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Nér en Schweizisk maskin-
konstruktér  tdnker pa en
“nyutveckling” tenderer han ofta
att gobra konstruktionen “an mer
komplex”. Aven om sadan
komplexitet ar oundviklig i vissa fall
ar det langt fran ett systematiskt
behov!

Kunderna ar helt klara 6ver att dven
en hogteknologisk  utrustning
behdvs, som ar enkel att anvanda
och erbjuder basta mdjliga
forhallande mellan  pris och
prestanda.

Det ar darfor vi - parallellt med vara
nuvarande produkter —nu erbjuder
vara maskiner i [s-linel, vilka later
sig styras av grundordern for
dagen, d.vs. "teknologi anpassad
mot enkelhet”.

Teknologi
produktion

Vara insatser ar i huvudsak riktade
mot  aktivitetssektorer  sasom
medicin-, elektronik-, bil- och
klockindustrin, dar vi garna vill forse
vara kunder med globala |&sningar
som ar specifika for just dessa
sektorer, inklusive  nddvandig
periferiutrustning.

anpassad mot

Spjutspetsteknologi, hdg precision
och styrka ar vad vi kraver av vara
maskiner — antingen individuellt
eller tillsammans. Bland de senaste
teknologiska innovationerna kan
vi namna foéljande: detaljhamtning
och automatisk  palettisering,
spindelmotorisering, nya tekniker
for storre kraft, mjukvaran etc. Vara
konstruktorer klarar utmatningen
med kostnadseffektivitet. Kost-
nader ar alltid féremal for
regelbunden omprévning.

Teknologi

Fhigine

~anpassad mot enkelhet

Vart mal: er belatenhet!

Med syftet att intensifiera
kundrelationerna  anordnar  vi
affarsmoten dar saljare, tekniker
och medlemmar av TORNOS och
kundernas ledningsteam  kan
traffas och ha konstruktivt utbyte
av information for att kunna ge
tillamplig service.

Vart 6vergripande mal ar att alla
kunder ska saga: TORNOS férstod

var strategi och arbetar mot
samma mal. Vara krav har
identifierats och bekréftats och
TORNOS kommer att uppfylla dem.

Till sist, jag ar glad att kunna
bekrafta att TORNOS, som en folid
av sin omstrukturering, nu ar ett
sunt och effektivt féretag som
kan erbjuda kvalitetsservice och
reagerar pa fluktuerande ekono-
miska trender.

Raymond Stauffer, CEO
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Foljt av lanseringen av svarvcentren DECO 8sp och MutriDECO 32/6¢ i Moutier, april
2005, har den Schweiziska tillverkaren annonserat att man i juni 2005 kommer att
utoka sitt produktprogram. De nya maskinerna MumiDECO 20/6be och DECO 20s
kommer att gora det majligt for kunderna att effektivt framstalla enkla detaljer.

Pa EMO i Hannover den 14 till 21 september 2005 kommer TORNOS att presentera
annu en ny MumiDECO - 20/8d ! Septemberlanseringen blir den femte nya produkten

som TORNOS presenterat pa 7 manader.

Hannover

Den Schweiziska tillverkaren visar
med hapnad hur deras policy for TORNOS
aterhamtning som genomfordes

2003 nu bar frukt. Alla nyheter ar Ha” 17 Stand O
fortraffliga  komplement till 3 d
tillverkarens befintliga produkt-
program utan att dventyra de val
etablerade produkterna som redan
finns pa marknaden.

Innehavet av en dominerande
placering inom den hégt varderade
sektorn dar de detalier som
framstalls kraver relativt komplexa
till hdgkomplexa operationer gor
att TORNOS vill utdka sin narvaro pa
alternativa marknadssektorer och
tillhandahalla  verktygsmaskiner
som dr mer finstamda till de olika
detaliernas komplexitet. Marknad-
strenderna pressar komponent-
tillverkarna att investera alltmer i
produkter som dr anpassade till de
detaljer som framstalls.

Foljaktligen kommer segmenten
foér enkla detaljer att ha sina egna
finstdmda produkter med [s-linel
och MutmDECO 20/6be. En annan
ytterlighet ar att omradena bdrjar
uppna vytterligare potential for att
utfora mer komplexa detaljer med
MutmDECO 32/6¢ och 20/8d.
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Produkter som TORNOS kommer
attpresentera pa EMO:

Enspindliga:

DECO 8sp:
DECO 13a:
DECO 20a:

DECO 20s:
Es-Line]

[ =~
&y

Den mest exakta maskinen som finns pa marknaden - bearbetning till inom + 1p! En
specialistmaskin som tillgodoser behoven fér mini-harddiskar och andra exakta applikationer.

Fullt utrustad maskin for att utféra en hégkomplexa medicinsk detalj — en sektor fér vilken
maskinen gor underverk.

Den har maskinen producerar omvaxlande medicinska detaljer vilka pa basta satt utnyttjar
dess omfattande bearbetningsmdjligheter.

Varldspremiar! Den andra maskinen i [s-linel - serien. Enkelhet ar nyckelordet.

li

.nﬁﬂ'ﬂﬂ'%

[e-tine]

[

. 1-

DECO 8sp DECO 13a

DECO 20s DECO 20a
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Produkter som TORNOS kommer
attpresentera pa EMO:
Flerspindliga:

MuLtiDECO 20/6be: En mycket uppskattad MumDECO-maskin med en okomplicerad kinematik fér att framstélla
enkla detaljer. Beroende pa omstandigheterna ar detaljframstalining mojlig med besparin-
gar pa upp till 30 % jamfért med den konventionella fortfarande verksamma MutmDECO-mas-
kinen.

MuLtiDECO 32/6¢: Modjligheten att helt fardigbearbeta komplexa detaljer med bakbearbetningar dkar! Denna
maskin har ocksa detaljhantering och integrerat palettsystem!

MuLmiDECO 20/8d: Varldspremiar! MumDECO 20/8d har separata motordrivna spindlar — for férsta gangen fran
TORNOS. Denna teknologi forkastades alltid av féretaget eftersom det tidigare var omajligt
att uppna tillracklig effekt. TORNOS erbjuder nu ett helt nytt motordrivet spindelsystem med
en effekt som inte har sin jamlike ndgon annan stans pa marknaden. MumDECO 20/8d
erbjuder ocksa en annan originalinnovation fér att maximera produktionstiden — det dubbla
motspindelsystemet.

EMO
s, Hannover
@% 14-21-9-2005
O\ ".A"
TORNOS

Hall 17 - Stand D08

MuLmDECO 20/8d

MuLTIDECO 20/6be
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Den exceptionella programmeringsmjukvaran presenteras i
sin senaste version — TB-DECO 2006. Den har nya versionen
bestar av moduler (ADV, CAM-interface) sa att du bara behéver
k&pa enheterna med 6nskade funktioner.

Hall 17
Stand D08
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Foretagets hela kommersiella natverk over
hela vérlden langtar efter att presentera alla
dessa produkter for sina kunder i monter D 08,
hall 17 pd EMO i Hannover.
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Centrum for fortrafflighet

" “till kundernas tjanst

Hur omvandlades foretaget fran att tillhandahalla standardtester till ett
fortrafflighetscentrum? For att svara pa den fragan traffade DECO Magazinet
Christine Jaquet och Michel Rion, hogsta chefer for den har nya strukturen hos

TORNOS.

DM: Goddag pa er. Fortraffli-
ghetscentrum och kundservice
ar vélkdnda och ndgot Kli-
chéartade koncept, alla féretag
forsbker sitta etiketter pa vad
som redan uppnatts... Kan ni
végleda oss till er speciella vision
och berétta vad som gér er unika
eller annorlunda?

CJ: (Christine Jaquet, opera-
tionsansvarig vid Technology
Centre:

Vi har flera nyckeltekniker pa
avdelningsniva och det ar sant att
vi har betydande expertis nar det
galler  bearbetningsoperationer.
Konceptet med fortrafflighets-
centrum dr absolut helt ratt,
eftersom vi antagit en global taktik
till bearbetningsproblem. Dessa
inkluderar  materialen, oljorna,
verktygen, beldaggningarna och sa
vidare.

DM: Men ar det méjligt att ha en
sddan omfattande kunskap som
técker alla dessa omréden?

8 & L] 'l 1 .
CJ: Naturligtvis, vi ar inte.ensamma., " .«
!

om att tillhandahalla denna service.
Vi arbetar mycket ndra vara
partners,  sasom  hardmetall-
tillverkarna, sa att vi kan behalla var
position i teknologins framkant.

34 / DECO-MAGAZINE 3/2005

DM: Fér att aterkomma till
konceptet med “service”...

MR (Michel Rion, teknisk chef for
technology centre):

Uppagiften héar ar ocksa en konkret
férsakran som ger det faktum att
var avdelning aven utfor tester a
vara kunders vagnar. Fragorna
ligger i att utarbeta hur vi kan svara
pa mycket konkreta férfragningar,
antingen vi hjalper vara kunder
producera helt nya detaljer eller
med forbattringsprocesser.

DM: Sa ni ar inte bara in-
volverade fér att hjalpa till vid
férséliningen av en perfekt
anpassad maskin i stadiet fére
order utan ni erbjuder ocksa
kundvardstjénster. Hur arbetar
ni i sddana fall ?

MR: | sddana fall anvander vi oss av
ett “coachningssystem” med vara
specialister som besdker vara
kunder for att analysera pro-
cesserna och de metoder som
anvands sa att vi darefter kan
foresla konkreta |6sningar base-
rade pa var stora ackumulerade
erfarenhet!

T ECH N O L O G'Y C-E N T R E

O Essais clients

!

i
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Coaching

DM: Om man tittar pd detta i
stérsta allménhet, vid vilka
punkter involveras Technology
Centre-vilka dr dess resurser och
mal?

CJ: Centret skapades forst i april
2005. Det uppstod som ett resultat
av omorganisationen av foretaget i
affarsenheter som utgdr basen
med tva ben: enspindel och
flerspindel. Det ar en avdelning
som siktar med att kombinera
expertis fran de tva affar-
senheterna och dra férdelar fran
synergier. FOr narvarande finns 18
personer pa avdelningen men alla
arbetar inte full tid.

MR: | konkreta termer é&r var
malsattning att utfora tester pa
kundernas rakning, R&D, samt
bearbetning och till och med
laboratorietester. Avdelningen har
ocksd sina  egna  mjukvaru-
specialister som ar involverade i att
utveckla nya makron, maskin-
modeller etc. Kundutbildning ar
ocksa en av vara specialiteter.

DM : Den har nya organisationen
ar sedan i kontakt med TORNOS
kunder och deras foretag. Sa
skulle ni beskriva er sjalvasom en
sorts Iank mellan dessa tva ?

MR: Tack vare omstruktureringen
till affarsenheter har detta gap
minskat betydligt. Men det ar sant
att den hér feedback-funktionen ar

mycket viktig. Fran vara dagliga
kontakter med kunderna pa teknisk
och teknologisk niva skaffar vi 0ss
en ordentlig bit information sa att
vi kan serva dem battre pa kort och
lang sikt.

DM: Sa det ser ut som ni har en
mycket effektiv organisation.
Hur ar situationen nar det géller
personalen, med det vélkdnda
faktumet att de vanligen ar
organisationernas begriansande
faktorer.

CJ: Var personal bestar av
professionella pa omradet men det

REGH ,ﬂ;

ar inte nog. Vi maste verkligen
garantera att alla fardigheter halls
inom var ram. Det ar darfor vi
organiserar  fortgaende utbild-
ningspass om produkterna och
andra omraden.

DM: Finns det nagra skillnader
i fadrdigheterna mellan dessa
manniskor som arbetar i
technology centre och de
exempelvis i “monterings”-
avdelningarna - med andra ord,
finns det en mer “effektiv vag”
for kunden ?

MR: Inte alls! Alla utbildningskurser
och seminarier involverar specia-
lister fran bada avdelningarna!

DM: Ni utfér ett stort antal
tester. Kan ni genom att géra det
kdnna av nagra marknad-
strender och utvecklingar ?

MR: Ja, helt klart varje dag! De krav
vi dr tvungna att hantera gar mer
och mer pa djupet antingen nér det
géller geometrisk eller dimensio-
nell precision, maskinmaojligheter
och processer eller betraffande
material. Jag kan ocksa se att den
allménna trenden ar att detalien
skall genomga fler operationer och
bli mer komplex. Det finns ett
véxande behov av att helt utféra
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detalierna genom komplex be-
arbetning.

CJ: Det &r ocksa darfér det ar var
ambition fortsatta hérska Over
nyckeln till spanavverkning, verktyg
och bearbetning. Som vi redan
angett kan och vill vi inte byta ut
vara specialister men vi maste
kunna ta tillvara deras kunskap sa
att vi kan matcha och dven
foregripa marknadens behov.

MR: Om man talar om precision, till
exempel, framgar det klart att
bearbetning som till nastan 100 %
ansags viktig for nagra ar sedan nu
ar helt otillracklig.

DM : Sa vilken effekt hade denna
trend pa er utrustning, till
exempelvis nadr det géller
métning ?

MR: Den har trenden skulle kunna
anses som problematisk i den
bemarkelsen att vi maste ha mer

34 / DECO-MAGAZINE 3/2005
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Technology Centre”:

Centrum for fortrafflighet

till kundernas tjanst

|

/

och mer specifika hjadlomedel for
matning for att mdta dessa krav.
Om en kund raknar med att utrusta
sin - maskin  med en speciell
matenhet gor detta det mycket
svarare for 0ss. Vi strdvar mot att
ansluta mer universella system sa
att vi kan mata manga typer av
dimensioner. Vi stoter frekvent pa
detalier som kréaver mer an 60
inspektionspunkter vilket medfor
anvandning av ultrahdgeffektiva
verktyg!

CJ: Foérutom matningar ar
oOnskemalet att alltid leverera ett
paket som innehdller dessa
matenheter, protokoll och prover.
Detta gdr det mgjligt for oss att
forse vara kunder med kompletta
och tillférlitlig dokumentation.

DM : Den har organisationen och
filosofin visar sig vara mycket
effektiv och ni understryker

férdelarna for kunderna. Men
vad hdnder om ni méaste skapa
specifika verktyg som en del av
en test till exempel ?

MR: Fordelarna for vara kunder ar
manga. Vi kan speciellt anféra
kvaliteten pa var expertis och den
erbjudna l6sningen samt den tid
som tilloringats pa var avdelning. Vi
har ett strikt Gvervakningssystem
for testkdrning och indikatorer
som visar att tiden halls pa ett
absolut minimum! Men hastighet
ar inte till nackdel for kvaliteten. Vi
har de nddvandiga verktygen och
medarbetarna som hjalper oss att
utféra nya tester mycket snabbt.
Avdelningen for produktion av
verktyg och utrustning ar ocksa en
del av technology centre. Denna
forser oss med hog flexibilitet i
handelse av 6nskemal pa denna
hogt specifika niva. Den har
avdelningen kan ocksa konsulteras
av hela féretaget vilket betyder att
expertisen och alla avdelningar ar
snabbt tillgédngliga pa plats!

CJ: For att atervéanda il
kundférdelarna. Den férsta é&r
snabbheten med att bestdmma
om testen skall utféras eller inte.
Alla de tester som hittills utférs
finns centraliserade i en databas
vilket undviker dubbletter. Vi kan
darfér snabbt dokumentera de
onskemal som vi redan har svaren
pa. Detta betyder att vi kan utféra
tester mycket snabbare och mer
noggrant, sa att en kund som har
att gdra med en kund som pressar
honom vet att han kan rakna med
oss!



DM: Hur debiterar ni fér den héar
servicen?

CJ: Den har servicen medfor stora
resurser och dessa maste betalas.
Vad vi kan séga ar att det finns
debiteringsnivaer for detaljer och
om en maskin bestdlls dras
kostnaderna foér testen av i
efterhand fran instéliningskost-
naderna.

MR: Detta ar en garanti att var
service forblir optimal. Detharéren
mervardesservice och vi maste
sakerstalla att vi verkligen &dgnar
nddvandig tid och hjalpmedel fér
att uppna full kundbelatenhet!

DM : Jag tackar er fru Jaquet och
herr Rion for er tid och
fascinerande insikt i vad som
hittills varit en okdnd avdelning.
Ni &r fortfarande i ingangsfasen

T-E-C-H-N-0-L-0:-G-Y

C-E-N-T R-E

O Base de donnée

men under loppet av vara
diskussioner har ni antytt att
framtiden  blir dnnu  mer
intressant och full av éver-
raskningar. Innan vi avslutar, kan
ni bara sdga nagot mer om
detta?

CJ: Var avdelning ar verkligen igang
for att bli an mer central. Men det
ar "hemmakodket” som hjalper oss
forbattra var prestationsféormaga
annu mer. Som avslutning kan jag
saga att med technology centre
har TORNOS tillhandahallit hjalp-
medlen fér att bli verkligt
professionella, inte bara i rena
produkttermer utan ocksa nar det
galler de system eller I6sningar vi
tillhandahaller.

MR: Var ultimata malsattning ar att
hjdlpa vara kunder att bli mer
effektiva och na verkliga fordelar
med vara produkter och I&sningar.

REGH ,ﬂ;

Technology Centre ar ett fantas-
tiskt verktyg som finns for vara
kunder och vi ser fram emot att
arbeta tillsammans med dem.

DM: Tack sa mycket. Vi skulle vilja
aterkomma om nagra manader
om vi far for att fa veta lite mer
om utvecklingen av era tjdnster.
Ar det mojligt?

CJ & MR: Naturligtvis! Det skulle
vara ett ndje att se erigen snart...

Om ni énskar mer information
om Technology Centre finns fru
Jaquet och herr Rion tillgangliga
pa foljande e-mail-adresser:

Rion.m@tornos.ch
Jaquet.c@tornos.ch
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dalau

Spacials™s in PTEE

Efter 50 ars PTFE-svarvning har
Clacton-baserade Dalau all ratt att
kalla sig specialister pa bearbetning
av detta plastmaterial. Typiska
PTFE-komponenter som tillverkats
av Dalau é&r isolatorer for elektroni-
kindustrin, kopplingsdetalier for
telekommunikationssektorn  och
olika flyg- och medicindetaljer.
Dalau tillverkar dver 100 miljoner
PTFE- och plastkomponenter per
ar, som hjdlp for att bibehalla sin
marknadsledande position har
fOretaget varit en langsiktig
anvandare av svarvar fran TORNOS.

| mitten av 1980-talet installerade
Dalau sin forsta TORNOS kamstyrda
automat, nu har man 45. Pa senare
ar har skifte skett mot TORNOS
DECO CNC-modeller och idag nar
man fyra DECO 20- och sju DECO
10-maskiner. Den senaste
tillékningen ar en féragd DECO 10,
som installerades i januari 2005.

«Som en allman tumregel galler att
okomplicerade komponenter som
endast behover en enda operation
laddas i de kamstyrda automaterna
medan nagot mer komplexa, som
eventuellt inkluderar PCD-
borrning, frasning eller andra

som ABC

operationer av nagot slag kors i
DECO CNC-maskinerna sa att de
kommer ut kompletta» forklarar
Philip Alston, produktions- och
kvalitetschef ~ for  bearbetade
komponenter hos Dalau.

Aven om Dalau ibland tar sig serier
pa upp till 1 miljon detaljer, ar de
typiska seriestorlekarna runt 500
detalier i DECO CNC-maskinerna
vilket betyder ett rimligt antal
omriggningar och installningar.
«Alla vara stallare/operatorer é&r
utbildade pa plats hos TORNOS och
vi har funnit att detta ger mer an
tillrdckligt med grundkunskaper
f&r dem att bli kompetenta till att
skapa programmen direkt och
stalla in maskinerna,» tillagger
Philip Alston.

PTFE har blivit enormt populart
tack  vare  sina isolerande
egenskaper, kemiska resistans (upp
till 2600C). Likval raknas de
utmarkta konstruktionsegens-
kaperna hos PTFE som ‘svarbear-
betade’.

Maskinverkstaden hos Dalau ar en
temperaturstyrd miljo eftersom
PTFE-komponenter ar utsatta foér
expansion vid férhdjda tempe-
raturer vilket gor det svart att
halla toleranserna inom
i +0.015mm. «Manga un-
derleveran-torer vill inte
hantera PTFE» sager
Philip Alston, «men med
hjalp av TORNOS-
maskinerna har vi fatt
den erfarenhet som
gjort oss till en ledare
inom  vart omrade.
Driftsakerheten hos
TORNOS-maskinernaar av
forsta klass, vilket
ar exakt vad vi behdver
for snabb genomloppstid
av detalierna.» Under de senaste
fem aren har Dalau delat upp
tillverkningen i bearbetning av olika
plastmaterial vilket har blivit en
vaxande marknad. Runt 75 % av
Dalaus produktion exporteras.

Ett annat problem med bearbet-
ning av PTFE ar den kontinuerliga
‘spanstrangen’ det producerar vid
skarningen. For att &verkomma
denna svarighet anvander Dalau
mattbestallda verktyg med en
exceptionellt skarp egg. Foretaget
sager ocksa att en av férdelarna
med TORNOS-maskinerna ar det
stora urtaget under spindeln som
g6r det majligt fér spanor att ramla
ner. En del maskiner fran andra
leverantorer har inte detta, vilket
gor att spanor samlas och orsakar
problem.
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denna
svarighet gor konstruktionen av de
Schweiziska DECO-maskinerna med
rorlig spindel det majligt for Dalau
att kéra obemannade operationer

Genom att dvervinna

| realtid. Om ett problem uppstar
kan det korrigeras omedelbart och
inte efter att en hel serie
producerats. Det garanterar ocksa
full sparbarhet av komponenterna.

under natten, en mdjlighet som
har blivit nddvandig i striden mot

konkurrenterna fran laglénelan-
derna. Kvalitet ar en annan
nyckelfraga, Dalau har utvecklat sitt
eget SPC-system som en del av sitt

FOr Idsarfragor kontakta:

TQM-system som &r lankat till John McBride '
DECO-maskinernas CNC-styrning. ;8gxg§ L%%ZO/OQ’GS UK
Det innovativa systemet gér det Garden Road

majligt for operatérerna hos det Whitwick Business Park
ISO 9001:2000 certifierade Coalville

foretaget att Overvaka varje Leicestershire

Tel : 01530 513100

dimension och data pa varje ritning Email:sales@tornos.co.uk
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LS A

Vid den ordinarie bolagsstamman
den 19 april 2005 informerade
TORNOS om Credit Suisse och
Daughty Hanson & Co:s avsikt att
avstd fran sin medbestdamman-
deratt i gruppens kapital pa 24,7%
respektive 27,4%.

Detta genomfordes under ledning
av Lombard Odier Darier Hentsch &

hos institutionella investerare och
en grupp aktiedgare bestaende av
styrelsemedlemmar och lednings-
grupp hos TORNOS. Denna grupp
innehar nu mer an 10% av kapitalet
och ar foretagets  storsta
aktiedgare.

Styrelsen och ledningsgruppen hos
TORNOS vardesatter dessa foérand-

I 105 TORNOS

medfér  en  betydligt storre
obundenhet av de aktier som ar
noterade pa SWX Schweiziska
bdrsen.

Cie, genom att placera alla aktier,
som innehas av dessa tva foretag

ringar eftersom de bekraftar
gruppens sunda affarer och

Aktieinnehav

Till maj 2005 Sedan juni 2005

Styrelse och

foretagsledning 2 aktiedgare med ungefar

5% och daréver

P

4.9%

Allmanna aktieagare

AN

Doughty Hanson & Co

/

78.2%

N\

Credit Suisse Allmadnna aktiedgare och

2 aktiedagare med ungefar institutionella investerare

5% och daréver

@
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Med bilndustrin som exempel blir bearbetade detaljer mer och mer komplexa. Ihop
med detta, som ett resultat av det tryck som utévas av képarna, sjunker deras priser
fran ar till ar, medan konkurrensen ar mordande. Hur kan man mota dessa krav?
TORNOS har gett ett konkurrenskraftigt svar i och med sin nya automatiska
flerspindliga svarv MuniDECO 32/6c.

-
-
_
-
-
—
-
—

Inom underleverantérsmarknaden
for bildelar tror specialisterna att
det ar en arlig sankning med 5 % pa
de priser som betalas for dessa
detaljer. Samtidigt letar
biltilverkarna  efter  satt  att
reducera vikter och darmed efter
att reducera antalet detaljer.
Foéljaktligen blir dessa mer och mer
komplexa och innehéller ett storre
antal funktioner.

Aven hogre precision kravs vilket
ger Okad automatisering hos
tillverkarna av  bilkomponenter.
Dessutom ar efterfragan pa
detalier med nolifel avgdrande och
absolut nédvandigt med hansyn till
risken att behdéva aterkalla fordon.
Samtidigt ar den allménna trenden
inom industrin att minska antalet
leverantorer.  Underleverantoren
kanner darmed sig sjalv utsatta for
det tryck som provoceras fram
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genom a ena sidan kundernas krav
och a andra sidan Okande
konkurrens med andra potentiella
leverantorer.

Andrade metoder

Hittills har komplexa detaljer ofta
bearbetats i svarvar och sedan
omarbetats for finbearbetning
vilket kraver nddvandig arbetskraft
och 6kar ocksa driftskostnaderna
och tillverkningstiden. Genom leta
efter satt att producera sidana
detalier mer ekonomiskt satte
TORNOS tekniker igdng med att
utveckla en ny serie automatiska,
flerspindliga svarvar med en
separate  motspindeln.  Detta
resulterade i den senaste svarven
MumDECO 32/6¢c. Som namnet
anger ar den konstruerad for
bearbetning av stanger med en
nominell diameter pa 32 mm och

har sex spindlar framtill. Jamfort
med en enspindlig maskin raknar
specialisterna med att den har
senaste MuLmiDECO Okar
produktiviteten fyra eller fem
ganger for en investering som kan
vara tre ganger storre.

En svarv i en svarv

Forutom sex spindlar har nya
MutmDECO  32/6c  dven  en
motspindel. Flerspindliga svarvar
som utfér Bakoperationer fanns
forr | tiden men hade endast ett
begransat omrade med tva eller
maximalt tre bakoperationer. Detta
produktionsmedel  tillat  inte
operatéren  att utféra alla
operationer  sasom  svarvning,
frasning, borrning och annat.

TORNOS tekniker konstruerade en
helt ny flerspindlig svarv med en



motspindel som gér det majligt for
operatdren att begagna sig av fem
kraftigt dimensionerade verktyg.
Foljaktligen ar den kapabel att
utféraen komplett, komplex detalj.
Denna motspindel ar darfér somen
komplett svarv som ar
inkorporerad i en flerspindlig svarv.
Maskinens struktur ar konstruerad
sa att motspindeln har fyra fria
axlar.

Nar det géller styrka har maskinen
en motor som kan utféra svarvning
med 5000 varv medan den
motordrivna spindeln  kan na

hastigheter pa upp till 8000 rpm.
Detta resulterar i sparad tid. Den
nya maskinen har helt konstruerats
for att bara upp denna motspindel
vilket betyder att kulskruven har
omkonstruerats helt och hallet och
kylningen forbattrats for att oka
maskinens  termiska  stabilitet
ytterligare.

Motspindeln har darfor flera axlar
av vilka «C»-axeln gér det mojligt for
maskinen att utfora alla
operationer fran detaljens baksida
- aven komplexa former ar maéjliga.

Precisionsférdelar

Ju fler element som ar monterade
pa en maskin, desto mer forlorar
den nagot av sin  precision
teoretiskt sett. MultiDECO 32/6¢ ar
konstruerad sa att motspindeln
stdds genom en mycket kraftig
ram, som ar helt inbyggd i
maskinens chassi. Detta gor att
denna arbetar under exakt samma
stabila férhallanden som &vriga
spindlar. Motspindeln i den har
automatiska svarven ar darfor inte
bara en extra tillsatsenhet, utan en
helt separat maskindel som
garanterar styrkan och precisionen
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foér operationer i samma utstrack-
ning som de 6vriga spindlarna.

En annan stor fordel ar det faktum,
att detaljen aldrig ldmnar en given
milj® under alla operationer.
Samma Vvillkor och arbetsfilosofi
bibehalls genom detaljens alla
operationer, vilket skapar idealiska
arbetsférhallanden och ar ett
viktigt tillskott bade nar det galler
precision och kvalitet.

Multipeloperationer

Motspindeln ar konstruerad som
en komplett, separat spindel och
erbjuder ett brett hjalomedels-
spektra. Den gor att en hel serie
operationer kan utféras da
operatéren har fyra olika axlar till
hands. De enklaste operationerna
inkluderar ~ bakgangning  och
svarvning.  Axiell eller radiell
borrning eller frasning ar ocksa
mojlig liksom konturbearbetning
genom interpolering - allt bakifran.
En kombination av motspindelns C-
axel och verktygen gér det majligt
att producera de mest varierande
och komplexa formerna. Sist men
inte minst far vi inte glémma
excentrisk borrning och andra
sadana operationer bakifran.

Aven detaljkonstruktoren, med
stdd av en smart svarvautomat-
operatdr, blir ndjd eftersom
MurDECO 32/6c¢ erbjuder ett brett
omrade med enheter fér att forma
detaljerna. Om han vill géra en
sexkant bakifran finns inget som
kan stoppa honom.

Ett standardverktyg

Verktygshallarna pa  MumDECO
32/6¢ har TORNOS konstruerat
specifikt for denna maskin. Alla

Fhigine
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verktyg eller tillbehér som finns pa
marknaden kan monteras i dessa
verktygshallare.  Maskinen  kan
utrustas med  forinstalinings-
verktyg och besprutning sker via
verktygets kérna och till och med
pa motspindeln.

Fritt tilltrade

Maskinens konstruktion ar sadan
att dess ergonomi ar val anpassad
for operatdren. Aven om svarven
har en motspindel for komplexa
operationer har tilltrade il
arbetsomradet  och dérmed
verktygen gjorts mycket enklare
tack vare omplaceringen av
motspindeln till maskinens &évre
del. Operatdren har nu alltid fritt
tilltrade utan att hindras genom
hanteringsanordningar eller andra
element.

For vilka seriekdrningar?

Vad teknikerna betraffar ar sats-
storleken inte langre avgoérande.

Mot spindel motor

Eftersom de nya NC-maskinerna
saknar kammar ar det nu latt att
mata in ett nytt program for en ny

detalj. All optimering sker nu
snabbt genom den numeriska
styrningen - den har flerspindliga
maskinen kraver inga mekaniska
ingrepp  vilket  betyder  att
seriekérningarna  nu  kan vara
mycket mindre.

Fordelen med den har maskinen ar
att den dr som ett komplement till
den befintliga maskinparken. Vid
formgivning av en ny detalj kan
operatoren kanske tillverka
forserier i en enspindlig svarv och
Overfora serieproduktionen till den
flerspindliga maskinen. En annan
férdel har ligger i det faktum,
att de enspindliga och flerspindliga

TORNOS-maskinerna alla
programmeras med  samma
programmeringsverktyg.
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Enklare programmering

Ar det inte mer komplicerat att
programmera en sadan maskin?
Teknikerna ar mycket lugnande pa
denna punkt: en operatér av en
annan TORNOS-svarv utrustad med
TB-DECO kommer snabbt att kanna
sig i en hemtam och mycket
familjar miljo. Det finns saledes inte
nagra skillnader mellan den har
tillverkarens nuvarande DECO- och
MutmiDECO-maskiner. Hartill kom-
mer det faktum, att styrningen har
olika makron som stédjer program-
meraren och underlattar program-
meringen av till och med ganska
svara element.

Denna nya maskin forser opera-
téren med en styrning som téacker
alla operationer. Han behover bara
mata in dimensionerna i makrona
och dessa utfor operationerna
enligt programmet.

Styrningen innehaller dven bland
annat ett operationsbibliotek och
verktygsbibliotek till nytta for
operatéren. Detta innehaller de
data, som hanfoérs till ett flertal
férinstallda och olika blandade
verktyg och ar enkelt att installera.
De roterande verktygen ar
naturligtvis ocksa inkluderade och
dessa smorjs direkt av maskinen.
Operatdren behdver inte ingripa pa
detta plan.

En av de starka punkterna med en

sadan maskin med motspindel ar
att alla kontroller ar grupperade
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tillsammans pa samma
mandverbord.

Operatdrens listighet

Aven om MumDECO 32/6¢ till-
handahaller atskilliga maojligheter
for att férenkla detaljprogram-
meringen, adven for mycket
komplexa detaljer, kan den skicklige
operatdren utnyttia hela sin
kunskap med den har maskinen.
Tack vare dess numeriska styrning
utfors all optimering numeriskt.
Exempelvis kan operatdéren matain
en offset snabbt och tillférlitligt
under produktion utan att behdva
stoppa maskinen. Dessutom kan
han ta sig tid att balansera
operationerna som skall utféras pa
en detal. Om han ser att
motspindeln inte anvands med full
kapacitet under produktion av en
specifik detalj kan han fora 6ver en
eller flera operationer fran en
standardspindel till motspindeln
och darmed finslipa produktion-
stiden och ©&ka  maskinens
produktion.

Operatdren ar alltsd inte langre
begransad till ett val av verktyg for
motspindeln. Det ger honom fler
maojligheter an en enkel maskin.
Han kan trana upp sina alternativ -
dven om dessa ar ovanliga -
eftersom motspindeln nu forser
honom med ett extra och
behandigt verktyg. Overvaknings-
operationerna har plétsligt blivit

doall

mer omfattande i ett omrade dar
operatdrens kunskaper kan
férverkligas.

Extra utbildning

TORNOS forser varje operator med
tillrécklig utbildning nar det géller
anvandning och hantering av den
nya svarven. Detta gér det mojligt
for honom att bli bekant med det
storaantalet méjligheter som detta
nya koncept erbjuder.

Om operatéren fortfarande inte
kanner sig familjar med mjukvaran
TB-DECO tillhandahaller TORNOS
komplett utbildning sa att han kan
ldra sig forstd och anvanda
maskinen mycket effektivt.

Besparing av tid och
komplexitet

Aven om den verkliga tiden for att
utféra operationerna pa en detalj ar
oférandrad - trots de besparingar
som uppnas genom operatérens
kunskap - ar en tidsbesparing och
en forbattring av  kvaliteten
uppenbar, eftersom alla extra
operationer sasom férandring av
en maskindetalj och de nédvandiga
mellanliggande bearbetnings-
operationerna, exempelvis tvatt-
ning, nu ar helt borta.

Jamfort med en enspindlig svarv ar
den flerspindliga svarven, grovt
raknat, fyra ganger snabbare
eftersom flera detaljer bearbetas
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samtidigt. Emellertid kostar inte
maskinen fyra ganger sa mycket -
den ar mer I6bnsam och kraver inte
lika mycket utrymme och personal.

Den nya maskinen kan utfora fler
operationer an hitintills. Den kan till
och med fortsatta med gradning,
viket kan programmeras pa
maskinen. Foljaktligen gor den nya
svarven det mojligt for operatéren
att ga mycket ldngre med
finbearbetningsarbetet. Det ér
uppenbart, att med den har
enheten blir den detalj som lédmnar
maskinen finbearbetad till en sadan
grad, att allt extra arbete ar helt
dverflodigt.

Konkurrensstyrka och
6ppningar till andra marknader

Trenderna gar mot mer komplexa
detalier med fler applikationer.
Samtidigt letar konstruktérerna
efter vagar for att reducera antalet
extra operationer som skall utféras,
sasom  slipning eller andra
ytbehandlingar. Huvudsyftet ar
naturligtvis att reducera
kostnaderna for detalierna.
Slutligen, MumDECO 32/6¢ gor
omarbetning av detalierna onodig,
vilket 6Okar dess konkurrenskraft
inom lagprissektorerna.

Aven om den nya automatiska
svarven foérst och framst ar
konstruerad foér att producera
detalier for bilindustrin kan den
ocksa anvandas inom en mangd
olika  industrisektorer,  sasom
hydraulik,  elektrisk  verkstads-
industri och elektronik och till och
med inom den medicinska sektorn.
Tack vare de majligheter som den
har maskinen erbjuder kan
operatéren &aven penetrera och
utféra  detalier  fér  andra
marknader, vilka han hitintills
omajligt skulle kunna gjort med en
mindre effektiv maskinpark.

Chucker inkluderad

Aven om MumDECO 32/6¢C éar
utrustad med en integrerad
stangladdare stannar inte svarvens
maojligheter vid det.

Faktum éar, att det ar
majligt att utrusta den har
maskinen med en enhet
for grova detaljer
(pressade, varmpressade)
och andra. Detta ar
«chucker»-versionen.

Denna mojlighet ger en hel
rad  fordelar, sasom
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detaljhantering och bearbetning av
komplexa och kompletta detaljer
utan att hantera detaljen nar den
val ar inne i maskinen. Mogjlig-
heterna ar sadana, att alla inte annu
har utforskats. Vad TORNOS
tekniker betréffar, ar det tillrackligt
att positionera den obearbetade
detalien for att uppnd den
nodvandiga, relevanta installa-
tionen, eftersom maskinen redan
har  konstruerats for  detta
andamal.

Framtiden?

MuLmiDECO 32/6 ¢ har alla de vanliga
extrautrustningarna.  Teknikerna
stannade emellertid inte mitt i
stromfaran. Perfekt detaljproduk-
tion pa annu kortare tid pakallar
ytterligare resurser, som inte halls
instdngda i nagon lada utan arbetas
pa for tillféllet eller till och med
finns tillgangliga.

MuLmiDECO 32/6¢C har ett
hanterings- och  paletterings-
system, som garanterar att alla
bearbetade  detalier  hanteras
korrekt tills de stdéts ut fran
maskinen. | och med allt mindre
diametrar lanserar TORNOS
MulmDECO 20/8d pa EMO. Detta ar
en helt ny svarv som driver
konceptet med bakoperationer
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annu en bit langre. Denna maskin
har dubbla bakoperationsmaoj-
ligheter och darigenom fordubblas
bearbetningskapaciteten pa den
nivan.  Alltsd, utrustad med
motordrivha spindlar, ar detta
ytterligare en viktig innovation som
vi kommer att aterkomma till i ett
senare skede.

TORNOS SA

Rue Industrielle 111
2740 Moutier

Tél. 032494 44 34
Fax 032 494 49 03
www.tornos.ch
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Den senaste serien MODU-Line-verktyg fran
Applitec ar en idealisk [ank mellan skarverktyg
och maskin.

Utforande pa produktionsbearbetning beror i Dessa prestationskrav kan i
huvudsak p4 kvaliteten pa den maskin, de skarverktyg —huvudsaktolkas eniigt follande:
och det kylvatskesystem som anvénds. En effektiv lank [ Minska maskinens stillestandstid
mellan dessa olika element medverkar dock till att © Battre spankontroll for mycket
forbattra maskinens prestanda som helhet. svara material

[J Optimera verktygens livslangd

(1 Oka antalet tillgangliga verktyg

for att tillverka komplexa detaljer
Infor allt hégre produktionskrav (material som ar svarbearbetade, snava

toleranser, komplexa detaljer, perfekt finish) och hard konkurrens pa
marknaden letar operatorer av svarvautomater efter annu mer
hogeffektiva I6sningar och produktionshjalpmedel.

Fullt medveten om dessa krav har
Applitec  utvecklat ett nytt
modulart verktygssystem sa att
svarvverktygens konfiguration
mycket enkelt kan anpassas till
specifika produktionsbehov.

Detta nya koncept erbjuder i detalj
foljande:

[1 Enkel och snabb verktygsvaxling,
med majlighet till forinstalining
och instélining utmed verktyg-
slangden.

[1 Sprayenhet som ar perfekt riktad
mot insatsen och ger en obe-
roende tillférsel genom ett hog-
tryckssystem.

[ H&gre antal tillgangliga verktyg.

0 Utmarkt styrka med langsgaende
spar och stora verktygssektioner.

[J Brett urval av verktyg for ISO- och
Applitec-vandskar.

[1 HOg anvandningsflexibilitet (kan
kombineras med standardverk-
tyg).
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APPLITEC MODU-Line-konceptet (patentsokt)

Insatshallaren spanns fast i sin hallare med tva skruvar
genom verktygssektionen.

Lagerytan med langsgaende tandning ger Overlagsen
styrka och exakt positionering.

Positionering utmed ldngden bestdms genom ett stopp
(fast eller instéllbart) och stdd garanteras genom trycket
som utdvas genom en kulfjader. De tva fastskruvarna halls
fast av insatshallaren, darigenom férhindras dessa fran att
lossna och gor verktygshanteringen enklare.

FOr maskiner typ TORNOS DECO, ar verktygshallarens bas
oberoende for varje verktygsposition.

Denna typ av verktygskonfiguration ger hdg flexibilitet nar
det galler verktygskomposition.

Det dr faktiskt mdjligt att anvanda standard
verktygshallare, Applitec MODU-Line-verktyg och verktyg
drivna langs gangback?2, sida vid sida.
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Det finns tva versioner av MODU-
Line verktygshallare for TORNOS
DECO:

0 Verktygshallaren med sprinkler

1 Den dubbla verktygshallaren som
gor det mdjligt att ha 2 verktyg i
en position.

For maskiner med en monobloc-verktygshallarplatta, sassom den nya TORNOS [s-linel, kan en specifik MODU-Line
verktygshallarplatta ersatta originalet.

Fordelarna med hogre driftsékerhet och verktygsvaxlingshastighet ar betydande. Operatorens bekvamlighet och
hantering dkar ocksa. Faktum é&r att det inte langre finns ndgot behov att positionera verktygen éver dess langd
genom att nudda stangen med kanten pa insatsen, darigenom elimineras risken fér fortida sparning av skareggen.
| de flesta fallen mojliggér ett MODU-Line-system att tva eller tre extra verktyg kan anvandas.

For att garantera
fortrafflig flexibilitet ar
det ocksa majligt att
anvanda en eller flera
standard fyrkantsverktyg
liksom sprinklermoduler.
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Anvandning av extra, malriktad sprayning ger en
utmarkt [6sning for att kontrollera spanevakuering och
verktygens livslangd. Ett urval av olika riktade
munstycken gér det majligt att rikta sprayningen
specifikt. Dessa munstycken ar tillverkade av rostfritt
stal och tal mycket hdgt tryck (upp till 100 bar / 1500
pis).

Varje sprinklermodul kan matas separat, vilket ar viktigt
fér att garanter hogt tryck vid 6nskad plats och for att
sa langt det ar mojligt minska bildandet av oliedimma.

Standard hdgeffektivt Hogtrycksmunstycke Langt hogtrycksmunstycke
munstycke

APPLITEC erbjuder ett brett urval av MODU-Line vandskarshallare. Dessa finns
tillgangliga fér Applitec TOP-Line- och ECO-Line-vandskar liksom for standard
ISO-skar med 80°, 55° och 35°.

Dessa olika verktygs-
serier ger ett komplett
urval av hundratals olika

skarformer.
Den nya verktygsserien MODU-Line passar perfekt in i
APPLITECs produktutvecklingskoncept. Det komplett-
erar det som redan ar mycket omfattande, hdgeffektivt
verktygsomrade speciellt utformat for utrustning av
langdsvarvar.
Den nya serien MODU-Line ger annu hogre potential. APPLITEC MOUTIER SA
ch. Nicolas-Junker 2
Denna utveckling kan foljas pa www.applitec-tools.com. CH-2740 Moutier
Ladda ner den senast uppdaterade dokumentationen. Tél. +41 (032 494 60 20

APP LITEE Fax +41 (032 493 42 60

info@applitec-tools.com
Francois Champion SWISS TOOLING www.applitec-tools.com
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Philippe Charles

fortsatta.
Den drliga forsdliningen som  Dentalsektorn med dess implantat
skapats genom sektorn for  och utrustningar/instrument som

medicinska utrustningar har Okat
200 tusen miljoner USD under
drygt 2 ar.

Olika kallor férutspar en global
tillvaxthastighet pa 6-8 % per ar. Om
man ser pa de olika sektorerna som
omfattar marknaden som helhet
kan man se att den férutspadda
tillvaxthastigheten kan variera fran
en sektor till en annan.

Ortopediska  produkter,  som
omfattar olika, klart definierade
sektorer sasom traumatologi, rygg
(kirurgi  pd ryggraden) och
instrument visar en medeltillvéxt
pa fran 15% upp till s& mycket som
20% Over de senaste fem aren
alltefter aktivitetssektorer.

Hjart-karlomradet, som  kraver
anvandning av extremt sma
detaljer med hdg precision, sasom
de komponenter som anvands i
pacemakers och defibrillatorer
visar en tillvaxt pa mellan 10 och
20 % beroende pa applikation och
marknad.

Instrumentering och matutrust-
ningar (analysinstrument, pumpar,
doseringsutrustningar etc.) med
dess mangfald av arbetsstycken
och precisionsvarvade detaljer,
som framstalls av olika material,
visar ocksa en markant
uppatgaende trend.
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behdvs foér kirurgiska ingrepp har
dven den en intygad tillvaxt pa
mellan 10 och 15 %.

I allmdnna affarstermer kan
detta sammanfattas genom att
konstatera att aktiviteterna
inom de medicinska och dentala
sektorerna har lett till den
hogsta och snabbaste
industriella tillvaxten i variden.

Denna trend gynnas av olika
bidragande faktorer sasom:

{1 En dldrande befolkningen (hdgre
medellivslangd).

1 En battre livskvalitet.
[ Esteticism (speciellt dentalt).

1 Medicinsk forsakring (aterbetal-
ning av kostnader).

[ Tidig upptackt av sjukdomar och
snabbare behandling.

[ Utveckling av nya produkter tack
vare teknologiska framsteg och
modern R&D-teknologi.

[ Nya uppstickande marknader sa-
som Asien och Stilla
Hansregionen, med en betydan-
de efterfragan fran speciellt den
Kinesiska marknaden.

1 Aven om varldens marknadsle-
dare inom implantat- och instru-
menteringssektorerna alla har
stora tillverkningsmajligheter
vaxer volymen med detaljer som

MEDICINSKA IMPLANTAT | ENDAST
EN GENOMGANG

Marknaden for komponenter och utrustning amnad for olika
medicinska sektorer har vaxt konstant under flera ar. Enligt
marknadsanalyserarna kommer denna trend troligtvis att

produceras konstant, speciellt
inom tillverkningen av detaljer
foér ryggsektorn. Producenterna
(och konstruktorerna) behover
nu ocksa ett effektivt natverk av
underleverantérer som  kan
bearbeta samma detaljer enligt
stranga kvalitetskrav for att halla
jamna steg med den globala
marknadens behov.

(1 Aven nar det galler den har ut-
maningen har TORNOS méjlighet
att erbjuda alla tillverkare av des-
sa komponenter optimala bear-
betningsldsningar for att moéta
marknadens behov nar det galler
effektivitet och produktivitet.

Under de senaste 20 aren har
TORNOS lyckats bli bilden av en
ledare nar det galler erfarenhet,
bearbetningsldsningar (nyckel-
fardiga totalldsningar), utveckling
av produkter och utrustningar och
nar det galler periferiutrustningar
som anpassats till behoven fran
den medicinska och dentala
sektorn.

TORNOS ér den forsta tillverkaren,
som utvecklar och anpassar sina
svarvar med |6s dubbdocka till att
utféra de mycket specifika
bearbetningsprocesserna som
anvands for vissa medicinska och
dentala implantat sasom
gangskarning av utvandiga och
invandiga gangor i bearbetnings-
och bakbearbetningslagen med



anpassat djuphalsborrsystem med
hogtrycksspray  liksom  manga
andra speciella  bearbetnings-
operationer.

Dessa prestationer och utveck-
lingar har gjort det majligt fér oss
att skaffa en kunskap utan dess like,
vilket dven bekréftades av vara
konkurrenter pa omradet. Om en
kund behdver hjalp inom detta
omrade kontaktar han bara vara
specialister som gérna ger rad och
tillhandahaller de basta I6sningarna
nar det galler:

[1 Valet av basta bearbetningslds-
ning.

[ Behovsanpassad utrustning och
tillbehér / periferiutrustning.

[ En utvardering av produktivitet
och optimering av bearbetning-
sprocessen.

[ Teknisk support fére, under och
efter leverans.

[] Utveckling av specifika verktyg
(gangskar, specialverktygshalla-
re, mjukvarumakron for att fo-
renkla programmeringen av
komplexa former etc.).

Fhigine

Ur bland annat det stora antal innovationer som TORNOS producerat skulle
vi vilja presentera en av vara senaste utvecklingar:

BEARBETNING AV HOFTSKRUVAR |
DECO 20a UTAN EFTERBEARBETNING

Varje ar far ca 700.000 méanniskor
en hoftfraktur i Europa som ofta ar
sammankopplad med benskorhet.

De medicinska mdjligheter som
finns idag betyder att snabba
kirurgiska ingrepp kan utféras for
att minska frakturen genom att
satta dit plattor och stodskruvar
och darmed gbra det majligt for
patienterna att snabbt aterfa sin
rorlighet och fortsatta med sina
aktiviteter.

De hoftskruvar som anvands for
kirurgiar mycket komplexa detaljer,
som kraver ett antal olika
bearbetningsoperationer inklusive
spanevakuering. De hogresistenta
materialen, speciellt de rostfria
stalen (316 L VM) eller titan som
anvands i dessa implantat medfér
flera grovbearbetnings-, finbear-
betnings-, gradningsoperationer
etc.

Utan tvekan ar den basta ldsningen
nar det galler produktivitet och
gorlighet att fortsdtta med
komplett bearbetning av detaljerna
i en enda fastspanningsoperation
och anvanda en
bearbetningsenhet.

Tack vare a-serien (DECO 20a i det
har fallet) ar det nu mgjligt att
bearbeta specifika detaljer panagra
fa minuter (mellan 6 och 9
minuter).

Produktionsverktyget DECO ar helt
anpassad till den har detaljfamilien
vilket drastiskt forenklar
férdelningen av de olika
bearbetningsoperationerna  fran
stangen (huvudspindel) och for
bakoperationerna (motspindeln).
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DECO-maskinens  kinematik (12
numeriskt styrda axlar av vilka alla
kaninterpoleras simultant) medger
att upp till 4 verktyg anvands
samtidigt  och att  utféra
bakoperationer i 100% dold tid.

Svarvens  verktygssystem  och
hittills utvecklade olika
utrustningar (speciellt roterande
verktyg) erbjuder ett flertal
mojligheter till olika typer av
bearbetningsoperationer genom
att anvanda endast ett
produktionsverktyg.

Specifika verktyg / operationer
som kravs fér att bearbeta
héftskruvar:

[J Svarvning.

[J Centrering /borrning / brotsch-
ning.

[1 Hégtrycksborrning, 120 bar (1).

[0 Gadngskarning.

[1 Sexkantbrotschning/stukning (2).

[1 Utvandig sexkantsfrasning (3).

[1 Gangskarning av utvandiga gan-
gor i bakoperationslage (4).

[J Avgradningsoperationer.

[] Detaljstod (5).

[l Mer an 20 verktyg.

DECO 20a med l6s dubbdocka
ldmpar sig speciellt val for denna
speciella detalj tack vare sin
dimensionella geometri, fastspan-
ningsmojlighet, omspanning for
bakoperation och mdjlighet att
vaxla mellan huvudoperationer och
bakoperationer.
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Vilka ar da de tekniska
huvudanledningarna som
ytterligare forbattrar den totala
bearbetningsmetoden | dessa
svara material ?

[1 Forinstallbara verktygssystem, tillgangliga for bade fas-
ta verktyg och roterande verktyg (med utbytbara dorn)
forser ocksa operatéren med stor flexibilitet under
instaliningsarbetet eller vid serier med andra verktyg.

Instaliningen eller omriggningstiderna har reducerats
betydligt vilket ytterligare férstérker DECO-svarvarnas
valkanda produktivitet.

0 Verktygshallare med skérvatska riktad ratt mot spetsen
pa verktyget (svarvning, borrning, gangskarning, hég-
trycksborrning) vilket ger forbattrad spanhantering och
brytning.

[ Samtidig bearbetningsmajlighet med avseende pa grov-
bearbetning och finbearbetning (svarvning, frasning,
gangskarning) vilket leder till god spanhantering, 6kad
livslangd pa verktygen och battre ytkvaliteter.

[1 Optimalt val av skarverktyg baserat pa de material som
bearbetas (hardmetallgrad, slipning, beldggningar)

[1 Optimerade skarhastigheter med avseende pd basta
kompromiss mellan skarhastighet och livslangd pa verk-
tyg.

[1 Ny generation vegetabilisk skarolja (Motorex / Schweiz)
fri fran tungmetaller och klor. Dessa oljor ger ocksa en
Okad livslangd pa verktygen och ar kompatibla vid bear-
betning av titan eller rostfria stal.

Sources:

Julius Bér — Medical Device Link
International Osteoporosis Foundation
Ernst and Young - Knowledge Enterprises
TORNOS - Product management

PUB Dirr
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_Ij!lqyludsekvenser for bearbetning

Utvandig sexkantfrasning med 2 verktyg samtidigt och
support av anddetalj.

Bakoperation gangskarning (3 grovbearbetningsgeno-
mgangar och 1 finbearbetningsgenomgang) i dold tid.

Bakoperation hogtrycksborrning med 120 bar med
styrbussning.
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Fhigine

Omorganisationen av foretaget TORNOS i affarsenheter har haft en inverkan pa
mjukvaran, detta har gjort det mojligt for herr Wyss, chef for TB-DECO och CNC, att
erbjuda specifika produkter till marknaden som uppfyller klart identifierade behov.

| DECO Magazinet 33 presenterade
herr Wyss TB-DECO 2005 som
astadkommer en 10%-ig besparing
av programmeringstid tillsammans
med optionen TB-DECO ADV 2005
som ger ett antal extrafunktioner
(se DECO Mag 33).

En ny version ar emellertid redan
framtagen. FOr att fa lite mer
information om denna utveckling
gick DECO Magazinet och traffade
herr Wyss.

Hej herr Wyss. Efter lanseringen
av mjukvaran TB-DECO 2005 i maj
2005 erbjuder ni nu dess
ersdttare - TB-DECO 2006. Ur
teknisk synpunkt, vad ytter-
ligare erbjuds med den hér
senaste versionen?

Den versionen dr annu finare
avstamd till vara kunder och deras
behov nar det galler enkelhet och
programmeringshastighet. Den ger
ocksa nya funktioner sdsom svarv-
ning vid en konstant skarhastighet
- G96 - liksom relaterande pro-
grammeringsoperationer.

Mjukvaran TB-DECO har redan en
funktion «konstant skarning»
G904. Vad ér skillnaden mellan
G96 och G904?

| bada fallen okar hastigheten pa
spindeln  som driver stangen
medan den bearbetade diametern
minskar.

Konstant skarning - G904 - ar
emellertid begransar till ett skift i X.

k

Vi kan darfér endast anvanda
denna funktion vid utférandet av
en enda skdrning pa detaljen (utan
Z-rérelse) eller vid plansvarning av
den.

Funktionen G96 ger majlighet att
utfora vilken typ av svarvoperation
som helst (med rorelser i X och 2)
medan en konstant skdrhastighet

garanteras. Dessutom ger den nya
funktionen G92 mdjlighet att
reducera den maximala

spindelhastigheten till ett
varde under det som
definierats for maskinen.

Sa darfor ersitter funk-
tionen G96 funktionen
G904?

4+ 7 | Faktum ar att funktionen

> G904 kommer att férsvinna
om ett eller tva ar.

Svarvning vid konstant skarhastighet
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Tack for detta klargbrande. Ni
hénvisade till relaterade opera-
tioner - vad ar syftet med dessa?

Den relaterade operations-
funktionen betyder att samma
operation kan infogas vid ett flertal
punkter i programmet. Nar en
modifiering utférs pa en av de
relaterade  operationerna  upp-

dateras alla dvriga automatiskt.

redan fler forbattringar!

dubblera bakbearbetningen bety-
der att detalierna kan utforas éver
tiden for tva cykler. An en gang star
Vi infor dubblering av operationer.

Sa det ar en funktion som ar
avsedd for flerspindliga maskiner?

Nej det finns &ven andra
applikationer. P4 en DECO gor de
relaterade  operationerna  det

r
r
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Vilka &r applikationerna?

Forst av allt 2x4 konfiguration med
MutmDECO 20/8. Denna konfigu-
ration gor att vi kan bearbeta tva
detalier parallellit. De relaterade
operationerna gor det mdjligt att
programmera detaljen pa de forsta
4 stationerna och sedan duplicera
operationerna pa de sista 4
stationerna sa att vi kan fa den
andra delen.

Ett annat exempel ar anvan-
dningen av relaterade operationer
pa den senaste MumDECO 20/8d
som vi kommer att stélla ut pa EMO.
Denna flerspindliga maskin ar
utrustad med komplexa dubbla
bakbearbetningar. Saken ar, att
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majligt att enkelt utféra program
med flera detaljer som bearbetas
och anvanda bara en fastspanning.

Tids nog skall vi anvanda denna
funktion i TB-DECO-modellerna sa
att vi kan forse vara kunder med en
programslinga. Vi kan da garantera
att verktygets position vid starten
av programmet (gréon flagg) ar
absolut identisk med den vid slutet
av programmet (réd flagg).

For ett ar sedan marknadsférde
TORNOS den forsta optionen till
mjukvaran TB-DECO - TB-DECO
ADV. Hur blir det med den
optionen?

TB-DECO ADV har ocksa redan
uppgraderats till version 2006. Den
kommer att forbattra program-
mering genom grafiska assistenter.
Detta ar ett mycket uppskattat
tilldgg. Vi har nu 100 kunder som
arbetar med mjukvaran TB-DECO
ADV som ar glada &ver att de
investerade i en ledande produkt
forautomatsvarvar. (Obs: Gver 3000
manniskor arbetar for narvarande
med mjukvaran TB-DECO).

Jag forstdr argumenten som
géller omfanget och utvecklin-
gen helt och fullt men tror du
inte att férandringshastigheten
ar lite svar for en kund att folja?
Vi har TB-DECO, TB-DECO ADV,
2005, 2006... hur bestammer man
sig?

Vi har att géra med logiken hos
mjukvaruindustrin. Vi erbjuder nya
versioner sa snart som majligt sa
att vara kunder alltid har
majligheten att arbeta med de
mest avancerade versionerna.
Sjalvklart ar det inte nédvandigt att
byta till nasta hogre version - detta
beror alltid pa behoven och
preferenserna hos vara kunder. Det
ar darfér TB-DECO och TB-DECO
ADV é&r separata produkter - sa att
vara kunder kan képa den produkt
de verkligen behdver.

Men skulle inte en kund som just
képt TB-DECO ADV 2005 bli lite
frustrerad Over att inte ha
version 2006?

Vi ar mycket medvetna om detta
faktum och alla de kunder som har
koépt versionen TB-DECO ADV 2005
kommer att fa méjlighet att byta till
version 2006 utan kostnad. Detta



betyder inte att alla uppdateringar
kommer att vara gratis i framtiden.
Precis som for ordbehandling har
du mojlighet att skaffa upp-
dateringar.

Som ett tillagg till mjukvaran TB-
DECO ADV erbjuder ni en annan
TB-DECO-option - ndmligen CAM
interface. Vad exakt ar det?

Nagra av vara kunder har behov
som TB-DECO ADV inte kan
uppfylla. Dessa behov omfattar till
exempel mdjligheten att program-
mera olika modeller och typer av
maskiner med endast ett mjuk-
varupaket eller mojligheten att
importeraen 3D CAD-modell for att
programmera komplexa passager.
Genom att erbjuda ett CAM-
interface gor vi det majligt for vara
kunder att ga den bit langre i
industriell logik som gar bortom
rackvidden for en enda tillverkare.
Det Oppnar vagen for ytterligare
TB-DECO-produkter.

Vilken CAM-mjukvara arbetar ni
med?

Vi gor inga restriktioner pa antalet
partners vi arbetar med. | februari
2005 dppnade vi upp TB-DECO ADV
till mjukvaran PartMaker fér USA
och fran augusti 2005 skall vi gora
detsamma med  mjukvarorna
AlphaCAM,  Esprit,  Gewatech,
GibbsCAM och SylvieXpert.

For att ge vara kunder battre
forstaelse  for  dessa  CAM-
mjukvarupaket bad vi vara partners
att presentera sina mjukvaror och
DECO Magazinet félide med oss. |
det hdr numret borjar vi med att
presentera en schweizisk produkt -
mjukvaran SylvieXpert.

Det har &dr en krdvande uppgift
men vi forstod ocksa att ni
tdnkte ldgga fram andra PC-
mjukvarupaket...

Ja. Innan det har aret ar slut skall vi
introducera vtterligare ett inter-
face: en OPC-server tillagnad
TORNOS-maskinerna. Denna OPC-
server ar konstruerad att forse en
PC med mycket information som
finns i de numeriska styrningarna
pa vara DECO- eller MutmDECO-
maskiner.

Hur samlar ni denna CNC-
information?

Denna information kan laddas ner
fran Ethernet. Fordelen med
Ethernet som ett maskininterface
ar att det inte ar begrénsat av
informationsvolymen, till skillnad
fran de elektriska utgangarna.

Vad ar syftet med all denna
information?

Den hdr informationen kan
anvandas for att dvervaka produk-
tionen och utarbeta OEE (Overall
Equipment Effectiveness). Vi arbe-
tar for tillféllet med ICAM i Schweiz,
bland annat, vilka erbjuder ett
sadant mjukvarupaket for produk-
tionsovervakning.

Tack sa mycket herr Wyss. Ar det
nagot annat ni Vvill tilligga
angaende den har nya
mjukvarupresentationen?

Jag vill papeka att alla DECO- och
MulrDECO-maskinerna  som  ar
utrustade med en minneskorts-
lésare ocksa kan utrustas med en
Ethernet-anslutning.

Som en folid av denna intervju
paminde herr Wyss var journalist
om att om nagon har nagra fragor

om TB-DECO kan de bara kontakta
antingen heta linjerna eller honom
sjdlv och han diskuterar garna alla
fragor. Han informerade ocksd om
att specialisterna pa TORNOS, bade
hos dotterbolag och agenter, ocksa
kan hantera denna typ av fragor.

Han angav sedan att dokument
snart kommer attfinnas tillgdngliga
som visar olikheterna mellan de
olika mjukvarorna och versionerna.
DECO Magazinet kommer att halla
|dsarna uppdaterade.

FOr alla kontakter:

Hotline F +41 (032 494 46 99
Hotline D +41 (0)32 494 46 98
Hotline EN  +41 (0)32 494 46 99

Hotline e-mail Software@tornos.ch
Wyss.m@tornos.ch
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Version 2 av SylvieXpert, som kommer att finnas pa marknaden i september 2005
ger dig mdjlighet att styra dina DECO-maskiner (i forsta laget de enspindliga
maskinerna) och erbjuder féljande fordelar: enkel anvandning, automatisk
aterstallning av 3D-geometrier, rationalisering av produktionen av komplexa och
likformiga detaljer, verklig 3D-simulering och styrning av foretagets hela
maskinpark med samma mjukvara.

SylvieXpert, CAM-mjukvara foér
den nya generationens NC-
verktygsmaskiner

Mjukvaran SylvieXpert, som ges ut
av Jurasoft SA och marknadsfoérs i
Schweiz av Jinfo SA, har tagits fram
for att styra den nya generationen
NC-verktygsmaskiner, sasom
fleroperationsmaskiner som utfor
frasning och svarning och till
svarvar  avsedda  for  sma
precisionsdetaljer. Jurasoft SA har
10 anstdlida. Tillsammans med
support  fran  Jinfo-anstéllda
representeras produkten av 20 ars
utveckling.

Helt och hallet baserad pa 3D-
modeller

For att ha optimal kontroll av visade
verktygsmaskiner mas-te mjukva-
ran ta hansyn till maskinens hela
kinematik, verktygen, materialen
och de-talien som skall bearbetas.
Fordelen med att arbeta i 3D,
férutom styrningen av maski-nens
kinematik, ar att operatd-ren far ut
mer av automatisk bearbetnings-
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data pa djupet, toleranser och
hantering av ramaterialet.
Beskrivningen av de geometrier
som bearbetas dr  drastiskt
férenklade, vilket resulterar i
avsevard tidsbe-sparing.

Inriktad pa svarvning / frasning
och svarvning av sma detaljer
med ett obegransat antal axlar

SylvieXpert har tagits fram fér att
styra de senaste verktygsmaski-
nerna sasom 5-axliga flerope-
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rationsmaskiner, enspindliga svar-
var (langdsvarv eller fast spindel)
som utfor fras- och svarvope-
rationer samt flerspindliga svarvar.
Applikationen utvecklades helt fran
grunden med hansyn till de
maskiner som har ett obegransat
antal kanaler och linjara och
roterande axlar.

Automation for produktion av
likformiga detaljer

Manga foretag anvander ofta sam-
ma verktyg och samma bearbet-
ningsparametrar. For att automa-
tisera produktionen av likformiga
detaljer ger SylvieXpert anvandaren
ett unikt satt att arbeta och gor det
majligt f&r honom att dra fordel av
sina kunskaper genom att skapasina
egna verktygsbibliotek och bear-
betningssek-venser.

Ett standardbibliotek pa drygt 500
verktygselement ingar.

Hur arbetar SylvieXpert med
TB-DECO?

Bearbetningssekvensen defi-nieras
i SylvieXpert tillsam-mans med 3D-
geometrin fér den detalj som
bearbetas, sasom fér en svarv for
sma precisionsdetalier bearbetar
till 1ISO-kod. Verktygen ar till-delade
varje verktygsgrupp som om
anvandaren stod framfor
maskinen. Detta be-tyder att han
kan finjustera programmet med
hég precision. Ett  «projekt»-
omrade goér det mojligt att
definiera de operationer som
utférs samtidigt pa huvud- eller
motspindeln  med  hjdlp av
synkroniseringar. Systemet féreslar
automatiskt  «synkroni-seringar
eller «restriktioner».

Verklig 3D-simulering go6r det
majligt att se bearbetnings-ope-
rationerna enligt exakt maskin-
kinematik. Automatisk kollision-
savkanning indikerar problemen
innan maskinen stélls in

Nér projektet ar klart genererar
SylvieXpert «TTFt» (TORNOS Text
Format) textfil, vilket dverfors till
TB-DECO och utarbetar sedan PNC-
filen som ar avsedd fér DECO-
maskinen.

%W
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b -_H_—.: Diagram &ver synkroniseringar av

‘ / bearbetningsoperationer i SylvieXpert.

s

Tea

Databas med skarparametrar

Version 2 av mjukvaran in-kluderar
aven en databas som automatiskt
bestammer skarparametrarna.
Denna ut-veckling har gemensamt
finan-sierats av Committee for
Technology and Innovation genom
ett samarbete av  tek-niska
institutioner i Jura-regio-nen.
Systemet foreslar varden for
skarhastigheter, matningar och
bearbetningsstrategier (t.ex.
borrning med eller utan
spanavledning) i relation till
materialet som bearbetas, dnskad

SylvieXper

Fichier
TTFt

Eeywmy 4 e
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Har kan du finna ett utkast av SylvieXperts bearbetning i ditt
TB-DECO program.

ytkvalitet, verktyg etc. Dessutom ar
systemet for-badttrat med varden
som verkligen anvands, vilket gor
det mdjligt att forfina skér-
parametrarna i férhallande il
erfarenheterna for en redan given
maskin.

Latt att lara sig

Beskrivningen av bearbet-
ningsoperationerna pa 3D-
modeller med styrning och visning
av materialutmatning ar i sig sjalv
ett naturligt och enkelt satt att
arbeta. Dessutom visas varje typ av
operation, bearbetning och
verktygsparameter i en identisk
dialogruta atfoljit av en bild vilket
gor inlarningen mycket enkel.

For ytterligare information kontakta garna:
www.sylviexpert.ch
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__ Programmering av ett urtag
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Till foljd av artikeln om parametriserad programmering som fanns i DECO
Magazinet nr. 33 skulle vi nu vilja visa ett annat exempel pa PELD-programmering.

Bearbetning av ett urtag kan ibland leda till problem Férklaringar av operationernas fortsatt-
med spanor som lindar sig runt detalien och darmed ning och innehallet i varje variabel.
aventyrar ytkvaliteten. | en del fall kan det till och med

orsaka verktygsbrott.

Programmeringsexemplet nedan gér det majligt for 1) #3050 O Startdiameter (mm.

er, under hening, att inkludera sma tillbakagaende
rorelser for att bryta spanorna.

Den mangfaldiga anvandbarheten med
parametriserad programmering gor det maojligt fér
anvandaren att mata in ett specifikt antal parametrar

vid generering av tabellerna. Dessa data matas in N L #3050
med hjalp av dialogrutorna.

2) #3052 0O VVarde mellan varje tillbakagaen-

Genom att anvdnda dessa dialogrutor kan 3
de rérelse (mm).

anvandaren mata in féljande data:
1. Startdiameter.
2. Matningsdiameter (botten pa urtag).

#3060 O Matningsvarde under bearbetning
(mm/t).

3. Djupet mellan varje tillbakagaende rorelse vid ur-
tag.

4. Matningshastighet for de olika passeringarna vid
urtag.

5. Matning for sista passering (slut).

Det har programmeringsexemplet méjliggor att

fOljande operationer bestar: . . . )
3) 0.1 mm tilloakagaende rorelse for att krossa

® Snabbmatningsinkdrning. spanorna

e Forsta urtag.
¢ 0.1 mm tilloakagdende rérelse.

e Fortsatt urtagning upp till en diameter storre an
den pa urtagets botten + 1 mm.

¢ Slutbearbetning med reducerad matning. WP

e Tillbakagaende rorelse till en diameter som na-
got 6verskrider stangens diameter.

T 0.1 mm
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4) #2206 O Diameter pa urtagets botten + 1 mm (@mne).

g —

#2206

Program:

5) #3051 O Diameter pa urtagets botten (slut). :
#3061 O Matningsvarde for slutbearbetning (mm/t). 8 e— ' '
o —— %

=
B::Innn A
¥3 83 }{ 131.
en -
#3051 Em \m P % l F \
H:W} fi.{:’ @ :
2 T0
b7 ﬁ)

l.':IQ‘sSM‘IH ]

]

2 {0

___E _

B
|

6) #2032 O Tillbakagaende roérelse till stangdiametern +
sakerhetsavstand.

#2032

<a 34 / DECO-MAGAZINE 3/2005



%W

Knep

Operation 1:1

[

#3050:=DLGC_INPUTF(«UTVANDIG DIAMETER PA URTAGET»»Mata in forsta diameter « #3050);
#3051:=DLGC_INPUTF(«DIAMETER VID BOTTEN PA URTAGET» »Mata in matningsdiameter» #3051);
#3052:=DLG_INPUTF(«PASSERINGSDJUP» »Mata in passeringens djup»,#3052);
#3060:=DLC_INPUTF(«URTAGSMATNING»,»Mata in matningshastighet»,#3060);
#3061:=DLG_INPUTF(«SLUTMATNING» »Mata in slutmatningshastighet» #3061);

I

Operation 1:7

G1 X1=#3050 G100 (Forsta diameter

[

#2205:=#3050; // Vid forsta varvet, variabel #2205 innehaller férsta diametern
#2206:=#3051+1; // Variabel #2206 innehaller bottenurtagsvardet + 1 mm

WHILE(#2205>#2206)DO // Du blir kvar i slingan sa lange innehallet i variabel #2205 fortsatter vara 6ver
diametern vid urtagets botten

]

G1 X1=#2205 F#3060 (Urtag med en matning som definierats i variabel #3060

G1 X1=0.1 G100 G91 (Inkremental 0.1 mm tillbakagaende rorelse for att krossa spanet

G90

[

#2205:=#2205-#3052; // Innehdllet i variabel #2205 maste vara samma som vardet i
// variabel #2205 for det tidigare varvet minus passeringsdjupet (#3052)

ENDWHILE;

I

G1 X1=#3051 F#3061 ( Bearbetning pa urtagets bottendiameter (#3051) vid en matningshastighet
som definierats i

( variabel #3067

G1 X1=#2032 F5 ( Tillbakagaende rorelse till utvandig stangdiameter + sidkerhetsavstand

Paminnelse:

Det har programmet ar delvis i programmeringsspraket PELD men inkluderar dven standard ISO-sprak.
PELD-spraket maste alltid skyddas med symbolen: dppna upp och nervand citerad «[»,

och avslutas med symbolen: stang upp och nervand citerad «I»

Kommentarerna som skall Idggas till raden som redan &r i PELD-sprak maste féregas av féljande symboler: //
En kommentar som lagts till raden i ISO-sprak maste féregas av féljande symbol: (

Foljande dialogruta visas nér tabellerna ar genererade:
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Den forsta diametern ar inmatad | den har dialogrutan.

DIAMETRE EXTERIEUR DE LA SAIGNEE ?IXI

Introduire e diamétre de départ

1]

oK s | Annder |

Nar val «<OK»-knappen ar nertryckt visas foljande dialogrutor och de 6vriga
parametrarna kan matas in pa samma satt.

Kommentarer:
Vid generering av tabellerna en andra gang med knappen:

«Regenerera allt (F8)»

aterbildas dialogrutorna. Det racker att trycka pa «OK» om inga andringar
behovs.

Om du inte vill att dialogrutorna skall visas efter en andra generering av
tabeller anvands knappen:

«Generera (F7)» @

| sadana fall maste man trots allt «Regenerera allt» fore dverforing av
programmet till maskinen.

Om ett 2:a identisk urtag skall utféras kan man kopiera innehéllet i
operation 1:7 och klistra in det i den nya operationen.

Om ett 2:a annorlunda urtag skall utféras maste operation 1:1 innehalla 5
rader for att definiera variablerna #3000 som anvands for bearbetning av
det 1:a urtaget och 5 andra rader for att definiera de andra variablerna
#3000, vilka kommer att anvandas for bearbetning av det 2:a urtaget.
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Denna utrustning har &nnu inte nagot optionsnummer.

Applikation

Verktygsvaxlingar tariallmanheten
viss madngd tid som kan Dli
begransande nar manga vaxlingar
skall utfbras. For att ge storre
flexibilitet under dessa operationer
har TORNOS nu kommit med
spindlar som &r utrustade med ett
specialsystem

Detta system mdjliggdr snabba
byten av verktygshallaren. Den
senare kan enkelt tas bort genom
att skruva ur skruven i spindeln.
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Drivande kvadrat

Fordelar

Verktygsvaxlingstiderna reduceras
och enkelheten ar avsevart
férbattrad.

Dessa verktygshallare kan ocksa
riktas mot en vinkel, vid fyrkanten
som anvands bade for posi-
tionering och framférallt for
drivningen.

Tack vare forinstaliningsutrust-
ningen ar det majligt att byta
verktyget genom ndagra fa varv
med nyckeln.

Tekniska egenskaper

Dessa verktygshallare ar konst-
ruerade for att monteras med
kommersiellt gdngbara ESX-, EX-
och ER-fasten.

Tillgéngliga foér ESX 16 och 20 i olika
langder.

Ersatter option 1600.

Forlangt kylvatske
munstycke

LOs positionerings skruv

Verktygshallare

Kompabilitet
DECO 20a och 26a

Tillganglighet
Omgaende fran fabrik

Dessa spindlar kan monteras pa alla
DECO 2000 10 mm och DECO 10a.
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~av kugghjul for klockor

Kunskap som stracker sig langt bak under manga generationer finns i en av de

modernaste l6sningarna!

Frésanordning som genererar det ultimata i precision

Option

Denna utrustning har annu inte
nagot optionsnummer eftersom
den fortfarande éar féremal for
utveckling och tester.

Applikation

Inom urtillverkningssektorn med-
for frasning av mycket sma detaljer
ofta efterbearbetning, vilket har en
negativ effekt pa cykeltiden. Den
har enheten gor det mdjligt att
sadana detaljer fardigbearbetasien
enda operation.

Fordelar
Efterbearbetningsoperationer blir
overflodiga

[J Undviker koncentricitetsforlust
som ett resultat av.

[ Efterbearbetning.
[ Tidsbesparingar.

[ Kan perfekt inforlivas i maskin
och programmerings- system.

Tekniska

Data: Foliande behdvs for att
automatisera precisionsfrasning:

[ Borr-fras med snava geometris-
ka toleranser.

[ Fast styrbussning med modifie-
rat faste.

[1 Koniskt drivmnoment pa henad S2.
[ Modulfras.

Specialegenskaper

Geometrisk rotationsprecision mel-
lan verktyg och detalj (~< 0,002).

Synkronisering mellan S1 och S2
(52=7x51) ~< 1t/min.

P

Kompabilitet
Endast DECO 10a.

Tillganglighet

Denna enhet &r tillgdnglig fran
fabrik som en specifik utveck-

lingsmodell. Foreslagen I6sning ar
baserad pa funktionen pa detaljen
som bearbetas och omfattar
frasning av testdetaljer enligt
kundens Onskemal. Det bér
papekas att afféarsenheten i en del
fall kan leverera detaljer pa
begaran.
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Borrolja jamfort med ORTHO NF-X:
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‘Djuphalsborrning i

svarbearbetade material

Djupa hal «x-ganger D» med enskarsborrar kan idag utféoras med hog precision
genom speciella djuphalsborrmaskiner och borrar i fleroperationsmaskiner. Den
anvanda bearbetningsvatskan spelar har en central roll eftersom den, férutom
djuphalsborrningen, maste ta pa sig processkyddande funktioner under kommande

bearbetningsstadier.

FOr att gora det majligt att utféra
djuphalsborrning pa en fleropera-
tionsmaskin sasom TORNOS DECO
20a behovs en djuphalsborrenhet
och en kraftig kylanordning. Vid
djuphalsborrning i de héglegerade
och rostfria stal som anvands inom
medicinsk teknik spolar bearbet-
ningsvatskan kontinuerligt bort
spanor fran halet med extremt
hogt tryck.

Implantat tillverkade av

INOX 1.4441
Bearbetningsprocesserna pa det
visade implantatet omfattar svarv-
ning, gangskarning, djupborrning,
utvandig sexkantfrasning, avstick-
ning och fardigbearbetning. Om
allaoperationerna utfors pa samma
fleroperationsmaskin  sa maste
skaroljan fungera maximalt. Ingen
konventionell djuphalsborrolja ar
kapabel jobbet. Tillverkning av
detaljer kraver att skaroljan skall ha
foljande kvaliteter:

sure), eftersom maskinerna
pumpar oljan med ett tryck pa
upp till 350 bar.

[1 HBg luftfrigbringskapacitet i
alla temperaturomraden.

[ Extrem Kylprestanda, spe-
ciellt under djuphalsborrning.

[ Optimalt skidreggsskydd un-
der skirning och borrning.

1 Battre blétnings- och smorj-
ningsverkan an normait.

OIngen lukt eller oljedim-
sutslapp.

FOr testerna valde specialisterna
MOTOREX ORTHO NF-X, vilken totalt
sett skulle vara lika bra som en
konventionell djuphalsborrolja,
speciellt under sjdlva borropera-
tionen.

Visning av referensserier

Komplettbearbetning av detaljen
fran tufft implantatstal hos Stuck-
enbrock Medizintechnik GmbH i
Tuttligen/Tyskland, stallde synbara
krav pa alla produktionsfaktorer.
Referensserierna producerades pa
identiska TORNOS fleroperations-
maskiner med identiska verktyg.
Speciell uppmarksamhet riktades
mot djuphalsborrningsresultaten,
med en konventionell djuphals-
borroljaoch MOTOREX ORTHO NF-X.
De extrema krav som stalls pa
skaroljans hogtrycksstabilitet och
kylprestanda under djuphalsborr-
ning (haldiameter 1,15 mm och
borrdjup 60 mm) avsléjade redan
efter en kort tid tydligt markanta
skillnader.

En stor férdel med ORTHO NF-X,
med en viskositet pa 1SO 15, ar
ocksa dess férmaga att dverbygga

Detta hogprecisionsimplantat ar tillverkat genom flera operationer hos Stuckenbrock
Medizintechnik GmbH i Tuttlingen/Tyskland, fran 1.4441 implantatstal, med en djupborr.

[] Utomordentliga hégtryckse-
genskaper (Extreme Pres-
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Borrens livslangd

e E——

MOTOREX ORTHO NF-X ISO 15

«klyftan» mellan en viskosolja, t.ex.
32 cSt, for gangskarning och en
tunn olja for djuphalsborrning utan
prestandaférlust. Medan ytkvalite-
terna var sa gott som identiska vid
operationerna fram till den
punkten, uppmattes drastiskt
forbattrad livslangd (se grafik pa
borrens livslangd) for djuphals-
borrning med ORTHO NF-X vid ett
optimerat Ra -varde.

800
BORR OLJA ISO 10

0 200 400 600 800 1000 1200 1400

Borr avstand i cm per borrning
(hal diameter: 1.15 mm/hal djup 60 mm)

Total prestanda Okade ocksa
kraftigt med imponerande 47,6%.
Anledningen till detta ar ett
komplext paket med tillsatser som
alla MOTOREX ORTHO skaroljor med
‘max-teknologi innehaller.
MOTOREX ‘max-teknologi skapar
fordelaktiga kemiska synergier for

kritiska moment vid bearbetningi  Har ni  ndgra frdgor om

specifika temperaturomraden  djuphalsborrning? MOTOREX star
vilket resulterar i maximala till tjianst med kunskap och praktisk
produktionshastigheter. support om ni har smaérjproblem.
Djuphalsborrning med en Ytterligare information kan erhéllas
positiv sidoeffekt genom:

For djuphalsborrning i en fler-
operationsmaskin monteras en sa
kallad pilot- eller startborr for
startborroperationen. Under
borroperation med en enskérsborr
i massiv hardmetall stods verktyget
av styrbommarna pa halvaggen.
Detta ger en glattande effekt och
den hoga ytkvaliteten (Ra varde)
som ar karaktaristisk ~ for
djuphalsborrningsmetoden liksom
halets maximala tolerans och
geometriska noggrannhet. Denna
kan paannat satt uppnas genomen

extra operation sdsom brotsch- MOTOREX AG
ni Kundendienst
ing.
Postfach
E CH-4901 Langenthal
ﬂ Moderna djuphalsborrverktyg ar  Tel +41 (0)62 919 74 74
hégprecisions-, hogteknologipro-  www.motorex.com
dukter, som utgor en viktig faktor
3 vid kalkylering av tillverknings-  TORNOS SA
kostnaderna. Ett idealiskt samspel  kundendienst
mellan  verktyg, bearbetnings-  postfach

process och bearbetningsvatska
kan tydligt berdknas fran den for-
langda livslangden pa verktygen.

CH-2740 Moutier
Tel. +41 (0)32 494 44 44
www.tornos.ch

Hardmetallborrar sasom BOTEK enskérsborr maste nu
klara allt hogre matningshastigheter och belast-
ningar. Hégteknologi &r det enda svaret pa detta.
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Den amerikanska marknaden for
medicinsk teknologi ar av strategisk
betydelse  for féretag som
levererar  produkter till den
medicinska sektorn eftersom det
ar varldens stérsta och mest
sofistikerade med en forsaljning pa
USD 71,3 miljarder under 2002.
Trots sin storlek fortsatter denna
marknad att vara begransad till de
utlandska tillverkare av utrustning
som har uppfyllt FDA-kraven (Food
and Drug Administration) som
amerikanska tillverkare. Dessa krav
avwviker fran CE-kraven som &r
tilldmpliga inom den Europeiska
unionen. Det ar viktigt att notera
att  CE-markningen inte ar
vedertagen i USA.

FDA dr ett av de é&ldsta konsu-
mentskyddsorganen. Detta grund-
ades forst 1862 som Bureau of
Chemistry och namnet éndrades till
det nuvarande Food and Drug
Administration 1930. FDA:s uppgift
ar att skydda befolkningen fran
riskabla och ineffektiva produkter.
Ingen medicinsk utrustning kan
marknadsforas forran den ér
godkand av FDA. For att fa ett
godkdnnande maste tillverkaren
presentera dokumentation som
bevisar att utrustningen ar séker
och effektiv. | en del fall kan detta
krava omfattande tester pa djur
och manniskor som kan ta fler ar
och kosta milliontals dollar.

Medicinska utrustningar ar
tilldelade en av féljande tre klasser
baserat pa den potentiella risken
for patienterna:

[1Klass I: Denna klass omfattar
utrustningar som  stetoskop,
blodtrycksmonitorer, eller kirur-
giska skalpeller som innebar en
mycket begransad risk fér pa-
tienten. Produkter som hor till
klass | maste registreras hos FDA
av dess tillverkare minst 90 dagar
fére marknadsféringen. Tillver-
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karen maste uppfylla god till-
verkningssed (CMP). Sadan CMP
ar kontroller som férhindrar
missbruk och férandringar.

[ Klass II: Utrustningar som ham-
nar i denna klass omfattar en-
doskop, kirurgisk laser eller ront-
genmaskiner som medfér en
moderat risk. Produkter som
tillhér den har gruppen kraver
prestationsstandard, stamplad
overvakning och patientregister.

; for medicinska utrustningar -
att fa FDA-godkannande

[ Klass lll: Denna kategori omfattar
produkter som medfér en bety-
dande risk sdsom hoft- eller kna-
delar, implantatbara defibrillato-
rer, pacemakers eller stents. For
att fa ett godkdnnande maste
tillverkaren presentera kliniska
studier som visar utrustningens
sakerhet, tillforlitighet och ef-
fektivitet fér FDA.

Om inte en utrustning ar befriad
fran sadana krav folier processen



enav tvaklart uttryckliga rutiner for
godkdnnande av  medicinska
utrustningar pa den amerikanska
marknaden: (1) FDA fdranmal-
ningsprocess, kand som 510(k)
kraver en bevisning av konkret
likvardighet med godkéanda
produkter som redan finns pa
marknaden. Denna «mjuka»
process kan anvandas for klass | (vid
behov), klass Il, och ett begransat

antal av klass lll-utrustningar. Eller,
(2) FDA forapplikationsprocess
(PMA) vilken ar tillamplig i manga
fall  fér dem som  &nskar
marknadsféra klass lll-utrustningar.
Detta foérelaggande innehaller
normalt ett betydande antal tester
pa djur, Kkliniska forsoék pa
manniskor, tillverkning och &vriga
data, vilka FDA studerar alla mycket
noggrant. Aven efter att en PMA

%7

presenterats samlar FDA vanligen
en panel med lakare och andra
experter, som kan halla ett offent-
ligt mote. Panelen utvarderar
utrustningen och lagger darefter
fram en rekommendation ifall
utrustningen  bér  godkannas,
godkannas med foérbehall, eller inte
godkannas.

Féljande tabell sammanfattar de viktigaste skillnaderna mellan 510(k) och PMA:

510(k)

PMA

Utrustningar som
underkastas krav

Fa klass |, de flesta klass Il, och nagra
klass Ill férkorrigerade utrustningar

Alla klass Il efterkorrigerade utrustningar
och en del klass lll férkorrigerade
utrustningar.

Kliniska data-
krav

De flesta stdds inte av kliniska data.

Kliniska studier kravs vanligtvis for att
stodja foreldggande

Sakerhets- och
effektivitetsbevis kravs

Information och data for att stédja “konkret
likvardighet” till en grundutrustning.

Kliniska dat och/eller vetenskapligt bevis
som stoder kraven pa “sakerhet
och effektivitet”

Marknadsféringssparrar

Lag sparr for konkurrenter.

HBg sparr for konkurrenter.

Genomsnittlig FDA
granskningstid

Ca. 75 dagar [traditionell 510 (k1.

411 dagar.

Foreskrifter for andringar av
utrustning

Maste registrera ny 510 (k) om andring kan
“betydande paverka” utrustningens

sakerhet eller effektivitet.

Maste registrera en ny PMA eller annan
registrering beroende pa andringens
natur.

Radgivande panel
Granskning

Ingen APR for sa gott som alla 510(k)
ustrustningar.

APR for nagra, men inte alla PMA.

Kalla: Darren W. Alch, Jenkins & Gilchrist, Houston TX, FDA-relaterande utgavor publicerade i: The US Market for Medical

Devices - Opportunities and Challenges for Swiss Companies, Chicago 2004

Ytterligare detaljer kan erhallas fran FDA:s utmarkta web-sida (www.fda.gov), kapitel 13 i Swiss Business Hub USA's
publication «The U.S. Market for Medical Devices - Opportunities and Challenges for Swiss Companies», Chicago
2004, och fran Standard & Poor’s Industry Surveys «Healthcare, Products and Supplies».

Martin von Walterskirchen, direktér pa Swiss Business Hub USA, tidigare radsherre pa schweiziska ambassaden | Moskva, schweizisk chefsforhandlare
for tianster (GATS) under Uruguay-rundan av GATT, generalsekreterare i schweiziska federala dmbetet for utrikesekonomiska afférer, personlig radgivare

Martin von Walterskirchen

till Schweiz justitieminister och polis och till Schweiz president. Den schweiziska regeringen tilldelade honom titeln minister den 21 september 2001.

MA ekonom (heders) vid universitetet | St. Gallen, Schweiz. Kontakta: martin@swissbusinesshub.org
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Ett 20-miljarderdollarsfix

Av Jim Lorincz'

Det ar idag definitivt ett ndje att
vara en av tillverkarna inom
industrin for medicinsk utrustning.
Hur man an delar upp det, globalt
eller inrikes, ligger det ortopediska
segmentet inom industrin
nagonstans i narheten av 20
miljarderstrecket globalt sett, med
nastan tva  tredjedelar av
marknaden, eller 12,5 miljarder
USD, i USA. Tillvaxthastigheten har
gatt igenom taket med en arlig
tillvaxt pa nagonstans mellan 18
och 22 % under de senaste tre aren.

Och det galler bara invasiva och
minimalt invasiva produkter och
instrument som behovs for att
utféra atgarderna. Eller som Mark
Saalmuller,  férsdlinings-  och
marknadschef for TORNOS
Technologies USA, beskriver syftet:
ossia fracta reficere, dvers. «att fixa
brutna ben».
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Den allt aldre befolkningen ar en
sjalvklar kalla till denna tillvaxt, d.v.s.
ersattningskirurgin - och implan-
tatenforhoft, kné, axel, dental, etc.
har just startat och skapar aktivt
sina egna behov. Enligt Mark
Saalmuller sker ett benbrott var
14:e sekund, en ryggfixering var
60:e sekund varlden 6ver, och i USA
intraffar 700.000 skador genom
motion, cykling, bowling, racket-
sporter, fotvandring och liknande
varje ar.

P& PMPA:s nationella tekniska
konferens,  som holls  pa
utstdliningen  PMTS 2005 i
Columbus, OH (USA) i bérjan pa maj
i ar, presenterade Mark Saalmuller
de trender som aven
fortsattningsvis kommer att fylla
pa den snabba tillvaxten inom
industrin for medicinsk utrustning:

[ En aldrande befolkning - stora
barnkullar.

1 Mer aktiv och langlivad befolk-
ning.

0 Okande fetma.

0 Okad marknadsforing direkt till
konsumenterna av ortopediska
foretag, kirurger och sjukhus.

O Tillvaxt fran intrdde pa markna-
den i lagutvecklade lander.

[J Utbredd tillampning av ortope-
diska atgarder pa yngre grupper
som teknologierna maojliggor.

En av de ténkbara orsakerna till att
medicinsk tillverkning ar attraktiv
for tillverkare i USA ar den strangt
reglerade typen av industri. Manga
tillverkare anser de stranga FDA-
kraven som att de pa nagot satt
avstanger dem fran utlandsba-
serade tillverkare. Mark Saalmuller
sager, att kliva in i tillverkningen av



medicinsk utrustning ar nog inte sa
svart som man kan tro for en val
fungerande verkstad, som antin-
gen har gjort eller vill gdra de
nédvandiga investeringarna i den
avancerade teknologi och metoder
som krdvs.  Verkstader som
fungerar daligt, Overtrader de
flesta goda bearbetnings-
metoderna och «hushalls»-reglerna
om renhet och sékerhet kommer
att ha en mycket svarare, om inte
omajlig, tid for detta.

«Alla som Overvéger att starta en
tillverkning av medicinsk utrust-
ning maste klara certifierings-
kraven, vilket betyder att man skall
ha sina ISO-certifieringar
(9001/14001) pa plats och ha
uppfyllt dokumenterad GMP (Good
Manufacturing Practices/god
tillverkningssed),»  sédger  Mark
Saalmuller. Det &r svart att forsta
foretag utan ISO-certifiering i detta
avseende, men néar val ISO-
certifieringarna erhallits, kan det ta
fran tre veckor till tva manader att
fa nddvandiga tillstand. Att ha en
intern QA/QC-avdelning som kan
ge nodvandig information skadar
inte heller sager Mark Saalmuller,
som exakt beskriver vad GMP-
reglerna innebar:

«GMP-reglerna som utfardasav U.S.
Food and Drug Administration har
laga kraft. De kraver att tillverkare,
beredare och férpackare av
lakemedel och medicinska
utrustningar vidtar aktiva atgarder
for att garantera att deras
produkter ar sakra, rena och
effektiva. Och de kraver en
kvalitetstaktik for tillverkningen,
vilken gor det majligt fér foretagen
att  minimera eller eliminera
nedsmutsning, forvaxlingar och
fel»

Mark Saalmuller foreslar ett
besok pa GMP-institutet
(www.gmp1st.com) som en bra
utgangspunkt for att ldra sig mer
omvad detinnebar attklarakraven.

Foreskrifterna anger klart
styrelsens ansvar, design-kontrol-
ler, dokumentkontroller, identifie-
rings- och sparbarhetskrav, pro-
duktions- och processkontroller
och andringar av processer (som
maste godkannas fore pro-
duktion), liksom atgarder for fel.

For en tillverkare som dvervager att
starta tillverkning av medicinsk
utrustning, eller for veteran-
medlemmar i den medicinska
tillverkningskedjan, ar det en bra
utgangspunkt att  gdéra en
pilgrimsfard till Warsaw, Indiana.
Det ar dar industrin for ortopedisk
utrustning startade ar 1895 nar
Revra DePuy bdrjade tillverka och
sdlia en flexibel fiberskena, som
ersatte de tunnstavar, som sedan
urminnes tider anvéants for att
fixera brutna ben.

%W

Under tidigt 1900-tal var DePuy
boplatsen fér den industri som
forséliare och ledare, som J.0.
Zimmer och Don Richards, pa egen
hand slog ut for att etablera
tillverkningsféretag for medicinsk
utrustning. Ar 1950 var DePuy den
storsta tillverkaren med en arlig
férsaljning av 3,2 miljoner USD. Idag
ingar DePuy i det utbredda
hdlsovardsforetaget Johnson &
Johnson, som hade en férsalining
pa 12,8 miljarder USD under férsta
kvartalet 2005, av vilka deras
medicinska utrustningar &
diagnostikaffarer svarade for 4,8
miljarder USD.

Warsaw ar fortfarande

huvudstaden for den globala
ortopediska tillverkningsindustrin.
Forutom olika DePuy-féretag
tillverkar ~ Zimmer,

Medtronic

34 / DECO-MAGAZINE 3/2005

Aktuellt

@



ag%w

L e Ay i abe

g e
| !'|:'l1i|l ol H D

N AT OER B

GG AN Bm fn poy oW G om

Sofamor, Biomet, och en méangd

andra, fortfarande medicinska
utrustningar  och  tillhérande
produkter dar.

Om en pilgrimsfard av rent
affarsmassiga skal inte ar planerad
kanske ni vill besdka en av den
framgangsrika trion av utstall-
ningar, Medical Design and
Manufacturing (MD&M), som halls
varje ar i Kalifornien (januari), New
York City (uni), eller Minneapolis
(oktober). Det ségs att man lar sig
en hel del om industrin just genom
att besoka utstéllare som kan bli
ens kunder, leverantérer, eller till
och med framtida konkurrenter.

Andra informationskallor kan hittas
pa Internet och i tryckt media. Ett

antal publikationer ar fokuserade
pad  medicinsk  design  och
tillverkning. For ISO-information
besdk garna www.iso.org.

Mark Saalmuller ssmmanfattade sin
presentation pa PMPA-konfe-
rensen genom att uppmuntra
verkstéder till att utforska det
attraktiva medicinska arbetet. «Det
ar en industri som kommer att
fortsatta att véxa tack vare alla de
skal vi diskuterat tidigare. Vi pa
TORNOS har skaffat oss mycket
kunskap inom det har omradet
under de senaste 20 aren. Vi finns
har for att dela den erfarenheten
med er for att hjalpa er bl
framgangsrika.»

Mark Saalmuller - férsalinings- och marknadschef

TORNOS Technologies USA

' Jim Lorincz is Editor-in-Chief, Tooling & Production Magazine, USA
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