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Editoriale

CRISI E INNOVAZIONE
IN TORNOS

In Tornos, consapevoli di questa realtà, ci stiamo 
dotando dei mezzi per metterci in movimento, 
allo scopo di anticipare i cambiamenti, di rivedere la 
nostra cultura d’innovazione e di agire rapidamente 
focalizzando la nostra creatività sulla generazione di 
prodotti in grado di dare ai loro utilizzatori finali i 
vantaggi indispensabili alla loro competitività.

Tutti i nostri prodotti futuri sono pensati per un 
accrescimento di produttività, di effettività dei costi 
e di qualità di lavorazione, e ciò in un contesto di 
una più ampia scioltezza di avviamento. Arricchiamo 
rapidamente il nostro portfolio di prodotti in modo 
da poter affrontare e soddisfare, con la massima 
accuratezza, qualunque tipo di richiesta, e a qualsiasi 
livello, per le sfide poste dalla produzione.

Sulle nostre macchine « high-end », continuiamo a 
spingere sempre oltre il concetto di « Finished Parts » 
(vale a dire pezzi ultimati senza seconda operazione). 
Numerose innovazioni hanno visto e vedranno pros-
simamente il giorno. Capacità demultiplicata in ter-
mine di numero e tipo d’utensili, accresciute stabi-
lità termica e vibratoria, nuovo software, chiamato 
DecoDrive, operativo sul PC integrato alla macchina 
– fortemente orientato al mestiere e alla rapidità 
dell’avviamento – nuovi concetti ergonomici, affida-
bilità, lavoro con o senza cannone, lavoro in pinze o 
ai mandrini, ecco alcune delle direzioni strategiche 
che servono, quale base di lavoro, per l’evoluzione 
di quella esistente dei nostri prodotti e per la defini-
zione di quelli nuovi.

A riprova della forza innovatrice di Tornos, molto 
recentemente hanno fatto la loro comparsa nume-
rose nuove applicazioni. Citiamo ad esempio 
il taglio per generazione su Deco 10e Deco 13, la 
macchina Almac CUB112 che permette la lavora-
zione completa delle platine per orologi complessi, 
oppure la nuova multimandrino Chucker, con cui 

La crisi attuale risulta essere più aspra e più lunga del previsto. Sebbene le motiva-
zioni di base siano le stesse di quelle che l’hanno preceduta, questa crisi sarà sicura-
mente differente. Essa provoca un movimento di reazione generale indispensabile. 

Il mondo rimette in discussione i suoi prodotti di consumo e i suoi mezzi di pro-
duzione. Nel prossimo futuro assisteremo alla comparsa di vetture ibride, ad una 

generalizzazione di prodotti durevoli, all’evoluzione della flessibilità sotto tutte le 
sue forme, alla decentralizzazione dei sistemi d’informazione e alle mutazioni delle 
nostre impostazioni di pensiero. Questa crisi comporterà numerose fratture e capo-
volgimenti di posizioni acquisite. Contemporaneamente, a chi si terrà pronto, darà 

il via a nuove opportunità. Oggi più che mai, il futuro appartiene agli audaci.

si possono lavorare pezzi fusi oppure spezzoni e che 
consente di ridurre ragguardevolmente l’entità del 
materiale di base dei particolari lavorati.

Abbiamo inoltre avviato una politica che s’indirizza 
verso macchine più semplici, economicamente 
molto accessibili, affidabili e di facile utilizzo, allo 
scopo di apportare ai nostri clienti un vantaggio 
competitivo a fronte di particolari di contenuta com-
plessità.

Consci che, da parte nostra, sarebbe stato un atteg-
giamento di superbia non riconoscere la nostra ine-
sperienza nella progettazione e produzione di mac-
chine semplici, di qualità, dai costi estremamente 
bassi, siamo andati alla ricerca della competenza 
dove essa é presente, vale a dire in Asia ; e fu così 
che nacque la linea « Delta » derivata dalla nostra 
alleanza OEM con Precision Tsugami. Questa nuova 
linea di prodotti, firmata Tornos, permette a Tsugami 
di aumentare il tenore economico rapportato alla 
qualità. Va detto che Tsugami, in base allo stesso 
principio, si fa carico della commercializzazione dei 
nostri prodotti high-end multimandrini per il mer-
cato asiatico. Nuovi tipi di macchine, estremamente 
competitive in termini di capacità / prezzo faranno 
prossimamente la loro comparsa (p. 12).

Ed é così che, in questo periodo di crisi, Tornos si 
é dotata di mezzi d’innovazione decuplicati ; la sua 
sensibilità nei confronti delle necessità del mercato, 
la sua intelligenza competitiva, la sua focalizzazione 
sullo sviluppo di valori attuali per i suoi clienti sono 
l’oggetto di tutte le sue attenzioni. Lungi dal rinta-
narsi in attesa della fine della crisi, Tornos è in movi-
mento, allineata con le sfide del suo tempo.

 Philippe Jacot
 CTO Tornos SA
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I MIGLIORI PARTNER 

Un vecchio adagio recita « la classe non è acqua » e certamente non lo è l’attività di diffusione,  
vendita e assistenza tecnica del prestigioso marchio svizzero Tornos che la Tornos Technologies Italia  

porta avanti da anni in modo altamente professionale e competente. Un solido contributo alla competitività 
della meccanica italiana.   

Un nuovo concetto di servizio

Tornos Technologies Italia srl di Opera (Milano), filiale 
della Tornos S.A. di Moutier (Svizzera), rappresenta 
certamente un fiore all’occhiello del comparto mac-
chine utensili presenti in Italia, per quanto riguarda 
il supporto alle imprese nella scelta delle soluzioni 
di tornitura più adeguate e nell’assistenza tecnica 
postvendita.

Ben note al mercato sono le gamme di torni mono e 
plurimandrino, dalla serie Deco 10 / 13 / 20 / 26 Sigma, 
ai plurimandrini a CN, alle recenti Delta caratteriz-
zate da un vantaggioso rapporto costo / prestazioni e 
disponibili da circa un anno.

Inoltre Tornos SA, ha acquistato all’inizio del 2008, 
la società Almac di La Chaux de Fonds, conosciuta 
soprattutto in Svizzera per la fabbricazione di centri 
di lavoro a 3, 4 e 5 assi e di macchine per la produ-
zione di particolari dedicati all’orologeria.

« La nostra filiale – spiega il Barbara Stivan respon-
sabile amministrativo e delle risorse umane – si con-
figura come una vera e propria Società di servizi  
che opera per conto della Casa madre nella  
attività di promozione, vendita e assistenza delle 
macchine. Abbiamo messo a punto una struttura  
snella e agile in grado di intervenire rapidamente 
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su tutto il territorio italiano, ovunque si manifestino  
problematiche di tornitura. Grazie alle competenze 
del nostro personale, siamo fondamentalmente auto-
sufficienti e capaci di supportare la clientela a 360°, 
dalla presa in carico del problema alla sua soluzione 
con una o più macchine Tornos.

I nostri addetti alle vendite e i nostri tecnici sono 
infatti periodicamente istruiti e formati presso la Casa 
madre sulle nuove macchine e sulle più recenti imple-
mentazioni e innovazioni tecnologiche. Nella fabbrica 
svizzera il nostro personale viene accuratamente pre-
parato grazie anche alla presenza dei diversi respon-
sabili di prodotto, che, tra l’altro, hanno anche il com-
pito di supportare la nostra struttura nell’affrontare 
specifiche problematiche di tornitura dei clienti. »

Walter Pasini è il coordinatore delle vendite. La sua 
dinamicità e la sua competenza sono ampiamente 
note sul mercato.

« La nostra strategia aziendale – puntualizza – ha 
come obiettivo primario la partecipazione conti-
nua alle problematiche della clientela attraverso un 
affiancamento sistematico : una vera e propria part-
nership. Uno dei nostri punti di forza è certamente 
il nostro servizio tecnico commerciale di supporto ai 
coordinatori vendite di zona.

Grazie ai nostri coordinatori di zona e ai nostri agenti 
siamo in grado di coprire tutto il territorio nazionale, 
operando secondo strategia aziendale.

A qualsiasi esigenza, dalla verifica di fattibilità di lavo-
razione di pezzi normali o speciali ai problemi tecnici, 
ai ricambi, alla assistenza tecnica, siamo sempre in 
grado di intervenire con tempestività e professiona-
lità. Siamo in grado di studiare il pezzo e di definire 
la migliore soluzione di lavorazione comprensiva delle 
attrezzature necessarie. »

La soddisfazione del cliente costituisce per Tornos 
Technologies Italia l’obiettivo primario e la vera refe-
renza e Walter Pasini sottolinea che solitamente un 
cliente che acquista una prima macchina diventa un 
cliente fedele.

« Non sono poche le officine che hanno decine di 
nostre macchine. Il nostro cliente, tra l’altro, sa di 
potere sempre contare sulla nostra struttura per 
quanto riguarda le implementazioni e gli aggiorna-
menti, dei quali viene sempre informato in modo 

Barbara Stivan, Direttore Operativo

« In questo  
momento delicato  

dell’economia  
riteniamo  

nostro compito  
stare al fianco  

dei nostri clienti… »

da potere essere costantemente in grado di avere a 
disposizione macchine tecnologicamente aggiornate 
per potere realizzare pezzi con elevate caratteristiche 
qualitative.

Con l’obiettivo di fare sempre di più e meglio nella 
risoluzione di particolari problematiche, abbiamo 
anche incentivato la pratica delle visite tecniche con 
i clienti presso la Casa madre. L’obiettivo è di avvici-
nare sempre di più la fabbrica al cliente, mettendolo 
in grado di toccare con mano quello che potrebbe 
diventare il proprio investimento e di incrementare 
i contatti con il nostro mercato attraverso il lavoro 
dei responsabili di prodotto in collaborazione con il 
supporto vendite.
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« Raggiunto un livello tecnologico ai vertici, grazie alle macchine Tornos con i prodotti Deco - 
spiega con soddisfazione il Sig. IVOPizzamiglio, presidente - a fine 2007, ci siamo trovati di fron-
te ad una nuova necessità da affrontare : la sostituzione del primo reparto produttivo (in termini 
di anzianità) di LLL, ossia le macchine a camme, ormai non più adatte alle esigenze dei nostri 
clienti in relazione alle precisioni e qualità dei pezzi da eseguire. Dopo un’attenta valutazione 
delle proposte del mercato, attraverso vari contatti con i diversi possibili fornitori di torni di fascia 
low-cost, la nostra decisione è ricaduta sulle macchine della serie Delta di Tornos.

La scelta, oltre che per le caratteristiche tecniche e per l’ottimo rapporto costo / prestazioni della 
macchina è stata determinata anche dalla stretta collaborazione che si è sviluppata negli anni 
con Tornos Technologies Italia che ci ha consentito di crescere entrambi superando di molto il 
classico rapporto venditore / cliente.

La mia soddisfazione è molto concreta e la riassumo così :

1. Pezzo « colonnina », materiale OT58, eseguito su macchina a camme 
modello Tornos R10 : tempo di esecuzione pezzo 15 sec. Rendimento 
giornaliero del 70 %

2. Medesimo pezzo eseguito su Delta 12/5 III : 
tempo di esecuzione pezzo 9 sec. Rendimento 
giornaliero del 95 %

Oggi siamo estremamente contenti di avere scelto Tornos 
come partner anche per le macchine low-cost, grazie alla 
grande affidabilità, produttività della nuova serie e, non per 
ultimo, la semplicità di utilizzo. Siamo felici possessori di 2 
macchine serie Delta diametro 12 e stiamo valutando di incre-
mentare il nostro parco macchine anche con le più grosse Delta 20. »

UNA STORIA DI SUCCESSO 

Azienda: Leghe Leggere Lavorate S.r.l. 
Via Lucania 23/25- 20090 Buccinasco (MI)

Tél. 02.45712115- Fax 02.4880012 
info@legheleggere.com
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TORNOS TECHNOLOGIE ITALIA
Via Cesare Pavese. 21
I-20090 OPERA / MI
Tél. +39 02 5768-1501
Fax +39 02 5768-15230
italia.contact@tornos.com

Abbiamo verificato che queste visite programmate, 
con presentazioni dedicate, sono una preziosa fonte 
di esperienze per i clienti, che apprezzano veramente 
molto questo servizio. »

Tra le peculiarità dell’attività della Tornos Technologies 
Italia meritano una particolare attenzione il servizio 
di supporto tecnico alla programmazione delle mac-
chine.

Grazie alla disponibilità di una « hot line » tec-
nica questo servizio è sempre rapido e tempestivo. 
Altrettanto rapida è l’assistenza tecnica postvendita. 
Nella società sono sempre a disposizione due « hot 
liner » e quattro tecnici, due specializzati in mono-
mandrini e due in plurimandrini.

Tornos Technologies Italia è quindi una realtà con-
creta e solida nel panorama italiano della tornitura 
che, grazie alle sue sempre più approfondite com-
petenze, conta di entrare sempre di più negli ambiti 
applicativi dei diversi settori per proporre soluzioni 
verticali, personalizzate a seconda delle esigenze. 
Le sue esperienze abbracciano ormai i più svariati 
settori, dall’automotive, all’elettronica, all’oreficeria, 

alla lavorazione di materiali preziosi, ai particolari per 
armamenti, all’occhialeria, all’idraulica, alla pneu-
matica, alla rubinetteria ecc. Senza dimenticare, 
aggiunge Walter Pasini, che Tornos è leader da oltre 
20 anni nella realizzazione di « pezzi di ricambio » 
per il corpo umano : viti traumatologiche, protesi, 
impianti e strumentario dentali, ecc.

« In questo momento delicato dell’economia – con-
clude Barbara Stivan – riteniamo nostro compito 
stare al fianco dei nostri clienti per supportarli anche 
nelle piccole e piccolissime esigenze. Siamo convinti 
che la nostra forza, oltre che dalla bontà delle nostre 
macchine sia rappresentata proprio dal nostro credo 
«il cliente non sarà mai solo ». »       

« La nostra strategia  
aziendale – puntualizza –  

ha come obiettivo  
primario la partecipazione  

continua  
alle problematiche  

della clientela. »

Walter Pasini, Responsabile supporto vendite
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Proseguire nella strategia

Da qualche anno Tornos si afferma con successo in 
differenti settori di attività quali il medicale, l’automo-
bile, l’elettronica, la micromeccanica e l’orologeria. 
Interpellato circa la pertinenza di questo approccio di 
cui le aziende sempre si appropriano, il Signor Willi 
Nef, direttore Commerciale e Marketing ci dice : « Non 
c’é dubbio che questa strategia sia la buona, essa ci 
da modo di mettere in opera delle specifiche capacità 
che abbiamo fatto nostre con l’esperienza. I successi 

Nuove macchine, nuovo accordo Tsugami e le presentazioni di applicazioni 
dedicate, sono all’ordine del giorno dei visitatori dello stand Tornos in occa-

sione della prossima EMO di Milano. Il fabbricante svizzero coglie l’occasione 
di una situazione mondialmente più calma, per affinare la sua strategia pre-
sentandone i concreti benefici ai suoi visitatori. Più che mai, la competitività 
delle aziende dipende dalle loro capacità di proporre ai lori clienti soluzioni 

innovatrici. A tale titolo la visita a questa EMO, che per prima potrebbe anche 
mostrare i brividi di una ripresa, nonché allo stand di Tornos s’impone.

di un settore non si nutrono con quelli degli altri. Ad 
esempio, la nostra lunga esperienza nell’orologeria, 
ci permette di proporre soluzioni valide e comprovate 
per la realizzazione di piccoli particolari complessi e 
precisi del settore medicale. Nello stesso ordine di 
idee, i vincoli di produzione e di qualità dettati dal 
settore dell’automobile, apportano maggior rigore 
agli altri settori ».

L’EMO, UN EVENTO DA
NON PERDERE
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Nuova macchina Gamma…

Tornos svela una nuova famiglia di macchine chia-
mate Gamma. Posizionati tra le macchine Deco, 
destinate alla realizzazione di particolari complessi 
e le macchine Delta, che riscuotono un grande suc-
cesso per la realizzazione di particolari da semplici a 
moderatamente complessi, questi nuovi torni com-
pletano l’offerta del produttore per la realizzazione 
di particolari mediamente complessi. Interpellato 
circa la difficoltà che può avere il cliente nel effet-
tuare la scelta tra una macchina Delta 20 / 5m una 
Sigma 20, una Gamma 20 o anche una Deco 20e, 
oppure « a », il Signor Nef ci spiega : « Quel che é 
importante, non é tanto il numero di macchine che 
sembra si spintonino sul segmento di mercato dei 
particolari di media gamma, ma bensì la possibilità, 
per il cliente, di disporre di una macchina rispondente 
appieno alle sue esigenze. Oggi, più che mai, Tornos 
si avvale di piattaforme di prodotti che consentono ai 

suoi clienti di disporre sempre della macchina che cor-
risponde esattamente alle loro necessità ! ». Questa 
nuova macchina, sarà presentata in versione 6 assi  
(Gamma 20/6) e sarà peraltro disponibile anche in 
versione 5 assi (Gamma 20/5).

…e nuova MultiAlpha Chucker

Fabbricante di soluzioni Chucker da oltre 50 anni, 
Tornos ha sempre proposto dei sistemi di caricamento 
in pezzi forgiati o imbutiti. Molto sovente, l’inconve-
niente di questo tipo di sistema, é che l’arrivo dei pezzi 
deve essere fatto su misura. Con il nuovo Chucker, 
composto di un robot installato all’interno stesso della 
macchina, tutto diventa più flessibile. Le capacità della 
macchina risultano accresciute poiché i nuovi man-
drini idraulici possono ricevere particolari con diame-
tro sino a 55 mm (vedi articolo a pagina 15).

Per rafforzare la propria posizione quale speciali-
sta nei diversi settori, Tornos presenta all’EMO 

le seguenti soluzioni :

MEDICALE

Deco 20 a – Nuovi apparecchi

La macchina presentata all’EMO, una 
Deco 20 a, é uno strumento di produzione 

ampiamente testato nel settore del medicale 
e, nello specifico, é equipaggiata per lavorare la 
vite dell’anca. Questa macchina presenta diversi 
dispositivi innovatori, ad esempio il mandrino a tre 
morsi utilizzato nel contro-mandrino che permette 
un serraggio detto « a corsa lunga » per prendere e 
serrare il particolare al di sopra di uno spallamento o 
un diametro più piccolo. Altro elemento di rilievo, é 
quello del mandrino girevole per la perforazione in 
punta che avviene attraverso l’utensile, per mezzo 
di un’alta pressione che si eleva sino a 210 bar.

Almac FB 1005 – Avviamento specifico

Fresatrice di barre orizzontali CNC 3 a 6 assi, questa 
macchina permette la realizzazione, con sempli-
cità, di particolari molto complessi. In occasione 
dell’EMO, i visitatori possono scoprire la lavora-
zione di un « abutment » (pilastro) dentale molto 
complesso.

ELETTRONICA

Delta 20/5 – Avviamento specifico

La macchina più elaborata della gamma Delta, 

LE MACCHINE TORNOS SULLO STAND F08 / PADIGLIONE 2

risponde in modo molto mirato a delle necessità di 
mercato chiaramente individuate. I clienti dispon-
gono pertanto di una macchina semplice e affida-
bile per produrre senza preoccupazioni dei partico-
lari che non richiedono operazioni molto complesse 
e ciò con il miglior rapporto prezzo / prestazioni. La 
possibilità di lavorare con o senza bussola di guida 
molto rapidamente, offre inoltre numerosi van-
taggi agli utilizzatori (vedi articolo a pagine 19).

MICROMECCANICA

Deco 10e – Nuovi apparecchi e utensileria

Le macchine « e » sono « più semplici » ma assolu-
tamente scevre da qualsiasi compromesso riguar-
dante la qualità o la precisione. Si tratta di torni 
automatici equipaggiati con un sistema di utensile 
indipendente in meno che le macchine Deco « a ». 
La macchina esposta beneficia di un nuovo con-
cetto di utensileria e apparecchiatura che accresce 
del 50 % il numero degli utensili fissi disponibili. 
E’ inoltre possibile montare, sul pettine due, tre 
utensili girevoli in luogo di due. Il numero delle 
possibilità di lavorazione é pertanto notevolmente 
maggiore.

Almac CU 1007 – Avviamento specifico

Mini centro di lavorazione, da 3 a 5 assi, dotato 
di un robot di caricamento e di scaricamento, la 
macchina esposta lavora un particolare micromec-
canico ultra preciso.

Per
s

a
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Integrazione completa dei prodotti Almac

Tutti i lettori di Decomagazine, conoscono i prodotti 
Almac. La novità sta nel fatto che, dall’Emo in poi, 
questi prodotti sono venduti, in tutto il mondo, con 
marchio Tornos ; tutti i modelli conserveranno la 
denominazione Almac seguita dal relativo numero, 
determinando la conclusione della tappa d’integra-
zione della Ditta Almac nel gruppo Tornos. Il Signor 
Gutknecht, Direttore Generale di Almac ci dice : 
« Noi operiamo in stretta collaborazione con Tornos 
beneficiando della potenza industriale del gruppo ciò 
che rappresenta un ragguardevole vantaggio per la 
produzione delle nostre macchine. Il fatto stesso di 
poterci affidare alla rete di vendita del gruppo Tornos 
ci ha permesso di estendere la nostra comunicazione 
in tutto il mondo e il successo non si é fatto attendere. 
Per i clienti, avere a disposizione un gamma completa 
di prodotti é un’opportunità di tutto rilievo ».

Il fatto stesso di poterci avvalere della rete di vendita del gruppo Tornos ci ha permesso 
di estendere la nostra comunicazione in tutto il mondo e il successo non si é fatto atten-
dere. Per i clienti, avere a disposizione un gamma completa di prodotti é un’opportunità 
di tutto rilievo.

AUTOMOBILE

MultiSigma Chucker – Novità

Il nuovo dispositivo Chucket, presentato in occa-
sione dell’EMO, comporta un robot inserito nel 
cuore della macchina e può caricare differenti tipi 
di particolari sino a 55 mm di diametro. Il Signor 
Martoccia, Product Manager, ci dice : « La soluzione 
“Chucker” consente la produzione di spezzoni in 
continuo con gli stessi vantaggi delle macchine ali-
mentate in barre, e ciò con dei torni ampiamente 
testati in produzione. Per i nostri clienti significa 
avere la garanzia di possedere il non plus ultra in 
termine di lavorazione degli spezzoni ». (Vedi arti-
colo a pagine 15).

Con un notevole aumento del numero di utensili che è possibile mon-
tare simultaneamente, la capacità di lavorazione offerta dalla gamma 
Deco « e » viene ad essere ampliata. Nell’immagine, la macchina Deco 10e 
esposta all’EMO.

Gamma 20/6 – Novità

La linea Gamma sarà costituita da due modelli 5 
e 6 assi. Il modello a 5 assi si basa su una cine-
matica ampiamente testata che ha determinato il 
successo della gamma Delta che comporta un pet-
tine in operazione adagiato su 2 assi e un blocco 
fisso di contro-operazione. Gamma si differenzia 
da Delta per delle potenze e delle corse superiori, 
per un numero di utensili fissi e girevoli più impor-
tante, nonché per la possibilità di aggiungere degli 
apparecchi speciali. La versione 6 assi, grazie all’ag-
giunta di un’asse Y sul blocco di contro-operazione, 
permette di realizzare delle lavorazioni complesse 
anche sul lato posteriore del particolare. Così come 
per la linea Delta, anche sulle macchine Gamma 
sarà disponibile un kit senza cannone. Per quanto 
riguarda l’utensileria, la macchina consente una 
grande flessibilità sia in merito agli utensili trasci-
nati che all’utensileria specifica. Prossimamente, 
per la serie Gamma, saranno proposti degli appa-
recchi che consentono di realizzare operazioni ad 
alto valore aggiunto come ad esempio il “tourbil-
lonnage”, la poligonatura o anche la fresatura 
inclinata.

PER TUTTI I SETTORI

Nuova piattaforma di software – Novità
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Nuova partnership con Tsugami

In concomitanza all’EMO di Milano, Tornos diventa 
rivenditore esclusivo dei prodotti Tsugami sui mer-
cati italiani, spagnoli e portoghesi. Per illustrare que-
sta nuova distribuzione che cambierà radicalmente 
l’aspetto dei mercati del Sud Europa, gli stand dei 
due fabbricanti si troveranno fianco a fianco e i rispet-
tivi tecnici specializzati si terranno a disposizione dei 
visitatori per presentare ed illustrare l’insieme delle 
gamme dei prodotti venduti. Il Signor Nef termina 
dicendo : « Per i nostri clienti, l’assortimento di Tornos 
e Almac rappresenta già un potenziale importante 
al quale, grazie all’accordo con Tsugami, si aggiun-
gono ancora altre possibilità di soddisfare le loro esi-
genze ». 

Visitare l’EMO ? Un must…

La domanda più frequentemente circolata nell’anno 
in corso, da parte degli espositori, é stata quella della 
partecipazione all’EMO. Una situazione mondiale in 
subbuglio, l’EMO di Milano notoriamente più pacata 
di quella di Hannover, la rinuncia da parte di alcuni 
fabbricanti… « Per Tornos » ci dice il Signor Willi Nef 

« non ci sono stati dubbi : l’EMO è un’opportunità 
rilevante per poterci presentare ai nostri clienti, e ai 
potenziali tali e riteniamo quindi indispensabile essere 
loro vicini. Nella presente edizione, la nostra parte-
cipazione é alquanto particolare poiché, mai prima 
d’ora nella storia di Tornos abbiamo annunciato e 
presentato un altrettanto elevato numero di novità 
per il mercato. Noi siamo fiduciosi e, che questa EMO 
sia o meno quella dell’inizio delle ripresa, saremo pre-
senti e a completa disposizione dei visitatori ».

Appuntamento confermato ! 
Tornos : Stand F08, Padiglione 2
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Una tendenza in espansione

In alcuni casi, l’impiego di una soluzione « chucker » 
risulta essere la più appropriata per lavorare i parti-
colari. Il notevole aumento di prezzo del materiale fa 
sì che si cerchi, con tutti i mezzi, di ridurre al minimo 
la quantità di materia necessaria motivo per il quale 
lavorare partendo da spezzoni é particolarmente inte-
ressante. A ciò si aggiunga che anche il minor ingom-
bro al suolo costituisce un parametro attraente per gli 
utilizzatori del concetto « chucker ».

Questo concetto apporta inoltre una flessibilità totale 
poiché é possibile disporre di due sistemi di carica-
mento su una stessa macchina e di passare da l’uno 
(quello delle barre) all’altro (quello degli spezzoni) in 
pochi giorni.

Un po’ di storia

I sistemi di alimentazione in spezzoni hanno sempre 
fatto parte dell’assortimento del fabbricante svizzero ; 

In occasione della prossima EMO di Milano, Tornos presenterà in anteprima il suo nuovo sistema di  
caricamento degli spezzoni su torni multimandrini, il sistema « chucker » in versione 2009.  

Questa soluzione, che consente la lavorazione di particolari stampati o forgiati, permetterà di aumentare 
considerevolmente le varietà di particolari realizzabili sui multimandrini Tornos.  

Incontro con il Signor Martoccia Product Manager.

sin dagli anni sessanta, le macchine SAS-16 e BS-20 
erano già disponibili in versione « chucker ». Il dispo-
sitivo di alimentazione in pezzi, allora, era sovente un 
toboga nel quale il pezzo veniva condotto al man-
drino (in posizione 1).

Già in occasione dell’EMO del 2007, Tornos presentò 
un dispositivo similare per il tornio MultiAlpha dispo-
sitivo che permetteva una doppia alimentazione per 
il lavoro di due pezzi per ciclo.

Questo genere di soluzione presenta però l’inderoga-
bile necessità di adottare un dispositivo esattamente 
corrispondente al pezzo da alimentare e, di conse-
guenza, a seconda dell’entità delle serie da realizzare 
questa esigenza costituisce un freno.

La flessibilità conferita al sistema « chucker »

Con il suo nuovo sistema, Tornos democratizza la 
soluzione « chucker » poiché lo strumento di alimen-
tazione consiste in un robot posto all’interno stesso 

ACCESSO A NUOVI MERCATI
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della macchina. Ben inteso esso può caricare diffe-
renti tipi di particolari ; un’altra novità, che offre una 
maggiore flessibilità, é rappresentata dai mandrini 
idraulici in grado di serrare dei particolari con dia-
metro sino a 55 mm. Con il sistema di serraggio tra-
mite mandrino, le esigenze di qualità in diametro e 
in grado di finitura degli spezzoni sono meno elevate 
e corrispondono allo standard di qualità degli spez-
zoni.

Il Signor Martoccia riferisce : « Dall’ultima edizione 
dell’EMO, circa il 15 % delle macchine MultiAlpha 
e MultiSigma che abbiamo venduto, sono del tipo 
« chucker ». Numerose aziende utilizzatrici di torni 
multimandrini alimentati in barre hanno completato i 
loro parchi macchine con le soluzioni di cui sopra ».

La partnership per un più ampio successo

Quale costruttore di macchine-utensili, la società 
svizzera si é assicurata la collaborazione di partner 
specializzati che ben conoscono le alee di un cari-
camento automatico pezzo per pezzo, ed é quindi 
in grado di fornire soluzioni idonee alle esigenze 
del cliente nonché perfettamente armonizzate con 
i suoi torni. Il robot si fa carico dell’alimentazione 
del tornio con particolari grezzi, mentre il recupero 
e la paletizzazione dei particolari finiti avvengono 
come quelli su macchine standard, vuoi tramite un 
manipolatore lineare oppure tramite un robot accop-
piato ad un paletizzatore integrato nella macchina a 
seconda delle esigenze del cliente. Per la soluzione 
in tema, si può parlare ormai di una tendenza che si 
profila in tutta l’Europa. Il vantaggio della paletizza-
zione consiste nel fatto che questa operazione riduce 
le varie manipolazioni dei particolari sia in merito al 
lavaggio che alla spedizione o ancora per altri tipi di 
operazioni quali, ad esempio, i trattamenti termici. 

La diminuzione degli interventi da parte dell’uomo 
riduce il tempo di passaggio, il rischio di danneggiare 
i particolari ed i costi che gli stessi occasionerebbero ; 
anche in questo caso sono i clienti a beneficiare della 
vasta esperienza di Tornos e dei suoi partner.

« CHUCKER » : solo vantaggi

Un tornio previsto per la lavorazione di spezzoni, non 
perde affatto la sua capacità originale di lavorare par-
tendo da barre. Ad esempio, in caso di cambiamento 
di processo può essere utilizzato il caricatore. La cine-
matica della macchina resta invariata, solo la prima 
posizione é mobilizzata dal sistema di caricamento 
robotizzato. E’ pertanto assolutamente possibile 
aggiungere un caricatore a barre senza modificare 
il tornio.

Il Signor Martoccia aggiunge : « Con il sistema « chu-
cker » i nostri clienti possono non solo lavorare dia-
metri maggiori ma altresì dei tubi poiché é anche 
disponibile la possibilità di un serraggio dall’interno. 
La ragione principale di adottare di un tale sistema, 
consiste oggi nella possibilità di lavorare dei parti-
colari nei materiali, nelle forme o in diametri non 
disponibili in barre ».

Aumentare in produttività…

Ai giorni nostri, la qualità degli sbozzi stampati o 
forgiati si presta perfettamente alla lavorazione tra-
mite tornitura. Essendo lo sbozzo già fatto, il volume 
da lavorare si riduce, vale a dire che il numero delle 
postazioni per le necessarie operazioni sulla macchina 
é conseguentemente ridotto. Inoltre, nel caso in cui 
siano sufficienti poche operazioni, la soluzione « chu-
cker » con il suo robot, permette di lavorare con due 
particolari per ciclo.
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I torni automatici Tornos MultiAlpha e MultiSigma 
sono equipaggiati con motomandrini ; ne deriva che 
ogni postazione di lavorazione dispone di una velo-
cità di mandrino e di un posizionamento indipen-
dente grazie al suo motore integrato che é in grado di 
eseguire delle operazioni alla velocità ideale per ogni 
mandrino e di fermare il pezzo su ogni posizione per 
effettuare, ad esempio, delle operazioni di fresatura 
e di foratura posizionate.

Questo concetto é disponibile anche su MultiAlpha. 
Detta macchina, con i suoi 5 utensili in contro-opera-
zione, permette la lavorazione di particolari complessi 
sui due lati. I torni multimandrini di Tornos consen-
tono oggi di realizzare particolari sinora eseguibili sui 
centri di lavorazione.

In considerazione del costante aumento delle dimen-
sioni dei diametri lavorabili, il fatto di poter adattare 
ogni velocità di taglio rappresenta un apprezzabile 
punto a favore. Le velocità indipendenti aiutano le 
aziende tornitrici nella perenne ricerca di una produ-
zione ancor più vantaggiosa e ottimizzata.

… risparmiando

Come detto in precedenza, un tornio equipaggiato 
con il sistema « chucker » continua ad essere un tor-
nio di alta produzione che beneficia della vasta espe-
rienza del fabbricante svizzero per quanto riguarda 
le soluzioni multimandrini. L’elevata produttività, la 
flessibilità, l’aumento dei diametri dei particolari rea-
lizzabili ed il contenuto ingombro al suolo sono tutti 
innegabili atout economici. L’autonomia dello « chu-
cker » é garantita dal serbatoio dei pezzi disponibili.

Le possibilità di palettizzazione, riferite a dimensioni 
standard dei pallet, sono numerose per cui viene ad 
escludersi la necessità di molteplici sviluppi specifici 
per ogni singolo cliente.

In conclusione il Signor Martoccia precisa : « La solu-
zione « chucker » consente la produzione di sbozzi in 
continuo con gli stessi vantaggi di quelli ottenuti con 
le macchine alimentate in barre ed il tutto su dei torni 
largamente testati per le loro capacità produttive. Per 
i nostri clienti, tutto ciò costituisce la garanzia di avere 
a disposizione il non plus ultra per quanto riguarda la 
lavorazione degli spezzoni ».

IL NUOVO SISTEMA « CHUCKER » IN QUALCHE DATO :

Sistema di Robotizzazione : Staubli

Ingombro : Nessuna modifica di ingombro della macchina, il robot é all’interno

Sistema di serraggio : Mandrini idraulici

Diametro di serraggio massimo : 55 mm

Lunghezza massima dei particolari : sino a 130 mm. In funzione del diametro, é necessaria una con-
ferma da parte dell’ufficio tecnico del fabbricante (peso, forma…)

Disponibilità : A partire dal 2010

Termine di consegna medio : 8 mesi

Programmazione : Tramite il PC integrato. Il sistema di robotizzazione é pilotato dal 
TB-Deco

Desiderate ottenere maggiori 
informazioni ?
Rivolgetevi direttamente al Signor 
Martoccia le cui coordinate sono le 
seguenti :
martoccia.r@tornos.com
Tel. +41 32 494 44 44
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Il mercato risponde positivamente

Secondo il Signor Villard, e nonostante il periodo 
economicamente difficile, la risposta del mercato a  
questa nuova gamma di macchine é molto promet-
tente. Una buona metà delle macchine vendute  
sino ad ora, sono state acquistate dai mercati euro-
pei mentre la restante metà é stata assorbita da 
due grandi nazioni gli USA e l’Asia. I modelli che in  
Europa hanno incontrato il maggior gradimento, 
sono quelli a 5 assi lineari. Sui restanti mercati anche 
gli altri modelli si sono ritagliati una buona posizione. 
Certo, i risultati sono inferiori alle previsioni tuttavia 
questa nuova gamma di macchine piace molto agli 
utilizzatori grazie alle sue caratteristiche e ai vantaggi 
offerti.

Per fare il punto sulle caratteristiche della linea Delta, abbiamo incontrato il Signor Serge Villard, Product 
Manager in Tornos. Questa gamma di macchine, dedicata di base alla realizzazione di particolari torniti da 

semplici a mediamente complessi, ha più di una corda al suo arco. Andiamone alla scoperta…

Vediamone alcune tramite il menù :

Con o senza bussola

La prima caratteristica che il Signor Villard desidera 
mettere in risalto, é data dalla possibilità di trasfor-
mare un tornio a fantina mobile classico, che può 
utilizzare differenti tipi di bussola di guida, in un tor-
nio che lavora senza cannone di guida, sul principio 
del tornio a fantina fissa. Il Signor Villard ci dice : « la 
possibilità di assettare il tornio per operare nelle con-
dizioni migliori di lavorazione in funzione della geo-
metria dei pezzi, del tipo di materiale o della qualità 
delle barre é, per i nostri clienti, un reale beneficio. 
Per di più tale assestamento può essere effettuato 
in soli 30 minuti. Tutti i modelli della gamma Delta 
offrono questa possibilità ».

DELTA: IL LAVORO SENZA BUSSOLA E  
UN’ACCRESCIUTA LIBERTÀ
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Si tratta di un reale vantaggio sempre più apprez-
zato dai fabbricanti di particolari torniti. La possibi-
lità di lavorare senza bussola è offerta anche da altri 
costruttori ma, molto sovente, si tratta di fare una 
scelta in fase d’acquisto del tornio, vale a dire con o 
senza bussola di guida, scelta che, ovviamente, rende 
il tornio meno polifunzionale.

Perché questa tecnica ?

Quali sono le ragioni che induco a lavorare con que-
sta tecnica ? Il Signor Villard ci dice : « I vantaggi che 
derivano dal lavoro in assenza di bussola, sono mol-
teplici. In primo luogo, la caduta o perdita di materia 
é ridotta di 2/3 circa, ciò che, a seconda del costo 
del materiale, può rappresentare un fattore econo-
mico molto importante. In secondo luogo la barra 
del materiale non ha bisogno di essere di elevatis-
sima qualità dimensionale di tipo h9 o h8 – che a 
volte richiede un’operazione di rettifica per garantire 
una costanza nel diametro necessaria ad un guida 
perfetta nel cannone -. Il lavoro senza bussola per-
mette di liberarsi di queste costrizioni dando conse-

guentemente luogo ad una seconda economia. In 
certi casi, il lavoro senza bussola permette inoltre di 
garantire tolleranze di geometria, quali la circolarità, 
altrimenti difficili da ottenere con una bussola classica 
o, ancor più, se girevole. In definitiva, per tutti questi 
particolari corti o delicati per i quali il cannone non 
costituisce valore aggiunto, il fatto di non dover mon-
tare e regolare un elemento supplementare riduce 
i tempi delle regolazioni e contribuisce all’aumento 
della produttività del tornio che é l’obiettivo finale 
d’ogni fabbricante di particolari torniti ».

Flessibilità

E’ poi la soluzione a tutti i problemi di materia e 
di precisione ? Non proprio poiché questo sistema 
presenta dei limiti, da cui deriva l’interesse di poter 
cambiare tornando ad una lavorazione classica (pinza 
+ bussola di guida). I particolari realizzati in tal modo 
non dovrebbero, per principio, avere una lunghezza 
superiore a 3 volte il diametro della barra. Il Signor 
Villard aggiunge : « E’ un limite alquanto teorico che 
dipende anche dal tipo di materiale e dal diametro 

Qual é la differenza tra queste bussole ?

Contrariamente alla bussola girevole, trascinata dal 
mandrino per mezzo di una boccola di trasmissione 
e limitata a 8.000 giri / minuto, la moto-bussola, 
o cannone con motore integrato come indicato 
dal suo nome, non ha più rapporto con il man-
drino permettendole di girare ad una velocità net-
tamente superiore, sino a 12.000 giri / minuto. Il 
moto-cannone permette anche di lavorare dei par-
ticolari con lunghezza sino a 170 mm, ciò che pone 
questa macchina tra le più performanti della sua 
categoria. Con il suddetto moto-cannone il pas-
saggio da un lavoro « con bussola » ad uno « senza 
bussola » e viceversa é ulteriormente semplificato. 

Il cannone fisso classico é piuttosto destinato alla 
realizzazione di lavorazioni micromeccaniche di 
grande precisione (esempio tipico : l’orologeria) su 
materiali non ferrosi o acciaio di tornitura.

Con bussola di guida  Senza bussola di guida

3 assi 4 assi 5 assi
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della barra. Il rapporto sopra esposto, é certamente 
inferiore quando si parla di particolari di micromecca-
nica lavorati partendo da barre molto piccole le quali 
comportano fenomeni di flessione. Ciò premesso, é 
l’esperienza e l’abilità d’ogni tornitore che determina 
la scelta ». Tornos, con la gamma Delta, offre questa 
scelta ! 

Un accesso facile

Così come per le linee Sigma e Micro, Tornos ha 
scelto di comandare la gamma Delta adottando il lin-
guaggio di programmazione classico ISO con il quale 
gli operatori dei torni, delle fresatrici e di altre mac-
chine si sono ampiamente familiarizzati. In effetti, 
se il sistema TB-Deco, sviluppato da Tornos, rappre-
senta un vero valore aggiunto per programmare dei 
torni multi-assi di tipo Deco con 4 sistemi di utensili, 
il sistema ISO si presta molto bene alla programma-
zione di un tornio CNC a 2 canali. Il Signor Villard 
aggiunge che con Delta l’obiettivo era quello di ren-
dere accessibile il tornio a tutti gli utilizzatori in pos-
sesso delle conoscenze di base di programmazione e, 
a volte, poco inclini ad integrare un altro metodo di 
programmazione. « Riteniamo di esserci riusciti, visto 
che i nostri tecnici ci riferiscono che l’impratichirsi da 
parte dei nostri clienti del comando (Fanuc Oi-TD cari-
cato con un soft di programmazione ISO reso idoneo 
da Tornos) é molto rapido ».

Il Signor Villard precisa che prossimamente verrà 
conferito un maggior confort alla programmazione 
grazie allo sviluppo di diverse macro che gli utiliz-
zatori delle macchine Tornos ben conoscono e alle 

quali sono già abituati. Torneremo in argomento in 
un prossimo numero di Decomagazine.

La libertà di scelta in un’ampia gamma…

Di questi tempi, l’acquisto di una macchina avviene 
prevalentemente per soddisfare una precisa necessità 
di lavorazione e non tanto pensando ai particolari che 
si potrebbe produrre tra uno o due anni. La famiglia 
Delta é composta da diversi modelli nelle due capa-
cità 12 e 20 mm ed esistono delle versioni a 3, 4 o 5 
assi. Queste macchine sono prevalentemente offerte 
sotto forma di differenti package dotati di equipag-
giamenti più o meno ricchi consentendo di offrire per 
ogni esigenza il miglior rapporto prezzo / capacità…

… completata da un elevato numero di opzioni

Anche se le macchine sono semplici e vendute sotto 
forma di “pacchetti”, l’utilizzatore può in ogni 
momento completare il suo tornio con delle opzioni 
ed accessori che potrà adeguare lui stesso.

« Già solo per quanto riguarda la bussola di guida 
sussiste la possibilità di scegliere tra quella girevole 
trascinata dal mandrino, la moto-bussola o la bussola 
fissa. A breve, al nostro elenco di opzioni, aggiunge-
remo un porta-bussola che consente il montaggio dei 
cannoni ad aghi del tipo Habbegger e, ben inteso, 
la possibilità di lavorare senza bussola continuerà ad 
esistere », precisa il Signor Villard.

Per tornare alla gamma di periferiche e di accessori 
che Tornos propone con i suoi torni Delta, si anno-
verano anche il caricatore automatico tipo SBF 320, 

Di questi tempi, l’acquisto di una macchina avviene prevalentemente per soddisfare una precisa necessità di lavorazione e non tanto pensando ai particolari 
che si potrebbe produrre tra uno o due anni. La famiglia Delta é composta da diversi modelli nelle due capacità 12 e 20 mm ed esistono delle versioni a 3, 4 o 
5 assi. Queste macchine sono prevalentemente offerte sotto forma di differenti package dotati di equipaggiamenti più o meno ricchi consentendo di offrire 
per ogni esigenza il miglior rapporto prezzo / capacità…
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Intervista

decomagazine : Malgrado la loro classifica-
zione di macchine relativamente semplici, i 
torni Delta sembrano essere piuttosto ben 
equipaggiati, qual è la loro base ?

Serge Villard : Se lei si riferisce agli equipaggia-
menti che compongono i package di base (I, II o III), 
tutto dipende evidentemente dal tipo che sceglie 
il cliente. Il tipo I viene raccomandato per produrre 
dei particolari torniti e forati che non necessitano 
dell’arresto del mandrino. Il tipo II permette in 
aggiunta di realizzare alla barra delle operazioni 
trasversali grazie ad un apparecchio a 3 mandrini 
girevoli trasversali. Il tipo III, molto apprezzato, ha 
le stesse possibilità del tipo II ma con un confort di 
utilizzo supplementare della macchina. Nello spe-
cifico l’equipaggiamento di base include il moto-
cannone (macchina esclusivamente a 5 assi), una 
pompa ad alta pressione con 4 uscite comandate 
dalla funzione M che permettono di condurre una 
lubrificazione ottimale sulle postazioni degli uten-
sili sia in operazione principale che in contro-opera-
zione. L’equipaggiamento standard include inoltre 
un eiettore pneumatico con lavaggio ad olio della 
pinza del contro-mandrino e, a completamento 
dell’equipaggiamento é compreso anche un nastro 
trasportatore dei pezzi.

Va precisato che nei modelli del tipo III, offriamo 
l’asse C sul mandrino principale mentre sugli altri 
modelli il mandrino é provvisto di un arresto posi-
zionato per grado (360 posizioni). I nostri rivendi-
tori saranno lieti di poter illustrare, ai futuri utiliz-
zatori dei torni Delta, ciò che distingue tutte queste 
varianti.

dm : Che cosa ci può dire in merito alle per-
formance ?

Serve Villard : Per quanto riguarda le prestazioni 
del tornio, i mandrini hanno un ruolo determi-

SERGE VILLARD : INTERVISTA LAMPO

nante. Tutte queste macchine sono provviste di 
mandrini e contro-mandrino con motore integrato 
o moto-mandrino. Essi sviluppano una potenza 
rapportata alle capacità della macchina permet-
tendo di tornire sino a 12.000 giri / minuto con 
l’utilizzo del moto-cannone. Questa tecnologia 
offre anche altri vantaggi : meno rumore e una 
minor manutenzione grazie alla soppressione delle 
cinghie di trascinamento. Il raffreddamento dei 
mandrini avviene tramite un liquido proveniente 
da un circuito indipendente ciò che permette di 
mantenerli in una temperatura relativamente bassa 
non andando a perturbare la situazione termica e 
quindi la precisione della macchina.

dm : Lei parla di precisione ma, per garantirla, 
sono necessari anche altri elementi…

Serge Villard : Si certamente, la precisione di una 
macchina dipende da vari fattori sulla cui esposi-
zione non ci attarderemo. Ciò che é importante 
per gli utilizzatori, é di disporre di un tornio che 
si mette rapidamente a temperatura (periodo di 
riscaldamento) e che, in seguito, produca dei par-
ticolari le cui variazioni di quote siano minime, e ciò 
allo scopo di non dover costantemente intervenire 
per cambiare i correttori d’utensili. Ciò premesso, 
é stato appurato che questi torni hanno un ottimo 
comportamento sia dal punto di vista termico ma 
anche per quanto riguarda la ripetizione del movi-
mento degli assi.

L’intelaiatura principale, che costituisce lo zoccolo 
e la base dei mandrini, e l’intelaiatura verticale 
sono peraltro perfettamente dimensionate e forni-
scono un’ottima stabilità all’insieme ciò eliminando 
le micro-vibrazioni e permettendo, in tal modo,  
di ottenere i migliori gradi di finitura dei partico-
lari e prolungando inoltre la durata di vita degli 
utensili. 



03 / 09 decomagazine   23   

che é di tipo a bagno d’olio, con uno stoccaggio di 
barre su un piano inclinato che consente un carica-
mento ottimale per qualsiasi tipo di barre con dim. 
dai 3 ai 20 mm., il convogliatore dei trucioli a nastro 
che comporta una più ampia autonomia di funzio-
namento del tornio oppure ancora il ricuperatore dei 
fumi d’olio perfettamente integrabile al tornio. Altri 
dispositivi ed accessori complementari che accre-
scono le possibilità di lavorazione, possono essere i 
kit che permettono di lavorare barre profilate (e ciò 
con o senza bussola) oppure ancora il dispositivo per 
l’evacuazione dei pezzi lunghi (oltre i 75 mm). Con 
questo sistema, l’evacuazione dei pezzi dalla zona 
di lavorazione avviene tramite il contro-mandrino 
in infilata ed é possibile prendere in considerazione 
anche particolari con lunghezza sino a 300 mm. Si 
noti che il sistema standard per il recupero dei par-
ticolari sino a 80 mm permette lo scarico dei pezzi 
al naso del contro-mandrino ma anche al cannone, 
ad esempio nel caso di una coppia, senza l’aiuto del 
contro-mandrino. Il Signor Villard precisa : « Gli abi-
tuali rivenditori Tornos sono in grado di informarvi 
circa la disponibilità di queste opzioni, non esitate 
pertanto a contattarli ».

Libertà di presa in carico

Gli utilizzatori sono formali : l’ergonomia della mac-
china é molto buona. Lo spazio a disposizione nella 
zona di lavoro é gradevole e permette un buon accesso 
per la regolazione degli utensili. Sempre nell’ambito 
dell’ergonomia, il comando é posto al centro della 
macchina e permette quindi all’operatore un accesso 
agevole garantendogli, nel contempo, la visibilità sulla 
zona di lavorazione, innegabile vantaggio durante la 
regolazione del tornio.

Libertà di produrre

Nel frattempo, le macchine Delta, sono state vendute 

ovunque nel mondo e per molteplici settori oltre al 
subappalto si annoverano il medicale, l’orologeria, 
l’elettronica nonché l’aeronautica. Anche per quanto 
riguarda i materiali il ventaglio é vasto : si spazia dai 
metalli non ferrosi agli acciai inox più tenaci senza 
escludere materiali vari come i diversi tipi di plastica, 
il nylon e per, il settore del medicale, ovviamente il 
titanio.

Il Signor Villard conclude dicendo : « L’inserimento 
delle macchine Delta nella gamma dei prodotti Tornos, 
ci ha permesso di offrire un’efficace soluzione a quei 
clienti che ricercavano macchine semplici, economi-
camente molto interessanti, ed in grado di produrre 
determinati particolari a prezzi più competitivi. Questi 
torni completano in modo perfetto la gamma Tornos 
orientata, sino ad oggi, sia verso macchine multi-assi 
molto ricche in equipaggiamenti, atte a fabbricare 
particolari tecnologici, così come macchine di altis-
sima precisione per le esigenze della micromecca-
nica » ; Ed egli aggiunge che per Tornos, con l’avvento 
delle macchine Delta si prospettano nuovi segmenti 
di mercato : « Un nuovo mondo di cui andare alla 
scoperta »,

Se desiderate maggiori informazioni sulle macchine 
Delta, potrete contattare il Signor Serge Villard alle 
seguenti coordinate :

Tél. +41 32 494 44 44 
Fax +41 32 494 49 07  
villard.s@tornos.com

Se lo desiderate, potete scaricare il catalogo sul sito 
web di Tornos. http://www.tornos.com/dnld/prd-pdf/ 
tornos-delta-12-20-uk.pdf 
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TB-DECO, UNA TECNOLOGIA IN ANTICIPO  
SUL SUO TEMPO!

Nel 1996, mentre contemporaneamente veniva presentata la nuova linea di prodotti Deco, Tornos proponeva 
alle aziende di tornitura un software dedicato : il TB-Deco. Anche se oggi ciò può far sorridere, all’epoca non 
era raro che alcuni clienti acquistassero il loro primo computer per « passare » alla Deco. Fu un passo fonda-

mentale con il quale si aprivano le porte su numerose nuove opportunità. A quel tempo i documenti  
TB-Deco parlavano d’ottimizzazione energetica mentre oggi, a quasi 15 anni di distanza, tutti parlano di 

« motion control », ma cose c’é di nuovo ?

Funzionamento :

TB-Deco é un sistema d’ausilio alla programmazione 
e genera tavole che gestiscono le traiettorie d’ogni 
asse e mandrino e che, s’ispira, fondamentalmente, 
al funzionamento di una macchina a camme. A tale 
scopo é provvisto di un potente elaboratore integra-
to, un interpolatore proprio e un simulatore macchi-
na.

All’operatore il software permette di disporre le ope-
razioni visivamente su una linea di tempo e di gene-

rare un codice di maggior efficacia per il CNC. Il soft 
funziona nel medesimo modo di quelli utilizzati per 
il montaggio delle riprese fatte da cineasta amato-
riali. Posizionare le operazione nei punti desiderati é 
molto semplice. Poiché gli utensili, con le loro geo-
metrie, si trovano in un data-base, non rimane che 
indicare i movimenti desiderati utilizzando il codice 
ISO.

Per gli irriducibili del CFAO, TB-Deco é compatibile 
con le principali soluzioni esistenti sul mercato ciò 

Interfaccia uomo-macchina razionale ; TB-Deco permette la programmazione semplice di tutti i tipi di particolari.

CAMMA

360° 360°

ELETTRONICA
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ISO
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x



26   decomagazine 03 / 09

Aspetti tecnici

che, per un utilizzatore che desidera programmare 
tutte le macchine del suo parco con lo stesso siste-
ma, costituisce un apprezzabile vantaggio !

Un po’ di storia

Contrariamente ad un CNC classico che, negli anni 
80 non lavorava che in modo consequenziale aspet-
tando che un utensile avesse finito per iniziare a 
muovere quello successivo, la tecnologia TB-Deco 
permette di realizzare gli avvicinamenti e i disimpe-
gni degli utensili durante la lavorazione, aumentando 
quindi notevolmente la produttività avendo soppres-
so i tempi morti. Il codice generato da TB-Deco evita, 
inoltre, la maggior parte dei calcoli in tempo reale, 
ciò che allevia il CNC ed é questa la ragione principa-
le della gran differenza di produttività che intercorre 
tra le macchine Deco e le altre. I CNC sono talmente 
lenti che tutto il tempo « perso a calcolare » si riper-
cuote direttamente nei tempi dei cicli dei particolari 
fatti su CN classici.

E oggi ?

La potenza di calcolo dei CNC classici, che evidente-
mente é ampiamente migliorata, ed i tempi impro-
duttivi meno importanti che nel passato, consentono 
alla concorrenza di avvicinarsi alla produttività dei 
pezzi programmati con TB-Deco. Ma quali sono gli 
altri punti di forza di questa tecnologia ? Poiché tutti i 
movimenti degli assi sono precalcolati da TB-Deco, la 
potenza del software permette di condurre gli uten-
sili pianamente dalla loro posizione di riposo sino al 
loro punto di utilizzo, e ciò con tutta calma in tempo 
mascherato. Questo funzionamento in lentezza delle 
macchine Tornos permette, oltre al fatto di ridurre 
il tempo del ciclo, di garantire una qualità ottimale 
dei particolari realizzati : a numero di scatti inferiori 
corrisponde un miglior grado di finitura !

Le funzioni « copia - incolla » sono applicabili alle operazioni ma anche alle loro sin-
cronizzazioni.

CIÒ CHE FA TB-DECO OLTRE ALLA 
PROGRAMMAZIONE

– Messa in posizione dell’utensile da taglio.
– Messa in posizione della barra.
– Taglio.
– Messa in posizione del mandrino.
– Apertura della pinza del mandrino.

sue sicurezze.

per un solo particolare).

utensili frontali per rapporto al particolare.

contro-mandrino per rapporto al particolare 
durante il sostegno con il contro-mandrino.

caso di rottura dell’utensile da taglio.

o diametro troppo grande (forte usura o rot-
tura dell’utensile di tornitura).
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Motion control ! ? !

Alcuni nostri concorrenti, parlano oggi di migliora-
menti dei loro sistemi introducendo la nozione di 
« Motion Control » che corrisponde ad una funzio-
ne standard di TB-Deco la cui validità é stata ampia-
mente comprovata nel corso degli anni. Si tratta 
semplicemente della gestione degli utensili in « just 
in team » volta a preservare al meglio la meccani-
ca, riducendo in tal modo il consumo energetico e 
aumentando la qualità dei gradi di finitura.

Differenti versioni

Come avviene per tutti i software, anche TB-Deco 
si é evoluto verso una maggiore ergonomia e user-
friendliness d’utilizzo. Oggi esiste in due versioni : 
TB-Deco che permette la programmazione semplice 
delle macchine Deco di Tornos e la versione TB-Deco 
ADV che offre numerose funzionalità complemen-
tari, come ad esempio degli assistant grafici di pro-
grammazione del contorno (ad esempio : calcolo 
di un punto tangente), o delle macro (ad esempio : 
pettinatura), la simulazione 2D o ancora la visua-
lizzazione del contorno programmato. Con questa 
versione, inoltre, si possono programmare anche le 
macchine Micro e Sigma (sempre di Tornos) con un 
programma ISO Fanuc. Per gli utilizzatori abituati alla 
potenza della programmazione grafica intuitiva, ciò 
rappresenta la possibilità di utilizzare TB-Deco con 
macchine diverse dalle Deco.

Lavorare con delle tavole ?

A metà degli anni 90, la Società Fanuc ha sviluppato, 
in esclusiva per Tornos, un CNC che funziona tra-
mite tavole che consentono di pilotare in maniera 
indipendente ogni asse e ogni mandrino della mac-
china. Originariamente, questa tecnologia, associata 
al soft TB-Deco era denominata PNC-Deco. Questo 
sistema permette, in particolare, di comandare un 
tornio multimandrino con un solo comando nume-
rico (in luogo dei due della concorrenza), poiché il 
carico di calcolo richiesto al CNC é fortemente ridot-
to. Tornos é quindi l’unica Società a poter impiegare 
questi comandi numerici Fanuc, la cui reputazione 
in termini di affidabilità, in particolare su delle mac-
chine dell’alto di gamma, é ampiamente consolida-
ta. Fanuc, ultimamente, ha sviluppato un protocollo 
differente denominato PTO o Path Table Operation 
con cui sono equipaggiate le macchine Tornos dota-
te di un PC integrato. Questa originale tecnologia, 
offre la possibilità di definire preliminarmente tutti i 
movimenti di lavorazione e di registrarli sotto forma 
di ordini di movimenti nelle tavole (PTO). In seguito, 
in fase d’esecuzione, gli ordini contenuti nelle tavole 
vengono semplicemente trasmessi, nel ritmo appro-

priato, agli asservimenti (assi e mandrini della mac-
china) che lavorano il particolare.

Tra i numerosi vantaggi di questa tecnologia, citere-
mo tra gli altri, la possibilità di poter effettuare una 
migliore ottimizzazione grazie alla vista d’insieme del 
programma prima della sua messa in esecuzione ; il 
significativo aumento della performance del coman-
do numerico che é sgravato dal compito di interpo-
lazione e la possibilità di realizzare, senza limiti, tutti 
i tipi di forme e di combinazioni dei movimenti…

E il futuro ?

Oggi Tornos ha accumulato quasi 15 anni d’espe-
rienza nella programmazione dedicata alla profes-
sione della tornitura, ma cosa ci riserva il domani ? 
Il Signor Curat, responsabile dell’innovazione di sof-
tware in Tornos ci dice : « stiamo lavorando su nuove 
soluzioni più ricche in intelligenza, mestiere e user-
friendliness grazie ad un’interfaccia tipo Windows. 
Ma soprattutto questa intelligenza sarà installata 
direttamente sulla macchina grazie ad un PC inte-
grato. Questa modalità apporterà non solo nume-
rosi vantaggi per la programmazione delle nostre 
macchine, ma accompagnerà i tornitori durante 
l’avviamento della macchina e durante la produzio-
ne. Gli obiettivi delle future macchine sono quelli di 
cogliere la sfida dello « zero tempo di regolazione » 
dello « zero difetti » e dello « zero tempo d’attesa » ». 
Tornos investe fortemente in questo tipo di soluzione 
che, pur continuando a garantire tutti i vantaggi sto-
rici del TB-Deco, offre una piattaforma adeguata per 
costruire nuove funzionalità totalmente dedicate alla 
tornitura che permetteranno ai nostri clienti di svilup-
pare una maggiore competitività e valori aggiunti per 
rapporto a quanto ottenuto dai loro concorrenti.

Visualizzazione grafica del contorno programmato.
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Dal punto di vista tecnologico, DECOdrive con-
sente di riunire, sotto lo stesso tetto, i tre gran-
di tipi delle usuali operazioni : Programmazione 
– Avviamento e Ottimizzazione del programma 
pezzo – Controllo della produzione. Gli ingegne-
ri di Tornos, in collaborazione con Fanuc, stanno 
progettando una soluzione che permetta di utiliz-
zare la potenza e la flessibilità offerte da un PC 
integrato alla macchina salvaguardando al tempo 
stesso la funzionalità, la performance e l’affidabi-
lità del comando numerico. In altre parole il PC e 
il CNC comunicano sufficientemente rapidamente 
affinché la maggior parte delle operazioni effet-
tuate dall’operatore sia gestita dal PC e la piatta-
forma software come con le soluzioni tradizionali. 
Questo ambiente utilizzatore unico permetterà di 
programmare, di avviare, di ottimizzare e di segui-
re la produzione di un particolare.

A qualsiasi livello, l’operatore potrà sviluppare, sal-
vaguardare, ottimizzare e riutilizzare le operazio-
ni più adeguate al suo ambiente. In questo senso 
DECOdrive é unico, é il solo sistema di pilotaggio 
del tornio che consente alle aziende di sviluppare, 
razionalizzare e riutilizzare le sue competenze nel 
contesto generale (programmi pezzi, avviamento, 
produzione).

Così come per il TB-Deco, il DECOdrive razionaliz-
za il tempo del ciclo ma per di più riduce i tempi 
dell’avviamento coadiuvando attivamente l’opera-
tore e migliora la qualità della produzione offren-
do una maggiore visibilità. Per cogliere le odierne 
sfide, Tornos é convinto che una macchina non 
debba solamente essere veloce in fase di produ-
zione, ma anche nella fase di avviamento e ciò in 
modo particolare per soddisfare le esigenze delle 
piccole serie.

La piattaforma software DECOdrive contiene, 
come nel TB-Deco, un potente elaboratore che 
integra il proprio interpolatore per la generazione 
di tavole e un simulatore macchina per il pilotag-
gio virtuale degli assi e dei mandrini ; riprendendo 
in tal modo i vantaggi « Motion Control » e l’aiuto 
alla programmazione di TB-Deco.

Per di più, il motore 3D di DECOdrive sorveglia, 
con una sino ad ora ineguagliata precisione, la 
maggior parte dei rischi di collisioni e fornisce le 
simulazioni necessarie alle interfacce utilizzatori 
proposte.

Il nuovo comando DECOdrive si compone di un PC 
industriale integrato alla macchina, con uno scher-

DECODRIVE, IL FUTURO É SVELATO

Sulle nuove macchine MultiAlpha e MultiSigma, TB-Deco viene riversato al loro interno grazie al PC integrato.
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Tornos Operator
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19“ Touchscreen
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mo tattile 19 pollici, di una tastiera stagna, di un 
pannello utilizzatore specificato da Tornos per la 
tornitura e di un comando numerico Fanuc 30i.

Il soft DECOdrive sarà ovviamente disponibile 
anche fuori macchina, su un PC classico.

Interfaccia utilizzatore – 3 livelli in un 
ambiente comune

DECOdrive propone un’interfaccia utilizzatore 
unico composta da 3 livelli di utilizzo raggrup-
pati sotto una sola e stessa interfaccia :

DECOdrive Programmare

La funzione DECOdrive Programmare riprende 
ovviamente la filosofia TB-Deco precedentemente 
descritta, ma vi aggiunge numerosi vantaggi sia 
sul piano ergonomico che su quello tecnico.

I punti forti di TB-Deco quali lo spostamento visi-
vo delle operazioni su una linea di tempo, il pre-
calcolo dei movimenti e la vista d’insieme delle 
operazioni, necessaria all’ottimizzazione non solo 
sono mantenuti ma anche ampiamente migliorati. 
La programmazione é ben inteso in modo grafico 
ma é anche in modo testo o codice e i post-proces-
sori di FAO, come Gibbs-CAM, ESPRIT, PartMarker 
SwissCam o SylvieExpert fanno evidentemente 
ancora parte delle possibilità di interfacciamento.

Il nuovo modulo di gestione del sapere, apre le 
possibilità di gestione, di organizzazione, di memo-
rizzazione dei programmi, delle funzioni, degli 
utensili e degli equipaggiamenti della macchina 
per ogni particolare e per ogni caso di utilizzo.

DECOdrive Programmare e il suo potente moto-
re 3D permette la visualizzazione e la simulazione 
di tutti i movimenti di lavorazione del particolare 
nell’ambiente macchina con un controllo visivo, o 
in secondo piano, della maggior parte dei rischi di 
collisione tra i diversi equipaggiamenti macchina.

DECOdrive Operatore

Con DECOdrive Operatore, Tornos ha deciso di 
impegnarsi a ridare attrattiva per i mestieri della 
meccanica e della tornitura alle nuove generazioni 
di meccanici e di aiutare i suoi clienti a trovare la 
necessaria mano d’opera qualificata. Con tali scopi 
DECOdrive si fregia d’essere una vera innovazione 
per l’operatore, con i migliori utensili di aiuto alla 
preparazione della macchina e d’ausilio alla gestio-
ne e al controllo della produzione.

DECOdrive Operatore accompagna così l’operato-
re e lo guida attraverso differenti tappe di prepa-
razione o di avviamento della sua macchina, poi 
lo informa sullo stato e sulle necessità della sua 
produzione. DECOdrive Operatore riduce in tal 
modo i rischi d’errori e abbrevia i tempi di messa 
in produzione.

Lo svolgimento della preparazione della mac-
china, o dell’avviamento, basato in primo luogo 
sull’esperienza Tornos, si conformerà progressiva-
mente a quella dell’operatore. Tale svolgimento, 
prima di proporgli i mezzi per visualizzare ed otti-
mizzare la sua produzione, lo aiuterà a scegliere il 
suo equipaggiamento macchina ed i suoi utensili, 
poi lo guiderà nella regolazione dell’ambiente del 
particolare e degli utensili.

Le funzionalità di gestione e del controllo della pro-
duzione sono innanzitutto una messa a disposizio-
ne dell’operatore delle corrette informazioni sulla 
sua produzione : stato attuale e necessità future 
della sua produzione, necessità future della mac-
china (manutenzione predittiva). Queste funziona-
lità, permetteranno poi di conoscere, di seguire e 
di sorvegliare le evoluzioni termiche, vibratorie ed 
altre della macchina.

DECOdrive Servizio

DECOdrive Servizio ha lo scopo di limitare i tempi 
d’arresto e per ciò supportare l’utilizzatore ogni 
volta che la situazione non si svolge come previsto. 
Con i manuali in linea, capirete perché la vostra 
macchina non si comporta come lo avete immagi-
nato. Gli allarmi e le messe in guardia vi saranno 
spiegati nel dettaglio : la vostra macchina saprà 
chiamarvi quando avrà bisogno di voi ; potrete 
sapere qui ha modificato cosa e quando, ecc…



03 / 0930   decomagazine

Presentazione

La produzione di prodotti finiti, continua ad essere 
una tra le più importanti attività economiche del 
paese, e ciò particolarmente nel settore dell’auto-
mobile come in quello delle macchine utensili e del 
genio meccanico.

L’industria siderurgica gioca un ruolo preponderante 
in Moravia (all’est del paese).

La Repubblica Ceca produce non solo birra mondial-
mente nota, ma imbottiglia anche acqua minerale 
che sgorga da oltre 900 fonti naturali. Nelle regioni a 
Sud della Moravia ed in alcune zone della Boemia, si 
produce del vino. I « knedlík », una sorta di polpette 
di patate o di pane, fan parte dei piatti tradizionali 
della cucina ceca.

L’artista Alfons Mucha, specializzato nelle materie 
plastiche che utilizza nell’arte moderna, i composi-
tori Antonin  e  Smetana, il marato-
neta Emil Zátopek, così come gli scrittori Franz Kafka 

e Milan Kundera, sono annoverate tra le personalità 
ceche maggiormente conosciute.

La Repubblica Ceca non é solamente nota, a livello 
mondiale, in materia di hockey su ghiaccio, foot-
ball o birra, ma anche perché faceva, e fa parte, dei 
leader mondiali nella produzione di macchine. Essa 
opera da numerosi anni in tutti i campi della costru-
zione meccanica, nel settore dell’automobile, nella 
produzione di macchine-utensili e delle presse, nella 
produzione di impianti per le industrie energetica, 
elettronica e aerospaziale. In questi ultimi anni, la 
Repubblica Ceca é diventata il più grande produttore 
di automobili, se si considera la quantità di automo-
bili prodotte per rapporto al numero degli abitanti di 
questa piccola nazione dell’Europa Centrale.

Il considerabile aumento dell’attività di montaggio 
dell’automobile nella Repubblica Ceca, nel corso di 
questi ultimi anni, ha messo sotto un’enorme pres-
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genze dei clienti, sia per quanto riguarda la quantità, 
i termini di consegna o la qualità.

Noi non proponiamo unicamente il rispetto di tutte 
le esigenze commerciali, ma anche una collabora-
zione competente in materia di sviluppo dei prodotti 
e processi, di pianificazione della qualità, un’affi-
dabilità nelle consegne e la sicurezza di un servizio 
post-produzione e la logistica. Il nostro sistema di 

sione i sub-appaltatori cechi in questo specifico set-
tore, nel quale la società Klein & Blažek é uno dei 
principali esponenti.

…Klein & Blažek GmbH

La storia della fabbrica di Štity risale al 1958, anno 
di lancio della produzione di campanelli per le abita-
zioni, dei giocattoli per bambini e del calco per com-
pressione della bakélite. La costruzione della nuova 
fabbrica, nella quale é stata trasferita la produzione 
del costruttore ŠKODA da Mladá Boleslav, é stata 
ultimata nel 1970. La fabbrica é stata privatizzata nel 
1994 e il nuovo proprietario ha fondato la Società 
Klein & Blažek GmbH.

La Società Klein & Blažek Gmbh, é stata fondata dal 
Signor Antonin Klein e dall’Ingegner Richard Blažek 
nel 1994. Nello spazio dei suoi 15 anni dalla fonda-
zione, la fabbrica si é affermata come una delle più 
importanti aziende della regione ; essa ha moltipli-
cato per dieci il suo fatturato e quadruplicato i suoi 
effettivi. Con i suoi oltre seicento salariati, la società 
Klein & Blažek é oggi uno dei datori di lavoro più 
importanti della zona.

Klein & Blažek GmbH é una società ceca al 100 % 
che si consacra, principalmente, alla fornitura di par-
ticolari per l’industria dell’automobile. Essa é mem-
bro dell’Associazione dei costruttori di automobili 
della Repubblica Ceca ; quasi il 90 % dei suoi pro-
dotti sono destinati appunto all’industria automobili-
stica e ciò da quasi 38 anni.

…Strategia dell’azienda Klein & Blažek GmbH

La cooperazione commerciale con dei partner rino-
mati, obbliga la società al costante rispetto delle esi-

GENERALITÀ
Superficie 78 864 km2

Popolazione 10,23 Milioni

Popolazione attiva 5,3 milioni

Capitale  Praga

Moneta Corona Ceca

Fatturato 2008   
40 milioni di EURO

Dipendenti   
650 persone

Produzione  
50 % all’esportazione, 50 % all’interno 
della nazione

Certificazioni  
ISO TS 16949, ISO 14001

Clienti : 

Alcala Industrial SA
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gestione integrato é certificato conforme alle norme 
ISO TS 16949 a ISO 14 001.

Ogni anno, la nostra società ricorre a dei non trascu-
rabili mezzi in materia di investimento. Tutte le attività 
connesse alla produzione e ai servizi della società si 
svolgono in locali rinnovati o nuovi e su attrezzature 
meccaniche ultrasofisticate. Noi poniamo l’accento 
sulla soddisfazione del cliente, la buona comunica-
zione con i partner, la reattività alle loro necessità, 
l’organizzazione, la qualità, la formazione dei nostri 
dipendenti e anche sul rispetto dell’ambiente.

La soddisfazione dei nostri clienti si manifesta in una 
serie di riconoscimenti : ultimamente, ad esempio, la 
nomina per il premio Volkswagen Group Award del 
2005 e 2006 oppure l’ottenimento del titolo Visteon 
Important Partner Award – Metals Commodity per 
l’Europa nel 2005.

…perché macchine Tornos

Nel 2000, avevamo acquistato i primi torni auto-
matici Tornos Deco 13a. La grande capacità di pro-
duzione e l’affidabilità delle macchine Tornos, così 
come l’assistenza tecnica ed il servizio post-vendita, 
ci hanno convinti di continuare ad investire nelle 
macchine di questa marca. La Svizzera é rinomata 
per la grande qualità ed il livello di tecnicità delle sue 
macchine ; l’azienda Tornos ne ha dato la conferma.

In materia di produzione automatizzata, non siamo 
certo dei debuttanti : da numerosi anni utilizziamo 
le macchine delle Società ZPS, INDEX e DMG ed era-
vamo quindi in possesso di elementi per il confronto. 
Nella Repubblica Ceca, le macchine Tornos godono 
già da molto tempo di una solida reputazione. Pur 
tuttavia, così come fanno i nostri clienti dell’indu-
stria automobilistica che c’impongono delle elevate 
esigenze e controllano la nostra qualità e le nostre 
capacità in materia di sviluppo continuo, anche noi 
abbiamo controllato e confrontato i diversi forni-

tori in base al loro grado di tecnicità, prezzi e servizi 
offerti. Non eravamo solo alla ricerca di una solu-
zione per l’incombente necessità di modernizzare la 
produzione, bensì di una soluzione che fosse orien-
tata verso il futuro.

La rivoluzionaria soluzione della cinematica delle 
macchine Deco, abbinata al nuovo software di con-
trollo PNC DECO recentemente sviluppato e al soft 
di programmazione TB DECO, che sarà fornito con 
tutte le macchine, ha permesso di rispettare tutte 
le condizioni e di raggiungere gli obiettivi che ci 
eravamo preposti con l’introduzione dei nuovi torni 
automatici. L’acquisto di un tornio automatico a 
sei mandrini della serie Multideco, ha costituito un 
mezzo per valutare i passi a venire.

 > 2000 2 x Deco 13a   

 > 2001 Multideco 26/6 

 > 2003 Multideco 20/6 

 > 2005 Deco 20a 

…senza personale qualificato, anche una buona 
macchina non vale niente

L’azienda Klein & Blažek GmbH provvede costante-
mente al miglioramento delle competenze tecniche 
del suo personale. Ad ogni nuovo investimento in 
nuove tecnologie, investiamo anche in vasta misura 
nel miglioramento della qualifica dei tecnici, la for-
mazione nel settore delle nuove tecnologie, la pro-
grammazione e la conduzione delle macchine. Par-
tiamo dal principio che i costi di produzione dei pezzi 
determinano il livello di qualità del nostro personale 
tecnico.

I nostri dipendenti sono stati formati alla pro-
grammazione e conduzione delle macchine Multi-
deco direttamente dalla società Tornos di Moutier.  
Una parte della formazione é stata altresì consacrata 



03 / 09 decomagazine   33   

alla descrizione della tecnologia dei particolari pro-
dotti.

Questo genere di lavoro non sarebbe possibile senza 
collaborazione con i fornitori e la medesima é reci-
proca poiché noi trasformiamo le nuove compli-
cate esigenze in termini di produzione (prodotti più 
rapidi, più precisi, più abbordabili, più complicati) in 
un compito veramente facile. Per i nostri fornitori 
di tecnologie, si tratta di una sfida e di un punto 
di partenza per conseguire lo spiegamento e lo svi-
luppo delle macchine e tecnologie applicate. Per noi 
non si tratta di delegare il sito di produzione ; noi 
cerchiamo dei fornitori di tecnologia completa e, un 
partner così l’abbiamo trovato nella società Tornos.

L’utilizzo del soft di programmazione TB DECO ci 
permette di calcolare molto rapidamente il tempo di 
produzione dei particolari torniti con una precisione 
nell’ordine del secondo, senza che sia necessario un 
controllo sulla macchina, ciò che ci consente di ese-
guire un calcolo molto preciso del prezzo del nuovo 
prodotto. La rapidità di reazione alle domande dei 
clienti (la comunicazione di una tariffazione seria) ci 
aiuta ad ottenere nuovi contratti. Facciamo sempre 
tutto il possibile per avere una lunghezza d’anticipo 
sulla concorrenza.

Il fatto che la società Tornos garantisca questo sof-
tware che contiene, nell’equipaggiamento di base 
delle macchine fornite, la programmazione di tutti i 
modelli delle macchine prodotte, una biblioteca inte-
rattiva delle macchine, le definizioni delle funzioni, 
i comandi del programma, una simulazione grafica 
e dei test anticollisione, é la conferma dell’interesse 
che Tornos nutre per i suoi clienti, e non soltanto in 
fase d’acquisto della macchina, ma anche nel corso 
di una durevole partnership.

…una produzione flessibile dalla più elevata 
qualità

Investimento e tappe principali nello sviluppo 
della società – Questi obiettivi si traducono con un 
utilizzo dell’investimento che ha permesso la costru-
zione di nuove superfici di produzione e l’acquisi-
zione delle tecnologie di produzione più moderne 
al mondo nei due principali settori di produzione, 
lo stampo tramite compressione e la lavorazione, 
ambiti nei quali la società occupa oggi una posi-
zione vantaggiosa sul mercato mondiale dei fornitori 
dell’industria automobilistica.

Tutti i particolari lavorati sono realizzati in officine di 
produzione che rispondono a dei criteri di qualità, di 
ergonomia e di rispetto dell’ambiente.

Per Škoda Auto, produciamo in totale quattro parti-
colari di un motore a 3 cilindri per una cilindrata di 
circa 1,2 litri : la piastra di conservazione, la massel-
lotta e due distanziatori.

La società Visteon-Autopal, GmbH, Nový  : un 
importante cliente nel settore della lavorazione. Per 
questo cliente, nel 2000, abbiamo avviato la produ-
zione di particolari in alluminio lavorati destinati alla 
climatizzazione.

Questa collaborazione ha vissuto con successo uno 
sviluppo concreto tanto che dei particolari in acciaio 
saranno prossimamente prodotti in aggiunta a quelli 
in alluminio.

Qual si voglia cliente, é sempre alla ricerca di una 
quotazione bassa, un’elevata qualità, termini di 
consegna brevi e di soluzioni flessibili per le sue esi-
genze. Noi siamo persuasi che la nostra società, gra-
zie al suo moderno equipaggiamento e al suo per-
sonale tecnico qualificato, costituisca una soluzione. 
Noi non proponiamo soluzioni a buon mercato, ma 
di contro un eccellente rapporto tra qualità e costi di 
produzione. Produciamo particolari torniti a partire 
da barre sino a 65 mm di diametro, particolari cubici 
che vanno sino a 400 x 400 mm secondo le dimen-
sioni della tavola del centro di lavorazione, così come 
delle flange da 250 mm di diametro. Noi lavoriamo 
l’acciaio, la ghisa, l’acciaio inossidabile, l’alluminio 
e anche l’ottone ; disponiamo di un circuito di pro-
duzione automatica per il trattamento termico dei 
prodotti forniti. La nostra tradizione in costruzione 
meccanica é nata molti anni or sono. Il fatto che la 
nostra ubicazione strategica si trovi al centro dell’Eu-
ropa é lungi dall’essere un inconveniente.

Da sinistra a destra i Signori Antonin Klein, Radek Hansmann e il Signor 
Richard Blažek.
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Nella società Prefag Carl Rivoir GmbH & Co. KG a 
Walzbachtal, innovazione e qualità fanno parte di 
una lunga tradizione. L’azienda, fondata nel 1954 
dal Signor Karl Heinz Rivoir ha oggi un organico che 
conta 200 persone e, dal 2001, fa parte del gruppo 
Magnet-Schultz con sede a Memmingen, un gran 
fabbricante di attuatori elettromagnetici per diffe-
renti settori di applicazioni industriali. All’interno del 
gruppo di aziende, la società Prefag si é specializzata 
nella fabbricazione di particolari e prodotti nell’am-
bito della micromeccanica di precisione. In aggiunta 
alle competenze nella fabbricazione di particolari tor-

« I clienti che si acquisiscono grazie ai prezzi, si perdono proprio anche a causa dei prezzi ». Questa afferma-
zione del Signor Bernhard Bäzner, Direttore delle Utensilerie / Procedimenti dell’azienda Prefag Carl Rivoir 

GmbH, dimostra che questa prospera PMA desidera svilupparsi in funzione di altri meriti. Con delle idee 
innovatrici, dei prodotti di precisione ed una fabbricazione automatizzata, detta azienda s’impone di fron-
te alla concorrenza internazionale dando in là. Il mirabile successo di Prefag, con sede nell’idilliaca città di 
Walzbachtal, é in buona parte merito del fabbricante svizzero di torni automatici Tornos. Le due aziende 

collaborano in partnership allo sviluppo di strategie di lavorazione per ottenere un’impeccabile qualità nei 
processi ampiamente automatizzati.

niti, l’azienda possiede un elevatissimo savoir-faire 
in materia di montaggio di componenti di taglia 
ridotta in assemblaggi molto complessi. Nel campo 
della cinematica dei fluidi e delle tecniche di misura 
analogiche in particolare, ma anche nell’ingegneria 
medicale, nell’industria dell’automobile e, progressi-
vamente, nell’aeronautica, sono sempre più numerosi 
i clienti che beneficiano di questo talento e ordinano 
assemblaggi di raddoppiata complessità.

La direzione di Prefag vi ravvisa un potenziale di cre-
scita considerevole maturando l’intento di orientarvi 

« DA NOI, LA PRECISIONE É  
UNA TRADIZIONE »

Nell’ultramoderno parco macchine di Prefag, i torni automatici monomandrino CNC di Tornos dimostrano l’evidente superiorità della tornitura.
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l’azienda. Così, appena un anno fa, é stato realizzato 
un nuovo ampliamento pari a 5’550 m² di superfi-
cie supplementare dedicata alla produzione ciò che 
rispecchia perfettamente la messa in opera completa 
di questo sviluppo. « Dreh- und Angelpunkt » é un’of-
ficina di tornitura ultramoderna dotata all’incirca di 
90 torni, la maggior parte dei quali sono Tornos.

Dal subappalto al sistema di partnership

Prefag trae le sue origini dalla fabbricazione di com-
ponenti per il settore dell’orologeria. Nel corso degli 
anni, l’esperienza e le qualità della lavorazione di pre-
cisione si sono sviluppate e raffinate ; ragione per la 
quale oggi l’azienda rientra tra gli esperti più rinomati 
per le operazioni di tornitura complesse.

Oltre ai materiali correnti, vengono lavorati tutti i 
tipi di materiali : dagli acciai inossidabili resistenti agli 
acidi di qualità speciali alle leghe insolite passando 
per gli acciai di tornitura. Le taglie dei lotti possono 
andare da pochi a otto milioni di pezzi, nel rispetto 
delle tolleranze.

Ma tutto ciò non é sufficiente ! Prefag non vuole 
essere solo un fornitore di prodotti su misura per i 
suoi clienti poiché un partner affidabile costituisce un 
vantaggio primario. Il particolare e il processo di fab-
bricazione sono analizzati con il cliente e, se del caso, 
si apportano modifiche al componente. A questo 
punto i tecnici specializzati hanno già in mente le ope-
razioni a monte e i montaggi possibili. Attualmente, si 
distinguono due tendenze : da una parte i particolari 
diventano sempre più piccoli e le tolleranze sempre 
più rigorose, dall’altra parte sempre più funzioni ven-
gono integrate nei particolari che per tale motivo si 
fanno via via più complessi. Per la fabbricazione di 
questi particolari, le macchine-utensili devono rispon-
dere ad esigenze sempre più elevate : la fresatura in 
tutti i sensi, la foratura longitudinale ed eccentrica, 
la foratura trasversale e scalata in mezzo, il taglio, la 
profilatura e la pettinatura della filettatura in un solo 
serraggio lato anteriore e posteriore sono inseriti nei 
capitolati sempre più frequentemente. Questi i motivi 
per i quali, Prefag impiega molto tempo e dedica 
molta accuratezza nella scelta della marca prima 
dell’acquisto di una nuova macchina.

Le macchine devono essere veloci, precise, produttive 
e soprattutto flessibili. Circa quindici anni or sono, i 
responsabili aziendali decisero di essere i primi utiliz-
zatori in Germania della Deco 10e, e non si sono mai 
pentiti della scelta fatta. « La macchina ci ha convinto 
molto semplicemente circa il suo concetto e lo ha 
anche dimostrato in modo impressionante in occa-
sione di un’ardua prova » dichiara il Signor Bernhard 
Bäzner, il Capo del Reparto Utensileria di fabbrica-
zione in serie / Processi della Prefag. Per lui e per i suoi 

Il Signor Bernhard Bäzner, Capo del reparto Utensileria / Procedimenti della Prefag, mette sem-
pre mano per ottimizzare i tempi di produzione.
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superiori ciò che più depone a favore di Tornos é, evi-
dentemente, la flessibilità del costruttore svizzero.

La maggior parte dei fabbricanti di macchine-uten-
sili non pensa molto oltre che al mandrino pick-up, 
afferma il Signor Bäzner. In questo modo, i soldi non 
si fanno solo al taglio, ma al contrario a fronte del 
processo globale. Quando si buttano semplicemente 
dei pezzi fabbricati di precisione micrometrica in 
una cassa, non bisogna stupirsi se i tassi degli scarti 
aumentano. « Un fabbricante di macchine-utensili che 
progetta il processo di produzione nel suo insieme 
unitamente all’utilizzatore, e sviluppa con lui delle 
soluzioni di trasporto nonché l’assicurazione qualità, 
il montaggio e la logistica, contribuisce considerevol-
mente alla competitività del suo cliente ».

Una cooperazione a beneficio di tutti

Poiché Tornos e Prefag hanno una filosofia aziendale 
analoga, si é giunti ad un accordo di cooperazione. 
Prefag viene coinvolto da Tornos sin dalla fase di 
progettazione di nuove macchine e vi contribuisce 
con le sue esperienze pratiche. Di rimando, Prefag 
rende note a Tornos le nuove esigenze in materia di 
necessità concrete relative alla lavorazione e le solu-
zioni vengono sviluppate congiuntamente. Il tutto 
funziona poiché i provetti specialisti agiscono sui due 
fronti. Tornos non é un’azienda molto grande ; le 
decisioni non restano troppo a lungo in sospeso e 
non vengono prese troppo tardi. L’azienda é molto 
dinamica e particolarmente incentrata sulla clientela. 
Ciò premesso ecco perché Prefag non vede nessun 
ostacolo a ricoprire costantemente il ruolo di utilizza-
tore pilota per i nuovi sviluppi. Ciò é avvenuto anche 
per la Micro 8, presentata recentemente, che dopo 
qualche comune difficoltà di messa in opera, fun-
ziona ora a pieno regime dando la massima soddi-
sfazione. Questa macchina risulta essere di grande 
stabilità termica, qualità estremamente importante 
per il rispetto dei processi di fabbricazione a fronte 
di tolleranze severe. In fase di scelta della macchina e 
nelle ricerche preliminari, la suddetta caratteristica é 
stata ritenuta molto importante. Nella nuova hall, le 
Micro 8 sono state deliberatamente raggruppate al 
centro. Questo dettaglio dimostra di per sé con quale 
minuziosità Prefag pianifica i suoi processi.

I processi sono analizzati con precisione e ottimiz-
zati permanentemente. Ciò non può verificarsi se 
non disponendo di un personale opportunamente 
formato e estremamente motivato. Prefag, a giusto 
titolo, ne va orgoglioso !

L’azienda ricorre a degli effettivi di lunga data e forma 
regolarmente giovani reclute. Dopo la loro forma-
zione, questi giovani vengono generalmente assunti 
e portano idee nuove. In Prefag il livello di compe-

L’insolito insediamento del sito operativo per un’azienda di questo genere, l’estrema pulizia, il 
basso livello sonoro e la temperatura ottimale costituiscono le migliori condizioni per la pro-
duzione di qualità.
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tenze richiesto é elevatissimo e le mansioni sono 
molto varie. Oltre alla tornitura, tutte le tappe richie-
ste a valle, come la lavorazione in ripresa, la molatura, 
la tornitura dura, la politura ecc., sono realizzate in 
azienda, sino al montaggio degli insiemi completi.

Con questo scopo e per l’automatizzazione di speci-
fiche attività, i componenti della squadra sviluppano 
congiuntamente soluzioni semplici ma efficaci. Nel 
contempo l’azienda ha acquisito competenze tal-
mente elevate che le macchine di montaggio così 
come le installazioni e i dispositivi destinati alla manu-
tenzione dei particolari vengono progettati e fabbri-
cati sulle macchine stesse dell’azienda.

Si produce qualità, non la si misura

Attualmente, l’aerospaziale costituisce un segmento 
di mercato in evoluzione costante e Prefag intende, 
ovviamente, cogliere la sfida supplementare che rap-
presenta le sue direttive di qualità e procedure di con-
trollo rigorose. Ovviamente l’azienda le padroneggia 
con maestria e, oltre a tutte le certificazioni abituali, 
ha anche ottenuto l’autorizzazione dell’ufficio fede-
rale dell’aerospaziale (Lba). Ciò che sorprende é che 
pur esistendo una divisione AQ, ogni dipendente 
é responsabile della qualità e si rivolge ai superiori 
quando riscontra problemi che la riguardano.

Questo clima di fiducia é presente nell’intera 
azienda. L’insolito insediamento del sito operativo 
per un’azienda di questo genere, l’estrema pulizia, il 
basso livello sonoro e la temperatura ottimale costitu-
iscono le migliori condizioni per la produzione di qua-

lità. A tutto ciò si aggiunge il parco macchine ultramo-
derno. Tutte le aziende che devono quotidianamente 
fornire ai propri clienti prestazioni di elevata qualità, 
riversano inevitabilmente le stesse elevate esigenze 
sui propri fornitori di macchine-utensili. In Prefag e 
Tornos trovate due partner che si completano perfet-
tamente e ottengono un successo congiunto.

Prefag
Carl Rivoir GmbH
Prefagstrasse 4
75045 Walzbachtal (Germania)
Telefono (+49 0) 7203 87
e-mail : info@prefag.de
www.prefag.de

Tornos Technologies Deutschland GmbH
Karlsruher Strasse 38
75179 Pforzheim (Germania)
Telefono (07231/91 07 - 0)
e-mail : mail@tornos.de
www.tornos.ch

Il Signor Bernhard Bäzner, Capo del reparto Utensileria / Procedimenti della 
Prefag (li) ed il Signor Erich Beuttenmüller, dipendente Tornos del servi-
zio commerciale.

L’intelligente disposizione delle macchine, del luogo di misura e della perife-
rica, garantisce uno svolgimento della produzione senza alcuna difficoltà.
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Progetto di sinergia « Orologeria »

IL PROGRESSO TECNOLOGICO ATTRAVERSO  
LO SCAMBIO DI ESPERIENZE

Gli orologi meccanici stanno tornando. Ognuno di loro racchiude facilmente diverse centinaia di piccoli par-
ticolari di precisione, riuniti in un capolavoro di meccanica. La lavorazione é per il 50 % in tornitura classica, 

che, in altri termini, corrisponde alla produzione di particolari torniti. I pezzi più grossi, come le platine, 
i ponti e, sempre di più, le casse, sono fresati e ritagliati tramite stampino. Nell’ambito di un progetto di 

sinergia con differenti specialisti della produzione in orologeria, MOTOREX ha messo a punto dei liquidi da 
taglio performanti, sia per la tornitura che per la micro-lavorazione.

Tutti i responsabili della produzione nel settore 
dell’orologeria vi diranno che oggi, le aspettative 
imposte ai nuovi liquidi da taglio sono molto rigo-
rose. Pur conformandosi alle sempre più estreme  
esigenze tecniche, essi devono allo stesso tempo 
essere economici e rispettosi dell’ambiente. Per  
realizzare un tale grado di divario, é necessario che  
il produttore del liquido da taglio sia permanente-
mente in contatto con i professionisti dell’orologe-
ria.

Vantaggio per l’olio da taglio polivalente

Diversi specialisti, appartenenti ai settori considera-
ti, si sono riuniti dando vita ad un gruppo di lavoro 
costituitosi per studiare le necessità del settore. Era 
l’unico modo per trovare una risposta a delle esigen-
ze sempre più rigorose e che doveva mantenere la 
sua pertinenza anche in futuro.

Nel quadro degli oli da taglio ad alte prestazioni,  
gli oli ORTHO di MOTOREX sono stati in grado di 
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I risultati di fresatura con lo ZOOM XS di MOTOREX sono stati seguiti da 
vicino durante il progetto di sinergia e registrati su un resoconto di misura.

I moderni centri di lavorazione, impiegano gli utensili più disparati per ogni 
operazione. Il cambio dell’utensile é automatico.

Dopo la lavorazione, le platine vengono pulite. I liquidi MOTOREX ORTHO e 
ZOOM possono essere eliminati molto rapidamente senza residuo alcuno.

Ottone, titanio e acciai ad alta resistenza : l’orologeria dà regolarmente vita 
a dei a splendidi orologi e a dei procedimenti innovatori.

rispondere ad una fondamentale preoccupazio-
ne nell’orologeria : la polivalenza. I clienti tornitori 
vogliono sempre maggiormente realizzare le opera-
zioni più diverse, su materiali differenti e su differenti 
macchine, con un solo ed unico olio (vedi citazione 
della L. Klein SA).

Senza cloro né metalli pesanti, gli oli da taglio univer-
sali ORTHO sono predestinati alle delicate operazioni 
di tornitura dell’orologeria. Numerosi grandi nomi 
del settore, e fabbricanti di meccanismi (sbozzatori), 
possono oggi sfruttare efficacemente le performan-
ce delle loro macchine raggiungendo una qualità di 
fabbricazione massimale. Grazie agli oli da taglio 
ORTHO, che integrano la tecnologia Vmax, e gra-
zie alla sua vasta esperienza, MOTOREX ha potuto 
conseguire un elevato grado di fiducia da parte del 
settore dell’orologeria.

Tendenza in aumento : la micro-lavorazione

Con la tornitura classica, la micro-lavorazione (fresa-
tura, foratura, rettifica ecc.) é in aumento nell’orolo-
geria, in cui anche qui si assiste ad una sorprendente 

diversità di materiali. Gli orologi sembrano rivaleggia-
re nell’impiego dei materiali di difficile lavorazione. 
Cercando di rendere possibili l’impossibile, si raggiun-
gono livelli massimi di performance e l’innovazione 
fa progressi nell’orologeria, innovazione per la quale 
MOTOREX contribuisce attivamente proponendo la 
tecnologia dei fluidi appropriati.

Progetto di sinergia « Orologeria »

Il progetto di sinergia « Orologeria » ha permesso di 
mettere in luce nuove questioni, tramite gli scambi 
con gli addetti alla specifica produzione. Nel settore 
della micro-lavorazione, ad esempio, MOTOREX ha 
adattato il liquido da taglio ZOOM XS alle esigenze 
dell’attuale generazione di macchine e utensili, effet-
tuandone dei test con prove pratiche complete.

L’olio MOTOREX ZOOM XS é estremamente sta-
bile sotto alta pressione. Permette in tal modo di 
realizzare le operazioni di asportazione della mate-
ria in modo controllato, in tutte le situazioni, e di 
ottenere un’eccellente grado di finitura con tutti i 
materiali. Malgrado la sua eccellente resa di raffred-
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« Va detto che, da qualche anno, nel settore 
dell’orologeria, si nota una forte propensione nel 
merito dei metalli impiegati. Oggi, i materiali più 
lavorati sono gli acciai al cromo temperabili e gli 
acciai cromo-nickel-molibdeno (316L) senza zolfo. 
Poiché anche la tecnologia di fabbricazione degli 
acciai fini e dei metalli evolve, possiamo fornire 
all’industria orologiera dei materiali dell’alto di 
gamma come il titanio, il cobalto-cromo, le leghe 
senza nickel e la lega AISi 904L. Nell’orologeria di 
lusso, gli acciai ad alta resistenza come il 1.4441 
(acciaio per l’implantologia) il 1.4472 o il Phynox 
sono in piena ascesa ; ma se sono più difficili da 
lavorare, si distinguono nettamente dagli altri 
per la loro qualità, la loro resistenza ai graffi e la 
loro attitudine alla politura. I più piccoli particolari 
torniti (ad esempio le viti lunghe da 1,5 mm) sono 
anch’esse sovente fabbricate in acciai ottenuti 

tramite la metallurgia delle polveri (Law 100 X). 
Ancora solo qualche anno fa, non eravamo tecno-
logicamente preparati ! »

« DIVERSITÀ SEMPRE PIÙ NUMEROSE »

Da sinistra a destra : i Signori Philippe e Olivier Schiess –  
Proprietari della L. Klein a Bienne (CH)

Nell’ambito della tornitura, i fabbricanti di orologi spingono il sistema ai massimi limiti, sia a fronte dei materiali impiegati, che per le esigenze di qualità.

damento, non altera il colore d’origine dei metalli. 
Particolarmente fluido (ISO VG 7), questo stesso olio 
di sintesi espelle i trucioli attraverso le più strette gole 
e protegge efficacemente, in tal modo, gli utensili 
dall’usura.

Ridurre i costi e l’inquinamento

L’attuale generazione dei prodotti ORTHO e ZOOM 
non presenta pericoli per la salute e per l’ambiente 
contribuendo così a creare condizioni di lavoro ideali. 
L’effetto é positivo non solo sull’atmosfera dei luoghi 
di lavoro, ma anche sulla riduzione dei costi di elimi-
nazione. L’integrata tecnologia Vmax di MOTOREX 
accresce inoltre la produttività e prolunga notevol-
mente la durata di vita degli utensili.

Per avere maggiori informazioni sull’ultima gene-
razione dei liquidi da taglio per l’orologeria e sulle  
possibilità di ottimizzazione nella vostra azienda, 
contattate senza esitare il suo produttore :
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Dei prodotti ben mirati

La Società Dünner, fondata nel lontano 1935, offre 
utensilerie specifiche por i torni automatici da quasi 
oltre 75 anni ed esporta circa l’80 % dei suoi pro-
dotti. Questa lunga esperienza le permette di pro-
porre soluzioni ben appropriate alle necessità dei 
suoi clienti. « Abbiamo progettato e brevettato 
prodotti di nicchia che hanno quale scopo quello 
di aiutare i nostri clienti a realizzare i loro partico-
lari nelle migliori condizioni possibili » ci dice il Signor 
Dünner.

Incontrato in occasione del recente mediSIAMS, il Signor Daniel Dünner, direttore dell’omonima azienda,  
ci ha presentato alcune novità che beneficiano di tecniche avanzate. Specie nel settore del medicale, le solle-
citazione si fanno sempre più elevate, alcune leghe di materiali sono bandite e la complessità dei particolari é 
sovente molto elaborata ; per quanto possibile i particolari devono essere ultimati in macchina senza ripresa. 
Tutte queste esigenze hanno ovviamente un’influenza sulle scelte tecnologiche dei mezzi di produzione.

Serrare su un filetto ? No grazie !

La pinza a grand apertura permette di prendere in 
contro-operazione un particolare, che presenta un 
diametro maggiore davanti e inferiore dietro, e di 
effettuare il serraggio sul diametro minore. Il diame-
tro più grande si trova quindi all’interno della pinza 
e, poiché non vi viene fatto nessun serraggio, il grado 
di finitura di questo diametro sarà assolutamente 
esente da segni. Questo tipo di pinza permette per-
tanto anche di evitare di serrare i particolari su dei 
filetti. Per quanto riguarda la presa di pezzi delicati, 

PINZE E CANNONI FUORI NORMA
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Dünner propone altresì anche un sistema di limita-
zione di serraggio. « Questa tecnica, particolarmente 
allettante, é stata da anni ampiamente testata ed é 
un po’ peccato che numerosi clienti non conoscano 
ancora questa applicazione » precisa il Signor Dünner 
e aggiunge : « la pinza di ripresa, con grande aper-
tura, deve essere sviluppata su misura in funzione 
dei particolari da fabbricare. A volte, il semplice fatto 
di disporre di questa possibilità può persuadere un 
cliente ad acquisire una macchina ».

Evitare il grippaggio

Quale seconda applicazione, nell’ambito della guida, 
Dünner propone i cannoni in ceramica New Surf. 
Questa tecnologia, che permette di evitare il grip-

In ragione dell’aumentata velocità di taglio dei torni 
automatici, il grippaggio, nei cannoni in metallo duro 
é diventato, in questi ultimi anni, più frequente e ciò 
in particolar modo con l’impiego del G0 per effet-
tuare dei rinculi nel cannone. Per evitare il grippag-
gio, l’utilizzatore deve ridurre la velocità di rinculo 
nel cannone. Alcuni costruttori hanno apportato 
delle migliorie prevedendo, ad esempio, di bloccare 
meccanicamente il cannone dopo la regolazione.

Bloccaggio meccanico

Questo bloccaggio meccanico deve evitare che il 
movimento di rinculo G0 provochi un leggero rien-
tro del cannone e, tramite suo, un non desiderato 
serraggio sulla materia ciò che automaticamente 

paggio, esiste sia per i cannoni girevoli che per quelli 
fissi. Il Signor Dünner ci dice : « noi garantiamo che 
l’impiego del cannone in ceramica New Surf non dà 
nessuna possibilità al grippaggio nella lavorazione di 
acciaio o nell’acciaio inossidabile. Formuliamo una 
riserva per quanto riguarda il titanio. Tutto dipende 
dal tipo di titanio e dalla qualità del materiale. Per 
quanto riguarda il tipo d’olio utilizzato, osserviamo 
che ciò che oggi conta con i cannoni New Surf é 
disporre di un olio dotato di un buon potere di raf-
freddamento, ma sopratutto un olio che preservi gli 
utensili da taglio ! ».

causerebbe la segnatura della barra o il grippaggio. 
Poiché le macchine sono sempre più veloci, il bloc-
caggio meccanico non é più sufficiente. L’effetto 
dell’aumento di serraggio della materia in rinculo si 
verifica correntemente e la soluzione più idonea al 
problema é l’impiego di un cannone ceramica New 
Surf. Il vantaggio della ceramica é rappresentato dal 
suo coefficiente di sfregamento, che é inferiore del 
60 % a quello del cannone in carburo, ciò che evita 
una sbucciatura del materiale in caso di utilizzo del 
rinculo G0. Un altro vantaggio della ceramica é la 
possibilità di dare maggior tensione nel cannone 
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durante la regolazione, ciò che permette di man-
tenere quote più precise e di migliorare il grado di 
finitura della lavorazione. Indirettamente gli utensili 
da taglio lavorano in condizioni migliori : nessuna 
microvibrazione che deteriori gli angoli di taglio degli 
utensili.

Cannoni a tre posizioni

Sempre in tema della guida, il cannone a tre posi-
zioni permette di guidare, di serrare e di aprirsi auto-
maticamente secondo il volere dell’utilizzatore ; detto 
cannone a tre posizioni é un dispositivo girevole, con 
un raccordo pneumatico che permette di far variare 
la pressione dell’aria sul pistone di chiusura. Una 
batteria di elettrovalvole é posizionata nella mac-
china e il tutto é comandato da codici M. Le fun-
zioni M possono essere definite per guidare, serrare 
o aprire il cannone. Questo cannone, regolabile sul 
davanti, molto semplice da utilizzare, é anche molto 
flessibile. Serrandolo si rende rigida la macchina 
per le operazioni di fresatura. In posizione aperta, 
il caricamento della materia o l’estrazione delle sco-
rie risultano semplificate. La forza di serraggio può 
essere adattata in funzione delle diverse lavorazioni 
da effettuare. La lunghezza di serraggio di 40 mm 

é eccezionale in confronto a quella di un cannone 
standard (3-5 mm) e garantisce un serraggio perfet-
tamente parallelo. E’ disponibile in tre esecuzioni : 
bronzo, acciaio temperato e metallo duro.

Particolare senza corpo

« Il quarto prodotto che presentiamo é una pinza 
chiamata Long Star. Contrariamente ad una pinza 
standard, questa non ha corpo, ed é stata proget-
tata per accrescere la forza di serraggio » precisa il 
Signor Dünner. La problematica di base era sem-
plice ; l’azienda mirava a migliorare le pinze di grande 
dimensione per conferir loro una forza di serraggio 
superiore a quella usuale. La pinza di tipo F, utiliz-
zata in tutti i torni automatici, presenta dei vantaggi 
riferiti alla sua precisione e alla sua stabilità al serrag-
gio. Durante l’utilizzo nelle grandi dimensioni, uno 
dei clienti di Dünner ebbe a constatare che la mate-
ria aveva tendenza a ritrarsi allorquando lo sforzo si 
faceva impegnativo. L’utilizzatore aveva due scelte : 
vuoi diminuire gli avanzamenti della macchina, 
oppure cambiare il sistema di serraggio completo 
sostituendolo con un costoso sistema di pinze tirate, 
rinunciando in tal modo ai vantaggi della pinza  
tipo F.
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Astuzia tecnica…

Dopo un’approfondita analisi della situazione si con-
statò che la debolezza della pinza F era dovuta a 
due fattori. In primo luogo la molla all’interno della 
bussola e secondariamente poi l’apertura della pinza 
data dal fabbricante nonché le gomme di tenuta 
poste nelle fenditure. La sfida affrontata da Dünner 
é stata quella di creare una pinza che preservasse 
i vantaggi della pinza F e, nel contempo, evitasse 
questi inconvenienti. « Sopprimendo il corpo della 
pinza e mantenendo il cono della pinza unito tramite 
gomma vulcanizzata, otteniamo una pinza precisa, 
dall’elevata forza di serraggio e sufficientemente sta-
gna per evitare che i trucioli invadano la boccola di 
serraggio. La precisione della pinza é dovuta al fatto 
che utilizziamo il cono della boccola come referenza 
e la faccia del dado di serraggio, ciò che mette in 
linea la pinza nell’alloggiamento. La gomma vulca-
nizzata nelle fenditure conferisce la forza di apertura 
sostituendo in tal modo la molla. » ci spiega il Signor 
Dünner.

...dai risultati probanti

Un prototipo ha rapidamente convinto l’utilizzatore 
che effettuò un test del primo pezzo. Con questa 
pinza la forza di serraggio aumenta mediamente del 
30 %. L’efficacia del serraggio viene inoltre ad essere 
migliorata poiché il medesimo si effettua in modo 
parallelo (nessun punto d’appoggio sul retro del 
cono della pinza). La qualità del serraggio é quindi 
nettamente migliore ciò che permette di utilizzare 

la pinza in una scala di serraggio da 0,5 mm senza 
peraltro serrare sul davanti della pinza, ma in condi-
zioni molto buone.

...anche nel settore del medicale

La materia impiegata nel settore del medicale é 
sovente molto legata quindi maggiormente diffi-
cile da lavorare. Questo tipo di pinza risulta quindi 
essere particolarmente idonea. Per quanto riguarda 
le materie di cattiva qualità esterna, come la materia 
plastica, l’alluminio, l’acciaio laminato, la pinza Long 
Star é assolutamente appropriata. Ne consegue che 
oggi, non é più indispensabile investire in costosi 
adattamenti.

La macchina può senz’altro essere utilizzata con una 
pinza tradizionale e poco dopo con una pinza Long 
Star.
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Ricerca e sviluppo incitati

« I clienti sono costantemente alla ricerca di presta-
zioni migliori e di un’eccellente affidabilità », ci dice 
il Signor Champion. A fronte di ciò, il fabbricante ha 
svolto le sue ricerche ed eseguito le prove necessaire 
per giungere alla soluzione proposta oggi. La pla-
chetta é serrata verticalmente su due zone tramite 
un sistema di flangia indipendente. Questo principio 
apporta una ben più elevata rigidità dei sistemi dotati 
di un fissaggio che si basa sull’elasticità del porta-
utensile per il serraggio della plachetta. La plachetta 

Benché Applitec venga riconosciuto quale specialista degli utensili per la tornitura, nel suo assortimento  
mancava una soluzione destinata al taglio per dei diametri relativamente importanti.  

Con la presentazione della nuova Cut-Line, questa lacuna é stata colmata.
Incontro con il Signor François Champion, Responsabile Commerciale di Applitec.

dispone, per altro, di una nuova geometria molto 
performante che offre un’eccellente padronanza del 
truciolo nonché ottimi gradi di finitura della lavora-
zione.

Qualità e durata di vita

Poiché la zona di serraggio posteriore della plachetta é 
situata nella sezione piena del porta-utensili, la devia-
zione, in fase di taglio, viene in tal modo minimiz-
zata ed il lato tranciato del particolare non presenta 

TAGLIARE RIGIDO
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quindi, per così dire, nessuna conicità. Ma ciò che é 
ancora più importante, é che la rigidità e la semplicità 
di questo serraggio garantiscono una grande affida-
bilità e durata di vita del porta-utensile. Non dovendo 
ricorrere a compromessi insiti in un sistema di serrag-
gio tramite flangia elastica, i materiali e i trattamenti 
del porta-utensili hanno potuto essere ottimizzati per 
ottenere i risultati migliori in termini di performance, 
di affidabilità e di qualità della lavorazione.

Estensione verso la tornitura

Interpellato circa la sua volontà di entrare in rapporto 
con la tornitura classica di diametri importanti e non 
più con quella automatica per piccoli diametri, il 
Signor Champion precisa : « Inizialmente, avevamo 

deciso di creare questa gamma per la tornitura auto-
matica di piccoli diametri ma, molto rapidamente, ci 
é pervenuta una forte richiesta volta ad equipaggiare 
dei torni classici con fantina fissa e torrette revolver e 
a tale scopo, offriamo quindi una gamma completa 
con una capacità di taglio sino ad un diametro di 
42 mm ».

Disponibilità da stock

Gli esistenti utensili quadrati da 10 a 25 mm con lar-
ghezze di taglio da 1,60, 2,20 e 3,10 mm, possono 
tagliare sino ad un diametro di 42 mm.

Queste plachette e porta-utensili, in tutte le succitate 
dimensioni, sono disponibili a stock presso i rivendi-
tori Applitec.

LA NUOVA CUT-LINE PER IL MENÙ

Porta-utensili : H sino a Ø 34 mm

  HX sino a Ø 42 mm

  HS con flangia di serraggio extra-corta (richiede la possibilità di regolazione 
dell’altezza di punta sulla macchina)

Barre disponibili : c 10, c 12, c 13, c 16, c 20 e c 25 mm

Larghezze di taglio : 1,6 mm, 2,20 mm e 3,10 mm

Nuance delle plachette : TiALN, rivestimento PVC universale per la lavorazione degli acciai, acciai 
inox e leghie di titanio

  Tmax, rivestimento PVD spesso, specialmente impiegato nelle lavorazioni 
da medie a pesanti degli acciaio al carbonio e fortemente legati

  AS, rivestimento PVD per metallli non ferroci



03 / 09 decomagazine   49   

0.3

0.2

0.1

0
 0 5 10 15 20

« Le prove confermano che i nostri 
 oli da taglio permettono un aumento  
 delle prestazioni sino al 40%.»
 Daniel Schär
 Resp. prodotti, Ingegnere Meccanico Dipl. Ing. FH
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Volentieri Le mostriamo come!

www.blaser.com
E-Mail: utensililiquidi@blaser.com         Tel: +41 (0) 34 460 01 01 
 

Prodotto di standard

Se desiderate avere maggiori informazioni relative 
alla nuova Cut-Line, non esitate a contattare Applitec 
al sottostante indirizzo.

Potete inoltre scaricare il catalogo generale o il catalogo 
Cut-Line collegandovi al sito : http://www.applitec-
tools.com/index.ohp?lang=fra&frame=download

 

Applitec Moutier SA
Chemin Nicolas-Junker 2
CH-2740 Moutier
Tel.: +41 (0)32 494 60 20
Fax: +41 (0)32 493 42 60
info@applitec-tools.com



Complicated profiled inserts
 Offer available from 5 inserts !

Komplexe Profilwendeplatten
 Angebot ab 5 Wendeplatten !

Plaquettes à profils complexes
 Offre à partir de 5 plaquettes !

Complicated profiled inserts
 Offer available from 5 inserts !

Komplexe Profilwendeplatten
 Angebot ab 5 Wendeplatten !

Plaquettes à profils complexes
 Offre à partir de 5 plaquettes !

Tecko TTS Twin system

 2 tools per tool-holder !

 2 Werkzeuge pro Werkzeughalter !

 2 outils par porte-outil !

Tecko TTS Twin system

 2 tools per tool-holder !

 2 Werkzeuge pro Werkzeughalter !

 2 outils par porte-outil !

Trepan tools
Trepan Werkzeuge

Outils trepan

Threading inserts
Gewindeplatten

Plaquettes de filetage

Grooving inserts
Einstechplatten

Plaquettes à gorge

Special cutting inserts
Spezielle Abstechplatten
Tronçonneurs spéciaux

Form turning inserts
Profilherstellung Wendeplatten

Plaquettes de profilage

w w w . b i m u . c h

Bimu SA
cutting tools
& accessories

case postale 50
rue du Quai 10
CH-2710 Tavannes

e. info@bimu.ch
i. www.bimu.ch

t. +41 32 482 60 50
f. +41 32 482 60 59
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