La empresa Balestrini de Milan
ha desarrollado un centro de
trabajo especializado en la fa-
bricacion de sillas.

Esta empresa ha ido evolucio-
nando desde la oferta de ma-
quinas que realizan un séla
operacién a maquinas que rea-
lizan varias (2 6 3) como fresa-
do y taladrado, calibrado y ce-
pillado. Més tarde se ha vol-
cado en centros de trabajo es-
pecializados en la fabricacion
de sillas.

En la Gltima feria de Interbimall
presentd un centro de 5 ejes
(Spider) adaptado a la fabrica-
cion de sillas que es capaz de
efectuar una serie de operacio-
nes para elaborar todos los ele-
mentos de una silla, con la fa-
cilidad de cambiar de disefio
sin ninguin problema. Esta pen-
sado para dar la maxima flexi-
bilidad con el mayor rendi-
miento. En una séloa pasada
elabora cada uno de los com-
ponentes de la silla, practica-
mente el sistema de fijacién de
las piezas es lo Unico limitativo
de la flexibilidad.

Esta formado por cinco com-
ponentes: el médulo donde se
sitban sus 5 ejes, las mesas re-
ceptoras de las piezas, la uni-
dad directora del comando y
el sistema de programacion
(CADICAM) y la cabina que
cubre toda la maquina.

- Médulo en donde se insertan
los 5 ejes.

Un zécalo asegura el despla-
zamiento de la columna prin-
cipal sobre el eje x y permite
una carrera Util de trabajo de
3.800 mm, necesaria para per-
mitir el servicio de dos pues-
tos de trabajo en servicio pen-
dular de lanzadera, teniendo
en cuenta las longitudes méaxi-
mas de las piezas de las sillas.
La velocidad de desplazamien-
to maxima es de 80 m/mn, lo
que permite el paso rapido de
un puesto al otro. Las estruc-
turas de la bancada y del mon-
tante movil han sido objeto de
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sillas

junto de
arboles en
una posi-
cion opti-
ma respec-
to de la su-
perficie
que van a
trabajar,
de esta for-
ma se evi-
tan las ca-
jas de tras-
misién.
Cada uno
de los cua-
tro grupos
desarrollan
una poten-
cia de 9cv
con una
potencia
maxima

un estudio de simulacion para
comprobar la ausencia de de-
formaciones en las solicitacio-
nes extremas. Las guias son
prismaticas con patines de cir-
culacion con bolas, todo ello
protegido contra los depdsitos
de polvo. Los engrasados son
automaticos y programados.
Las amplitudes de desplaza-
miento de la consola porta-Uti-
les sobre el eje z e y respecti-
vamente son 850 y 950 mm,
lo que permite trabajar todo
tipo de piezas y son lo suficien-
temente elevados para permi-
tir trabajar las piezas sobre to-
das sus caras con muy acusa-
das curvaturas y ampliar la uti-
lizacion de la maquina en otras
aplicaciones ademas que para
la silla.

Mas especiales son los otros
dos ejes de orientacion que los
programas hacen intervenir
con las posiciones de los cua-
tro utiles en disposicion, los
angulos de trabajo y los con-
tornos a fresar. Los cuatro por-
ta-Utiles van asociados dos a
dos, esta configuracién com-
pacta permite orientar al con-

disponible

a partir de
12.000 revoluciones. Estos
grupos dan la posibilidad para
Gtiles de gran dimension utili-
zar la potencia maxima dispo-
nible.
La solucién ofertada presenta
la ventaja de combinar el ata-
que bajo dos angulos diferen-
tes cambiando de utiles me-
diante un sistema de revolver.
La version mas evolucionada
trabaja en interpolacién
simultanea sobre los cinco ejes
y permiten realizar programas
de trabajo complicadoss. Los
cuatro Utiles o los cuatro gru-
pos de Utiles montados sobre
los grupos operadores se des-
tinan a las principales opera-
ciones efectuadas sobre las si-
llas: calibrado, espigado, fre-
sado y cajeado. Los arboles
portadtiles son alargados de
forma que puedan recibir con-
juntos de dos o tres Utiles para
realizar bien perfiles diferentes
0 bien doblar la prestacion de
los Gtiles en el tiempo.

- Mesas receptoras de las pie-

zas
Las dos mesas estan previsas
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para una utilizacién de la ma-
quina en sevicio pendular. El
operador descarga y carga uno
de los lados mientras el grupo
opera sobre el otro. Cada una
de las mesas lleva dos posicio-
nes de piezas para dejar dos
caras libres para el trabajo.
Para una elaboracion sobre las
cuatro caras es necesario pa-
sar por las dos posiciones.
Cada una de las mesas dispo-
ne de un tope que sirve de re-
ferencia.

- El centro director
Normalmente se sitGa a distan-
cia de la maquina aunque pue-
de estar junto a ella. Es un
CAD/CAM que permite, a par-
tir del ordenador, elaborar pro-
gramas de fabricacion. Existe
la posibilidad de elaborar pro-
gramas a partir de las coorde-
nadas de puntos significativos
levantados directamente sobre
piezas modelo. Un programa
dirige la posicion de los Utiles
para todos los angulos en el
campo de trabajo de la maqui-
na, asegura la posicion perpen-
dicular a la pieza independien-
te de su inclinacién y de las
herramientas para el taladrado
0 cajeado. Cada elaboracion
exije definir numerosas varia-
bles, como velocidades y sen-
tidos de rotacion de las herra-
mientas, velocidades de des-
plazamiento de ellas en fun-
cion de las especies de made-
ra y las superficies que forman
el contorno, procedimiento del
cajeado, etc.

- Cabina, aspiracion del serrin
La cabina tiene la triple funcion
de servir para el aislamiento
sonico, para la aspiracion del
polvo y para dar acceso a las
mesas de lanzadera por medio
de dos puertas que se abren y
cierran autométicamente cuan-
do asi lo exige la carga de la
maquina.

Esta maquina estd indicada
para realizar tanto series pe-
quefias como grandes series,
pero debe de sopesarse el tiem-
po de puesta a punto para el
lanzamiento de un nuevo pro-
grama que exige la preparacion
de las mesas que puede llevar
de 10 a 30 minutos, precisa-
mente el constructor esta de-
sarrollando un programa que
permita reducir este tiempo.



