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Questa importante piattaforma of-

fre alla TORNOS la possibilità di dare

nuovamente prova del suo anticipo

tecnologico grazie alla rivoluziona-

ria tecnologia del concetto DECO.

Dalla sua prima comparsa nel 1996,

questa nuova tecnologia di tornitu-

ra per produzioni in serie non ces-

sa di passare di trionfo in trionfo.

Oggi, tre linee di prodotti funzio-

nano conformemente al concetto

DECO.

Dopo aver applicato il concetto

DECO ai torni monomandrino a fan-

tina mobile e ai torni plurimandrini,

una terza gamma di prodotti ne è

stata a sua volta dotata. La prima

rappresentante è la DECO 42f a fan-

tina fissa. Da adesso ci sono tre di-

verse gamme di torni che funzio-

nano appunto conformemente al

concetto DECO.

Ciò rappresenta importantissimi

potenziali di sinergia per i nostri

clienti attivi in differenti gamme di

particolari torniti e semplifica con-

siderevolmente la programmazio-

ne, l’integrazione dei prodotti nel-

le diverse tecnologie (monoman-

drino fantina mobile, fantina fissa e

plurimandrini) nonché il conse-

guente servizio.

DECO 42f

Elevata produttività dovuta in par-

ticolare alla possibilità di lavorare si-

multaneamente con quattro uten-

sili su due mandrini.

La nuova DECO 42f è un tornio con-

cepito per consentire la perfetta

realizzazione di particolari in serie

da piccole a grandi, con diametri

sino a 42 mm e lunghezze sino a

100 mm.

Grazie ai suoi due identici mandrini

sui quali due utensili possono ef-

fettuare operazioni simultanee (ad

esempio sbozzo-finitura sui due

lati del particolare), questo tornio

automatico può ugualmente di-

mostrarsi molto flessibile per la

fabbricazione di particolari com-

plessi, poiché è dotato di 12 assi

CNC e di 15 portautensili per man-

drino. 16 dei 30 portautensili pos-

sono essere dotati di utensili gire-

voli. I due mandrini sono dotati di

un asse C. Oltre alla rapidità, alla

flessibilità e alla produttività della

nuova DECO 42f, anche la precisio-

ne costituisce una proprietà che

merita di essere elogiata.

Ampliamento della famiglia

DECO

Una seconda novità presente a

questa esposizione riguarda i torni

plurimandrini PNC. Sino ad oggi

questa gamma di prodotti com-

prendeva i due torni automatici a 6

mandrini 20/6 e 26/6 nonché il tor-

nio a 8 mandrini 20/8. 

D’ora in poi questa serie verrà este-

sa a 32 mm di capacità. La nuova

MULTIDECO 32/6 i con caricatore in-

tegrato, rappresenta uno sviluppo

conseguente alla MULTIDECO 26/6.

La sua costruzione si basa su condi-

zioni statiche e dinamiche di un tor-

nio automatico da 32 mm.

Benvenuti all’EMO di Hannover!

Benvenuti

I mandrini, i trascinamenti, le mo-

torizzazioni, i comandi e le struttu-

re delle slitte sono stati dimensio-

nati affinché MULTIDECO 32/6 i sia

perfettamente adeguata all’esi-

genza dei operatori in queste gam-

me di diametri.

Per questa macchina, vera cellula di

tornitura integrata, garantire l’au-

tonomia, l’altissima produzione,

l’affidabilità e la precisione è stata la

principale preoccupazione dei suoi

ideatori.

Siete interessati? Venite a farci visi-

ta sul nostro stand da 500 m2 nel

Padiglione 21, stand b19. Sarà per

noi un grande piacere farvi scopri-

re i nostri nuovi prodotti cogliendo

l’occasione per offrirvi  qualcosa di

fresco!

Per gli esponenti dei settori della macchina utensile del
mondo intero, l’EMO di Hannover rappresenta indubbia-
mente l’evento di maggior rilievo dell’anno 2001.

alla TORNOS!

Michael Czudaj

Direttore di 

TORNOS TECHNOLOGIES

Deutschland GmbH
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Compensazione

raggio della plachetta

TB-DECOnel
Una delle importanti funzionalità offerte dal TB-DECO è l’utilizzo della compensazione del
raggio della plachetta nelle operazioni di tornitura. Il vantaggio principale è quello di po-
ter utilizzare dei utensili normalizzati che si trovano sul mercato, e più particolarmente a
partire da un certo diametro di lavorazione. Alcune nozioni di base sono tuttavia indi-
spensabili per capire il principio di utilizzazione. Questi articolo si propone pertanto di far-
vi (ri)scoprire questa funzionalità.

1. Il raggio della plachetta (R)

Consideriamo il contorno del particolare A-B di una tornitura esterna 

Fig. 2 Con compensazione

P2

P3P4

P5

P6

P1

A

B

Fig. 1 Senza compensazione

P1-P6: punti programmati nel codice

ISO TB-DECO (fig. 1 e 2)

Tratto rosso: errore di forma (fig. 1)

Punto blu: punta teorica del utensile (fig. 1

e 2)

Punti rossi : punti tangenti ai segmenti 

(fig. 2)

Tratti blu: traiettoria del centro del raggio

della plachetta (fig. 2)

Nella fig. 1, l’utensile si posiziona secondo i punti

(P1 – P6) definiti nel programma senza compen-

sazione alcuna. Si noterà che un errore di forma

(in rosso) compare durante la traiettoria P2-P3.

Nella fig. 2, il posizionamento del utensile non si

fa più sulla punta teorica ma il sistema compensa

la posizione tenendo conto del raggio della pla-

chetta. Esso posiziona quest’ultima tangente ai

segmenti della traiettoria. In effetti, TB-DECO tie-

ne sempre conto del segmento seguente per po-

sizionare correttamente l’utensile durante una

correzione attiva. Al di fuori della traiettoria com-

pensata, il soft considera unicamente la punta teo-

rica del utensile (punto P1 e P6).

1a. Il raggio R è da introdurre nel catalogo

utensili sotto il campo R.
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2. Il quadrante (Q)

Il sistema ha bisogno di conoscere

anche il numero del quadrante,

vale a dire il(i) settore(i) della pla-

chetta che sarà(saranno) in contat-

to con il materiale. Per definire cor-

rettamente questo quadrante, bi-

sogna prendere in referenza il pia-

no ISO (fig. 3). L’origine del pezzo a

destra e l’utensile posto nei qua-

dranti positivi con la punta in bas-

so:

Se prendiamo come situazione l’e-

sempio della tornitura esterna pre-

cedente (fig. 2), il quadrante defini-

to è 3 (Q=3).

In contro-operazioni (DECO 20,

T51-T53) la posizione dell’utensile e

del pezzo sono invertite, è l’ecce-

zione alla regola.

2a. Il quadrante è da introdurre

nel catalogo utensili sotto il

campo Q.

X+

X+

1 2 3 4

5 6 7 8 9

s s s

s s s s

Z+

Z+

Position ISO

Position T51-T53
DECO 20/26

X(+)

X(-)

s

fig. 3

3. Punto di accostamento/

sblocco 

Una nozione molto importante è il

punto di accostamento e il punto

di sblocco della correzione. Questi

due punti si situano, di massima,

fuori dalla traiettoria del particola-

re. Se si prende come riferimento

la fig. 2 :

3a. Blocco meccanico della cor-

rezione durante lo sposta-

mento al punto P2 

3b Sblocco meccanico della

correzione durante lo spo-

stamento al punto P6

L’attivazione della correzione, se i

punti P2 o P6 sono troppo vicini o

in contatto con il particolare, si tra-

durrà con un contorno falsato. In

oltre, per garantire una presa di

correzione corretta, la distanza di

spostamento al punto P2 o P6 deve

essere maggiore o uguale a 2 volte

il raggio della plachetta.

G41/G42: blocco della correzione

G40: sblocco della correzione

G41 G42

G41 G42

fig. 4 fig. 5

fig. 4a fig. 5a
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Posizione ISO

Posizione T51-T53
DECO 20/26

4. Senso della compensazione G41/G42

La definizione del senso di compensazione si fa ugualmente tenendo

conto del piano ISO (fig. 3). La regola è la seguente: se durante lo spo-

stamento nel senso del utensile ci si trova a destra del contorno, è

G42, nel caso inverso è G41.

Caso generale

G41: compensazione a sinistra del contorno (fig. 4)

G42: compensazione a destra (fig. 5)

Caso T51-T52 DECO 20/26

G41: compensazione a sinistra del contorno (fig. 4a)

G42: compensazione a destra (fig. 5a)
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5. Il prolungamento (G81/G82)

Esistono 2 tipi di prolungamento all’intersezione di due segmenti quando

la compensazione (G41/G42) è attivata.

G81: prolungamento lineare (fig. 6)

G82: prolungamento circolare (fig. 7)

Il prolungamento lineare si tradurrà con dei angoli vivi sul particolare men-

tre il prolungamento circolare legherà i segmenti tramite degli arrotonda-

menti.

5a. G82 è la compensazione attiva per difetto

fig. 6 fig. 7

6. Le regole da applicare per la compensazione

Ecco alcune regole base per ottenere una corretta compensazione:

6a. I punti di accostamento e di sblocco devono essere al di fuori

del particolare e a una certa distanza da quest’ultimo per evi-

tare i segni dovuti alla presa/sblocco della correzione.

12

2

1x45∞

50

8 10

1x45∞1x45∞

7. Tornitura esterna

fig. 8

Prendiamo in considerazione un esempio di tornitura esterna (fig. 8) con

un utensile di tornitura esterno (Q=8 R=0.2) sul pettine 1. Il codice ISO che

segue è definito tenendo conto del senso del lavoro negativo in Z1:

G1 Z1=1 G100 T12

G1 X1=5 G100 G42 G81 (punto prima della compensazione X1, Z1

G1 Z1=0.5 X1=7 G100 G42 G81 (punto di avvicinamento con 

(compensazione e prolungamento lineare

G1 Z1=-1.2 X1=10.4 F0.01 (lavorazione 1˚ segmento

G1 Z1=2.9 G100

G1 Z1=-4 X 1=8 F0.01

G1 Z1=-11 F0.02

G1 Z1=-11.5X1=11 F0.01 (fine della lavorazione 

G1 X1=30 G100 G40 (annullamento della compensazione

Il seguente codice ISO tiene conto del senso del lavoro positivo con Z1. In

questo caso si effettua una cianfrinatura  anteriore del pezzo e una fac-

ciatura con l’utensile girevole esterno (Q=4 e R=0.2).

G1 Z1= -2 X1=30 G100 (punto prima della compensazione X1, Z1

G1 Z1=-1.5 X1=11 G100 G41 G82 (punto di avvicinamento con compensa-

(zione e prolungamento circolare

G1 Z1=0 X1=8 F0.01 (lavorazione cianfrino anteriore 

G1 X1=-0.1 F0.02 (facciatura

G1 Z1=0.5 F0.1

G1 X1=30 Z1=1 G100 G40 (annullamento della compensazione

6b. La direzione della presa di

correzione deve farsi, per

quanto possibile, nella

traiettoria del inizio della la-

vorazione.

6c. La distanza dello sposta-

mento per una presa o

sblocco di correzione deve

essere al meno di 2 volte il

raggio.

6d. I segmenti programmati del

contorno non devono esse-

re più piccoli del raggio del-

la plachetta.

6e. Evitare le inversioni della di-

rezione sino a quando una

compensazione è attiva.

6f. Sbloccare la correzione atti-

va qualora si voglia: cambia-

re supporto con un altro

utensile, cambiare di senso

oppure alla fine dell’opera-

zione programmata nel TB-

DECO.

Compensazione 
raggio della plachetta nel TB-DECO

Z–
�
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8.1 Lavoro in contro-operazione

Per il lavoro in contro-operazione, essendo il particolare  simmetrico, vo-

gliate fare riferimento alla tabella (fig. 11) che definisce i segni (+/-) ed il

senso della compensazione.

0.5x45∞

0.5x45∞

6

3.5

6 75

7.1 Lavoro in contro-operazione

Per il lavoro in contro-operazione, essendo il particolare simme-

trico, vogliate fare riferimento alla tabella (fig. 11) che definisce i

segni (+/-) ed il senso della compensazione. Il codice ISO rimane

identico.

8. Tornitura interna

Fig. 9

Nel seguente esempio, si effettua un operazione di tornitura interna (Q=2

e R=0.2) con un utensile sul pettine 1. Il senso di lavoro è negativo in Z1:

G1 Z1=1 G100 T12

G1 X1=10 G100 (punto prima della compensazione X1, Z1

G1 Z1=0.5 X1=8 G100 G81 G41 (punto di avvicinamento con 

(compensazione e prolungamento 

(lineare

G1 Z1=-0.5 X1=6 F0.01 (lavorazione 1˚ segmento

G1 Z1=-3 F0.02 (punto P1

G1 Z1=-3.6 X1=4.8 F0.01 (punto P2, punto angolo interno 0.5x45˚

G1 X1=4.2 F0.01 (punto P3

G1 Z1=1 X1=5.0 G40 G100 (punto P4, uscita destra del utensile in Z1

G1 X1=30

Visualizzazione della traiettoria dell’utensile

fig. 10

L’uscita del utensile è visualizzata sulla traiettoria P3-P4. Se si programma

il punto P4’, l’uscita si farà in sbieco, l’utensile si avvicinerà alla faccia op-

posta poiché la compensazione è annullata. Di contro, se si programma il

punto P4 (2x il diametro della plachetta più grande in X) la traiettoria del-

l’uscita sarà una destra.

In oltre, la traiettoria P2-P3 deve essere sufficientemente grande per evi-

tare che l’utensile provochi uno spostamento nel materiale, poiché esso si

posiziona tangente al segmento di uscita (P3-P4).

P1

P2

P3

P4G40

P4'

Pièce

G40

Z–
�

Particolare
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Compensazione 
raggio della plachetta nel TB-DECO

T11-T14

T21-T24

T11-T15

T21-24

T51-T53

T11-T15

T21-T23

T11-T15

T21-T25

T31-T33 T31-T34

T41-T43

T31-T33

T41-T43

T31-T34

T41-T44 T41-T44

T51-T53

Esterno

Interno

Interno

G42

G41

G42

(+)

(+)

(-)

8(3)(4)

6(1)(2)

8(3)(4)

convenz.

convenz.

convenz.

Esterno

Interno

Esterno

Interno

G42

G42

G41

G41

(+)

(-)

(-)

(+)

8(3)(4)

8(3)(4)

6(1)(2)

6(1)(2)

(+)

(+)

(-)

(-)

Esterno

Interno

Esterno

Interno

G41

G41

G42

G42

(-)

(+)

(+)

(-)

6(1)(2)

6(1)(2)

8(3)(4)

8(3)(4)

(-)

(-)

(+)

(+)

Esterno

Interno

Interno

G41

G42

G41

(-)

(-)

(+)

6(1)(2)

8(3)(4)

6(1)(2)

convenz.

convenz.

convenz.

Esterno

Interno

Esterno

Interno

G41

G41

G42

G42

(-)

(+)

(+)

(-)

6(1)(2)

6(1)(2)

8(3)(4)

8(3)(4)

(+)

(+)

(-)

(-)

Esterno

Interno

Esterno

Interno

G42

G42

G41

G41

(+)

(-)

(-)

(+)

8(3)(4)

8(3)(4)

6(1)(2)

6(1)(2)

(+)

(+)

(-)

(-)

Posizione del utensile
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Fig. 11

Mandrino Contro Mandrino

Principio di utilizzazione

1. Selezione del tipo di macchina

2. Selezione del supporto del utensile sulla
macchina

3. Tipo di tornitura [esteriore/interiore] e senso
del utensile (vedi colori)

Valori da estrarre per la compensazione

1. Compensazione [G41/G42]

2. Diametro da programmare in X [+/-]

3. Quadrante  [0-9]

4. Geometria del utensile in X [+/-]

Fig. 11. Detreminazione die valori di

programma pèer la compensazione

del raggio della plachetta.

Convenzioni

La tabella tiene conto dei differenti casi

per la tornitura esterna ed interna.

Il senso di lavoro in Z è considerato in ne-

gativo, invertire la compensazione se il

senso della lavorazione in Z è positivo.

La lavorazione al diametro si fa sempre

sull’asse X.
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E’ forse vostra intenzione recarvi

ad Hannover per scoprire le evolu-

zioni del nostro settore di attività e

delle nuove soluzioni che posso-

no/debbono darvi vantaggi con-

correnziali?

Non tralasciate di visitare lo stand

TORNOS (hall 21, stand b19) che

comporta numerose novità e solu-

zioni molto mirate…

Non meno di 4 nuove soluzioni

TORNOS saranno esposte.

◆ Per la prima volta il concetto

DECO è declinato in fantina fissa

(capacità 42 mm) il risultato è

sorprendente: DECO 42f

◆ Un MULTIDECO “cellula di tornitu-

ra integrata” proposta quale so-

luzione completa (macchina +

caricatore + sistema di evacua-

zione e di filtrazione), TORNOS

spinge all’estremo questa logica

proponendo il MULTIDECO 32/6 i !

◆ Un caricatore integrato per

MULTIDECO 20/8, aumentate no-

tevolmente la vostra auto-

nomia: ROBOBAR MSF 522/8 !

◆ Nuova DECO 20a, una versione

migliorata che tiene conto delle

osservazioni e dei desideri di mi-

gliaia di utilizzatori...

Voglia di un viaggio
a settembre?

Vi sono almeno 4 buone ragioni per recarvi nel Nord della Germania !

Data 12-19 settembre 2001
Luogo Hannover 
Padiglione 21
Stand b19
Superficie 494 m2

Novità esposte MULTIDECO 32/6i
DECO 42f
ROBOBAR MSF 522/8
DECO 20a

Altri prodotti presenti DECO 13a
DECO 13b i
MULTIDECO 20/8

Prodotti svelati virtualmente Caricatore SBF 532 
(per monomandrini)

• 12-19. 09. 2001 EMO Hannover

• 26-29. 09. 2001 TORNOS Technologies Italia

• 03-06. 10. 2001 TORNOS Technologies France

• 15-19. 10. 2001 TORNOS Technologies Iberica

• 30.10 - 01.11. 2001 TORNOS Technologies UK

• 14-17. 11. 2001 TORNOS Moutier, Swizzero

EMO 2001: TORNOS in un colpo d’occhio...

Ancora una volta, l’azienda appro-

fitta dell’EMO per presentare delle

Per colori i quali non potranno recarsi ad Hannover, le nuove macchine

DECO 42 f e DECO 20a saranno successivamente presentate durante le di-

verse esposizioni interne presso tutte le nostre filiali come da programma

che segue:

con riserva di modificazione

nuove soluzioni che permettono ai

suoi clienti di essere sempre più

competitivi…

Non perdete l’occasione per sco-

prire queste evoluzioni a forte va-

lore aggiunto…

Stand b19

Padiglione 21

A presto…
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La precisione assoluta

Oltre alle approfondite conoscenze

dei utensili di foratura e fresatura,

MAPAL offre soluzioni innovatrici

nel ambito della tecnica di serrag-

gio. L’assortimento dei prodotti

comprende tutti i tipi di utensili, dai

utensili standard ai più specifici e

complessi.

Una precisione assoluta, costituisce

la base della qualità dei utensili

MAPAL da cui derivano concetti di

utensili affidabili che garantiscono

la fabbricazione basata su un com-

provato procedimento. I diversi si-

stemi di utensili di precisione MAPAL

garantiscono lavorazioni di altissi-

me precisioni. Il risultato si evince

dai eccellenti gradi di finitura, dalle

buone concentricità e cilindricità

nonché con tempi di produzione

ottimizzati.

Completezza dei servizi

Oltre al vasto assortimento di uten-

sili, l’offerta MAPAL include i nuovi

servizi Tool Export Team (TET) e Tool

Management Services (TMS). TET si

occupa della gestione completa

delle soluzioni dei utensili riguar-

danti un particolare da produrre,

della costruzione passando attra-

verso la composizione dei utensili

sino all’avvio della procedura. TMS

si occupa del Full Service per quan-

to attiene la produzione, in tal

modo il cliente può concentrarsi

sulle proprie competenze e sulla

precisione della sua fabbricazione

di prodotti di alta qualità.

Ovunque nel mondo

La qualità, uno stretto contatto con

la clientela, indicazioni preventive

sugli sviluppi e sulle richieste del

mercato, sono le aspirazioni essen-

ziali di MAPAL. Ogni giorno, oltre

1.900 dipendenti del gruppo MAPAL

sviluppano nuove soluzioni adatta-

Utensili HSK 32 per

Una comprovata tecnica di serraggio…

Nell’azienda MAPAL, una certa idea di utensileria ha fatto il suo cammino rag-
giungendo una soluzione High-Tech che offre concetti di lavorazione completi.
Una forte presenza internazionale, una permanente innovazione, servizi rivolti
alla clientela, personale qualificato nonché un programma completo, costitui-
scono le basi del gruppo MAPAL che consegue numerosi successi.

bili ai problemi di lavorazione dei

suoi clienti. Filiali in Germania, negli

USA, nel Regno Unito, in Francia, in

Italia, in Giappone, in Brasile, in

Ungheria, in India, a Taiwan, in

Corea e in Svizzera offrono un ser-

vizio rapido e localizzato. Queste

conoscenze universali sono com-

pletate da esperti sparsi in tutto il

mondo, 53 uffici di servizio e con-

sulenza.

Una comprovata tecnica di

serraggio

Già alla fine dei anni 80, MAPAL ha

contribuito allo sviluppo della tec-

nica dell’utensileria modulare. Il

cono standard (HSK) si è rivelato

molto vantaggioso per l’utilizzato-

re a causa della sua efficacia non-

ché per le sue qualità di precisione

e rigidità. Detto cono viene utiliz-

zato decine di migliaia di volte nel

mondo intero in abbinamento con

DECO 42f :

utensili di precisione MAPAL. Oggi è

diventato uno standard.

Agli inizi dei anni 90 con l’estensio-

ne dell’impiego del cono standard

HSK, MAPAL ha sviluppato un siste-

ma di serraggio completo.

La gamma dei utensili di serraggio

MAPAL è costituita da un vasto as-



Questi valori garantiscono un utiliz-

zo sicuro.

L’esatto posizionamento è garanti-

to dal “principio dello stelo di tor-

sione” sviluppato appositamente

per la serie di adattatori di tornitu-

ra.

In tal modo l’utensile si posiziona

automaticamente e sempre orien-

tato sullo stesso lato durante il

montaggio.

Naturalmente gli speciali vantaggi
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Per il deserraggio, un espulsore li-

bera l’utensile dal collegamento

pre-sollecitato.

HSK su un tornio automatico

I utensili ed i mezzi di serraggio HSK

sono anche perfettamente indicati

per l’utilizzo su torni automatici.

MAPAL ha creato una specifica se-

rie di adattatori per quest’ambito di

utilizzo e per DECO 42f. Oltre alla

grande potenza di serraggio e alla

trasmissione del gran momento di

tornitura e di flessione cui si riferi-

sortimento di diversi adattatori, di

mandrini di serraggio e della “car-

tuccia di serraggio-KS”. Questa car-

tuccia di serraggio è la base dei

utensili di serraggio HSK MAPAL che

hanno superato da anni le prove.

Detta cartuccia si monta diretta-

mente nel mandrino o su un adat-

tatore flangiato.

Cartuccia di serraggio – 

KS MAPAL

Mentre l’interfaccia cono/faccia

fornisce una precisione e una rigi-

dità massime, la capacità di flessio-

ne e di torsione è determinata dal

sistema di serraggio. Gli importan-

ti sforzi di serraggio permettono

non solo delle condizioni di taglio

elevate, ma anche una grande sta-

bilità statica e dinamica per le ope-

razioni di finitura, e ciò anche per

dei utensili particolarmente lunghi.

Per tale motivo è possibile realizza-

re qualità eccezionali a costi molto

competitivi. Il montaggio della car-

tuccia di serraggio avviene tramite

connessione a baionetta; la cartuc-

cia viene bloccata in posizione con

l’ausilio di un robusto bullone di

serraggio.

Durante il serraggio, due morse di

serraggio vengono dirette verso

l’esterno in modo radiale tramite

una vite sinistra-destra. A tale sco-

po le suddette morse si inclinano a

30˚ sulla spalletta di serraggio del

cono dando origine a forze di ser-

raggio assiali e radiali. 

scono, l’esatto posizionamento

per i torni automatici rappresenta

una caratteristica peculiare delle

unità di serraggio MAPAL.

La grande potenza di serraggio è

data dall’azione sicura e diretta del-

le morse di serraggio durante il

processo del medesimo. La cartuc-

cia di serraggio-KS della MAPAL rag-

giunge tramite una coppia di 6 Nm

una potenza di serraggio di 11 kN-

ciò che è superiore di 6,5 kN alla

norma che richiede 4kN – e un mo-

mento di torsione di circa 170 Nm.

dell’interfaccia cono/faccia sono

anch’essi sfruttati durante l’utilizzo

in relazione con i utensili girevoli.

Lo standard HSK ha già sostenuto le

sue prove per i utensili girevoli sia

sui centri di tornitura che su torni e

macchine speciali.

Oltre ai vantaggi tecnici, i motivi

economici sono sovente decisivi ;

trattandosi di un sistema normaliz-

zato e aperto, questo standard

consente una larga gamma di ap-

plicazioni sui torni e i centri di tor-

nitura e di fresatura in modo mol-

to vantaggioso, senza tema

di smentita, si tratta di

una delle chiavi del suo

successo.

In un prossimo articolo presen-

teremo i programmi d’utensili

di vari fabbricanti che dispon-

gono di offerta idonee alla

DECO 42f.
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Opzione 5480

Equipaggiamento di sicurezza

contro l’incendio

Applicazione

A fronte di operazioni a lavorazio-

ne estrema di materiali infiamma-

bili (titanio, inox…) ove i rischi di in-

cendio sono elevati, viene racco-

mandato di premunirsi.

Per tutti questi casi, se il cliente

sceglie una macchina DECO e desi-

dera una sicurezza massima, TOR-

NOS raccomanda l’installazione di

un dispositivo di protezione contro

l’incendio tipo INCOM.

Questo apparecchio permette di

circoscrivere automaticamente e

immediatamente un inizio di in-

cendio.

L’individuazione è assicurata da un

rilevatore UV di fiamme posto al di

sopra della zona di lavorazione.

L’allarme attiva automaticamente:

– l’interruzione dell’aspiratore dei

fumi (se presente) ;

– l’arresto d’urgenza della macchi-

na;

– la sirena d’allarme;

– l’inserimento della valvola instal-

lata sul estintore C02.

L’agente di estinzione, sotto forma

di liquido (biossido di carbonio), vie-

ne liberato, passa attraverso la tu-

batura e arriva al condotto di estin-

zione anch’esso posto al di sopra

della zona di lavorazione.

Uscendo dal condotto, questo

agente si trasforma in gas che, con

una pressione di 60 bar, scaccia l’os-

sigeno dell’aria e soffoca le fiamme.

Allo scopo di limitare l’azione del

dispositivo ai reali casi che necessi-

tano della sua entrata in funziona-

mento, l’inserimento effettivo in-

terviene dopo un segnale in più di

4 secondi…

Nuovi
dispositivi…

E la sicurezza delle vostre produzione ne è rafforzata…

Nota

Questo dispositivo necessita del-

l’opzione 5485 “Interfaccia per di-

spositivo antincendio”.

Se le macchine sono dotate di aspi-

ratori di fumi integrati o centraliz-

zati, questi devono imperativa-

mente essere provvisti di un siste-

ma di arresto o di ostruzione.

Questa modifica sarà ben inteso ef-

fettuata soi aspiratori FILTERMIST

forniti da TORNOS con le macchine

dotate di un dispositivo antincen-

dio.

E’ necessaria una manutenzione

annuale tramite personale autoriz-

zato.

Compatibilità

Questo apparecchio è compatibile

con tutte le macchine TORNOS

DECO e MULTIDECO.
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Caratteristiche tecniche

Tipi di rilevatore: 1 rilevatore UV

1 rilevatore di temperatura

Liquido di estinzione: biossido di carbonio (liquido)

Capienza 10 litri (DECO 7a/10a e 13a)

Capienza 30 litri (DECO 20a/26a)

Capienza 40 litri (MULTIDECO)

Collegamento: Alimentazione tramite la macchina
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Sviluppando il suo nuovo program-

ma di oli da taglio SWISSCUT, MOTO-

REX contribuisce in maniera signifi-

cativa ai processi di produzione im-

perniati sulla produttività. Il merito

non và solo ai ricercatori e ai inge-

gneri dello sviluppo della MOTOREX

– ovvero, in altri termini, al raggiun-

gimento dei “Synergy Projects” lan-

ciati da MOTOREX –, ma è anche il

frutto della collaborazione molto

stretta con i costruttori di macchi-

ne e i utilizzatori di queste ultime. Il

savoir-faire di MOTOREX in materia

di tribologia e l’intenso interscam-

bio tra tutti i interessati costitui-

scono le pietre angolari del nuovo

programma MOTOREX SWISSCUT:

• SWISSCUT ORTHO = oli da

taglio ad altissime pres-

tazioni per le applicazioni con

esigenze estreme.

• SWISSCUT INOX = oli da taglio

ad alte prestazioni destinati

ai materiali di difficile lavora-

bilità a causa dell’asportazio-

ne trucioli.

• SWISSCUT TWIN = oli da taglio

ad alte prestazioni per lavo-

razioni universali.

• SWISSCUT SPEED = oli da taglio

ad alte prestazioni per la la-

vorazione a grande velocità.

MOTOREX-Focus:

MOTOREX SWISSCUT
Oli da taglio 
ad alte prestazioni del futuro

Recentemente avete potuto prendere conoscenza, nel DECO-Magazine della prova
pratica realizzata con l’olio da taglio ad alto rendimento MOTOREX SWISSCUT ORTHO
400. Nel frattempo, la nuova generazione SWISSCUT al completo si è preparata a fare
il suo ingresso sul mercato. Anche se costituita da solo quattro prodotti, con visco-
sità diverse, questa gamma chiaramente strutturata convince appieno, anche per la
realizzazione di operazioni estremamente delicate. Sappiate che…

SWISSCUT ORTHO

I oli da taglio MOTOREX SWISSCUT

ORTHO aprono nuove prospettive

relativamente ai moderni processi

applicati nella lavorazione di parti-

colari partendo da acciai per im-

pianti (implantologia). La formula-

zione innovatrice – che fa interve-

nire dei oli di base leggermente

aromatici e raffinati al solvente, un

gran numero di additivi speciali e

dei componenti interamente sinte-

tici – sfocia su oli da taglio ad alta

capacità di carica, possedendo

enormi riserve anti-usura in una

gamma di temperature estrema-

mente estesa. Ne derivano pertan-

to gradi di finiture ottimali a fronte

di una sollecitazione minima dei
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utensili. I oli da taglio ORTHO sono

poco volatili, hanno un colore palli-

do, un odore dolce, un’ottima

compatibilità  dermica e non schiu-

mano.

I oli da taglio MOTOREX SWISSCUT

ORTHO sono stati specificatamente

sviluppati  per garantire processi di

fabbricazione ottimali con i acciai

per impianti (implantologia), così

come con i acciai al cromo-nickel, al

cromo-molibdeno, al silicio, l’inox

18/8, ed anche per il titanio e le sue

leghe. La sua utilizzazione consen-

te di ridurre le operazioni di aspor-

tazione trucioli, sino al 30% nonché

di accrescere la redditività del par-

co macchine.

SWISSCUT INOX

I oli da taglio MOTOREX SWISSCUT

INOX si prestano in modo particola-

re alla lavorazione dei acciai forte-

mente legati con macchine ad alte

prestazioni. Grazie alle loro formu-

lazioni high-tech partendo dai oli

di base debolmente aromatici e

raffinati al solvente, dei numerosi

additivi selezionati e dai agenti po-

lari interamente sintetici, essi per-

mettono di ottenere risultati pro-

banti, in particolar modo nei pro-

cessi accelerati di lavorazione in se-

rie. Grazie alle eccellenti proprietà

lubrificanti, la durata di vita dei

utensili e le qualità delle finiture

delle superfici possono essere con-

siderevolmente migliorate.

Tipo di 
operazione

M
at

er
ia

Acciaio
alleato
acciaio

altamente
alleato,
acciaio

inossidabile

Acciaio
utilizzato

per
impianti,

Inox 316L

Titanio
e leghe

di titanio

Ghisa
grigia
Ghisa

stabilizzata
Ghisa

d’acciaio

Acciaio
magnetico

Acciaio
dolce

Acciaio
di 

torneria

Magnesio Metalli
non ferrosi
Acciaio di

costruzione

Aluminio
Leghe di
aluminio

Tornitura/Torneria
sino a diam.
10 mm

ORTHO
400

ORTHO
400

ORTHO
400

ORTHO
400

ORTHO
300

ORTHO
300

ORTHO
400

ORTHO
300

ORTHO
400

ORTHO
100

ORTHO
500

ORTHO
400

SPEED
200

ORTHO
500

ORTHO
300/200

SPEED
100

ORTHO
500

ORTHO
300/200

SPEED
200

ORTHO
500

ORTHO
400

ORTHO
300

SPEED
200

INOX 400
INOX 300

SPEED
200

INOX 400
INOX 300

SPEED
200

INOX 100

SPEED
100

TWIN 300
TWIN 200

SPEED
100

TWIN 300
TWIN 200

SPEED
100

ORTHO
300

ORTHO
200

ORTHO
300

ORTHO
200

ORTHO
100

ORTHO
300

ORTHO
400

ORTHO
100

INOX 100
INOX 300
INOX 400

INOX 100
INOX 300
INOX 400

INOX 100 TWIN 200
TWIN 300

TWIN 200
TWIN 300

ORTHO
300

ORTHO
200

ORTHO
300

ORTHO
200

ORTHO
300

ORTHO
400

INOX 300
INOX 400

INOX 300
INOX 400

INOX 100 TWIN 200
TWIN 300

TWIN 200
TWIN 300

ORTHO
300

ORTHO
200

ORTHO
300

ORTHO
200

ORTHO
300

ORTHO
400

INOX 300
INOX 400

INOX 300
INOX 400

INOX 100 TWIN 200
TWIN 300

TWIN 200
TWIN 300

ORTHO
200

ORTHO
300

ORTHO
200

ORTHO
300

ORTHO
400

INOX 400 INOX 400 INOX 100

ORTHO
200

ORTHO
300

ORTHO
200

ORTHO
300

ORTHO
300

INOX 300 INOX 300 INOX 100

ORTHO
200

ORTHO
300

ORTHO
200

ORTHO
300

ORTHO
300

INOX 300 INOX 300 INOX 100 TWIN 200 TWIN 200

TWIN 200 TWIN 200

TWIN 300 TWIN 300

Tornitura/Torneria
per diam. 
11-15 mm

Tornitura/Troneria
per diam.
16-20 mm

Fresatura,
segatura

Foratura,
alesaggio

Foratura
alta pressione

Filettatura,
maschiatura

Lavorazione
alta velocità



I oli da taglio della gamma MOTO-

REX SWISSCUT INOX sono destinati

ai processi complessi di asportazio-

ni trucioli, quali la brocciatura, ma-

schiatura, alesaggio ecc. su mate-

riali di difficile lavorabilità con tali

metodi, specialmente i acciai al

nickel-cromo, i ferri a nucleo ma-

gnetico e i acciai di tornitura. 

Coordinando intelligentemente

l’insieme dei fattori, con i oli da ta-

glio MOTOREX SWISSCUT INOX è

possibile utilizzare le sinergie e mi-

gliorare considerevolmente le pre-

stazioni.

SWISSCUT TWIN

I oli da taglio ad altissime prestazio-

ni MOTOREX SWISSCUT TWIN pos-

seggono numerose qualità ecce-

zionali e sono idonei all’utilizzazio-

ne universale. Essi devono questa

peculiarità alla loro studiata combi-

nazione di oli di base superiori con

una complessa serie di additivi. I oli

da taglio SWISSCUT TWIN varcano

un dominio di applicazioni partico-

larmente differenziato. Sul piano

generale, essi si distinguono con

valori di taglio e di qualità di finitu-

re ottimali per lunghe durate dei

utensili. Ovviamente i prodotti del

programma oli da taglio SWISSCUT

hanno subito numerose prove pra-

tiche e dispongono dei migliori cer-

tificati di efficienza.

La gamma dei oli da taglio MOTO-

REX SWISSCUT TWIN è particolar-

mente indicata per i metalli pesan-

ti non ferrosi e con leghe leggere,

così come per i acciai semplici. Il

fluido di lavorazione MOTOREX

SWISSCUT TWIN ha conquistato i più

disparati settori che lo privilegiano

sempre di più.

SWISSCUT SPEED

I oli da taglio MOTOREX SWISSCUT

SPEED assicurano la capacità di ac-

celerazione necessaria nella lavora-

zione a grande velocità. La compo-

sizione dei oli di base, a basso gra-

do di viscosità, risponde allo stan-

dard SWISSCUT ma si differenzia dai

altri prodotti SWISSCUT per una

modificata combinazione dei addi-

tivi, permettendo di lavorare ad al-

tissime velocità. Avendo un elevato

potere di lubrificazione e di risciac-

quatura, questo prodotto garanti-

sce eccellenti gradi di finitura e una

durata di vita prolungata dei uten-

sili. Oltre a ciò la gamma degli oli da

taglio SWISSCUT SPEED vanta un’e-

semplare stabilità all’ossidazione.

I oli da taglio MOTOREX SWISSCUT

SPEED sono particolarmente indi-

cati per la produzione a grande ve-

locità di particolari in acciai legati,

ma anche in metalli pesanti non

ferrosi e a leghe leggere. MOTOREX

SWISSCUT SPEED si è fatto un nome

nella costruzione di aerei, di matri-

ci e di turbine.

Avete domande da rivolgere ai

esperti MOTOREX relativamente alla

nuova generazione di oli da taglio

SWISSCUT? In tal caso contattateci

al seguente indirizzo:

MOTOREX AG

Servizio Clienti “SWISSCUT”

Casella Postale

CH-4901 Langenthal 

oppure inviate una e-mail a:

motorex@motorex.com

MOTOREX-Focus:
MOTOREX SWISSCUT

Oli da taglio ad alte prestazioni del futuro
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Dopo aver introdotto con succes-

so il comando numerico su un tor-

nio a 8 mandrini con il MULTIDECO

20/8, TORNOS proporrà all’inizio

del 2002, un’interessante novità

per tutti i utilizzatori che desidera-

no aumentare considerevolmente

la loro produttività.

Avrete in tal modo la possibilità di

realizzare dei particolari che richie-

dono poche operazioni di lavora-

zione, in una reale configurazione

di lavoro a 2 pezzi per ciclo, grazie

al MultiDECO 20/8  [2x4] !

Questa nuova macchina, di cui par-

leremo più ampiamente in una ul-

teriore edizione, verrà svelata in

prima mondiale nel maggio 2002 a

Moutier, successivamente sarà

presentata in occasione delle varie

importanti esposizioni del 2002

(Metav, Amb e Bi-Mu ad esempio).

Le prime consegne di questa reale

soluzione [2x4] che disporrà di spe-

cifiche periferiche (in particolare

del caricatore) avverranno all’inizio

del mese di ottobre del 2002.

una nuova

2 3

4

67

8

1

5

X + X'

X + X'

X

X

X + ZX + Z

X + ZX + Z

Contromandrino

Battuta barraContromandrino

Battuta barra

MULTIDECO…

MULTIDECO 20/8 versione 2X4

Perfetta simmetria della cinematica per questa
MultiDECO [2x4] capacità 20 mm
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Si annuncia la comparsa di




