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Quando uningegnere svizzero dice
a stesso, «nuovo sviluppo» tende,
sovente, a rendere complessa la
sua realizzazione. Se in certi casi
una tale complessita puo risultare
inevitabile, la stessa & lungi dall’es-
sere sistematicamente richiestal

Il vostro messaggio, signori clienti,
€ chiaro: anche voi necessitate di
equipaggiamenti per certo di alta
tecnologia, che siano semplici da
utilizzare ed il cui rapporto prez-
zo/performance sia ottimale.

Ragion per cui, parallelamente ai
nostri prodotti attuali, vi proponia-
mo la [s-linel: una gamma di mac-
chine la cui elementare parola d'or-
dine é: «latecnologia al servizio del-
la semplicita».

La tecnologia al servizio della
produzione

I nostri sforzi si concentrano princi-
palmente su segmenti di attivita
particolari, quali il medicale, I'elet-
tronica, I'automobile e I'orologeria,
in cui vogliamo offrire alla nostra
clientela soluzioni globali specifiche
ai citati settori includendo le neces-
sarie periferiche.

Tecnologia di punta, alta precisione,
robustezza, sonorispettivamente, o
congiuntamente, le caratteristiche
pretese dalle nostre macchine. Tra i
nuovi avanzamenti tecnologici svi-
luppati, citiamo tra gli altri, la presa
e la paletizzazione automatica dei
particolari, la motorizzazione dei
mandrini, nuove tecniche per mi-
gliorare la rigidita, il software, ecc. |
nostri ingegneri hanno accettato la
sfida del «cost effectiveness», i costi
sono costantemente oggetto diun
riesame sistematico.

Il nhostro obbiettivo: la vostra
soddisfazione!

Al fine di conferire un’impronta piu
intensa alla personalizzazione dei

rapporti con i nostri clienti, abbiamo
istituito  dei  «Business  Team
Meetings» durante i quali i vendito-
ri, i tecnici e gli esponenti di
Direzione del cliente e diTornos siin-
contrano per lo scambio costruttivo
di informazioni mirate a garantire
prestazioni adattate.

Il nostro scopo supremo e che tutti
i nostri clienti possano dire: «Tornos
ha capito la nostra strategia e lavo-
ra nelle nostra medesima direzio-
ne»; le nostre necessita sono indivi-
duate ed accolte e Tornos provve-
de alle loro risposte.

% alservizio della semplicita

In conclusione, sono lieto di poter
affermare che dopo gli sforzi consa-
cratialla sua ristrutturazione, Tornos
€ tornata ad essere una compagnia
sana e performante, in grado di of-
frire prestazioni di qualita e di reagi-
re alle fluttuazioni della congiuntu-
ra.

Raymond Stauffer, CEO
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Dopo la prima grande presentazione della DECO 8sp e della MutriDECO 32/6¢ svol-
tasi lo scorso aprile a Moutier, TORNOS annuncia a tutte le aziende clienti che, con
la MumDECO 20/6be e la DECO 20s, le sue gamme sono orientate alla realizzazio-
ne di particolari piu semplici.

In occasione dell'EMO, che si svolgera dal 14 al 21 settembre 2005 ad Hannover, ol-
tre alle summenzionate macchine, TORNOS presentera una nuova MutiDECO, la

20/8d. Con questo lancio, in soli 7 mesi il

numero dei nuovi prodotti presentati
Hannover

dall’azienda sale a 5.

Il fabbricante Svizzero, dimostra in
modo concreto che, per quanto ri-
guarda I'innovamento, il processo TORNOS
di rivitalizzazione intrapreso nel Padiglione 17 - Stan
2003, sta dando i suoi frutti. W

Tutte le novita proposte completa-
no in modo eccellente le gamme di
prodotti gia esistenti senza peraltro
mettere a rischio quelle gia affer-
mate sul mercato.

TORNOS dispone di una posizione di
grande rilievo nel settore ad alto va-
lore aggiunto, nel quale i particolari
da realizzare necessitano di opera-
zioni da mediamente complesse a
complesse; grazie a questi modelli
TORNOS mira quindi ad espandere
la propria presenza in nuovi merca-
ti e ad offrire in tal modo prodotti
pil  specificamente dedicati alle
complessita dei particolari.

Le evoluzioni dei mercati inducono
i fabbricanti di particolari ad investi-
re sempre di pitu nei prodotti adat-
tati ai pezzi da realizzare, senza
I'acquisto di svariate funzionalita per
un ipotetico futuro.

Ne consegue che con la [s-linel e
MumDECO 20/6be, i segmenti di par-
ticolari piu semplici dispongono di
prodotti perfettamente adattati. Sul
versante opposto invece, le gamme
evolvono verso maggiori possibilita
per la realizzazione di particolari
sempre  piu complessi  con
MuLmDECO 32/6¢ e 20/8d.
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| prodotti presentati da TORNOS all'EMO :

In monomandrino :

DECO 8sp: La piu precisa delle macchine del mercato, + 1u! Specializzata per i mini hard-disk ed altre ap-
plicazioni molto rigorose.

DECO 13a: Macchina equipaggiata per la realizzazione di un particolare medicale molto complesso, un
ambito nel quale la macchina fa meraviglie.

DECO 20a: Questa macchina presenta un altro tipo di particolare del settore medicale utilizzando al me-
glio le sue grandi capacita di lavorazione.

DECO 20s: Prima mondiale! La seconda macchina della [s-linel, la semplicita divenuta macchina.
EStinel Kt-tinel
' : l
LH"\-\._ = —
/ pEco 138 ¥

( DECO 8sp DECO 13a

3

[T

DECO 20s DECO 20a
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| prodotti presentati da TORNOS all’'EMO

In plurimandrino :

MuLniDECO 20/6be: Una MumDECO ad un prezzo estremamente competitivo per la produzione di particolari
semplici. A seconda dei casi, & possibile realizzare dei particolari con costi inferiori anche del
30% in rapporto a quelli di una MumDECO classica.

MuLtiDECO 32/6¢: La possibilita di ultimare completamente dei particolari complessi con I'ausilio di un sistema
di contro-operazioni multiplo! Questa macchina propone anche un sistema integrato per la
manipolazione del pezzo e per la palettizzazione!

MumDECO 20/8d: Prima mondiale! MumDECO 20/8d propone per la prima volta in TORNOS un motomandrino.
Questa tecnologia, che I'azienda ha sempre scartato in quanto non apportava una sufficiente
potenza, € stata riconsiderata e implementata. TORNOS puo offrire un sistema del tutto nuo-
vo di motomandrino dotato di una potenza senza eguali sul mercato. MutmDECO 20/8d rap-
presenta un‘altra inedita novita per massimizzare il tempo di produzione grazie al suo siste-
ma di doppio contro-mandrino.

s, Hannover
@ 14-21-9-2005
)
O\ ".A"
TORNOS

Padiglione 17 - Stand D08

MuLmDECO 20/8d

MuLTIDECO 20/6be
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Il soft di programmazione, i cui vantaggi non devono piu es-
sere dimostrati, sara presente sulla sua nuova edizione,
TB-DECO 2006. Questa nuova versione propone dei moduli
(ADV, interfaccia CAM) i quali consentono di acquistare unica-
mente le famiglie di funzioni desiderate.
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Lintera rete commerciale mondiale dell’azienda,
e lieta di poter presentare tutti questi prodotti
alla propria clientela sul suo stand D08, padiglio-
ne 17, in occasione dell’EMO di Hannover.
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Centro d’eccellenza

“al servizio della clientela

In che modo I'azienda & passata da un livello di servizio standard per le prove
all'ideazione di un centro di eccellenza? Per fornire una risposta a questa domanda,
DECO Magazine ha incontrato la Signora Christine Jaquet ed il Signor Michel Rion,
corresponsabili in TORNOS di questa nuova struttura.

DM: Buongiorno Signori. Centro
di eccellenza e servizio alla clien-
tela sono, oggigiorno, termini
molto ricorrenti ed usati impro-
priamente. Poiché ogni azienda
cerca di mettere dei marchi su
ci6 che viene realizzato...
Potreste orientarci in questo vo-
stro incarico, su come lo inter-
pretate e dirci cosa vi rende uni-
ci o diversi?

CJ (Christine Jagquet, Responsa-
bile Operativa del «Technology
centre»):

Per quanto riguarda il reparto, ab-
biamo diverse competenze chiave
ed e vero che disponiamo real-
mente di una vasta perizia per cio
che riguarda la lavorazione. La no-
zione di centro di eccellenza & per-
fettamente consona in quanto
possediamo un‘autentica  cono-
scenza globale dei problemi di la-
vorazione, ivi inclusi i materiali, gli
oli, le utensilerie, i rivestimenti, ecc.

DM: E’' realmente possibile di-
sporre di una competenza tale
che contempli tutti guesti'é
i eyt
menti?
CJ: Ovwviamente non siamo da soli a
fornire questa prestazione, lavoria-
mo in stretta collaborazione con i
nostri partner quali, ad esempio, i
fabbricanti di carburi in modo da
essere sempre in cima alla tecnolo-
gia.
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DM: Tornando alla nozione di
«Servizio»...

MR (Michel Rion, Responsabile
Tecnico del «Technology
centre»):

Anche in questo caso si tratta di
un'affermazione molto concreta, il
nostro & un reparto che realizza
delle prove per i nostri clienti. |l
compito & quello di determinare in
che modo possiamo dare risposte
adomande molto concrete, sianel-
|'assistere i nostri clienti a produrre
nuovi particolari, sia per migliorare
i procedimenti.

T E'CH N O L O G'Y C-E

DM: Voi non vi occupate quindi
solamente della fase che prece-
de un’ordinazione allo scopo di
«vendere» una macchina perfet-
tamente idonea ma anche della
fase successiva. Come procedete
in questo caso?

MR: In questo caso di tratta di un
sistema di «coaching», i nostri spe-
cialisti si recano presso i nostri
clienti, analizzano i processi e i me-
todi utilizzati proponendo succes-
sivamente soluzioni concrete che
tengono conto dell'insieme delle
nostre esperienze!

N-T-R-E
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Coaching

DM: Per una panoramica piti am-
pia gradiremmo sapere, da
quando é attivo il «Technology
centre», quali sono le sue risorse
ed in fine, quali i suoi obiettivi?

CJ: Il centro, istituito il primo aprile
del 2005, e stato inserito nell’'orga-
nizzazione della nostra BU dove éin
effetti matrice con le due BU mo-
nomandrino e plurimandrino. Si
tratta di un reparto il cui scopo &
quello diriunire le competenze del-
le due BU traendo vantaggio dalle
sinergie. Attualmente il reparto e
costituito da 18 persone alcune
delle quali sono impegnate a tem-
po parziale.

MR: Nel concreto, i nostri obiettivi
sono quelli di realizzare delle prove
per i nostri clienti, ma anche per la
Ricerca & Sviluppo, nonché prove di
lavorazione e prove di laboratorio.
Il reparto dispone anche di specia-
listi informatici che sviluppano
nuove macro, modelli di macchine
ecc. Nelle nostre competenze rien-
tra in fine anche il precitato coa-
ching dei clienti.

DM: Poiché questa nuova strut-
tura é in contatto con i clienti e
con [l'organizzazione TORNOS
potremmo affermare che costi-
tuite una specie di connettore
tra le due parti.

MR: In virtu dell’'organizzazione in
BU, questa distanza é stata note-

wa
-

volmente accorciata, non di meno,
la funzione di feed-back permane
tuttavia molto importante. Dai no-
stri quotidiani contatti con i clienti,
alivello tecnico e tecnologico, sono
numerose le informazioni che sca-
turiscono per consentirci, a breve o
a lungo termine, di servirli meglio.

MD: Pare voi disponiate di un’or-
ganizzazione estremamente
performante, cosa puo dirci del
personale poiché é risaputo che
i limiti delle organizzazioni sono
quelli imputabili all'uomo.

LX)

REGH ,ﬂ;

CJ: Il nostro personale & costituito
da professionisti del settore, ma cio
non basta, noi dobbiamo realmen-
te garantire di disporre di tutte le
competenze necessarie. Per tale
ragione organizziamo formazioni
continue inerenti i prodotti e gli
elementi complementari.

DM: Esistono differenze di com-
petenze tra le persone del
«Technology centre», e quelle ad
esempio dei reparti di messa a
punto, ¢’'é un «percorso piu effi-
cace» per un cliente?

MR: Assolutamente no! Tutti i pro-
grammi di formazione e di semina-
ri contemplano indifferentemente
gli specialisti di entrambi i reparti.

DM: Considerato che realizzate
numerose prove, Vi € possibile,
sulla base delle medesime, de-
terminare le tendenze e le evo-
luzioni dei mercati?

MR: Molto chiaramente! Le esigen-
ze con le quali siamo confrontati
sono sempre piu raffinate; sia in
termini di precisione geometrica o
dimensionale, d'idoneita macchine
e procedimenti o di nuovi materia-
li. Mi & dato constatare che la ten-
denza generale dei particolari si di-
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rige verso un maggior numero di
operazioni e maggiore comples-
sita. La richiesta di ultimare com-
pletamente in macchina particolari
molto lavorati, &€ sempre piu fre-
quente.

CJ: Ed € anche per questa ragione
che abbiamo I'ambizione di dete-
nere le chiavi della padronanza del
truciolo, degli utensili e della lavo-
razione. Come detto in preceden-
za, NonN possiamo e non vogliamo
sostituirci ai nostri partner specifi-
ci, ma dobbiamo poter integrare le
loro competenze ed esperienze
per dare riscontro, o addirittura an-
ticipare, le esigenze dei mercati.

MR: Se parliamo ad empio di preci-
sione, é palese che il 100mo, consi-
derato da pochi anni fa come un
«must», € oggi di lunga insufficien-
te.
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DM: Qual’é I'influenza di questa
tendenza sul vostro equipaggia-
mento, ad esempio, in termini di
misura?

MR: In effetti, questa evoluzione
puo essere considerata problema-
tica nel senso in cui dobbiamo di-
sporre di mezzi di misura sempre
piu specifici per poter far fronte alle
richieste. Se & possibile prendere in
considerazione che un cliente si
doti di un apparecchio dedicato ad
un tipo di misura, la stessa cosa &
per noi molto piu difficile. Noi ci do-
tiamo di sistemi piu universali che
ci permettono di misurare svariati
tipi di quote. Frequentemente ci
imbattiamo in particolari per i qua-
li ¢i sono oltre 60 punti in cui effet-
tuare i controlli, cio implica quindi il
possesso di utensili molto perfor-
manti!

CJ: Oltre alle misure, si deve owvia-
mente fornire un «package» che
comprenda le misure stesse, i pro-

Centro d’eccellenza al servizio
della clientela

tocolli ed i campioni in modo da co-
stituire una documentazione real-
mente affidabile e completata da
consegnare ai nostri clienti.

DM: Questa organizzazione e
questa filosofia, delle quali vor-
rete renderci noti i vantaggi de-
stinati ai clienti, sembrano mol-
to valide, ma come procedete
se, nel contesto di una prova, ad
esempio, dovete creare degli
utensili specifici?

MR: | benefici per i nostri clienti
sono molteplici, possiamo citare
principalmente la qualita della peri-
Zia, e quindi della soluzione fornita,
nonché il tempo trascorso nel no-
stro reparto. Disponiamo di un ri-
goroso controllo prolungato e di
indicatori i quali comprovano che il
«l tempo di effettuazione» di un
prova e sempre piu breve! Ma que-
sta rapidita non e fatta a scapito
della qualita. Abbiamo utensili e col-
laboratori che ci permettono di ef-
fettuare rapidamente nuove pro-
ve. C'é inoltre un reparto di «fab-
bricazione utensileria e apparec-
chiature», anch’esso facente parte
del «Technology centre», cid che ci
garantisce un’elevata flessibilita in
caso di precise esigenze. Poiché il
nostro reparto & al servizio di tutta
I'azienda, qualunque perizia di
qualsiasi altra divisione vi trova il
Suo posto!

CJ: Tornando ai vantaggi per i clien-
ti, il primo & gia quello di una gran-
de rapidita di decisione circa I'ef-
fettuazione o meno della prova.



Tutte le prove eseguite sino ad 0ggi
sono centralizzate in una banca
dati, cio che ci evita di fare prove
doppie! Possiamo quindi docu-
mentare rapidamente richieste per
le quali siamo gia in possesso delle
risposte! Ben inteso, successiva-
mente realizziamo delle prove in
modo piu rapido e completo, ed
ecco che il cliente pud contare su
di noi se deve confrontarsi con il
committente che gli fa premura.

DM: In che modo fatturate que-
Sta prestazione?

CJ: Questo servizio vede impegna-
te numerosissime risorse e, ovvia-
mente da luogo a fatturazione.
Possiamo precisare che esistono
tariffari di fatturazione dei partico-
lari e che, nel caso in cui venga con-
ferita I'ordinazione di una macchi-
na, I'importo fatturato per la prova,
viene successivamente dedotto da
quello della messa a punto.

T-E-C-H-N-0-L-0:-G-Y

C-E-N-T R-E

O Base de donnée

MR: Cio che costituisce la garanzia
del fatto che la nostra prestazione
sara ottimale. Si tratta di una pre-
stazione di valore e dobbiamo ga-
rantire di essere in grado di consa-
crarle il tempo ed i mezzi necessa-
ri onde dare piena soddisfazione ai
nostri clienti!

MD: Signora Jaquet, Signor Rion,
grazie per averci ricevuti e grazie
per l'avvincente immersione in
questo misconosciuto reparto!

CJ: Diciamo che il nostro reparto e
in movimento visto che siamo in-
tenzionati a trasferirci prossima-
mente in modo da essere piu cen-
trali. Si tratta pero solo di «manovre
interne» che non possono che mi-
gliorare ulteriormente le nostre
prestazioni. Per concludere direi
che con il «Technology centre»
TORNOS si &€ munita dei mezzi per
essere totalmente professionale
non solo in termini di puro prodot-

REGH ,ﬂ;

to ma anche di sistemi o di soluzio-
ni da noi offerti.

MR: Il nostro scopo primario &€ quel-
lo di aiutare i nostri clienti a diven-
tare piu performanti consentendo
loro di realizzare dei guadagni reali
in virtu dei nostri prodotti e delle
nostre soluzioni. Il «Technology
centre» &€ un utensile formidabile a
disposizione dei nostri clienti con i
quali siamo lieti di svolgere il nostro
lavoro...

MD: Grazie ancora, Ci sarebbe
gradito poter tornare tra alcuni
mesi per indagare sulle evolu-
zioni dei nostri reparti, sara pos-
sibile?

CJ & MR: Certamente, a presto...

Se desiderate maggiori informa-
zioni inerenti il «Technology
centre», la Signora Jaquet ed il
Signor Rion sono a vostra dispo-
sizione alle seguenti e-mail:

Rion.m@tornos.ch
Jaquet.c@tornos.ch
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Presentazione

dalau

Spacials™s in PTEE

Con oltre 50 anni d’'esperienza nel-
la tornitura del politetrafluoroetile-
ne (PTFE), la societa Dalau di Clacton
puo proclamarsi specialista della la-
vorazione nelle materie plastiche.
Cli abituali componenti prodotti
dalla Dalau sono isolatori destinati
all'industria elettronica, connettori
per il settore delle telecomunica-
zioni e particolari vari per |'aero-
nautica ed il medicale. Dalau fabbri-
ca ogni anno oltre 100 milioni di
componenti in PTFE o in materia
plastica e per conservare la sua po-
sizione di leader sul mercato, utiliz-
za da diversi anni, i torni automati-
Ci TORNOS.

A meta degli anni 80, Dalau installa
il suo primo tornio automatico
TORNOS a camme. 0ggi la societa
ne conta 45! Da alcuni anni essa si
orienta sui modelli TORNOS DECO
CNC a fantina mobile delle quali,
al momento, possiede quattro
DECO 20 e sette DECO 10. Il suo ul-
timo acquisto & una DECO 10 in-
stallata a gennaio 2005.

«n linea di massima, i componenti
semplici che richiedono una sola
operazione, sono lavorati sui torni
automatici a camme, mentre i piu
complicati, che possono necessita-

re di operazioni di foratura, di fre-
satura o altro, escono completa-
mente ultimati dai torno DECO
CNC, «ci spiega il Signor
Philip  Alston,  Direttore  di
Produzione e qualita della Dalau.

Benché possa verificarsi che Dalau
debba produrre lotti superiori al
milione di pezzi, i lotti di lavorazio-
ne sulle macchine DECO CNC si at-
testano in generale sui 500 pezzi
circa, cosa che rappresenta un ele-
vato numero di cambi e di regola-
zioni. «Tutti i nostri regolatori/ope-
ratori vengono formati fuori sede,
vale a dire presso la TORNOS, e ab-
biamo constatato che cid conferi-
sce loro basi piu che sufficienti per
creare programmi fuori linea e per
regolare le macchine», precisa il
Signor Philip Alston.

Il PTFE é diventato molto popolare
in ragione delle sue proprieta iso-
lanti, della sua resistenza chimica,
del suo basso coefficiente di attrito
e della sua elevata resistenza termi-
ca (sino a 260°C). Condizioni di la-
vorazioni «difficili» che offuscano
tuttavia le eccellenti caratteristiche
del PTFE.

La temperatura dell’officina Dalau
viene mantenuta costante poicheé i
componenti in PTFE, a temperatu-
re elevate, sono soggetti a dilata-
zione rendendo cosi diffi-
coltoso il rispetto delle
tolleranze che si situano
nel limite di +0.015 mm.
«Numerosi sono i subap-
paltatori che non voglio-
no lavorare il PTFE», affer-
ma il Signor Philip Alston,
ma con lausilio delle
macchine TORNOS abbia-
Mo acquisito I'esperienza
che fa di noi il leader di
questo settore. Laffida-
bilita delle  macchine
TORNOS & eccezionale ed
€ esattamente cio che ci serve per
produrre rapidamente i nostri par-
ticolari. «Nel corso degli ultimi anni,
Dalau si & diversificata nella lavora-
zione di altre materie plastiche, e
questa lavorazione & diventata un
mercato in crescita. Circail 75% del-
la produzione Dalau & destinata
all'esportazione.

La lavorazione del PTFE comporta
un‘altra difficolta dovuta alla for-
mazione di un truciolo continuo.
Per risolvere questo problema,
Dalau utilizza degli utensili fabbri-
cati espressamente con uno spigo-
lo estremamente tagliente. Dalau
afferma che anche lo scarico al di-
sotto del mandrino, costituisce un
vantaggio delle macchine TORNOS
poiché permette la caduta del tru-
ciolo. Le macchine concorrentinon
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offrono questa possibilita, cid che
comporta un accumulo di trucioli e
numerosi problemi.

Avendo eliminato questa difficolta,
le macchine svizzere DECO a fanti-
na mobile consentono a Dalau di
produrre durante tutta la notte
senza la sorveglianza di un addetto,
un vantaggio strategico nella lotta
con la concorrenza dovuto ai ri-
sparmi in mano d’opera. La qualita
€ un altro punto essenziale e Dalau
ha sviluppato il suo proprio sistema
di controllo statistico (SPC) che, in-
tegrato al sistema di gestione tota-
le della qualita (TQM), & collegato ai
CNC delle  macchine  DECO.
Quest’innovante sistema permette
agli operatori della societa, certifi-

cata ISO 9001:2000, di controllare in
tempo reale ogni dimensione e
ogni caratteristica per rapporto ai
disegni. Se si verifica un problema,
lo si pud correggere immediata-
mente e non dopo la lavorazione

dell'insieme del lotto. Il sistema di
controllo garantisce la totale trac-
ciabilita dei particolari.

Contatto per le domande dei
lettori

John McBride

TORNOS Technologies UK
TORNOS House

Garden Road

Whitwick Business Park
Coalville

Leicestershire

Tel: 01530 513100
Email:sales@tornos.co.uk
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Azionisti pubblici

In occasione della sua Assemblea
Generale Ordinaria, tenutasi il
19 aprile 2005, TORNOS ha reso nota
I'intenzione manifestata dal Credit
Suisse e dalla Doughty Hanson &
Co., di cedere la loro partecipazio-
ne, rispettivamente di 24,7% e
27.,4%, al capitale del gruppo.

Questo progetto, diretto dalla ban-
ca Lombard Odier Darie Hentsch &

Azionariato

Fino a maggio 2005

AN

Cie, si & concretizzato con un piaz-
zamento della totalita delle azioni
detenute da queste due imprese a
degli investitori istituzionali, non-
ché ad un gruppo di azionisti costi-
tuito da membri del consiglio di
amministrazione e della direzione
TORNOS. Questo gruppo detiene
ormai oltre il 10% del capitale e di-
venta l'azionista piu importante
della societa.

%w

- in TORNOS

Il consiglio di amministrazione € la
direzione TORNOS sono pienamen-
te soddisfatti per questi cambia-
menti che testimoniano la buona
situazione del gruppo e permetto-
no di aumentare sensibilmente il
free float del titolo al SWX Swiss
Exchange.

Da giugno 2005

Consiglio di Amministrazione

Doughty Hanson & Co

/

2 azionisti con circa 5% e piu

Credit Suisse

e Management

-0

Attualit

2 azionisti con circa 5% e piu

4.9%

78.2%

Azionisti pubblici ed
investitori istituzionali
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Cosi come avviene per il mercato dell’automobile, anche i particolari lavorati si fan-
no sempre pitl complessi. In contropartita, sotto la pressione degli acquirenti, i loro
prezzi calano di anno in anno mentre la concorrenza imperversa. Come fronteggiare
queste esigenze? Con un nuovo tornio plurimandrino automatico MumDECO 32/6¢,
TORNOS fornisce una risposta competitiva.

. -
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- =
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Gli specialisti stimano che il prezzo
dei particolari subappaltati nel mer-
cato dell'industria automobilistica
diminuisca di anno in anno nella mi-
sura del cinque percento. Nel con-
tempo i costruttori di automobili
vanno alla ricerca della diminuzione
di peso che condurrebbe alla ridu-
zione del numero di particolari; ed
ecco che i particolari da produrre
sifanno sempre piu complessi do-
vendo comportare un numero di
funzionalita sempre maggiore.

Tenuto conto della crescente auto-
matizzazione presso i fabbricanti di
componenti per automaobile, si esi-
ge una precisione sempre piu ele-
vata. A cid si aggiunge l'esigenza
capitale di particolari a zero difetti
in vista dei rischi di richiamo veico-
li, esigenza che si fa quindi sempre
piu imperativa. Nel contempo, ge-
neralizzando, l'industria ha ten-
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denza a ridurre il numero dei suoi
fornitori. Il subappaltatore si ritrova
quindi da un lato, posto sotto pres-
sione dalle esigenze dei clienti, e
dall"altro messo in concorrenza con
altri potenziali fornitori.

Cambiare metodo

Sino ad oggi, molto sovente, i par-
ticolari complessi venivano lavorati
su dei torni e successivamente ter-
minati in ripresa, cid che richiedeva
mano d’opera occasionando |'au-
mento sia del costo dell’'operazio-
ne che il relativo tempo di fabbri-
cazione. Nella ricerca volta a pro-
durre tali particolari a prezzi miglio-
ri, gli ingegneri della TORNQS, si
sono orientati verso lo sviluppo di
una nuova gamma di torni auto-
matici plurimandrino dotati di un
contro-mandrino a pieno titolo. La
presentazione del nuovissimo tor-

nio MumDECO 32/6¢C & recentissi-
ma. Come ¢ insito nella sua deno-
minazione, questo tornio e desti-
nato alla lavorazione di barre con
un diametro nominale di 32 mm e
dispone di 6 mandrinifrontali. In ra-
gione di questo equipaggiamento,
gli specialisti danno per scontata
una produzione moltiplicabile per
quattro o cinque volte, confronta-
ta a quella di un tornio monoman-
drino a fronte di un investimento
che puo0 essere tre volte maggiore.

Un tornio nel tornio

Oltre ai sei mandrini, il nuovo tornio
MumDECO 32/6¢ € dotato di un
contro-mandrino. Anche nel passa-
to esistevano plurimandrini con
delle contro-operazioni, ma in un
ventaglio limitato a due 0 massimo
tre contro-operazioni. Tale mezzo
di produzione non consentiva al



un prezzo competitivo

suo utilizzatore di eseguire tutte le
operazioni quali la tornitura, la fre-
satura, la foratura ed altre ancora.

Gli ingegneri della TORNOS hanno
progettato un nuovissimo tornio
plurimandrino il cui contro-
mandrino mette adisposizione del-
l'utilizzatore cinque utensili di
grande dimensione, cio che glicon-
sente di eseguire cinque operazio-
ni differenti sia assiali che radiali dal-
la parte posteriore. Con questo
mezzo di produzione puo ultimare
totalmente un particolare com-
plesso. Il contro-mandrino si inseri-
sce quindi come un tornio comple-

to integrato in un tornio pluriman-
drino. In effetti I'intera struttura
della macchina & stata ideata in
modo che il contro-mandrino di-
sponga di quattro assi liberi.

Relativamente alla potenza, la mac-
china dispone di un motore in gra-
do di effettuare lavori di tornitura a
5’000 giri mentre il motomandrino
consente delle velocita sino a
8’000 giri/min. Ne consegue che si
possa ottenere un risparmio sul
tempo. La nuova macchina & stata
interamente elaborata per poter ri-
cevere questo contro-mandrino,
quindi il cuscinetto & stato comple-

tamente rivisto ed il raffreddamen-
to e stato migliorato per accresce-
re ulteriormente la stabilizzazione
termica della machina.

Il contro-mandrino dispone per-
tanto di diversi assi di cui un asse C
che gli permette qualsiasi opera-
zione anche dal retro del particola-
re, sono inoltre possibili anche for-
me complesse.

La precisione ci guadagna

Pit hnumerosi sono i componenti di
una macchina, piu la stessa, teori-
camente, viene a perdere un po’ di
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precisione. Nel concetto della
MumDECO 32/6¢, il contro-mandri-
no & supportato da un cavalletto
particolarmente rigido, perfetta-
mente integrato al resto del basa-
mento della macchina, cid che gli
consente di lavorare esattamente
nelle medesime condizioni di stabi-
lita degli altri mandrini. Il contro-
mandrino di questo tornio auto-
matico non & quindi semplicemen-
te il supplemento di un apporto
ausiliare, ma un elemento della
macchina a se stante, che garanti-
sce la rigidita e la precisione delle
operazioni allo stesso modo di tut-
ti gli altri mandrini.

Un altro importante vantaggio &
costituito dal fatto che durante tut-
te le operazioni, il particolare non si
allontana dall'ambiente determina-
to cid che garantisce condizioni di
lavoro ideali, contributo non tra-
scurabile in tema di precisione e di
qualita.

Un'infinita di operazioni

Il contro-mandrino & concepito
guale mandrino a pieno titolo e di-
spone di tutta una serie di possibi-
lita. Per questa ragione & in grado
di eseguire un’infinita di operazio-
ni per le quali I'utilizzatore dispone
di quattro diversi assi. Le operazio-
ni piu semplici sono quella della tor-
nitura e della filettatura posteriore.
Sono altrettanto possibili la foratu-
ra o la fresatura, sia assiale che ra-
diale, cosi come, sempre poste-
riormente, la contornitura per in-
terpolazione. Una combinazione
tra I'asse C del contro-mandrino e
gli utensili permettera la creazione
di forme tra le piu varie e comples-
se. Senza dimenticare la foratura
eccentrica o altri lavori.

ad un prezzo competitivo

Anche I'ideatore dei particolari, con
il supporto di un tornitore astuto,
ne trae vantaggio, poiché la
MuLTiDECO 32/6c¢ offre un campo di
possibilita ampliato per le forme dei
Suoi particolari. Se desidera effet-
tuare un esagono posteriore puo
farlo liberamente.

Un'utensileria standard

| porta-utensile della MumDECO
32/6¢ sono di ideazione TORNOS,
adattati a questa macchina e su di
essi pud essere liberamente mon-
tato qualsiasi utensile ed accessorio
disponibile sul mercato. La macchi-
na puod essere munita di un‘utensi-
leria pre-regolata e garantisce la lu-
pbrificazione attraverso il cuore
stesso degli utensili, anche sul
contro-mandrino.

Libero accesso

Il concetto della macchina prevede
che la sua ergonomia favorisca I'o-
peratore. Anche se il tornio dispo-

Fhigine

Motore contro-mandrino

ne di una contro-mandrino che
permette operazioni complesse,
I'accessibilita al campo di operazio-
ni, e quindi agli utensili, & stata mi-
gliorata grazie al posizionamento
del contro-mandrino in alto della
macchina. L'operatore disporra in
qualsiasi momento di una accessi-
bilita facilitata, priva di ostacoli do-
vuti alla presenza di elementi di
manutenzioni o altri oggetti.

Per quale tipo di serie?

Per gli ingegneri I'entita dei lotti ha
perso la sua importanza. Con le
nuove macchine a comando nu-
merico che non dispongono piu di
camme, é diventato facile intro-
durre un nuoOvVo programma per un
nuovo particolare. L'ottimizzazione
si fa rapidamente in modo numeri-
co e poiché su questa macchina
plurimandrino non c’é piu inter-
vento meccanico, le serie possono
essere molto piu piccole.

Il vantaggio di questa macchina &
che rappresenta un complemento
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al parco macchine attuali. Durante
la progettazione di un nuovo parti-
colare, I'utilizzatore fabbrichera i
pezzi di pre-serie su una macchina
monomandrino e trasferira succes-
sivamente la produzione in serie
sulla macchina plurimandrino. Un
altro vantaggio insito in questo
modo di procedere consiste nel
fatto che le macchine monoman-
drini e plurimandrini di TORNOS
sono programmate con il medesi-
mo strumento di programmazione.

Programmazione facilitata

Programmare una tale macchina,
non & piu complicato? Gli ingegne-
ri rassicurano: I'utilizzatore di un al-
tro tornio TORNOS provvisto di un
comando TB-DECO non avra pro-
blemi poiché si trovera in un am-
biente identico che lui gia conosce.
Non ci sono differenze di program-
mazione trale DECO e le MumDECO
attualmente prodotte. Inoltre, il
comando humerico dispone di dif-
ferenti macro che vanno in aiuto al
programmatore facilitandogli la
programmazione, per quanto pos-
sibile, anche di elementi difficili.

Con questa macchina I'operatore
dispone di un comando contenen-
te tutte le operazioni; gli basta in-
tegrare i dati dimensionali nelle ma-
cro e le stesse eseguono le opera-
zioni in base a questa programma-
zione.

[l comando comporta inoltre una
biblioteca delle operazioni nonché
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una biblioteca degli utensili al servi-
zio dell'operatore; essa contiene i
dati di numerosi utensili diversi e
pre-regolati, facili da montare. Ben
inteso, anche gli utensili girevoli, la
cui lubrificazione e garantita diret-
tamente dalla macchina, visono in-
clusi per cui I'utilizzatore non ha
bisogno diintervenire a tale propo-
sito.

Uno dei punti forti di una macchi-
nacon un contro-mandrino di que-
sto tipo, & che tutti i controlli si ef-
fettuano sulla stessa console di co-
mando.

L'astuzia dell'operatore

Benché la MumDECO 32/6¢ offra di
per sé opportunita multiple per fa-
cilitare la programmazione dei par-
ticolari anche molto complessi, su
questa  macchina  l'operatore
esperto puo esercitare tutta la sua
competenza. In effetti, disponen-
do di un comando numero, I'otti-
mizzazione si fa numericamente.
'operatore introdurra ad esempio,
in modo rapido e sicuro, un offset
anche durante la produzione in
corso senza fermare la macchina.
Avra inoltre la soddisfazione di
equilibrare le operazioni da effet-
tuarsi su un particolare; se dovesse
constatare che, nel quadro della
produzione di un determinato par-
ticolare, il contro-mandrino non
fosse utilizzato in modo completo
sarebbe libero di spostare una o piu
operazioni da un mandrino stan-

doall

dard sul contro-mandrino ed affi-
nare in tal modo la durata di pro-
duzione aumentando la produtti-
vita della macchina.

Si aggiunga che I'operatore non e
piu limitato nella scelta degli uten-
sili per il contro-mandrino poiché
quest’ultimo gli offre piu possibilita
di una macchina semplice. Sta quin-
di a lui fare delle scelte, anche inu-
suali, poiché, d'orain poi con il con-
tro-mandrino dispone di un uten-
sile supplementare e confortevole.
Il seguire le operazioni risulta d'im-
prowviso ingrandito in un contesto
in cuila capacita dell’operatore pud
dare i suoi frutti.

La formazione in piu

Per ogni utilizzatore, TORNOS pre-
vede una formazione adeguata sia
per I'utilizzo che per la gestione del
nuovo tornio. Durante tale forma-
zione l'interessato potra familiariz-
zare con le numerose possibilita of -
ferte da questo nuovo concetto.

Per un operatore a cui l'uso del
software TB-DECO non sia noto,
TORNOS dispensa una formazione
completa che lo portera a com-
prendere € a servirsi efficacemente
di questa macchina.

Un guadagno in tempo e in
complessita
Se il tempo richiesto dalle opera-

zioni su un particolare resta di per
se invariato - escludendo i rispar-
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mi ottenuti grazie alle astuzie del-
I'operatore — un guadagno di tem-
po e di qualita € evidente data la to-
tale eliminazione di operazioni sup-
plementari che si avrebbero ad
esempio, cambiando dimacchinaal
particolare per sottoporlo ai tratta-
menti intermedi necessari quali la
pulitura dei pezzi.

Rapportato ad un tornio mono-
mandrino, il tornio plurimandrino &
circa quattro volte piu veloce poi-
ché piu pezzi vengono lavorati con-
temporaneamente. Considerando
che la macchina non costa quattro
volte tanto, la stessa e piu vantag-
giosa, occupa mMeno spazio e ri-
chiede meno personale.

La nuova macchina permette di
eseguire un numero superiore di
operazioni per rapporto a prima.
Inoltre & programmabile una sba-
vatura direttamente in macchina. Il
nuovo tornio consente all'operato-
re di andare oltre nei lavori di fini-
tura. E’ palese che con questo mez-
zo di produzione il particolare che
uscira dalla macchina sara ultimato
ad un punto tale, che interventi
complementari diventano super-
flui.

Competitivita e apertura

Le tendenze si orientano su parti-
colari piu complessi che comporta-
no diverse applicazioni. Di rimando,
gliideatori dei particolari cercano di
ridurre il numero delle operazioni
complementari quali la rettifica o
altro trattamento di superficie. Lo
SCopo principale € ben inteso quel-
lo di diminuire il costo dei partico-
lari. In fine, la MumDECO 32/6c¢ evi-
ta la ripresa dei particolari cid che
corrisponde anche ad un accresci-
mento della competitivita rappor-
tata a mercati a prezzo basso.

Se il nuovo automa & in primo luo-
go destinato alla produzione di par-
ticolari per I'industria dell’automo-
bile, i medesimo puo essere utiliz-
zato nei settori industriali quali
quello dell'idraulica, dell'elettrotec-
nica, dell’elettronica e del
medicale. In virtu delle
possibilita che questa mac-
china offre, I'utilizzatore
sara in grado di acquisire
altri mercati per i quali, con
un parco macchine meno
performante, non avrebbe
avuto la possibilita di realiz-
zare i particolari richiestigli.
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Compreso Chucker

Benché la MuLmDECO 32/6c¢ sia prov-
vista di un caricatore di barre inte-
grato, le capacita del tornio non
sono finite. In effetti & possibile
munire questa macchina di una ali-
mentazione per dei particolari uni-
tari sbozzati (stampati, impressi a
caldo) e altri. Si tratta della versione
«Chucker». Questa possibilita offre
tutta una serie di vantaggi quali la
manutenzione dei particolari non-
ché quella di una lavorazione del
particolare complessa e completa
priva di manipolazione dopo che il
pezzo sia stato introdotto nella
macchina. Le possibilita sono tali
che in guesto momento non sono
state ancora tutte «esplorate». Agli
ingegneri della TORNOS basta di-
sporre del particolare grezzo per
realizzarne l'installazione necessa-
ria poiché la macchina & stata pari-
menti concepita a tale scopo.

E il futuro?

La MuLTIDECO 32/6¢ dispone di tut-
ti gli abituali dispositivi annessi. Ma
gli ingegneri non si sono fermati a
meta strada: in effetti la produzio-
ne di particolari privi di difetti ed in
un tempo di realizzazione sempre
piu corto richiede ancora altri stra-
tagemmi che non stanno dormen-
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do in un cassetto ma che sono in
fase di realizzazione se non gia di-
sponibili.

MuLTiDECO 32/6¢ € dotata di un si-
stema di manipolazione e di pale-
tizzazione che garantisce il buon
trattamento dei pezzi lavorati sino
alla loro uscita dalla macchina. Nei
diametri piu piccoli, in occasione
dellEMO, TORNOS propone la
MumDECO 20/8d, un nuovissimo
tornio plurimandrino che spinge il
concetto di contro-operazioni an-
cor oltre: questa macchina dispone
di operazioni gemelle che raddop-
piano le possibilita di lavorazioni.
Anch’essa equipaggiata con moto-
mandrini, &€ una reale importante
innovazione su cui torneremo ulte-
riormente.

TORNOS SA

Rue Industrielle 111
2740 Moutier

Tél. 032494 44 34
Fax 032 494 49 03
www.tornos.ch
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La nuova gamma di utensili Applitec MODU-Line
propone un rapporto ideale tra I'utensile e la mac-

china.

Le performance di lavorazione durante la produzione di-
pendono essenzialmente dalle qualita della macchina,
dagli utensili nonché dal sistema e dal liquido di raf-
freddamento; ma é anche un anche un rapporto effi-
ciente tra questi vari elementi a dare il suo contribuito
al miglioramento generale delle prestazioni dell’insieme.

Dovendosi misurare con esigenze di produzione sempre piu elevate (ma-
teriali difficili da lavorare, tolleranze severe, particolari complessi, finiture
perfette) nonché con un mercato estremamente concorrenziale, gli uti-
lizzatori dei torni automatici sono alla ricerca di soluzioni ottenibili dai sem-
pre piu performanti mezzi produttivi.

Tali richieste di performance corri-
spondono principalmente alle se-
guenti esigenze:

[J La riduzione dei tempi d'arresto
delle macchine.

[J Un miglior controllo dei trucioliin
materiali particolarmente diffi-
coltosi.

[ L'ottimizzazione della durata di
vita degli utensili.

[J L'aumento del numero di utensi-
li disponibili per la fabbricazione
di particolari complessi.

Sulla base di questa constatazione,
Applitec ha sviluppato un nuovo si-
stema di utensilimodulare che per-
mette di adattare, in maniera mol-
to flessibile, la configurazione degli
utensili di tornitura alle specifiche
necessita di produzione.

In particolare questo nuovo con-
cetto offre:

[J Un cambio utensile semplice e
rapido, con possibilita di prere-
golazione ediregolazionein lun-
ghezza dei utensili.

[J La possibilita di una lubrificazio-
ne perfettamente orienta sul
porta-inserto, con alimentazio-
ne indipendente ideale, con un
sistema ad alta pressione.

[ Laumento del numero degli
utensili disponibili.

[] Un’eccellente rigidita con scana-
lature longitudinali e grandi se-
zioni d’utensile.

[J Una vasta scelta di utensili per in-
serti ISO e Applitec.

[ Un’elevata flessibilita di utilizzo

(possibile  combinazione con
utensili standard).
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Il concetto APPLITEC MODU-Line

(brevetto depositato)

Il serraggio del porta-inserto, sulla sua base, si ottiene per
mezzo di due viti attraverso la sezione del corpo dell'u-
tensile.

La base d'appoggio a dentatura longitudinale garantisce
sia un’eccellente rigidita che un posizionamento preciso.

Il posizionamento in lunghezza & determinato da una ral-
la (fissa o regolabile) il cui sostegno & garantito da un ele-
mento sfera-molla. Le due viti di fissaggio sono prigionie-
re del porta-inserto, cid che evita la loro perdita e facilita
la manipolazione degli utensili.

Per le macchine Tornos di tipo DECO, la base porta-uten-
sile, per ogni posizione di utensile, € indipendente.

Questo tipo di configurazione di utensili consente una
grande flessibilita nella composizione dell’utensileria. In ef -
fetti & possibile utilizzare fianco a fianco dei porta-utensi-
li standard, degli utensili Applitec MODU-Line, cosi come
degli utensili trascinati sul pettine 2.
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Esistono due versioni di porta-
utensili MODU-Line per TORNOS
DECO:

[ Il porta-utensile con lubrificazio-
ne.

[l porta-utensile doppio, che
consente di avere 2 utensili su
una posizione.

Per le macchine con una piastra porta-utensili monoblocco, come la nuova TORNOS [s-linel, una specifica piastra
porta-utensile MODU-Line puo sostituire quella originale.

Il vantaggio a livello di affidabilita e di rapidita di cambio utensili diventa allora decisamente molto importante.
Anche il confort di manipolazione € aumentato; in effetti, non e piu necessario posizionare gli utensili in lunghezza
toccando la barra con I'estremita dell’inserto, cid che evita qualsiasi rischio di intaccare prematuramente lo spi-
golo di taglio. Nella maggior parte dei casi, un sistema MODU-Line permette I'impiego di due o tre utensili sup-
plementari.

Allo scopo di garantire
una buona flessibilita, é
anche possibile utilizzare
uno o piu utensili stan-
dard di sezione quadrata
cosi come moduli di lubri-
ficazione.
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L'utilizzo della lubrificazione supplementare direziona-
ta, apporta soluzioni efficaci sia per la padronanza dei
trucioli che per la durata di vita degli utensili. La scelta
di differenti ugelli orientabili consente di dirigere la lu-
brificazione in modo molto preciso. Detti ugelli sono in
acciaio inossidabile ed in grado di sopportare pressioni
molto elevate (sino a 100 bar / 1.500 PSD.

Ogni modulo dilubrificazione pud essere alimentato se-
paratamente, prerogativa indispensabile per garantire
sia l'alta pressione nel punto desiderato che per ridur-
re al massimo la formazione di nebbie d’olio.

Aspetti tecnici

Ugello standard alta portata Ugello alta pressione Ugello lungo alta pressione

APPLITEC propone una vasta scelta di porta-inserti MODU-Line. In effetti, essi
sono disponibili per gli inserti Applitec TOP-Line e ECO-Line, nonché per gli
inserti standard I1SO a 80°, 55° e 35°.

Tali diverse serie di uten-
sili offrono una scelta
estremamente completa
tra alcune centinaia di
differenti geometrie di
taglio.

La nuova gamma di utensili MODU-Line rientra perfetta-
mente nella logica di sviluppo dei prodotti APPLITEC. In
effetti, essa completa un‘offerta, di per sé gia molto am-
pia, di utensili ad alta performance destinati in modo
specifico all’equipaggiamento di torni automatici a fan-
tina mobile.

La nuova gamma MODU-Line offrira possibilita sempre

IR ) R ) APPLITEC MOUTIER SA
pill estese. Questa evoluzione potra essere seguita sul

Ch. Nicolas-Junker 2

sito www.applitec-tools.com dal quale potranno essere CH-2740 Moutier
scaricati gli ultimi aggiornamenti in fatto di documenta- Tél. +41 (032 494 60 20
i Fax +41 (0)32 493 42 60
zione. APPLITEG

info@applitec-tools.com
Francois Champion SWISS TOOLING www.applitec-tools.com
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«...degll impiantimedicall

di nuova generazione

di Ph. Charles /
Product Manager

Il fatturato generato annualmente
da quest’industria «medical devi-
ces» ha superato, gia da due anni, i
200 miliardi di dollari.

Fonti ben informate prevedono un
tasso di crescita globale annuo del
6-8%. Focalizzandosi sui vari setto-
ri che compongono il mercato to-
tale, si nota che i tassi di crescita
previsti possono differire da un set-
tore di attivita all'altro.

L'industria dell'ortopedia, che com-
porta differenti settori ben distinti
quali la traumatologia, la chirurgia
alla colonna vertebrale le strumen-
tazioni attinenti, indica in questi
due anni, tassi di crescita in media
nell’ordine del 15% se non addirit-
tura del 20% a seconda dei settori
di attivita.

Il settore cardio-vascolare, anch’e-
gli utilizzatore di elementi di picco-
le dimensioni e di precisione, ed in
maniera specifica dei componenti
impiegati nei pacemaker e altri de-
fibrillatori, riporta un tasso di cre-
scita trail 10 € il 20% a seconda del-
le applicazioni e dei mercati.

Le apparecchiature (utensili d'anali-
si, pompe, dosatori, ecc.) compor-
tano numerosi particolari che de-
vono essere lavorati, torniti e cio in
materiali diversi e che sono
anch’essiinteressati da questa con-
siderevole crescita.

Il mercato del dentale, con i suoi
impianti, apparecchiature nonché
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utensili necessari agli interventi chi-
rurgici, annuncia una crescita tra il
10 ed il 15%.

In termini di business globale
possiamo riassumere dicendo
che i segmenti di mercato del
medicale e del dentale sono
quelli che, relativamente alle at-
tivita dell'industria mondiale,
hanno uno dei piu rapidi e piu
elevati tassi di crescita.

[J Una popolazione piu anziana
(speranza di vita in aumento).

[ Migliore qualita della vita.

[ Estetismo (specialmente denta-
le).

[ Assicurazioni sulla malattia (rim-
borsi).

[ Individuazione precoce di malat-
tie e trattamenti piu rapidi.

[ Sviluppo di nuovi prodotti dovu-
ti all’evoluzione della tecnologia
in virtu dei preposti servizi di
Ricerca & Sviluppo tecnologico.

[ Nuovi mercati emergenti quali
I'Asia e la regione pacifica e piu
particolarmente, con una do-
manda molto importante, la
Cina.

1 principali leader mondiali,
nell'ambito della fabbricazione
degli impianti e della strumenta-
zione, posseggono tutti impor-
tanti centri di produzione. Cid
nonostante, essendo il volume
dei particolari da fabbricare € in

IN un solo procedimento

Il mercato dei componenti e degli apparecchi dedicati alle
differenti ripartizioni del settore medicale &, da diversi anni,
in costante progressione. Stando alle affermazioni degli spe-
cialisti in analisi del mercato in tema, questo trend pare sia
destinato a continuare.

costante aumento, specialmen-
te nella fabbricazione di quelli
destinati alla colonna vertebrale,
i produttori e ideatori, per svaria-
te ragioni, necessitano attual-
mente di reti di subappaltatori
qualificati che, rispettando i cri-
teri di qualita richiesti, possano
fabbricare gli stessi particolari in
modo da provvedere alla do-
manda complessiva del mercato
mondiale.

[] Ed € proprio in questo contesto
che in termini sia economici che
produttivi, TORNOS puo apporta-
re a tutti i fabbricanti dei citati
componenti, soluzioni ottimali di
lavorazione rispondenti alle esi-
genze del mercato.

Da oltre 20 anni TORNOS ha con-
quistato I'immagine dileader in ter-
mini di esperienze realizzate, di so-
luzioni di lavorazione (turnkey), di
sviluppi dei prodotti e apparecchia-
ture nonché periferiche opportu-
namente adattate alle necessita ed
esigenze del mercato del settore
medicale e dentale.

TORNOS ¢ stato il primo fabbrican-
te che ha saputo sviluppare ed
adattare su torni a fantina mobile
dei procedimenti di lavorazione
molto specifici utilizzati su una par-
te degli impianti medicali e dentali
quali il tourbillonnage dei filetti
esterni e interni in operazione prin-
cipale ed in contro-operazione, |'a-



dattamento del sistema di foratura
profonda ad alta pressione come
tante altre lavorazioni specifiche.

Tutte queste realizzazioni e svilup-
pi ci hanno consentito di accumu-
lare un savoir-faire ineguagliato e
riconosciuto addirittura dei nostri
concorrenti del settore e qualora
un cliente avesse un’esigenza puo
rivolgersi senz'altro ai nostri spe-
cialisti che sapranno consigliarlo
proponendogli le possibilita mi-
gliori in termini di:

[ Scelta della migliore soluzione di
lavorazione.

[1 Equipaggiamento e accessori /
periferiche adattate alle neces-
sita.

[ Ricerca di produttivita e di otti-

mizzazione del processo di lavo-
razione.

[J Supporto tecnico prima durante
e dopo la consegna del prodotto.

[ Sviluppo di utensilerie specifiche
(coltelli di tourbillonnage, porta-
utensili specifici, macro software
per semplificare la programma-
zione di forme complesse, ecc.).

Annualmente in Europa, sono circa
700.000 le persone che subiscono
la frattura dell'anca molto sovente
motivata dall’osteoporosi.

Gli attuali mezzi della medicina ren-
dono possibile un intervento rapi-
do tramite impianto chirurgico per
consentire una riduzione della frat-
tura con l'applicazione di piastre e
viti di sostegno permettendo ai pa-

Fhigine

Trale numerose realizzazioni TORNOS, vi presentiamo una delle nostre nuo-

Ve messa a punto:

Lavorazione senza riprese diviti
dell’anca su DECO 20a

zienti di ritrovare abbastanza rapi-
damente tutta la loro mobilita e le
loro attivita.

Le viti per le anche, utilizzate in chi-
rurgia, sono dei particolari com-
plessi che richiedono numerose e
diversificate operazioni di lavora-
zione per |'asportazione dei trucio-
li. I materiali molto resistenti, spe-
cialmente gli acciai inossidabili (316
L VM) o i titani utilizzati per questi
impianti, richiedono obbligatoria-
mente numerose operazioni di
sbozzo, finitura, sbavature, ecc.

Non c’'e dubbio alcuno che la solu-
zione ottimale, in termini di pro-
duttivita e di fattibilita, sia quella di
realizzare la lavorazione completa
dei particolari in un solo serraggio
SuU un unico mezzo di produzione.
Crazie alla linea di prodotti [a-linel

(nel presente caso la DECO 20a) &
possibile lavorare questi specifici

particolariin qualche minuto (trai 6
e i 9 minuti).

L'utensile di produzione DECO & ve-
ramente adattato a questa tipolo-
gia di particolari in quanto & molto
agevole ripartire le diverse opera-
zioni delle lavorazioni alla barra
(mandrino principale) e in contro-
operazioni (contro-mandrino).
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Lavorazione redditizia ed economica

e s degli impiantimedicali
di nuova generazione
iINn un solo procedimento
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La cinematica DECO (12 assi nume- 1 4
rici e tutti interpolabili simultanea-
mente) consente di impegnare
sino a 4 utensili contemporanea-
mente nel materiale realizzando
cosi le contro-operazioni al 100% in
tempo mascherato.

Il sistema di utensili del tornio cosi
come le differenti apparecchiature
sviluppati a tutt'oggi (con partico-
lare riferimento agli utensili girevo-
I, offrono numerose possibilita
per svariati tipi di operazioni su un
solo mezzo di produzione.

Operazioni/utensilerie specifi-
che necessarie alla lavorazione
redditizia di viti per I'anca:

[ Tornitura.
[J Centratura / foratura / alesaggio.

[] Foratura alta pressione 120 bar
1.
[ Maschiatura.

[1 Brocciatura / stampaggio 6 lati
(2).

[J Fresatura 6 piani esterni (6 lati)
(3).

[J Tourbillonnage dei filetti esterni
in contro-operazioni (4).

[J Operazioni di sbavatura.
[] Supporto dei pezzi (5).
[1 Numero utensili superiore a 20.

Il tornio a fantina mobile DECO 20a
€ particolarmente indicato per la
realizzazione di questo genere di
pezzi in funzione delle loro geo-
metrie dimensionali, possibilita di
serraggio, trasporto in contro-
operazione e ripartizione tra le
operazioni principali e le contro-
operazioni.
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Quali sono le principali ragioni
tecniche che migliorano ulte-
riormente il processo globale di
lavorazione in questi materiali
COSI coriacei?

[ Dei sistemi di utensili preregolabili, disponibili sia per gli
utensili fissi che per gli utensili girevoli (con tasselli in-
tercambiabili) offrono all’utilizzatore anche una grande
agilita e flessibilita in termini di cambiamento di serie e
messa a punto.

[J | tempi per le regolazioni vengono in tal modo ad esse-
re nettamente ridotti cid che rafforza ancor oltre la ben
nota produttivita dei torni della linea DECO.

[ Dei porta-utensili dotati dell’uscita del liquido da taglio
direttamente in punta all’'utensile (tornitura, foratura,
tourbillonnage, foratura alta pressione), cio che consen-
te un frazionamento e un miglior controllo del trucioli.

[1 Possibilita di lavorazioni simultanee nell’ambito dello
sbozzo e finitura (tornitura, fresatura, tourbillonnage)
con conseguente buon controllo del truciolo, prolunga-
ta durata di vita degli utensili, gradi di finitura migliorati.

[ Scelta ottimale degli utensili da taglio in funzione dei ma-
teriali che si debbono trattare (varieta di carburo, affila-
tura, rivestimenti/coatings).

[] Velocita di taglio ottimizzate tenendo conto del miglior
rapporto velocita di taglio/durata di vita degli utensili.

Olio da taglio vegetale di nuova generazione
(Motorex/Svizzera) esente da metalli pesanti e da cloro.
Questi oli permettono inoltre anche I'aumento della du-
rata di vita degli utensili e sono compatibili per la lavora-
zione del titanio e degli acciai inox.

Fonti:

Julius Bér — Medical Device Link
International Osteoporosis Foundation
Ernst and Young - Knowledge Enterprises
TORNOS - Product Management

PUB Durr
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Principali sequenze di lavorazione

Fresatura dell’esagono esterno con 2 utensili simultanea-
mente e supporto del particolare all'inizio.

Tourbillonnage del filetto in contro-operazione (3 passate
sbozzo finitura) in tempo mascherato.

Foratura alta pressione 120 bar alla bussola e in contro-
operazione.

<a 34 / DECO-MAGAZINE 3/2005



TB-DECO,

PR R & e

t‘: i-_-_-_i “E 'r-."—

Gl G

~ Cl sono gia delle novita!

Fhigine

La nuova organizzazione, dovuta alle Business Units messa in atto da TORNOS, ren-
de dinamico il «<software» e consente al Signor Wyss, Responsabile TB-DECO e CNC,
di proporre al mercato prodotti precisi rispondenti ad esigenze definite molto chia-

ramente.

Nel DECO Magazine n. 33, il Signor
Wyss presento sia il TB-DECO 2005,
che permette di economizzare il
10% sul tempo di programmazio-
ne, che l'opzione TB-DECO ADV
2005 che propone numerose fun-
zionalita addizionali ma gia ora vie-
ne proposta una nuova versione.
Per comprendere meglio questa
evoluzione, DECO Magazine ha in-
contrato il Signor Wyss.

Buongiorno Signor Wyss. Dopo
l'uscita nel maggio del 2005 del
soft TB-DECO 2005, ci sta gia pro-
ponendo il suo sostituto, il soft
TB-DECO 2006. Tecnicamente,
che cosa propone in piu questa
nuova versione?

Questa versione si avvicina ancor
pit maggiormente ai nostri clienti
ed ai loro fabbisogni di semplicita
e di rapidita di programmazione.

La versione in tema viene ad esse-
re ancor piu aderente alle esigenze
dei nostri clienti in tema di sempli-
cita e rapidita di programmazione;
essa comporta nuove funzionalita
quali quelladella tornitura a velocita
di superficie costante G96 e della
programmazione di operazioni
identiche.

Il soft di programmazione
TB-DECO disponeva gia di una
funzione «taglio costante» G904.
Qual’é la differenza tra il G96 ed
il G904?

In entrambi i casi, la velocita di ro-
tazione del mandrino che traspor-

ta la barra, aumenta quando il dia-
metro lavorato diminuisce.

Tuttavia, il taglio costante G904 é [i-
mitato ad uno spostamento in X.
Potevamo quindi utilizzare questa
funzione unicamente nel caso di
taglio semplice del particolare (sen-
za movimento in 2) o di una faccia-
tura del particolare.

La funzione G96 offre la possibilita
di realizzare qualsiasi tornitura (con
movimenti in X e in 2) pur

+ X
“‘

.'r-\"'—‘-\—_\_
| Ly

garantendo una velocita di
superficie costante. Inoltre,
una nuova funzione G92 of -
fre la possibilita di ridurre la
velocita massima del man-
drino ad un valore inferiore
a quello definito per la mac-

china.

+Z

> I .
...E quindi la funzione G96
sostituisce la funzione
G904?

In effetti, lafunzione G904 &
destinata a scomparire en-
tro due o tre anni.

Tornitura a velocita di superficie

costante G96
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Operazioni gemelle
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Grazie per queste precisazioni.
Lei accennava ad operazioni
identiche, a cosa servono?

La funzione operazione identica (o
sorella) permette diinserire una me-
desima operazione in diversi punti
allinterno del programma. Durante
la modifica di una delle operazioni
legate, tutte la altre vengono ag-
giornate automaticamente.

Cl sono gia delle novita!

doppie. Il fatto di sdoppiare le con-
tro-operazioni permette di realiz-
zarle sulla durata di due cicli. Ed
ecco che ci troviamo nuovamente
di fronte ad una duplicazione di
operazioni.

Si tratta quindi di una funzione
riservata ai plurimandrini?

No, ¢i sono anche altre applicazio-
ni. Su una DECO, le operazioni iden-
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Quale sono le relative applica-
zioni?

In primo luogo con le MumDECO
20/8 in configurazione 2x4, confi-
gurazione che consente di lavorare
due particolari in parallelo. Con le
operazioni identiche & possibile
programmare il particolare sulle
prima 4 postazioni, e dopo di du-
plicare le operazioni sulle ultime
4 postazioni allo scopo di ottenere
il secondo pezzo.

Un altro esempio e I'utilizzazione di
operazioni identiche sull'ultima
MulmDECO 20/8d che andremo a
presentare all'EMO. Questa macchi-
na plurimandrino & equipaggiata
con contro-operazioni complesse
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tiche consentono direalizzare facil-
mente dei programmi con diversi
particolari lavorati su un solo ser-
raggio. Prossimamente sfruttere-
mo questa funzione nei modelli
TB-DECO allo scopo di garantire ai
nostri clienti la canalizzazione dei
programmi. In tal modo potremo
assicurare che la posizione degli
utensili all'inizio del programma
(bandiera verde) sia sempre identi-
ca alla loro posizione alla fine del
programma (bandiera rossa).

Un anno fa, TORNOS ha immesso
sul mercato la prima opzione del
programma TB-DECO, denomi-
nata TB-DECO ADV. Che ne é di
questa opzione?

Anche il TB-DECO ADV ha la sua ver-
sione 2006 che permette di miglio-
rare la programmazione con |'ausi-
lio di assistenti grafici. Si tratta di un
complemento molto apprezzato.
Attualmente abbiamo 100 clienti
che lavorano con il soft TB-DECO
ADV e sono soddisfatti dell'investi-
mento fatto in questo prodotto
leader del mercato dei torni auto-
matici. (Ndr Oggi sono oltre 3.000
le persone che lavorano con il soft
TB-DECOQ).

Capisco perfettamente questa
logica di gamma e di evoluzione,
ma non ritiene che, per un clien-
te, il ritmo sia difficile da segui-
re?C'éil TB-DECO, il TB-DECOADV,
2005, 2006, ... come orientarsi?

Noi siamo nella logica dell'industria
dell'informatica e proponiamo le
nuove versioni non appena possibi-
le in modo da offrire sempre la scel-
ta ai nostri clienti di lavorare con le
versioni piu avanzate. Non é tutta-
via sempre necessario passare alla
versione superiore, ma dipende
dalle necessita e dalle preferenze
dei clienti stessi. Motivo per il quale
TB-DECO e TB-DECO ADV sono pro-
dotti distinti, e permettono ai nostri
clienti di dotarsi della versione piu
confacente alle loro esigenze.

Ma un cliente che ha appena ac-
quisito il TB-DECO ADV 2005, nhon
si sentira frustrato per non ave-
re la versione 2006?

Siamo consci di questo aspetto, e
tutti i clienti che hanno effettuato
I'acquisto della versione TB-DECO
ADV 2005 riceveranno gratuita-
mente la possibilita di passare alla
2006. Cio non significa che in futu-



ro tutte le evoluzioni saranno gra-
tuite. Come per I'elaborazione dei
testi, ci sara la possibilita di acqui-
stare le evoluzioni.

In aggiunta al software TB-DECO
ADV, proponete una seconda op-
zione TB-DECO: I'interfaccia CAM,
di cosa si tratta esattamente?

Alcuni nostri clienti hanno esigenze
per le quali non & previsto il
TB-DECO ADV. Queste esigenze
consistono, ad esempio, nella pos-
sibilita di programmare macchine
di marche e tipi diversi con un solo
software o anche la possibilita di
importare un modello 3D CAD per
programmare delle traiettorie
complesse. Proponendo un‘inter-
faccia CAM, diamo la possibilita ai
nostri clienti di andare oltre in que-
sta logica industriale che supera
I'ambito di un solo fabbricante. E’
|'apertura a prodotti complemen-
tari per il TB-DECO.

con quale programma CAM lavo-
rate?

Non poniamo limiti al numero di
partner con i quali possiamo lavora-
re. Dal febbraio 2005 abbiamo reso
accessibile TB-DECO ADV  al pro-
gramma PartMaker per gli USA, e a
partire dal mese di agosto di
quest'anno, ai soft AlphaCam,
Esprit, Gewatech, GibbsCAM e
SylvieXpert.

Affinché i nostri clienti possano
meglio conoscere questi program-
mi CAM, abbiamo proposto ai no-
stri partner di presentare il loro
soft ed in questa edizione del
DECO Magazine iniziamo con un
prodotto svizzero: il software
SylvieXpert.

E’ gia abbastanza impegnativo,
ma abbiamo appreso che inten-
dete proporre ulteriori pro-
grammi PC...

Si. Prima della fine del corrente
anno, immetteremo sul mercato
un‘altra interfaccia: un server OPC
dedicato alle macchine TORNOS.
Questo server OPC ha per funzio-
nalita quella di mettere a disposi-
zione su un PC svariate informazio-
ni contenute nel comando nume-
rico delle nostre DECO o0 MuLTiIDECO.

In che modo ricavate queste
informazioni dai CN?

Queste informazioni sono raccolte
dalla rete Ethernet. Il vantaggio di
Ethernet, quale interfaccia macchi-
na, € quello di non essere limitato
dal numero delle informazioni,
contrariamente alle uscite elettri-
che.

A cosa servono tutte queste
informazioni?

Queste informazioni possono esse-
re utilizzate per seguire la produ-
zione e calcolare I'OEE (Overall
Equipment Effectiveness). Attual-
mente stiamo lavorando, tra l'altro,
con la Societa ICAM in Svizzera che
propone un programma per seguli-
re lo svolgimento della produzione.

La ringrazio molto Signor Wyss.
Ha altro da aggiungere alla pre-
sentazione di questi nuovi pro-
grammi?

Desidero rammentare che tutte le
DECO e MumDECO dotate di un let-
tore di memorycard possono esse-

re equipaggiate con una connes-
sione Ethernet.

A seguito di questa intervista, il
Signor Wyss ha rammentato al no-
stro giornalista che per qualsiasi ri-
chiesta inerente il TB-DECO, sono
funzionanti le hotlines e che lui
stesso é disponibile per fornire ri-
sposte alle vostre domande.
Ricorda inoltre che gli specialisti
TORNOS, sia nelle filiale che presso
gli agenti, sono altrettanto compe-
tenti in questo genere di informa-
zioni.

Ha inoltre reso noto che saranno
prossimamente disponibili le docu-
mentazioni riportanti le varie diffe-
renze inerentile programmazioni e
le versioni. DECO Magazine si pre-
murera di tenervi informati.

Per qualsiasi contatto:

Hotline Francese  +41 (0)32 494 46 99
Hotline Tedesco  +41 (0)32 494 46 98
+41 (0)32 494 46 99

Hotline Inglese
Hotline e-mail Software@tornos.ch
Wyss.m@tornos.ch
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La versione 2 di SylvieXpert, disponibile da settembre 2005, permettera il pilo-
taggio delle DECO (in un primo tempo dei monomandrini) avendo quali vantag-
gi: la semplicita di utilizzo, il recupero automatico delle geometrie 3D, la ra-
zionalizzazione della fabbricazione di particolari complessi e simili tra loro, la
simulazione reale in 3D ed il pilotaggio, con lo stesso software, dell’intero parco

macchine di un’azienda.

SylvieXpert, una FAO (Fabbrica-
zione Assistita tramite Ordina-
tore) per le macchine utensili a
controllo numerico di nuova
generazione

Il sistema di programmazione
SylvieXpert, edito da Jurasoft SA,
commercializzato in Svizzera dalla
Jinfo SA, é stato ideato per pilotare
le macchine utensili a controllo nu-
mero di nuova generazione come i
centri di lavorazione, che realizza-
no operazioni di fresatura e di tor-
nitura, e le macchine tornitrici. La
societa Jurasoft SA consta di 10 di-
pendenti. Con il supporto dei colla-
boratori della Jinfo, il prodotto at-
tuale rappresenta uno sviluppo di
20 anni/uomao.

Interamente basata su dei mo-
delli 3D

Per pilotare in maniera ottimale il
genere di macchine utensili cui si
mira, il software deve tener conto
della cinematica completa della
macchina, degli utensili, del mate-
riale e del particolare da lavorare. Il
vantaggio di lavorare in 3D, oltre
alla gestione della cinematica della
macchina, € quello di usufruire di
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informazioni difabbricazione auto-
matiche relative alla profondita, ai
disimpegni e alla gestione del grez-
Z0. La descrizione delle geometrie
da lavorare € ampiamente sempli-
ficata con conseguente importan-
te guadagno di tempo.
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Basata sulla tornitura-fresatura
ed il décolletage con la gestio-
ne di un numero illimitato di
assi.

SylvieXpert & concepito per pilota-
re le nuove macchine utensilicome
i centri dilavorazione a 5 assi, i tor-
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ni monomandrini (a fantina fissa o
mobile), che eseguono operazioni
di fresatura e di tornitura, ed i tor-
ni plurimandrini.

L'applicazione & stata sviluppata pen-
sando, sin dall'inizio, alle macchine
prowviste di un numero illimitato di
canali, di assi lineari e rotativi.

Automatizzazione della fabbri-
cazione di particolari similari

Ogniaziendaimpiega ripetutamen-
te gli stessi utensili e gli stessi para-
metri di lavorazione. Allo scopo di
automatizzare la fabbricazione di
particolari simili tra loro SylvieXpert
offre all'utilizzatore un modo origi-
nale di lavorare e di capitalizzare la
sua competenza permettendoglidi
creare le sue proprie biblioteche di
utensili e di gamme operative.

E’ stata integrata una biblioteca
standard costituita da oltre 500 ele-
menti-utensili!

Come lavora SylvieXpert con
TB-DECO?

La gamma di lavorazione & definita
nel SylvieXpert in associazione con
la geometria 3D del particolare da
lavorare come per una filettatrice
che lavora in codice 1S0. Gli utensili
sono posizionati su ogni gruppo-
utensilicome se I'utilizzatore si tro-
vasse davanti alla macchina. Cio
consente la messa a punto del pro-
gramma con grande precisione.
Una gamma «progettuale» permet-
te di definire le operazioni che ver-
ranno eseguite in simultanea, sul
mandrino principale o sul mandri-
no di ripresa con l'ausilio della sin-
cronizzazione. Il sistema propone
automaticamente delle «sincroniz-
zazioni» o delle «sollecitazioni.

La simulazione reale 3D permette di
visualizzare le lavorazioni in funzio-
ne della precisa cinematica della
macchina. Il rilevatore automatico
di collisioni segnala i problemi pri-
ma della messa a punto sulla mac-
china.

A progetto completato, SylvieXpert
crea l'archivio testo «TTFt» (TORNOS
Text Format) che viene recuperato
nel TB-DECO il quale elabora I'archi-
vio PNC destinato alla DECO.

=

=

wiltn

T TN LI

b -_H_—.: Diagramma di Gant con la sincroniz-

‘ / zazione delle operazioni in SylvieXpert

Tea

Banca dati dei parametri di ta-
glio

La versione 2 del programma com-
prende, tra l'altro, I'integrazione di
una base dei dati che permette la
determinazione automatica dei pa-
rametri di taglio. Il sistema propo-
ne valori di velocita di taglio, avan-
zamenti e strategie di lavorazione
(ad esempio foratura con o senza
svuotamento) in funzione del ma-
teriale che si deve lavorare, del gra-
do difinitura desiderato, dell’'uten-

SylvieXper

Fichier
TTFt
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Ritrovate il progetto di lavorazione di SylvieXpert nel vostro
programma TB-DECO

sile ecc. Inoltre il sistema si arricchi-
sce dei valori realmente utilizzati
Ccio che permette di affinare i para-
metri di taglio in funzione dell’e-
sperienza su una data macchina.

Di facile apprendimento

La descrizione delle lavorazioni su
dei modelli 3D con la gestione € la
visualizzazione dell’asportazione di
materia e di per s&é un modo natu-
rale e semplice di lavorare. Per di
piu, ogni tipo di operazione, para-
metri di lavorazione e parametri di
utensili, & presentata in una fine-
stra di dialogo identica e corredata
da un‘immagine che rende l'ap-
prendimento molto facile.

Per maggiori informazioni:
www.sylviexpert.ch
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Programmazione di una scanalatura
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Per dare seguito all’articolo consacrato alla programmazione parametrata appar-
so nel DECO Magazine n. 33, oggi vi presentiamo un altro esempio di programma-

zione PELD.
La lavorazione di una scanalatura puo, a volte, dare Spiegazioni inerenti il sequito delle opera-
problemi di trucioli che si attorcigliano intorno al par- zioni ed il contenuto di ogni variabile

ticolare causa di una cattiva qualita dello stato di fi-

nitura o, in certi casi, provocare perfino la rottura del-
I'utensile. 1) #3050 O Diametro di partenza (mm).

Il sottostante esempio di programmazione permet-
te di includere nell’'operazione di scavo dei piccoli
movimenti di indietreggiamento allo scopo di spez-
zare il truciolo.

La flessibilita della programmazione parametrata da
all'utilizzatore la possibilita di immettere un certo _E_ ______ . I #3050
numero di parametri durante la generazione delle ta-

vole. Questi dati saranno introdotti in apposite fine-

stre di dialogo.

2) #3052 O Valore di scavo tra ogni rinculo

Servendosi di queste finestre di dialogo, I'utiliz- (mm).
zatore potra immettere i seguenti dati: #3060 O Valore dell'lavanzamento durante
1. Il diametro di partenza. lo scavo (mm).

2. Il diametro dell'arrivo (fondo della scanalatura).
3. Profondita di scavo tra ogni indietreggiamento.
4. 'avanzamento per le differenti passate di scavo.
5. l'avanzamento per I'ultima passata (finitura).

Il sottostante esempio di programma consente
la continuazione con le sottostanti operazioni:
¢ Avvicinamento in avanzamento rapido. . . ) )
. 3) Rinculo di 0,1 mm per spezzare il truciolo.
e Primo scavo.
¢ |ndietreggiamento di 0,1 mm.

e Prosecuzione degli scavi sino ad un diametro su-
periore al diametro del fondo della scanalatura
+71 mm.

e Scavo di finitura con un avanzamento ridotto.

e Ritorno ad un diametro leggermente superiore
al diametro della barra.

T 0.1 mm
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4) #2206 O Diametro del fondo della scanalatura + 1 mm

(sbozz0).

- #2206

a

Programma:

5) #3051 O Diametro del fondo della scanalatura (finitura)

#3061 O Valore dell'avanzamento per la finitura

(mm/giro). oo = %
v e

T

-

Paigne 3 .?:'
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6) #2032 O Indietreggiamento al diametro della barra + la
distanza di sicurezza.

#2032
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Operazione 1:1

[

#3050:=DLG_INPUTF (DIAMETRO ESTERNO DELLA SCANALATURA, «Introdurre il diametro di partenza», #3050);
#3051:=DLG_INPUTF (DIAMETRO DEL FONDO DELLA SCANALATURA, «Introdurre il diametro d‘arrivo», #3051);
#3052:=DLG_INPUTF (PROFONDITA" DI PASSATA, «Introdurre la profondita di passata», #3052)
#3060:=DLG_INPUTF (<KAVANZAMENTO DI SCAVO», Introdurre la velocita d'avanzamento», #3060),
#3061:=DLG_INPUTF («KAVANZAMENTO DI FINITURA», Introdurre la velocita d’avanzamento difinitura», #3061);
I

Operazione 1:7

G1 X1=#3050 G100 (Diametro di partenzat

[

#2205:=#3050; // Al primo giro, la variabile #2005 contiene il diametro di partenza
#2206:=#3051+1; // La variabile #2206 contiene il valore del fondo della scanalatura + 1mm

WHILE(#2205>#2206)DO // Sin quando il contenuto della variabile #2205 & superiore al
// diametro del fondo della scanalatura, restare nel ciclo
|

G1 X1=#2205 F#3060 (Scavo con un avanzamento definito nella variabile #3060

G1 X1=0.1 G100 G91 (Indietreggiamento in incrementale di 0,1 mm per spezzare il truciolo
G90

[

#2205:=#2205-#3052; // |l contenuto della variabile #2205 sara uguale al valore contenuto nella

// variabile #2205 al giro precedente meno la profondita di passata (#3052)

ENDWHILE;

1

G1 X1=#3051 F#3061 (Scavo al diametro di fondo della scanalatura (#3051) con una velocita
(d’avanzamento definita nella variabile #3061

G1 X1=#2032 F.5 (Indietreggiamento al diametro esterno della barra + la sicurezza

Promemoria:

Questo programma & costituito in parte dalla programmazione PELD ma anche dal linguaggio ISO standard.

Il linguaggio PELD deve sempre essere preceduto dal segno: apertura dalle parentesi quadre «[», e termi-
nare con il segno: chiusura delle parentesi quadre «l»

| commenti che si aggiungono su una linea, € che comportano il linguaggio PELD, devono essere prece-
duti dai seguenti segni: //

| commenti che si aggiungono su una linea e che comportano il linguaggio 1SO, devono essere preceduti
dal seguente segno: (
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Durante la generazione delle tavole, appare la seguente finestra di dialogo:

DIAMETRE EXTERIEUR DE LA SAIGNEE ?IXI

Introduire e diamétre de départ

1]

0K pie | Annder |

In questa finestra di dialogo si andra ad introdurre il diametro di partenza.

Dopo aver dato I'«OK», cliccando sull’apposito tasto, appariranno le se-
guenti finestre di dialogo e, si dovra procedere allo stesso modo, per I'in-
troduzione degli altri parametri.

Osservazioni:
Quando si genera per la seconda volta le tavole con il pulsante:

«Rigenerare tutto (F8)»

Le finestre di dialogo appaiono nuovamente. Bastera cliccare sul pulsante
«OK» se non si desidera effettuare nessun cambiamento.

Se non si vuole che queste finestre di dialogo appaiano a partire dalla se-
conda generazione delle tavole si pud utilizzare il pulsante

«Generare (F7)» @

In questo caso sara comungue necessario «rigenerare tutto» prima di tra-
sferire il programma sulla macchina.

Se dovesse essere realizzata una 2.a scanalatura identica, si pud copiare il
contenuto dell'operazione 1:7 e incollarlo nella nuova operazione.

Se dovesse essere realizzata una 2.a scanalatura differente, I'operazione
1:1 deve comportare 5 linee per definire le variabili #3000 utilizzate nella
lavorazione della 1.a scanalatura e 5 altre linee per definire altre variabili
#3000 che verranno utilizzate nella lavorazione della 2.a scanalatura.
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Mandrini
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a cambi rapidi

Questo dispositivo non dispone ancora del numero di opzione

Applicazione

| cambi degli utensili necessitano
sempre di un certo tempo che tut-
tavia pud risultare gravoso se i cam-
bi si effettuano frequentemente.
Allo scopo di rendere queste ope-
razioni piu flessibili, TORNOS propo-
ne ora dei mandrini equipaggiati
con un sistema speciale; questo si-
stema permette dei cambi rapidi
del porta-utensili per estrarre il
quale sara sufficiente svitare la vite
che si trova nel mandrino.
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Riquadro di trascinamento

Punti forti

| tempi per i cambi utensili vengo-
no ridotti, la condivisione di utilizzo
aumenta considerevolmente.

Questi porta-utensili hanno anche
la possibilita di essere orientati an-
golarmente grazie in particolare al
quadrato che serve contempora-
neamente al posizionamento e, so-
prattutto, al trascinamento.

Crazie alla preregolazione, & possi-
bile cambiare utensile con qualche
giro di chiave.

Caratteristiche tecniche

Detti porta-utensili sono previsti
per essere equipaggiati con pinze
tipo ESX, EX e ER di mercato; per i
tipi ESX 16 e ESX 20 esistono di lun-
ghezze differenti.

Sostituisce I'opzione 1600.

Sistema di lubrificazione

Vite d'allentamento

Porta-utensili

Compatibilita
DECO 20a e 26a.

Disponibilita
Immediata partenza fabbrica.

Questi mandrini sono montabili su
tutte le macchine DECO 2000
10 mm e DECO 10a.
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~dei pignoni di orologeria

Un savoir-faire ancestrale ora presente in una soluzione tra le pit moderne!

Apparecchio da taglio per generazione di alta precisione

Opzione

Questo apparecchio, di cui sono
tuttora in corso sviluppo e prove,
non dispone ancora del proprio nu-
mero di opzione.

Applicazione

Nel mercato dell’orologeria, il taglio
di piccolissimi particolari si effettua
sovente con una operazione di ri-
presa molto penalizzante per il
tempo/ciclo. Questo apparecchio
invece, permette di ultimare com-
pletamente in una sola operazione
questo tipo di particolari.

Punti forti
] Sopprime le operazioni diripresa.

[ Evita qualsiasi perdita di concen-
tricita dovute alle riprese.

[] Guadagno di tempo.

[ Perfettamente integrato alla
macchina e al sistema di pro-
grammazione.

Caratteristiche Tecniche

Allo scopo di automatizzare la rea-

lizzazione del taglio di precisione,

SoNo necessari i seguenti elementi:

[1 Foratore-fresatore con tolleran-
ze geometriche ristrette.

[] Bussola fissa con pinza modifica-
ta.

] Coppia conica del trascinamento
del S2 smerigliata.

[ Fresa a modulo.

Elementi particolari

Precisione geometrica di rotazione
tra l'utensile ed il particolare
(~<0,002).

P

Precisione di sincronizzazione tra
51 e S2 (52=7x51) ~< 1 giro/min.

Compatibilita
DECO 10a unicamente.

Disponibilita

Questo apparecchio, a sviluppo
specifico, e disponibile partenza
fabbrica.

La soluzione proposta viene appo-
sitamente costruita in ragione del
particolare che si deve realizzare ed
include il taglio dei pezzi prova cor-
rispondenti alle esigenze dei clien-
ti. Si rende noto che, a seconda del
caso, la Business Unit puo fornire
su richiesta, dei particolari d'esem-
pio.
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Olio di foratura versus ORTHO NF-X:
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‘Forature profonde

INn Materiall difficili

Forature altamente precise con una profondita di «x volte D», a mezzo di utensili
con un bordo di taglio sono oggi realizzabili su dei centri di lavorazione muniti di
dispositivi di foratura profonda e di sofisticati utensili di foratura. In questo caso,
il fluido di lavorazione utilizzato gioca un ruolo centrale poiché, oltre alla foratura
profonda, deve assumere funzioni che garantiscano la sicurezza del procedimento
durante altre operazioni di lavorazione.

Per poter realizzare delle forature
profonde su un centro di lavora-
zione, quale ad esempio una
TORNOS DECO 20a, sono necessari
un dispositivo di foratura profonda
ed un performante sistema di lu-
brificazione ad alta pressione. In
fase di foratura profonda di acciai
altamente legati ed inossidabili,
come quelli utilizzati nel settore
medico-tecnico, il fluido di lavora-
zione sotto altissima pressione
espelle, man mano che si produco-
no, i trucioli presenti nel foro cieco.

Impianto in INOX 1.4441

| processi di lavorazione sull'im-
pianto illustrato comprendono la
tornitura, il tourbillonnage del filet-
to, laforatura profonda, la fresatu-
ra di un esagono esterno, la tron-
catura e lafinitura. Qualora tuttele
operazioni debbano essere realiz-
zate su un solo e unico centro di la-
vorazione, I'olio da taglio utilizzato
dovra anch’esso garantire le pre-
stazioni piu elevate possibili. In que-
sto caso, un olio da foratura
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profonda tradizionale non sarebbe
in grado di reggere il confronto.

Per la realizzazione del particolare
in guestione, si esigono le seguen-
ti proprieta:

[] Caratteristiche egregie sotto
altissima pressione (Extreme
Pressure) poiché il gruppo
idraulico respinge I'olio con
pressioni che raggiungo i 350
bar.

[l Elevato potere di separazione
dell’aria in tutti i campi di
temperatura.

[ Potenza refrigerante estre-
ma, specialmente in fase difo-
ratura profonda.

1 Protezione ottimale dello spi-
golo di taglio dell'olio in fase
del tourbillonnage e della fo-
ratura.

Questo impianto di alta precisione é realizzato dalla Societa Stuckenbrock Medizintechnik
GmbH a Tuttlingen (Germania) tramite varie operazioni tra le quali la foratura profonda in
un acciaio 1.441 per impianti.

[l Potere umidificante e lubrifi-
cante superiore alla media.

[ Nessuna emissione sotto for-
ma di odori o di vapori d'olio.

Gli  specialisti  hanno  scelto
MOTOREX ORTHO NF-X per effet-
tuare un test comparativo globale,
relativamente all’'operazione di «fo-
ratura profonda», rapportato al-
I'impiego di un olio tradizionale per
lo stesso tipo di operazione.

Serie comparativa ricca di inse-
gnamenti

La lavorazione completa del parti-
colare in acciaio tenace per impian-
ti poneva manifestamente in com-
petizione tutti i fattori di produ-
zione  della Stuckenbrock
Medizintechnik GmbH di Tuttlingen
(Germania). La serie comparativa ha




potuto essere prodotta su dei cen-
tri di lavorazione TORNOS identici e
con gli stessi utensili. In tale conte-
sto, si & data un’'importanza parti-
colare ai risultati ottenuti in foratu-
ra profonda con un olio specifico,
ma tradizionale, e quello di
MOTOREX ORTHO NF-X. Le esigenze
estreme che impone la foratura
profonda in termini di resistenza
alle alte pressioni e di potere refri-
gerante dell’olio da taglio (diame-
tro di foratura 1,15 mm e profon-
dita diforatura di 60 mm) hanno ri-
levato, in un breve lasso di tempo,
differenze categoriche.

Un elevato vantaggio per ORTHO
NF-X ¢ risultato risiedere nella sua
facolta di riuscire a raggiungere,
grazie alla sua bassa viscosita di
ISO 15, «il grande distacco» tra un
olio spesso, per esempio 32 cSt, per
il tourbillonnage del filetto ed un
olio fluido per la foratura profonda
e Cio senza cedere in performance.

Attualmente, gli utensili in carbuto monoblocco qua-
liad esempio le punte BOTEK ad un bordo di taglio de-
vono resistere alle cariche sempre piu eleveta deri-
vanti dalla velocita d'avanzamento sempre maggiore.
Solo prodotti high-tech riescono a fronteggiare ques-
ta sfida.

Tenuta della punta in foratura profonda

e E——

MOTOREX ORTHO NF-X ISO 15

OLIO DI FORATURA[ISO 100

800

400 600

800 1000 1200 1400

Distanza di foratura in cm per punta
(Diametro della punta 1.15 mm/Profondita di foratura 60 mm)

Se da una parteigradidifinitura ot-
tenuti con le operazioni effettuate
sino a quel punto erano quasi iden-
tici, in contropartita si rilevava una
durata di vita degli utensili forte-
mente migliorata (vedi grafico
«Tenuta della punta») in foratura
profonda con ORTHO NF-X, ripor-
tante un valore Ra ottimizzato.

Anche la potenza impegnata ha po-
tuto aumentare massicciamente,
vale a dire di un buon 47,5% e cio
grazie ad un mix di additivi conte-
nuto in tutti gli oli da taglio di tipo
‘max-Technology di MOTOREX che
consentono, durante la lavorazione
in determinati campi di temperatu-
re, sia effetti disinergie chimiche de-
siderate nel momento decisivo, che
velocita di produzione massimali.

Foratura profonda ad effetto
positivo

Per una foratura profonda su un
centro di lavorazione, viene bucato
innanzitutto un foro pilota o di in-
nesco, in modo che, durante la fo-
ratura con la punta in carburo mo-
noblocco con un bordo di taglio,
|"'utensile venga guidato dai suoi fi-
letti che si appoggiano sulle pareti
dellaforatura. Per I'effetto lisciante
che ne deriva, si ottengono uno
stato di finitura di alta qualita (valo-
re Ra) nonché una precisione tra le
piu elevate in termini di tolleranze
dimensionali e di forma del foro,

che non potrebbero essere rag-
giunte altrimenti se non con un’o-
perazione supplementare quale, ad
esempio, un alesaggio.

| moderni utensili di foratura
profonda sono prodotti high-tech
di alta precisione e rappresentano
un fattore importante nel calcolo
dei costi di fabbricazione. Le pro-
lungate tenute dell’'utensile sono la
prova tangibile dell'interazione
ideale tra I'utensile, il processo di
fabbricazione ed il fluido di lubrifi-
cazione.

Ci sono domande inerenti la fora-
tura profonda? Non esitate a rivol-
gervi a MOTOREX che sara lieta di
prodigare consigli ed appoggi rela-
tivamente alla tecnica di lubrifica-
zione. Per qualsiasi informazione
complementare, vogliate indiriz-
zarvi a:

MOTOREX AG

Servizio Clienti

Casella Postale
CH-4901 Langenthal
Tel. +41 (062 919 74 74
www.motorex.com

TORNOS SA

Servizio Clienti

Casella Postale
CH-2740 Moutier

Tel. +41 (0)32 494 44 44
www.tornos.ch
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Il mercato americano della tecnolo-
gia medicale riveste un’importanza
strategica per le aziende fornitrici
di prodotti nel settore medico-
tecnico poiché tale settore, con i
suoi 71,3 miliardi di dollari nel 2002,
e il piu importante nonché il piu so-
fisticato al mondo. Malgrado la sua
vastita, detto mercato resta di do-
minio dei fabbricanti di prodotti
stranieri che abbiano assolto le
stesse esigenze della Food and
Drugs Administration (FDA) previ-
ste per i loro omologhi negli USA.

La FDA & uno dei piu antichi organi-
smi in difesa dei consumatori. Nata
nel 1862 con la denominazione
Bureau of Chemistry (Ufficio di con-
trollo chimico) successivamente,
nel 1930, il suo nome venne modi-
ficato nell’attuale Food and Drug
Administration (Organo di control-
lo dei prodotti alimentari e farma-
ceutici). La missione della FDA e
quella di proteggere il pubblico dai
prodotti non sicuri ed inefficaci.
Nessun prodotto medico-tecnico
puod essere commercializzato pri-
ma di aver ottenuto I'approvazione
della FDA. Per ottenere questa ap-
provazione, il fabbricante deve sot-
toporre  una documentazione
comprovante che il prodotto é si-
curo ed efficace. In certi casi, siren-
dono necessarie prove estese su
animali o sull’'essere umano che
possono durare anni e costare mi-
lioni di dollari.

| prodotti medico-tecnici vengono
attribuiti a una delle tre seguenti
classi in funzione del rischio poten-
ziale per i pazienti:

[1 Classe I: Questa classe compren-
de prodotti quali gli stetoscopi,
tensiometri o bisturi che presen-
tano un rischio molto limitato
per il paziente. | prodotti appar-
tenenti alla classe | devono esse-
re registrati presso la FDA dal loro
fabbricante almeno 90 giorni pri-
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ma della loro commercializzazio-
ne. Il fabbricante deve confor-
marsi alle buone pratiche di fab-
bricazione (GMP = good manu-
facturing practices) che implica-
no dei controlli che vietano gl
abusi € le alterazioni.

[ Classe Il: | prodotti che rientrano
in questa classe comprendono
endoscopi, laser chirurgici o
macchine a raggi X che presen-
tano un rischio moderato. Per i

" %% dei prodotti medico-tecnici -

h;mmﬁﬂhm_lﬂ-._ oy pam L o
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conseguimento di un‘approvazione FDA

prodotti appartenenti a questo
gruppo si esigono norme di per-
formance, un controllo post-
vendita ed un registro dei pa-
zienti.

[0 Classe lll: Questa categoria inclu-
de prodotti che comportano un
rischio significativo, quali le arti-
colazioni artificiali dell'anca o del
ginocchio, defibrillatori impian-
tabili, pacemaker o stents. Per
ottenere I'approvazione di tali



prodotti, il fabbricante deve sot-
toporre alla FDA studi clinici com-
provanti la loro sicurezza, |'affi-
dabilita e I'efficacia.
A meno che un prodotto non sia
esentato da tali esigenze, I'appro-
vazione di prodotti medico-tecnici
destinati al mercato USA avviene in
base a due procedure distinte:

(1) La procedura FDA di notifica pri-
ma della commercializzazione, co-
nosciuta con il codice 510 (k), che
esige la dimostrazione di una equi-
valenza sostanziale per rapporto a
prodotti approvati e gia commer-
cializzati. Questa procedura «dolce»
e fruibile per i prodotti delle classi |

(serichiesta) e ll, nonché per un nu-
mero limitato di prodotti della clas-
selll.

(2) La procedura FDA di domanda
d’approvazione prima della com-
mercializzazione (PMA = pre-
market application), che € applica-
bile in molti casi per coloro i quali
desiderano commercializzare dei
prodotti della classe Ill. Questa ri-
chiesta ingloba, in linea generale,
una quantita significativa di prove
sull'animale, dei test clinici sull’es-
sere umano, dati di fabbricazione e
altri, che sono accuratamente va-
gliatidalla FDA. Dopo I'inoltro diuna
richiesta PMA, abitualmente la FDA

%7

convoca un panel di medici e altri
periti, suscettibili di riunire una
commissione pubblica in cui il pa-
nel valutera il prodotto; in seguito
stilera una raccomandazione, ci0
che corrisponde a stabilire se il pro-
dotto dovra o non dovra essere ap-
provato, oppure approvato con ri-

1rne

C

Aspetti tecn

serve.

I sottostante prospetto riassume le differenze maggiori tra le procedure 510 (k) e PMA:

510 (k)

PMA

Prodotti sottoposti a richieste

Pochi prodotti della classe I, la maggior parte
della classe i

e qualcuno del tipo pre-emendamento della
classe Il

Tutti i prodotti di tipo
post-emendamento della classe lil e

qualcuno del tipo pre-emendamento.

della classe lli

Richieste implicanti
dati clinici

Nella maggior parte dei casi non viene richiesto
nessun dato a supporto della domanda

Richiesti generalmente studi clinici
a supporto della domanda

Richieste imlicanti prove
di sicurezza e di efficacia

Informazioni e dati a supporto della
rivendicazione di una «equivalenza sostanziale»
per rapporto ad un prodotto anteriore

Dati clinici e/0 prove scientifiche a
supporto delle rivendicazioni di
«sicurezza ed efficacia»

Ostacoli alla
commercializzazione

Modesto ostacolo concorrenziale

Forte ostacolo concorrenziale

Tempo medio d’esame
della FDA

Circa 75 giorni (versione tradizionale di questa
procedura)

411 giorni

Regolamentazione inerente
le modifiche dei prodotti

Obbligo di sottoporre una nuova domanda
come da procedura, qualora la modifica fosse
suscettibile di «mutare in modo significativo» la
sicurezza o I'efficacia del prodotto

Obbligio di sottoporre una nuova
domanda come da procedura, o altra
domanda in base alla natura della
modifica

Esame del panel
Consultivo

Nessun esame del panel consultivo
per la quasi totalita dei prodotti sottoposti a
questa procedura

Esame del panel consultivo per alcuni
dei prodotti sottoposti a questa
procedura, ma non per tutti

Fonte: Darren W. Alch, Jenkins & Gilchrist, Houston TX, FDA Related Issues, pubblicato nel:
The US Market for Medical Devices - Opportunities and Challenges for Swiss Companies, Chicago

Per magagiori informazioni vogliate consultare I'eccellente sito della FDA (www.fda.org), capitolo 13 della pubblica-
zione della Swiss Business Hub USA «The U.S. Market for Medical Devices - Opportunities and Challenges for Swiss
Companies, Chicago 2004 nonché le pubblicazioni Standard & Poor’s Industry Surveys «Healthcare, Products and

Supplies».

Martin von Walterskirchen

Martin von Walterskirchen, Direttore dello Swiss Business Hub USA, in passato membro del consiglio presso I’Ambasciata svizzera a Mosca, capo nego-
Ziatore svizzero per i servizi (GATS, Accordo Generale sul commercio dei Servizi) durante I'Uruguay Round del GATT, segretario generale dell Ufficio fe-
derale svizzero dell’'economia esterna, consulente personale del ministro della giustizia e del Presidente svizzero. Il 21 settembre 2001, il governo sviz-
zero gli ha conferito il titolo di Ministro. Laureato in economia all’'Universita di San Gallo (Svizzera). Contattare: martin@swissbusinesshub.org
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‘Semaforo verde per le aziende

di produzione salute

Una fonte di ricchezza da 20 miliardi di dollari

di Jim Lorincz'

Far parte delle aziende di produ-
zione che riforniscono I'industria
dei dispositivi medico-tecnici, co-
stituisce ai giorni nostri un’attratti-
va piu che certa. Frammischiando
tutti i vari fattori, alle fine dei conti
il risultato dice, invariabilmente,
che il segmento ortopedico di que-
sta industria ha un peso pari a circa
20 miliardi di dollari annui a livello
mondiale di cui, quasi due terzi,
vale adire 12,5 miliardi didollari, per
il mercato USA. | tassi di crescita, di
questi ultimi tre anni, sfondano il
tetto con punte annuali tra il 18 e il
22%.

E cid non riguarda che i prodotti in-
Vasivi 0 poco invasivi e gli strumen-
ti richiesti per le procedure ad essi
connesse, o come ne definisce la fi-
nalita il Signor Mark Saalmuller, re-
sponsabile Vendita e Marketing di
Tornos Technologies USA : o0ssia
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fracta reficere, traduzione «per rin-
saldare le ossa rotte.»

Se una delle fonti manifeste di que-
sta crescita indotta dalla chirurgia
degliimpianti per quanto attiene le
anche, il ginocchio, le spalle, i den-
ti, ecc. € motivata molto semplice-
mente da una popolazione che in-
vecchia, il semplice fatto che la
stessa abbia una vita attiva ne oc-
casiona la richiesta. Secondo il
Signor Saalmuller, nel mondo si ve-
rifica una frattura ossea ogni 14 se-
condi, un fissaggio vertebrale ogni
60 secondi, senza contare le
700.000 lesioni recensite negli Stati
Uniti riguardanti coloro i quali fan-
no ginnastica, vanno in bicicletta,
giocano al bowling, praticano sport
con racchette, compiono escursio-
ni e molte altre attivita.

All'inizio del mese di maggio, in oc-
casione della Conferenza tecnica

nazionale della PMPA presso
|'Esposizione Biennale PMTS 2005 a
Columbus, nello stato dell’Ohio
(USA), il Signor Saalmuller nel suo
esposto, ha enumerato le tenden-
ze che continueranno ad alimenta-
re la forte crescita dell'industria dei
dispositivi medico-tecnici:

[J Una popolazione sempre pit an-
ziana con il sovrappiu dei baby-
boomers.

[J Una popolazione piu attiva.

[1 Una popolazione sempre piu
obesa.

[1Un marketing dalla parte delle
societa ortopediche, dei chirurgi
e degli ospedali che, sempre piu
sovente, si rivolgono diretta-
mente ai consumatori.

[1 Una crescita dovuta alla penetra-
zione dei mercati in paesi meno
sviluppati.



Un’estensione dei procedimenti
ortopedici a gruppi di eta piu gio-
vane nella misura delle nuove pos-
sibilita tecnologiche.

Una delle plausibili ragioni della par-
ticolare attrattiva dell'industria me-
dico-tecnica per i fabbricanti USA, &
la sua natura fortemente regola-
mentata. Molti fabbricanti, in effet-
ti, considerano che le rigorose esi-
genze imposte della FDA li proteg-
ga in qualche misura dai loro omo-
loghi stranieri. Il Signor Saalmuller,
dichiara che probabilmente non &
cosi difficile, come invece si crede,
introdursi in questa specialita per
un’‘azienda ben gestita che accorda
0 accordera l'investimento neces-
sario in tecnologia e nei processi
avanzati richiesti all’'occorrenza.

Le aziende mal gestite, che con-
travvengono alla maggior parte
delle regole dell'arte in tema di la-
vorazione e a quelle di gestione in
termini di pulizia e di sicurezza,
avranno molte difficolta, se non
I'impossibilita, direalizzare il loroin-
tento.

«Qualunque azienda intenzionata
ad introdursi nel mercato della fab-
bricazione di dispositivi medico-
tecnici dovra soddisfare le esigen-
ze della certificazione, esigenze
che includono il possesso dei certi-
ficati 1SO (9001/14001) ed un'atte-
stazione comprovante il rispetto
delle pratiche di fabbricazione
(CMP = Good Manufacturing
Practices)» dice il Signor Saalmuller.
E’ difficile immaginare che aziende
non certificate ISO vi si avventurino,
ma una volta ottenute le certifica-
zioni IS0, la concessione delle ne-
cessarie approvazioni potrebbe ri-
chiede dalle tre settimane ai due
mesi. Il fatto di disporre di un ser-
vizio AQ/CQinterno, in grado difor-
nire le informazioni necessarie, non
sarebbe certo d'ostacolo, dice il
Signor Saalmuller che sottolinea
prontamente cio che esattamente
implicano le regole che reggono le

corrette pratiche di fabbricazione
(GMP):

«Le disposizioni regolamentari GMP
promulgate dall’Amministrazione
federale delle derrate alimentari e
dei medicinali degli Stati Uniti (FDA)
hanno valore di legge. Esse esigo-
no che le aziende di fabbricazione,
di elaborazione e di condiziona-
mento dei farmaci e dei dispositivi
medici prendano misure cautelati-
ve per garantire la sicurezza, la pu-
rezza e |'efficacia dei loro prodotti.
Queste disposizioni esigono inoltre
una filosofia di fabbricazione im-
perniata sulla qualita che consenta
alle aziende di ridurre al minimo o
di eliminare i casi di contaminazio-
ne, di confusione o di errore.»

|| Signor Saalmuller suggerisce di vi-
sitare il sito Internet dell'lstituto
CMP  (www.gmpist.com) quale
punto di partenza per conoscere
cio che implica la conformita alle di-
sposizioni regolamentari, sapendo
sin dall'inizio che esse esprimono la
cura di un comportamento azien-
dale responsabile, un controllo dei
concetti, documenti, procedimen-
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ti e cambi di procedimenti (che de-
VONOo essere approvati anteceden-
temente alla fabbricazione), di sta-
bilire esigenze di identificazione e
di tracciabilita nonché fornire solu-
zioni di rimedio agli errori.

Per molti fabbricanti che hanno
I'intenzione di fare il loro ingresso
nell'industria per la fabbricazione
dei dispositivi medico-tecnici, o an-
che per i veterani tra i fornitori del-
la catena di approvvigionamento di
questo settore industriale, un
viaggio a Warsaw, nello Stato
dell'lndiana, sarebbe auspicabile. E’
in questa citta che, nel 1895, & nata
I'industria degli apparecchi ortope-
dici quando Revra DePuy si mise a
fabbricare e a vendere una stecca
flessibile in fibra per sostituire le
doghe da botti utilizzate da tempi
immemorabili per immobilizzare le
fratture.

All'inizio del XX secolo, DePuy si ri-
veld essere unafonte inesauribile di
questa industria, allorquando ven-
ditori e manager veterani come
J.0. Zimmer e Don Richards prese-
ro l'iniziativa di fondare le proprie
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societa di fabbricazione dei dispo-
sitivi medicali. Verso il 1950, con
vendite annuali di 3,2 milioni di dol-
lari, DePuy era diventato il piu gros-
so fabbricante di questi dispositivi.
0ggi, DePuy fa parte di una societa
a grande espansione nell'ambito
della sanita, Johnson & Johnson,
che, nel primo trimestre, ha regi-
strato vendite per 12,8 miliardi di
dollari di cui 4,8 miliardi originati dal
suo settore di Dispositivi medici e
diagnostici.

Warsaw continua ad essere la capi-
tale dell'industria mondiale per la
fabbricazione di prodotti ortopedi-
ci. Oltre alle varie societa DePuy, le
ditte Zimmer, Medtronic Sofamor,
Biomet sono numerosissime, in
questa localita, le aziende che con-
tinuano afabbricare dispositivime-
dico-tecnici e altri prodotti a loro
CoNnNessi.

Se un viaggio d‘affari non rientra
nelle vostre previsioni, forse vi in-
teresserebbe visitare una delle tre
affermate esposizioni consacrate
all'ideazione e alla fabbricazione dei
dispositivi medico-tecnici (MD&M),
che si svolgono annualmente in

“le aziende
di produzione salute

California (gennaio), a New York City
(giugno) o0 a Minneapolis (ottobre).
Si dice che siimparino una miriade
di cose inerenti questa industria gia
solo visitando gli espositori, forse
vostri clienti o vostri fornitori, se
non i vostri futuri concorrenti.

Altre fonti di informazioni si trova-
no su Internet e nella stampa. Un
certo numero di pubblicazioni
sono dedicate all'ideazione e alla
fabbricazione = medico-tecniche.
Per qualsiasi informazione ISO, con-
sultare il sito www.iso.org.

E Mark Saalmuller, durante la con-
ferenza della PMPA, chiude il suo
esposto incoraggiando le aziende
ad esplorare le possibilita per far af-
fluire un maggiore numero di affa-
ri nel settore medico-tecnico. Si
tratta di un’industria che prose-
guira nel suo slancio per tutte
le motivazioni precedentemente
esposte. Quanto a noi, in TORNOS,
negl’ultimi venti anni abbiamo ac-
cumulato, in questo settore, unim-
portante know-how. E siamo qui
per condividerlo con voi, desidero-
sidiaiutarvi a garantire il vostro svi-
luppo.

Mark Saalmuller - Responsabile Vendita e Marketing -

Tornos Technologies USA

" Jim Lorincz & caporedattore della Tooling & Production Magazine, USA
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