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Para protesis de cadera de |la T1-510520 fixX en

centro de procesado

meJOI‘ Ca“dad vertical Toyoda FV 1165

Centro de mecanizado de 3+2 ejes asegura un arranque de
virutas preciso, flexible y eficiente

La empresa MBN Prazisionstechnik GmbH produce protesis
de caderas de titanio preferentemente en los centros de me-
canizado FV1165 de Toyoda, equipados con una mesa girato-
ria CNC de dos ejes adicional de pL LEHMANN. De esa mane-
ra es posible realizar el arranque de viruta en un solo paso y
cumplir con todas las tolerancias de formas y de posicidon en
series pequeiias.

Cuando Thomas Mdllner fundé la empresa MBN Prézisions-
technik GmbH en el afo 2001, el técnico especialista en meca-
nica de precision y maestro industrial ya contaba con una am-
plia experiencia en el mecanizado de precisidon y como gerente.

Con mucho coraje -y con dos personas adicionales - empezo @  \jesa giratoria T1-510520 fixX de pl. LEHMANN. Fotos: pL. LEHMANN




producir en una sala alquilada como proveedor de componentes
mecanicos de categoria.

Hoy en dia, 15 afos después, la empresa MBN da trabajo a
22 colaboradores que producen sobre todo componentes para
la ingenieria médica en un edificio propio en la ciudad austria-
ca de Pottendorf. Alrededor de 70 porciento del volumen de en-
cargo proviene de este sector, el resto se reparte en diversos
segmentos industriales que necesitan de piezas y componen-
tes de alta calidad. «Nuestra fuerza esta en la mecanizacion de
piezas complejas de materiales de titanio, aceros inoxidables y
otros materiales de dificil arranque de virutas» describe Thomas
Miiliner su campo de actividades. «No obstante, no sdlo trabaja-
mos como astilladores, sino como proveedor integral. Eso signi-
fica que ofrecemos una amplia gama de rendimiento que abarca
desde el apoyo de desarrollo por la produccién y técnica de me-
dicion hasta el embalaje estéril.»

Sin lugar a dudas, esto esta marcado por los requerimientos
de la tecnologia medicinal. La alta calidad y precision, medida
y documentada, es una caracteristica de implantes y de instru-
mentos quirdrgicos. Para poder garantizar la rentabilidad de la
produccion, la empresa MBN confia en técnica moderna, como
lo explica el gerente Mullner: «Actualizamos permanentemente
nuestras maquinas, teniendo en cuenta que cada inversion co-
rresponde a nuestros requerimientos, es decir que no es sobre-
dimensionada y mucho menos subdimensionada.»

Cuando en el 2011 resulté necesario adquirir un centro de
mecanizacion con el que se podia mecanizar endoprotesis de
caderas quedo claro: la maquina para piezas en un tamafo de
200 mm debe ser éptimamente adecuada y cubrir la gama de
una longitud de borde desde 10 mm hasta maximo 300 mm. Adi-
cionalmente es necesario un desarrollo sélido para poder garan-
tizar el arranque de virutas de aleaciones de titanio fundido en la
precision y el acabado requerido. Desde un punto de vista eco-
nomico, la empresa MBN puso un valor mayor en la posibilidad
de una mecanizacién completa de cinco lados y una posterior
automatizacion.

El centro de mecanizacion FV1165 de Toyoda ha sido automatizado por
MBN mediante un robot de brazo articulado URC. Resultado: incremento
del 20 porciento de la productividad.

La mesa giratoria CNC T1-510520.LL fixX de pL LEHMANN convierte una
fresadora vertical, de tres ejes de Toyoda en un centro de mecanizacion de
cinco ejes, con los que se puede mecanizar piezas de alta complejidad.

La eleccion fue a favor del centro de mecanizacién FV1165
vertical de Toyoda. Seguin Thomas Mdllner, esta maquina fue la
mejor en cuanto a la dimensién, las guias planas de precision y
un amplio paquete de equipamiento ante los demas competido-
res en relacion de precio/prestacion.

3+2esmasqueb

Para permitir una mecanizacién completa de las piezas com-
plejas, es necesario equipar la maquina con una mesa giratoria
CNC de dos ejes. Una combinacion con la que Thomas Mullner
tuvo excelentes experiencias: «Un centro de mecanizacién de 3+2
ejes de esa dimensiodn ofrece claras ventajas ante una maquina de
5 ejes, enla que el cuarto y el quinto eje por lo general se encuen-
tra por lo general dentro de la mesa. Esto puede causar bordes
problematicos con lo que se hace necesario un dispositivo incre-
mentado para la herramienta o al menos para herramientas largas,
especialmente en el caso de piezas pequefias. Ambas soluciones
causarian problemas en la estabilidad, aumentaria en vibraciones
y reduciria la precision y el rendimiento de la maquina.»

Adicionalmente, una solucién 3+2 suele ser mas econdmica
en su adquisicion y puede ser usada de una manera mas flexi-
ble. La mesa giratoria deja espacio para ubicar adicionalmente
un tornillo de banco en la maquina y mantener asi una posibili-
dad adicional para herramientas mas sencillas. En caso de que la
maquina necesite de piezas de 1000 mm de tamafo, es posible
desmontar la mesa giratoria de manera sencilla y activarla en un
lapso de 20 minutos.

Altos momentos de retencion fascinan a los
mecanizadores de precision

Esto vale al menos para la mesa giratoria CNC del proveedor
suizo pL LEHMANN de Bérau, elegida por Thomas Mdllner. El ge-



En el centro de mecanizacion FV1165 de Toyoda con la mesa giratoria T1-
510520-LL fixX de pL LEHMANN, MBN no sélo mecaniza piezas. Las posi-
bilidades técnicas de esta combinacién son ventajosas para una multitud
de piezas.

rente de MBN subraya: «Tal como sucedi6 en la seleccion de la
maquina, la calidad fue lo mas importante. Conozco los produc-
tos de Lehmann desde hace mas de 20 afios y estos convencido
de su rendimiento.» En el pasado también tuvo experiencias con
mesas giratorias de otras marcas y esta en la posicion de eva-
luar las experiencias: «Los datos de rendimiento y, sobre todo,
los momentos de retencion de las mesas giratorias de Lehmann
son mayores que éstas.»

Por lo tanto, MBN equip6 un centro de mecanizacion con una
mesa giratoria CNC T1-510520.LL fixX de pL LEHMANN. Se tra-
ta de una mesa giratoria de dos ejes y un huso (cuarto y quinto
eje) con contrapunto fijado. Es adecuada para piezas pequefas 'y
medianas hasta un cubo de aprox. 250 mm y cuenta con los da-
tos técnicos mas importantes: el maximo momento de enclave
del cuarto eje esta en 800 Nm, el del quinto eje en 2.600 Nm. La
méaxima carga del huso es de 133 kg (0°...-30°) o de 89 kg (-30°...-
90°). La empresa pL LEHMANN indica la precision del indexado
con 17 y 16 arc seg (cuarto y quinto eje) en caso de modelos es-
tdndar. En caso necesario se puede entregar también una preci-
sion mayor de 10y 12 arc seg.

«Segun conocemos, esta mesa giratoria se adapta con sus
altos momentos de retenciény surigidez de maneraideal anues-
tro centro de mecanizacion y a nuestras piezas» afirma Thomas

El robot carga la mesa giratoria CNC T1-510520.LL fixX de pL LEHMANN
con piezas brutas de titanio para prétesis de caderas.

3

Mdiliner. «Por ello compramos en el 2013 una segunda maquina
con las mismas caracteristicas.» Sus experiencias con los dos
sistemas de produccion son altamente positivas. Funcionan de
manera estable, de manera que no se producen vibraciones - al
contrario de soluciones 3+2 anteriores. «Podemos aprovechar
por completo el rendimiento del centro de mecanizaciony de la
mesa giratoria cumpliendo con las estrechas tolerancias de for-
ma y de posicion de las prétesis de caderas y alcanzando el alto
acabado necesario» informa Mullner.

Seguridad de procesamiento es un importante
factor de éxito

Adicionalmente, la alta estabilidad tiene un efecto positivo
en el desgaste de las herramientas, especialmente durante el
arranque de virutas en las piezas de titanio. Esto no sélo es un
factor de coses directo, sino que también unimportante elemen-
to para una alta seguridad de proceso que es importante para
una automatizacién exitosa.

MBN se dedico a este tema hace aproximadamente un afo.
Thomas Mullner y sus colaboradores instalaron por cuenta pro-
pia un almacén de palets en la primera maquina, desde la cual un
brazo robot URC de Universal Robots (peso de transferencia 10
kg) suministra la mesa pL LEHMANN. «Debido a que el robot URC
no necesita de una cubierta, la dificultad radicé en programar las

Los palets ripas, equipados con piezas, son tensados sobre el HSK-A63.

interfaces con la maquina con los movimientos de la puerta, etc.
Pero también eso lo logramos, aunque no somos especialistas
de procesos de automatizacién» subraya Millner, no sin cierto
orgullo, anadiendo que valié la pena. En este caso, la automatiza-
cion tuvo por consecuencia un incremento del 20 porciento de la
produccién - con el mismo tiempo de procesamiento. Por ello, la
automatizacion de la segunda maquina esté fijamente planeada.

Thomas Muliner subraya un requisito base para la automati-
zacion: «Es importante que los medios tensores sean automati-
zables». Ya durante la compra, MBN hizo equipar la mesa giratoria
CNC con un sistema tensor de punto cero. Este sistema, ofreci-
do por pL LEHMANN, se basa en una tensiéon HSK normada, en
la cual las levas del arrastrador estan esmeriladas con especial



A partir del sistema de apilado ripas de pL LEHMANN se pueden desarrol-
lar todos los tipos de dispositivos tensores necesarios.

precision y ubicadas sobre un muelle axial. La pieza contraria, el
adaptador HSK-ripas, presenta igualmente ranuras de alta preci-
sion asi como orificios de posicionamiento para el perno guia. El
sistema ripas, completamente integrado en el huso, puede usar-
se con los adaptadores normales y los juegos tensores HSK. Se-
gun el catdlogo pL LEHMANN, es posible realizar un reequipa-
miento en mesas giratorias de la serie 500 (a partir de la edicion
2).

«Para mantener abierta todas las posibilidades, no sélo he-
mos equipado la mesa giratoria de pL LEHMANN con el sistema
ripas para alcanzar la automatizacién, sino que también hemos
seleccionado una tensidén neumatica para el tornillo de banco
instalado en la mesa de la maquina. De esa manera, el robot pue-
de equipar la mesa con piezas. Esto significa que contamos con
la maxima flexibilidad en relacién al uso automatizado de la ma-
quina.»
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Técnica de precision de Baja Austria

La empresa MBN Prazisionstechnik GmbH Pottendorf
fue fundada en el afio 2001 por Thomas Mdullner, junto con
dos socios. Hoy en dia, la empresa cuenta con 22 colabo-
radores que generan una cifra de ventas anual de aprox. 4
millones de euros. La especializacion de la empresa esta en
la produccion de componentes y modulos mecanicos de
alta precision en cantidades menores y medianas. Debido a
que el 70 porciento de todos los encargos provienen de la
tecnologia medicinal, MBN puede presentar una experiencia
especial en el arranque de virutas en materiales de titanio,a-
ceros inoxidables y otros materiales de dificil mecanizacion.
La gama de rendimiento abarca desde el apoyo de desarrol-
lo por la produccién y técnica de medicion hasta el embalaje
estéril para la cual esta disponible una sala blanca de la cla-
se ISO 5.




