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@ GWS-VERKTYGSSYSTEM FOR TORNOS MULTISWISS 6X14
UNIK!

GWS-pelarstyrsystem

Kylmedelshantering

MEDVERKA
OCH VINN!

Det nya GWS-verktygssystemet for TORNOS MultiSwiss
6x14 ar speciellt i sin utformning. Utnyttja med GWS
hogsta ekonomi, precision, flexibilitet och effektivitet.

m Positions-variabel eller 0-punkt
B Hogsta repeternoggranhet
B Hogsta flexibilitet

m Standard-GWS-verktygshallare anvéandbar
i hela maskinen

B Variabel kylmedelshantering fér antingen hégtryck
eller lagtryck

Du far mera detaljerad information om detta
Ta reda pa mer om vart fran Goltenbodt och TORNOS.
GWS-verktygssystem. Och vinn
med lite tur en ny iPad 3. GWS for TORNOS MultiSwiss:

Teknologisk kompetens kommer fran Géltenbodt!

Ga till tavlingen har:

——— holtenbodt

Innovation and Precision.

Goltenbodt technology GmbH = D-71229 Leonberg = Tel: +49 (0) 7152. 92 818 - 0 = info@goeltenbodt.de = www.goeltenbodt.com



Ledare

VARA KUNDER AR FANTASTISKA!

Det magasin som du laser just nu startades 1996.
Sedan dess har tidningen skapat sig en nisch i en
varld av teknisk litteratur relaterad till langdsvarv-
ning. ldag har magasinet en varldsomspannande

spridning pa 16000 exemplar och finns
tillgangligt pa 8 sprak: Detta gor det
till ett unikt saljfframjande verktyg. Vi
har alltid forsokt att halla fast vid en
viss neutralitet i denna publikation; vart
huvudsyfte ar att presentera innovativa
tekniska losningar till vara kunder for att
dra deras uppmaérksamhet till nya mark-
nader eller helt enkelt for att 16sa befint-
liga bearbetningsproblem.

Decomagasinet goér det ocksa moj-

ligt for vara kunder att beratta om sin framgang.
Dessa presentationer har gjort att ett flertal foretag
kunnat héja sin profil och dela sin framgang med
varlden. Under dren har Tornos maskiner utveck-

lats och utgér en mer omfattande tillbehorsserie
fér var grupp, inklusive frasning och, mer nyligen,
grundandet av foretaget Cyklus som verkar inom
omradet for autonom ytbehandlingsutrustning.
Vi ar forpliktigade att konstant forbattra
var utrustning samt vara produkter och
servicetjanster.

Pa Tornos mater vi var framgang genom
vara kunders framgdng. S& manga fram-
gangshistorier, fran bade stora och sma
kunder — det &r inte utan att vi ar stolta
over att ha varit en del i alla dessa. Du
kan lita pa att vi gor allt vi kan for att
behalla denna framgdng — din framgang.

Brice Renggli
Marknadschef
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New spindle centering system
Makes your life easier!
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Presentation

FRAMTIDENS MASKIN FOR KLOCKTILLVERKNING

Tornos har ett valetablerat gott rykte nar det géller stangsvarvning for klocktillverkning men aldrig
tidigare har nagon tillverkare legat sa langt framme med design, ergonomi- och integrationsforskning

i samspelet mellan ménniska och maskin och med grundlaggande fokus pa effektivitet och enkelhet, som
vid lanseringen av SwissNano.

Under mer an 100 ar har Tornos tillverkat maskiner
avsedda for klocktillverkning, och under runt tjugo
ar har foretaget tillhandahallit NC-l6sningar for att
mota de hdgt specifika kraven som géller inom klock-
tillverkningen (Deco 7, 10, Micro 7/8, Delta 12 och
EvoDeco 10 for att nédmna de mest kanda). Darfor
kan man marknaden och deras tekniker har nu lagt
ner all méda pa att utveckla en maskin vars design
ar helt outstanding mot andra produkter pa markna-
den. Malsattning: att skapa en ny klass.

Kombinerar allt vad galler design

Det ar valkant att design maste vara en kombination
av tva delar: det estetiska, som spelar en emotionell
roll, och det praktiska fér bade det rationella och
emotionella. Brice Renggli, Tornos marknadschef,

sager: "Vi ville skapa en modern automatsvarv med
4 mm kapacitet, som behéver miminalt golvutrymme
och med 180° total tillgdnglighet; dérmed denna
frontkonstruktion och integreringen av en liten skarm
som tilldgq till den konventionella styrningen. "

Frontkonstruktion - komplett handlingsfrihet

Med klocktillverkningsverkstadernas begransade
utrymme i atanke utvecklades maskinen for att inte
behdéva ndgon dtkomst bakifran; vid behov kan den
aven placeras mot en vagg. Bearbetningsomradet
skyddas genom en ‘bubbla’ och ar atkomligt fran alla
sidor. Enligt Brice Renggli: "Instdllningen &r anvén-
darvénlig, allt &r inte bara vél synligt utan det ger oss
dven en idealisk atkomlighet. Vi fick en mycket positiv
upplevelse."
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Producerar 2/3 av rorliga delar

SwissNano var avsedd att vara en malmedveten, kom-
promisslos klocktillverkningsmaskin och dess kinema-
tik gjorde att den kunde producera 2/3 av de rorliga
delarna i en klocka, fran enkla detaljer till komplexa
detaljer, inklusive exempelvis avrullningsfrasning. Nar
det galler precision och kvalitet sdger Brice Renggli:
"Kundtester har producerat manga typer av detaljer
och maskinen gar ‘som en klocka’ och uppfér sig till
deras fulla beldtenhet."

Konstruerad for stabilitet

Den kinematiska strukturen konstruerades for
exemplarisk balans och termisk styrning. Axlarna
och gjutjarnsdelarna ar symmetriskt inriktade till
styrbussningen och de termiska aspekterna styrs
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genom 'mini-slingor’ som férhindrar varmespridning.
Konstruktionen ar férankrad pa tre déampade punk-
ter. Och resultaten? Stabilitet och vibrationsstabilitet
nar nya toppnivaer. Foljaktligen ar bearbetningspreci-
sion och kvalitet exakt som de skall vara. Brice Renggli
forklarar: "Testresultaten kunde inte félla maskinen,
varken da det géllde den héga precision som krévs
inom klocktillverkningen eller kvaliteten. "

Installning, 6vervakning och samverkan

SwissNano har ett precisions-verktygsinstalliningssys-
tem som anvander en sensor och en matsond. Malet?
Att tillhandahalla ett anvandarvanligt system for att
positionera verktygen inom 3 till 8 um, beroende pa
stdngdiameter. Den storsta fordelen kan emellertid
ligga i kommunikationen. SwissNano har en grafisk
skarm upptill. Alla grundlaggande produktionsdata
(detaljer, produkter, maskin, stdngbyte, snabb éver-
vakning etc.) rapporteras pa denna. Pa ett 6gonblick
har operatoren atkomst till all data for en specifik
maskin eller for hela maskinparken (dtkomligheten &r
naturligtvis saker och endast auktoriserade personer
har atkomst till forbestamda informationsnivaer).

Skarm-anslutningsmojligheten ger ett antal ytterli-
gare fordelar. For mer information om detta hanvisar
vi till artikeln ‘En skarm i stangsvarvarens tjanst’ pa
sid. 11.

SWISSNANO - HUVUDDATA

Max. detaljdiameter:
Dimensioner (L x B x H):

KONSTRUKTION

Operation

4 mm
1.8mx0.65mx1.6m

Kommer snart

SwissNano kommer att presenteras 5 till 8 mars i
tillverkarens lokaler i Moutier, som en del av deras
numera traditionella vecka med 6ppet hus for klock-
tillverkning. Detta kommer att foljas upp med en pre-
sentation pa EPHJ/EPMT.

TOI’INOS‘iA>

Tornos SA

Industrielle 111

CH - 2740 Moutier
Tel. +41 32 494 44 44
Fax +41 32 494 49 07
contact@tornos.com
www.tornos.com
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— X1/Y1 platta:

— X2/Y2/72 andmonterade verktyg:

— Avrullningsfrasning:
— Tvargaende borrar:

Motoperationer:
Op./mot-op. effekt:
Op./mot-op. max. hastighet:
Spindel/motspindel:
Styrbussningar:

Tillgangliga optioner:
Kringutrustning:

7 svarvverktyg (8 x 8 mm)
3 (3 16 mm)

ja (option)

2 (option)

2 andmonterade verktyg (& 16 mm)

1 kW

16000 rpm

induktionsmotor

fasta, roterande, fungerar utan styrbussning
HF-spindlar, polygonverktyg

Karusellhamtningssystem, vakuum, rékutsug, brand-
skyddssystem
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Intervju

EN SKARM | STANGSVARVARENS TJANST

SwissNano markerar en utbrytning fran Tornos 6vriga program nar det galler maskinens design och idé;
syftet ar ambitiost: Da maskinen ar helt och hallet tillverkad i Schweiz maste den uppfylla mycket stranga
kostnadskrav for att kunna sta emot konkurrensen fran Japan och Korea, maskiner som ofta ar tillverkade

i lagkostnadslander. SwissNano ar en demonstration av den prestanda och kvalitet som Schweizisk

industri kan erbjuda. Och dessutom maste den sta upp som en potentiell ersattare for legendarerna M7 och
MS7 som fortfarande ar mattstock for ett stort antal detaljer, bade nar det galler precision och produktivitet.
Darfér maste SwissNano utrustas med de allra senaste teknologierna fér att bli en framgang och

vi blev férstummade nér vi upptackte att en hittills outnyttjad teknologi har gjort sitt intag pa SwissNano;
en applikation som g6r det méjligt att fjarrovervaka maskinens produktion. Decomagasinet traffade

Olivier Marchand, teknologisk chef hos Tornos, for att ta reda pa lite mer om detta.

decomagazine: Olivier Marchand, vi blev f6r-
tjusta 6ver att upptacka SwissNano och vi blev
mycket dverraskade 6ver att se en pekskarm pa
maskinen. Kan du ge oss mer information?

Olivier Marchand: Vad jag tror &r det férsta gdngen
for industrin att SwissNano kan kommunisera med en
Android® pekskarm via ett fristdende Wi-Fi-natverk
som skapats mellan maskinen och skarmen. Denna
applikation gor det mojligt att ta fram och visa

TORNOS

WERSHON 110

information om maskinens tillstand, produktionssta-
tus och plan for den detalj som for tillfallet tillverkas
i maskinen, tillsammans med service- och underhalls-
instruktioner, alarm och dess felsokningsmetoder.
Allt detta ar tillgangligt | ett modernt, praktiskt inter-
face.

Dessutom ar applikationen inte begransad till bara en
maskin; den medger att en hel verkstad eller en hel
park med speciella maskiner dvervakas!

decomagazine 11
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dm: Kan maskinen styras via pekskdarmen?

OM: Nej, pekskdrmen ar endast till for att ta fram
information fran den numeriska styrningen och visa
den. Styrning av bearbetningen och detaljprogram-
men blir kvar hos den numeriska styrningen, som
aven i fortsattningen ar helt oberoende. Pekskarmen
kan inte pd ndgot satt paverka aktiviteterna i den
numeriska styrningen.

dm: Ar det en sorts forbattrat OEE-interface?

OM: OEE-interface tillater ett flertal fabrikat pa
maskiner och att numeriska styrningar samverkar.
Det ar komplexa och relativt dyra system som gor det
mojligt for vara kunder att dvervaka sin hela verkstad.
Dessa moduler kan tillhandahalla rapporter medan
var applikation for tillfallet bara tacker SwissNano;
men beroende pa hur den tas emot kommer vi att
utdka den till andra Tornos-maskiner. Applikationens
funktioner ar redan mycket kompletta och tacker
de flesta kraven. Aterigen, om de blir en framgéng
kommer vi utan tvekan att utdka de fér anvandarna
tillgangliga optionerna.

0900 Tan

dm: Sa ar det en sokfuntion?

OM: Negj, inte alls! Tank att ett alarm l6ser ut; app-
likationen ger dig inte bara en fjarrvarning att pro-
duktionen i din maskin har stoppats, den letar fram
serviceinstruktionerna for mojliga 16sningar till detta
alarm, det sparar dig vardefull tid. Maskinen kommer
att utrustas med en USB-port som gor att pekskar-
men kan laddas upp direkt pa maskinen. Det kommer
ocksa att vara mojligt att visa bearbetningsinforma-
tionen pa skarmen i ett bildspelslage och att anvanda
pekskarmen som maskinens instrumentpanel.

dm: Sa det ar alltsa ett verktyg for
att 6ka kundens produktivitet.

OM: Ja absolut. Tank bara att du kan 6évervaka hela
maskinparken pa din pekskarm och kontrollera sta-
tus for varje maskin, utan att behéva flytta pa dig.
Detta kommer helt klart att spara tid for dig, som nar
det ar ett alarm pa en maskin sa vet du omedelbart
vad som ar fel och hur det skall I6sas: Service- och
underhallsinstruktionerna ar integrerade sa operat®-
ren kan konsultera dessa och hitta inneborden i dem

01/13



ergonomiskt. Det ar inget tvivel om att denna appli-
kation hjalper till att snabba upp saker och ting och
forbattra effektiviteten. Dessutom ar det mojligt att
logga in i SwissNano forum for att stélla fragor till
vart team hotline och att sla upp de trix och tips som
finns inlagda av vart team.

dm: Hur ar det med
sakerhet och konfidentialitet?

OM: Detta ar inget problem. | standardscenariet
ar maskinerna och applikationen inte anslutna
till Internet eller till ndgot natverk. Maskinen och
pekskarmen skapar automatiskt sitt eget natverk.
Applikationen kdnner igen maskinerna i verkstaden
och kommunicerar med dem via sitt eget natverk.
Nar det géller konfidentialitet &r ingen information
aterkopplad, vare sig till Tornos eller till nagon ser-
ver. De kunder som har ett verkstadsnatverk kan
dra fordel av detta natverk nar de anvander appli-
kationen for att dverskrida de fysiska granserna for
pekskarmens Wi-Fi och dvervaka sin maskinpark via
sitt natverk. Applikationen kan da anvénda antingen
sitt eget natverk eller det natverk som redan finns
pa platsen.

dm: Vad behéver kunden fér att anvanda denna
applikation?

OM: En Android® 4.0 pekskarm med en 10" skarm
for enkel lasning. En serie tillverkare gor pekskar-
mar med detta operativsystem, det ar darfor vi valde
Android®, for att ge kunderna ett urval, dessutom
finns det IP67- eller IP68-certifierade pekskarmar som
kan anvandas i industrimiljoer.

dm: Finns det planer pa en utdkning till andra
plattformar?

OM: Med risk att upprepa mig sa kommer detta att
bero pa framgangen med denna applikation, men
vi kan forvanta oss att se en iPad- eller Windows-
version av applikationen.

dm: Kommer alla SwissNano da att levereras
med en pekskdarm?

OM: Det &r kundens ansvar att skaffa en Android-
skarm om de onskar anvanda den har funktionen.
De kan sedan valja pekskarm efter vilken som bast
uppfyller deras behov.

decomagazine
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Aktuellt

SCHWEIZISK KLOCKTILLVERKNING OCH
TORNOS: ETT LANGT KARLEKSFORHALLANDE

Klocktillverkning &r en del av Schweiz kulturav; likasa ar Tornos en del av klocktillverkningens kulturarv.
Tornos langa historia hanger samman med klocktillverkningens historia. Foretaget grundades just som de forsta
klockdetaljerna, sasom rorelseskruvar, industrialiserades pa 1800-talet. Vi fick en intervju med Carlos Almeida,
chef for den Schweiziska marknaden och marknadssegmenten klocktillverkning och mikroteknologi.

14 decomagazine

Som en foljd av detta anvander Tornos fortfarande
vissa bearbetningsmetoder dar traditionell yrkesskick-
lighet overgatt till moderna industriella processer.
Precis som Schweiz-tillverkade klockor identifieras
som Schweizisk kvalitet och expertis, identifieras dven
maskiner inom industrin som “SwissType” (langd-
varvar). Detta visar att den autentiska Schweiziska
ldngdsvarvningen ar en kunskap som ar speciell for
den lokala industrin, och som innefattar ett natverk
av verktygstillverkare, maskintillverkare, underleve-
rantorer och klocktillverkningskoncerner.

Konstant anpassning...

Carlos Almeida forklarar: “Det extremt lilla och
mycket exakta dr en del av vart dagliga arbete och
det ar darfér vart natverk saknar motstycke i en
mycket konkurrenspréglad industri.” Tornos har

lagt ner manga ar pa anpassning for att tillgodose
de vaxlande behoven hos den moderna klocktillverk-
ningssektorn. Design, material, processer, kvalitet
och detaljkontroll har utvecklats och anvands nu som
standard. Detta kvalitativa synsatt gor det mojligt for
klockforetagen att sarskilja sina fabrikat fran konkur-
renterna och framhava sin SwissMade-profil.

... till forandrade behov

Pa senare ar har nya kriterier for produktionsverktyg
adderats till de generella behoven hos Schweiziska
klocktillverkare. Produktionsverktygen maste vara sa
sma som mojligt, vara enkla att anvanda i 24-tim-
mars drift samtidigt som de héller investeringskost-
naderna pa ett absolut minimum. “Dessa utma-
ningar var en motivationsfaktor i var utveckling foér
klocktillverkningssektorn, vilken uppgar till cirka
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20% av férséljiningen fér Tornos-koncernen. Som
efterféljare till Deco, Micro och EvoDeco-serierna ser
vi nu fram emot vérldspremidren av var nya langds-
varv SwissNano pa den femte “Journées Horlogéres
Tornos” (Tornos klocktillverkningsutstélining). Den
maskinen har alla de egenskaper som Schweiziska
klocktillverkare énskar” forklarar Carlos Almeida.

Den perfekta nya kompromissen

Den innovativa konstruktionen hos denna maskin
ger en tillganglighet utan motstycke och utmarkt
prestanda samtidigt som den garanterar en exceptio-
nellt enkel anvandning. Carlos Almeida sammanfat-
tar: “En stor aktuell och framtida utmaning fér klock-
tillverkningsindustrin haller kvar och expanderar var
kvalificerade arbetskraft. Tornos spelar en aktiv roll
i professionell utbildning, man arbetar med 7 centra
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over hela Schweiz, som erbjuder utbildning for bade
vuxna och ungdomar. Vi kan bara utveckla innovativa
[6sningar i ett omrade som ldngdsvarvningens genom
att tdnka pa den nédsta generationen ldngdsvarvare.
Ett av vara mantra var: "Lat oss gdra detta till en ung
persons maskin”. Pekskdrmen, det dynamiska utse-
endet och enkla instéllningarna kommer att attrahera
unga talanger till den fantastiska ldngdsvarvningstek-
niken och detta kommer att géra att vi, tillsammans,
kan expandera Schweizisk klocktillverkning genom
att bista de strateqgiska yrkena med det som &r néd-
vandigt for produktion av de detaljer som anvénds
for att tillverka klockor — den urtypiska Schweiziska
produkten”.
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Presentation

ALMAC GER SCHWEIZISKA

KLOCKTILLVERKARE EN KONKURRENSFORDEL

Linjara styrspar, utvecklade av CNC-maskintillverkaren Almac, garanterar att schweiziska klocktillverkare,
som anvander deras extremt noggranna 3- till 5-axliga fleroperationsmaskiner, producerar en komponent av
annu hogre kvalitet.

ALMAC CU 2007

Koppla detta till deras mangariga anvandning av
Alphacam, ett av de mest populdra CAM-systemen
hos Schweizisk klockindustri, och det &r latt att se
varfér Almac ar en ledande leverantér av hogpreci-
sionsmaskiner for all sorts Schweizisk klocktillverk-
ning.

Lo kb

Unik design

Almacs direktor Philippe Devanthéry sager att de ar
den enda maskintillverkaren som anvander teknolo-
gin med fyra linjara styrspar fixerade pa ett prisma.
“Detta gér att vi kan ge en héq sékerhet fér rérelsen
i Z-axeln. De fyra styrsparen haller spindeln i perfekt
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linjér position sa det finns absolut ingen lutning pa
spindeln. Och det finns ingen termrisk férskjutning av
spindeln eftersom védrmen gar in i mitten av prismat.”

Han sager att maskinen garanterar en mycket hog
stabilitet och noggrannhet vilket ger toppkvalitet
pa bearbetningen. “Klocktillverkare som anvédnder
Almacs fleroperationsmaskin CU 1007 producerar en
hégre kvalitet pa komponenterna dn deras konkur-
renter som inte har dem.” Den har X- och Y-slider pa
forspanda spar och en kulskruv. Den vertikala axeln
ar formad av det solida gjutjarnsprismat, som en rek-
tanguldr hylsa gar pa, styrd av de linjara sparen och
genom kulskruven.

Forutom klockindustrin anvdnds Almacs maskiner
for andra mikro-bearbetningsapplikationer sasom
medicinsk utrustning, flyg, smycken och elektroniska
kontaktdon.

Nagra fa pm

“Manga av vara kunder, speciellt ledande féretag
inom klockindustrin, bearbetar extremt noggranna
detaljer, ofta sa snédvt som fem um. De behéver sina
maskiner for att vara i ndstan konstant produktion,

dag och natt, sa vi levererar hela paketet, inklusive
robotar, laddnings- och utmatningsstationer och
kringutrustning fér tvéttning och gradning, allt fin-
installt efter vara kunders behov” sager direktoren.
Foretaget ligger i La Chaux-de-Fonds, mitt i hjartat av
klockindustrin och de anstallda vet att deras precision
och kvalitetsorientering hjalper Schweiziska klocktill-
verkare att synas 6ver hela varlden.

Skraddarsydda I6sningar, bade hardvara...

| alla de fall dar Almac producerar komponenter som
en del i maskinens acceptansprocess anvander man
Alphacam for att generera NC-koderna. Och vid han-
tering av nya forfragningar far de data om en kom-
ponent for tillverkningstesterna i en .step-, .iges- eller
.dxf-fil och skapar alltid program fér demonstratio-
nen i Alphacam.

De forser ocksd kunder med specialmoduler av
Alphacam som utvecklats av mjukvarans schweiziska
aterforsaljare, MW Programmation, for ett antal
specialfunktioner. Exempelvis klockdekorationer,
som utfordes for hand innan Almac konstruerade
CNC-maskiner for att implementera exklusiva och

NARA KUNDERNA

Almac ar en del av Tornos-koncernen och har genomgatt en
omstrukturering under det senaste aret. Vi bad Philippe Devanthéry
klargoéra Almacs situation: “Vi dr nu 22 personer i La Chaux-de-
Fonds och vi har behallit all var expertis och aktivitet i La Chaux-
de-Fonds, exempelvis marknadsféring, férsaljning, montering,
riggning, fininstallning fér att tillgodose kundernas behov och
service och for att vara sa nédra vara kunder som mdjligt.” Han
tilldgger: “Att vara en del av en koncern &r en férdel;, exempelvis
har vi tillgéng till resurser som vi annars kan ha brist pa fran tid till
annan (speciellt fér montering)”. Den nya direktdren, som utsags
i november 2012, har besokt ett flertal kunder och, som han klar-
gor, forstar deras behov: “Det som &r viktigt for vara kunder ar att
Almac kan erbjuda langvarig expertkunskap och att de alltid kan
rdkna med oss, och det &r exakt var tanke.” Med 6ver 1000 salda
maskiner (80% kundbyggda) huvudsakligen till klocktillverknings-
sektorn, kdnner man till den sektorns begransningar mycket val
och har hjélpmedlen for att ta itu med dem (se ruta "Ett rationali-
serat produktomrade”).
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banbrytande l6sningar for bearbetning och utsmyck-
ning av komponenter som ger klockans rérelser, och
dessa maskiner ar programmerade med Alphacam.
Almac producerar dven en serie av specialmaskiner
for tillverkning av sifferskivor, boetter, boettfasten
och lankar.

... och mjukvara

Makron fér manga av de specialfunktionerna skapa-
des ursprungligen av MW Programmation pa Almacs
initiativ, och utgdr nu en del av MW:s industriellt
breda service 6ver hela Schweiz. Detta omfattar en
speciell ytbearbetning (frdgor om utsmyckning sasom
cirklar, spiraler och linjara monster); sekventiell num-
rering for att automatiskt generera detaljernas serie-
nummer utan att behéva andra NC-programmet
manuellt; avsokning, som definierar exakt placering
av detaljen fore bearbetning, och diamantinfatt-
ningar, som gor det mojligt att mata in parametrar
for antal, storlek och utrymme mellan stenarna.

Molnlik utsmyckning inkluderad

Philippe Devanthéry sager att ytfinishen ar en speciellt
viktig fraga — ofta tilldmpad pa den invandiga ytan av
skiva och bryggor samt pa huvudskivans siffersida.
Den molnlika dekorationen skapas genom att verkty-
get bara latt punktgraverar metallen.

Forutom att producera alla sina NC-koder med
Alphacam for maskinens acceptanstester rekom-
menderar Almac mjukvaran som en del av sitt paket
for de féretag som koper sina forsta CU 1007 flero-
perationsmaskiner och manga befintliga kunder som
redan kor Alphacam.

En komplett 16sning

MW Programmation har ett ndra samarbete med
Almac i alla frdgor om deras kunders Alphacam inklu-
sive macron, efterbehandlare, utbildning och teknisk
support. MW har tva utbildningsrum i sitt huvudkon-
tor i Malleray i norra Schweiz dér de kan skraddarsy
bade grundutbildning och mer avancerade kurser
efter kundernas individuella behov.

Alphacam ar en del av Vero Software-stallet, och
MW Programmation vann Alphacam Outstanding
Achievement Award vid Veros globala aterforsaljar-
konferens 2012 for sin specialistvertikala marknads-
dominans, 350 supportkunder, och att konsekvent
ha uppnatt den hogsta intakten i aterforsaljarledet.

Ett nytt tillagg till Alphacams funktionalitet ar en ny
Waveform 3D grovbearbetningsstrategi som MW

e
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Programmations direktdr Marcel Weber sager kom-
mer att vara till speciell fordel for klockindustrin.
“Den nya hdghastighets bearbetningstekniken bibe-
héller en konstant verktygsskarbelastning genom att
garantera ett konsekvent verktygsingrepp i materia-
let. Verktyget rér sig i en mjuk bana fér att undvika
skarpa riktningstéréndringar, bibehaller sin hastighet
och minskar bearbetningens cykeltid dramatiskt.”

Strategin som redan visat sig popular hos ett antal av
MW:s 1000 kunder i Schweiz, &r 6verlagsen den tra-
ditionella grovbearbetningscykeln dar bearbetnings-
bara geometriegenskaper ar forskjutna — inat eller
utat — genom en ansattning. Traditionella verktygs-
banor maste ha langsammare matningar och hastig-
heter pa grund av den variabla skarbreddens forhal-
landen som patraffas i hérnen. Verktygsbelastningen
bestams som 6kad spantjocklek i omraden dar verk-
tyget hittar fler material dn det gjorde vid bearbet-
ning i en rak linje.

ETT RATIONALISERAT
PRODUKTOMRADE

Almac idag och morgon...

For att garantera att man fortsatter att vara en
nyckelleverantor av verktygsmaskiner till toppen av
den Schweiziska klockmarknaden, utvecklar Almac
kunskaperna hos ett antal larlingar for att dessa
skall kunna stélla in de linjara styrsparen, som enligt
Philippe Devanthéry &r en mycket speciell uppgift.
“Det krévs stor kunskap for att tillverka vara CNC-
maskiner och en annu stérre kunskap for att stlla in
styrsparen till den absoluta precisionsniva som behdvs
fér att garantera att det &r absolut omdjligt att luta
spindeln.”

En av Almacs styrkor ar dess hogflexibla produktdesign, som anvander modular grundkonstruktion,
emellertid har manga versioner producerats genom aren, vilket ibland har lett till en brist pa tydlighet.
Foretaget har omarbetat sina produktomraden och erbjuder nu fyra huvudproduktfamiljer:

CU 1007, CU 1007 Perlage och CU 1007 Dials —

hogprecisions mikro-fleroperationsmaskiner

FB 1005 — Stangfrasmaskin for mycket héga produktionshastigheter
GR600 Twinn — Utsmycknings-, diamantinfattning- och gravermaskin
CU 2007 och 3007 — Vertikala fleroperationsmaskiner

Phillippe Devanthéry forklarar: “Vi har en ndrvaro pa over 80% inom klocktillverkningssektorn och vi
vill verkligen sprida oss — det &r en av huvudanledningarna till att vi lanserade fleroperationsmaskinerna

CU 2007 och 3007 i slutet av férra aret”.

Och foretagets dynamik fortsatter, med ett flertal nya versioner av hégspecialiserade maskiner for olika
applikationer star pa tur att lanseras vid fackmassor under 2013.
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Som avslutning forklarar direktéren: “Almac gar nu
in i en ny utvecklingsfas, vi har en valgrundad kédnne-
dom om vara kunders verksamhet och hela vért team
dr motiverat till att lyckas. Dessutom kan vi erbjuda
nya I6sningar som komplement till vara erbjudanden
och tillgodose ett stort behovsomrade. Tveka inte att
férlita er pa en Almac-16sning, du kommer inte bli
besviken.”

TOI‘INOS(A>

ALMAC SA

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

V| LATER
VARA KUNDER
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www.partmaker.com/video/integral/
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HAR OCH BERATTA

Med PartMaker kan vi anvanda vara programmerare,
stéllare och operatorer effektivare. Detaljer som forr
gick utomlands har kommit tillbaka for att vi kan gora
dem effektivare i dag. PartMaker har gett oss mer
affarer och sankt vara kostnader.

Peter Reypa | President
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EN PLATS ATT TRAFFAS: FACKMASSOR

I en tid som domineras av internet kan fackmassor ibland verka lite gammaldags och kraver ofta betydande
logistiska och finansiella resurser under begrinsade perioder. Emellertid aterstar det faktum att fackmassorna
utgor en viktig kontaktpunkt mellan maskintillverkare och deras kunder — stora event som mycket ofta tjanar
som milstolpar for lanseringar av nya maskiner fran alla tillverkare.

Europa

2013 ar ett EMO-ar och trots en lattare uppluckring  att bjuda in er till att upptacka vara nya produkter pa
av reglerna som forhindrar andra massor an EMO ar  EMO i september.

antalet fackmassor som halls i upptakten till EMO  Vara bearbetningsldsningar kommer att visas pa fol-
fortfarande markbart 1agt i Europa. Vi vill passa pa  jande massor:

22 decomagazine

@ Medtec Stuttgart Tyskland 26-28 februari
® Intec Leipzig Tyskland 26 februari - 1 mars
0 Journées Horlogeéres Tornos Moutier Schweiz 5-8 mars
o Mecspe Parma Italien 21-23 mars
Metapro Bryssel Belgien 19-22 mars
Oppet hus Tornos Granollers Spanien April
Industrie Lyon Lyon Frankrike 16-19 april
Turning Days Villingen-Schwenningen Tyskland 17-20 april
Baselworld Basel Schweiz 25 april - 2 maj
@ Oppet hus Tornos Coalville Storbritannien maj
@ International Engineering Trade Fair  Nitra Slovakien 21-24 maj
@ WMetalloobrabotka Moskva Ryssland 27-31 maj
Industry Days Budapest Ungern 28-31 maj
@ Mach-Tool Poznan Polen 4-7 juni
@ EpmT Geneve Schweiz 11-14 juni
@® Emo Hannover Tyskland 16-21 september
@ Toolex Sosnowiec Polen 1-4 oktober
@ wsv Brno Tjeckien 7-11 oktober
@ orthotec Regensdorf Schweiz 23-24 oktober
© Oppet hus Tornos Moutier Schweiz November
Oppet hus Tornos Granollers Spanien November
Oppet hus Tornos St-Pierre-en-Faucigny Frankrike November
@ Oppet hus Tornos Opera Italien November



Coalville
@ Hannover
© Leipzig
Bryssel
© Sstuttgart
Basel Villingen-Schwenningen
Moutier € @ Regensdorf
Geneve
Lyon St-Pierre-en-Faucigny
Opera €@
o Parma
Granollers

EvoDECO 16110

@ Poznan

Q Sosnowiec

Brno @®
m Nitra

Budapest

Moskva @
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@ Mumbai

Bangkok @

@ Bangalore

Kuala Lumpur @

Sydney Singapore @

24 decomagazine 01/13



Beijing
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© shanghai

© Taipei

@ Dongguan
© shenzhen
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0006000600600

Imtex
Timtos
SIMMS

MTA

CIMT
Austech
Intermach
MetalTech
EastPo
AMTS
Medtec
Medtec

DMP

Thai Metalex
Oppet hus Tornos

Bangalore
Taipei
Shenzhen
Singapore
Beijing
Sydney
Bangkok
Kuala Lumpur
Shanghai
Shanghai
Shanghai
Mumbai
Dongguan
Bangkok
Shanghai

Asien

Det ar intressant att notera att Asiatiska fackmdassor
har den hoégsta narvaron och speglar darmed den
globala verktygsmaskinmarknaden. Resultatet ar att
pa bara tio ar har en fackmassa som CIMT i Peking
blivit en av vérldens framsta verktygsmaskinmassor.
For en del tillverkare drar den mdssan mer an dubbla
antalet besdkare an EMO, och 6ver tre ganger sa
manga som en massa som IMTS. Stjdrnan pa dessa
fackméssor kommer att vara var nya produktserie
Swiss ST 26 som ar specifikt riktad till foljande lander:

Indien 24-30 januari
Taiwan 5-10 mars
Kina 28-31 mars
Singapore 9-12 april
Kina 22-27 april
Australien 7-10 maj
Thailand 16-19 maj
Malaysia 21-25 maj
Kina 2-5 juli

Kina 20-22 augusti

Kina 25-26 september

India October

Kina November
Thailand November
Kina November
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Los Angeles
o Anaheim
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MD&M West
Oppet hus Tornos
PMTS

Eastec

Feimafe

MD&M East

MDM

Westec

Oppet hus Tornos
MD&M Minneapolis

Anaheim
Lombard
Columbus
Springfield
Sao Paulo
Philadelphia
Sao Paulo
Los Angeles
Bethel
Minneapolis

CA

OH
MA

PA

CA

cT
MN

Amerika

Tornos ar glada over att kunna meddela att man
Oppnar ett helt nytt kontor i Brasilien dar foretagets
nya struktur kommer att gora det mojligt for oss att
erbjuda vara tjanster till Brasilianska kunder. Vart
USA-team ser fram emot att vdalkomna amerikanska
kunder till var monter dar de bland annat kommer att
kunna se var nya Swiss ST 26, en hogeffektiv langds-

varv!

USA
USA
USA
USA
Brasilien
USA
Brasilien
USA
USA
USA

12-14 februari
21 mars
16-18 april
14-16 maj

3-8 juni

18-20 juni
26-27 augusti
15-17 oktober
17 oktober
29-30 oktober
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Aktuellt

BEARBETNING AV MEDICINSKA DETALJER —
NY UTVECKLING GER HOGRE PRESTANDA

Nya koncept for skarverktyg har introducerats for att goéra bearbetningen av sma detaljer for
medicinindustrin betydligt effektivare, vilket héjer produktiviteten. | samma takt som automatsvarvar
utvecklas for bearbetning av sma detaljer, utvecklas ocksa skarverktyg for att tillhandahalla de prestanda
som behovs for att utnyttja maskinerna optimalt. Flera verktygsomraden har nya funktionsnivaer —
virvelgdngning och svarvning med hégtryckskylning ar tva enastaende exempel.

Den senaste verktygsutvecklingen, som virvelgdngningsfrasen CoroMill 325, har gjort en férdelaktig gdngningsmetod dnnu battre. Virvelgéngning ar ett
effektivt, sakert och noggrant satt att generera gangor. Nya friaskoncept och véandskar innebér betydande fordelar for detaljer som benskruvar.

Etablerad metod uppgraderad

Tillverkning av héga volymer av langa, slanka skruvar
i hdgprestandametaller, som benskruvar, dkar — pre-
cis som konkurrensen. Det galler ofta for leveranto-
rer till medicinindustrin, dar den har typen av artiklar
bearbetas i vaxande volymer och dér virvelgdngning
ar en etablerad metod. Processens inneboende stabi-
litet gor den lamplig for bearbetning av hdga volymer
och krdvande metaller.

Fordelen blir betydligt langre verktygslivslangd, vil-
ket innebar kortare stillestandstid for maskinen.

Dessutom kan egglinjens seghet forbattras sa att en
vassare egg kan anvandas med storre sakerhet. Om
man kan utnyttja framstegen inom andra bearbet-
ningsomraden och utveckla specifika vandskar och
frasar for virvelgangning av sma detaljer ger detta
forbattrad tillverkningsekonomi for medicinska kom-
ponenter.

Utvecklingen pd skdromradet har 6ppnat nya
mojligheter fér skdreggar att utnyttja fordelarna
med virvelgangning. Belagda hardmetaller har till
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Svarvning med precisionsstralar av skdrvédtska har utvecklats en hel del
under ganska lang tid for olika bearbetningsapplikationer. Idag anses tek-
niken inte bara vara en problemldsare, utan ett satt att verkligen optimera
funktionen hos ett antal detaljer inom medicinindustrin. CoroTurn QS-HP-
konceptet kombinerar snabbt och sdkert verktygsbyte med hégtryckskylning
for svarvning av sma detaljer.

exempel inneburit langre och mer férutsagbara verk-
tygslivslangder, liksom majligheten till hogre skarhas-
tigheter. Det har resulterat i hogre produktionstakt
av detaljer med konsekvent tolerans och ytjdmnhet.
Nya skarsorter, som en med PVD/TIAIN-beldggning,
har ett unikt, tunt beldggningsskikt med mycket god
vidhaftning till skarsubstratet. Sorten har uppvisat
sarskilda fordelar for de skarpa eggar som kravs vid
virvelgdngning i material som anvands till benskruvar.

Anvandarsakerhet och verktygshantering ar andra
viktiga egenskaper for att uppna hogre prestanda
vid virvelgdngning. Verktygens precision bestammer
skarlagets kvalitet, skarets slipning och hur enkelt och
tillforlitligt som skdret kan infastas korrekt varje gang.
Nyutvecklad skarfastspanning for virvelgangningsfra-
sar har forbattrat skareggspositionens noggrannhet,
bearbetningens sakerhet och gjort det enklare och
snabbare att byta verktyg i maskinen. Ett jamnt tang-
entiellt skarforlopp ar nddvandigt for att sakerstalla
den hoéga noggrannhet och ytjamnhet som kravs i
hela processen.

Dagens virvelgangningsfrasar bor inkludera sarskilt
utvecklade precisionsslipade skar, och amnena bor
vara kompatibla med de flesta typer och méarken av
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automatsvarvspindlar. Det ar en val etablerad process
for produktion av héga volymer, men fér att uppna
krav pa hogre produktion och nya komponenter
behdvs ny verktygsteknik for mer avancerade ring-
koncept vid virvelgdngning.

| ett tillverkningsexempel med virvelgdngning av
benskruvar med volymer runt en halv miljon per ar
i varierande sma partier, ledde implementeringen
av ett modernt vandskarsverktyg till kostnadsbespa-
ringar som gav betydligt hogre konkurrenskraft. Det
nya verktyget innebar en verktygslivslangd pa nio
ganger fler bearbetade komponenter innan skareg-
gen behdvde bytas, nar detaljernas dimensioner var
pa vdg att dverskrida toleranserna. Forutom all eli-
minerad tid for maskinstillestand innebar det betyd-
ligt kortare tid i verktygsrummet tack vare det enkla
underhallet pa frasen.

Avancerad skarvatskeapplikation 16ser problem

Skarvatsketillforseln i dagens automatsvarvar ger nya
mojligheter till forbattrad produktion av sma detaljer.
Att byta det konventionella skarvatskeflodet i bear-
betningszonen mot ett system for hogtryckskylning
innebér flera fordelar vid bearbetning. Det behdver
inte betyda komplicerade nya installationer, eftersom
det finns en standardverktygsuppsattning och invan-
dig skarvatsketillforsel &r vanlig. Bearbetning med
hogtryckskylning har utvecklats kontinuerligt ganska
ldnge nu, vilket har lett till dagens kvalificerade kon-
cept. Den stora fordelen ar forbattrade prestanda och
spanavgang vid bearbetning av material som ar kra-
vande ur spankontrollsynpunkt, som superlegeringar
och stal med lag kolhalt.

Nu kan man applicera ett verktygskoncept for nog-
grann riktning av hogtryckskylningsstralar i skarzonen
vid bearbetning av sma detaljer. Dagens l6sning kom-
binerar precisionsriktad skarvatska med forenklad och
saker verktygsfastspanning. Det ger helt nya perspek-
tiv for effektiv bearbetning av krédvande material, sar-
skilt i automatsvarvar dar flera sma verktyg trangs i
ett mycket begrénsat utrymme och ofta ar svara och
tidsddande att byta och stélla in. Bade bearbetningen
och byte av verktyg férbattras med det nya verktygs-
hallarsystemet i maskiner som ar utrustade med verk-
tygslokalisering, lasning och skarvatskeanslutningar.

Svarvverktyg med hogtryckskylning har normalt tre
munstycken som riktar skarvatskestralar dit de bast
behovs. Skarvatskan paverkar hur den varme som
genereras i skarzonen fordelas, hur mycket verk-
tyget slits, hur spanorna formas samt hur mycket
material fran arbetsstycket som kletas pa skareggen.
Skarvatskestralarna forkortar kontaktlangden effek-
tivt genom att bilda en hydraulisk kil mellan spanan

och spanytan pa skareggen. Detta har en bevisad
effekt pa bade verktygslivslangd och spanbildning.
Spankontroll i maskinen for saker obemannad pro-
duktion, tolerans- och ytjdmnhetsnivaer pa den bear-
betade komponenten, med forbattrad tillverknings-
produktivitet som resultat.

Hogtryckskylningssystemet ar latt att tillampa i en
maskin for bearbetning av sma detaljer, och verkty-
gen kan bytas snabbt och enkelt. Detta sker genom
fastspanning och frislappning av verktygshallaren
med bara en skruv och en fjaderbelastad kil som sak-
rar hallaren i verktygslaget. Noggrann och saker posi-
tionering av skareggen uppnas nar verktygshallaren
monteras och byts. Tillsammans med invandig skar-
vatsketillforsel i hallaren och en enkel, séker anslut-
ning mellan hallaren och verktygslaget, har problem-
fri bearbetning av kravande, langspanande material
blivit ett lattillgangligt satt att bearbeta detaljer inom
medicinindustrin.

Frislappningen med endast en skruv i QS-HP verk-
tygshallaren med snabbvaxling minskar ofta tiden
for verktygsbyte med over tva tredjedelar — normalt
fran tre minuter till en minut. Tack vare fastspan-
ningskilarna kan verktyget tas bort snabbt och enkelt
vilket minskar risken for att man tappar det under
hanteringen. | maskinen stélls skareggens position
in automatiskt genom kontakten mellan den korta
hallaren och stoppet. Vid svarvning i olika riktningar
forbattrar den sakra skareggspositionen normalt nog-
grannheten tack vare i genomsnitt 30% mindre verk-
tygsrorelser.

SANDVIK

Christer.Richt@Sandvik.com
www.sandvik.coromant.com
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Presentation

EXAKT EN MILJON GANGER:
EASYDEC TIDMATARKOMPONENTER

Langdsvarvningsforetaget Easydec, som har sitt huvudkontor i Delémont, Schweiz, har verkligen hittat
nyckeln till att producera ofattbart sma svarvade detaljer. Som leverantér till de ledande klocktillverkarna
har foretaget specialiserat sig pa storskaliga produktionskérningar. Enligt foretagets dgare Didier Rebetez,
ar innovativ kvalitetsstyrning och banbrytande affarsfilosofi nyckelfaktorerna till framgangen.

Detta kréver hogsta graden av precision: Exakt bearbetade klockkomponenter och tekniskt framstaende l6sningar ar grunden till den stora Schweiziska

exportframgangen, den exklusiva klockan.

De minsta urverkstillverkarna investerar i hog vertikal
integrering inom sitt eget foretag — majoriteten av
komponenterna kommer fran hégproduktiva leveran-
térer i regionen. Precis som i andra industrisektorer
finns det ett aktuellt behov av den hogsta kvaliteten
kopplat till konkurrenskraftiga priser. Detta kraver
bade ett antal framgangsfaktorer och en integrerad
installning till produktionsoperationerna.

Endast det basta ar gott nog

Easydec ar specialiserade pa att forbattra alla
sina processer. Genom att exakt mata kvalitet
och industriellt utférande tar det ingen tid alls att
spara kallorna till fel och eliminera dem. Idag sker

produktion pa tva vaningar, man anvander runt
50 Tornos CNC-maskiner (Tornos Deco 7/10/13/
2000/Micro 8). Det datorstyrda kvalitetskontroll-
systemet QuickControlPro® anvands som en del av
produktionsprocessen. For att ta det enkelt, alla
50 maskinerna 6vervakas kontinuerligt och manu-
ell provtagning anvéands for att mata dimensionell
noggrannhet. Kvalitetskontrollansvariga ar standigt
i arbete och utfér denna uppgift 6ver hela fabriken.
Méatresultaten visas samtidigt pa bada produktions-
vaningarna pa stora skarmar. Produktionssituationen
for varje maskin presenteras pa en tidsaxel.
Roda faser anvands for att indikera forslag till
forbattringar. Om dessa &r implementerade lyser sta-
peldiagrammet gront.

Foto: iggyphoto-fotolia.com
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Ett imponerande antal Tornos CNC-ldngdsvarvar i arbete dygnet runt hér pa forsta vaningen.

Kravande pa alla nivaer

“Fér att kunna vara en av de bdsta maste dagens
féretag vara exakta pa alla nivaer”, forklarar Didier
Rebetez i sin intervju med oss. Speciellt viktigt ar
att han anser sin personal vara en av hemligheterna
till framgdngen. Dessutom é&r alla Easydecs langds-
varvningsoperatorer utbildade i de senaste bearbet-
ningsteknikerna sasom polygonsvarvning, frasning,
gangvirvling, raffling etc. Naturligtvis &r maskinerna
utrustade med nddvandig utrustning for att anvanda
dessa tekniker. Tornos maskinprogram uppfyller
féretagets behov perfekt, kérs 24 timmar om dygnet
och har en extremt hog effektivitet. Emellertid maste
maskinerna anda koéras med lamplig specialistkun-
skap och maste vara korrekt underhallna.

Motorex pa forsta vaningen

| sitt sokande efter den basta losningen tog det inte
lang tid innan Easydec hittade guld i smorjtekno-
logisektorn. Tornos ndra samarbete med Motorex
betydde att valet var sjalvklart och eftersom foreta-

get expanderade fylldes de 22 maskinerna pa forsta
vaningen med Motorex Ortho TX. Denna skarolja ar
fri frdn bade klor och tungmetaller och &r mer an
kapabel till att uppfylla de hogsta kraven; dven i de
mest svara bearbetningsprocesserna och vid anvand-
ningen av en bred variation av material, garanterar
den alltid toppresultat. Motorex skaroljors mycket
laga flyktighet och milda lukt &r hégt uppskattade av
personalen. Dessutom har Ortho TX varken en ten-
dens att skumma eller generera éverdriven oljedimma
i ogynnsamma arbetsforhallanden.

Bytet betalar sig

En annan speciell effekt med bytet till Motorex ar en
nastan 80 %-ig forbattring av verktygets livslangd
for en massproducerad detalj (en 1,19 mm lang
20 AP stalskruv)! Hos Easydec betyder massproduce-
rad produktionskorningar pa mellan etthundratusen
och fyra miljoner detaljer! Det utmarkta resultatet
som en foljd av bytet var anledning nog att dven
byta till Motorex gejderolja och hydraulolja.
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Hér, en Easydec kvalitetskontrollant tar ett prov pa skruvarna som skall
métas i en maskin.

‘ P
Ménga precisionssvarvade detaljer for klocktillverkning, sasom dessa skruvar
for urverk, som dr bara 1,19 mm langa, dr knappt synliga med blotta égat.
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Métresultaten tjdnar som grund for de matningar som skall utféras pa maskinen. Alla steg och aktuell maskinstatus visas pa maskinen.

Alla industrismérjmedel ar ocksa testade for kompa-
bilitet. Detta betyder att kunden presenteras med en
noggrant beprévad och testad 16sning och atnjuter
den ultimata driftsakerheten.

Slutkontrollen bekraftar strategin

Efter tvattning genomgar de svarvade detaljerna en
slutkontroll i enlighet med gallande standard. Vid
denna kontroll garanterar fyra personer kvaliteten
och dokumenterar den i enlighet med den gallande
standard som kunden begadr. Genom att anvénda
kvalitetskontrollsystemet och de “flygande” bestken
av kvalitetskontrollinspektérerna ar langdsvarvnings-
operatoérerna ocksa hela tiden medvetna om beho-
vet av att producera hdgkvalitativa detaljer. Som
sagt, detta gor att svaga punkter snabbt upptacks
och elimineras i hela processen. | en nara framtid
kommer sensorer i CNC-maskinerna ocksd automa-
tiskt att mata olika parametrar som ger information

Anvidndningen av den senaste matteknologin betyder att detaljerna méts
optiskt och att védrdena utvdrderas med hjdlp av kvalitetskontrollsystemet
med mjukvaran QuickControlPro®.
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| foretagets nyligen byggda, ultramoderna byggnader i Delémont kérs maskinerna dygnet runt i tva vaningar.

om aktuella kvalitets- och prestandavarden. Men
detta ar fortfarande en bit bort, sédger foretagets
entusiastiska chef.

Vill du veta mer om den nya generationen Ortho
skaroljor, optimeringsmajligheterna inom ditt app-
likationsomrade och vad Easydec kan erbjuda dig?
Kontakta oss pa:

il ' ' y
Ercole Masello, verkstallande direktor hos Motorex AG Langenthal, gav radet till Easydec nér
de gick éver till Motorex bearbetningsvdtskor och i alla fragor som har att géra med smorj-
teknologi.
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Easydec SA

Precision turned parts for
watchmaking

Rue St. Sébastien 22
CH-2800 Delémont
Switzerland

Tel. +41 (0)32 421 06 06
Fax +41 (0)32 421 06 07
www.easydec.ch

D

Qil of Switzerland

Motorex AG Langenthal
After-sales service
Postfach

CH-4901 Langenthal
Tel. +41 (0)62 919 74 74
Fax +41 (0)62 919 76 96
Www.motorex.com
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Aktuellt

CTM V6 — OPTIMAL PROCESS
OVERVAKNING LANKAD TILL MASKINEN

ARTIS satter en ny standard vid processévervakning av bearbetningen: CTM V6.

Bakom forkortningen gémmer sig den senaste utvecklingen av den beprévade CTM processévervakningstek-
nologin. ARTIS experter har ater igen férstarkt funktionerna i de framgangsrika CTM plug-in korten betydligt.
Den valkanda Schweiziska Tornos-koncernen ar en av de stérsta anvandarna och gav impulserna till utveck-

lingen.
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“Detta system uppfyller utan tvekan vara behov”,
konstaterar Massimo Tidei, produkttekniker inom
automation for flerspindliga maskiner hos Tornos.
Den sedan lang tid etablerade Schweiziska tillver-
karen av verktygsmaskiner har sitt huvudkontor i
Moutier i vastra delen av Schweiz och anses som en
av varldens toppleverantérer av automatsvarvar och
fleroperationsmaskiner. Tornos rotter gar sa langt till-
baka som till &r 1880. Det var vid den tiden som den

Den senaste generationen verktygs- och processovervakning fran ARTIS:
CTM V6 levereras med extra gréanssnitt inklusive Ethernet och som ett resul-
tat av den nya uppbyggnaden &r den nu dnnu snabbare och mer flexibel.

férsta automatsvarven lamnade maskinverkstaden i
Bernes Jura. Idag sysselsatter Tornos runt 600 per-
soner globalt och genererade nyligen en omséattning
pa 271 milj. CHF.

Tornos var en av de forsta att anta den nya genera-
tionen av CTM processévervakningssystem och assis-
terade i nyutvecklingen av ARTIS genom att utféra
ingdende praktiska tester. Resultat: den nya CTM-
teknologin anvands redan framgangsrikt i Frankrike
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hos de forsta Tornos-kunderna. Frank Bonas, pro-
duktcoordinator for CTM-systemet hos ARTIS sum-
merar fordelarna: “Det nya CTM-kortet &r snabbare,
statar med dnnu béttre prestanda och erbjuder nya
mdjligheter genom fler interface”.

DATA FOR ARTIS CTM V6
OVERVAKNINGSSYSTEM

e Skydd for verktygs och maskin

o Overvakning av verktygsbrott och saknat
verktyg

¢ Overvakning av verktygsslitage

e Automatisk processkontroll (anpassningsbar
kontroll/option)

e Reducerade cykeltider

e Digital matning av vridmoment (DTA)

e Optimalt utnyttjande av verktygets livslangd

e Processanalyser genom att anvanda statistik
och processdokumentation (option)

e Nya interface: Profibus DP (12 Mbit/s),
Ethernet, Profinet

Den flerspindliga automatsvarven MultiSigma &r den forsta maskinen i
vilken Tornos anvander den nya CTM V6, tillverkad av ARTIS.

ARTIS é&r specialiserade pa utveckling och produktion
av system for process- och verktygsévervakning.
Detta omfattar bade hardvarukomponenterna, sasom
CTM plug-in kort, och visualiseringsmjukvaran. Den
teknologi som utvecklats av féretaget, som grunda-
des 1983, anvands for kvalitetssakring och reducering
av kostnader per enhet. Globalt sett finns det nu 6ver
14000 CTM-system installerade och i bruk, speciellt
inom flyg- och fordonsindustrierna. Ett annat pro-
cessovervakningssystem, Genior Modular, anvands
huvudsakligen for storskalig produktion.

“ARTIS gav oss utmdrkt support genom hela testse-
rierna”, sager Tornos expert Massimo Tidei. Han gav
ocksa toppbetyg for utforandet av det nya kortet som
uppfylide, eller till och med o6vertraffade, alla deras
férvantningar.

CTM V6 - battre prestanda, battre moéjligheter

Hastigheten, till exempel, &r en avgdrande faktor i
verktygsbrottsévervakningen. Ju snabbare ett pro-
cessfel upptacks och ju snabbare maskinen stoppas
desto mindre skada ar det troligt att detta orsakar.

Faktum &r att ARTIS utvecklare 4n en gang kunde
forbattra det nya kortets reaktionstid betydligt. Detta
kan bland annat tillskrivas berdkningsprocessen i
CTM V6 och en ny uppbyggnad av kortet.

Eftersldapningsfri kommunikation med maskinen

Anvandningen av en annu mer direkt anslutning har
gjort att utvecklarna aven kan dra av tid vid kommu-
nikation mellan processens évervakningssystem och
maskinen: “Det ar nu virtuellt ingen tidsférskjutning

. Multi

!m —H,.W

igma 8x28
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i informationsutbytet mellan processens éverférings-
system och maskinen”, sager Frank Bonas.

En orsak till det hadr nya kortets bredare interface-
omrade: Beroende pa behoven hos maskintillverkarna
kan utbytbara kretskort anvandas for att ombesorja
Profibus-, Ethernet- eller Profinet-anslutningarna.
Som ett resultat av ny elektronisk uppbyggnad sker
alla anslutningar direkt pa kortet. “Systemet kan vara
optimalt integrerat i var maskinmiljé”, sager Massimo
Tidei.

MultiSigmas bearbetningsutrymme. Verktygen dr driftsdkert Gvervakade
med ARTIS och processerna ar darmed tryggade.

Dokumenterad digital matning av vridmoment

Ytterligare en funktion med CTM V6: Systemet stolt-
serar ocksa med det dokumenterade ARTIS digitala
vridmomentmatsystemet, forkortat DTA (Digital
Torque Adapter). ARTIS utvecklade denna tekno-
logi och &r ledande pa detta omrade. Systemet gor
det mojligt att motoreffekten visualiseras direkt pa
maskinens styrningsterminal. “Inga extra senso-
rer behévs hér. Systemet ar extremt flexibelt. Vid
ett klick med musen &r det mdjligt att véxla fran
en axel till en annan, eller fran en spindel till en
annan. Detta var obekvamt tidigare”, sager Massimo
Tidei. Den snabba igangsattningen till optimal pro-
cessovervakning imponerade pa Tornos tekniker:
“Sjalvjusteringssystemet” SAS (Self Adjusting System)
staller automatiskt in de viktiga parametrarna och
overfor processens tillvdgagangssatt. En snabb upp-
start av processens évervakningssystem ar darmed
mojlig.

I mellantiden har systemet framgangsrikt implemen-
terats for produktionsapplikationer i Tornos maskin-
modeller MultiSigma och MultiAlpha. Flera kunder
anvander redan den innovativa teknologin. Néasta
steg ar nu att integreras systemet i Tornos MultiSwiss-
maskiner; MultiSwiss ar en ny typ av maskin som
kombinerar férdelarna hos enspindliga och flerspind-
liga maskiner. Med Massimo Tideis ord: “Beslutet att
samarbeta med ARTIS var enkelt. ARTIS erbjuder ett
av de bdsta verktygsévervakningssystemen och det
ar ocksa det mest vanliga systemet som anvands i var
sektor. ARTIS har ett utmérkt rykte fér att avkdnna
processfel.”

ARTIS ar en del av den ltalienska MARPOSS-
koncernen vilka distribuerar systemen i éver 25 lan-
der.

ARTIS

ARTIS GmbH
Sellhorner Weg 28-30
D - 29646 Bispingen — Behringen

www.artis.de
kerstin.rogge@artis.marposs.com
WWW.Marposs.com
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Nya CoroDrill®870
Inte bara annorlunda, enastaende

Borrar med utbytbara spetsar har funnits ett tag, det ar inget En smart spankanaldesign tillsammans med geometrin gor

nytt. Det ar inte heller de problem som de kan ha. spanevakueringen enkel.

CoroDrill 870 &r nagot annorlunda, verkligen annorlunda, en ny

generation av borrar med utbytbara spetsar. Vi ség till att designen optimerar dina applikationer, s& att halen
kan géras mer effektivt och i enlighet med dina krav, vilket gor

Sa hur &r den annorlunda? Jo, vi fixade granssnittet mellan dem béttre forberedda for nésta jobb.

borrkropp och spets. Den passar perfekt och sakert sa att du

inte behdver oroa dig for att precision blir ett problem. Och du, med den nya sorten behdver du inte byta ut spetsen

Att byta spets ar enkelt (du kan nog gora det med férbundna sé ofta.

ogon, aven om vi inte rekommenderar det), vilket maximerar
faktisk bearbetningstid.

Scanna koden och I3s fler tips SANDVIK
for battre halborrning!

Your success in focus

www.sandvik.coromant.com/ch




Tungsten carbide and diamond

precision tools

Our know how compliments your experience

- Cone-face with compressible
hollowed cone

Turning-screw cutting

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
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Automatic clamping
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system
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Simple and precise adjusting
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SWISS

Cylindrical guidance
Manual sideways locking
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SWiss MADE

Specific equipment and accessories (U((LWOULOLL0
for TORNOS machines

SWISS MADE

Hobbing unit
for making gears

Polyvalent drilling and milling head
for heavy machining with speed-reducer
Usable with or without over-arm

Adjustable angle head
with range of adjustability
from 0 to 90°
5 mm clamping capacity

Axial spindle speeder
8 mm clamping capacity
30'000 rpm

Right angle spindle speeder
5 mm clamping capacity
15'000 rpm
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Milling head - Spindle speeder - Angular head

Whirling machine - Drilling heads .... SWISS
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Fil

UNDERLEVERANTOR KOPER HI-SPEC
TORNOS BASERAT PA YOUTUBE-FILM

Att starta en mekanisk verkstad vid 24 ars alder, i inledningen av en lagkonjunktur, visar otvivelaktigt

den heta 6nskan hos Hi-Spec Engineering Ltd:s direktér Darren Grainger att ha sin egen verksamhet. Att hyra
en lokal, kdpa sina forsta tre manuella verktygsmaskiner for totalt 3 500 pund och bygga upp verksamheten
samtidigt som han arbetar full tid hos ett annat foretag visar dock en mognad och beslutsamhet att lyckas.

Idag har Darren tagit Hi-Spec till ett féretag med 10
anstéllda och en maskinpark dar Haas och Hurco
CNC fleroperationsmaskiner och Colchester svarv-
centra ingar. Darren Grainger ar dock angeldgen om
att halla sig tekniskt a jour for att utdka sin verksam-
het. Sa det passade sig sa att nar Hi-Spec behovde en
ny CNC-svarv grundades beslutet huvudsakligen pa
en videofilm pa YouTube.

Darren Grainger minns tillbaka: “Vi hade ett allt stérre
krav pa oss att tillverka detaljer med mindre diameter,
som vara befintliga CNC-svarvar inte var ldmpade for.

Dessutom fick vi fragor om driftsékerhet och inkép
av en ny och mindre svarv kunde ddrmed anvandas
till det nya arbetet och dven minska belastningen pa
mindre driftsékra maskiner, samtidigt som genom-
loppstiderna forbattras. Vi visste att massan MACH
2012 var pa gang men hade inte méjlighet att ta mer
an en dag pa méssan for att underséka de tillgéngliga
maskinerna. Jag bdrjade med att undersoka alla de
ledande leverantdrerna av verktygsmaskiner on-line
och tittade pa ett flertal videofilmer. Det var filmen
om en Tornos Gamma pa YouTube som gjorde att
jag gick direkt till deras monter pa MACH 2012.
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Jag fick en demonstration som bekréftade att den
kunde géra allt jag hade sett pa YouTube-videon och
Jjag skakade hand med Tornos och képte maskinen
pa mdssans férsta dag.”

Det har nu gatt sex manader och Darren Grainger
ar inte bara fortjust over inkopet utan kan ocksa
bekrafta varfor han valde Tornos framfér en alter-
nativ langdsvarv: “Pa YouTube-filmen kunde vi se att
Gamma 20 skulle vara mycket lémplig for vara sma
detaljer. Nar vi undersékte vidare och jamférde med
konkurrentmaskiner identifierade vi ett antal punkter
som gjorde Gamma-maskinen till ett battre kép.”

“Férst och frdmst hade Gamma 20 inbyggd hég-
trycksenhet for kylvitska dar andra maskiner endast
erbjéd detta som en skrymmande tillsats. Fér det
andra var Tornos den enda maskinen som hade ett
styrbussningslést system for att kunna arbeta nar-
mare dubbdockan. Detta ger béttre stabilitet och
flexibilitet samt mdéjlighet att minska restbitarna med
upp till 20%, vilket &r betydelsefullt med tanke pa
de allt hégre materialkostnaderna. Dessutom hade
Gamma 20 ocksa fler verktygspositioner och fler
drivna huvudverktygsstationer som standard. Allt
detta gjorde Tornos-maskinen till en mer kostnadsef-
fektiv och attraktiv I6sning for oss, ett féretag som tar
sitt forsta steqg in pa ldngdsvarvsmarknaden,” sager
Darren Grainger.

Som tillverkare av komponenter och enheter for
hydraulik-, fordons- och jordbruksindustrin, produk-
tion av ventiler, anslutningar, cylindrar, strémaggre-
gat och drivkopplingar kan det dagliga arbetsschemat
hos det Rutland-baserade Hi-Spec innehalla sma till
stora serier fran manga olika typer av material. Med
satser, som kan variera fran 10 till 2000 detaljer pa
svarvavdelningen, har Tornos-maskinen fasats in per-
fekt i produktionsflodet hos Hi-Spec. Darren Grainger
konstaterar: “Sa snart vi férde 6ver detaljer fran vara
konventionella svarvar till Gamma-maskinen noterade
vi produktivitetsvinster pa upp emot 50%. Vi hade
en speciell sats pinnar med 20 mm diameter som
krdvde baksvarvning och sparning. Pa vara konven-
tionella svarvar tog det 90 sekunder att géra detaljen
och ett flertal skar bréts vid sparningen. Gamma-
maskinen tog éver denna problematiska detalj och
producerade den pa 20 sekunder utan nagra som
helst vibrationer eller verktygsbrott. Denna aterkom-
mande sats minskade fran 1,5 dags till bara tva tim-
mars arbete.”

Detta scenario upprepades pa en draneringsskruv
till en hydraulenhet. Den 90 mm langa skruven med
13 mm diameter tog tidigare 4 minuter att bearbeta
med flera omstallningar. Skruven bearbetas nu i
Gamma 20 i ett slag pa 90 sekunder och tar jobbet
fran tva dagar till bara nagra timmar.
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Pa en detalj som kravde sexsidig bearbetning med en
ganga pa vardera sidan brukade Hi-Spec forst svarva
detaljen i 3,5 minuter och sedan fora 6ver den till
Haas fleroperationsmaskin for 4 minuters frasning
med gravering pa flera ytor. Denna aterkommande
sats pa 1500 detaljer skulle vara en lockvara for
Hi-Spec eftersom man levererade stora kvantiteter
arbete till denna speciella kund. Nu bearbetas jobbet
|[6nsamt i ett slag pa 90 sekunder i Tornos Gamma-
maskin.

Darren Grainger sager: “Vi har en lang rad jobb dér
Gamman har skurit ner cykeltiderna jagmfort med véra
konventionella svarvar, men det finns fler férdelar.
Vi har utrustat Gamma-maskinen fér korta satskor-
ningar genom att rationalisera stangdiametrarna och
anvdnder 12, 16, 20 och 22 mm diameter. Vi har
ocksa tillrdckligt med verktygspositioner for att ha tva
grovbearbetningsverktyg, tva finbearbetningsverktyg
samt sparnings- och gangningsverktyg permanent
i maskinen. Detta ger oss en snabb riggnings- och
omstéliningstid for jobben och tillbakavisar asikten
att langdsvarvar endast ar till fér stora satser.”

| jamforelse med storre konventionella svarvar kapar
Gamma 20 produktionstiderna genom att ha verk-
tygspositionerna nara detaljen fér att minska icke
bearbetande tid. Dessutom medger den extremt
kapabla bakre uppsattningen samtidig bearbetning
pa framre och bakre spindlar. Trots skillnaden i storlek
mellan Gamma-maskinen och de stérre konventio-
nella maskinerna har Hi-Spec blivit vervaldigade av
stabiliteten och precisionen hos Gamma-maskinen.
Hos Hi-Spec bearbetar grovbearbetningsverktygen i
Gamma-maskinen pa 5-6 mm skardjup i automatstal.
Dessutom har foéretaget producerat nastan 30000
detaljer i Gamma-maskinen sedan den inkdptes och
bara anvant 35 svarvskar och 23 avstickningsskar.
Darren Grainger fortsatter: “Den minskade vibratio-
nen tack vare maskinens stabilitet och arbetet néra
hylsan liksom mdojligheten att k6ra jobben med hégre
hastigheter och matningar for att passa verktygspa-
rametrarna har sparat betydande verktygskostnader
at 0ss.”

“Gamma-maskinen har gjort det mdjligt fér oss att ta
emot mer arbete fran kunderna och den har gett oss
betydligt mer kapacitet. Kvaliteten och ytfinheten pa
detaljerna har férbéttrats, likasa har var méjlighet att
uppftylla sndva toleranser. Ett annat kvalitetsmdrke i
Gamma-maskinen &r uppvdrmningsperioden. Jag kan
sld pa maskinen pa morgonen och den &r klar att
kéra detaljer med snédva toleranser medan ddremot
vara andra maskiner behéver upp till en timme for att
bli uppvdrmda. Férdelarna dr s& manga att det enda
jag angrar ar att jag inte kdpt en Tornos tidigare,”
sammanfattar Darren Grainger.

Du kan se YouTube-filmen som &vertygade Darren
Grainger att kbpa Tornos Gamma pa:

http://www.youtube.com/watch?v=k2bosuHkkvs&li
st=UUvrtPNvScqgReGm2rXURgQjQ&index=50&featu
re=plcp

e ec

Precision Engineering Ltd

Hi-Spec Precision Engineering
Units 4-5 Thistleton Block
Market Overton Industrial Est
[ronstone Lane

Market Overton

Rutland LE15 7PP

info@hi-speceng.co.uk
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FLERSPINDLIG SVARVNING AV HOGSTA KVALITET

SA REN SOM NYFODD

Foretaget Karcher, beldget i Winnenden, ar den obestridde varldsledaren inom sektorn fér reng6ringsap-
parater, med en uppfinningsférmaga, framstaende prestanda och innovativa lI6sningar som garanterar deras
sarstallning. Med 8,25 millioner salda enheter varje ar satter foretaget ribban pa bade den professionella
som privata marknaden. Innovation och kvalitet ar de framtradande drivkrafterna bakom féretagets tillvaxt.
Detta galler dven for den interna produktionen som ar svarslagen néar det galler precision och produktivitet.
Vid tillverkningen av trippelmunstycket for professionella hégtryckstvattar forlitar sig Karcher pa en Tornos

MultiAlpha 8x20 CNC flerspindlig automatsvarv och anvinder denna fér att uppna imponerande resultat.

Alfred Karcher var en av de manga uppfinnare
och entreprenérer som kom fran Wurttemberg vid
industrialiseringens bérjan — tillsammans med
Robert Bosch, Gottlieb Daimler och Graf Zeppelin. Han
visade stor entusiasm for att fa sina idéer att bara frukt.
Ar 1924, 23 ar gammal avslutade han sina studier
vid Stuttgart tekniska universitet och borjade arbeta
i sin fars marknadsforetag, vilket han utvecklade till

ett konstruktionskontor. 1935 grundade ingenjoren
sitt eget foretag i Stuttgart-Bad Cannstatt for att sjalv
tillverka och marknadsféra sina produktidéer inom
uppvarmningssektorn. Bland annat konstruerade och
byggde Alfred Karcher den sa kallade "Karcher salt-
badsugnen” med eget patent, for att temperera stal
och héardning av lattlegeringar for industriellt bruk.
1950 upplevde foéretaget boérjan till en 6kning inom

decomagazine 47



Presentation

48 decomagazine

varmeteknologi som inte gick att stoppa, i och med
utvecklingen av den forsta Europeiska hetvatten-
hogtryckstvatten, DS 350.

Denna konstruktion fér uppvarmning av vatten
visade sig vara sa framsynt att den fortfarande idag
anvands som grund for alla brannare. Detta tande
dock bara gnistan som blev en innovationsexplosion.
Utan undantag lanserades ett antal nya produkter
varje ar och 1270 patent har registrerats till dags
dato. Dessutom gav de globala rengéringsprojekten
upphov till nya processer. Exempelvis restaurerades
de 284 travertinpelarna pa Sankt Petersplatsen i Rom
med en bldstringsprocess som utvecklats speciellt for
detta andamal — en total yta av 25000 m?. Sedan
2009 har Karcher salt hogtryckstvattar som inte
bara kan gora rent utan ocksa renovera fasader och
riva betong med tryck pa upp till 2500 bar. Namnet
Karcher har blivit synonymt med sofistikerade tvatt-
utrustningar 6ver hela varlden.

Ett till synes olosbart problem...

Den professionella utrustningen, tillsammans med
en del andra produkter, produceras vid huvudkon-
toret i Winnenden. En av nyckelkomponenterna som
garanterar att denna star 6ver all konkurrens ar det

trippelmunstycke som sitter pa ouppvarmda profes-
sionella hogtryckstvattar. Genom att bara vrida mun-
stycket kan anvandaren vaxla mellan en hogtrycks-,
plattstrale- eller lagtrycksspolning.

Tills for tva ar sedan tillverkades dessa munstycken
av massing och anskaffades fran en enda leverantor.
Tack vare det konstant 6kande behovet nddde detta
material sakta sin begransning sa processtekniker
Gunther Laube och hans team runt Uwe Barei3, chef
for svarvverkstaden, och skiftchefen Kurt Schneider
borjade leta efter lampliga alternativ. Alla tre man-
nen ar "Karcher-veteraner” som formats i féretagets
anda. Detta garanterade att man sokte efter ratt 16s-
ningar och man arbetade ofortrottligt pa det kompe-
tenta, pragmatiska och hart arbetande satt som deras
region ar kand for, for att hitta det basta resultatet.
Karchers produktionsspecialister startade med tva
huvudmalsattningar.

Den forsta var att fora tillbaka hela tillverkningspro-
cessen till foretaget. Den andra var att munstyckena
av rostfritt stal skulle utféras med en patenterad
invandig kontur som skulle ge en mer effektiv flat
hogtrycksstrale, vilket man aldrig tidigare hade klarat
med ett borrdjup pa 6xD och i rostfritt stal.

Detta var en speciell utmaning fér Gunther Laube och
hans kollegor.

For att producera munstyckena kravdes sofistikerade
borr- och frasoperationer till betydande djup, vilket
maste utféras med extrem positionsnoggrannhet.
Varje borrhal kraver en bearbetningsprocess med
minst tre till fyra verktyg, av vilka de flesta maste
ha invandig kylning. Av ekonomiska skél och for att
garantera positionsnoggrannheten maste hela pro-
cessen utféras i en enda maskin.

Brilliant 16sning

| denna fas utvarderades ett flertal maskiner och
manga férsok genomférdes. Det blev ganska snart
uppenbart att teknikerna hos Tornos var ratta sam-
arbetspartners.

Till att borja med testades konturerna i Almac-
maskiner och CNC-ldngdsvarvar och processens
kapacitet undersoktes. For att uppna de onskade
kvantiteterna foll valet slutligen pa en flerspindlig
automatsvarv typ Tornos MultiAlpha 8x20 CNC. Detta
ar den enda maskinen som har tillrackliga verktyg for
att fardigbearbeta detaljen i en enda uppspanning.
Ocksa pa den har maskinen utfordes testbearbet-
ningar pa massing och under lang tid. Tornos antog
att detta material ocksa skulle anvandas i slutproces-
sen. Men Gunther Laube hade hoégre malsattning an
s& och nar val produktionen hade utforts tillfredsstal-
lande vid dessa preliminara tester tog man nasta steg
genom att overga till rostfritt stal. Det &r har som
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Uwe BareiB3 och Kurt Schneiders kunskaper kom till
sin ratt. Tillsammans utvecklade de nya utrustningar,
byggde en speciell Y-axel och, i konsultation med
produktcheferna hos Tornos genomférdes nagra fler
produktmodifieringar. “Det fick verkligen svetten att
komma fram i pannan” séager Gunther Laube, och
ser tillbaka. “Vi tvekade ibland om repeteringsnog-
grannheten hos de exakt koordinerade bearbetnings-
operationerna skulle vara tillrdcklig. Men vi fortsatte
vart arbete med att optimera produktionsprocessen.
| denna fas ldrde vi oss verkligen att uppskatta sam-
arbetet med Tornos.” Detta hogkomplexa projekt
var en speciell utmaning fér bada parter. Slutligen
var dven operatérerna tvungna att stalla om till helt
nya processer. De gick igenom intensiv utbildning fér
uppgiften i Moutier och blev insatta pa rekordtid.
Nar man tar i beaktande att sex verktyg konstant ar
i bruk och att korrigeringarna for ett verktyg har en
omedelbar effekt pa hela processen kan man ténka
sig vilket tryck som operatérerna har pa sig. Speciellt
eftersom belastningen pa verktygen &r betydligt
hogre vid anvandning av rostfritt stal. Under tiden
gar MultiAlpha 8x20 som en Schweizisk klocka med
detaljproduktionstider som faktiskt ligger under den
uppsatta malsattningen.

Detta betyder att Gunther Laube och hans team kan

tillverka ytterligare detaljer i maskinen och flytta annu
fler produkter tillbaka till fabriken.

KARCHER

Alfred Karcher GmbH & Co. KG
Alfred-Karcher-Strasse 28 — 40
71364 Winnenden

Tel: +49 7159 14-0
info@de.kaercher.com

www .kaercher.com

TORNOS

Tornos Technologies
Deutschland GmbH
Karlsruher Strasse 38
75179 Pforzheim
Germany

Tel: +49 7231 9107 0
info@tornos.com
www.tornos.com
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MULTIPLY 0.8 SECONDS CHIP TO CHIP TIME
WITH 30 PARTS PER MINUTE.
RESULT: DELIGHTED CUSTOMERS
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TORNOS MULTISWISS

Revolutionary: The new MultiSwiss 6x14 achieves peak performances

in terms of both speed and precision. 6 spindles, 1 counter spindle, 14 controlled
linear axes, 7 C axes and up to 18 tools bridge the gap between single and
multi-spindle lathes. You will achieve low part costs and consistently high quality
on small and large series of turned parts in diameters of up to 14mm.

To the delight of your customers.

TORNOS S.A., Moutier, Switzerland

www.tornos.com, www.multiswiss.info
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THINK PARTS THINK TORNOS

AUTOMOTIVE - MEDICAL - ELECTRONICS - MICROMECHANICS
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