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Editoriale

UNO SGUARDO NUOVO

In effetti, un buon numero di clienti ha visto aumen-
tare l’entrata degli ordini nel corso degli ultimi tre 
mesi e ha anche realizzato degli utili. E’ pur vero che 
altri continuano ad avere delle diffi-
coltà, ma il peggio sembra essere alle 
nostre spalle.

I clienti ricominciano a guardarsi attorno 
alla ricerca di mezzi di produzione che 
meglio si addicano alle loro necessità 
future. Nell’ambito della scelta tra i 
possibili fornitori, Tornos é ben inteso 
presente tanto più che l’azienda merita 
veramente uno sguardo nuovo. In 
effetti, nel corso di questi ultimi anni, la società ha 
investito massicciamente nello sviluppo di nuovi pro-
dotti allo scopo di poter proporre una soluzione ideale 
per ogni specifica necessità dei suoi clienti.

Nel 2003 il portafoglio di prodotti monomandrini 
comportava solo la piattaforma Deco a (macchine 
molto performanti per particolari complessi), men-
tre in multimandrino Tornos proponeva solo il tornio 
automatico a camme SAS 16.6 ed i torni automatici 
a controllo numerico MultiDECO.

Il portafoglio dei prodotti si é progressivamente 
arricchito con le piattaforme Micro, Sigma, DECOe 
e Delta. Alla fine del 2009, il già molto rilevante di 

A fine ottobre, la stampa annunciava che negli Stati Uniti la recessione era finita. In Germania l’Ufficio 
Federale di Statistica rivede, correggendole, le previsioni di crescita per il 2010, passando da una crescita  

negativa ad una crescita positiva. In un’epoca di grande incertezza e di limitazione molto severa del credito, 
queste buone notizie sono le ben venute.

assortimento delle macchine monomandrino verrà 
completato dalla linea Gamma.
Per quanto riguarda le macchine multimandrini, le 

novità sono date dalle MultiAlpha, 
macchine altamente perfezionate 
che consentono la lavorazione inte-
grale di particolari complessi e dalla 
MultiSigma, una macchina che offre 
nuove possibilità per i particolari 
mediamente complessi.

Ma non é tutto ! Nel 2008 la società 
Almac é stata acquisita da Tornos e, 
con i suoi centri verticali di fresatura di 

grande precisione, le sue fresatrici a barre, i suoi centri 
di tornitura e le sue macchine speciali (in particolar 
modo per incisione), completa in modo interessante 
l’offerta dei prodotti Tornos.

Con le sue tredici piattaforme, Tornos é oggi in grado 
di proporre ai suoi clienti la macchina che corrisponde 
perfettamente alle loro più specifiche necessità.

Invitiamo pertanto le aziende desiderose di investire 
in una nuova macchina di rivolgersi a Tornos con uno 
sguardo nuovo.

 Willi Nef
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Un’esperienza straordinaria

Tra il 1959 ed il 1962, anni in cui ebbero luogo le 
prime consegne, Tornos perfeziona ulteriormente la 
macchina così da renderla priva di pecche. Se si con-
sidera il contesto di quegli anni, un tornio multiman-
drino veniva prevalentemente destinato alla produ-
zione in grandi serie di particolari così detti « di qualità 
mediocre » ma Tornos voleva modificare questo stato 
di fatto proponendo una macchina con standard di 
qualità corrispondenti a quelli dei torni monoman-
drini. Il mercato rispose rapidamente in modo positivo 

Nel 1959, in occasione dell’esposizione mondiale della macchina utensile di Parigi, Tornos presentò al pubblico 
ciò che avrebbe rivoluzionato il mondo della produzione di piccoli e precisi particolari in grandi serie. In effetti, 
dopo alcuni anni di sviluppo, l’azienda mise sul mercato il primo tornio multimandrino in grado di ultimare 
dei particolari aventi tolleranze e gradi di finitura elevati. Nel 2009, e quindi 50 anni dopo, il tornio a camme  
SAS 16.6, discendente diretto della macchina AS-14 del 1959, continua ad essere prodotto rispondendo perfet-
tamente a specifiche necessità.

a questo nuovo modo di lavorare che consente di 
produrre di più garantendo particolari di qualità che 
può dare del tu al centesimo. I particolari semplici 
che richiedono poco lavoro in contro operazione, ven-
gono finiti in macchina ; quelli più complessi vengono 
ripresi su un secondo mezzo di produzione, come ad 
esempio una macchina transfert. I parchi macchine 
dei clienti ingrandiscono molto velocemente al punto 
che alcuni clienti lavorano con oltre 400 macchine !

UN CONCENTRATO DI ESPERIENZA
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T H I N K  P A R T S  T H I N K  T O R N O S

SAS 16.6
Tour automatique multibroche à cames et 

automate programmable.

1960

1980 1994

2008

SAS 16, LA STORIA DI UNA LEGGENDA

1874 Primi multimandrini sul mercato

1959 AS14

1970’s Versioni Chucker

1970’s Caricatore integrato Caddie

1984 SAS 16, passaggio a 16 mm

1988 SAS 16 DC, motori dei mandrini dell’albero a camme programmabili

1994 SAS 16.6, chiusura con dentatura Hirth e divisione Manifold, nuovo design

1995 Versione arresto

1996 Versione 2 pezzi per ciclo

1996 Slitte numeriche

1997 Vernieri elettronici

1997 Caricatore integrato MSF-316

Nel 1975 viene lanciata una linea parallela di prodotti complementari con il BS 14. Negli anni 
seguenti, questa gamma evolve attraverso le differenti versioni della BS 20.

Oggi ancora, oltre 3.500 torni multimandrini a camme di Tornos sono in attività !

La svolta numerica

Già nell’anno 1986, gli ingegneri di Tornos propon-
gono macchine numeriche che offrono delle carat-
teristiche diverse in termini di flessibilità e di possi-
bilità. Questa gamma si basa sulla vasta esperienza 
aziendale nella realizzazione di torni monomandrini a 
camme e a CN nonché multimandrini a camme.

Le prime macchine CNC 632 e SAS 36 DC permet-
tono a Tornos di integrare le tecnologie CNC nelle 
capacità produttive dei torni multimandrini. La fami-
glia MultiDeco fa la sua comparsa nel 1997 e da 

allora in poi non ha smesso di crescere con i torni a 
6 o 8 mandrini con capacità da 20, 26 o 32 mm nei 
modelli MultiDeco, MultiAlpha e MultiSigma. Nello 
stesso periodo l’azienda propone anche la possibilità 
di montare delle slitte numeriche sul tornio SAS 16.6. 
Anche se tecnicamente la soluzione é di per sé buona, 
non riscuote un gran successo : l’ingombro e l’utilizzo 
della possibilità di torniture in passata non erano otti-
mali motivo per cui venne abbandonata.

Se nel 2009 Tornos propone con la massima padro-
nanza soluzioni multimandrini e chucker, é perché i 
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suoi ingegneri vi hanno integrato il prestigioso pas-
sato e la vasta esperienza legata all’AS 14 e, succes-
sivamente, alla SAS 16.

Prodotti complementari

Sovente sentiamo dire che la macchina a camme é una 
specie in via di estinzione. Il Signor Pascal Chételat, 
esperto del planning e per lungo tempo tecnico-com-
merciale in Tornos ci dice : « E’ vero che per la piccola 
serie, il tornio multimandrino numerico offre effettiva-
mente maggiori vantaggi in termini di flessibilità e che 
le sue capacità di lavorazione in contro-operazione 
sono inoltre nettamente più sviluppate ; tuttavia, non 
appena si parla di una produttività estremamente ele-
vata e di un ridotto ingombro al suolo il tornio SAS 
16.6 continua ad essere di attualità. Noi continuiamo 
a vendere questa macchina ed i nostri clienti ne sono 
soddisfatti ».

Benché l’impegno marketing di Tornos si concentri 
maggiormente verso le novità, una soluzione di torni 
multimandrini « a camme » esiste tuttora e la si trova 
sovente negli stessi parchi macchine in cui sono pre-
senti i torni MultiDeco, MultiAlpha o MultiSigma.

Il Signor Laurent Martin, da 50 anni cliente multiman-
drino ci dice : « Il passaggio al comando numerico nei 
multimandrini, ci ha permesso di entrare in contatto 
con altri settori di mercato e di affrontare altri tipi di 
richieste. Con queste macchine, possiamo produrre 
delle serie dai 30 ai 50’000 pezzi efficientemente. Le 
due tipologie di macchine sono pertanto complemen-
tari ».

DEGLI APPARECCHI INGEGNOSI

Per la SAS 16.6, sono disponibili più di 300 appa-
recchi i quali, molto sovente, sono perfettamente 
intercambiabili e possono essere montati sui torni 
AS 14, SAS 16, SAS 16 DC e SAS 16.6. Questa 
condivisa compatibilità offre un’elevata flessibilità 
riferita ai parchi macchine dei nostri clienti. Ecco 
qualche esempio di apparecchi intercambiabili :

Esistono soluzione per ogni operazione, dalla più 
semplice alla più complessa.
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Una tecnica collaudata

La macchina SAS 16.6 che viene proposta oggi, é il 
risultato di 50 anni d’evoluzione. Se alcune caratteri-
stiche erano già presenti al momento del suo lancio, 
come ad esempio i 205 gradi di lavoro che garan-
tiscono una ripetizione ottimale degli avanzamenti 
lavoro ed una migliore ottimizzazione dei numeri dei 
giri di lavoro per raggiungere una produttività massi-
male di 80 pezzi al minuto, altri punti forti sono stati 
studiati successivamente.

Il serraggio meccanico tramite dentatura Hirth ha 
notevolmente accresciuto la rigidità e la precisione 
della macchina mentre il sistema di indicizzazione 
tramite Manifold permette una indicizzazione senza 
choc ne vibrazioni. Questi due elementi sono il cuore 
pulsante della precisione e della qualità delle lavora-
zioni realizzate sulla SAS 16.6. Le possibilità d’arresto 
del mandrino permettono la realizzazione di opera-
zioni trasversali o eccentriche in punta sul davanti del 
pezzo, mentre il contro-revolver consente la realizza-
zione di 3 contro-operazioni in tempo mascherato. 
Ciò permette di ultimare in macchina particolari di 
media complessità.

Se una macchina numerica, grazie alla sua program-
mazione può « far tutto », alcuni tipi di produzioni 
non necessitano di tutta questa flessibilità ma abbi-
sognano invece di operazioni specifiche. Per soddi-
sfare questo tipo di esigenze, Tornos, nel corso degli 
anni, ha sviluppato degli apparecchi particolari di cui 
propone oggi una gamma molto corposa. Per la rea-
lizzazione di particolari relativamente semplici a due 
pezzi per ciclo, possono essere montati due contro-
mandrini. In questo contesto la produttività si innalza 
sino a 120 pezzi al minuto.

Cinquantenne e sempre attuale

Sono ben pochi i macchinari che possono vantarsi 
di essere cinquantenni e che tuttora continuano ad 
essere perfettamente idonei a soddisfare le odierne 
necessità. Il tornio SAS 16.6 rientra in questo ristretto 
novero. Si, si tratta di un tornio a camme, si é più 
difficile cambiare di serie (anche se la preregolazione 
ne garantisca l’ottimizzazione), si é un tornio che non 
ha un aspetto “moderno” e un altro si : lavorare su un 
tornio a camme é meno “in” che su un tornio a con-
trollo numerico ma che dispone di un PC integrato… 
ma che efficienza !

Desiderare saperne di più ? Allora visitate il sito  
http://www.tornos.com/dnld/prd-pdf/ 
tornos-multideco-sas166-fr.pdf 
oppure contattate la Società Tornos al numero  
+41 32 494 44 44 – contact@tornos.com

CHUCKER :  
UN SUCCESSO DA DIVERSI DECENNI

Sin dagli anni 70, i produttori del settore automobilistico avreb-
bero voluto lavorare i particolari partendo da spezzoni e non 
da barre. Tornos sviluppa e propone delle macchine Chucker 
predisposte per la realizzazione di particolari per l’automobile, 
per le valvole dei camion e a seguire per le casse degli oro-
logi e numerose altre tipologie di particolari. Poiché anche i 
fabbricanti di cuscinetti miniaturizzati si scontravano con lo 
stesso problema, venne applicata un’analoga soluzione per la 
realizzazione degli anelli dei cuscinetti.

La flessibilità del comando numerico e la modularità delle mac-
chine MultiAlpha e MultiSigma permettono oggi di proporre 
numerose alternative estremamente adeguate alle produzioni 
dei clienti.
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LA RISPOSTA É… TUTTO É POSSIBILE! 

In occasione dell’EMO di Milano, ho incontrato i proprietari di Vertx, una società con sede nei pressi di 
Stoccolma, in Svezia, e anche dei rappresentanti della Ehn & Land e di Tornos. Nel corso di questa esposizione, 
Vertx ha passato un ordine per una nuova macchina DECO 7a al fine di far fronte all’aumento di richiesta di 
piccoli particolari di grande precisione e di particolari specifici per le fibre ottiche.

Giovane e dinamica

Nel 1997, i Signori Akerman e Eriksson decisero di  
creare la loro propria società partendo da una azienda 
già attiva nello stesso settore. Sin dall’inizio era chiaro 
che la missione della nuova società sarebbe stata 
quella di coadiuvare i propri clienti a progettare ed 
in seguito a produrre i loro connettori ed altri piccoli 
particolari di grande precisione.

« L’idea consisteva nel proporre loro le nostre capa-
cità di ingegneria per poi passare alla produzione dei 
pezzi, motivo per il quale avevamo bisogno di mezzi di 
produzione efficienti », dichiara il Signor Akerman. In 
poco più di dieci anni, nell’ambito del proprio mercato, 
la Ditta Vertx é diventata un rinomato fabbricante.

L’evoluzione del mercato

La società progetta per i propri clienti dei particolari 
unici, e questo é la chiave di tutto !

Il Signor Eriksson ci spiega : « Quando un cliente arriva 
con un’idea in testa, noi gli diciamo « non c’é pro-
blema » poi cerchiamo delle soluzioni che corrispon-
dano alle sue necessità. Evidentemente i particolari 
devono rientrare nel novero dei diametri che possiamo 
lavorare ma, ad esclusione di ciò, tutto é possibile. 
Sino ad ora, siamo sempre stati in grado di soddisfare 

le attese dei nostri clienti ». Questo metodo posiziona 
Vertx tra i fornitori di soluzioni al top della gamma. Il 
Signor Akerman aggiunge : « Noi non ci occupiamo 
della produzione di massa di connettori standard per 
fibre ottiche, noi produciamo esclusivamente « su 
misura » ».

Particolari finiti in uscita dalla macchina…

Anche se Vertx occupa una nicchia di mercato di alta 
gamma, la stessa deve fare quanto possibile per tenere 
sotto controllo i costi. Uno dei modi per riuscirci con-
siste nell’evitare le operazioni secondarie. « Abbiamo 
acquistato l’ultima macchina Tornos del millennio ! 
Era il dicembre del 1999 e si trattava di una Deco 
13a. Optammo per questa macchina perché avevamo  
intuito che corrispondeva esattamente alla nostra idea, 
vale a dire ottenere dei particolari finiti all’uscita della 
macchina… e si avverrò che la nostra intuizione fosse 
quella giusta » il Signor Akerman se ne rallegra e pro-
segue dicendo : « con le macchine Tornos, possiamo 
produrre illimitatamente senza il minimo problema. 
Sulla nostra Deco 7a abbiamo potuto mantenere una 
precisione di 3 micron senza sorveglianza ciò che, per 
una piccola società come la nostra, é molto impor-
tante. Noi pretendiamo molto dalle nostre macchine. 
A titolo di esempio, nelle ultime sette settimane, 
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abbiamo raggiunto le 1’000 ore di servizio per mac-
china, da cui si può dedurre quale sia il nostro carico 
di lavoro ».

… e soluzioni ai problemi

Proporzionatamente all’aumento della produzione, la 
società ha dovuto confrontarsi con dei problemi di 
pulitura. Ben se ne ricorda il Signor Eriksson che dice : 

rato ». Tutto ciò spiega in parte la buona reputazione 
di Vertx. Ma é il savoir-faire della società la ragione 
principale per la quale i clienti vengono e rivengono. Il 
Signor Eriksson precisa : « noi ci occupiamo dello svol-
gimento totale del processo : discutiamo con i nostri 
clienti, eseguiamo i disegni, la programmazione e la 
lavorazione. Fabbrichiamo grandi serie ma anche qual-
che prototipo. I particolari sono sovente « fratelli » e 
noi possiamo essere molto reattivi ».

Ehn & Land : un partner di fiducia

Ho provato a sapere qualcosa in più sul modo in 
cui l’azienda Tornos viene presentata in Svezia e sul 
funzionamento del servizio post-vendita. I Signori 
Eriksson e Akerman sono stati d’accordo nel dire che 
« il servizio post-vendita da soddisfazione quando se 
ne ha bisogno ». Ma, in effetti, non si ha realmente 
occasione di rivolgersi a questo servizio : le macchine 
funzionano bene. Il Signor Eriksson aggiunge : « Mi 
rivolgo a Ehn & Land quando ho un problema di pro-
grammazione e, anche in questo caso, la qualità del 
servizio é inappuntabile ».

EHN & LAND AB
Box 20068
SE-161 02 Bromma
Svezia
Tel. : +46 08 635 34 50 
Fax : +46 08 635 34 70
info@ehnland.se 
www.ehnland.se 

WVERTX FINMEKANIK AB
Seminariegatan 30 D
SE-752 28 Uppsala
Svezia
Tel. : +46 (0) 18-51 52 40
Fax : +46 (0) 18-51 52 50
info@vertx.se

« Non eravamo soddisfatti del modo in cui i nostri par-
ticolari erano puliti. Dovevamo fare troppe operazioni 
manualmente per garantire un livello di pulizia corretto 
e ciò non era evidentemente razionale sia in termini di 
costi che in termini di reattività. Abbiamo minuziosa-
mente esaminato diverse soluzioni, e in ultima analisi 
abbiamo deciso di acquistare una macchina combi-
nata Amsonic. Il risultato, anche in questo caso, fu 
all’altezza delle nostre aspettative. Non avevamo più 
nessun pezzo da pulire a mano ». E’ importante per 
i clienti sapere che possono far affidamento sul loro 
fabbricante di particolari.

Svizzera o Svezia ?

Dall’altra parte del mondo, alcune persone hanno diffi-
coltà a distinguere la Svezia e la Svizzera e non é Vertx 
che può aiutarli a farsi un’idea precisa. In effetti, que-
sta società lavora principalmente con fornitori svizzeri. 
Il Signor Akerman lo spiega dicendo : « le nostre mac-
chine provengono da Tornos, Schaublin e Amsonic e i 
nostri caricatori di barre da LNS e Tornos. La maggior 
parte dei nostri utensili viene acquistata in Svizzera. La 
materia da lavorare, quanto a lei, viene da L. Klein. Per 
noi é la garanzia di ottenere il livello di qualità deside-

PERCHÉ LAVORARE CON VERTX

Aver potuto intrattenerci in questa conversazione ci ha 
fatto molto piacere una delle ragioni é che i proprietari di 
Vertx sono molto aperti e simpatici, ma non é (ovviamente) 
l’unica ragione. Per i suoi clienti :

– in materia di sviluppo
– in materia di lavorazione

e dei piccoli particolari di grande precisione

-
siglio e dal disegno alla pulitura

– Il tempo di risposta é molto breve (studio e produ-
zione)

Da sinistra a destra i Signori : Caspard (Tornos Moutier), Akerman e Eriksson (Vrtx), Karlsén (Ehn 
& Land) a Milano di fronte alla macchina Deco 7a recentemente acquistata.
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PIATTAFORMA DI LAVORAZIONE MODULARE...

Al fine di ottenere qualità e costi di produzione competitivi per particolari torniti, i fabbricanti siano essi 
subappaltatori o che dispongano di una fabbricazione integrata, debbono assolutamente possedere  

mezzi di produzione impeccabili per quanto riguarda appunto la qualità o le capacità di lavorazione ma, oltre 
a ciò, questi mezzi devono anche essere razionali, evolutivi e modulari. Solo se pienamente rispondenti a  

queste caratteristiche i mezzi di produzione saranno perfettamente idonei per i particolari di oggi così come 
per quelli di domani.

Una logica che si ritrova…

Per quanto riguarda la progettazione di macchine 
destinate a queste produzioni, si devono affrontare 
le medesime sollecitazioni ed il Signor Gutknecht, 
direttore della Società Almac, ci spiega in che modo 
l’azienda é in grado di proporre razionalmente solu-
zioni idonee : “Il nostro assortimento é molto flessi-
bile, ed é costituito da cinque gamme di macchine 
sulle quali possiamo montare 3 differenti tipi di slitte. 
Ci premuriamo per quanto possibile di tenere sempre 
presenti a stock gli elementi necessari al montaggio 
della macchina rispondente alle necessità dei nostri 
clienti. Sta a noi combinarne la modularità per arrivare 
al prodotto desiderato.” Questo modo di procedere 
garantisce non soltanto una grande modularità ma 
anche la sicurezza che i componenti siano perfetta-
mente noti e testati.

… anche nel centro di lavorazione

Il centro di lavorazione Almac CU 1007 di Tornos si 
integra perfettamente nella sua filosofia, vale a dire 
proporre soluzioni di lavorazione molto precise, esenti 
da compromessi sulla qualità e ultimate senza riprese 
fuori macchina. La macchina standard é riccamente 
equipaggiata (vedi riquadro) in modo da poter sod-
disfare le usuali necessità per le quali é stata proget-
tata.
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Di base, la macchina é disponibile in quattro versioni, 
e più precisamente 3 assi, 4 assi ½, 5 assi (di cui 4 
simultanei) e 5 assi simultanei. Questo assortimento 
permette di scegliere la configurazione più confa-
cente ai tipi di particolari che si andranno a realizzare. 
Poiché la programmazione e l’utilizzo dei differenti 
tipi di configurazione sono similari, non é raro vedere 
presso i clienti parchi macchine promiscui.

Varie opzioni permettono di andare oltre ma la fles-
sibilità e la modularità non hanno limiti. La macchina 
può essere associata ad un sistema di carico e scarico 
dei pezzi per mezzo di un robot a 6 assi.

Un robot per avere più qualità…

Come precedentemente citato, il centro CU 1007 é 
stato concepito avendo, come uno degli obbiettivi 
principali, la modularità. Il centro di lavorazione può 
essere completato da un sistema di paletizzazione e 
di robotizzazione. Avendo dei cicli corti, questo tipo 
di robot offre un potenziale di utilizzo rilevante riferito 
ai cicli di fresatura della macchina. Il Signor Gutknecht 
precisa : “Abbiamo deciso di proporre un robot a sei 
assi che non si limita ad aspettare che siano state 
fatte le lavorazioni ma che apporta un reale valore 
aggiunto in tempo mascherato. Mentre la macchina 
lavora, non solo si occupa di manipolare i particolari 

UN EQUIPAGGIAMENTO PER FAR 
FRONTE AD OGNI ESIGENZA

Base

«random»

-
zontale

-
sili

Opzioni

pulitura

Sistema integrato di preregolazione degli utensiliCambiatore di utensili 30 posizioni ISO 25 tipo «random»
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per il carico e lo scarico nei cestelli, ma offre la pos-
sibilità di realizzare delle operazioni di sbavatura e di 
addolcimento”.

Questa automatizzazione consente di guadagnare 
tempo prezioso e di accrescere la ripetitività e la preci-
sione dei particolari prodotti sopprimendo operazioni 
manuali sempre fonte di errori.

… più produttività e più redditività

Se costretto ad aumentare la produzione, l’utilizza-
tore può senz’altro aggiungere un centro CU 1007 
dall’altro lato del sistema di robotizzazione e di pale-
tizzazione (vedi foto). Questa seconda macchina é 
stata studiata a specchio per rapporto alla prima ; si 
tratta quindi di una reale soluzione ergonomica glo-
bale integrata. Questo criterio é compatibile con tutte 
le versioni del CU 1007. Il Signor Gutknecht ci dice : 
“I nostri clienti compongono le differenti versioni 
di macchine, ad esempio investono inizialmente in 
un centro dotato di 3 assi e, quando la produzione 
lo esige, aggiungono un centro a 4, 4,5 o 5 assi. Il 
secondo centro andrà ad utilizzare le capacità del 
robot già installato sul primo centro dando vita ad una 
autentica unità di produzione integrata che associa i 
due centri di lavorazione”.

Le macchine possono quindi essere avviate per una 
lavorazione dai due lati del particolare (uno su ogni 
centro) in tempo parallelo e non più sequenziale, e 
il tutto mantenendo integre le capacità di finitura 
offerte dal robot.
Il ritorno sull’investimento di questa seconda mac-
china é pertanto molto rapido.
A particolari finiti, i cestelli possono essere diretta-
mente integrati in un processo più ampio che includa, 
ad esempio, il lavaggio o lo stampaggio.

Per tutti i settori…

Orologeria, bigiotteria, medicale, elettronica o mec-
canica, Almac punta a conquistare tutti i settori 
anche se attualmente prevale quello dell’orologeria. 
Interrogato nel merito, il Signor Gutknecht ci dice : 
“Ci siamo concentrati sui nostri principali clienti per 
mancanza di risorse commerciali. Anni addietro ave-
vamo un agente in Germania e il nostro concetto di 
“precisione – aspetto estetico – pezzi finiti – aveva 
riscosso un successo ragguardevole. Un po’ tempo fa 
il nostro agente decise purtroppo di ritirarsi ma oggi 
siamo molto lieti di poter nuovamente offrire le solu-
zione Almac in Germania attraverso la rete Tornos”. 
Anche se il Signor Gutknecht non va oltre, ci fa capire 
che il successo internazionale é alle porte.

Se fosse indispensabile aumentare la produzione, l’utilizzatore può senz’altro aggiungere il sistema di paletizzazione e di robotizzazione (2), fermo restando 
che avrà sempre a disposizione la possibilità – immediata o successiva - di aggiungere un altro centro CU 1007 e di « condividere » il robot. (3)
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… grazie alla precisione dell’orologeria

La reputazione della Svizzera, in termini di qualità e 
di precisione, non lascia dubbio alcuno e, in buona 
parte, riposa sul settore dell’orologeria che, da 
decenni, porta alta la bandiera nazionale. Per poter 
fabbricare tutti i particolari contenuti negli orologi, 
le varie marche possono per fortuna far affidamento 
su fabbricanti di macchine per i quali sono di rigore 
le stesse imposizioni di qualità e di precisione. Un 
fabbricante come la società Almac offre, con le sue 
macchine, un’esperienza di svariati decenni che ha 
riscosso la soddisfazione in uno dei settori tra i più 
esigenti.

Per un fabbricante che desidera lavorare dei partico-
lari finiti per i quali la precisione ed i gradi di finitura 

Almac SA
Boulevard des Eplatures 39
CH-2300 Chaux-de-Fonds
Tel. +41 (0)32 925 35 50
Fax +41 (0)32 925 35 60
info@almac.ch
www.almac.ch

sono importantissimi, si tratta indubbiamente di un 
vantaggio formidabile.

Piccolo ma robusto

Il CU 1007 é molto compatto e occupa uno spazio al 
suolo di soli 2,5 m². Qualora si decidesse di acquistare 
due centri collegati tra loro da un’unità robotizzata, 
la superficie al suolo necessaria misurerebbe solo 4 
metri per 1 metro e 30 centimetri ciò che in termini 
di efficacia al m² é un’ottima performance !

Il CU 1007 dispone di due slitte X e Y montate su dei 
binari presollecitati e di viti a sfera. L’asse verticale é 
formato da un prisma massiccio in ghisa sul quale si 
sposta un manicotto rettangolare guidato su 4 binari 
e anch’esso munito di viti a sfera. Questa ideazione 
della macchina la rende rigida e stabile consentendole 
di garantire non solo la precisione ma anche la qualità 
del grado di finitura.

Capire le esigenze

Macchine modulari, precise ed efficaci sono para-
metri molto importanti per affermarsi sul mercato, 
ma non é tutto. Il Signor Gutknecht ci dice : “Ben 
inteso l’aspetto tecnico deve essere perfettamente 
inquadrato e messo a punto, ma la vera differenza é 
data dalla nostra reale capacità di ascoltare il cliente 
per capire esattamente le sue esigenze ed offrirgli la 
migliore delle attrezzature di produzione”.

E, affinché l’azienda possa offrire questa prestazione, 
ritroviamo la modularità che é alla base di questo arti-
colo, il cerchio si chiude, il concetto é perfettamente 
coerente.

L’intera rete commerciale Tornos sarà lieta di potervi 
presentare più dettagliatamente i vantaggi del centro 
Almac CU 1007 e degli altri suoi prodotti.
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NUOVO

CICLO DI FRESTURA DI TORX SU 
MULTIMANDRINI

In opzione con il TB-DECO ADV 2009, un nuovo ciclo di fresatura d’impronte a sei lobi, per lavorare i Torx delle 
teste delle viti é sin d’ora disponibile. Questo ciclo é utilizzabile sulle gamme dei torni MultiDeco, MultiSigma 

e MultiAlpha.

In virtù della loro maggior resistenza al serraggio, 
le viti con teste Torx vengono utilizzate con sempre 
maggior frequenza in vari settori, e soprattutto in 
quello del medicale.

Esistono diversi modi per realizzare un profilo Torx, il 
più rapido é la brocciatura, prima si esegue una fora-
tura poi si interviene con uno stampo montato su un 
apparecchio a brocciare che ha il profilo del Torx e si 
affonda lo stampo nel particolare ; tuttavia una delle 
condizioni indispensabili per questa operazione é 
quella di avere uno scarico per i trucioli al fondo della 
foratura ma, poiché ciò non é sempre possibile, una 
delle alternative usate frequentemente é la fresatura 
del Torx. Data la complessità dei profili, e l’usura della 
fresa, abbiamo sviluppato una macro, di cui segue la 
descrizione, per facilitare la programmazione di que-
sta fresatura ottenendo la miglior qualità sul pezzo e 
proteggendo la durata di vita della fresa stessa grazie 
ad una velocità di taglio e avanzamento ideale.

Perché questo nuovo ciclo ?

Tornos impegnandosi a soddisfare sempre al meglio le 
esigenze dei suoi clienti, facilita il lavoro del program-
matore per usufruire al massimo delle capacità offerte 
dalla macchina e dall’utensileria in modo da garantire 
la miglior qualità di lavorazione aumentando nel con-
tempo la durata di vita degli utensili.

 

Le 3 più importanti migliorie volte all’esecuzione 
del Torx sono :

1. Semplificazione della programmazione degli 
archi dei cerchi tramite un ciclo parametrabile.

2. Conseguimento di un miglior grado di finitura 
tramite una lavorazione con un movimento line-
are in Z.

3. Ottimizzazione della durata di vita della fresa 
variando l’avanzamento della lavorazione tra i 
lobi interni e quelli esterni.
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PARAMETRO COMMENTO

P1 Numero dell’impronta Torx

P2 Profondità dell’impronta [mm]

P3 Avanzamento della fresatura / Avanzamento sul segmento interno se utilizzato con 
P5 [mm / min] oppure [mm / gr]

P4 Numero dei lobi

P5 Diametro circoscritto dell’impronta [mm]

P6 Diametro inscritto dell’impronta [mm]

P7 Raggio esterno dell’impronta[mm]

P8 Raggio interno dell’impronta [mm]

P11 Profondità dell’immersione elicoidale [mm]

P14 Numero delle passate a vuoto

P16 Avanzamento sul segmento esterno

P17 Temporizzazione rilevamento referenza asse Cxx [Sec]

P18 Accostamento / Allontanamento all’esterno dell’impronta

P19 Direzione della lavorazione (senso orario / senso antiorario)

20 Correttore di plachetta

Parametri che possono essere programmati

Utilizzazione

La macro può essere utilizzata su qualsiasi postazione 
in operazione o in contro-operazione. L’impronta del 
Torx può essere programmata sia in un piano XpYp, 
sia nel piano XpCp in coordinate polari, oppure ancora 
nel piano YpCp in coordinate polari per l’esecuzione 
del Torx partendo dall’unità frontale.

Sono disponibili due modi di programmazione dell’im-
pronta :

A) Specificando il numero dell’impronta secondo la 
norma ISO 10664 (P1)

B) Introducendo i parametri della forma nell’impronta 
(P4 a P8)



04 / 09 decomagazine   19   

Altri punti forti

Velocità ideale, a seconda del valore del parame-
tro P20, la velocità di avanzamento programmata 
sarà tangenziale alla fresa e non alla velocità del 
centro della fresa. Il ciclo si farà carico di calcolare 
la velocità del centro della fresa partendo dalla velo-
cità tangenziale.

Facilità d’utilizzo, sono sufficienti solo tre para-
metri per programmare la fresatura di un Torx con 
un’immersione elicoidale della fresa :

- Il numero dell’impronta secondo la Norma ISO 
10664

- La profondità dell’impronta

- L’avanzamento di lavorazione

Esempio di programmazione per un Torx standard come da Norma ISO
Programma per eseguire la lavorazione all’inizio del particolare sulla postazione 6

M1605 Arresto del mandrino S16

G1 Z16=1 X16=0 G100 T1601 D0 Posizionamento inizio della lavorazione

G9xx P1=20 P2=-2 P3=80 Ciclo di lavorazione Torx

Esempio di programmazione per un Torx speciale con parametro da inserire in funzione del 
profilo
Programma per eseguire la lavorazione Torx ad una profondità di –8 mm sulla stazione 6, le caratteristiche 
di Torx vengono introdotte nella macro G900 nei differenti Pxx come da tabella.

M1605 Arresto del mandrino S16

G1 Z16=1 X16=0 G100 T1601 D0 Posizionamento inizio della lavorazione

G1 Z16=-7 G100 Posizionamento all’inizio dell’entrata Torx

G9xx P2=-10 P3=80 P4=6 P5=4.5 P6=3.27 P7=0.43 P8=0.87 Ciclo di lavorazione Torx

G1 Z16=1 G100 Disimpegno in Z (al di fuori della materia)

Esempio di programma nel caso in cui lo spostamento necessario all’attivazione della geome-
tria della fresa fosse troppo elevato per effettuarlo all’interno del particolare. (vedi spiegazio-
ne sottostante).
Esempio di programma con rilevazione della geometria davanti al pezzo prima di introdurre i dati per 
l’esecuzione del profilo automaticamente tramite macro in funzione del Torx che si desidera ottenere. 
(Spiegazione : Prima di poter fare una macro, l’asse deve fare uno spostamento minimo per rilevare le 
geometrie degli utensili ; se lo spazio non é sufficiente scatta un allarme e, in questo caso, bisogna rilevare 
la geometria davanti al pezzo, come nell’esempio che segue).

M1605 Arresto del mandrino S16

G1 Z16=1 X16=0 G100 T1601 D0 Posizionamento inizio di lavorazione

M1698 D-1 Funzione Transmit

G4 X1 Tempo ricerca 0 mandrino

G1 X16=-3 C16=-3 G100 Posizionamento per l’accostamento

G1 X16=1 C16=1 G100 G142 Accostamento con richiamo del correttore

G1 Z16=-7 G100 Posizionamento all’inizio dell’entrata Torx

G9xx P2=-10 P3=80 P4=6 P5=4.5 P6=3.27 P7=0.43 P8=0.87 Ciclo di lavorazione Torx

G1 G100 X16=0 C16=-1.5 Posizionamento per il ritiro

G1 Z16=1 G100 Disimpegno in Z (al di fuori della materia)

G1 X16=-3 G40 G100 Ritiro con annullamento del correttore

M1699 Annullamento funzione Transmit
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MACRO D’AUSILIO ALLA PROGRAMMAZIONE 
PER LA GAMMA DELTA
Per facilitare la programmazione della gamma Delta, Tornos ha sviluppato delle Macro d’ausilio alla program-
mazione. Esse sono dello stesso tipo di quelle utilizzate sulle gamme Sigma o Micro, ciò che consente agli uti-
lizzatori, che già le conoscono, di ritrovarsi nello stesso ambiente, di evitare errori di calcolo e di semplificare la 
programmazione. Per di più esse contengono alcune novità e migliorie.

In effetti, sarà sufficiente introdurre le informazioni 
necessarie legate alla realizzazione del particolare in 
un programma tipo ed il gioco é fatto. I fastidiosi 
calcoli degli attivamenti del punto di riferimento si 
effettuano e si integrano automaticamente nella mac-
china.

Queste macro sono studiate in modo che un pro-
gramma previsto per una macchina Delta 12, sia 
identico e perfettamente compatibile con un pro-
gramma previsto per una macchina Delta 20 e ciò 
indipendentemente dal fatto che la corsa dell’asse 
Z4 non sia la stessa e gli attivamenti del punto di 
riferimento siano diversi. La macro adatterà pertanto 
i suoi calcoli a seconda del tipo di macchina e ciò 
automaticamente.

Le macro sono programmate tramite i 
codici G9xx.
G900 = Introduzione delle variabili globali
G910 = Taglio iniziale
G911 = Posizione per il taglio
G912 = Caricamento del pezzo
G913 = Caricamento della barra
G921 = Inizializzazione del canale 2
G924 = Presa del pezzo

Di seguito, forniamo la panoramica generale di queste 
varie macro.

G900 introduzione delle variabili globali

Si tratta della macro di base ; essa permette di avere tutte le informazioni necessarie per fare i calcoli, e sono 
introdotte attraverso argomenti (A, B, C ecc.) alcuni dei quali sono obbligatori, altri opzionali.

A :  Numero utensile da taglio

B : Diametro della barra

C : Avanzamento lavoro durante il taglio iniziale

D : Lunghezza del particolare

E : Eccedenza di caricamento al primo pezzo

H : Tipo di cannone (fisso, girevole, moto-cannone, senza cannone)

I : Larghezza dell’utensile da taglio

J : Modo mandrino (programmazione degli avanzamenti in m / min oppure mm / giro)

K : Distanza presa pezzo

S : Angolo dell’utensile da taglio

V : Velocità di taglio, o numero di giro del mandrino al taglio iniziale (dipende da J)

Y : Sovraspessore di piallatura in OP

Z :  Sovraspessore di piallatura in contro OP

La geometria della pinza del contro mandrino si introduce come una geometria di utensile e utilizza la posi-
zione T4040.

G910 taglio iniziale

Questa macro é utilizzata proprio all’inizio di un programma, essa chiama l’utensile da taglio e supera la barra.
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G911 posizionamento per il taglio

Utilizzata per il posizionamento dell’asse Z, per i taglio.

Argomento opzionale :

F : Velocità di avanzamento dell’asse in Z per il posizionamento

G912 caricamento del pezzo

Utilizzata per fare il caricamento del pezzo ivi inclusa l’apertura e la chiusura della pinza.

Argomenti :

F : Velocità di avanzamento dell’asse Z durante il rinculo

S : Numero del giro mandrino durante il caricamento del pezzo

U : Temporizzazione dopo l’apertura della pinza

V : Temporizzazione prima dell’apertura della pinza

W : Temporizzazione dopo la chiusura della pinza

Modello di un programma Delta con Tornos CNC EDITOR
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G913 caricamento della barra

Utilizzata per il caricamento della barra.

Argomenti :

F : Velocità di avanzamento dell’asse in Z

M : Lubrificazione ON o OFF durante il cambio della barra

S : Numero del giro mandrino durante l’estrazione e l’introduzione della nuova barra

U : Temporizzazione dopo l’apertura della pinza

V : Temporizzazione prima della chiusura della pinza

W : Temporizzazione dopo la chiusura della pinza

X : Profondità in X per sbavatura della caduta

Z : Introduzione e ritiro della barra nel cannone

G924 presa del pezzo

Utilizzata per effettuare la presa del pezzo, essa consente di mettere il contro mandrino in posizione della 
presa del pezzo.

Argomenti :

F : Velocità di avanzamento dell’asse Z4 durante la presa del pezzo

A : Geometria del troncatore utilizzato (in caso d’impiego di due utensili da taglio)

G921 Inizializzazione del canale 2

Utilizzata all’inizio del programma del canale 2, macro di inizializzazione.
Essa copia i valori degli attivamenti del punto di riferimento di G54 Z4 e G55 Z4.
Controlla se la macchine si trova in mm o in Inch.

Le possibilità presentate in questo articolo, sono sin 
da ora integrate nelle nuove macchine Delta vendute. 
Questa versione di software é perfettamente compati-
bile con il vecchio sistema di programmazione ragion 
per cui é assolutamente possibile utilizzare vecchi pro-
grammi (che non contengono queste macro) su delle 
nuove macchine.

Su richiesta Tornos può inoltre effettuare un aggior-
namento informatico delle macchine già installate. 
(Soft versione 7)

Per maggiori informazioni, vogliate contattare il vostro 
abituale rivenditore Tornos.
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IL JUST EN TEAM: UN APPROCCIO DIFFERENTE 
MA VANTAGGIOSO, PER OTTO ENGINEERING 
COME PER LA CITTÀ CHE LA OSPITA
Otto Engineering, un’azienda presente sul mercato da quasi 50 anni, commercializza oggi i suoi prodotti attra-
verso due divisioni : Otto Controls e Otto Communications.
L’officina di lavorazione, diretta da John Lang provvede alle necessità della divisione Controls che fabbrica dei 
particolari destinati all’importante gamma di commutatori e di leve utilizzati sui carrelli elevatori, i trattori, le 
palette di defibrillazione, le lavatrici, i volanti di formula 1, i comandi di volo del bombardiere B2, la navetta 
spaziale americana e ancora molti altri prodotti. La divisione Communications della società fabbrica e assembla 
caschi per le grandi aziende (come Disney), per i piloti, l’esercito di terra e per le attività di sorveglianza.

Quando John Lang entrò alla Otto Engineering, 22 
anni or sono, questa società non era il grande fabbri-
cante di dispositivi di comando e di comunicazione 
che é ora e il cui attuale fatturato é di 90 milioni di 
dollari. Neanche i settori di attività in cui operava sono 
rimasti uguali a quelli di allora e lo stesso dicasi della 
città americana di Carpentersville, nell’Illinois, sulle 
rive del Fox River.

All’epoca, i fabbricanti di commutatori e di dispositivi 
di comando che, come Otto, proponevano uno stock 
di diverse migliaia di pezzi, erano messi sotto pres-
sione e, per mantenersi competitivi, delocalizzavano 
la loro produzione in Cina. Posto di fronte a questo 
dilemma, il Signor Lang, il direttore dell’officina di 
lavorazione della Otto, analizzò la situazione e fece 
i suoi conti. Stimò che non era nell’interesse di Otto 
di optare per la facile soluzione rappresentata dalla 
delocalizzazione in Cina. Il Signor Lang si rimboccò le 
maniche e lottò duramente per mantenere l’attività 
sul posto. Ma l’impresa non era certo facile.

« Quando entrai in azienda, avevamo quattro mac-
chine », ci spiega il Signor Lang « Il nostro fatturato era 

di 7 milioni di dollari e il 47 % della nostra produzione 
andava negli scarti ».

Il Signor Lang ero conscio del fatto che l’azienda 
doveva cambiare la sua metodologia di produzione. 
Certo, Otto attribuiva una grande importanza all’in-
gegneria e commercializzava degli ottimi prodotti, 
però l’officina di lavorazione impiegava troppo tempo 
per produrre i particolari e la quantità degli scarti era 
assolutamente troppo elevata. Era quindi indispensa-
bile produrre dei pezzi in modo più efficiente per far 
scendere i loro prezzi preservando la competitività.

Come spiega il Signor Lang « man mano che l’azienda 
si estendeva non smettevo di ripetere ai suoi proprie-
tari che la fabbricazione dei particolari non era ade-
guata. In effetti, quando un settore d’attività evolve, 
bisogna cambiare di mezzi ».

L’apprendimento dei metodi di fabbricazione più 
idonei

Nel corso dei successivi quindici anni, Otto acquistò 
numerose macchine tra cui una dozzina di centri di 
tornitura monomandrini. L’azienda ha iniziato a fab-
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Quando i centri di tornitura raggiunsero la loro mas-
sima capacità e che l’azienda Otto si rese conto che 
serviva un maggior numero di mandrini per soddisfare 
le necessità, invece di acquistare altri centri di tornitura 
monomandrini si é fermata a riflettere inquadrando il 
problema da punto di vista dell’ingegneria.

Trovò la sua soluzione al salone IMTS (International 
Manufacturing Technology Show), tenutosi a Chicago 
nel 2002, nel caso specifico una macchina multiman-
drino. Il Signor Secreto racconta : « quando abbiamo 
visto questi multimandrini a comando interamente 
numerico, John e io stesso abbiamo pensato che, se 
avessimo associato il concetto di utensileria preinstal-
lata con una di queste macchine, avremmo potuto 
raggiungere prestazioni incredibili ». Il duo si era posto 
anche la domanda se fosse possibile effettuare lo 
stesso lavoro con un ingombro al suolo ridotto e con 
minor spese. Alla vista del prezzo alcuni avanzavano 
dei dubbi : non erano sicuri che la macchina facesse 
al caso loro. In seno alla Otto non tutti erano d’ac-
cordo con l’idea di acquistare d’acchito una macchina 
multimandrino.

stock equivalente ad un mese di produzione ad un 
stock equivalente a una settimana e anche meno. 
L’obiettivo consisteva nel fabbricare 400 referenze 
differenti su un solo multimandrino, con una taglia 
di lotti media di 100 pezzi. Ma, come ben sanno i 
nostri fedeli lettori, le macchine multimandrino sono  
generalmente considerate come macchine-utensili 
dalla limitata flessibilità concepite per volumi impor-
tanti. Tuttavia, i Signori Lang e Secreto erano ben 
decisi a provare che una macchina multimandrino 
poteva fabbricare piccoli volumi in maniera molto 
flessibile.

« Abbiamo lottato per nove mesi » riferisce il Signor 
Lang, « ho rischiato il mio posto per questa macchina ; 
ho dovuto affrontare quasi tutti i reparti dell’azienda. 
Tutti volevano delocalizzare la produzione in Cina, 
ma io ho rifiutavo che i nostri particolari venissero  
prodotti all’estero. Ero convinto che il solo modo di  
far meglio che la Cina era l’avanzamento tecnolo-
gico… e la reattività. Dovevamo trovare un mezzo  
per produrre i nostri particolari in maniera poco 
costosa e rapida ».

bricare i suoi pezzi in modo più moderno. Utilizzando 
la sua perspicacia nell’ambito dell’ingegneria, si é 
messa a raggruppare e a preinstallare gli utensili dei 
centri di tornitura allo scopo di ridurre i tempi di avvia-
mento e di razionalizzare la produzione.

Il Signor Tom Secreto, supervisore dell’officina di lavo-
razione della Otto, ci fa alcune precisazioni : « Abbiamo 
iniziato a sviluppare questi concetti su alcuni dei  
nostri equipaggiamenti vecchi di 15 o 20 anni. 
La nostra idea era quella di inserire gli utensili in  
posizionamenti prestabiliti della macchina. Abbiamo 
creato, per esempio, delle stazioni per la tornitura 
di sbozzo e dei posizionamenti esclusivi dedicati alle 
forature e all’alesaggio. E, (miracolo !) ciò ha ridotto 
notevolmente in tempo di avviamento ! In tutta  
l’officina ».

Una multimandrino acquisita lottando

Nel 2004, il fatturato della società Otto era di 20 
milioni di dollari, a fronte di un effettivo di 230 per-
sone. Per la sua divisione Communications, l’azienda 
acquistò e restaurò un immobile vecchio di 150 anni 
sull’altra riva del Fox River. Anche la Divisione Controls 
era ospitata in un immobile storico che Otto ha meti-
colosamente preservato e conservato in uno stato 
eccellente, senza neanche un goccia d’olio al suolo. 
Tutto ciò che Otto intraprendeva era fatto « come si 
deve », vale a dire… funzionale, pulito, e ben gestito. 
Otto era ormai un’azienda animata da persone appas-
sionate, con grandi idee e energia da vendere per far 
progredire le cose.

Otto ha cercato di ridurre il suo stock di particolari 
a livelli più vicini al just en team, passando da uno 
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I Signori Lang e Secreto hanno lavorato fianco a fianco 
con il fabbricante della macchina multimandrino per 
definire l’utensileria e lo schema di lavorazione appro-
priato all’officina. Finalmente hanno vinto la contesa e 
Otto ha aggiunto all’esistente parco macchina la sua 
prima multimandrino. « Ce l’avevamo fatta », dichiara 
il Signor Secreto con soddisfazione. « Tutti erano entu-
siasti ! ». L’aver ridotto l’ingombro ed aumentato la 
produttività costituivano dei vantaggi che il presidente 
e proprietario dell’azienda, il Signor Tom Roeser, ha 
riconosciuto apprezzandoli.

In definitiva una macchina multimandrino era la 
giusta soluzione. Successivamente la società ha vis-
suto una crescita graduale. La sua clientela é passata 
da un 80 % di tipo militare a un 80 % ti tipo indu-
striale. Dopo l’11 Settembre la natura dell’attività é 
nuovamente cambiata. « Un gran numero dei nostri 
concorrenti era annientato » precisa il Signor Lang. 
« L’industria aeronautica era morta. Nel nostro settore 
tutti dichiaravano una regressione nell’ordine del 20 
– 40 %, mentre noi potevamo vantare una progres-
sione dell’8 %. Questo é stato il periodo di maggior 
intensità che abbiamo vissuto. Tra l’11 Settembre ed il 
successivo mese di Gennaio, abbiamo avuto talmente 
tanto lavoro che avemmo difficoltà a trovare la mano 
d’opera. I nostri prodotti di sorveglianza si vendevano 
come il pane. Abbiamo vissuto una crescita folgo-
rante. Se prima avevamo un fatturato di 50 milioni 
di dollari, siamo passati agli 80 milioni nello spazio di 
3 o 4 mesi. Cosa che non avremmo mai potuto fare 
senza la tecnologia multimandrino ».

Il concetto multimandrino ha funzionato a meraviglia. 
L’azienda Otto ha raggruppato i suoi particolari per 
famiglie aventi caratteristiche geometriche e dimen-
sionali simili per poter passare da un pezzo all’altro 
in un tempo di cambio minimo. I tempi di ciclo sono 
passati da un minuto a dieci secondi. La ditta Otto 

é diventata così produttiva che, nell’esatto spazio 
di quattro anni, lavorava di nuovo a pieno ritmo. 
Peraltro, questa prerogativa non avrebbe tardato a 
diventare l’elemento chiave per il futuro.

Quando la macchina funge da stock

« Noi non abbiamo stock » scandisce il Signor Lang. 
« Con questo voglio dire che disponiamo di quanto 
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basta per fabbricare i dispositivi di comando e i com-
mutatori di una settimana. Se una macchina ha finito 
il suo lavoro, il personale può tornarsene a casa. 
Fabbrichiamo talmente tante cose diverse (abbiamo 
300 programmi di particolari già solo per la nostra divi-
sione Controls) che se noi dovessimo gestire uno stock 
equivalente a un mese, sarebbe talmente costoso che 
i nostri clienti non potrebbero più permettersi i nostri 
commutatori. Ho preso l’abitudine di “vendere” l’idea 
spiegando che la macchina multimandrino é il nostro 
stock ».
Ciò premesso, la riduzione dello stock corrispondente 
ad una settimana, aveva reso l’azienda vulnerabile a 
eventuali panne, cosa di cui Otto non ha tardato a 
rendersi conto. Purtroppo, il servizio post-vendita non 
era sufficientemente preparato per il tipo di multi-
mandrino acquistato dall’azienda. Bisognava aspet-
tare settimane prima che i pezzi di ricambio fossero 
disponibili, ciò che costituiva un problema serio.
« Con questa macchina svolgevamo un buon lavoro, 
ma io l’avevo presa in antipatia », dice rammarican-
dosi il Signor Lang. « Il servizio post-vendita non 
valeva nulla. Mi é capitato di dover aspettare delle 
settimane per i pezzi di ricambio. Per questa ragione 
non intendo più comprare un’altra macchina della 
stessa marca. Per fare un esempio, abbiamo ricevuto 
solo ora un pezzo di ricambio, che aspettavamo da 
13 settimane ». Il Signor Secreto aggiunge : « avevamo 
raggiunto il 97 % della nostre capacità. Non ci rima-
neva più molto margine di manovra. Non saremmo 
stati in grado di onorare neanche un leggero aumento 
di produzione. Ed é a questo stadio che abbiamo ini-
ziato le nostre ricerche verso altre possibilità ».

La scelta di Tornos

« Quanto Hydromat presentò la macchina Tornos, 
quest’ultima ha immediatamente attirato la mia 

attenzione poiché sapevo che Hydromat era contem-
poraneamente un fabbricante ed un distributore di 
equipaggiamenti di lavorazione « a seguito di un’al-
leanza strategica Hydromat, era l’unico distributore 
delle macchine multimandrini Tornos negli Stati Uniti, 
nel Canada e nel Messico poco prima dell’IMITS 
2006 », cosa per me molto importante », dichiara il 
Signor Lang. « Non volevo acquistare una macchina 
del genere da una ditta qualsiasi. Esigevo un servizio 
post-vendita valido. Poiché conoscevo Bruno da molto 
tempo (ndr : Bruno Schmitter, presidente dell’Hydro-
mat), sapevo che la nostra cooperazione avrebbe 
funzionato ».

Nel gennaio del 2008, venne consegnata all’azienda 
Otto la sua nuova Tornos MultiAlpha 8x20. L’azienda 
non solo era soddisfatta del servizio post-vendita, ma 
ha anche scoperto numerose altre ragioni per apprez-
zare la nuova macchina.

Un bel voto per la lavorazione posteriore

« Per rapporto alla nostro vecchio multimandrino, 
la macchina Tornos ha migliori capacità di lavora-
zione posteriore », dice soddisfatto il Signor Secreto. 
« Concretamente, la macchina può fabbricare partico-
lari più sofisticati. Dato che dispone di 8 mandrini, in 
luogo di 6, é possibile montare più utensili nella mac-
china e fabbricare più famiglie di pezzi. E’ sufficiente 
togliere gli utensili e metterne degli altri : gli utensili 
sono disponibili e pronti per la lavorazione ».

Il Signor Secreto va oltre : « Tornos ci consente di pro-
durre determinati pezzi che avremmo voluto fabbri-
care con l’altro multimandrino ma che non potevamo 
lavorare in quanto presentavano un numero elevato di 
particolarità di scanalature, di filetti semplici o doppi : 
molto semplicemente ci mancavano le stazioni. Con  
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8 mandrini é possibile aggiungere un utensile da 
taglio e un’operazione di filettatura o di scanalatura 
supplementare e molto altro ancora ».

« Ecco uno dei vantaggi più grandi. Ma questo non lo 
sapevamo quando abbiamo acquistato il nostro primo 
pluriamndrino. Con la vecchia macchina, per onorare 
un ordine di 10 pezzi, bisognava impegnare una per-
sona dalle 5 alle 6 ore per l’avviamento e poi per la 
produzione dei 10 pezzi e per finire tutto dipendeva 
dalla macchina. Con Tornos invece, grazie al concetto 
di famiglie, tutto o quasi tutto si fa da solo. In un 
niente si avranno i 10 pezzi ».

Per di più, con la macchina Tornos, i tempi del ciclo 
si sono ulteriormente ridotti. Un particolare per il 
quale sul vecchio tornio servivano 4 minuti, sul nuovo 
multimandrino non richiedono più di 20 secondi e i 
pezzi escono finiti al 100 %. Il Signor Lang spiega : 
« togliamo del lavoro alle altre macchine, trasferiamo 
sulla macchina svizzera la lavorazione dei particolari 
in alluminio da 7/8” e meno ».

Il Signor Lang riconosce che Otto non utilizza la mac-
china multimandrino in modo tradizionale. Tuttavia, 
il sistema che l’azienda ha messo in atto funziona 
talmente bene che é impossibile ignorarlo. La divi-
sione Controls della Otto possiede 5 grandi categorie 
di prodotti, con centinaia di articoli in ogni categoria 
e ben 30 ingegneri che lavorano a tempo pieno su 
nuovi prodotti. Tutto ciò si traduce in una grande 
diversità di articoli e dimostra la flessibilità del mul-
timandrino Tornos.

« Normalmente quando un’azienda acquista un mul-
timandrino, é per fabbricare un primo particolare e 
poi un milione di pezzi ». « Noi, dice il Signor Lang, 
avviamo la macchina Tornos per 30 pezzi. Possiamo 
anche avviarla per 1’000 pezzi, 50 pezzi, 15 pezzi, 
3’500 pezzi. Si : una volta che il programma é memo-
rizzato, tutto é possibile ».

Otto non desidera avere a stock le scatole da com-
mutatore. Man mano che gli ordini vengono conferiti 
l’azienda li evade e li manda all’anodizzazione. Il ter-
mine di consegna é di circa due settimane, vale a dire 
che intercorrono due settimane tra l’arrivo dell’ordine 
e la consegna. Secondo il Signor Lang é qualcosa di 
mai visto nel settore ma ciò che colpisce di più é il 
modo di pervenirvi : grazie ad una utensileria prein-
stallata, senza nessun cambiamento del materiale da 
lavorare. E’ incredibile ma vero ! Qualunque sia il par-
ticolare fabbricato, Otto utilizza sempre dell’alluminio 
da 7/8” di diametro.

I vantaggi di lavorare un materiale sempre iden-
tico

« Quando fabbrichiamo delle scatole da 1/2” di dia-
metro, lo lavoriamo in un diametro da 7/8” », pre-
cisa il Signor Lang. « Il materiale d’opera é sempre 

nella macchina e non cambia mai. Quando il primo 
programma é ultimato, il riavviamento richiede solo 
15 minuti e in certi casi anche meno. Abitualmente 
quando si parla di multimandrino, si ha piuttosto la 
tendenza a ritenere che un avviamento richieda 3 
giorni. Abbiamo ridotto il tempo dell’avviamento tra-
mite l’engineering e l’utensileria preinstallata ».

Il Signor Lang preleva un particolare dal tavolo di 
controllo vicino alla macchina Tornos. Questo pezzo 
diventerà un commutatore « di sella » avente una 
lunghezza di 1 1/4”, con una scanalatura fresata ad 
una estremità e tre tacche fresate all’altra estremità. 
C’é una gola profonda per un o-ring all’interno e un 
piccolo foro all’esterno.

« Per un pezzo come questo, l’avviamento su altre 
macchine costerebbe 200 $ e richiederebbe ore. Qui 
invece basta premere qualche pulsante e si parte ! ».

Otto si serve di un utensileria preinstallata e di un 
unico materiale non soltanto per risparmiare il tempo 
di avviamento, ma anche, come ci spiega il Signor 
Lang, per ridurre i costi : che il particolare sia piccolo 
o grande, il materiale perso non incide un gran ché 
sul costo del particolare stesso.

« Sui piccoli volumi, i nostri guadagni sono maggiori », 
spiega il Signor Lang. « Mettiamo il caso che ci ven-
gano ordinati 15 commutatori…, non sono molti i 
fabbricanti disposti ad avviare le loro macchine per 
15 pezzi. Noi sì. Noi fabbrichiamo i pezzi e guada-
gnandoci poiché possiamo fatturare un prezzo mag-
giore per commutatore. Non penso che ci siano molte 
aziende che regalerebbero 6 centesimi di differenza 
sulla materia tra i piccoli e i grossi particolari di com-
mutatore. Inoltre, poiché guadagniamo dei soldi con 
i trucioli, la differenza in effetti é forse solo di 4 cen-
tesimi. Se si dovesse procedere a un cambio di pro-
duzione (intervento sul caricatore di barre e le otto 
pinze, caricamento, avviamento, aggiustamenti), ciò 
rappresenterebbe una giornata di lavoro ».

Componente di commutatore  
(pezzo appena uscito dalla macchina)

Commutatore T2 (prodotto finito) : 
commutatore « o-ring » 2 sensi, grande 
formato, protetto dalla polvere e 
dall’umidità
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Il Signor Secreto aggiunge : « l’anno scorso, per il posi-
zionamento formavamo una tramoggia di 30 metri 
d’alluminio riciclato in qualche settimana. Visto che 
acquistavamo una quantità fenomenale di alluminio 
da 7/8”, ci é anche stata accordata una riduzione. Il 
prezzo di cui beneficiamo, é più vantaggioso di quello 
che pagheremmo se acquistassimo il materiale in 
taglie diverse. Se ben ricordo, la taglia di un lotto é di 
170 barre. L’anno scorso ne ordinavamo tre la setti-
mana. Adesso, con la crisi economica, consumiamo 
meno ma allora era quanto ci necessitava per due 
macchine multimandrino ».

Cestello !

Otto ha un’altra idea unica nel suo genere : un sistema 
di raccolta dei pezzi specificatamente creato per le 
sue macchine multimandrini in grado di funzionare 
senza presenza umana : Questo sistema, concepito 
in acciaio inossidabile, comprende quattro cestelli 
(simili a quelli usati per le friggitrici) ognuno forato 
al di sopra di un cassetto in acciaio inossidabile che 
poggia su una piattaforma girevole. L’insieme misura 
circa 2 metri di lunghezza per 0,6 metri di altezza e 
di profondità ed é pratico, arriva sino alla posizione 
su delle rotelle di grande dimensione e rimane sotto 
il convogliatore dei pezzi, ricevendo questi ultimi finiti 
man mano che escono dalla macchina. Consente la 
separazione dei particolari che escono dalla macchina 
per programma del pezzo o per ora e facilita il con-
trollo qualità permettendo il « tracing » di eventuali 
problemi in funzione del cestello.

« Quando ce ne torniamo a casa, questa macchina 
lavora senza presenza umana ed é molto opportuno 
che funzioni » ironizza il Signor Lang facendo allusione 
all’entità di lavoro svolta dalla macchina Tornos. « Il 
nostro obiettivo consiste nel produrre su questa mac-
china dai 50 ai 70 particolari o comandi ogni mese, 
ciò che rappresenta 500 ore di produzione che, a fine 
anno, ammontano a 6.000 ore ».

Otto fabbrica i piccoli lotti con la prima e la seconda 
squadra diurne. I lotti più grandi vengono prodotti 
dalla squadra notturna e da quella del fine settimana. 
« Produrre i particolari sulla Tornos é un gran bel van-
taggio » dichiara il Signor Lang. « Sulle macchine con-
correnti, i particolari passano attraverso uno scivolo 
che si restringe alla sua estremità e hanno tendenza 
a cadere in mezzo ai trucioli ». Tornando a noi, se 
fabbrichiamo 20’000 particolari senza alcuna sorve-
glianza, sono 20’000 i pezzi che cadono con i trucioli 
ma sulla macchina Tornos noi possiamo raccogliere 
i particolari e non lasciarli semplicemente cadere. 
E’ una bella prerogativa. Adesso, con il manipola-
tore Tornos, li estraiamo uno ad uno : per quanto ci 
riguarda, questo manipolatore é innegabilmente un 
enorme vantaggio !

Il futuro

« In definitiva, metteremo quattro cestelli identici 
dall’altro lato della macchina » dice con entusiasmo 
il Signor Lang, « In tal modo, durante il week-end, 
potremo avviare la macchina Tornos per 8 pro-
grammi ; potremo farle fabbricare un tot di pezzi 
per ogni cestello, e passerà da un compito all’altro 
automaticamente, senza nessuna presenza umana. 
Quando questa macchina avrà raggiunto 300 pro-
grammi, offrirà una flessibilità sufficiente tale da per-
mettere il passaggio da una famiglia di pezzi all’altra 
e di stabilire dei “legami” per i processi o per gli uten-
sili. Sarà formidabile ! Tutti ne parlano e io sono ben 
intenzionato a provarci. Nella peggiore delle ipotesi, 
cosa può succederci ? Perdere l’equivalente di 800 $ 
di pezzi ? Potremo sempre rivendere i trucioli ! ».

« Io andrei anche oltre. Se avessimo un’appropriata 
entità di lavoro, io potrei assegnare alle mie macchine 
multimandrino una persona di giorno e una persona 
di notte. Queste due persone produrrebbero il doppio 
delle restanti macchine dell’officina. Metterei la mia 

mano sul fuoco. Visto che queste macchine rappre-
sentano l’equivalente di 7,5 macchine, ciò corrisponde 
a quindici macchine al massimo delle loro capacità di 
produzione con due dipendenti in luogo di undici. La 
invito a ragionarci sopra : é straordinario ed é quello 
che rende interessante la multimandrino ».

Nell’officina della Otto, la macchina Tornos funziona 
giorno e notte producendo i particolari dei commuta-
tori secondo il principio del just en team. Dopo di ché 
la squadra di assemblaggio fabbrica i prodotti finiti e 
li spedisce ai clienti.

« Lavoriamo 40 ore la settimana e, nel corso dei miei 
22 anni di carriera in questa azienda, non ho mai 
dovuto licenziare qualcuno. Anzi, precedentemente 
alla crisi, tutti lavoravano anche 50 ore per cui le 
attuali 40 ore sono comunque apprezzabili » dice ral-
legrandosene il Signor Lang. « Noi siamo in possesso 
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della migliore tecnologia e le condizioni di lavoro sono 
buone. Praticamente il turnover del personale ci é sco-
nosciuto ».

Non é sorprendente il fatto che siano stati pochi i 
dipendenti che hanno lasciato la Ditta Otto. Da un 
lato la Otto si é data un nuovo aspetto eliminando i 
vecchi processi di lavorazione, optando per la moder-
nizzazione e riadattando con cura i suoi vecchi edi-
fici conferendo loro un aspetto rilucente di pulizia. 
A ciò si aggiunga che il proprietario della Otto, il 
Signor Tom Roeser, é andato oltre e ha riabilitato la 
city home della sua azienda facendo in modo che i 
suoi dipendenti avessero un ambiente di vita grade-
vole. Questo approccio atipico può apparire molto 
lontano dalle semplici preoccupazioni di lavorazione 
ma sarebbe opportuno ispirarsene. In effetti, in questi 
tempi difficili, ciò prova che la passione per il lavoro 
fatto correttamente e l’implicazione a favore del bene 
generale vengono ricompensati.

La conservazione dell’attività sul posto a riprova 
che la volontà sposta le montagne

Così come venne evidenziato in una recente rubrica 
di posta dei lettori in un giornale locale, la Ditta Otto 
impiega centinaia di persone felici e produttive che 
concludono la loro giornata lavorativa con il sorriso. 
Ma queste persone non sono state sempre ottimi-
ste. Carpentersville, la città che ospita la ditta Otto, é 
rimasta una città industriale (maltrattata dalla crimina-
lità, relativamente elevata, durata alcune generazioni) 
sino a quando il proprietario della Otto, il Signor Tom 
Roeser, ed altri con lui, non se ne fecero carico.

Così come il Signor John Lang era convinto che biso-
gnasse investire in materiali, in special modo in mac-
chine multimandrini e cambiare radicalmente il modo 
di produrre (si é rimboccato le maniche per passare 
all’utensileria preinstallata e a un’unica materia da 

lavorare) ; anche il Signor Roeser era decisamente 
convinto che bisognasse fare qualcosa per la città che 
ospitava la sua azienda.

Il Signor Roeser sapeva che un buon numero dei suoi 
dipendenti viveva a Carpetersville ed era sicuro che gli 
investimenti a favore della città li avrebbe indiretta-
mente aiutati. Il Signor Roeser si é fortemente impli-
cato e ha speso decine di milioni di dollari per ridar 
vita alle zone malridotte, trasformandole in un’area 
sicura e pulita. Reinvestendo i suoi utili a favore degli 
abitanti, ha acquistato e ristrutturato più di una doz-
zina di immobili abbandonati e ha restaurato le vec-
chie fabbriche in centro città nelle vicinanze della sua 
azienda. I cinque proprietari dei locali occupati dalle 
divisioni Controls e Communications della Otto erano 
il riscatto di veri e propri famigerati, discendenti disgu-
stosi di un secolo di dismissioni industriali. Il Signor 
Roeser ha trasformato anche questi locali rinnovando 
di sana pianta gli edifici delle fabbriche ridando loro 
uno charme storico. Ma la sua idealistica impresa non 
si é fermata qui !

Il Signor Roeser ha rilevato 50 abitazioni in città e 30 
casette in un raggio di 5 chilometri attorno alla sua 
azienda di Carpetersville, salvando solo i muri esterni 
e procedendo ad una ricostruzione rispettosa delle 
vigenti norme, aggiungendo un isolamento e sosti-
tuendo le paratie rinsecchite, le caldaie, gli apparec-
chi, le porte, le finestre e le moquette. Dopo aver 
dato uno nuovo volto a queste case, le ha affittate 
o vendute ai suoi dipendente o ad altre persone del 
settore, offrendo in tal modo ai nuovi occupanti un 
gradevole ambiente abitativo.

Come ha detto il Signor Roeser ad un giornale locale, 
« in queste case, abbiamo rifatto tutto ; erano state 
costruite in modo orrendo ed alcune erano del tutto 
inabitabili. C’erano zone ammuffite, dei danni da infil-
trazione d’acqua… e gli impianti elettrici erano peri-
colosi. A ristrutturazioni eseguite, si aveva una bel-
lissima casa a 140’000 $ ». Quel che il Signor Roeser 
non dice, é che ha venduto tutte le case al prezzo di 
costo senza ricavarne alcun guadagno.

Il Signor John Lang è molto orgoglioso per quanto 
realizzato dal suo titolare « In zona abbiamo molti 
assemblatori che non guadagnano granché ; è 
la natura dell’attività che vuole così » confessa il 
Signor Lang « ma Tom ha acquistato decine di case 
a Carpentersville, le ha rimesse a nuovo e ha reso 
il settore più familiare e gradevole. Ben inteso, 
Carpentersville non fa parte delle zone abitative più 
quotate, ma é la città d’accoglienza dell’azienda di 
Tom e, in qualità di capo dell’azienda, si é detto che 
se avesse lavorato per la sua città, avrebbe prodotto 
buoni elementi ciò che non poteva che accrescere il 
valore della sua azienda ».

Comunque sia, tutta questa filantropia non ha intac-
cato le riserve finanziarie di Otto. Al contrario, essa 
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ha reso l’azienda più forte e più fiorente. La società 
é in piena salute tanto che quando l’anno scorso ha 
acquistato la macchina Tornos l’ha pagata in contanti. 
Si, in contanti ! Il Signor Lang conferma : « per l’ac-
quisto delle nostre macchine, non siamo mai ricorsi a 
un qual si voglia finanziamento. La Ditta Otto non ha 
debiti, niente di più semplice ; noi saremmo in grado 
di superare la crisi anche se dovesse durare ancora 
un po’».

Benché la crisi del 2009 abbia ridotto l’attività dell’of-
ficina di lavorazione dei dispositivi di comando della 
Otto al 30 % circa delle sue potenzialità (contro 
60 / 70 % antecedente al rallentamento economico), 
Otto fa sempre di più dei suoi concorrenti.

« Ovviamente, i nostri ordinativi sono in diminuzione » 
ammette il Signor Lang all’uscita da una visita in loco 
« ma, come potete constatare, tutti stanno lavorando. 
Non potete immaginare quale sia il numero di proto-
tipi in via di elaborazione. Sono certo che, nel corso di 
queste due ultime settimane, ognuno dei dipendenti 
del settore dei prototipi ha definito una trentina di 

programmi per il nostro servizio di engineering. Ciò 
ci renderà più forti il prossimo anno poiché é un inve-
stimento nella nostra propria azienda ».

A ben vedere, la riuscita della Ditta Otto può essere 
attribuita a numerosi fattori : un modello di sviluppo 
che abbina stock contenuti ad alti guadagni, una 
clientela diversificata, prodotti di elevata qualità, la 
totale assenza di debiti (cosa molto notevole), un’of-
ficina pulita e ordinata, dipendenti fedeli e valori difesi 
strenuamente. Ben inteso, senza omettere di citare 
l’eccellente macchina plurimandrino di Tornos.
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QA TECHNOLOGY SCEGLIE DI  
ASSOCIARE PARTMAKER SWISSCAM AL  

SUO TORNIO DECO 7A DI TORNOS
Grazie al software CAO la società QA Technology, con sede nel New England (USA), ha potuto associare effi-

cacemente i vantaggi delle macchine Deco a quelli del soft Partmaker per la realizzazione di piccoli lotti sul 
suo Tornos Deco 7a.

Stando a quanto ci dice il Vice Presidente della QA 
Technology, leader mondiale della fabbricazione di 
sonde per i test sulle carte di circuiti stampati, i suoi 
clienti hanno un’idea semplice dei vantaggi che la 
società offre loro : « Per i nostri clienti più é breve 
meglio è ! » afferma il Signor Dave Coe.

L’espressione di cui sopra si riferisce in effetti ai tempi 
di produzione per i piccoli lotti di prototipi appar-
tenenti alla gamma di componenti e di connettori 
ideati e fabbricati dalla società. Sino ad ora, la QA 
Technology affidava la sua fabbricazione a diversi 
fornitori esterni dotati di varie macchine a comando 
numerico ma, con l’incremento della domanda di pro-
duzione a rapida consegna di piccoli lotti, la società ha 
deciso di dotarsi di torni automatici a fantina mobile 
a comando numerico per far fronte alle esigenze dei 
propri clienti esigenze che invece i fornitori esterni 
non erano più in grado di soddisfare in modo affida-
bile ed economico.

QA ha quindi deciso di acquisire un tornio Tornos 
Deco 7a. La macchina già in uso presso alcuni dei 
suoi fornitori, offriva delle capacità di tornitura e 
di fresatura flessibili nonché un buon potenziale di 
riduzione del tempo / ciclo. La rapidità di esecuzione 
di ogni compito continuava ad essere essenziale ma 
l’azienda non possedeva le necessarie competenze di 
programmazione per il TB Deco.

QA si è allora rivolta alla PartMaker per creare una 
relazione tra i programmi CAO e la macchina Tornos. 
E’ stato quindi scelto PartMaker SwissCAM, un 
sistema di CAO concepito appositamente per la pro-
grammazione dei torni a fantina mobile, sistema che 
si integra direttamente in quello operativo TB-Deco 
che comanda la macchina Tornos Deco 7a.

PartMaker è il collegamento tra l’ufficio studi 
della QA, che progetta i suoi prodotti contempo- 
raneamente con dei disegni 2D e dei modelli 3D, ed 
il reparto di fabbricazione incaricato della produzione 
dei pezzi.

Veduta a schermo di un modello di simulazione 3D in PartMaker per un particolare programmato da QA Technology e 
lavorato sulla sua Deco 7a.

Il particolare reale, corrispondente al modello 
di cui sopra, programmato con PartMaker e 
lavorato sulla Tornos Deco 7a di proprietà della 
QA Technology.
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« Il vantaggio principale della PartMaker, è dato dalla 
possibilità di recuperare il corpo 3D o addirittura lo 
schedario DXF prodotto dal nostro Ufficio Studi e 
di trasferirlo immediatamente con la possibilità, se 
necessario, di visionarlo, di modificarlo e di creare 
delle precise traiettorie d’utensile senza rischio di 
errore umano come è invece sovente accaduto con 
i metodi di programmazione manuali » sottolinea il 
Signor Dave Coe.

« Dopo aver programmato il particolare nel PartMaker, 
possiamo trasferirlo nell’ambiente avanzato di TB 
Deco ».

Come funziona

Il modulo SwissCAM di PartMaker è un sistema di 
C / FAO dedicato alla programmazione di torni a 
fantina mobile quali il Deco 7a utilizzato dalla QA 
Technology.

PartMaker SwissCAM produce programmi di 
comando numerico che permettono all’utilizzatore 
di creare, oppure di importare, la geometria di un 
particolare nel sistema, di applicare un’utensileria alla 
geometria scegliendo differenti strategie di taglio, di 
simulare il taglio del particolare in un ambiente 3D 
virtuale, ed infine anche di generare un programma 
di comando numerico.

L’unicità della PartMaker SwissCAM nella program-
mazione di torni a fantina mobile, è costituita dall’uti-
lizzo di due tecnologie brevettate : la prima è la strate-
gia di programmazione detta « Divide and Conquer » 
che permette all’utilizzatore di considerare un tornio 
multiassi così come è realmente vale a dire un tornio 
con un mandrino principale ed un contro-mandrino e 
con sino a nove tipi di possibilità diverse di fresatura 

ed in particolare l’interpolazione polare sul piano, la 
fresatura cilindrica sul diametro, la fresatura sull’asse 
Y sul diametro, l’incremento sull’asse C, ecc.

La seconda tecnologia brevettata da PartMaker 
riguarda la sincronizzazione automatica dei processi 
in altre parole il metodo con il quale sono gestite le 
operazioni che si effettuano contemporaneamente. 
Questo approccio attraverso la « sincronizzazione 
visiva » permette al programmatore, con l’ausilio dei 
mezzi grafici, di ottimizzare rapidamente un pro-
gramma scegliendo differenti diagrammi che rivelano 
lo stato di sincronizzazione in cui egli desidera che la 
machina funzioni. A questo punto la macchina ela-
bora un calcolo ottimale indicante il tempo necessario 
alla fabbricazione del particolare.

A traiettorie dell’utensile definite ed ottimizzato il pro-
cesso, l’utilizzatore può simulare il processo fuori linea 
per verificare che non ci siano errori, né collisioni di 
utensili. Se l’utilizzatore ritiene soddisfacente la realiz-
zazione virtuale del pezzo, sceglierà un post-proces-
sore per creare un programma di comando numerico 
che la macchina sarà in grado di riconoscere.

Una combinazione unica

Le macchine Tornos A-line, come la Deco 7a acqui-
stata dalla QA Technology, non sono in effetti delle 
macchine CNC classiche, bensì PNC. Ciò significa 
che le stesse sono programmate con il TB-Deco e 
non il codice ISO classico¹. Nel 2004, nell’ambito di 
una intensa collaborazione con i programmatori della 
PartMaker, Tornos ha dischiuso TB-Deco per fargli 

Il Signor Dave Coe, Vicepresidente della QA Technology, il Signor Phil Pierce, programmatore della QA Technology, accanto al tornio Tornos a fantina mobile 
Deco 7a di proprietà dell’azienda.

1 N.B. : La programmazione in codice G dello standard ISO é implicita nelle 
gamme Sigma e Gamma di Tornos.
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« accettare » i dati della PartMaker tramite l’importa-
zione di un formato di file speciale denominato TTFT 
(Tornos Text Format). Grazie all’ideazione di questo 
formato, che può essere generato automaticamente 
dalla PartMaker e importato immediatamente nel 
TB-Deco, PartMaker può interfacciarsi direttamente 
sulle macchine Deco allo stesso modo che sulle 
altre macchine CNC. Per interfacciare PartMaker e 
TB-Deco, l’utilizzatore deve disporre del software 
TB-Deco ADV e del modulo CAM Interfaccia asso-
ciato. La partnership Tornos e PartMaker rappresenta 
una grande opportunità per i numerosi fabbricanti di 
particolari.

« Se un particolare appare buono durante la simu-
lazione con PartMaker, lo sarà anche con ogni pro-
babilità quando uscirà dalla macchina », commenta 
il Signor Phil Pierce, programmatore CNC della QA 
Technology.

Esattamente ciò che avevano immaginato

Proprio quando la QA Technology stava iniziando a 
servirsi per la prima volta di un tornio automatico a 
fantina mobile, si è ritrovata ad utilizzare il sistema 
integrato PartMaker SwissCAM-TB-Deco esattamente 
nel modo ideato dai progettisti del prodotto.

L’idea ispiratrice della leadership tra PartMaker, (e 
degli altri sviluppatori di CAO che l’hanno seguita) e 
TB-Deco era quella di automatizzare la programma-

zione di un particolare. Per i compiti di breve durata, 
l’utilizzatore non ha neppure sempre bisogno di ritoc-
care i dati importati da PartMaker in TB-Deco. Per i 
lavori più lunghi in cui ogni frazione di secondo ha 
la sua importanza, il programmatore può sfruttare le 
esclusive capacità di ottimizzazione del TB-Deco per 
realizzare il più breve tempo / ciclo possibile.

Poiché PartMaker svolge tutto il lavoro iniziale crean-
do il programma e configurando un programma di 
lavoro nel TB-Deco, Phil Pierce può mettere a frutto 
tutte le sue competenze per rosicchiare ancora un 
po’ di tempo / ciclo nell’ambiente TB-Deco servendosi 
ben inteso di un PC fuori linea. Su altri torni di tipo 
svizzero, l’ottimizzazione si effettua abitualmente in 
officina, tramite i comandi della macchina quando la 
stessa è ferma e non sta producendo.

Per QA Technology tutto si sintetizza nella rapidità 
con la quale si può programmare e realizzare il par-
ticolare.

« Per me tutto è una questione di velocità », sottoli-
nea il Signor Phil Pierce. « Posso facilmente recuperare 
un’operazione da eseguire, farla passare in PartMaker 
per generare un programma, inviarlo direttamente al 
TB-DECO e ottimizzarlo nel medesimo, per poi avviare 
la produzione e tutto ciò nella stessa giornata ». Con 
il sistema che abbiamo adottato, riusciamo molto 
velocemente a produrre sulla macchina dei particolari 
dall’elevatissima qualità ».

Diversi tipi di particolari programmati con PartMaker e lavorati sul tornio Tornos a fantina mobile Deco 7a appartenente a QA Technology.
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IL REGNO DELLA THAILANDIA

Situato nel cuore del Sud-Est dell’Asia, il regno della Thailandia confina con il Laos, la Birmania, la 
Cambogia e la Malesia.

Con i suoi 3219 chilometri di coste ed i luoghi di 
balneazione, mondialmente rinomati come Phuket, 
il paese rappresenta una destinazione turistica da 
sogno.

Ma la Thailandia non si limita alle sue spiagge e ai suoi 
magnifici panorami : é una nazione rinomata per la 
sua ricchezza e l’autenticità del suo patrimonio cultu-
rale, con innumerevoli templi e monumenti magnifici, 
con la sua delicata cucina e la sua molto accogliente 
popolazione.

Nota sino al 1939 con il nome di SIAM, la Thailandia 
é la sola nazione del Sud-Est asiatico a non essere mai 
stata colonizzata. E’ anche uno dei paesi al mondo 
dove la fede buddista é pressoché totale. La religione 
nazionale é il buddismo Theravada, praticata da oltre 
il 94,7 % dei quasi 66 milioni di Thais. I mussulmani 
rappresentano il 4,6 % della popolazione e le altre 
religioni si spartiscono il restante 0,7 %.

Con una superficie totale di 513.120 chilometri qua-
drati, la Thailandia occupa la cinquantesima posizione 
mondiale in termini di dimensioni ma si colloca al ven-
tesimo posto in termini di densità demografica. La 
sua popolazione, paragonabile a quella della Francia 
o del Regno Unito, occupa una superficie equivalente 
a quella della Francia o della California, al doppio di 
quella del Regno Unito e a 12,5 volte quella della 
Svizzera.

Il clima, di tipo tropicale, é caratterizzato dai monsoni. 
Quelli del Sud-Ovest caldi, umidi e nuvolosi – da metà 
maggio a settembre – e i monsoni del Nord-Est, freddi 
e asciutti – da novembre a metà marzo. La penisola 
meridionale é costantemente calda ed umida.

Bangkok, la più grande città della Thailandia, ne é la 
capitale nonché il suo principale porto marittimo. E’ il 
centro culturale, universitario, politico ed economico 
della nazione, e altresì la sua unica metropoli. La città 
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si é estesa sino ad inglobare Thon Buri, l’antica capi-
tale del Siam. La città vera e propria conta oggi circa  
9 milioni di abitanti, ma che diventano 12 milioni 
(dato del 2008) nella totalità della metropoli che ha 
una superficie di 761,50 km².

La Thailandia é una monarchia costituzionale sulla 
quale regna Bhumibol Adulyadej, nono re della Casa 
di Chakri. Il sovrano é sul trono da oltre sesvsantatre 
anni : il suo regno é il più longevo tra quelli dei re 
thais, ma altresì tra tutti gli attuali re e regine del 
mondo.

Tra il 1985 e il 1995 la Thailandia ha vissuto una 
rapida crescita economica. Oggi é un paese di recente 
industrializzazione, che punta sulle esportazioni e su 
un fiorente turismo grazie a numerose attrazioni 
mondiali quali Pattaya, Bangkok e Phuket.

La storia recente dell’economia tailandese é stata 
segnata a partire dal 1985, e per una buona decina 
di anni successivi, da una rapida crescita, a cui fece 
però seguito una grave recessione verificatasi verso la 
fine del 1997. Negli anni d’espansione, la crescita eco-
nomica media superava il 7 % annuo ed era una delle 
più forti al mondo. La crisi del 1997-1998 ha ridotto 
al nulla una parte di guadagni degli anni precedenti, 
costringendo a mettere in atto drastici aggiustamenti 
della politica industriale ed economica.

All’inizio del XXI secolo, la Thailandia ritrovò la salute 
del suo stato economico grazie alla progressione delle 
sue esportazioni. Nel 2007 il reddito pro-capite dei 
suoi abitanti raggiunse i 3.400 dollari e si collocava 
ad un livello medio alto per una nazione in via di svi-
luppo.

La crisi economica del 2008 ha fatto ricadere il paese 
nella recessione, recessione esacerbata alla fine del 
2008 e agli inizi del 2009 da un periodo di instabilità 
politica.

Tuttavia, nel secondo trimestre del 2009, la contra-
zione dell’economia tailandese ha iniziato a rallentare 
lasciando intravedere la fine della seconda recessione 
in venti anni. Il PIL reale, per rapporto al 2008, si é 
abbassato di 4,9 % tra aprile giugno, contro il 7,1 % 
del trimestre precedente.

La nazione ha registrato buoni risultati in esportazione 
nel mese di agosto, nel momento in cui la ripresa 
mondiale sembrava affacciarsi (Wall Street Journal, 
del 18 settembre 2009).

La Thailandia esporta per un controvalore annuo di 
oltre 175 miliardi di dollari in prodotti e servizi, e la 
tendenza é al rialzo. I principali prodotti esportati 
sono il riso thaï, i prodotti tessili e le calzature, i pro-
dotti a base di pesce, la gomma, i gioielli, le automo-
bili, i computer e gli elettrodomestici. La Thailandia 
é il primo esportatore mondiale di riso con oltre 9 
milioni di tonnellate l’anno. Quella del riso é la coltiva-
zione più importante del paese. Tra i paesi del bacino 
Mékong, la Thailandia possiede la percentuale più alta 
di terreni arabili che rappresentano il 27,25 % della 
sua superficie di cui circa il 55 % di essi é consacrato 
alla coltivazione del riso. L’attività industriale riguarda 
principalmente il settore degli elettrodomestici, dei 
componenti, dei particolari per i computer e delle 
automobili. Per quanto attiene al turismo esso rap-
presenta il 6 % circa dell’economia tailandese.

Così come avviene nel resto del mondo, anche in Asia 
il mercato degli apparecchi medicali suscita un inte-
resse sempre maggiore data la sua costante crescita 
e la sua resistenza alla recessione. Il Dipartimento 
per la promozione delle esportazioni della Thailandia 
annovera 250 fabbricanti che esportano pezzi e appa-
recchi di tecnologia medicale, per un valore di circa  
317 milioni di dollari.

La rappresentanza di Tornos SA in Thailandia

Aperta nel 2007 per garantire l’assistenza ai suoi 
clienti locali, la rappresentanza di Tornos SA in Tahi-
landia é stata creata soprattutto per aiutare le aziende 
a scegliere le soluzioni di tornitura più idonee ai loro 
fabbisogni e per apportare l’assistenza tecnica neces-
saria nell’ambito del servizio post-vendita.

Con l’installazione di oltre 350 macchine (monoman-
drino e plurimandrino) Tornos é ben rappresentata 
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in Thailandia. I suoi clienti, locali ed internazionali, 
operano nell’industria dell’automobile, delle unità di 
dischi duri, dell’elettronica, dell’orologeria, della stru-
mentazione dentale e dell’ortopedia.

Gli uffici di Sukhumvit servono quale base ad un’équipe 
costituita da un direttore delle applicazioni e da tre 
ingegneri in applicazioni e manutenzione. Questa 
squadra di tecnici altamente qualificati, garantisce il 
sostegno ai nostri clienti in Thailandia, ma anche nel 
resto dell’Asia sud-orientale ed in India.

Tornos Thailandia organizza anche dei seminari spe-
cifici per la promozione dei suoi prodotti e delle sue 
soluzioni allo scopo di coadiuvare i suoi clienti, acqui-
siti e potenziali, a sviluppare la loro attività e ad identi-
ficare le possibili opportunità. Tornos partecipa inoltre 
regolarmente al Thai Metalex, un salone annuale che 
é la più grande esposizione di macchine-utensili del 
Sud-Est asiatico.

All’inizio del 2008, Tornos ha acquisito la società 
Almac con sede in Svizzera a La Chaux-de-Fonds, 
molto rinomata nell’industria dell’orologeria svizzera 
per i suoi centri di lavorazione di alta precisione.

Poiché in Thailanda sono numerose le società attive 
nel settore dell’orologeria per le quali i prodotti Tor-
nos e Almac, sono perfettamente complementari e, 
trattandosi di un mercato difficile, la nostra identità 
in qualità di « creatori di soluzioni » può essere messa 
in risalto.

« Tornos Thailandia si é dotata di un’équipe di inge-
gneri flessibile e competente in grado di dar rapida-

mente risposta a tutti i problemi che possono sor-
gere », spiega il Signor Darren Way, direttore delle 
applicazioni Tornos Thailandia, « Grazie alle capacità 
del nostro personale, siamo autonomi e possiamo 
aiutare i nostri clienti dalla prima riparazione alla 
risoluzione delle eventuali avarie. La nostra équipe di 
ingegneri segue regolarmente, presso la casa madre, 
una formazione relativa alle nuove macchine e alle più 
recenti implementazioni ed innovazioni tecnologiche. 
Il nostro personale viene esaurientemente formato 
presso la sede svizzera dai responsabili dei prodotti 
i quali hanno peraltro anche l’incarico di aiutarlo ad 
apprendere le problematiche specifiche di tornitura 
dei nostri clienti ».

Il Signor KS Sek é il coordinatore delle vendite per la 
regione e dichiara :

« La nostra filosofia é quella di essere sempre disponi-
bili per risolvere i problemi che i nostri clienti possono 
incontrare. Per tale scopo ci teniamo costantemente 
a loro disposizione e così facendo si finisce per dar 
vita a una vera e propria partnership. Uno dei nostri 
punti forti é senza dubbio il nostro servizio tecnico-
commerciale messo a disposizione dei coordinatori 
regionali delle vendite.

Grazie a questi coordinatori ed ai nostri agenti, 
siamo in grado di coprire l’intero territorio nazionale 
per realizzare la nostra strategia. Qualunque siano le 
necessità, che si tratti di verificare la fattibilità della 
lavorazione di particolari standard o speciali, i pro-
blemi tecnici, i pezzi di ricambio o l’assistenza tecnica, 
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diamo sempre risposte il più rapidamente possibile e 
della massima competenza. Possiamo studiare i par-
ticolari e determinare le migliori soluzione per lavo-
rarli. »

La soddisfazione del cliente costituisce, per Tornos 
Thailandia, lo scopo principale nonché una reale refe-
renza e il Signor KS Sek sottolinea che, abitualmente, 
un cliente dopo aver acquistato una prima macchine 
diventa un cliente fedele.

« In Thailandia, é alquanto frequente che le officine 
possiedano diverse macchine Tornos… I nostri clienti 
sanno che possono fare affidamento su di noi in ogni 
momento per essere coadiuvati per quanto riguarda 
l’installazione, le nuove funzionalità e le opzioni. E’ 
inoltre nostra premura tenerli regolarmente informati 
in modo che possano disporre della macchina tecno-
logicamente più avanzata per realizzare dei particolari 
di eccellente qualità. Abbiamo potuto constatare che 
le nostre assidue visite e i nostri servizi dedicati sono 
importantissimi per i nostri clienti i quali apprezzano 
a giusta misura il nostro sostegno ».

Uno dei numerosi ambiti operativi di cui Tornos Thai-
landia si fa carico é quello dell’assistenza tecnica, 
garantita dall’équipe di ingegneri a mezzo di una 
linea telefonica specifica. Questo servizio da rispo-
ste sempre rapide e precise nel merito, ad esempio, 
dell’utensileria, della programmazione e dei processi. 
Lo stesso vale anche per quanto concerne l’assistenza 
tecnica post-vendita.

Tornos Thailandia é un interprete primario sui cui il 
mercato tailandese può fare affidamento. Grazie alle 
sue competenze e savoir-faire, sempre più approfon-
diti, l’azienda intende rafforzare la sua presenza nei 
campi di applicazione dei diversi settori con lo scopo 
di proporre soluzioni personalizzate rispondenti alle 
loro specifiche esigenze. L’esperienza acquisita copre 
settori molto diversi : automobile, elettronica, unità di 
dischi duri, orologeria, bigiotteria, medicale

 Darren Way / Gerald Musy



04 / 09 decomagazine   41   

Presentazione

In questi ultimi anni, per la fabbricazione delle viti di 
elevata qualità, il tourbillonnage dei filetti si é imposto 
nella tecnica del medicale così come in altri settori. 
Questo metodo é particolarmente indicato per i pezzi 
lunghi con piccolo diametro come ad esempio le viti 
di osteosintesi.

Il tourbillonnage :  
efficacia, qualità e trucioli corti

A partire da una lunghezza che superi di tre volte 
la misura del diametro, la lavorazione dei particolari 
lunghi pone dei problemi di stabilità : il particolare si 
curva. Se il rapporto tra la lunghezza ed il diametro 
é sfavorevole, i metodi tradizionali, come la tornitura 
dei filetti, possono occasionare problemi e, a volte, 

Grazie ad una macchina di tourbillonnage a 12 coltelli della Società Utilis, il fabbricante di materiale medicale 
Stuckenbrock, é riuscito a ridurre quasi della metà il tempo di fabbricazione delle sue viti di osteosintesi.  

Con un numero di coltelli maggiore ed il raffreddamento sotto alta pressione, la durata dell’utensile é  
praticamente raddoppiata ed il grado di finitura risulta migliorato.

anche l’impossibilità di lavorare il pezzo. Di contro, 
nel tourbillonnage, il punto di lavorazione é vicino 
alla bussola di guida del tornio a fantina mobile e il 
filetto é tagliato nelle barre in un sola operazione. Le 
condizioni di taglio sono in tal modo stabilizzate, il 
tempo di lavorazione é ridotto, la qualità del grado 
di finitura migliorata e la durata di vita degli utensili 
é maggiore.

Il tourbillonnage, inoltre, genera trucioli corti così che 
i materiali sui quali l’asportazione di materia é diffi-
cile possono essere lavorati senza problema alcuno. I 
materiali utilizzati nella tecnica medicale, ad esempio 
il titanio, in fase di tornitura producono trucioli lun-
ghi, difficilmente governabili e la cui evacuazione é 
difficoltosa. I trucioli corti prodotti dal tourbillonnage 

IL TOURBILLONNAGE A 12 COLTELLI
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vengono espulsi dalla zona di lavorazione tramite la 
forza centrifuga o evacuati tramite la lubrificazione 
ad alta pressione.

Un maggior numero di coltelli per una più lunga 
vita dell’utensile

In luogo delle usuali macchine da tourbillonnage a 
3 o 6 coltelli, Utilis AG propone macchine a 9 o 12 
coltelli. L’utilizzo di questi innovativi attrezzi consente 
di ottenere tempi di lavorazione più corti, una più 
lunga durata di vita degli utensili e velocità di taglio 
più elevate, come viene comprovato dall’esempio 
della Società Stuckenbrock Medizintechnik GmbH.

cuati e, alcune volte, il particolare risultava totalmente 
distrutto. Con il nuovo gruppo invece, la testa poteva 
finalmente spostarsi ».

I risultati hanno superato le attese di Stuckenbrock. Il 
tempo di lavorazione é stato pressoché dimezzato, da 
29,9 secondi a 17 secondi. Contemporaneamente, la 
durata di vita degli utensili é passata da 4 a 7 squadre 
operative ed il grado di finitura é migliorato.

Costruzione e funzionamento degli utensili di 
tourbillonnage

Il vantaggio del nuovo utensile del tourbillonnage, 
prodotto dalla Utilis, é dovuto al suo maggior numero 

Lubrificazione sotto alta pressione per evacuare 
i trucioli

Per fabbricare le sue viti di osteosintesi, la società 
Stuckenbrock utilizza un Tornos Deco 20. Si è reso 
tuttavia necessario equipaggiare questo tornio auto-
matico a fantina mobile con una lubrificazione sotto 
alta pressione. Gli spazi tra i denti delle teste del tou-
rbillonnage a 12 lame sono molto ristretti per cui, se 
la pressione é insufficiente, l’evacuazione dei trucioli 
non é ottimale. « Noi ci abbiamo comunque provato 
ma con esito negativo » afferma il Signor Jürgen 
Klemm che aggiunge : « I trucioli non erano stati eva-

di coltelli. In effetti, esiste un rapporto diretto tra la 
produttività ed il numero dei denti. Senza modificare 
l’avanzamento per dente di un coltello, l’efficacia 
dell’utensile risulta nettamente accresciuta.

L’utilizzo di un maggior numero di coltelli riduce 
inoltre le vibrazioni e, di conseguenza, anche l’usura 
ciò che ha consentito alla società Utilis di prolungare 
notevolmente la durata degli spigoli di taglio. Il sub-
strato scelto é molto resistente sia all’usura che alle 
ripetute ferite di un’operazione di fresatura e, conse-
guentemente, anche l’utensile risulta più resistente 
all’usura.
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SMM : Perché scegliere una macchina per tour-
billonnage a 9 coltelli, quando esistono mac-
chine a 12 coltelli più produttive ?

Matthias Filipp : La testa a 9 plachette amovibili 
viene raccomandata solo nel caso in cui il tornio 
automatico non disponga di lubrificazione ad alta 
pressione, a causa dell’evacuazione dei trucioli.

Che influenza ha il rivestimento dell’utensile 
di tourbillonnage sulla qualità del filetto ?

Filipp : Grazie alla loro elevata resistenza, i rive-
stimenti allungano, generalmente, la durata di 
vita degli utensili ma influiscono anche sullo sfre-
gamento e il riscaldamento, sulla riduzione dello 
sforzo di taglio mediante la diminuzione della fri-
zione e sulla stabilità degli spigoli di taglio ridu-
cendo la sensibilità agli urti.

Che influenza ha il materiale del particolare 
sulla scelta dell’utensile di tourbillonnage ?

Filipp : Le proprietà del materiale del particolare 
sono decisive per l’asportazione dei trucioli poiché 
é proprio in funzione di esse che si determina il 
substrato, la geometria di taglio e il rivestimento 
della plachetta amovibile.

SMM : Che cosa é particolarmente importante 
nel tourbillonnage delle viti di osteosintesi o 
di altri filetti in tecnica medicale ?

Filipp : L’importante é che la distanza del punto 
di taglio, per rapporto alla bussola di guida, sia la 
minore possibile. Bisogna in oltre porre attenzione 
alla corretta inclinazione dell’utensile trascinato e 
al corretto orientamento del raffreddamento. Per 
ottenere una grande precisione, bisogna ovvia-
mente montare molto accuratamente la testa del 
tourbillonnage e i coltelli.

Secondo lei, in quali altri ambiti potrebbe 
essere utilizzato il tourbillonnage ?

Filipp : Tutte le possibili forme di filetti possono 
essere prodotte con l’impiego del tourbillonnage.

INTERVISTA AL SIGNOR MATTHIAS FILIPP,  
DIRETTORE DI PRODUZIONE PRESSO LA UTILIS AG



04 / 0944   decomagazine

Presentazione

Le future nuove ottimizzazioni

Al momento, la nuova testa del tourbillonnage a 12 
coltelli é in prova presso la Stuckenbrock e non é 
ancora stata spinta ai suoi massimi limiti. L’utensile 
funziona bene ma non ancora abbastanza bene per 
le necessità della Stuckenbrock. I coltelli della testa 
di tourbillonnage non si avvicinano sufficientemente 
alla bussola di guida. Per riuscirci bisogna aggiungere 
un anello distanziatore. La Stuckenbrock confida, in 
tal modo, di poter migliorare ulteriormente la pro-
duttività. « Lavorando con l’anello distanziatore e 
avvicinandoci maggiormente alla bussola, penso che 
otterremo molto di più da questo utensile », afferma 
il Signor Jürgen Klemm.

  Matthias Filipp 
  UTILIS AG

Informazioni :

Utilis AG, Präzisionswerkzeuge
Kreutzingenstrasse 22
8555 Müllheim
Tel. 052 762 62 62
Fax 052 762 62 00
info@utilis.com
www.utilis.com

Tornos SA
Rue Industrielle 111
2740 Moutier (CH)
Tel. 032 494 44 44
Fax 032 494 49 03
contact@tornos.com
www.tornos.com

Stuckenbrock Medizintechnik GmbH
Lessingstrasse 50
D-78532 Tuttlingen
Tel. +49 7461 161 114
Fax +49 7461 4194
www.stuckenbrock.de



Utensili di precisione
in metallo duro e diamante

DIXI POLYTOOL S.A.
Av. du Technicum 37
CH-2400 Le Locle
Tel. +41 (0)32 933 54 44
Fax +41 (0)32 931 89 16
dixipoly@dixi.ch
www.dixi.com

La nostra esperienzia al vostro servizio

Tornitura
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MEAG AG GRETZENBACH:

LA SORVEGLIANZA DEL REFRIGERANTE- 
LUBRIFICANTE: UN OBBLIGO REDDITIZIO

La Società MEAG AG di Gretzenbach, nel Cantone di Soleure (CH), é specializzata da oltre cinquanta anni, nella 
fabbricazione di particolari di precisione e nella costruzione di sistemi. Con un centinaio di collaboratori qua-
lificati, é presente in tutti i settori della costruzione meccanica. Per tutte le operazioni di lavorazione tramite 
asportazione dei trucioli e qualunque siano le dimensioni dei particolari, la MEAG AG utilizza un solo ed unico 
refrigerante-lubrificante. A fronte di una stretta cooperazione con la Società Motorex, MEAG ha potuto ridurre 
al minimo le sue necessità in manutenzione ed ottimizzare in tal modo la sua produttività.

Il primo mercoledì di ogni mese, il direttore della pro-
duzione, i collaboratori responsabili dei vari reparti di 
lavorazione della MEAG AG, prendono parte alla riu-
nione di squadra in presenza del Direttore territoriale 
di Motorex. Sin dall’introduzione di Motorex Magnum 
UX 200, e delle misure di sorveglianza specifiche che 
risalgono a due anni fa, queste riunioni vengono con-
sacrate al tema del refrigerante-lubrificante.

Solo un poco di lavoro in più

Dopo approfondita discussione con i vari capi reparti, 
é emerso che le operazioni di controllo propriamente 
dette, erano nettamente meno gravose di quanto 
inizialmente previsto. « Già solo rispettando qualche 
regola di base e sorvegliando costantemente la con-
centrazione del refrigerante-lubrificante, é possibile 
ottimizzare al 90 % il funzionamento dell’emulsione », 

rivela il Signor Reto Rettenmund di Motorex ai provetti 
artefici di MEAG AG. Il refrigerante-lubrificante viene 
quindi sorvegliato, dalla più piccola tornitrice alle 
grandi alesatrici a due palette, nel seguente modo :

1. Misure della concentrazione tramite un refratto-
metro e trascrizione dei risultati, da parte dell’ope-
ratore, nel registro della macchina almeno tre volte 
la settimana (lunedì, mercoledì e venerdì).

2. Concentrazione nominale media dal 5 al 7 % di 
refrigerante-lubrificante ; a seconda del tipo di 
lavorazione.

3. Tassi di aggiunta (aggiustamento della concen-
trazione) < 1 % di refrigerante-lubrificante quale 
regola di base, i controlli e le aggiunte devono 
essere tanto più frequenti quanto più é elevata la 
temperatura.
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La concentrazione (proporzione di concentrato di refrigerante-lubrificante 
e di acqua in percentuale) può essere misurata tramite un refrattometro 
ottico o un apparecchio di misura elettronico, in modo semplice e preciso, e 
riportata nel registro della macchina.

La misurazione del pH (rapporto acido-base, illustrazione) e la durezza 
dell’acqua eseguita sul luogo dal Direttore Territoriale di Motorex, fornisce 
importanti informazioni sullo stato dell’emulsione.

4. Nessuna aggiunta di acqua pura o di concentrato 
non diluito.

5. Una volta al mese, il direttore territoriale di Motorex 
verifica e annota anche la durezza dell’acqua e il 
pH dell’emulsione sulle differenti macchine.

6. L’assoluta pulizia (igiene) dell’emulsione nonché 
l’assenza di qualsiasi particella estranea sono indi-
spensabili.

Una buona messa in opera dell’emulsione

Anche in questo caso le regole sono poche ma molto 
importanti. Per miscelare l’emulsione, bisogna utiliz-
zare sempre un mescolatore affidabile. E’ estrema-
mente importante che la pressione dell’acqua al rubi-
netto sia sufficiente (aprire al massimo il rubinetto, 
pressione da 2 a 4 bar come minimo) affinché l’iniet-
tore del mescolatore aggiunga all’acqua la giusta 
proporzione di concentrato puro. In tal modo si ha la 
garanzia che l’emulsione presente nella macchina si 
mescolerà subito alla miscela aggiunta.

Nessuna traccia d’olio

Oltre allo scrupoloso controllo della concentrazione, 
anche l’eliminazione dell’olio proveniente da perdite 
ricorrenti, ad esempio dai circuiti idraulici o dalle slitte, 
é importantissima per garantire la qualità ottimale del 
refrigerante-lubrificante. Il Motorex Magnum UX 200 
ha la peculiarità di impedire a questo olio di mescolarsi 
all’emulsione. L’olio galleggiante sull’emulsione deve 
essere eliminato tramite disoliatori a nastro o a disco 
o Quicksep®. Qualora questa precauzione venisse 
trascurata, l’olio provocherebbe una degradazione  

Il successo ci da ragione

« In MEAG, i responsabili della produzione di tutti 
i reparti riconoscono che sino ad oggi il lavoro di 
sorveglianza é proficuo. Da quando lavoriamo con 
il refrigerante-lubrificante universale Magnum UX 
200 di Motorex e che lo sorvegliamo « da vicino », 
abbiamo ridotto, dati alla mano, il costo totale 
del liquido da taglio. E, su determinate macchine, 
lavoriamo con lo stesso carico di liquido a volte 
anche per un anno intero ! »

Martin Fischer,  
Responsabile dell’officina di tornitura 
MEAG AG, Gretzenbach
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della durata di vita degli utensili, della qualità dei gradi 
di finitura e della stabilità batterica del refrigerante-
lubrificante.

Il fluido universale Magnum UX 200

Il fluido Motorex Magnum UX 200 é un refrigerante-
lubrificante ad alte prestazioni miscelabile con l’acqua 
e multi-uso. Offre una stabilità superiore alla media 
ed un eccellente potere bagnante garantendo un 
effetto di raffreddamento e di lubrificazione ottimale, 
anche a fronte di difficili operazioni di lavorazione. La 
Società MEAG AG l’utilizza, ad esempio, su tutte le 
sue macchine e per le operazioni più disparate, che 
si tratti di lavorare acciai diversi, incluso l’inox, della 
ghisa grigia, dell’alluminio o anche delle materie pla-
stiche. La formazione di un resistente film anticorro-
sione protegge durevolmente la macchina, gli utensili 
così come i particolari.

Il fluido Magnum UX 200 racchiude inoltre, molteplici 
vantaggi :

utilizzo

REACH

MEAG AG : dalla XXS alla XXL

I particolari fabbricati da MEAG AG possono misurare 
da pochi millimetri sino a 4000x2650x2000 mm ciò 
che dimostra una grande polivalenza nella produ-
zione nonché ottime competenze nella costruzione 
dei sistemi. La costruzione metallica, il montaggio dei 

sottoinsiemi o di apparecchi realizzati in officina sono 
la prova dell’assoluta maestria dell’azienda.

I professionisti dell’azienda, in possesso di svariate 
certificazioni, non sono solo molto efficienti ma 
sanno anche quanto siano importanti le prestazioni 
che accompagnano il lubrificante-refrigerante e gli 
altri prodotti di consumo ! Grazie ad un direttore ter-
ritoriale dalle innumerevoli iniziative, nonché al servi-
zio tecnico di Motorex, si é dato vita ad un dialogo 
costante relativo ad una ottimizzazione permanente 
a tutti i livelli. « L’impegno di Motorex e le misure 
specifiche di sorveglianza, ci hanno permesso di razio-
nalizzare l’impiego del lubrificante-refrigerante e di 
ridurre i nostri costi », afferma il Signor Max Strickler, 
direttore di MEAG AG.

Se di vostro interesse, saremo lieti di darvi tutte le 
informazioni relative alla nuova generazione di refri-
geranti – lubrificanti Magnum e sulle possibilità di 
ottimizzazione per la vostra azienda.

Parlarsi l’un l’altro e scambiarsi informazioni : é il modo migliore per ottimiz-
zare il refrigerante-lubrificante utilizzato ottenendo in tal modo dei risultati 
di produzione durevolmente buoni.

Il disoliatore a nastro raccoglie l’olio delle fughe e il filtro a nastro trattiene 
i più piccoli trucioli e le minuscole particelle metalliche. Sul fusto mobile di 
Motorex, é visibile anche il mescolatore del refrigerante-lubrificante com-
patto e necessario in ogni momento.

MOTOREX AG LANGENTHAL
Servizio Clienti
Postfach
CH-4901 Langenthal
Tel. +41 (0)62 919 74 74
Fax +41 (0)62 919 76 96
www.motorex.com

MEAG AG
Fabbricazione di particolare e 
costruzione di sistemi
Bodenackerstrasse 11
CH-5014 Gretzenbach
Tel. +41 (0)62 858 46 46
Fax +41 (0)62 858 46 06
www.meagag.ch
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1. Pinze di precisione B8 e  
ER-EP « Extra Precision »

I particolari da tornitura sono sempre più lavorati e 
richiedono una precisione di esecuzione sempre mag-
giore : la scelta di una utensileria di qualità é divenuta 
di fatto fondamentale.

Allo scopo di soddisfare questa esigenza, Bimu 
propone, sin da subito, 2 nuove gamme di utensili  
di precisione : le pinze ER-EP « Extra Precision » e le 
pinze B8.

Le pinze ER sono già largamente diffuse nella torni-
tura ma il loro prezzo – in esecuzione di precisione 
– é sovente molto alto. Le pinze proposte da Bimu 

Serraggio [mm] Tolleranza di  
concentricità [mm]

d L DIN ER EP

1.0 - 1.6 6.0 0.015 0.005

1.6 - 3.0 10.0

3.0 - 6.0 16.0

6.0 - 10.0 25.0

10.0 - 18.0 40.0 0.020 0.005

18.0 - 26.0 50.0

26.0 - 34.0 60.0 0.025 0.010

Le soluzioni ideali ai problemi tecnici, hanno la reputazione di essere onerose, ciò che costituisce sovente  
un ostacolo all’investimento. La Società Bimu cerca invece di dimostrare il contrario proponendo  

dei prodotti di qualità a costi resi abbordabili grazie alla razionalizzazione dei metodi di produzione e  
all’innovazione tecnologica.

costituiscono una soluzione interessante poiché 
garantiscono un serraggio ultra preciso (vedi tabella 
sottostante) e ciò ad un prezzo minore. Dette pinze 
sono disponibili in ER11, ER16, ER20 e ER25.

Per quanto riguarda le pinze B8, queste vanno a com-
pletare la linea di porta-pinze già presente in cata-
logo.

SOLUZIONI CONCRETE  
AD UN PREZZO ABBORDABILE

ER-EP « Extra Precision » B8
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Rue du Quai 10
CH-2710 Tavannes
t. +41 32 482 60 50
f. +41 32 482 60 59
e. info@bimu.ch
i. www.bimu.ch

2. Utensili dai profili complessi

Prima o poi, qualunque sia il settore di attività in cui 
opera, il tornitore dovrà ricorrere all’impiego di un 
utensile di forma per delle lavorazioni quali la realiz-
zazione di una gola, di una pettinatura o ancora di 
una scanalatura assiale. Bimu interviene nel merito 
proponendo dall’inizio del 2009, delle placchette con 

profili complessi progettate e realizzate in funzione 
delle necessità specifiche dei suoi clienti.

Oltre alla cura volta alla lavorazione del profilo della 
plachetta propriamente detta, Bimu prende in con-
siderazione anche tutti i fattori che permettono di 
ottimizzare al massimo l’utensile come ad esempio gli 
angoli di taglio. Il cliente avrà in tal modo la certezza 
di servirsi di un utensile perfettamente adeguato. 
L’offerta é formulata a partire da 5 pezzi ed i prezzi 
decrescono consistentemente per quantità superiori.

3. Nuovo rivestimento PVD

« Abbiamo trovato un rivestimento universale che fun-
ziona in modo ottimale in tutti i materiali ! ».

Ecco una notizia che sovente abbiamo sognato di 
poter dare ai nostri clienti.

Abbiamo purtroppo dovuto constatare che l’efficacia 
di un rivestimento dipende da un elevato numero di 
fattori (quali il tipo di materia utilizzata e le sue varia-
zione nei singoli lotti, l’utilizzo di una lubrificazione 

semplice o ad alta pressione o ancora la stabilità e la 
precisione delle macchine) e che quindi la creazione di 
un rivestimento unico ed universale sembrava presso-
ché impossibile. Non di meno, la ricerca di nuovi rive-
stimenti ha la sua ragion d’essere e, da circa un anno 
Bimu esperimenta un nuovo trattamento di superfi-
cie che ha per base una composizione AlTiN. Questo 
rivestimento, battezzato « ALL », viene già impie-
gato in una moltitudine di applicazioni. Lo si trova 
in strato sottile (1 μm) sulle nostre plachette a profili 
complessi, in strato standard (3 μm) per operazioni 
semplici oppure in strato spesso (superiore a 5 μm), 
e quindi più resistente per i lavori che richiedono ele-
vate asportazioni di trucioli in modo particolare per la 
tornitura posteriore.

Il rivestimento « ALL » é già stato motivo di soddisfa-
zione per numerose aziende di tornitura e si presenta 
sin da ora molto promettente. Se anche voi desiderate 
beneficiare di questa evoluzione tecnologica, non esi-
tate a prendere contatto con la Società Bimu che sarà 
lieta di potervi consigliare per una prova.

 Responsabile tecnico : Y. Meyer

 Realizzazione grafica : A. Jeandupeux
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