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Editorial

AY, EL CLIENTE...

La orientacion del vendedor hacia el cliente tal y como se describe a continuacién no es suficiente. Los productos deben corresponder a las necesidades y a las expectativas de
los clientes, el servicio también debe estar al nivel esperado. De hecho y para asegurar su perennidad, una empresa que venda bienes de equipo debe garantizar que esta orien-
tacion hacia los clientes esté presente en todos los niveles. Usted puede pensar que no es nada nuevo. Estoy de acuerdo. Y no obstante...

La exposicion: un hormiguero bullicioso donde
cada individuo cuenta

Reunir a mas de 15.000 visitantes profesionales al
dia en un stand es una utopia, pero sin embargo,
durante la dltima IMTS (Chicago), ése ha sido el
nimero medio de visitantes diarios que han absorbi-
do los locales. Esta exposicion ha acogido un total de
92.500 visitantes. La misma semana, el AMB
(Stuttgart) ha reunido a 60.000 visitantes. Una vez
alli, para realizar diferentes reportajes, me ha impre-
sionado la orientacion de los clientes. Por supuesto,
como es sabido, es necesario que el cliente o el clien-
te potencial se sienta comodo y bien recibido en su
stand. Para ello, resultan indispensables azafatas
sonrientes y comerciales simpaticos y competentes.
Hay que escucharles; la teoria la conocemos bien,
entonces, ¢qué es lo que marca la diferencia? ¢Por
qué un cliente viene y vuelve a venir?

He observado atentamente el funcionamiento de
numerosos stands, algunos se muestran tan cerrados
y protegidos que entrar en ellos es mas dificil que
tomar un avién, otros estan abandonados, en otros
la acogida es tan fria que dan ganas de dar media
vuelta, y sin embargo, se invierten millones en ellos.
Por supuesto, aqui me estoy limitando a relatar algu-
nas excepciones.

¢ Pero sabe dénde he quedado mas impresiona-
do por su orientacion al cliente?

Siento especial debilidad por el «Cinnamon dolce
latte» de Starbucks, y no muy lejos del centro de
prensa del IMTS, un establecimiento de este tipo me
tiende la mano todas las mafianas. Al llegar al mismo
tiempo que varios miles de personas, me dispongo a
hacer cola. ;Qué hay detras del mostrador? Un redu-
cido equipo de 5 6 6 personas que trabaja de 9.00 a

18.00 horas en condiciones dificiles, en un lugar
donde el nivel de ruido es muy importante y viven en
una constante carrera.

Y sin embargo, este pequefio equipo es sonriente,
demuestran su agrado por servir a sus clientes, es
agradable y se divierte.

Con el nimero de personas que hacen un pedido, es
habitual indicar el nombre, por tanto, cuando vamos
a recuperar nuestro vaso, es nominativo. Por ejemplo
para mi. Con decir un «CDL PY» es suficiente.

¢Cuantos clientes pasan cada dia por ese punto de
venta? Yo dirfa que méas de 1.000, y aunque tan sélo
se trate de unas centenas, el ritmo de trabajo es
importante para este pequefio equipo.

El tercer o cuarto dia, me encuentro en la cola, hago
mi pedido de un «CDL grande para PY» y llega el
turno del siguiente cliente. La persona que le atien-
de le pregunta: «¢Y para Frank, como de costumbre,
un pequefio café Machiatto?» El mencionado Frank
(sorprendido y halagado por haber sido reconocido)
le responde con el mismo tono que era un dia espe-
cial y que no es necesario darse tanta prisa, y que le
apetece otra cosa... y la cola de espera se muere de
risa. Mas tarde, Frank se marcha sonriente, y la cola
de espera también.

Se trata de mucha observacién y de un poco de per-
sonalizacion por parte de esta persona, pero sobre
todo prima la voluntad de agradar y de tratar a cada
uno de forma «especial». ¢(Un reto? No, un estado
de animo aplicable a todo, incluso a la maquina-
herramienta.

Felicidades, y gracias.
Pierre-Yves Kohler
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swiss £
medtech

T = i
An initiative of the Swiss Business Hub USA

www.swiss-med tech.org

SUIZA EN LA FERIA DE FABRICACION Y
DISENO DE DISPOSITIVOS MEDICOS

Del 10 al 12 de febrero de 2009, Anaheim CA (EE.UU.)

Un mercado sin igual

El mercado estadounidense de dispositivos médicos,
con un volumen de negocio cercano a los 100.000
millones de ddlares en 2009, representa un extenso
y atractivo mercado para subcontratistas, proveedo-
res de material, fabricantes de componentes y prove-
edores de servicios. EE. UU. es la sede de un gran
namero de los fabricantes de dispositivos médicos
lideres en el mundo, como Johnson & Johnson,
General Electric, Baxter, Tyco y Medtronic. 7 de los
10 fabricantes de dispositivos méas importantes del
mundo son empresas estadounidenses.

Baumann-Springs

CM Medical

Maillefer Instruments
Medelec-Minimeca
Polydec SA

Rego-Fix Tool Corp.
Synova

Tornos SA

Unisensor SA
Weidmann Plastics Technology AG
Willemin-Macodel SA

Una feria sin igual

Como en afios anteriores, Suiza, cuna de la alta pre-
cision, ofrecera al mercado médico de EE. UU. la
oportunidad de conocer en Medtech a algunos de
los lideres suizos. No dude en visitar el pabellon suizo
de Medtech situado en la sala C y conozca a los
representantes de estos destacados fabricantes sui-
Z0s™:

www.baumann-springs.com
www.cmsa.ch/medical
www.maillefer.com
www.medelec-tubes.com
www.polydec-inc.com
www.rego-fix.com
www.synova.ch
Www.tornos.com
Www.unisensor.ch
www.weidmann-plastics.com
www.willemin-macodel.com

! a lista es exacta en el momento de publicacién de este documento, aunque puede que otras comparifas formen parte del stand suizo de Medtech.
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Vista del pabellén Swiss Medtech en la feria MD&M 2008.

Las empresas suizas estan excepcionalmente capaci-
tadas para sacar provecho de los requisitos de cali-
dad y precisién extrema de la fabricacion médica y
de los margenes de beneficio alin mayores que
acompafan a dichos requisitos. En el stand suizo de
Medtech podra hallar tanto fabricantes de maqui-
nas-herramienta que ofrecen soluciones a los sub-
contratistas estadounidenses, como subcontratistas
suizos que ofertan sus posibilidades de produccién a
empresas médicas estadounidenses.

La feria de fabricacién y disefio de dispositivos médi-
cos Medical Design & Manufacturing Show West es
el acontecimiento mas importante de EE. UU. en lo
que al sector de fabricacion de dispositivos médicos
se refiere. Con su presencia por cuarto afio y gracias
a su céntrica ubicacion, el pabellon de Swiss-
Medtech® es un foco central de atraccion para los
50.000 profesionales que se espera que lo visiten.

Si desea obtener mas informacién, no dude en
ponerse en contacto con:

SWISS BUSINESS HUB USA

Frank Ustar Trade Commissioner
11766 Wilshire

Blvd. Suite 1400

Los Angeles CA 90025
Frank@SwissBusinessHub.org

Tel.: (1) 310 — 575 — 1145 ext. 215

SwissMedtech@SwissBusinessHub.org
Fax: (1) 310 - 575 — 1982
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Entrevista

MANTENERSE EN CABEZA O DESAPARECER

En los campos de la electrénica y la informética, la carrera de la innovacion no se detiene nunca. En cuanto se
lanza un producto, ya es anticuado. ¢ Tiene excepciones esta "regla"? Probablemente existen pocos dispositivos
o programas informaticos que se mantengan en cabeza durante mas de unos meses. En ocasiones, sélo se
puede prolongar su vigencia mediante complementos o actualizaciones.

8 decomagazine

Scott Kowalski validando las secuencias de mecanizado de virtual DECO justo antes de la feria IMTS.

decomagazine asistio a la primera presentacion de
virtual DECO, la herramienta de 3D que Tornos utili-
za para explicar sus productos, que se celebré a prin-
cipios de 2007 con un gran estreno en Hollywood *.
Después de casi dos afios, en el IMTS de este otofio,
Tornos emplea una nueva version de la herramienta
para hacer presentaciones de mas maquinas, mas
procesos... méas de todo.

Al igual que sucedié en California hace dos afios, la
presentacion de virtual DECO ha despertado una
gran expectacion en la feria. El personal de IMTS TV
le dedicd un reportaje y la revista diaria de la feria
también resaltd esta innovadora herramienta.

! De hecho, la feria Westec se celebrd a escasos kildmetros de Hollywood.

Para saber méas acerca de ella, decomagazine ha
entrevistado a Scott Kowalski, Presidente de Tornos
USA.

decomagazine: Gracias por recibirnos en estos
coémodos asientos vibratorios, Scott. ¢Cuales
son las novedades de esta version de la presen-
tacion virtual?

Scott Kowalski: Hemos afiadido nuevas maquinas,
de forma que ahora se pueden descubrir no solo las
Sigma y Micro, sino también toda la gama de pro-
ductos DECO. Los ocho modelos de la linea DECO
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estan disponibles, cuatro de linea «a» y cuatro de
linea «e». En la breve pelicula de 4 minutos, los par-
ticipantes pueden ver las caracteristicas y ventajas de
nuestras maquinas y, al mismo tiempo, explorar el
torneado suizo en general. Ademas de la presenta-
cion que estamos viendo ahora, también hemos ins-
talado quioscos virtuales al lado de las maquinas,
donde no solo se pueden encontrar animaciones en
3D, sino también videos tradicionales, especificacio-
nes de las maquinas y todos los detalles relevantes
de cada uno de los modelos que ofrecemos.

dm: Viendo la demostracion, me parece que
comienza con los fundamentos del torneado
suizo, ¢no es un nivel demasiado elemental
para empezar? Si fuese un cliente que ya traba-
ja con maquinas de tipo suizo, ¢(no me resulta-
ria aburrido ver esto?

Scott Kowalski: Para nada. Es cierto que la presen-
tacion virtual tiene dos objetivos: para los clientes
habituales, supone una herramienta que muestra las
caracteristicas y ventajas méas destacadas de los
modelos Tornos; y para los que empiezan en este
mundo, supone una auténtica puerta de entrada
que les demuestra que pueden ganar dinero con el
torneado suizo.

dm: ;Cudl es la respuesta habitual de los clien-
tes?

Scott Kowalski: Las demostraciones de virtual
DECO han sido muy bien recibidas. Un gran nimero
de clientes que se sentaron para «ver un minuto»,
cuando comenzo6 la demostracion se quedaron y no
solo vieron la nueva demostracion virtual, sino todas
las que tenemos en los archivos. Y se quedaron con
ganas de ver mas. Con esta herramienta, tenemos la
capacidad de hablar el mismo idioma. La respuesta
de la prensa también ha sido muy buena, nos consi-
deran innovadores, a pesar de que han pasado casi
dos afios desde que lanzamos la primera virtual
DECO. Pronto podremos ver el anuncio de television
de IMTS en el que aparece la virtual DECO en
www.tornos.us/youtube. Ahora se empiezan a ver
algunas presentaciones virtuales en otros stands;
otras empresas han comprendido las ventajas de una
herramienta como ésta.

dm: ¢Quieres decir que os han copiado?

Scott Kowvalski: Aqui las buenas ideas estan para
utilizarse y si el concepto empieza a extenderse, sig-

Vista de la zona de mecanizado de DECO 13a.

BOOE R — + -Lf e e—
| " e
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Entrevista

Videos, Virtual Movies lllustrate Machine Tools
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Recorte de prensa de "Show Daily", la revista de la exposicion que ha consagrado un articulo a Virtual DECO en sus columnas durante la feria IMTS.
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nifica que vamos por el buen camino. Nos corres-
ponde a nosotros mantenernos a la vanguardia.

dm: ¢ Quieres decir que ya estais trabajando en
algun tipo de mejora o en algo nuevo?

Scott Kowalski: Evidentemente. Estamos trabajan-
do en maquinas nuevas, tanto monohusillo como
multihusillo, asi como en procesos adicionales. Si
podemos mostrarle todo a la gente de forma virtual,
supone una gran ayuda. Por ejemplo, un comercial
puede mejorar su mensaje facilmente con modelos
3D que muestran al cliente de lo que le estd hablan-
do con realismo fotogréafico y con gancho.

dm: ;Todos los comerciales disponen de la
opcion virtual o es necesario estar sentado en
estos asientos para disfrutar de la demostra-
cion?

Scott Kowalski: Evidentemente los asientos vibra-
torios solo estan disponibles en las ferias. Aparte de
las ferias, todos los comerciales de Tornos pueden
utilizar la herramienta en sus portatiles. Es mas, se
puede ver a través de la red si dispones de conexion
a internet. ¢Tienes un iPod? También puedes entrar
en youtube y verla desde ahi. Realmente contamos
con una magnifica solucién de facil acceso. Hacemos
lo necesario para ofrecer a nuestros clientes todas las
formas de comunicaciéon que deseen utilizar.

dm: Al escucharte, me da la impresion de que
tal vez podriamos sustituir las maquinas e inclu-

so la asistencia a ferias, ¢crees que es una posi-
bilidad factible?

Scott Kowalski: He leido que la feria IMTS de 2008
batio el récord de asistencia con un total de 92.450
visitantes registrados en los seis dias de duracion. Esa
cantidad de tréfico y contactos solo se puede conse-
guir en ferias. Esas cifras también demuestran que el
sector industrial no sélo goza de buena salud, sino
gue esta en expansion. Las empresas de fabricacion
son conscientes de que la inversion en tecnologia
punta constituye un factor competitivo clave, que
resulta ser una excelente noticia para nosotros. Y a
estas ferias acude mucha gente dispuesta a comprar.
Nosotros fabricamos maquinas que producen piezas.
Y sabemos que nuestros clientes también desean ver
y tocar las maquinas reales. Reemplazar por comple-
to la asistencia a ferias o todas las maquinas es algo
gue no nos planteamos. Por otra parte, la herramien-
ta virtual nos proporciona mas opciones y la oportu-
nidad de comunicar de formas distintas. A veces acu-
dimos a las ferias sélo con la presentacién virtual,
otras también llevamos algunas maquinas.

dm: Me has comentado que con esta herra-
mienta estas educando a tus clientes en cierta
manera, ¢esta afirmacion no resulta un poco
exagerada? ;Se pueden vender maquinas por
medio de la educacion?

Scott Kowalski: Es algo nuevo. Hemos pasado de
limitarnos a mostrar los procesos a educar. Pero s6lo
porque sea educativo no significa que tenga que ser
aburrido. Con este punto de vista educativo, esta-
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mos mas abiertos y podemos demostrar a gente que
ni siquiera estaba pensando en el cabezal movil que
con estas maquinas realmente pueden producir
muchas mas piezas de las que hubieran imaginado.
Por ejemplo, ayer me reuni con el presidente de una
empresa que no utiliza tornos de tipo suizo. Estuvo
un tiempo viendo la presentacion virtual y posterior-
mente pudimos analizar més detalladamente el pro-
ceso y determinar que, de hecho, podemos sustituir
su forma de trabajar por otra completamente nueva.
En la actualidad fabrica piezas con tres maquinas y
cuatro procesos. Nosotros fabricamos piezas simila-
res en una maquina de torneado suizo, completa-
mente acabadas, sin segundas ni terceras operacio-
nes. ¢Puedes imaginarte las ventajas? El cliente si.

dm: ¢Es una especie de cruzada para demostrar
a toda la gente que sea posible lo que el torne-
ado suizo puede hacer?

Scott Kowalski: No se trata de dar lecciones a
nadie. Disponemos de la tecnologia adecuada para
gue nuestros clientes produzcan de forma mas ren-
table. Somos los fabricantes suizos genuinos de
maquinas de cabezal movil, de modo que parece
l6gico que mostremos a la gente lo que esta tecno-
logia permite hacer. Sin embargo, no lo hacemos por
altruismo. Cuantos mas clientes satisfechos tenga-
mos, mas maquinas podremos vender. Es una situa-
cion donde todos ganamos.

dm: ¢Cual es el siguiente paso con virtual
DECO?

Scott Kowalski: Como he comentado antes, segui-
mos afiadiendo maquinas, nuevos canales de distri-
bucion, nuevos procesos... No pretendemos estar
afiadiendo elementos nuevos siempre, simplemente
la mejoramos dia a dia. Cuantas mas cosas podamos
explicar y mostrar, mas potente sera. Si bien es edu-
cativa, también es una presentacion divertida e inte-
resante. Vamos a continuar en esta direccion.
Podemos imaginar muchas aplicaciones mas para la
herramienta virtual. Por ejemplo, podemos emplear-
la en tareas de formacion o mantenimiento. También
podemos imaginar canales de comunicacion adicio-
nales, ¢por qué no directamente en la propia maqui-
na? De hecho, a la hora de crear valor para el clien-
te la imaginacion es el Unico limite.

dm: Gracias por informarnos sobre las Gltimas
novedades en formas high-tech de comunica-
cion. ¢Unas udltimas palabras para cerrar la
entrevista?

Scott Kowalski: Vamos a continuar con mas nove-
dades, sigale la pista a Tornos. Puede suscribirse a
nuestro servicio de noticias RSS en www.tornos.us

TORNOS

Por primera vez se han reunido en una sola presentacion los 8 modelos de DECO propuestos por Tornos.
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Presentacion

COMPETENCIA Y CALIDAD
EN LOS SISTEMAS DE CONEXION

EISELE PNEUMATICS SIGUE CRECIENDO GRACIAS
A UNA TECNOLOGIA INNOVADORA Y UN SERVICIO DE ORIENTACION
AL CLIENTE CONSTANTE

"Nuestra labor comienza donde termina la de nuestros competidores".Esta declaracion de Jirgen Gabriel, direc-
tor técnico de Eisele Pneumatics GmbH (Waiblingen), puede parecer algo presuntuosa, pero quien tiene la opor-
tunidad de sentarse frente a este modesto y brillante técnico se da cuenta en seguida de su enorme valia. Con
mas de 40 patentes, unos 3.500 articulos estandar y 1.400 soluciones especiales — sobre todo en el sector del
acero inoxidable —, la compafiia ha experimentado en pocos afios un crecimiento espectacular, que la ha lleva-
do a situarse entre las empresas lideres en el sector de los sistemas de conexion de acero inoxidable. La inno-
vacion no solo se limita a los productos, sino también a la estrategia de produccion, disefiada conforme a cri-
terios de calidad y rentabilidad. Eisele Pneumatics viene utilizando desde agosto de 2007 un torno multihusillo
CNC MultiAlpha 8x20 de la marca Tornos para la fabricacion de pinzas portapiezas de acero inoxidable, con

unos resultados altamente satisfactorios.

12 decomagazine

Piezas de conexién de primera calidad. La especialidad de Eisele pneumatics que hace Unica a la empresa es la fabricacion de acero inoxidable y el procesa-
miento Highend.

Eisele se cre6 en 1939 con el nombre de Gustav
Eisele Maschinenfabrik, y en un principio se dedic6 a
la fabricacion por encargo. No fue hasta mediados
de los afios 60 cuando Martin Biermann, yerno del
fundador, comenz6 a desarrollar y fabricar compo-
nentes neumaticos. Cuando Martin Biermann se hizo
cargo del negocio en los afios 80, la empresa adop-
t6 su actual denominacién — Eisele Pneumatics —y su
nuevo enfoque basado en la fabricacion de compo-
nentes de conexién neumaticos. En el afio 2005 la
direccion de la empresa quedé en manos de los her-
manos Jurgen Gabriel y Thomas Maier, el primero en
calidad de director técnico y el segundo como direc-
tor comercial. Las condiciones iniciales eran casi per-

fectas. Hasta ese momento, Jirgen Gabriel ya lleva-
ba 10 afios como director gerente de la empresa, por
lo que se le considera un reconocido experto en el
ambito del mecanizado de acero inoxidable. Thomas
Maier, que ocupd durante los afios 90 el cargo de
asesor de empresas, ha sido el responsable de dirigir
la nueva estrategia empresarial desde que se hiciera
cargo del negocio. Aunque Eisele Pneumatics era
considerada hasta entonces una de las més impor-
tantes proveedoras de conexiones neumaticas a
escala mundial, pocos sabian que la empresa ofrecia
también soluciones innovadoras para la conduccion
de fluidos.
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La innovacion como fuente de inspiracion...

Jurgen Gabriel y Thomas Maier se han embarcado en
el ambicioso proyecto de lanzar al mercado una
nueva linea de productos al menos una vez al afio,
un objetivo que estan cumpliendo plenamente. La
gama de productos actual abarca alrededor de 15
lineas distintas de aplicacion, desde sencillos racores
y vélvulas neumaticas hasta conexiones especiales
para fluidos agresivos, conexiones sin espacios muer-
tos, aplicaciones para soldadura y racores para liqui-
dos de alta presion. El esfuerzo de Eisele Pneumatics
en el desarrollo y produccién de soluciones especia-
les orientadas al cliente se ve reflejado en cada uno
de los 3.500 articulos estandar incluidos en su cata-

logo. Aqui también se hace patente el perfecto tra-
bajo en equipo de los dos hermanos. El que fuera
asesor de empresas, Thomas Maier, vuelca todos sus
esfuerzos en satisfacer las necesidades de los clien-
tes, buscando continuamente ofertas que les apor-
ten un valor afiadido. Esta labor comienza con el ase-
soramiento y la adopcion de estrategias de desarro-
llo y termina con la elaboracion de catalogos de pro-
ductos orientados al cliente, quien a su vez los pone
a disposicion de sus proveedores. En estos catalogos
se incluyen los productos que Eisele pone a disposi-
cion del proveedor con el nimero de articulo del
cliente, de manera que se puedan pedir de forma
directa. Dos grandes fabricantes de automoviles

Forman un equipo magnifico: Jurgen Gabriel, el gerente técnico (a la izquierda), y Thomas Maier, el gerente comercial de Eisele pneumatics (a la derecha)

junto con Sven Martin de Tornos (en el centro).

decomagazine
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Thomas Maier pretende una eficiencia absoluta en el proceso y, junto
con su hermano Jiirgen Gabriel, ha llevado a Eisele pneumatics al
liderazgo mundial en la técnica de conexiones de acero inoxidable.

cuentan ya con estos catalogos. Actualmente, Eisele
estd centrado en el desarrollo de un nuevo sistema
logistico que aportara mayor facilidad y seguridad al
proceso de encargo. Los disefiadores tienen a su dis-
posicién modelos en 3D que pueden descargar direc-
tamente desde la pagina inicial de Eisele, permitién-
doles acceder a los planos de construccion corres-
pondientes. Este ejemplo es una buena prueba del
compromiso de Thomas Maier en pro de la optimiza-
cion de los procesos. Dentro de los planes de futuro
se contempla el intercambio electrénico de datos y la
automatizacion de los procesos de encargo. Por todo
ello, no es de extrafiar que Eisele Pneumatics figure
actualmente entre los principales proveedores de
importantes fabricantes de automdviles y maquinas
impresoras, asi como de fabricantes de instalaciones
llenadoras y trenes de esmaltado.

El acabado perfecto como norma

Las ambiciosas exigencias de Thomas Maier no
podrian cumplirse sin el apoyo de su hermano
Jirgen Gabriel, quien conoce a la perfeccion las téc-
nicas de fabricacion mas modernas. El 90 por ciento
de las piezas estandar se encuentra en el almacén,
mientras que el 10 por ciento restante esté listo para
su entrega en el minimo tiempo posible. En el caso

de encargos especificos del cliente, el tiempo que
transcurre entre la definicion del proyecto y la entre-
ga suele ser, como maximo, de seis semanas, aunque
la mayoria de las veces se tarda menos. Eso no seria
posible si Jirgen Gabriel no apostase por una estra-
tegia exclusiva de producciéon propia, para la que
cuenta con mas de 40 de las maquinas CNC mas
modernas, que ofrecen una rentabilidad del 99 por
ciento. «Ofrecemos alta tecnologia con la méxima
calidad», afirma Jirgen Gabriel, «y eso s6lo pode-
mos lograrlo controlando e interviniendo en cada
paso de la cadena de produccion». Las elevadas exi-
gencias en materia de calidad afectan a todos y cada
uno de los 130 trabajadores de la empresa. La
empresa esta fuertemente arraigada a la region y es
aqui donde radica su verdadera fuerza y motivacion.
Por otra parte, la empresa apuesta también por la
formacion y capacitacion de sus trabajadores. En la
actualidad esta formando a 13 aprendices y a 4 estu-
diantes procedentes de la Berufsakademie con el
objetivo de brindarles un futuro profesional en Eisele
Pneumatics. Los hechos le dan la razén a Jirgen
Gabiriel. Los gastos de reclamacién o devolucion son
casi siempre nulos; la confianza del cliente es tan
grande que poco después de enviarse un gran sumi-
nistro de racores directamente a Estados Unidos,
estos se montan sin controles en una gran instala-
cion llenadora. Ni que decir tiene que una fuga en la
fijacion de las mangueras de una de esas instalacio-
nes generaria unas pérdidas por valor de varios millo-
nes de ddlares. Pero Jirgen Gabriel no se preocupa
por eso. Nuestros racores son tan buenos que no
sufren averias a lo largo de la vida util de la maqui-
na. Los racores enchufables patentados de acero
inoxidable, con una estanqueidad garantizada
durante largos periodos de utilizacion, son un buen
ejemplo de ello.

Optimizacion de procesos mediante tornos mul-
tihusillos CNC de Tornos

Hasta agosto del 2007 las pinzas portapiezas de
acero inoxidable se fabricaban en Eisele Pneumatics
con cuatro o cinco maquinas y en varias fases de tra-
bajo, lo que representaba un proceso de produccion
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Se exige hasta llegar al limite de carga: El torno automatico de varios husillos CNC MultiAlpha 8x20 de Tornos fabricando 2000 pinzas de sujecion de acero
inoxidable en cada turno.

muy costoso. Tras el aumento del volumen de pro-
duccion, Thomas Maier y Jurgen Gabriel intentaron
mejorar, en la medida de lo posible, el proceso de
fabricacion. Quien ha trabajado alguna vez con
acero inoxidable sabe perfectamente que aqui
entran en juego muchos otros factores. Las diferen-
tes calidades del material dependiendo del lote de
procedencia, los distintos comportamientos térmicos
o el arranque de viruta irregular. Estos son sélo algu-
nos de los aspectos que dificultan el proceso y que
hacen practicamente imposible ajustar las tolerancias
al maximo cuando se trabaja con un ndmero eleva-
do de piezas. La experiencia de Jirgen Gabriel en
este campo le permite dar con las soluciones adecua-
das a cada caso particular. Cuando en el afio 2006
les planted a varios fabricantes la posibilidad de ela-
borar pinzas portapiezas en un torno de varios husi-
llos, la mayoria le dijeron que no. Sélo el fabricante
suizo Tornos asumid el reto. Con el nuevo
MultiAlpha 8 x 20 se puede creer en imposibles. Los
dos directores y propietarios de Eisele Pneumatics
estan satisfechos con este acuerdo, ya que ven en
Tornos al comparfiero de viaje perfecto para poten-
ciar el caracter innovador de la empresa y satisfacer
las exigencias en materia de calidad. El proceso de
desarrollo se prolong6 durante varias semanas, tiem-
po en que Eisele transmitié transmite a Tornos sus

conocimientos en la produccién con acero inoxida-
ble. Por otra parte, los tecn6logos e ingenieros de
aplicacion de Tornos aportaron su valiosa experiencia
en la construccion de maquinas y en la optimizacion
de procesos de mecanizado de piezas. Este trabajo
en equipo da cumplida respuesta al volumen de pro-
duccién actual: unas 2.000 pinzas portapiezas por
lote, fabricadas de forma segura en una sola maqui-
na y dentro de unos limites de tolerancia rigurosos.
Jirgen Gabriel admite finalmente que puso a Tornos
ante un reto practicamente imposible, un proyecto
tan ambicioso que incluso el propio Jurgen veia difi-
cil de alcanzar. Pero los hechos le dan la razén, y ésa
no sera sino una nueva etapa en el camino de los
hermanos Jirgen Gabriel y Thomas Maier.

Eisele Pneumatics GmbH
Hermann-Hess-Str. 14-16
71332 Waiblingen

Tel. +49 (0)7151 1719-0
Fax + 49(0)7151 1719-59
info@eisele-pneumatics.de
www.eisele-pneumatics.de
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TRUCOS

Para cerrar el capitulo Macro B de la seccion "Trucos”, le presentamos un ejemplo de programa que podria

aplicarse a una familia de piezas.
La pieza que aparece mas abajo incluye un cierto nimero de constantes y de variables.

Vamos a realizar el programa que incluird un cierto namero de calculos que nos permitiran determinar el valor

de las variables en funcion de las constantes propuestas.

16 decomagazine

Condiciones

e La longitud de la pieza (#500) varia entre 9 mm y 14 mm.

El diametro del pivote (#501) varia entre 1 mmy 5 mm.

La toma de la pieza se realiza sobre el diametro de 6 mm.

La longitud de la pieza es igual a la longitud de la pieza menos 4 mm.
El cono esta desbastado a 0,5 mm del valor de acabado.

El cono tiene un valor de 60 grados.

Alarmas
Debera aparecer una alarma cuando:

e La longitud de la pieza esté fuera de los limites fijados.
» El didmetro del pivote esté fuera de los limites fijados.

« El cono no pueda realizarse (pieza demasiado corta o diametro de pivote demasiado grande).

6
#501

#503

#504

#500
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Pequefio recordatorio trigonométrico

En un triangulo rectangulo, la tangente del &ngulo « es igual al lado opuesto (b) dividido por

el lado adyacente (c).

b a
o
S CEEE G
b — didmetro del pivote (#501) dividido entre 2
¢ — longitud del cono (#502)
o — angulo del cono dividido entre 2
TANa=b/c c=b/TAN a #502 = (#501/2) / ( TAN o)

PROGRAMA

Nota: Unicamente aparecera el codigo en azul que se muestra mas abajo en el programa de la pieza.

VARIABLES

#500= (a determinar por el usuario)
#501= (a determinar por el usuario)
#502=[#501/2]/[TAN[30]]
#503=#500-7

#504=#500-3

#505=0.02

#506=#500-4

04708

(Longitud de la pieza)

(Didametro del pivote)

(Longitud del cono en Pos.)
(Longitud del pivote)

(Longitud del diametro 6 mm)
(Avance de trabajo)

(Distancia de toma de las piezas)
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TEST DE LAS VARIABLES

IF[#500LT9) OR [#500GT14] GOTO 9900 (Longitud de la pieza fuera de los limites fijados)
IF[#501LT1) OR [#501GT5] GOTO 9901 (Diametro del pivote fuera de los limites fijados)

IF[#500LT[#502+7]]GOTO 9902

PROGRAMACION DE LA PIEZA

(El cono no se puede realizar

Nota: El cédigo I1SO que aparece méas abajo Unicamente concierne al torneado del cono y los diametros.

T0303 M103 S1=4000
GOX10Y0Z1
GOX[#501+0.5]
G1Z-[#502-0.5]F0.03
G1X9

G0Z0

G1X0F0.05
G1Z-#502X#501F#505
G1Z-#503

G1X6

G1Z-#504

GIX7.5

GOX15

ALARMAS

N9900#3000=101
N9901#3000=102
N9902#3000=103

(Posicion de la herramienta al diametro del pivote + 0,5 mm)
(Torneado desbaste)

(Torneado del cono)

(Longitud de la pieza fuera de los limites fijados)
(Diametro del pivote fuera de los limites fijados)
(El cono no puede ser realizado)

Nota: El control numérico no acepta los acentos en los comentarios de las alarmas.

18 decomagazine
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LO ULTIMO EN GESTION DE FLUIDOS
EN EL TECHNO-CENTER DE TORNOS

Con una superficie de 5.000 m?, el Techno-Centre de Moutier representa una nueva etapa en la trayectoria de
Tornos. La gestion de fluidos abre nuevos horizontes en su campo gracias a una infraestructura de suministro
bien concebida y a la eficacia del sistema Ymax-Fluid-Technology de MOTOREX Todo ello ha permitido optimi-
zar los flujos de trabajo al mismo tiempo que objetivo principal, el ahorro de tiempo, se ha cumplido con creces.

20 decomagazine

En los 5.000 m? del recientemente inaugurado
Techno-Center de Moutier se concentran varias de
las principales actividades de la empresa. Por un
lado, la produccion modular de todos los tipos de
maquinas con ensamblaje final y trabajos finales
como puesta en marcha, instalacion y ejecucion de
ensayos con muestras de clientes. Por el otro, la rea-
lizacion, en el mismo edificio, de cursos y presenta-
ciones modelo; estas Ultimas llevadas a cabo en una
moderna sala de exposiciones.

Infraestructura de suministro orientada a la
produccion

En el Techno-Center se pueden encontrar del orden
de 50 a 60 maquinas mono o multihusillo, que en
algiin momento han de llenarse de aceite de corte,
para la puesta en marcha y ser vaciadas después de
la misma. Con un volumen de entre 1.200 y 1.500
litros de aceite por maquina, se pueden cambiar
unos 50.000 litros con suma rapidez.
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Por ello se decidid ya en la fase de planificacién, y de
conformidad con MOTOREX-TOPTECH AG, empresa
especializada en sistemas de suministro de fluidos,
gue no debia utilizarse ningun sistema fijo de sumi-
nistro, esto es, ninguna tuberia fija conectada a cada
maquina. Con ello, Tornos habia resuelto de una sola
vez el problema de la distribucion flexible del espa-
cio.

Al frente del sistema de suministro de fluidos se
encontraba:

» la disponibilidad central del fluido
» el facil acceso a cada una de las maquinas
» el facil llenado y vaciado

= el control de calidad y la filtracion eficaz del
fluido.

Depdsito con infraestructura central

Con un espacio central en la planta baja destinado al
suministro de fluidos, una estaciéon de distribucion
combinada y varios contenedores de suministro
mdviles con bombas integradas y dispositivos de fil-
tracion, MOTOREX cumplié las expectativas deposi-
tadas en el proyecto.

En el espacio de suministro se encuentran varios
depositos con lubricante nuevo o utilizado. Los con-
tenedores de suministro maoviles se llenan en la esta-
cion de bombeo mediante bombas neuméticas de
gran potencia y se transportan directamente a la
maquina-herramienta con elevadoras eléctricas. En
pocos minutos se puede llenar una media de 1.200
litros de aceite. Una vez que la maquina ha supera-
do el ensayo, se vuelve a extraer el aceite mediante
el procedimiento descrito y al mismo tiempo se filtra
con un dispositivo de filtracion integrado. El fluido
sobrante se devuelve limpio al depdsito de aceite
usado. Las pérdidas se compensan con el aceite
nuevo. MOTOREX PMO garantiza la calidad del
medio utilizado. El programa de control y manteni-
miento MOTOREX PROCESS MANAGEMENT ONLINE
ofrece al usuario un acceso permanente a través de
internet a todos los datos y perfiles de evaluacién
relevantes respecto al fluido utilizado. Ademas se
realizan muestras periddicas en el laboratorio de
MOTOREX en Langenthal, las cuales se analizan
minuciosamente y cuyos resultados se plasman en

El almacén central en la planta baja destinado al fluido de mecanizado reduce considerable-
mente los gastos logisticos. Las entregas y transportes pueden realizarse de un modo econémi-

co y conforme a las normas ambientales y de seguridad vigentes.

Las bombas neuméticas de gran potencia abastecen los contenedores de suministro de la esta-
cion central de distribucion, en la sala de maquinas. Gracias a la taladrina de uso universal
MOTOREX ORTHO NF-X, el tratamiento de fluidos puede simplificarse notablemente.

un informe de laboratorio de facil comprension. De
ese modo, el responsable de Tornos se asegura que
la taladrina sera siempre de la maxima calidad.

Todo con MOTOREX ORTHO NF-X

A fin de que la centralizacion del fluido de mecani-
zado sea en general factible y razonable econdémica-
mente, Tornos utiliza la taladrina universal de alto
rendimiento ORTHO NF-X. MOTOREX ORTHO NF-X
ha demostrado a largo de todos estos afios que el
caracter universal de un producto no esta refiido con
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Asesoramiento y tecnologia sélidos

"En la evaluacion del nuevo sistema de suminis-
tro, Tornos estableci6 sin dudas en primer lugar su
elevada flexibilidad. La infraestructura de suminis-
tro ofrecida por MOTOREX-TOPTECH AG resulta
convincente en todos los sentidos. La union entre
MOTOREX y ORTHO NF-X nos brinda una taladri-
na de alto rendimiento apta para todos los mate-
riales, procesos de mecanizacion y maquinas.
Hasta hoy, la eficacia de ORTHO NF-X ha sido pro-
bada directamente en la maquina-herramienta en
presencia del cliente.

También tuve la impresion de que el asesoramien-
to técnico de MOTOREX tenia un papel especial-
mente importante; ademas uno se da cuenta en
seguida de que estas personas poseen amplios
conocimientos técnicos en los lubricantes de uso
industrial“

Jean-Paul Charpilloz, jefe de logistica y
organizacion de montajes, Tornos S.A.

Para el llenado y vaciado de las méaquinas hay disponibles varios de estos contenedores de doble pared. Se pueden transportar como palés, y cada uno de
ellos esta equipado con una bomba y una unidad de filtracion.
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Gracias al arrollador de mangueras acoplado a la pared, los contenedores de
suministro se pueden rellenar en el centro o en las proximidades de las
maquinas. Un indicador del estado de llenado y un dispositivo automatico
de desconexion protegen la maquina de un llenado excesivo.

Al extraer la taladrina usada, esta se depura con gran eficacia mediante un
filtro integrado de hasta 3 micras. De ese modo se garantiza un grado de
pureza 6ptimo del fluido de mecanizado del depdsito de aceite usado.

la capacidad productiva o la calidad. El desarrollo
de la taladrina universal de alto rendimiento ORTHO
NF-X para todos los materiales y tipos de mecaniza-
do satisface claramente los deseos del cliente respec-
to a la simplificacion del proceso de tratamiento de
fluidos. La reduccion de la variedad de aceites de
corte representa una gran ventaja desde el punto de
vista logistico y financiero.

Otro argumento a favor del usuario orientado a la
productividad es el sistema ‘max-Technology de
MOTOREX, cuyo extraordinario potencial ha queda-
do claramente probado mediante diferentes ensayos
con datos de corte optimizados. El paquete de aditi-
vos especiales suministrado por ORTHO NF-X ofrece
6ptimos efectos de sinergias quimicas y con ello, una
velocidad de mecanizacion méaxima al trabajar den-
tro de determinados rangos de temperatura.
Ademas, el medio es duradero y se encuentra libre
de sustancias perjudiciales, las cuales se pueden eli-
minar de forma econémica

Una amplia gama de servicios

Cada vez que se invierte en nuevas plantas de pro-
duccion, se otorga prioridad a la rentabilidad. A
causa del gran numero de factores de influencia aso-
ciados a una maquina-herramienta, la necesidad de
encontrar el equilibrio entre la fabricacion de una
pieza y el tiempo empleado para ello se torna una
tarea extremadamente exigente. En esta tarea cuen-
ta no sélo con la ayuda de especialistas de Tornos,
sino con el equipo de asistencia técnica de MOTO-
REX. Por eso, MOTOREX le ofrece asistencia técnica
in situ y sin coste alguno al comprar una maquina
Tornos de varios husillos.

¢ Desea modernizar su sistema de suministro de flui-
dos y obtener mas informacién acerca de la nueva
generacion de taladrinas ORTHO asi como sobre las
posibilidades de optimizacion en su campo de aplica-
cién? Pongase en contacto con nosotros a través de:

MOTOREX AG LANGENTHAL
Servicio posventa

Cadigo postal

CH-4901 Langenthal

Tel. +41 (0)62 919 74 74
Fax: +41 (0)62 919 76 96
www.motorex.com
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DESBASTE-ACABADO SIMULTANEO
EN SIGMA 32

Dotada de una cinematica en espejo, la maquina Sigma 32 podia -hasta la fecha- combinar perfectamente los
mecanizados entre un husillo y un contrahusillo perfectamente idénticos y, evidentemente, mecanizar dos pie-
zas a la vez.

Al estar dotada de un unico carro por husillo, hasta ahora no era posible el mecanizado simultaneo con dos
herramientas de torneado en el husillo principal. Con la nueva opcidn “desbate-acabado” para el Sigma 32, hoy
ya es posible.

Torneado “deshaste-acabado” en Sigma 32, una realidad.
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Opcién

Dispositivo de torneado «desbaste-acabado» para Sigma 32, opcién niimero 236-2840

Principio
Se monta una herramienta de desbaste indepen-

diente en un sistema neumatico opuesto al carro.
Permite el torneado simultaneo.

Se puede instalar este dispositivo enfrente del carro 1,
es decir, en el husillo principal.

Ventajas

En funcién del tipo de piezas que se quieran produ-
cir, el arranque de viruta a realizar puede requerir
varias pasadas para alcanzar el estado de superficie y
la perfeccion deseadas.

e Torneado simultaneo de desbaste y acabado.
* Ahorro en el tiempo de mecanizado.

e Aumento de la calidad de mecanizado sin pérdida
de tiempo.

« Gran facilidad de realizacion de las operaciones.

« |deal para el mecanizado de ejes de motor y de
piezas que requieren una gran profundidad de
pasada.

Prestaciones

Profundidad de pasada 4 mm en INOX 404, avance
de 0,2 mml/v.

Especificaciones técnicas

= Sistema neumatico.

= Controlado por cédigo M.

« Articulacion de doble biela.

* Seccion de la herramienta 16 x 16 mm.

* Bloqueo mecanico durante la fase de mecanizado.

Compatibilidad
Sigma 32.

Disponibilidad
Esta opcién ya se encuentra disponible para maqui-

nas nuevas de fabrica. Existe la posibilidad de
implantacion de esta opcién en maquinas ya instala-

das.
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HERRAMIENTAS COMPLEMENTARIAS:
UNA MINA DE SOLUCIONES

Uno de los parametros mas importantes en la realizacion de una pieza es la eleccidon de unas herramientas que
respondan mejor a las diferentes exigencias. Numerosos fabricantes se muestran activos en este campo, y a
pesar de disponer cada uno de exhaustivos catédlogos, muy a menudo incluso ignoramos la existencia de algu-
nas herramientas que, sin embargo, son realmente eficaces.

Para comenzar esta nueva serie de articulos, presentamos la herramienta Applitec para tronzar las piezas
pequenias.

Herramienta de tronzado de las piezas pequefias

750R-DECO10 770R-DECO13

Principio

Cuando mecanizamos piezas cortas y deseamos
hacer avanzar la barra un minimo para efectuar el
corte cuando la pieza se haya enganchado al husillo
y al contrahusillo, se impone la utilizacién de una
herramienta de dimensiones minimas.

El portaherramientas para DECO 10 cuenta con un
tornillo de ajuste. De este modo, tras un afilado,
resulta muy sencillo hacer avanzar la herramienta
para reposicionarla en la linea de la herramienta.

Para las maquinas de mayor capacidad, los portahe-
rramientas cuentan con refrigeracion integrada que
asegura el posicionamiento perfecto del chorro de
aceite de corte.
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Ventajas
< Permite el corte en un «espacio muy reducido».

« A pesar de sus dimensiones reducidas, el portahe-
rramientas es muy rigido gracias a su geometria.

» El sistema de posicionamiento de la herramienta y
de la cuchilla cuenta con «dientes» que aseguran
un posicionamiento perfecto y una gran rigidez.

« Existen numerosas variantes de cuchillas disponi-
bles, a partir de 1 mm de ancho, para el tronzado
en la linea de la herramienta o a ras del contrahu-
sillo.

Especificaciones técnicas

e Tipo de herramienta: herramienta de tronzado
con cuchilla.

= Anchura de corte: de 1 mm a 3,5 mm, en funcién
de los modelos de cuchillas.

* Geometria de corte frontal: 8°y 15° en funcion de
los modelos de cuchillas.

e Para DECO 13, rociado integrado con conexion
externa G 1/8*“.

e Para DECO 20, rociado integrado alimentado
directamente desde la placa portaherramientas.

Disponibilidad

Estas herramientas estan disponibles de modo
estandar para las maquinas DECO 7/10, DECO 13y
DECO 20/26.

Informacion

¢Desea recibir mas informacion relativa a estas
herramientas? Puede descargarse el catalogo com-
pleto:

http://www.applitec-
tools.com/index.php?lang=eng&frame=download

APPLITEC

SWISS TOOLING

O ponerse en contacto con:

Applitec Moutier S.A.

Ch. Nicolas-Junker 2

Tel: +41 (0)32 494 60 20
CH-2740 Moutier

Fax: +41 (0)32 493 42 60
www.applitec-tools.com
info@applitec-tools.com

y su red de venta:

http://www.applitec-
tools.com/index.php?lang=eng&frame=r_vente
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EL AIRE, UNA RIQUEZA INESTIMABLE

en caso de que contaminen.

nal.

La lucha contra la contaminacion atmosférica ha comenzado, los coches se revisan cada vez mas y se les grava

Los desechos que expulsan las fabricas a la atmoésfera también se encuentra bajo una estrecha vigilancia.
En lo referente al ser humano, la lucha contra el tabaquismo se ha convertido en una reto a nivel internacio-

« El nimero de personas afectadas por enfermedades pulmonares* va en aumento.

En este contexto, y segun el tipo de mecanizado realizado, las nieblas de aceite pueden ser nocivas. Tornos dispone de la

solucion para todas sus maquinas, también para Delta.

Opcidn
Extractor de niebla de aceite para Delta 12 y 20.
Esta opcién aun no dispone de nimero de opcion, si

desea mas informacion, pongase en contacto con su
comercial de Tornos habitual.

Principio

El extractor para el Delta es un extractor de vapores
centrifugo. El aire se aspira verticalmente a través de
un ventilador y se dirige hacia un cartucho filtrante
regenerable que puede desmontarse y limpiarse. Un
sistema centrifugo con autolimpieza recupera y eva-
cla de forma continua las particulas descondensa-
das. Antes de ser disipados, los vapores pasan por un
filtro sintético HEPA? que garantiza una eficacia del
99,97%.

Ventajas

= Sistema integrado en la maquina, funcionamiento
automatico.

 Mantenimiento reducido.

e |ndicacion de la obstruccion del filtro mediante
una alarma luminosa.

e Garantiza una evacuacion perfecta del humo en la
zona de mecanizado.

= Purifica el aire reinyectado en el entorno de tra-
bajo.

Especificaciones técnicas

e Capacidad: 400 m*h — Presion estatica: 82 mm
H20.

« Valor acustico: 61 dBA.
e Conformidad CE

e MOTOR-FRENO trifasico multitensiéon 0,37 kW —
230/400 V - 50 Hz.

* Boquilla de aspiracion con @100 mm.
e Peso 31 kg.

 Norma referente a la filtracion: EN 779-En1822
clase H13.

Compatibilidad
Delta 12 y Delta 20 (todos los modelos).

Disponibilidad

Esta opcidn ya se encuentra disponible de fabrica.
También puede llevarse a cabo su colocacion en
maquinas ya instaladas.

* Especialmente las CNSLD (del inglés "Chronic Non Specific Lung Disease" o enfermedades crénicas inespecificas pulmonares).

2 Filtro absoluto de gran eficacia. La denominacion internacional es HEPA FILTER (High Efficiency Particulate Air), también llamado "Filtro absoluto". Un fil-
tro HEPA tiene la capacidad de retener particulas de un diametro de 0,3 micrémetros en el aire con un indice de eficacia del 99,97 %.
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TODO EMPIEZA CON UNA IDEA...

...que luego toma forma gracias a la técnica y a la organizacion.

32 decomagazine

.

La uUltima visita de decomagazine a la empresa Leghe
Leggere Lavorate se remonta a ocho afios atras. En
este tiempo la empresa ha cambiado mucho. Nos
reciben Ivo Pizzamiglio (presidente de la empresa) y
sus dos hijos Davide (coadministrador delegado y
responsable comercial) y Matteo (coadministrador
delegado y responsable de la logistica de produccion
y de compras) en la nueva sede social situada en la
misma localidad que la anterior, en Buccinasco. En
esta zona industrial, LLL es considerada un ejemplo a
seguir y nos quedamos muy impresionados con el
crecimiento considerable que ha experimentado la
empresa en este lapso de tiempo.

La disposicion de la fabrica es espectacular, 3.000
metros cuadrados en un local didfano. Todo esta
muy bien definido en zonas de produccion, de alma-
cenamiento temporal y pasillos de paso. Los demas
departamentos, como la logistica, la sala de metrolo-
gia, la sala para las reuniones técnicas, la zona dedi-

cada al acabado con salas blancas y salas para trata-
mientos especiales asi como los almacenes para pro-
ductos acabados y los materiales estan separados y
son muy funcionales. Y todo ello sin olvidar las zonas
dedicadas al bar y a servicios para los empleados.

Pasamos a las oficinas situadas en un pequefio edifi-
cio adyacente. Nada mas entrar en una pequefia sala
de espera nos quedamos impresionados por una
magnifica escalera de madera cuyas lineas depura-
das nos invitan a subir a la primera de las dos plan-
tas reservadas a oficinas.

Estas Gltimas son muy luminosas y todo esta dispues-
to de forma que se garantice una gran comodidad
en el trabajo y una gran facilidad de contacto y de
comunicacion entre las oficinas.

Matteo nos conduce a su despacho. Toda una pared
estd ocupada por una gran ventana que da al inte-
rior del taller. Nuestra mirada abarca dos hileras muy
ordenadas de maquinas-herramienta Tornos. Hay
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una veintena de DECO de las distintas versiones y
otra veintena de tornos de levas Tornos igualmente
ordenados.

Tomamos asiento en una sala de reuniones reserva-
da al Consejo de Administracion donde esperamos
poder intercambiar unas palabras con los sefiores
Pizzamiglio.

La palabra clave: racionalidad

decomagazine: Sefior Ivo, ¢por qué la empresa
Leghe Leggere Lavorate tiene tanto éxito en el
mercado?

Ivo Pizzamiglio: Nuestra empresa se basa en la
racionalidad. Se trata de una base que tiene grandes
repercusiones en todo el funcionamiento de la
empresa. ¢Coémo disponer las maquinas? ¢Qué flu-
jos implantamos? ¢ Cuadles seran las secuencias de
mecanizado? ¢Qué disposicion favorece la seguri-
dad? ¢Qué sistema favorece mas la circulacién de la

informacion? Si se subestiman todas estas pregun-
tas, se corre el riesgo de comprometerlo todo y la
tecnologia que queremos introducir, incluso la mas
avanzada, se revelaria ineficaz ante un sinfin de difi-
cultades. Leghe Leggere Lavorate es el resultado de
esta incesante blsqueda renovada de orden y limpie-
za que nos permite ir ain mas lejos en la calidad y la
satisfaccion de nuestros clientes.

Seguidamente ponemos en practica todo aquello
que hemos imaginado y el hecho de funcionar mejo-
ra nuestra comprension.

El barco mas rapido es aquél en el que
todos reman en la misma direccion.

Sobre la base de este principio, las tareas y los com-
portamientos de nuestro personal estan estrecha-
mente codificados y canalizados con sumo cuidado
en la misma direccion dentro de la principal mision
de la empresa: la busqueda de la precision y de la

LLL: una organizacion sin fallos al servicio de su clientela y bien representada por talleres ubicados adecuadamente.

decomagazine 33



Entrevista

34 decomagazine

Si, claro que estamos “en un taller de mecanizado".

excelencia. De este modo, cada gesto, como por
ejemplo guardar las herramientas lo mas ordenadas
posible, se realiza con este objetivo. Ademas, el sen-
timiento de pertenecer a un equipo eficiente nos for-
talece y cada una de nuestras acciones se beneficia
de ello.

En la vida, primero se aprende a caminar para luego
poder correr. Asi es como hemos crecido. Cada paso
nos ha servido para anticiparnos a las necesidades de
nuestros clientes y para estar listos en el momento
preciso. El criterio de «apertura al futuro» nos ha ser-
vido para elegir nuestros medios de produccion.
Queremos las mejores maquinas y por ello nuestras
maquinas se encuentran entre las mas avanzadas y
fiables.

No cabe duda de que nuestro parque de maquinas
estd formado por maquinas nuevas y menos nuevas,
pero cada una de ellas esta o ha estado en la van-
guardia de su época de salida al mercado. El resulta-
do queda patente en la precision y la complejidad de
los trabajos que podemos realizar.

dm: Sr. lvo, ¢como ha sido la evoluciéon de LLL a
lo largo de los ultimos afios?

Ivo Pizzamiglio: Durante estos afios, LLL ha crecido
tanto en capacidad de produccién como en lo relati-
vo a la tecnologia de fabricacion. El crecimiento
nunca se ha producido en detrimento de la calidad y
de la seriedad que siempre han caracterizado el tra-
bajo de nuestra empresa. A ello hay que afadir la
asistencia y la colaboracion sumamente eficaz de
Tornos, que ha sido determinante para el éxito. En
pocos afios, LLL se ha convertido en una de las prin-
cipales empresas de produccion de la denominada
mecanica de precision.

Piezas de gran valor

dm: Sr. Davide, ¢cuales son los mercados mas
interesantes para LLL?

Davide Pizzamiglio: Francamente, sabemos que
nuestra tecnologia de fabricacién no se adapta a
todos los mercados del mecanizado. En lo que nos
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compete, queremos producir piezas con un elevado
contenido tecnolégico y de materiales particulares.

dm: Tengo entendido que su empresa trabaja
para el sector médico. ¢(Puede precisarnos algo
mas sobre este tema?

Davide Pizzamiglio: La decisién que tomamos hace
algunos afios de entrar en el sector médico se debe
en gran parte a Tornos, que nos ayudd y nos permi-
ti6 acceder con confianza a un mercado que, en su
momento, no conociamos. En la actualidad, cerca
del 40% de nuestra produccion es «médica». Se
trata de piezas de alta tecnologia que producimos
para terceros partiendo del disefio que nos facilita el
cliente o desarrollando soluciones para nuestros
clientes. Incluso tenemos capacidad para realizar
estudios internamente con un soporte de investiga-
cion y desarrollo y de ingenieria de muy altas presta-
ciones. Se trata de un plus para nuestros clientes.

Produccion impecable

dm: Sefior Matteo, como responsable de logis-
tica, compras y produccion, ¢cudles son los pun-
tos fuertes de LLL en estos aspectos y cuales son
sus objetivos?

Matteo Pizzamiglio: Cabe decir que con nuestros
tres turnos diarios producimos gran cantidad de pie-
zas de varios tipos. Al principio, mi tarea consistia en
hacer lo mas segura y lo mas flexible posible cual-
quier planificacion de compra o de produccion hasta
su almacenamiento y envio.

Todas las maquinas estan conectadas y envian en

tiempo real a la sala de control de produccion, a la
sala de pruebas y a mi propio despacho los datos de

cada parametro, tanto de las maquinas como de la
manipulacién por las distintas zonas del taller. LLL
siempre puede ver en tiempo real la situacion de su
fabricacién. En la actualidad, estoy convencido de
que es impensable creer que se puede controlar una
fabrica con otro sistema.

Una vision clara

dm: Sr. Ivo, ,como ve usted el futuro de su
empresa?

Ivo Pizzamiglio: En primer lugar, me complace
decir que en la actualidad la empresa ya esta en las
buenas manos de mis hijos que han sabido rodearse
de muy buenos colaboradores para crear un grupo
de trabajo muy capaz que siempre sabra afrontar
positivamente cualquier desafio que pueda surgir.

No obstante, para responder mas directamente a su
pregunta, diria que, en los préximos dos o tres afios,
la tarea principal de LLL sera intentar entrar en mer-
cados «dificiles» y de «nicho» y la basqueda cons-
tante de capacidades de produccion cada vez mas
eficaces. Sin una estrecha colaboracién con el
«mundo de la maquina-herramienta», este desarro-
llo no seria posible.

Leghe Leggere Lavorate S.r.l.

Via Lucania 23/25

20090 Buccinasco (M)

Tel.: 02.45.71.21.15 - 02.45.71.35.64
Fax: 02.48.80.012
info@legheleggere.com

LEGHE LEGGERE LAVORATE EN CIFRAS

Ao de fundacion: 1951

Cambio estratégico:

1986, especializacion en piezas de tecnologia.

Medios de mecanizado: 35 tornos automaticos con capacidad de 1 a 20 mm.

20 tornos CNC DECO con capacidad de 1 a 25 mm.

La empresa tiene todo tipo de recursos internos para el arenado,
el pulido, la limpieza (ISO8) y la descontaminacion.

Especialidades:
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ALCANZAR «EL DORADO»...

Para completar el articulo técnico sobre la gestion de la vida de las herramientas (pagina 40), decomagazine

se ha reunido con los sefiores Marc y Jacques Rossé, directores de la empresa Essor en Court (Suiza), que
recientemente ha empezado a utilizar este sistema en sus maquinas. Una cita con los apasionados que viven
la aventura del decoletaje con el maximo entusiasmo.

Bajo un aire “clsico” y “un tanto austero”, se oculta una auténtica pasion.

El Silicon Valley suizo

La empresa situada en Court, en la region francéfo-
na del cantén de Berna, es una PYME casi centena-
ria. Desde el momento en que se ponen los pies en
sus instalaciones podemos sentir esta historia pega-
da a sus rincones, jpero no en forma de polvo! La
empresa se beneficia de esta experiencia para pro-
yectarse en el futuro.

En El Dorado del mecanizado, una vision clara le per-
mite seguir adelante con su camino.

El binomio a la cabeza de la empresa esta compues-
to en la actualidad por los sefiores Jacques Ross€,
director técnico, y Marc Rossé, director comercial.
Interrogados en cuanto a la pasion que parece guiar-
les (y que es perfectamente patente en su pagina
web www.essor.ch), nos responden, y su actitud asi
nos lo demuestra, que el decoletaje es el oficio mas
bonito del mundo...

En muchos aspectos ha representado una especie de
El Dorado. Al igual que el Silicon Valley en la infor-
matica, el valle de Court ha vivido el auge de nume-
rosas empresas. En pocos afios se han creado nume-
rosas fortunas, al igual que otras empresas han des-
aparecido.

Asi es, el decoletaje ha representado y sigue repre-
sentando un mercado de gran potencial que se abre
a empresarios motivados. Pero al igual que ocurriera
con el descubrimiento de El Dorado, no debemos
dejarnos atrapar por los reflejos dorados.

Su secreto: la pasion

Lo que impresiona en los locales de los sefiores Rossé
es esta pasion, asi como este rigor y esta busqueda
del equilibrio. Esta concentracién es permanente en
valores que les son propios, pero también en los de
la empresa. A pesar de que la llegada del CNC haya

decomagazine
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¢Maquinas-herramienta? jPiénselo! Un medio a través del cual podra lograr objetivos ambiciosos.
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sacudido el mundo del decoletaje en los afios 80, a
pesar de que el oficio haya cambiado mucho y de
que las soluciones de mecanizado actuales ya no
requieran el mismo trabajo, el hombre que trabaja
con la maquina siempre marcara la diferencia. «En
los préximos afios, nuestros operadores de maquinas
de levas se jubilaran, y debemos reflexionar sobre su
sucesion... Y ésta pasa por el control numérico”,
afirma Jacques Rossé.

Evolucién controlada

A lo largo de los afios, Essor ha pasado de manufac-
tura relojera a fabricante de productos acabados, por
ejemplo, mecheros o méaquinas de afeitar®. Hace
ahora algunos decenios, y bajo el empuje de los diri-
gentes actuales, Essor centrd sus actividades en el
mecanizado (su actividad principal). Alrededor de 50
colaboradores se ocupan de un parque de aproxima-
damente un centenar de maquinas CNC y de levas.

! Embriagados por la innovacion, estos productos no han sufrido el choque
de la comercializacion frente a las figuras del género, por ejemplo, Bic 0
Remington.

Este parque produce las 24 horas del diay 6,5 dias a
la semana piezas cada vez mas complejas para
numerosos ambitos de actividades, como el sector
automovilistico, la electrénica, la domética u otros. El
nucleo de las actividades de Essor es el pequefio dia-
metro, a pesar de contar con maquinas con una
capacidad de 20 6 26 mm.

Trabajando al 85% para la exportacion, Essor sitda la
relacion con sus clientes en un elevado nivel de
importancia, aqui el aspecto humano marca la dife-
rencia y el Sr. Rossé nos explica con fidelidad que el
«top ten» de sus clientes son colaboradores desde
hace varios afios. Incluso aunque a veces resulte difi-
cil, ya que en los grupos internacionales, a menudo
suena el vals de los compradores, y se hace dificil
construir una relacion duradera.

Cada minuto cuenta

¢Como se puede asegurar la perpetuidad de una
empresa en un mercado en constante cambio? La
respuesta parece sencilla, debemos asegurar una
calidad perfecta y contar con una técnica y con per-
sonas que permitan la realizacién de estas piezas
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cada vez mas complejas dentro de los plazos previs-
tos. En la medida de lo posible, y por tanto, en la
mayoria de los casos, las piezas deben terminarse sin
interrupciones para que sean viables econémicamen-
te. Lo que cuenta es la posibilidad de producir, pro-
ducir y seguir produciendo... siempre con una cali-
dad perfecta. La colaboracién mencionada anterior-
mente se basa asimismo en este parametro, quien da
la orden sabe que la calidad de las piezas entregadas
es buena.

«Para Essor, se trata de un punto que es objeto de
analisis permanente, nuestras piezas son dirigidas
directamente a las cadenas de montaje y sabemos
que sencillamente debemos facilitar una calidad per-
fecta», afirma Marc Rossé.

Los obstaculos provienen asimismo de la evolucion
de los materiales, si bien hace varios afios la mayoria
de las piezas se realizaban con laton, actualmente
este material Unicamente representa el 20% de las
piezas mecanizadas en Essor. Los materiales han
pasado a ser mas tenaces y mas exigentes para las
herramientas.

Quien dice herramientas, dice desgaste, y ahi es
donde el dispositivo de gestion del desgaste marca la

diferencia. Basandose en los datos del control que
afectan al desgaste de las herramientas, resulta facil
programar correcciones automaticas en el CNC.
Cuando cada minuto cuenta, el hecho de poder
dejar una maquina trabajando sola por la noche, por
ejemplo, y estar seguro de que el desgaste de las
herramientas ha sido compensado, supone una pre-
ocupacion menos.

Incluso si los Sres. Rossé nos afirman que duermen
sin problemas, la carga sobre sus hombros de empre-
sarios es pesada. Por tanto, gracias a la seguridad
que ofrece este dispositivo, Tornos les ofrece mas
«minutos de produccién», asi como una mayor tran-
quilidad, y puede que en estos términos estemos
hablando de otro El Dorado.

ESSOR EN ALGUNAS CIFRAS

Afio de fundacion:

Personal:

Parque de maquinaria:
Parque DECO:

Media de puestas en marcha:
Certificacion:

Palabras clave:

Persona de contacto:

ESSOR - Rossé & Affolter S.A.
CH-2738 Court (Suiza)

Tel.: +41 (0)32 497 71 40
Fax: +41 (0)32 497 71 50
www.essor.ch

info@essor.ch

1912

50

100

12

una al dia

ISO 9001:2000
precision, pasion

Si desea mas informacion relativa al sistema de ges-
tion de la vida de las herramientas, pongase en
contacto con Tornos:

Sr. Van An Ly
Ly.v@tornos.com ++41 32 494 47 28

Sr. Marc Wyss
Wyss.m@tornos.com ++41 32 494 46 84
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GESTION DE LA VIDA DE LA HERRAMIENTA

La mejora de la produccion pasa por una mejor gestion de la vida de la herramienta. Tornos consagra a dicho
aspecto buena parte de sus esfuerzos de desarrollo. Asi pues, las DECO presentan continuamente nuevas fun-

cionalidades que les permiten superar el desafio de ofrecer cada afio una mayor productividad.

Actualmente, Tornos propone una nueva funcionalidad: “La correccion automatica del desgaste de la herra-

mienta”, asi como una representacion mas intuitiva de los desgastes.
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La oferta actual de la gestion de las herramientas en
DECO es la siguiente:

Funcién bésica
* Programacion del desgaste de la herramienta.

Opciones 7052 / 7053: Gestion de la vida util de
la herramienta

« Correccion automética del desgaste de la herra-
mienta.

e Parada de la produccién tras el desgaste de la
herramienta. Asimismo disponible con un indica-
dor luminoso antes de la parada de la maquina.

» Acoplamiento de diversos desgastes de una misma
herramienta. Por ejemplo, 2 desgastes Z acoplados
para 2 desgastes X independientes.

Opcion 7051: Correcciones de desgaste de la
herramienta por RS232

« Interfaz que permite la correccién del desgaste de
la herramienta a través de un sistema externo que
realiza la medicion de la pieza.

Opcion 7057: Multiprograma

e Paso automatico de un programa de pieza a otro
para una familia de piezas que compartan la
misma linea de herramientas.

TOOL MANAGLMENT MENU =
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Nueva representacion de los desgastes de las herramientas

Para poder simplificar la visualizacion y la investigacion de los desgastes, se ha creado una nueva pagina (A)

con una representacion de los desgastes seleccionada por herramienta.
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La antigua pagina (B) de los desgastes, con la representacion Fanuc seleccionada por eje, sigue estando dis-

ponible en el control numérico.
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Correccion automatica del desgaste de la herramienta

Esta nueva funcionalidad disponible con la opcion «Gestion de la vida Gtil de la herramienta» permite pro-
gramar una correccién automatica del desgaste en el eje X o en el eje Z. Pueden programarse dos rampas

04708

diferentes por eje.
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1* pagina:  Programacion de la correccion aplicada después de un nimero de piezas mecanizadas.
22 pagina:  Programacion del principio de la correccion automatica para cada una de las rampas.
3% pagina:  Pagina de seguimiento de la produccidn para la correccion automaética de los desgastes.

Estas tres paginas también se encuentran disponibles para los ejes Z.

Aumento de productividad

La correccion automatica del desgaste de la herra-
mienta ha sido desarrollada en colaboracién con la
sociedad Essor. «El desarrollo de nuevas funcionali-
dades en estrecha colaboracion con nuestros clientes
supone siempre una garantia de éxito», segun Marc
Wyss, Product Manager.

La sociedad Essor, presentada en la pagina 37, que-
ria aumentar su productividad:
= reduciendo el origen de los errores

e aumentando las horas de produccion durante la
noche.*

Essor no ha dudado en convertirse en un colabora-
dor en este proyecto. «Esta funcionalidad nos ha
permitido ganar horas de produccion. Esta adaptada
a una produccién de grandes series, principalmente
en el ambito del acero inoxidable. La funcion es
intuitiva. Los datos que debemos introducir se basan
en el andlisis de los resultados de nuestros controles
internos», afirma Jacques Rossé, director técnico.

La correccion automatica del desgaste de la herra-
mienta ha permitido a Essor ganar hasta 6 horas de
produccién por noche en una DECO 10. Esta funcio-
nalidad resulta mucho mas interesante cuanto mas
elevado es el diametro de mecanizado.

* Las 8 horas de produccion durante la noche se llevan a cabo sin el seguimiento de los operadores.
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FUENTE DE OPORTUNIDADES

El Pais Vasco espafol practica un policultivo intensivo tradicional basado en la asociacion de la explotacion del
maiz y de la cria de ganado bovino. La pesca es muy activa en el litoral. Pero la industrializacion de la region
es muy importante y cuenta con una tradicion de muchos afios. Los principales sectores industriales son el sec-
tor de la mecénica, la industria pesada, el sector agroalimentario, la industria de la madera y del papel y el
sector textil.
El 83% de la produccion de maquinas-herramienta espafiolas se lleva a cabo en el Pais Vasco. Asimismo, el 30%
de la produccion destinada a la industria automovilistica en Espafia se concentra en esta region.
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Entre las empresas de este sector, Microdeco, situa-
da en Ermua, a pocos kilbmetros de Bilbao, es una
referencia pionera debido a su presencia desde hace
casi cinco décadas. Alla por 1958, Manuel
Iraolagoitia lleg6é hasta Moutier (Suiza) para realizar
una formacién de seis meses en Tornos. En aquel
entonces, los jévenes de la region rivalizaban en
cuanto a ingenio como emprendedores, para ver
cudl de ellos tenia la mejor idea para fundar una
empresa. De regreso de su formacién en Moutier,
aquel joven hombre acabé fundando Microdeco en
1963. Actualmente cuenta con un parque de maqui-
nas impresionante de DECO y multihusillos (SAS,

MurDECO, MultiAlpha), y la empresa sigue mos-
trando ese mismo espiritu emprendedor y esa volun-
tad por llegar ain mas lejos. José Iraolagoitia, hijo
del fundador y actual director general, también pasé
por una formacion de seis meses en Moutier para
integrar completamente en la empresa los Ultimos
conceptos en cuanto a medios de produccion.

Durante nuestra entrevista, el Sr. Iraolagoitia
demuestra que esta voluntad férrea por desarrollar la
empresa sigue viva en él, «los problemas siguen sien-
do una fuente de oportunidades, y a nosotros nos
corresponde superar los desafios», afirma.
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La organizacion: oportunidades

decomagazine: Sr. Iraolagoitia, Microdeco es
una empresa activa principalmente en el sector
del automoévil y sabemos que este ambito es
muy exigente, ;cémo le hacen frente?

José Iraolagoitia: Nuestros clientes son principal-
mente contratistas de primer nivel (T1), la gestion de
nuestras piezas se ha dejado completamente a nues-
tro juicio y esta bajo nuestra responsabilidad. Como
suministramos directamente a las cadenas de pro-
duccion, somos responsable del «just in time»*. Por
lo tanto, nuestra organizacion debe ser perfecta para
poder trabajar con los medios de produccion mas
modernos.

dm: ¢ Cuédles son sus caracteristicas en términos
de organizacion?

José Iraolagoitia: Por supuesto, contamos con los
certificados ISO 9001, 14001 y TS16949 para el sec-
tor del automdévil. La empresa esta subdividida en
«microempresas» responsables de los plazos y de la
calidad. Se valora la responsabilidad de cada uno.

* El "just in time" implica una entrega a tiempo y puntual, pero ademas
acorde con la calidad, la cantidad y las condiciones acordadas.

Ademas de que nuestra organizacion es flexible y
adaptable, nuestros puntos fuertes son nuestra
experiencia tecnolégica, nuestra apertura al dialogo
con los clientes y una estrategia de inversién conti-
nua.

dm: Ustedes suministran directamente a las
cadenas de montaje de sus clientes, ¢ no resulta
algo peligroso?

José Iraolagoitia: Mantenemos una sobrecapaci-
dad de produccion para poder hacer frente siempre
a los eventuales problemas, no podemos permitirnos
una ruptura en la cadena de suministro. Dado que
nuestro personal es polivalente y movil, siempre dis-
ponemos de una posibilidad de reaccion al servicio
de la flexibilidad y, por tanto, de nuestros clientes.

La crisis: oportunidades

dm: ;Cémo forman a su personal?

José Iraolagoitia: Seguimos una politica de forma-
cion muy clara. Nuestros colaboradores siempre
pasan por diversas unidades internas en funcion de
un programa de formacion. Hemos desarrollado
todo un sistema de puesta en comin de experiencias
a través de las reuniones de operaciones, del sistema
de resolucion de problemas y del sistema de calidad.

:.1.1.;!'
B v

Vista de una parte de los medios de produccion de Microdeco, al fondo a la izquierda destacan las maquinas DECO. En el primer plano del taller de multi-
husillos digitales, don José Iraolagoitia, director general de Microdeco (a la izquierda) y don Isaac Acrich, director de Tornos Ibérica.
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Las maquinas MultiAlpha y MuLTDECO ofrecen un potencial extraordinario a Microdeco. Cada maquina esta equipada con su dispositivo de extraccion de humos para
asegurar las mejores condiciones laborales posibles.
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dm: Se centran mucho en el aspecto organizati-
vo de la empresa, ¢ no es algo dificil de poner en
marcha y de utilizar?

José Iraolagoitia: Es una cuestion de cultura, todos
sabemos hacia dénde quiere dirigirse la empresa y el
sistema es una herramienta a nuestra disposicion, no
un obstaculo. Para instaurar el sistema, aprovecha-
mos la crisis de los afios 90 y la disponibilidad de
nuestro personal. Decidimos instaurar la certificacion
ISO, orientarnos hacia la calidad y hacia nuestros
clientes, y por supuesto, valorar nuestros recursos
internos y nuestro personal. Consultamos todo lo
publicado a este respecto y descubrimos un universo
diferente. Hemos redisefiado nuestra estrategia de
empresa en torno a tres polos principales: la tecno-
logia, la calidad del producto y la organizacion inter-
na.

dm: Cuando habla de cultura, ¢esta hablando
asimismo de la responsabilidad social?

José Iraolagoitia: Por supuesto. Hemos ganado un
premio otorgado por la «European Quality Award»
por nuestro compromiso en este sentido. Trabajamos
para integrar del mejor modo a los colaboradores en
el seno de la empresa, para facilitar las relaciones

entre la vida profesional y la vida privada. Asimismo,
desarrollamos la integracion de la empresa en su
entorno. Por ejemplo, hemos preservado todo el
entorno natural durante la realizacion de nuestros
alrededores. En este mismo sentido, tratamos todos
los materiales (aceites y virutas, por ejemplo) de
forma respetuosa con el medio ambiente.

Hemos plantado casi 200 arboles con motivo de la
reciente finalizacion de nuestra fachada®.

Los colaboradores: oportunidades

dm: ;Cual es la influencia ejercida sobre las
prestaciones de la empresa?

José Iraolagoitia: Si nuestro personal es fiel y esta
motivado, es en parte porque comparte los valores
de la empresa. Verlos aplicados en todas nuestras
realizaciones y en nuestro funcionamiento nos
empuja a hacer lo maximo por nuestros clientes (y
por tanto, por la empresa). Nuestros contratistas, y
algunos de ellos nos son fieles desde hace 50 afios,
saben asimismo que pueden contar con nuestros

2 NDLR: véase pagina 46.
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colaboradores, algo que supone un magnifico valor
afladido. El potencial més importante para realizar
nuevos proyectos pasa por nuestros clientes existen-
tes. Cada contacto con ellos a todos los niveles, por
ejemplo 1+D, ingenieria, comercial o produccion,
supone una oportunidad para reforzar nuestro con-
tacto.

Nuestro personal es uno de nuestros puntos fuertes.

Las maquinas: oportunidades

dm: Cuentan con el mejor personal y con la
mejor organizacion, pero eso no es suficiente
para suministrar las mejores piezas, ¢ podemos
afirmar que, ademas, disponen de las mejores
maquinas?

José Iraolagoitia: Dentro de nuestra estrategia de
inversion, siempre hemos elegido los nuevos mode-
los procedentes de Tornos, tanto en monohusillo
como en multihusillo., jTenemos tecnologia punta!
Ya he comentado que nuestra filosofia con nuestros
clientes es crear una asociacion real con una vision a
largo plazo. Al igual que contamos con clientes fie-
les desde hace casi 50 afios, con Tornos tenemos a
un proveedor fiel desde la fundacién de la empresa.

Las maquinas actuales deben producir no solamente
24 horas al dia durante 6 dias a la semana, sino que
ademaés deben realizar piezas cada vez mas compli-
cadas y con materiales més tenaces.

Nuestra voluntad es terminar las piezas al maximo y,
por ese motivo, las nuevas maquinas MultiAlpha,
que nos permiten realizar mecanizados complejos en
la parte trasera de la pieza, son una maravilla.

dm: Si las maquinas permiten llegar cada vez
mas lejos, ¢no son cada vez mas dificiles de uti-
lizar?

José Iraolagoitia: Somos unos incondicionales de
TB-DECO, el software de programacién de Tornos
que nos permite imaginar secuencias de mecanizado
muy complejas con gran sencillez. Generalmente, la
primera ejecucion del programa se realiza en el
departamento de «Engineering», no obstante, los
usuarios de las maquinas también controlan todos
los TB-DECO y participan en la optimizacién del pro-
grama. Nuestros operadores han sido formados en
Moutier y colaboran de forma estrecha con Tornos
Ibérica, donde los técnicos son asimismo un buen
soporte cuando es necesario.

decomagazine 45



Presentacion

dm: Tengo entendido que usted fue uno de los
primeros en adquirir una maquina MultiAlpha
Chucker?, ¢ puede explicarme esta eleccion?

José Iraolagoitia: Una vez mas, se trata de la adap-
tacion de la empresa a las condiciones del mercado.
Con el aumento de los costes de las materias primas,
resulta interesante trabajar a partir de piezas matri-
zadas antes que mecanizarlas por completo. Vamos
a realizar series de varios millones de piezas en estas
méquinas. Con tales volimenes, el hecho de que el
«Chucker» sea menos flexible que un torno multihu-
sillo CNC, que nos permite realizar series fracciona-
La fachada de Microdeco, que ha permitido la integracion de los diferentes edificios con das con sencillez, no resulta pmblemético' Ademas,
armonta. Desde el exterior se observa un entorno técnico repleto de verdor. en una semana de preparacion, también podemos
volver a pasar del Chucker a la maquina clésica que
trabaja a partir de barra. No esta previsto, pero en
caso de que fuera necesario, podriamos planificarlo.

La colaboracion: oportunidades

dm: Para la puesta a punto de «sus chuckers»,
han trabajado en colaboracién con Tornos,
¢ estan abiertos a menudo a colaboraciones?

José Iraolagoitia: Aunar experiencias con el objeto
de hallar soluciones resulta muy gratificante. En el
contexto del chucker, se trataba de adaptar princi-
palmente el sistema a nuestras piezas, pero partici-
pamos en numerosas colaboraciones, por ejemplo,
con otros colegas en el marco del programa de mejo-
ra de los productos de Tornos. Asimismo colabora-
mos con nuestros clientes para dar con soluciones
mas rentables. Quiza eso sea ser técnico, pero tam-
bién es ser estratégico. Por ejemplo, uno de nuestros
grandes contratistas tenia la necesidad de una mayor
capacidad y de mayor respuesta en Rumania; asi,
hemos colaborado y hemos abierto Microdeco
Rumania para seguir a nuestro cliente y asegurarle
una prestacion idéntica a la facilitada en Espafia.

Recientemente hemos creado el IAC, el «KAutomobile
Intelligence Centers», con colaboradores industriales
del entramado regional, con los centros de forma-
cion y las universidades. Se trata de un «colegio de
expertos» en sus campos cuyo objeto es desarrollar
en colaboracion proyectos de alta tecnologia, de cali-
dad y de gran precision para el sector del automavil.

Vista del interior entre las fachadas, nos encontramos en el corazén de un pequefio bosque. El
suelo de teca invita al paseo, y ello a pocos metros de la carretera principal y de la fachada de ) oM
la fébrica. Se trata de una hermosa hazafia que ilustra a la perfeccion la voluntad de empren-  La construccion esta finalizando y de aqui al verano

der de Microdeco.

* Maquina que trabaja en pinza a partir de piezas matrizadas o forjadas y ya
no a partir de barras y de un tanque de suministro (véase pagina 55).
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de 2009 buena parte de nuestros recursos en |+D Contacto:
estaran consagrados a ello. Esta nueva plataforma
nos aportard un mayor namero de posibilidades de
desarrollo, un mayor nimero de recursos, mayor
innovacion y mayor visibilidad para con nuestros

Microdeco

Decoletaje de precision
Poligono Urtia, s/n
Apartado de Correos 57

contratistas. 48260 Ermua (Bizkaia) Esparia
La colaboracién es una herramienta importante, Tel. +34 943 17 03 17
incluso aunque a veces existan riesgos. Fax +34 943 17 31 15

Pero los riesgos también suponen oportunidades. Info@microdeco.com

www.microdeco.com

i
i
i

MICRODECO DE UN VISTAZO

Fundacion: 1963
Namero de empleados: 137

Mercados: Automovil (principal), electronico y ofimatico.

Gamas de diametros: de 6 a 32 mm, pero se concentra entre 15y 26 mm.

Plantas de produccion: Ermua (Esp), Bilbao (Esp) y Oradea (Rum).

Tamafio de las series: desde 100.000 hasta varios millones.

Certificados: ISO 9001:2000, ISO 14001, ISO/TS-16949:2002.

Distinciones: Q de plata y Q de oro. Premio Vasco a la Calidad de la Gestion, otorgado

por el gobierno vasco a las empresas que demuestran un excelente nivel en
sus practicas de gestion.

Premio Especial del **European Quality Award™* de EFQM, en reconocimien-
to a su Responsabilidad Social Corporativa.

04708
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Exposiciones

15.300 CONTACTOS PROFESIONALES
POTENCIALES AL DIA

Con mas de 92.000 visitantes, la tltima IMTS de Chicago (EE. UU.) ha demostrado con brio que el medio de la
exposicion es indispensable para los fabricantes de maquinas. Sin embargo, los stands son cada vez mas
grandes, mas altos, més caros. Efectivamente, cabria preguntarse hasta donde nos llevara este exceso. Los
presupuestos articulados en los pasillos del IMTS, "la EMO americana ", deja perplejo a cualquiera. Incluso los
“pequefios fabricantes” invierten varios millones de ddlares en su presentacion.

¢ Cudl es el beneficio de esta inversion?

Entre los fabricantes, como cada afio en periodo pre-
supuestario, nos planteamos cuestiones y buscamos
soluciones (léase a este respecto el articulo sobre
Virtual DECO en la péagina 8). ¢Utilizar nuevos
medios? Si, seria posible, pero a menudo estos
medios estan vinculados a las propias exposiciones.

En 20009, la liberalizacion del «reglamento EMO» ha
hecho y hara nacer otras muchas manifestaciones, y
un afio EMO sera cada vez menos «especial», inclu-
so si esta exposicion fuera un elemento ineludible.
Desgraciadamente, esta proliferacion de salones
consume numerosos recursos. A largo plazo, los
fabricantes corren el riesgo de no participar méas en
determinados acontecimientos y para decidirlo,
probablemente se basen en estadisticas vinculadas
a estas exposiciones. ¢(Numero de visitantes?

¢ Cuantas ofertas por realizar? ¢Numero de maqui-
nas vendidas? ¢Costes de alquiler? ¢Superficie?
¢Costes por visita? Numerosas empresas realizan
estas estadisticas que contribuyen a dirigir mejor la
participacion en los salones.

Estas reflexiones no van a frenar la comercializacion
de los productos, sencillamente aseguran los mejores
medios. Puede que la exposicién sea un «mal nece-
sario», pero es asimismo una estupenda palanca de
negocios y reforzadora de presencia e imagen en el
mercado.

Willi Nef, director de ventas y marketing, en Tornos
nos ha ofrecido el programa de las exposiciones de
Tornos (reproducido a continuacion). El fabricante
suizo participara nada menos que en 53 exposi-
ciones.
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Europa
Alemania Pforzheim Tornos Technology Days El primer trimestre El primer trimestre
Holanda Rotterdam Anniversary 90 years Esmeijer 2.2.2009 27.2.2009
Italia Padova Ven-Mec 6.2.2009 9.2.2009
Swiza Moutier Journées Horlogéres 16.2.2009 20.2.2009
Alemania Leipzig INTEC 24.2.2009 27.2.2009
Italia Milan Mido 6.3.2009 9.3.2009
Francia Lyon INDUSTRIE 2009 10.3.2009 13.3.2009
Espafa Barcelone Magquitec 2009 10.3.2009 14.3.2009
Swiza Moutier Medisiams 10.3.2009 13.3.2009
Italia Parme Mecspe 19.3.2009 21.3.2009
Francia Lyon Mondial des Métiers 19.3.2009 22.3.2009
Swiza Bale Baselworld 26.3.2009 2.4.2009
Francia Marseille JM.I 31.3.2009 2.4.2009
Alemania Pforzheim Tornos Technology Days El secundo trimestre El secundo trimestre
Francia Besangon MEDTEC 22.4.2009 23.4.2009
Alemania Villingen-Schwenningen TURNING DAYS 23.4.2009 25.4.2009
Swiza Lausanne EPHJ 12.5.2009 15.5.2009
Israél Tel Aviv Technology International 20.6.2009 23.6.2009
Exhibition for Machinery
Italia Milan EMO 5.10.2009 10.10.2009
Alemania Pforzheim Tornos Technology Days El cuarto trimestre El cuarto trimestre
Europa del Este
Rusia Novosibirsk METALLOOBRABOTKA 17.3.2009 21.3.2009
Poland Kielce STOM 25.3.2009 28.3.2009
Turquia Istanbul TATEF 31.3.2009 5.4.2009
Eslovenia Celje FORMA TOOL 21.4.2009 24.4.2009
Republica Checa Budapest Machtech 19.5.2009 22.5.2009
Rusia Moscou MASHEX 18.5.2009 22.5.2009
Eslovenia Nitra Eng. Ineering Fair 19.5.2009 22.5.2009
Poland Poznan MACH TOOL 15.6.2009 18.6.2009
Bulgaria Plovdiv Technical Fair Septiembre Septiembre
Poland Krakow EUROTOOL 21.10.2009 31.10.2009
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America

Puerto Rico San Juan Medical Device 29.1.2009 30.1.2009
Estados Unidos Anaheim, CA MD&M West 10.2.2009 12.2.2009
Estados Unidos Los Angeles, CA Westec 2009 30.3.2009 2.4.2009
Estados Unidos Colombus,OH PMTS 2009 28.4.2009 30.4.2009
Brasil S&o Paulo Feimafe 18.5.2009 23.5.2009
Estados Unidos Springfield, MA Eastec 2009 19.5.2009 21.5.2009
Estados Unidos New-York, NY MD&M East 2009 9.6.2009 11.6.2009
Estados Unidos Las Vegas, NV AMMO 2009 17.8.2009 19.8.2009
Estados Unidos Minneapolis MD&M Minneapolis 2009 21.10.2009 23.10.2009
Australia

Australia Melbourne Austech 12.5.2009 15.5.2009
Asia

India Bangalore IMTEX 22.1.2009 28.1.2009
Taiwan Taipei TIMTOS 2.3.2009 7.3.2009
Singapur Singapour MTA 25.3.2009 28.3.2009
China Beijing CIMT 6.4.2009 11.4.2009
Vietnam Hanoi MTA 8.7.2009 11.7.2009
China Shanghai EASTPO 15.7.2009 18.7.2009
Indonesia Jakarta MTT (Indonesia) 10.8.2009 13.8.2009
China Shanghai MedTec 8.9.2009 10.9.2009
Vietnam Hoshimi MTA 22.9.2009 25.9.2009
India Mumbeai IDEM (Dental) 23.10.2009 25.10.2009
China Guangdong DMP Mediados de nov. Mediados de nov.
Thailandia Bangkok ThaiMetalex 20.11.2009 23.11.2009
Indonesia Jakarta MTI 3.12.2009 8.12.2009

(Bajo reserva de modificacion)

Las exposiciones mencionadas anteriormente son a titulo indicativo. En caso de que estuviera interesado, por favor, consulte
la pagina web http://www.tornos.com/news-exhibit-e.html para recibir un informe actualizado de las participaciones.
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TAKUMI OBTIENE UN RENDIMIENTO
SIN PRECEDENTES GRACIAS A TORNOS

Takumi Precision Engineering Ltd, empresa fabricante de componentes cardiovasculares, esta situada en el cen-
tro industrial irlandés dedicado al sector médico en Limerick. Takumi (artesano en japonés) es uno de los prin-
cipales fabricantes irlandeses de subcontratacion que ofrece sus servicios a los sectores médico, farmacéutico,
de semiconductores, telecomunicaciones y electromecanica.
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Piezas de las que un "artesano" podra sentirse orgulloso.

Cuando Takumi tuvo entre manos un determinado
namero de contratos para la fabricacion de piezas
complejas que no podian realizarse de forma pro-
ductiva en sus tornos de cabezal fijo, la compafiia
recurrié a Tornos y a su centro de torneado con cabe-
zal mévil DECO 13. El torno DECO 13, con un paso
de barra de 16 mm, distribuido por el representante
de maquinas-herramienta irlandés Premier Machine
Tools, era un riesgo que merecia la pena correr, tal y
como rememora el director general de Takumi, Gerry
Reynolds: “En calidad de subcontratista general,
comprar un torno de cabezal moévil era similar al dile-
ma de qué fue primero, si el huevo o la gallina.
Teniamos una pequefia cantidad de trabajo que
podia adaptarse a la maquina, pero no la suficiente
como para justificar su compra. Sabiamos que si
adquiriamos la maquina, seria un «acto de fe» pues-
to que no contdbamos con el trabajo suficiente
como para utilizarla de manera continua, pero si no
la comprabamos, estariamos perdiendo oportunida-
des de trabajo.”

!

A raiz de la adquisicion, Takumi traslad6 dos piezas
que estaban dando problemas en sus tornos de
cabezal fijo a la DECO 13 de Tornos. Un componen-
te cardiovascular de 15 mm de didmetro y 125 mm
de longitud revestia gran complejidad y necesitaba
dos operaciones cuya realizacion llevaba 8 minutos,
con un lote de 200 cuya finalizacién precisaba cua-
tro turnos. Ahora, el lote en curso que se lleva a cabo
entre 6 y 8 veces al afio se fabrica en la maquina
Tornos en un solo turno y cada pieza tarda poco mas
de dos minutos. La compafiia, que esta certificada
con las normas ISO 9001:2000 e 1SO:14001 prepara
ahora el trabajo y funciona sin personal hasta que el
trabajo ha finalizado. Ademés de las mejoras en
cuanto a productividad, las piezas ya no requieren
que un operario permanezca todo el dia cargando y
descargando la maquina.

“Compramos la maquina por su capacidad y su pro-
ductividad e inmediatamente demostr6 su valia en
los dos primeros trabajos que transferimos de las
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maquinas con cabezal fijo. Desde que transferimos
los primeros proyectos a la Tornos, ésta ha desarro-
llado sus propios trabajos complejos. Ahora la
maquina funciona dos turnos al dia (hasta 80 horas
por semana) con componentes complejos que nos
hubieran sido dificiles de fabricar sin la DECO”,
comenta Reynolds.

Takumi, fundada en 1998, hace gala de estandares
de calidad impecables reconocidos a través de su
prestigiosa cartera de clientes, que incluye nombres
de la talla de Dell Computers, IBM, Motorola y
Stryker Howmedica, por citar algunos ejemplos. La
empresa, que cuenta con 38 empleados, no duda al

preparar la maquina 3 6 4 veces al dia para nuevos
trabajos. A pesar de la falsa idea de que los tornos
con cabezal movil requieren un largo tiempo de pre-
paracion, nosotros utilizamos familias de componen-
tes similares que mantienen los tiempos de prepara-
cion al minimo”, dice Reynolds.

En sus modernas instalaciones de 837 m?, Takumi
cuenta con 27 maquinas, con Tornos como la mas
rentable de todas. “Ahora estamos cambiando el
modo en que evaluamos nuestra productividad y
rentabilidad, y estamos examinando cada méaquina
de forma individual en base al rendimiento y a la ren-
tabilidad mensuales. Durante las 16 Ultimas sema-

DECO: productividad y rentabilidad al maximo.

afirmar que la precision y el indice de repetitividad de
la Tornos contribuye a lograr sus excelentes niveles
de calidad. Ya sea fabricando piezas de aluminio,
laton, teflén, plastico e incluso materiales mas com-
plicados como el acero inoxidable, el titanio, el
cromo cobalto y el vitalio, la DECO 13 ofrece con
total fiabilidad unos acabados superficiales de alta
calidad, con niveles de precision y repetitividad
inigualables.

““La DECO ha reducido a la mitad nuestros tiempos
de ciclo y triplicado nuestros niveles de productivi-
dad. Con la Tornos, no necesitamos que una perso-
na esté cargando y descargando la maquina durante
todo el dia. Tan pronto como comienza un lote, fun-
ciona en continuo hasta su finalizacién, sin hacer
pausas, lo cual ha incrementado sensiblemente
nuestra productividad. La maquina Tornos fabrica un
promedio de lotes de 100 a 200 piezas y, para algu-
nas piezas, se alcanzan lotes de hasta 1.000 unida-
des. Con pequefias cantidades de lotes tenemos que

nas, la Tornos ha alcanzado su maxima rentabilidad
en lo que a nivel de facturacion se refiere. Ha resul-
tado ser nuestra maquina mas productiva y rentable
durante el cuatrimestre y, teniendo en cuenta que
tenemos un taller de construcciones mecanicas de
gran especificidad, lo consideramos no menos que
un honor”, concluye Reynolds.

Para obtener mas informacién, pdngase en
contacto con:

John McBride

Tornos Technologies

Tornos House, Garden Road
Whitwick Business Park
Coalville

LE67 41Q

Tel: 01530 513100
sales@tornos.co.uk
www.tornos.com
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Técnica

LA REDUCCION DE LOS COSTES DE LAS
PIEZAS, OTRA ETAPA SUPERADA

A veces, el paso de la tecnologia monohusillo a multihusillo permite reducir los costes de fabricacion de las
piezas, pero una vez que contamos con la tecnologia multihusillo, cémo hacer para llegar mas lejos?

¢ Coémo reducir los costes?
En funcién de las piezas y de las cantidades de mecanizado que se deban realizar, puede contemplarse
el procedimiento del aserrado en palanquillas o "Chucker". Si se sustituye el sistema de carga en barras por

sistemas de alimentacidn en piezas matrizadas o forjadas, es posible reducir drasticamente los costes
de produccién.

L
i

¢
i

Sistema de alimentacion "por tobogan" asociado a un bol vibrante.

Una constatacion basica muy simple

Basandonos en esta constatacién, Tornos propone
tres tipos de soluciones Chucker que se adaptan a las
maquinas MultiAlpha o MultiSigma. La eleccién
entre las tres se basa en la geometria de la piezay en
las operaciones que se deban realizar.

La primera ventaja, con independencia de las piezas
que se deban realizar, es la reducida superficie en
planta ocupada por las maquinas Chucker debida a
la supresién del cargador. El hecho de utilizar piezas
ya desbastadas reduce los mecanizados y, por tanto,
el tiempo del ciclo y la viruta producida. En funciéon

de los precios del material, esto puede suponer un
ahorro muy importante. Respecto al trabajo en
barra, la solucion Chucker permite asimismo cargar
perfiles especiales e incluso formas no simétricas,
garantizando siempre un posicionamiento.

(Lo mejor de todo? Estas soluciones se basan en
maquinas estandar y utilizan el mismo sistema de
programacién. Por tanto, es posible su integracién
sin problemas en un taller que trabaje «en barra» (a
este respecto, ver el articulo Microdeco de la pagina
42).
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Tres versiones completamente adaptables

El sistema Chucker existe en tres versiones diferen-
tes. En primer lugar tenemos la carga sencilla por
plano inclinado (por ejemplo, alimentado por un bol
vibrador). A continuacién, tenemos un sistema mas
elaborado constituido por la integracién de un robot.
La tercera posibilidad consiste en una solucién com-
pleta de carga y descarga robotizadas. Estas diferen-
tes versiones se completan con diversos periféricos,
como la paletizacién, los sistemas de alimentacion,
los medios de medicion o incluso el posicionamien-
to. Las maquinas Chucker ofrecen asimismo la posi-
bilidad de aumentar el diametro maximo mecaniza-
ble hasta los 40 mm*. El sistema de alimentacion
esta adaptado a la pieza o a la familia de piezas con-
templada.

Lo mejor de dos mundos

Fabricar un torno multihusillo Chucker es un reto
que Tornos viene asumiendo desde hace 50 afios. En
efecto, después de las maquinas AS y mas tarde de
las SAS y BS, Tornos siempre ha ofrecido esta solu-
cioén a sus clientes. Los parques de maquinas cuentan
por tanto con diferentes modelos de Chucker siem-
pre en funcionamiento. Mas recientemente, el fabri-
cante también ha adaptado esta tecnologia a la CNC
632 y a las MumDECO, MultiAlpha y MultiSigma.
Aunque el sistema de alimentacion cambie, las
caracteristicas de las maquinas siguen siendo las mis-
mas. AUn mejor. Gracias a la reducciéon del nimero
de operaciones que se deben realizar en el mecani-
zado en «2x4» en la maquina, a menudo 8 husillos
resultan ser mas posibles y mas rentables. Por
supuesto, las contraoperaciones complejas siguen
siendo posibles. De hecho, Unicamente cambia la
carga. En algunos casos, sencillamente se trata de lo
mejor de los dos mundos.

Gran volumen requerido

Aunque las maquinas multihusillo CNC estan dedica-
das principalmente a la gran serie, el sistema
Chucker requiere series mucho mas grandes. ¢Pero

* En funcién de las piezas que se deban producir y de las méaquinas utiliza-
das. En caso de estar interesado/a, péngase en contacto con el Sr. Rocco
Martoccia (los datos se encuentran al final de este articulo).

Zona de mecanizado que muestra el sistema de carga. Cada proyecto es
especifico en funcion de las piezas que deban realizarse. En este ejemplo la
colocacion de la pieza en el contrahusillo se lleva a cabo con una pinza de
manipulacion.
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realmente existen en el mercado? Para responder a
esta pregunta, hablemos un poco del sector automo-
vilistico. El mercado mundial estd estimado en 60
millones de vehiculos por afio. En el caso de que
cada vehiculo cuente con 5 airbags y de que cada
airbag requiera una pieza mecanizada, ello supondra
300 millones de piezas. En el caso de que una
empresa trabaje 300 dias al afio, realiza 1 millén de
piezas al dia. En la Multihusillo Chucker se realizan 8
piezas por minuto de una pieza tipica de airbag. Por
tanto, en el caso de una eficiencia del 80%, una
maquina que trabaje 24 horas al dia realizara 9.200
piezas diarias. Segun este cdlculo, harian falta 109
maquinas trabajando las 24 horas al dia y 300 dias al
afio para realizar esta pieza. Ahi es donde reside el
potencial.

A la medida estandar

¢Por qué elegir el robot o el plano inclinado? El tiem-
po de ciclo de la pieza es el parametro decisivo. En el
caso de una pieza rapida (algunos segundos), el
robot debera ser descartado, ya que su tiempo de
operacion es demasiado largo respecto al tiempo
necesario para producir la pieza. El tiempo de meca-

nizado determina por tanto el tiempo autorizado
para la carga o descarga, ya que el tiempo de ciclo
no debera verse ralentizado por la manipulacion.

¢Coémo determinar cual es la mejor solucion? Incluso
si las maquinas son elementos estandar, cada caso es
especifico y la solucion se adapta al detalle.

¢(Desea mas informacion sobre las soluciones
Chucker? No dude en ponerse en contacto con el Sr.
Rocco Martoccia de Tornos a través de la siguiente
direccion:

Tornos SA

Rocco Martoccia
Industrielle 111

2740 Moutier

Tel. +41 32 494 44 44
Fax +41 32 494 49 03
martoccia.r@tornos.com

SOLUCION CHUCKER: RESUMEN

Limitaciones del sistema

» Desarrollo “a medida” por familia de piezas

Ventajas de la solucidon Chucker

< Reduccion de los costes de las piezas

Carga hasta 40 mm

Superficie de la maquina sobre el suelo reducida
Reduccién del volumen de viruta

Posibilidad de mecanizar perfiles especiales
Carga de material no simétrica

= Mantenimiento de los puntos fuertes de la maquina estandar
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EL SELLO QUIRURGICO TORNOS-ESPRIT

La industria ortopédica es un sector en plena expansion, y los productos cada vez deben ser mas sofisticados
para poder dar respuesta a los avances constantes de la cirugia.

La empresa HTM (High Technology Manufacturing) con sede en Péronnas, en la region de Ain, esta especia-
lizada en la produccién de tornillos para ortopedia y otras tecnologias punteras como el armamento o la
aeronautica. HTM ha elegido como socios comerciales a Tornos para sus maquinas y a Esprit para el CAM, y

enseguida sabremos el porqué.
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Este tornillo tiene un nucleo cdnico y una rosca triple de paso variable. Pieza de 1,5 cm de largo aproximadamente.
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Particularidades de HTM

Con su produccion de prototipos y méas de 50.000
tornillos al afio, garantiza una buena parte de la sub-
contrata de un gran grupo americano, lider en la dis-
tribucién mundial para este nicho de mercado en
gran expansion. Una de las particularidades de HTM
es que ofrece una prestacion completa que incluye el
mecanizado y todos los tratamientos necesarios. Se
pueden citar el grabado, acondicionamiento, pulido-
electrolitico y arenado entre otros; la competencia
suministra la pieza bruta.

El decoletaje: una de las especialidades de
Tornos

En un primer momento, el Sr. Sibelle, responsable de
CAM, eligi6 a Tornos para el equipamiento de
maquinas, ya que, en su opinién, tiene mucha expe-
riencia en este sector. «Pocas empresas hacen lo
mismo que nosotros, y solo el equipo Tornos parecia
tener capacidad para dar respuesta a nuestras nece-
sidades cuando les planteamos nuestra problematica
de produccion de tornillos,» afirma el Sr. Sibelle. La
maquina, una DECO 13, se puso en marcha en
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2006. En la fase inicial, HTM contdé con la asistencia
técnica excelente del equipo Tornos de St. Pierre en
Faucigny (74). El Sr. Sibelle también cita a la empre-
sa Louis Bélet (Suiza) por la excelencia técnica de sus
herramientas de corte.

Reputacién de Esprit

Debido a la complejidad de las piezas que habia que
producir, se hizo indispensable un sistema de CAM.
Fueron los colaboradores de Tornos Francia quienes
citaron a Esprit, ya que algunos de sus clientes, gran-
des empresas del sector médico, ya utilizaban esta
solucion CAM de forma satisfactoria. MHAC
Technologies, representante de Esprit en Rhone-
Alpes, se presentd como el socio comercial ideal.

El Sr. Pardo, ingeniero de aplicaciones de MHAC
Technologies, en colaboracion con la empresa ICAM
(distribuidor de Esprit en Suiza), implanto una aplica-
cion Esprit/TB-DECO para automatizar la programa-
cion de estos pequefios tornillos quirtrgicos.

El Sr. Sibelle también cita aqui la importancia de la
asistencia técnica: «gran experiencia, gran disponibi-
lidad de MHAC Technologies, y una excelente cola-
boracién.»

Ventajas

Gracias a la inversién en maquinas Tornos y al soft-
ware de CAM Esprit, ya no son necesarias las rectifi-
caciones. «Se ahorra tiempo. Antes habia que llevar
a cabo una parte del mecanizado en una maquina A
y terminar la pieza en una maquina B. En la actuali-
dad, la fabricacién de la pieza se hace de una vez en
una Gnica maquina» confirma el Sr. Salas, director
del establecimiento. Al final, esto se traduce en un
ahorro de tiempo estimado de un 20% gracias a esta
inversion en maquinas y CAM.

Antes, para hacer un presupuesto teniamos que
hacer una estimacion aproximada de los tiempos de
mecanizado, mientras que ahora, con la ayuda de

El Sr. Sibelle durante la programacion en las instalaciones de Esprit.

El Sr. Jacques como operario de la DECO 13.
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Esprit, se puede determinar de forma precisa el tiem-
po de mecanizado de una pieza. Gracias a una simu-
lacion extremadamente precisa, también se valida la
viabilidad de los mecanizados sin necesidad de movi-
lizar la maquina.»

Con Esprit es muy facil mecanizar familias de piezas.
«Una funcién rapida y simple permite variar los
tamarios de las piezas y tener de manera instantanea
el programa de mecanizado. Anteriormente, para 20
tamarios distintos, teniamos que crear 20 programas
diferentes» explica el Sr. Sibelle.

En resumen, una mejor productividad manteniendo
la méxima precision.

Los responsables de HTM insisten en la importancia
de la asistencia técnica. «Somos conscientes de que
sin la dedicacion y la disponibilidad de los técnicos de
Tornos y de MHAC Technologies no se habrian podi-
do lograr estos resultados.»

Nuevos proyectos para HTM

Gracias a la buena marcha de la empresa, tenemos
la prevision de invertir en una nueva méaquina a prin-
cipios del 2009, seguramente una DECO 13, para
dar respuesta a la creciente demanda. El equipo tam-
bién ha proyectado lanzarse proximamente a la pro-
duccion de implantes y protesis con la puesta en
marcha de la aplicacion de fresado de Esprit en sus
centros de mecanizado.
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Rue Lavoisier

01960 Péronnas, France
Tel. +33 (0)4 74 42 88 91

» ESPRIT

The Right Choice

ESPRIT

DP TECHNOLOLOGY EUROPE
68 allée de Mycenes

34000 Montpellier, France
Tel. +33 (0)4 67 64 99 40

' MHAC

TECHMNOLOGIES

MHAC Technologies

Le Norly 3, 136 ch. du Moulin Carron
69130 Ecully, France

Tel: +33 (0)4 72 17 70 77

Fax: +33 (0)4 72 17 92 91
www.mhac-technologies.com
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Made in
Switzerland

REGO-FIX: PRODUCTOS «SWISS MADE»
DESDE HACE MAS DE 50 ANOS

Apostar por la maxima precision y mantenerse siempre en movimiento: este es el secreto del éxito
de REGO-FIX AG, fabricante suizo de herramientas de sujecion de precision con sede en la region
de Jura.
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Sede principal de REGO-FIX en Tenniken
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De un pequefio negocio a una empresa con pre-
sencia internacional

Fritz Weber fund6 la compafila en 1950 en
Reigoldswil como sociedad unipersonal y en 1980
pasé a ser una sociedad anénima, que adoptd el
nombre de la marca «REGO-FIX». En la actualidad,
REGO-FIX AG, con sede en Tenniken, es una empre-
sa de ambito internacional, y dispone de una exten-
sa red de distribucion y sucursales propias en los
Estados Unidos, China y Alemania. El grupo REGO-
FIX, dirigido ahora por la segunda generacion de la
familia Weber, cuenta con 190 empleados en todo el
mundo, 170 de los cuales en el centro de produccién
de Suiza.

La base del crecimiento continuo son los constantes
adelantos tecnoldgicos de los innovadores equipos
de empleados, asi como el desarrollo y las patentes
de sistemas de pinzas de sujecion ER. Este sistema no
s6lo ha conseguido consolidarse como un estandar
industrial de los elementos de sujecion, sino que se
ha recogido en la norma alemana DIN 6499 (ISO
15488), sin duda todo un reconocimiento.

La mayor gama de productos del mundo para
sistemas ER

REGO-FIX es el fabricante lider de sistemas ER en
todo el mundo y cuenta con la que probablemente
sea la gama de productos mas amplia, que incluye
los portaherramientas mas utilizados en el mercado
(cono de gran inclinacion, cono de véstago hueco,
CAPTO vy cilindricos): El sistema ER, perfectamente
adaptado, cubre todo el rango de sujecion de 0,2 a
34 mm. REGO-FIX también ofrece tuercas tensoras
de muchos tipos: desde las de ejecucion estandar,
hasta las «obturadas» para la alimentacién interna
de refrigerante, tuercas tensoras con cojinete de des-
lizamiento para fuerzas tensoras més elevadas, o
tuercas en version «mini».

Bajo el lema «Satisfacer las mayores exigencias»,
todos los componentes del sistema de sujecion ER se
equilibran para el mecanizado a alta velocidad en la
produccién con certificacion 1SO de REGO-FIX.
Anillos de equilibrado de precision adicionales permi-
ten un equilibrado de alta precision con velocidades
de hasta 80.000 rpm.
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Henning Neumann, Jefe de ventas de REGO-FIX AG para Europa:
«Este sistema de aplicacion universal aiina décadas de experiencia
con innovaciones permanentes. Es garantia de la maxima calidad
y fiabilidad, y de los mejores resultados de mecanizado».
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powRgrip®: un sistema que se adelanta al fu-
turo

Ningan sistema de sujecion de herramientas puede
cubrir todas las necesidades de uso. Para el High
Speed Cutting (HSC o corte de alta velocidad) y el
High Performance Cutting (HPC o corte de alto ren-
dimiento), las «categorias reina» del mecanizado,
REGO-FIX desarroll6 el sistema de sujecion de herra-
mientas powRgrip®, que ofrece el maximo rendi-

miento en cuanto a precision de concentricidad, cali-
dad de equilibrado, fuerza de apriete, rigidez y
amortiguacion de vibraciones. Incluso cuando se tra-
baja con las revoluciones més elevadas, las enormes
fuerzas de sujecion del sistema powRgrip® mantie-
nen la herramienta exactamente en la trayectoria
fijada.
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Stefan Weber, director de medios de produccion de REGO-FIX, afir-
ma lo siguiente: «La precision del sistema powRgip® es un requisito
previo para lograr un acabado de superficie de la méaxima calidad con
un avance optimo. Es asi como se aumenta la productividad. Esto, en
combinacion con un sencillo manejo, hace que powRgrip® sea imba-
tible.» En la préctica, bastan menos de diez segundos para sujetar la
herramienta con powRgrip®, gracias a las unidades de sujecion PGU
(automatica) o PGC (manual) y su sencillo manejo.
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Sistema ER y sistema powRgrip® para todo tipo de méaquinas y mecanizados.
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Para todos los casos

REGO-FIX fabrica la gama completa de portaherra-
mientas para cualquier maquina y caso de mecaniza-
do, sean de tipo HSK (DIN 69893), TC (DIN 69871),
BT (MAS 403), CAT (ANSI B5.50), CAPTO (ISO
26623) o cilindricas: el fiable sistema ER para las apli-
caciones universales y el sistema powRgrip® (PG)
cuando se planteen requisitos especiales de precision
y velocidad.

También pertenecen al programa el sistema Weldon
(WD) para trabajos de fresado pesados, portabrocas
cortos (KBF), alojamientos con vastagos conicos
Morse (MK), manguitos intermedios de separacion
MK, mandriles de sujecion combinados para fresa,
manguitos de ajuste y casquillos a rotula, asi como
una completa gama de accesorios de equilibrado.

Amplia gama de productos para torneado

Los soportes para pinzas de sujecién cilindricos de
REGO-FIX se han concebido como prolongacion de
los tornos automaticos y estan disponibles en varios
modelos: en version ER mini para cuando se dispone
de poco espacio, como soporte doble especial para
tornos de cilindrado o como mandril de roscado con
y sin compensacion longitudinal.

Combinados con la gran variedad de pinzas de suje-
cion de REGO-FIX, los distintos tipos de soporte ofre-
cen la solucién idénea para cualquier aplicacion:
aplicaciones estandar o ultraprecisas, con microper-
foracion a partir de @ 0,2 mm o pinzas de macho de
roscar con o sin compensacion longitudinal.

También han demostrado ser de especial utilidad
para el torneado cilindrico los minicasquillos a rétula
y las reducciones de pinzas de sujecion. El sistema

La motivacién y la formacion
de los empleados de REGO-FIX
garantizan dia a dia la calidad
suiza que caracteriza a este
fabricante.

universal de discos obturadores se complet6 en 2008
con los nuevos discos refrigeradores y garantiza una
refrigeracion interna y periférica éptima.

REGO-FIX somete sus productos a los controles de
calidad mas innovadores, que hacen posible una
total trazabilidad de los componentes en todo
momento.

ALGUNOS DATOS SOBRE REGO-FIX AG

Obermattweg 60, 4456 Tenniken, Suiza
Gerente: Peter Tester.
Empleados: 190 en todo el mundo.

Productos: Sistemas de sujecion de herramientas
para la industria relojera, automovilistica y aero-
nautica, asi como para la técnica médica y la elec-
trotecnia.

Mercados: Europa, EE. UU. y Asia, distribucion en
mas de 38 paises.

Certificacion ISO 14001.

Mas informacion:
REGO-FIX AG

Swiss Precision Tools
Obermattweg 60
4456 Tenniken/SUIZA

Sarah Brutschi

Tel.: +41 61 976 14 66
Fax: +41 61 976 14 14
sbrutschi@rego-fix.ch
www.rego-fix.com
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MAYOR OPTIMIZACION
EN COMPONENTES DE ELECTROVALVULAS

Tras afios de dedicarse a la optimizaciéon de los componentes de las electrovalvulas, Anders Rousing, técnico de
producciéon en Danfoss, no creia que pudieran optimizarse mucho mas. Pero una nueva maquina Tornos
MuLTIDECO 20/6 con seis husillos ha reducido el tiempo de producciéon en mas de un 50 %.

- |

Anders Rousing, técnico de produccion en Danfoss, y Brian Olsen, jefe de ventas en Ehn & Land AB, agente de Tornos en Dinamarca, delante de la nueva
MuLTIDECO de Tornos.

Danfoid

Optimizacion

Anders Rousing, de Danfoss Kolding A/S, ha forma-
do parte del departamento de produccion de elec-
trovalvulas de Danfoss durante muchos afios.
Durante este tiempo se han ido optimizando de
forma sistematica los componentes y Anders
Rousing ha ido recopilando estadisticas de estas eta-
pas de optimizacion.
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Desde 1980 los tiempos de produccion de las arma-
duras de las electrovélvulas se han reducido desde
100 segundos hasta los cerca de 9 segundos actua-
les, afirma Anders Rousing. En 1980 el tiempo de
procesamiento de un componente era de entre 3y 4
semanas y el tiempo de mecanizado, como ya he
comentado, de 100 segundos, repartidos en 6 ope-
raciones.

Hoy en dia el tiempo de mecanizado del mismo com-
ponente es de 9 segundos y el tiempo de procesa-
miento de 1 a 2 dias. Al mismo tiempo, hemos pasa-
do de seis operaciones a Unicamente dos en la actua-
lidad. Al igual que el resto de empresas, nos encon-
tramos sometidos a una gran presion en nuestra pro-
duccion como consecuencia de la competencia de
los paises de bajo coste y esto también ha sido la
causa de que trabajemos duro y de forma sistemati-
ca en la optimizacién de nuestros componentes. El
coste total de un componente es alrededor de un
55% menor si se compara con los datos de 1997,
que fue el afio en el que comenzo6 realmente el inte-
rés por optimizar los componentes. Por lo tanto, el
indice se establecié en 100 en ese momento.

En un lote, unos segundos pueden marcar la
diferencia

«Independientemente del coste por unidad de tiem-
po de la maquina, una pequefia reduccion del tiem-
po de mecanizado o del consumo de material se tra-
duce en un beneficio elevado en nuestra produccién
de 3 o 4 millones de unidades al afio», afirma
Anders Rousing. Lo que ocurre es que no s6lo debe
tenerse en cuenta el tiempo de mecanizado.

* En cooperacién con Iscar hemos pensado en redu-
cir el gasto de material mecanizando con otras
herramientas.

Por ejemplo, hemos dejado de utilizar el método
para cortar con herramientas de corte de 2 mm de
anchura y utilizamos herramientas de corte de 1,5y
2,0 mm de anchura.

Ademas, la nueva MuLmDECO de Tornos también
ahorra material, ya que la barra puede utilizarse en
su préactica totalidad, puesto que la maquina no
necesita mas que una pequefia parte de la barra para
poder sujetarla. Esto significa que la maquina Tornos
ha contribuido a otro ahorro en el consumo de
material.

El método Smith

» Invertimos muchos esfuerzos en facilitar el manejo
de los componentes y automatizar los procesos en
los que es posible dicha automatizacién. En el
torno MumDECO de Tornos un brazo de manipu-
lacion recoge todos los componentes, los traslada
al subhusillo y los deposita en un robot de seis
ejes. A partir de entonces, el robot coloca el com-
ponente en un sistema de integracion listo para
continuar con el premecanizado, lo que ahorrara
tiempo y mejorara la calidad del proceso siguiente.

e También trabajamos con el método Smith cuando
debemos optimizar nuestros tiempos de prepara-
cion. Comenzamos filmando un ajuste. Una vez
finalizado, visualizamos el video, analizamos todas
las actividades y las agrupamos en externas e inter-
nas.

« El objetivo es tener preparadas todas las activida-
des externas antes de que la maquina se detenga
y comience el ajuste. El video es una buena base
tanto para elegir el método de ajuste mas econo-
mico como para obtener ideas sobre otros sopor-
tes, otras herramientas auxiliares u otros elemen-
tos para ahorrar tiempo, segun Anders Rousing.

* La maquina producird tanto como sea posible, de
este modo, las herramientas de las maquinas se
seleccionaran en funcién de su vida Gtil y velocidad
y no tanto segun el precio de las mismas.

« Si tenemos que parar a menudo para cambiar las
herramientas, dichas paradas de produccién con-
sumiran con rapidez el ahorro de costes.

EFIN G LAND

Contacto en Dinamarca:

Ehn &Land AB

Brian Olsen

Tel. +45 30557750
brian.olsen@ehnland.se

Contacto en Suecia:

Ehn & Land AB

Olov Karlsén

Tel. +46 481 16040
olov.karlsen@ehnland.se
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