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LA REVISTA SCHWANOG PARA CLIENTES,
B £MPLERDOS Y AMIGOS DE LA EMPRESA

PAGINA Cuando se requiere el maximo rendimiento:
Con el sistema Schwanog PWP de HSS-E, hacemos
03 posible el mecanizado completo de caras planas...

PAGINA Aumento de la calidad de programacion en la fabricacion
de portaherramientas Schwanog:
02 Con la inversion en el software de simulacion Vericut,
estamos en situacion...

EDITORIAL:

Estimados socios comerciales,

Con nuestra nueva edicion de Schwanog News,
le volvemos a presentar ejemplos altamente
productivos de nuestras soluciones de herramien-
tas, asi como noticias del mundo de Schwanog.

Nuestro articulo de portada presenta los nuevos
soportes de sujecién en version cuadrada. Con la
refrigeracion interna directamente en la cuchilla,
se alcanza una mayor vida Gtil y se logra un
proceso de expulsion de virutas ain mejor. Para
conocerlo, lea todos los datos de la pagina 2 de
este boletin.

Siguiendo con otro tema técnico, en la pagina 3
reflejamos las enormes ventajas de la muy
rentable fabricacion de engranajes longitudinales
mediante fresado en mecanizado completo

con el sistema Schwanog.

Pero también hemos vuelto a invertir en nuestra
propia fabricacion y hemos aumentado de forma
sostenible la calidad de programacién con el
nuevo software de simulacion «Vericut».

Consulte la pagina 2 para conocer todas las
ventajas de esta solucion de software.

En otros articulos de este boletin, comentamos el
25 aniversario de nuestro apreciado trabajador
Wolfgang Dold y de la superacion con éxito de

la Formacion Profesional como Técnico de
Mecanizado de los alumnos Lukas y Manuel.

Las perspectivas de la economia mundial y la
cooperacion global vuelven a mostrar su lado
positivo.

Cuerpo principal de Schwanog en version cuadrada:

Aprovechemos estas perspectivas de futuro para
un desarrollo comercial conjunto con éxito.

iCON REFRIGERACION INTERIOR y
DIRECTAMENTE EN EL CORTE! L 7T
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Con la inversion en el software de simulacion Vericut, estamos en
situacion de volver a aumentar significativamente la calidad de
programacion en la fabricacion de nuestros portaherramientas en
maquinas STAMA.

Vericut ejerce una funcion de control y se ha empleado reciente-
mente en todas las piezas nuevas y modificadas. Como resultado, se
logra asi una optimizacion de la rentabilidad de nuestros procesos
de fabricacion de soportes.

O Programacion habitual a través del programa CAM

O Transferencia del programa a Vericut, incluyendo el elemento de
sujecion, materia prima, herramientas y programa NC

O Simulacién completa del programa NC en el entorno Vericut

Con el software Vericut, el programador CAM o el operador de la
maquina tiene la posibilidad de ver los efectos de su programacion en el
entorno de fabricacion real. Esto no sélo aumenta claramente el aspecto
de la seguridad, sino que también supone un ahorro de tiempo cuantifi- B El programa CAM empleado continda teniendo total razon de ser, ya que el software Vericut no es adecua-

cable. do para la programacion.

Tras la introduccién con éxito del software Vericut en las dos primeras O Mientras que el programa CAM s6lo muestra la simulacion interna CAM, Vericut también permite simular
maquinas, se iran equipando sucesivamente el resto de las maquinas. los datos exactos de la maquina en un entorno real en el que se producen los soportes al final del proceso
de fabricacion.

O El uso de Vericut permite evitar costosas roturas de maquinas.

O Por lo tanto, en todas las piezas nuevas y modificadas, siempre se realiza una simulacién por Vericut antes
de que el portaherramientas Schwanog sea fabricado en la STAMA.

Portavastago cuadrado Schwanog con refrigeracion interna:

iDIRECTAMENTE EN EL CORTE!

Schwanog ha estandarizado los portavastagos cuadrados con re-
frigeracion interna para sus sistemas de placas giratorias PWP y

WEP compatibles con los alojamientos VDI conforme a la DIN69880

(VDI3425). O Suministro interno de refrigerante directa- O Aumento de la vida dtil de la herramienta
o o , ) mente a la cuchilla mediante refrigeracion especifica

Todos los soportes de sujecion con suministro de refrigerante interno

estan dispuestos directamente con la cuchilla. El suministro de refrige- O Conexiones IK izquierda, derecha, posterior O Expulsion de virutas mejorada

rante se realiza a través de 3 conexiones IK instaladas en los soportes e inferior O Longitudes de cabezal y herramienta cortas y

izquierdo, derecho y posterior. O Gran flexibilidad, utilizable con todos los compactas

alojamientos basicos VDI

En funcion de las dimensiones del vastago,
se utilizan tamafios de conexion
M8x1, G1/8 y G1/4. Las mediciones -l
. . kB o = i

cuadradas del vastago se realizan ' -

ademas con una transferencia IK por la
parte inferior del soporte, a través de la
perforacion y el orificio alargado.

Para sellar las conexiones innecesarias,
se utilizan los tornillos de cierre suminis-
trados, mientras que el sellado en la parte
inferior del soporte se realiza exclusiva-
mente mediante presion superficial.
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Maxima precision y seguridad en el proceso gracias al fresado en mecanizado completo:

iFABRICACION RENTABLE DE ENGRANAJES LONGITUDINALES!

En un ejemplo de uso actual se pone
claramente de manifiesto la gran
rentabilidad que puede obtenerse con
las nuevas fresadoras de Schwanog en
la fabricacion de engranajes longitudi-
nales.

Schwanog ofrece la solucion perfecta para la fabricacion econémica de engranajes longitudinales, con la maxima precision y seguridad en
el proceso. En funcion del perfil y de los requisitos de precision, también se pueden fresar varios dientes a la vez en un solo corte. El hecho
de que el proceso de fabricacion no requiera condiciones especiales de la maquina supone una gran ventaja. Sélo se necesita una herrami-

enta accionada, un eje Cy un eje Y.

O Fabricacion econémica de engranajes longitudinales

mediante fresado

Material

Maquina

O Maxima precision y seguridad en el proceso

O Dependiendo del perfil y de los requisitos de precision,

Mecanizado

se pueden hacer varios dientes en 1 solo corte

O Proceso sencillo, sélo se requiere una herramienta

accionada, un eje Cy un eje Y

Fresa

O Mecanizado completo en una sola pasada

O Circulo de corte: posible @4 — @16
O Ndmero de cortes: z = 3 — 6 dientes
O Modulos de dentado posibles 0,25 -5

Parametros de
corte

Tiempo de
mecanizado

Vida util de la
herramienta:

QST34-3/1.0213

Torno NC refrigerado por emulsion, AGW-VDI25, eje C + eje Y

Médulo de dentado por fresado longitudinal 0,5

Ndmero de dientes z = 38

Circulo del cabezal — @19,5

Circulo del pie — @18; con 1 corte, se fresan 5 dientes simultdneamente
Longitud de dentado 20 mm

Fresa VHM con circulo de corte 11,7
5 cuchillas, vastago, 912

vc =112 m/min n = 3050 rpm (velocidad de giro)
fz = 0,045 mm/diente

- {=0,22mm/U

=>» vf = 670 mm/min (velocidad de alimentacion)

15 seg (8 cortes de fresa)

1200 piezas con seguridad en el proceso

Wolfgang Dold puede ser considerado con razén una figura histérica en Schwanog. Porque
con 25 aios de trabajo en la empresa, es uno de los empleados con mayor permanencia en

el equipo de Schwanog.

Su desarrollo profesional se caracteriza por su
amor al mecanizado. En 1977 completd su
formacién como mecanico industrial en la em-
presa Anton Trankle en Triberg-Schonachberg.
En 1996 se trasladé a Schwanog para partici-
par en el crecimiento dinamico de la empresa.

Para estar mejor preparado para los retos futu-
ros, Wolfgang Dold decidio el afio 2000 realizar
una Formacion de Perfeccionamiento en Tecno-
logia CNC en Torbellinado y Fresado en el BBT,
centro de formacion profesional de Tuttlingen.

Sus aficiones son montar en moto y jugar al
ajedrez, y también le gusta participar en com-

TSI S ST

peticiones como jugador de la Asociacion de
los Amigos del Ajedrez de Furtwangen-Vohren-
bach.

El Sr. Dold es uno de los especialistas en meca-
nizado con mayor experiencia y es un pilar en
el equipo del Director de Produccién Franz
Hummel.

Nuestra fotografia lo muestra junto con Franz
Hummel y el Director General, Clemens
Giintert, en la solemne conmemoracion de su
aniversario.

o

IS T e e

De izquierda a derecha: Franz Hummel, Wolfgang Dold, Clemens Giintert
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Con el sistema Schwanog PWP de HSS-E, hacemos posible el meca-
nizado completo de caras planas y dentados en la maquina. En
comparacion con las herramientas oscilantes habituales, la soluci-
on de Schwanog ofrece ventajas convincentes en términos de cali-
dad y rentabilidad. Pueden fabricarse de manera muy eficiente
formas especiales, caras planas y engranajes.

O Acabado completo en la maquina
O Mecanizado también de formas especiales

O Elaboracion de caras planas y de engranajes, que deben
estar en una posicion exacta con respecto a la pieza

O Reduccion de la presion de corte en comparacion con el
empleo de herramientas oscilantes, aumentando la calidad
y la proteccién de la maquina

O Reduccion de los costes de las herramientas frente a
una herramienta oscilante, lo que garantiza una 6ptima
rentabilidad

Comente a nuestros especialistas en ventas técnicas sus proyectos
de fabricacion de caras planas, engranajes y formas especiales,
jaumentaremos su productividad!

Formacion Profesional de Técnico de Mecanizado superada:

jLUCAS Y MANUEL NOS IMPRESIONAN CON SU EXCELENTE LOGRO!

El mejor modo de formar a los profesionales cualificados es a través de sus propias em-
presas. Con esta filosofia del director general Clemens Giintert, varios alumnos en forma-
cion de las ramas industrial y comercial se forman cada afo en Schwanog en sus respecti-
vas especialidades profesionales. El director de formacion Patrick Faller, responsable del
area técnica desde el afio pasado, ha prestado un apoyo eficaz a los alumnos en formacion.

Dos de ellos, Manuel Hezel y Lucas Hergenrdder, completaron con éxito en febrero de 2021 su
Formacion Profesional como Técnico de Mecanizado y ya estan trabajando como personal cualifica-
do y con la mejor formacion en el area de produccion. Les presentamos brevemente a ambos
jovenes trabajadores:

Manuel Hezel

Manuel es un joven de 20 afios y trabaja como especialista en el centro de erosionado de
Schwanog tras superar con éxito su examen. Manuel encuentra el equilibrio con su trabajo con
su aficion a la velocidad montando en moto y en bicicleta.

Lukas Hergenroder

Lucas es un joven de 21 afos que trabaja en el area de produccion de fresado desde febrero de
2021, como especialista en fresado de portaherramientas Schwanog y soluciones especiales.
Susaficiones favoritas se ven de inmediato: sus pasiones son el fitness y el boxeo.
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Schwanog - Siegfried Giintert GmbH

Niedereschacher Str. 36 - D-78052 Villingen-Schwenningen
Tel. +49(0) 7721/ 94 89-0 - Fax +49(0) 7721/ 94 89-99
info@schwanog.com - www.schwanog.com

De izquierda a derecha: Patrick Faller, Manuel Hezel, Lukas Hergenrdder, Clemens Gilintert

Schwanog LLC

1301 Bowes Road, Suite A - Elgin, IL 60123
Phone: 847-289-1055 - Fax: 847-289-1056
info.usa@schwanog.com - www.schwanog.com
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