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Ledare

AHHH KUNDEN...

Forsaljarens kundorientering som beskrivs nedan ar otillracklig. Produkterna maste passa kundens behov och férvantningar, servicen maste ocksa kunna méata sig med vem
som helst. Faktum &r att for att garantera dess langsiktiga framtid méaste ett foretags saljutrustning garantera de kundorienterande funktionerna pa alla nivaer. Inget nytt
pé den fronten. Och jag &r bendgen att halla med! Emellertid...

Fackmassan: ett myller av aktiviteter dar varje
enskild individ ar identifierad

Att valkomna 15’000 massbesokare till din monter &r
en drédm men under den nyligen genomférda IMTS-
massan i Chicago var detta det genomsnittliga anta-
let bestkare som samsades under samma tak.
Besokarantalet for denna fackmaéssa nadde upp till
92'500. Under samma vecka vdlkomnade AMB i
Stuttgart 60'000 besodkare. Pa plats for att samman-
stalla olika rapporter blev jag fast i kundorientering-
en. Naturligtvis &r det ingen hemlighet for ndgon att
det ar absolut nodvandigt att kunden eller den
potentiella kunden kanner sig komfortabel och far
ett varmt mottagande i er monter. Leende vardinnor
och vanliga och kunniga séljare ar viktigt. Man maste
lyssna pa kunden... alla de valkédnda teorierna...
men vad exakt ar det som gor skillnaden ? Vad gor
att en kund kommer till din monter och vad gor att
han kommer tillbaka ?

Jag hade en god blick pad hur manga av montrarna
som fungerar. Nagra ar sa val avsparrade och skyd-
dade att det ar enklare att ga pa ett flygplan an att
komma in i montern. Nagra har overgivits, andra ser
sa ovanliga ut att de helt enkelt gor att du vill vanda
om och ta en annan vag, trots att miljoner har
investerats har! Naturligtvis finns det undantag!

Vet du var kundorienteringen imponerade mest
pa mig?

Jag har en svaghet for “Cinnamon dolce latte” pa
Starbucks och det slumpade sig inte battre an att
inte langt fran IMTS presscenter sa vantade detta
stand pa mig varje morgon. Nar jag anlande samti-
digt som tusentals andra manniskor var jag naturligt-
vis tvungen att stalla mig i kon. Vad sag jag bakom

disken ? Ett litet team med 5 eller 6 personer som
arbetade fran 9 pa morgonen till 6 pa kvallen under
svara forhallanden, i en mycket bullrig miljé och dar
de gick fram och tillbaka hela dagen lang.

Trots allt detta vdlkomnade detta lilla team dig med
ett leende, de tyckte det var roligt att servera kun-
derna, de skamtade och de hade kul.

Med alla bestallningar som togs emot, namn som
vaxlades, och nar det sa kom till att du skulle f& din
kopp har den ett namn. | mitt fall till exempel: det &r
en "CDLPY" och det funkar.

Hur manga kunder gar forbi detta forsaljningsstand
varje dag ? Jag skulle sdga 6ver 1000 men dven om
det “bara” ar ndgra hundra ar det ett stort fléde for
ett sa litet team.

Pa den tredje eller fjarde dagen stod jag i kon, jag
bestdllde en “stor CDL for PY” och det ar nasta
kunds tur. Personen som serverar fragar "det vanliga,
Frank ? En liten Maciatto ?” Forvanad och smickrad
for att ha blivit igenkand svarar Frank i samma ton
att det ar en speciell dag idag, att inte ga for fort
fram och att han vill ha nagot annat... och kon
brister ut i skratt! Senare gar Frank ivdg, leende, pre-
cis som kon.

Det &r definitivt tack vare en hel del observationsfor-
maga och lite personlighet hos denna person men
det ar framfor allt drivkraften att géra kunden glad
och att behandla var och en pa ett “speciellt” satt.
En utmaning ? Snarare en sinnesstamning som kan
tillampas overallt, inklusive verktygsmaskinsektorn!

Bravo Starbucks personal och tack!
Pierre-Yves Kohler
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An initiative of the Swiss Business Hub USA

SCHWEIZ STALLER UT PA DEN MEDICINSKA
DESIGN- & TILLVERKNINGSMASSAN MEDICAL

February 10 — 12 2009, Anaheim CA

En helt osannolik marknad

Den amerikanska marknaden foér medicinsk utrust-
ning, med en omsattning som 2009 nar upp till 100
miljarder USD, representerar en enorm och attraktiv
marknad for underleverantorer, materialleverantorer,
komponenttillverkare och serviceféretag. USA é&r
hemlandet for manga av varldens ledande tillverkare
av medicinsk utrustning sasom Johnson & Johnson,
General Electric, Baxter, Tyco och Medtronic. Sju av
varldens tio storsta tillverkare ar amerikanska fore-
tag.

Baumann-Springs

CM Medical

Maillefer Instruments
Medelec-Minimeca
Polydec SA

Rego-Fix Tool Corp.
Synova

Tornos SA

Unisensor SA
Weidmann Plastics Technology AG
Willemin-Macodel SA

En helt osannolik massa

Liksom tidigare ar ger Schweiz, som ju ar hogpreci-
sionens vagga, den amerikanska medicinska
marknaden en mojlighet att upptacka nagra av
Schweiz ledande foretag inom Medtech. Ni ar val-
komna att besdka Swiss Medtechs paviljong i hall C
och traffa representater fran dessa ledande
Schweiziska tillverkare :

WwWw.baumann-springs.com
www.cmsa.ch/medical
www.maillefer.com
www.medelec-tubes.com
www.polydec-inc.com
www.rego-fix.com
www.synova.ch
www.tornos.com
Www.unisensor.ch
www.weidmann-plastics.com
www.willemin-macodel.com

! Listan &r géllande vid tiden for publiceringen, flera foretag kan tillkomma i Swiss Medtechs monter.

6 decomagazine

www.swiss-med tech.org
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Bild pa Swiss Medtechs monter pA MD&M 2008.

Schweiziska foretag ar unikt kvalificerade till att dra
nytta av den medicinska tillverkningens extrema pre-
cisions- och kvalitetskrav och de hogre vinstmargi-
naler som &r en foljd av de hoga kraven. | den
Schweiziska Medtech-montern kan man se bdade
verktygsmaskintillverkare, som erbjuder sina 16sning-
ar till amerikanska underleverantérer och schwei-
ziska underleverantérer som erbjuder produktionska-
pacitet till amerikanska medicinalféretag.

Méssan Medical Design & Manufacturing Show
West ar den storsta handelsen i USA for tillverkare av
medicinsk utrustning. Det ar nu fjdrde gangen som
SwissMedtech®-paviljongen med sin centrala place-
ring utgor en enastdende attraktion for de forvan-
tade 50000 professionella bestkarna.

Onskar du mer information sa tveka inte att
kontakta:

SWISS BUSINESS HUB USA

Frank Ustar Trade Commissioner
11766 Wilshire

Blvd. Suite 1400

Los Angeles CA 90025
Frank@SwissBusinessHub.org

Tel.: (1) 310 — 575 — 1145 ext. 215

SwissMedtech@SwissBusinessHub.org
Fax: (1) 310 — 575 - 1982
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Intervju

VAR FORST ELLER DO UT!

Inom IT och i den elektroniska varlden slutar aldrig kapplopningen efter férnyelse. Sa snart en produkt slapps
ar den gammal! Finns det nagra undantag till den "regeln”? Troligen finns det nagra fa utrustningar eller mjuk-
varor som ar forst langre an nagra fa manader. Ibland &r det bara tillsatser som gor att den varar langre.
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Scott Kowalski godkénner Virtual DECO bearbetningssekvenser strax innan IMTS.

decomagazinet var pa den allra forsta lanseringen av
den virtuella decon, det 3d-verktyg som Tornos
anvande for att fortydliga sina produkter vid den
stora premidren i Hollywood™ i bérjan av 2007.
Nastan tva ar senare, i detta fall pa IMTS, anvander
Tornos en ny version av verktyget for att visa fler
maskiner, fler processer... mer av allt. Som i
Kalifornien for tva ar sedan ar det ett jippo pa mas-
san runt den virtuella decon. IMTS TV-méan gjorde en
rapport om det och det dagliga massmagasinet lade
ocksa tonvikten pa detta innovativa verktyg.

For att fa veta mer om det tréffade decomagazinet
Scott Kowalski, verkstallande direktdr for Tornos US.

* Faktum &r att Westec-méssan agde rum nagra mil fran Hollywood.

decomagazinet: Tack for att ni tar emot oss i
dessa mjukt vibrerande saten Scott. Vad ar nytt
med denna version av er virtuella show?

Scott Kowalski: Vi har lagt till nya maskiner sa nu
kan man inte bara upptéacka Sigma och Micro utan
aven hela DECO-serien. De atta DECO-modellerna ar
med i showen, fyra ur a-serien och fyra ur e-serien. |
den korta fyraminutersfilmen kan tittarna se egen-
skaper och fordelar med vara maskiner och ocksa
upptacka schweizisk svarvning i allmanhet. Som til-
l&gg till showen vi ser pa nu skapade vi aven virtuel-
la kiosker vid maskinerna dar man inte bara kan hitta
3d-amineringarna utan ocksa traditionella videos,
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maskinspecifikationer och alla viktiga detaljer om
varje modell vi erbjuder.

dm: Att se pa showen ar for mig som att vi bor-
jar fran boérjan med schweizisk svarvning, ar
inte det en for lag niva att starta pa? Om jag ar
en kund som redan arbetar med schweiziska
maskiner skulle det inte vara langtrakigt att se
den?

Scott Kowalski: Inte alls! Det ar sant att det virtu-
ella har tva mal: for fasta kunder ar det ett verktyg
som visar huvudegenskaperna och férdelarna med
Tornos modeller; och fér nya kunder i den har varl-
den ar det en verklig inkérningsport som visar att de
kan tjana pengar med schweizisk svarvning!

dm: Vad ar den typiska responsen fran kun-
derna?

Scott Kowalski: De virtuella DECO-showerna har
blivit mycket val mottagna! Ett stort antal kunder
som satt ner for att se “bara en minut” startade sho-
wen och fortsatte att titta — inte bara pa den nya vir-
tuella utan alla i vart arkiv. Och man ville se mer. Med
det har verktyget kan vi prata samma sprak. Fran
pressen ar det ocksa ett mycket bra gensvar, vi ar
ansedda innovatorer, dven om det gatt nastan tva ar
sedan vi slappte den forsta virtuella decon. Ni ska
snart kunna se IMTS TV-plats som visade den virtuel-
la decon pad www.tornos.us/youtube. Vi borjar se
nagra virtuella presentationer i nagra andra montrar,
féretagen har sett fordelarna med ett sadant verk-

tyg.

dm: Menar du att ni har blivit kopierade ?

Scott Kowalski: Goda idéer ar har for att anvandas
och om konceptet bérjar spridas betyder det helt
enkelt att vi ar pa ratt vag. Det ar upp till oss att vara
kvar i taten.

dm: Betyder det att ni redan arbetar pa nagon
forbattring eller nya saker?

Scott Kowalski: Ja sjalvklart. Vi arbetar med nya
maskiner — bade en- och flerspindligt — liksom fler
processer. Om vi kan visa manniskor allting virtuellt
skulle vi hjdlpa dem massor! En séljare kan exempel-
vis enkelt utveckla sitt meddelande med 3d-modeller
som visar kunden pa ett fotorealistiskt och engage-
rande satt vad han pratar om.

Bild p& DECO 13a bearbetningsomrade.
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dm: Ar det virtuella tillgangligt for alla séljare
eller maste man sitta i dessa stolar for att se
showen?

Scott Kowalski: Sjalvklart ar de vibrerande satena
endast tillgdngliga pa massor. Utanfér massorna kan
varje saljare fran Tornos anvanda den pa sin laptop.
Dessutom kan du ocksa se den via natet om du har
en Internet-anslutning. Har du en ipod? Du kan
enkelt ga in pa youtube och se den déar ocksa. Vi har
verkligen en fantastisk I6sning som &r allmant spridd.
Vi gor det som ar nédvandigt for att erbjuda vara
kunder alla kommunikationshjdlpmedel han vill
anvanda.

dm: Nar vi lyssnar pa dig far vi intrycket att vi
kanske kan ersatta en maskin eller till och med
en massa ... ar det nagot ni kan ténka er?

Scott Kowalski: Jag laste att IMTS-méassan 2008
slog narvarorekord — total registrering for de sex
dagarna var 92.450. Det &r en hel del trafik och en
exponering man bara kan fa pa massor. De siffrorna
bevisar ocksa att tillverkning inte bara ar vid god
hdlsa utan blomstrande. Tillverkarna forstar att en
investering i den senaste teknologin ar en nyckelfak-
tor i konkurrensen. Vilket &r goda nyheter for oss!
Och dessa massor gor en hel del manniskor redo att
kopa. Vi producerar maskiner som producerar detal-
jer. Och vi vet att vara kunder vill ta och kénna pa rik-

tiga maskiner ocksa. Att helt ersatta en massa eller
alla maskiner &r inte nagot vi tanker géra. A andra
sidan ger oss det virtuella valfrihet och mojlighet att
kommunicera pa ett nytt satt. Ibland &r vi pd massor
med bara virtuella maskiner, ibland har vi maskiner
med.

dm: Du sa till mig att med det har verktyget
hade ni en sorts utbildning fér era kunder. Ar
det inte lite éverdrivet att sdga sa? Ar det moj-
ligt att sdlja maskiner genom utbildning ?

Scott Kowalski: Det &r nytt. Vi har gatt fran enkla
visningar till utbildning. Men bara for att det ar utbil-
dande betyder inte att det ar trakigt. Med den har
utbildningsaspekten ar vi mer 6ppna och vi kan
verkligen visa manniskor som inte alls tankte
"schweiziskt” att de i sjalva verket producerar langt
fler detaljer an de kunde tdnka sig i dessa maskiner.
Exempelvis traffade jag igar verkstallande direktéren
for ett foretag som inte anvande schweiziska svarvar.
Han stod en stund och tittade pa den virtuella sho-
wen, sedan kunde vi ga vidare i processen for att se
att vi faktiskt kan erséatta hans satt att arbeta med ett
helt nytt. Han producerar detaljer i tre maskiner och
anvander fyra processer. Vi har producerat en
liknande detalj i en schweizisk svarv, komplett fardig,
utan andra eller tredje operation. Kan du tdanka dig
fordelarna ? Kunden kan'!
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dm: Ar det som ett korstag att visa fler och fler
manniskor vad schweizisk svarvning kan géra?

Scott Kowalski: Vi ger inga lektioner. Vi har den
ratta teknologin som kan géra vara kunder mer |6n-
samma. Vi ar den genuina schweiziska producenten
av schweiziska svarvar sa det forefaller logiskt att vi
visar manniskorna vad denna teknologi kan géra. Vi
gor det dock inte gratis. Ju fler néjda kunder jag far
desto fler maskiner kan jag sélja. Det &r en win-win-
situation.

dm: Vad &r nasta steg med den virtuella decon?

Scott Kowalski: Som namndes tidigare laggs nya
maskiner till, nya distributionskanaler, nya proces-
ser... men vi forsoker inte alltid att lagga till saker,
det &r bara det att vi forbattrar den hela tiden. Ju
mer vi kan forklara och visa saker, desto mer kraftfull
ar den. Aven om den &r utbildande ar det en show
som ar rolig och intressant. Det ar en inriktning vi vill
fortsatta. Vi kan forestalla oss en mangd fler anvand-
ningsomraden av det virtuella. Exempelvis kan vi
anvanda den for utbildning eller for service. Vi kan

Presenterade tillsammans for forsta gangen: de 8 Tornos DECO-modellerna.

ocksa tanka oss fler kanaler att sprida nyheterna —
varfor inte direkt pad maskinen ? Faktum &r att den
enda begransningen ar var fantasi att skapa varden
fér vara kunder.

dm: Tack fér denna uppdatering om hégtekno-
logiska satt att kommunicera. Vad ar ditt sista
ord I den hér intervjun?

Scott Kowalski: Det kommer mer, lyssna vidare
pa Tornos. Du kan notera dig pa var RSS pa
WWW.tornos.us.

TORNOS
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Presentation

TEKNOLOGISK EXPERTIS OCH KVALITET

EISELE PNEUMATICS VAXER MED INNOVATIV TEKNOLOGI
OCH KONSEKVENT KUNDFOKUS.

“Vi kommer in dar vara konkurrenter lagger av.” Detta citat fran Jiirgen Gabriel, teknisk direktor hos Eisele
Pneumatics, gransar kanske till det arroganta, men nar man sitter mitt emot denna genuint forsynta och
fortraffliga tekniska specialist kan man se att dar doljer sig stora mangder fackkunskap. Med drygt 40 patent,
runt 3500 standardartiklar och 1400 speciallosningar - till storsta delen i rostfritt stal — har féretaget under de
senaste aren visat upp en imponerande tillvixthastighet och ar nu odiskutabelt en av marknadsledarna inom
teknologin f6r rostfritt stal. Produktionsstrategin ar precis lika innovativ som produkterna, som konsekvent ar
baserade pa kvalitet och kostnadseffektivitet. Eisele Pneumatics har sedan 2007 anvant en Tornos CNC
MultiAlpha 8x20 flerspindlig svarv for tillverkning av hylsor i rostfritt stal och har bara gott att sdga om den.

12 decomagazine

Hogsta kvalitet p& kopplingsdetaljer. Den unika styrkan hos Eisele Pneumatics ligger i tillverkning i rostfritt stal och exklusiva bearbetning.

Eisele grundades 1939 som Gustav Eisele
Maschinenfabrik, med huvudsaklig aktivitet inom
kontraktstillverkning, tills Martin Biermann, svarson
till féretagets grundare, i mitten av 60-talet startade
utveckling och produktion av pneumatiska kompo-
nenter. Nar Martin Biermann pa 80-talet tog &ver
féretaget andrades ocksa namnet till dagens Eisele
Pneumatics och den konsekventa specialiseringen till
tillverkning av kopplingskomponenter. Som en del av
successionsplanen tog brdderna over foretaget
2005, Jurgen Gabriel som teknisk direktdr och
Thomas Maier som forsaljningsdirektdr. De radande
férhallandena var sa gott som perfekta. Jirgen

Gabriel hade varit fabrikschef i foretaget under tio ar
och ar en av de erkanda experterna inom spanska-
rande bearbetning i rostfritt stal. Thomas Maier var
under 90-talet styrelsekonsult fér foretaget och arv-
skiftet var en méjlighet for honom att stalla in kursen
pad den nya strategiriktningen. Eisele Pneumatics
hade redan ett varldsrykte som leverantér av pneu-
matiska kopplingar men bara nagra fa utvalda var
medvetna om att foretaget ocksad kunde erbjuda
innovativa l6sningar for kopplingar till flytande
media.
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Innovationer ar den drivande kraften...

Jargen Gabriel och Thomas Maier satte sjalva det
ambitiosa malet att ta fram minst ett nytt produkt-
omrade for marknaden varje ar och ar pa helt ratt
kurs. Det nuvarande produktomradet omfattar cirka
15 grenar for ett mycket brett applikationsomrade,
fran enkla pneumatiska kopplingar och ventiler till
specialkopplingar for aggressiva media, halfria appli-
kationer, applikationer for svetsteknologi och vatske-
kopplingar fér hoga tryck. Katalogen innehaller
3500 standardartiklar, dér den speciella styrkan hos
Eisele Pneumatics ligger i utveckling och tillverkning
av kundspecifika speciallésningar. Det perfekta sam-
arbetet mellan foretagets bada direktorsbroder ar

ocksa latt att forsta pa det har omradet. Den tidigare
styrelsekonsulten Thomas Maier ar fast fokuserad pa
kundférdelar och letar standigt efter l6sningar som
ger kunden mervarde. Detta borjar med radgivning
och 6vertag av kundernas utvecklingsprocesser och
utvidgas till att ta fram en kundspecifik produktkata-
log, vilken i sin tur ar tillganglig for deras leveranto-
rer. Dessa kataloger visar Eisele-produkterna med
kundens artikelnummer fér leverantdren och kan
darfor tas fram direkt. Denna katalog ar for tillfallet
tillgénglig for tva stora fordonskonstruktorer. Eisele
utvecklar nu ett nytt logistiksystem for en tredje kon-
struktér som kommer att géra orderprocessen annu
mer saker och enkel. Konstruktérerna kan ladda ner

Bildar ett perfekt team: Jiirgen Gabriel, teknisk direktor (till vanster) och Thomas Maier, forséljningsdirektér hos Eisele Pneumatics

(till héger) med Sven Martin fran Tornos (i mitten).
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Thomas Maier verkar for total proccesseffektivitet och har, tillsammans
med Jiirgen Gabriel utvecklat Eisele Pneumatics till positionen som
global marknadsledare inom teknologin for kopplingar i rostfritt stal.

3D-modeller frdn hemsidan, som direkt kan inforlivas
i de tillhérande konstruktionsritningarna. Detta ar
alltsa ett resultat av de insatser Thomas Maier har
gjort mot processeffektivitet. Den nasta fasen pa
detta omrade ar elektroniskt datautbyte och auto-
matisering av orderprocesser. Det ar knappast ndgot
underverk att Eisele Pneumatics har blivit forstaleve-
rantor till fordons- och tryckpresstillverkare inklusive
tillverkare av buteljerings- och farganlaggningar.

...kundanpassad tillverkning en nédvandig
forutsattning

Dessa ambititsa specifikationer fran Thomas Maier
kan emellertid endast realiseras da han stéttas av sin
bror Jurgen Gabriel, som ar en huvudaktdr inom
modern tillverkning. 90 % av standardkomponen-
terna levereras fran lager, resterande 10 % levereras
med mycket korta leveranstider. Och aven for kund-
specifika speciallésningar ar tiden mellan projektde-
finiering och leverans i allmanhet maximalt sex vec-
kor, vanligtvis till och med kortare. Detta &r endast
genomforbart eftersom Jirgen Gabriel tror pa exklu-
sivt intern produktion och har en procentniva pa

99 % i 40 av de mest moderna CNC-maskinerna.
"Vi levererar hog teknologi med total kvalitet”, sager
Jurgen Gabriel, ” och det ar bara mojligt om jag kan
paverka och styra varje fas i produktionskedjan. Var
och en av de 130 medarbetarna har ocksd antagit
denna hoga kvalitetsstandard. Foéretaget har starka
rotter i regionen och ar 6vertygade om att den tillho-
rande motivationen och kvalifikationerna bara kan
hittas har. Foretaget investerar ocksa betydande
belopp i utbildning och annu mera utbildning av sina
anstallda. Det finns for tillfallet 13 praktikanter och 4
studenter fran universitetet for kooperativ utbildning
(yrkesakademi), som férbereds for en framtid hos
Eisele Pneumatics. Framgangen &r Jirgen Gabriels
fortjanst. Klagomal och returer har varit i stort sett
noll med angenam regelbundenhet, kundfértroen-
det ar sddant att en stor leverans av kopplingar inom
kort kommer att vara pa vag direkt till USA dar de,
utan kontroll, kommer att integreras i en stor butel-
jeringsanldggning. Detta ar speciellt, eftersom en
simpel lacka i réranslutningen skulle férorsaka kost-
nader for miljontals dollar. Jirgen Gabriel fran Eisele
Pneumatics ar inte orolig 6ver detta. Vara koppling-
ar ar sa bra att det inte kommer att finnas nagra fel
under maskinens livstid. De patenterande pluggan-
slutningarna av rostfritt stal ar aven en avgdrande
faktor som ocksa bibehdller en perfekt forsegling
under langa anvandningsperioder.

Processoptimering genom Tornos CNC fler-
spindliga svarvar.

Fram till augusti 2007 producerades de rostfria stal-
hylsorna fran Eisele Pneumatics pa ett tidsodande
satt i fyra till fem maskiner och i flera bearbetnings-
processer. | och med 6kande volymer tittade Thomas
Maier och Jurgen Gabriel pa andra satt att forbattra
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Arbetar pa gransen: Tornos CNC flerspindliga svarvautomat, MultiAlpha 8x20 producerar 2000 rostfria stalhylsor per skift.

sin produktionsprocess. Den som nagon gang for-
sokt sig pa tillverkning i rostfritt stal vet att det ar
andra regler som galler. Olika materialegenskaper fér
olika belastningar, annorlunda temperaturegenska-
per, oregelbunden spanbildning — detta ar nagra av
de egenheter som kan goéra processen komplicerad
och extremt sndva produktionstoleranser vid hoga
detaljvolymer &r praktiskt taget oméjligt. Men Jirgen
Gabriel ar expert pa det har omradet och borjade
tanka ut olika alternativ. Nar han diskuterade mojlig-
heten att producera hylsor i en flerspindlig maskin
skakade manga pa huvudet. Tornos, den schweiziska
tillverkaren nappade emellertid pa utmaningen. Den
nyligen presenterade MultiAlpha 8 x 20 var en mgj-
lighet for dem att gora sallskap med kunden till
granserna for det genomférbara. De tva direktorerna
och dgarna av Eisele Pneumatics var néjda med
denna installation eftersom de i Tornos kunde se sin
motsvarighet vad géller innovation och kvalitetsstan-
dard. Utvecklingsprocessen varade flera veckor och
under den tiden delade Eisele med sig en hel del
expertiskunskap om rostfritt till Tornos. For deras del
forde teknik- och applikationsteknikerna fran Tornos
med sig en stor mangd erfarenhet av mekanisk
maskinteknik och optimering av bearbetningsstrate-
gier. Teamet kom med en l6sning som nu producerar

runt 2000 hylsor per skift, fortfarande i en enda
maskin som tar hand om hela processen inom de
snava toleranser som kravs.

Om man blickar tillbaka medger Jirgen Gabriel att
han gav Tornos en sa gott som omojlig uppgift och
projektet innebar en viss risk. Men framgangen
tillskrevs honom och ar ytterligare en milstolpe pa
den vég som de tva broderna vill folja.

Eisele Pneumatics GmbH
Hermann-Hess-Str. 14-16
71332 Waiblingen

Phone +49 (0)7151 1719-0
Fax + 49(0)7151 1719-59
info@eisele-pneumatics.de
www.eisele-pneumatics.de
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TRIX OCH TIPS

For att avsluta kapitlet om Makro B i sektionen “Trix och tips” presenterar vi ett exempel pa program som kan
tillampas pa en detaljfamilj. Detaljen nedan innehaller ett visst antal konstanter och variabler. Vi kommer att
kéra programmet som inkluderar en viss del av kalkylering som gor det majligt for oss att bestamma vardet pa
variablerna beroende pa de féreslagna konstanterna.

Villkor

e Detaljens langd (#500) varierar mellan 9 mm och 14 mm.
Dubbens diameter (#501) varierar mellan 1 mm och 5 mm.

e Detaljen greppas pa diametern 6 mm.

e Detaljens griplangd ar samma som detaljens langd minus 4 mm.
e Konan ar grovbearbetad till 0,5 mm av férdigt varde.

Konan har ett varde pa 60 grader.

Alarm
Ett alarm maste utlésas om:

e Detaljens langd ligger utanfor de fasta granserna.
e Dubbens diameter ligger utanfoér de fasta granserna.
e Om konan inte kan goras (detalj for kort eller dubbens diameter for stor).

26
#501

#503

#504

#500
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Trigonometrisk paminnelse

| en ratvinklig triangel &r tangenten for vinkeln o samma som den motsatta sidan (b) delat
med den angransande sidan (c).

a
b
o
S D
b — dubbdiameter (#501) delat med 2
¢ = konans langd (#502)
a = konans vinkel delat med 2
TANa=b/c c=b/TAN a #502 = (#501/2) / ( TAN o)

PROGRAM

Kommentar: Endast den bla koden nedan visas i detaljprogrammet.

VARIABLER
#500= (bestams av anvéandaren) (Detaljens langd)
#501= (bestams av anvandaren) (Dubbens diameter)
#502=[#501/2]/[TAN[30]] (Konans langd i Pos.)
#503=#500-7 (Dubbens langd)
#504=#500-3 (Langd pa diameter 6 mm)
#505=0.02 (Matning)
#506=#500-4 (Detaljens gripavstand)

04/08 decomagazine 17
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TEST AV VARIABLER

IF[#500LT9) OR [#500GT14] GOTO 9900 (Detaljens langd utanfor bestamda granser)
IF[#501LT1) OR [#501GT5] GOTO 9901 (Dubbens diameter utanfor bestamda granser)

IF[#500LT[#502+7]]GOTO 9902

DETALJPROGRAMMERING

(Konan kan inte goras)

Kommentar: ISO-koden nedan hanférs inte till svarvning av konan och diametrarna.

T0303 M103 S1=4000
GOX10Y0Z1
GOX[#501+0.5]
G1Z-[#502-0.5]F0.03
G1X9

G0Z0

G1X0F0.05
G1Z-#502X#501F#505
G1Z-#503

G1X6

G1Z-#504

GIX7.5

GOX15

ALARM

N9900#3000=101
N9901#3000=102
N9902#3000=103

(Verktygets position vid dubbens diameter + 0.5 mm)
(Grovsvarvning)

(svarvning av konan)

(Detaljens langd utanfoér bestamda granser)
(Dubbens diameter utanfor bestamda granser)
(Konan kan inte goras)

Kommentar: Den numeriska styrningen accepterar inte accenttecken i alarmkommentarer.

18 decomagazine
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Fil

DET ALLRA SENASTE INOM MODERN
VATSKESTYRNING | TORNOS TECHNO-CENTER

I det 5°000 m? stora utbildningscentret i Moutier sitter Tornos ny standard. Aven banbrytande pé sitt eget satt
ar deras kylvatskestyrningssystem med en val utténkt infrastruktur for tillférsel och kraftfull “‘max-Fluid-
Technology” fran MOTOREX. Detta har méjliggjort att arbetsfloden optimerats och till fullo uppnar det prima-
ra malet, att spara tid.

20 decomagazine

| det nyligen byggda utbildningscentret i Moutier ar
nu flera av foretagets karnakviteter forenade pa en
golvyta av 5000 kvadratmeter. A ena sidan har man
en modular produktion av alla maskintyper med slut-
montering och slutprov sasom acceptanstester, rigg-
ning och att utféra tester med kundprover.
Utbildningskurser och modellpresentationer halls
ocksa har, de senare sker i ett extremt attraktivt vis-
ningsrum placerat i samma byggnad.

Prestationsorienterad vatsketillforsel

I genomsnitt finns 50 till 60 enspindliga och fler-
spindliga maskiner i utbildningscentret, vilka alla forr
eller senare fylls med bearbetningsvatska for accep-
tanstester. Denna vatska maste témmas ur helt och
hallet innan maskinerna skickas till kunderna.
Baserat pa en volym av 1200 till 1500 liter bearbet-
ningsolja per maskin hamnar detta snart pa mer an
50000 liter!
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Av den anledningen bestamdes redan fran projekt-
planeringsstadiet och efter konsultation med specia-
listen pa vatsketillforselsystem, MOTOREX-TOPTECH
AG, att inget permanent installerat tillforselsystem,
d.vs. inga fasta ledningar till varje maskin, skulle
anvandas. | ett enda slag skulle detta ha berévat
Tornos fordelen med flexibel utformning av sin golv-
yta.

Grundlaggande faktorer for vatsketillforsel-
systemet var:

e Vatska tillganglig centralt.
¢ Varje maskin enkelt atkomlig.
¢ Snabb pafylining och témning.

o Effektiv filtrering och kvalitetskontroll av
vatskan.

Tankutrymme med central infrastruktur

Med ett centralt vatsketillforselrum i kallaren, en
kombinerad pafyliningsstation och flera mobila till-
forselbehallare med integrerade pumpar och filtre-
ringsenheter tillgodosdag MOTOREX de utmanande
kraven i detta projekt.

Flera tankar innehallande ren olja och anvand olja
finns redan installerade i tillférselrummet. Dessa
mobila tillférselbehallare fylls vid pafyliningsstatio-
nen via pneumatiska hogeffektiva pumpar och férs
direkt till varje maskin med elektriskt drivna laglyf-
tande truckar. Inom bara nagra minuter kan en
maskin fyllas pd med i genomsnitt 1200 liter bear-
betningsolja. Nar maskinen har klarat sina acceptans-
tester pumpas oljan ur igen med samma procedur
som beskrivs ovan och samtidigt filtreras oljan
genom ett integrerat filter. Overflodig bearbetnings-
olja rengérs darmed innan den returneras till tanken
fér anvand olja. Oljeforluster fylls pa fran renoljetan-
ken. MOTOREX PMO anvands for kvalitetsgaranti av
anvant medium. Med skotsel- och kontrollpro-
grammet MOTOREX PROCESS MANAGEMENT ONLI-
NE har anvandaren nar som helst via Internet tilltra-
de att ta fram all relevant data och varderingsprofiler
som ar forbundna med den vétska som anvands.
Dessutom sands prover regelbundet till MOTOREX
laboratorium i Langenthal dar de utsétts for omfatt-
tande analyser. Resultaten visas sedan upp i en latt-

Det centrala lagret for bearbetningsvatska i kéllaren reducerar logistikkostnaderna betydligt.
Leveranser till och fran lagret kan ske rationellt och i full Gverensstammelse med gangse saker-

hets- och miljéstandard.

Effektiva pneumatiska pumpar levererar vatsketillforseln vid den centrala utmatningsstationen
i maskinrummet. Tack vare den universellt anvandbara bearbetningsoljan MOTOREX ORTHO NF-X
har det varit mojligt att forenkla vétskehanteringsprocessen betydligt.

forstaelig laboratorierapport. Detta betyder att de
ansvariga hos Tornos alltid har garanti pa att de vet
att bearbetningsvatskan ar i perfekt kondition.

All med MOTOREX ORTHO NF-X

For att till att borja med gora centraliseringen av
bearbetningsvatskan mojlig och goéra den kostnads-
effektiv anvander Tornos den universella hogeffekti-
va bearbetningsvatskan ORTHO NF-X. Under de
senaste dren har MOTOREX ORTHO NF-X bevisat
att en universell applikationsegenskap inte maste ske
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Starka pa konsultarbete och teknologi

“l utvecklingen av det nya tillfrselsystemet gav
Tornos flexibilitet hogsta prioritet. Omfanget pa
infrastruktur som ar tillganglig fran MOTOREX-
TOPTECH AG ar mycket imponerande pa manga
satt. Dessutom ar det faktum att MOTOREX med
ORTHO NF-X har en universell hogeffektiv bear-
betningsolja i sitt omrade som &r lamplig for
anvandning pa vanligtvis anvanda material, bear-
betningsprocesser och maskiner. Prestanda-
formagan hos ORTHO NF-X kan verifieras fram
tills idag direkt vid sidan av verktygsmaskinen i
narvaro av kunden.

Jag fann ocksd att kvaliteten pa de rdd som
MOTOREX tekniska personal gav var synnerligen
goda; man férstod pa en gang att dessa personer
verkligen visste vad de gjorde nar det géller
industriella smorjapplikationer!”

Jean-Paul Charpilloz — chef fér monteringslogistik
och organisation, Tornos SA

Flera av dessa dubbelvaggiga behallare finns tillgangliga for pafylining och témning av maskinerna. Dessa kan transporteras som paletter och var och en ar
utrustad med en pump och en filterenhet.
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Med de véaggmonterade slangrullarna kan tillférselbehéllarna fyllas centralt
och i nérhet till maskinerna. En nivadisplay pa behallaren och en automatisk
avstangningsenhet skyddar systemet frén att Gverfyllas.

Vid urpumpning av anvand bearbetningsvétska rengdrs vatskan till en par-
tikelstorlek av 3 pm genom att anvénda en integrerad och hdgeffektiv
pump. Detta betyder att optimala renhetsnivaer kan garanteras for bearbet-
ningsvatskan i tanken for anvéand olja.

pa bekostnad av prestanda eller kvalitet.
Utvecklingen av ORTHO NF-X hogeffektiva bearbet-
ningsvatskor for alla typer av material och bearbet-
ningsoperationer tillgodoser kundens énskemal om
vatskehanteringssystemets enkelhet. Lattnaden pa
arbetsbelastningen som astadkoms genom denna
tuffa inskarning av tillgéngliga optioner kan klart
kannas av, bade finansiellt och logistiskt.

Ett annat argument fér anvandare som letar efter
hog prestanda tillhandahalls genom MOTOREX
‘max-Technology som hela tiden visar sina impone-
rande kvaliteter i olika tester genom optimerade
skardata. Ett hdgkomplext tillsatspaket i ORTHO NF-X
gor det mojligt att uppna dnskvarda kemiska syner-
gieffekter under bearbetningsoperationerna vilket
omvandlas till hégre maximala produktionshastighe-
ter. Dessutom innehdller detta medium med ldng
hallbarhet inga problemsubstanser och har darmed
en billig avfallshantering.

Omfattande utbud med tjanster

Med varje ny investering i ny produktionsutrustning
ar ldnsamhet huvudavgdrande — och genom att ge
det stora antalet paverkande faktorer till en verktygs-
maskin ar det en extremt utmanande uppgift att
skapa den perfekta balansen for varje komponent
som produceras. | detta assisteras du inte bara av
specialister fran Tornos utan aven fran en resursrik
serviceavdelning hos MOTOREX. Exempelvis tillhan-
dahaller MOTOREX aven gratis support pa plats av
en MOTOREX-tekniker nar du koper en Tornos fler-
spindlig maskin.

Vill du modernisera dina vatsketillforselmaojligheter
och ldra dig mer om den nya generationen ORTHO
bearbetningsvatskor och verksamheten for optime-
ring inom ditt omrade? | sa fall kontakta oss!

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

Ehn & Land AB
www.ehnland.se
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Teknik

SAMTIDIG GROVBEARBETNING
| SIGMA 32

Utrustad med speglingskinematik kunde Sigma 32 - tills nu - balansera bearbetningar mellan en identisk spin-
del och en motspindel och naturligtvis utféra samtidig bearbetning pa tva detaljer.
Den nya grovbearbetningsenheten mojliggor ocksa bearbetning med tva svarvverktyg pa huvudspindeln.

“Grov-fin"-svarvoperation i Sigma 32: Det &r nu verklighet!
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Option

“Grovbearbetnings”-svarvenhet for Sigma 32, option nummer 236-2840

Princip

Ett oberoende grovbearbetningsverktyg monteras pa
ett pneumatiskt system placerat mitt emot verktygs-
plattan pa kryssliden. Detta mojliggoér samtidig
svarvning.

Enheten kan installeras mitt emot verktygsplatta 1
d.v.s. pa huvudspindeln.

Fordelar

Beroende pa typ av detalj som produceras kraver
volymen av spanor som skall avlagsnas flera genom-
gangar for att uppna onskad bearbetningsniva och
precision.

e Samtidig svarvning for grov- och slutbearbetning.
e Sparar bearbetningstid.
o Okar bearbetningskvaliteten utan tidsférlust.

e Hogflexibel vid installningsoperationer.

Idealisk fér bearbetning av drivaxlar och detaljer
som kraver djup skarning.

Prestanda
Skardjup 4 mm i 404 rostfritt stal, matning 0.2 mm/t.

Teknisk specifikation

® Pneumatiksystem.

¢ M-kodkommandon.

e Enkel grovbearbetning.

e Verktygsskaft dim. 16 x 16 mm.

e Mekanisk lasning under bearbetningsfasen.

Kompatibilitet
Sigma 32.

Tillganglighet

Denna option finns redan tillganglig fran fabrik.
Montering pa redan installerade maskiner ar mojlig.

X1 Slutbearbetning

A
—
—_— [,
_______________________ - IPTARN
& —
ry T

Max 4 mm

Grovbearbetning

40000000.000.
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KOMPLEMENTVERKTYG:
EN MANGD LOSNINGAR

En av nyckelparametrarna vid produktion av en detalj ar valet av verktyg for att tillgodose de olika behoven.
Manga tillverkare arbetar inom det har omradet och dven om de alla kan skryta med utférliga kataloger ar det
mycket ofta sa att vi ar ovetande om att vissa verktyg som faktiskt dr extremt effektiva verkligen existerar.
For att lansera denna nya serie av artiklar presenterar vi Applitecs verktyg for avstickning av sma detaljer.

Avstickningsverktyg for sma detaljer

750R-DECO10

770R-DECO13

26 decomagazine

Princip

Vid bearbetning av korta detaljer och da stdngen
maste foras fram forsiktigt for avstick nér detaljen
halls fast i spindeln och motspindeln kravs ett verk-
tyg som tar minimalt med plats.

Verktygshallaren for DECO 10 &r utrustad med en
justerskruv. P& detta satt kan verktyget enkelt foras
framat efter skarpning fér ompositionering pa verk-
tygslinjen.

For maskiner med storre kapacitet ar verktygshal-
larna utrustade med integrerad smorjning vilket
garanterar perfekt positionering av skarvatskestra-
len.
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770R-DECO20
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Fordelar

e GOr att skarning kan ske pa “ett mycket litet om-
rade”.

e Trots dess lilla volym gor formen pa verktygshalla-
ren att den ar mycket stabil.

e Positioneringssystemet for verktyget och plattan ar
'hopkuggade’ vilket garanterar perfekt positione-
ring och utmarkt stabilitet.

e Olika versioner av plattor finns tillgédngliga fran 1
mm bredd, for sektionering i verktygslinjen just
ovanfoér motspindeln.

Tekniska data
* Typ av verktyg: avstickningsverktyg.

e Skarbredd: fran 1 mm: till 3,5 mm beroende pa typ
av platta.

e Frontskarets geometri: 8° och 15° beroende pa typ
av platta.

e For DECO 13, integrerad smérjning med G 1/8”
yttre anslutning.

e For DECO 20, integrerad smorjning med tillforsel
direkt genom verktygshallarens platta.

Tillgénglighet
Dessa verktyg finns tillgangliga som standard for
maskinerna DECO 7/10, DECO 13 och DECO 20/26.

Information
Vill du ha mer information om dessa verktyg?
Ladda ner hela katalogen pa

http:/Avww.applitec-
tools.com/index.php?lang=eng&frame=download

APPLITEC

SWISS TOOLING

Eller om du vill denna i katalogform:

Ehn & Land AB

Box 20068

16102 Bromma

Tel. +46 8 635 34 50
Fax. +46 8 635 34 70
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LUFT: EN KALLA TILL OERSATTLIG RIKEDOM!

e Kampen mot atmosfariska fororeningar har kommit igang, bilar granskas alltmer och beskattas om
de fororenar.

e Fabriksutslapp 6vervakas ocksa mer noggrant.
¢ Pa en mansklig niva bérjar den rékfria entréhallen bli global.
¢ Antalet manniskor som paverkas genom lungrelaterade sjukdomar’ 6kar.

| detta sammanhang och beroende pa den typ av bearbetning som skall ske kan oljedimma vara irriterande. Tornos har
|6sningen for alla sina maskiner, inklusive Delta!

Option
Oljedimutsug for Delta 12 och 20.

Denna option har annu inte fatt nagot options-
nummer. Var vanlig kontakta er vanliga forsaljare for
mer detaljer.

Princip

DELTA-utsuget ar en centrifugal utsugsflakt. Luft
dras upp vertikalt genom en fldkt och gar mot en
regenererbar filterpatron som kan tas bort och ren-
goras. Ett sjalvrenande centrifugalsystem aterstaller
kontinuerligt och evakuerar avkondenserade parti-
klar. Innan de slapps ut gar angorna genom ett syn-
tetiskt HEPA-filter 2 som garanterar en effektivitetsni-  Teknisk specifikation
va pd 99,97 %.

e Kapacitet 400 m?/tim — statiskt tryck 82 mm H20.
e Ljudniva 61 dBA.
e EC-anpassad.

¢ Trefas multispannings “BRAKE-MOTOR" 0.37 kW

e Minskat underhall. — 230/400V = 50Hz.

e Varningslampor indikerar nar filter behover
rengoras.

Fordelar

e Systemintegrerad till maskinen.

Suginlopp @ 100 mm.
Vikt 31 Kag.
Standard for filtrering: EN 779-En1822 klass H13.

e Garanterar perfekt evakuering av dimma i bear-
betningsomradet.

e Renar luft som returneras till arbetsmiljon. .
Kompabilitet

Delta 12 och Delta 20 (alla modeller).

Tillganglighet
Denna option finns redan tillganglig fran fabrik. Kan
monteras pa tidigare installerade maskiner.

* Speciellt CNSLD, kronisk ickespecificerad lungsjukdom.

2 Hogeffektivt absolut filter. Den internationella beteckningen &r HEPA FILTER (High Efficiency Particulate Air) &ven k&nt som "Absolut filter”
Ett HEPA-filter kan fanga luftburna partiklar med en diameter av 0,3 mikrometer med en effektivitetsnivd pa 99,97 %.
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Intervju

DET HELA BORJADE MED EN IDE...

...som borjade ta form, som gor det mesta av teknologi och organisation!

32 decomagazine

HER L T e

Senaste gangen decomagazinet besokte Leghe
Leggere Lavorate var for atta ar sedan! Sedan dess
har foretaget forandrats en hel del. Herr Ivo
Pizzamiglio (foretagets styrelseordférande) och hans
tva soner Davide (verkstallande direktor och forsalj-
ningschef) och Matteo (verkstéllande direktor och
chef for produktionslogistik och inkép) finns dar for
att halsa oss valkomna i det nya huvudkontoret, som
tidigare placerat i Buccinasco. LLL ar ett exemplariskt
foretag inom detta industriella omrade och vi ar
mycket imponerade éver det betydande steg framat
som foretaget gjort under denna period.

Utformningen av anlaggningen ar spektakular, 3000
kvadratmeter lokaler utan en enda pelare. Allt ar
mycket val avgransat nar det galler produktionsom-
raden, temporara lager och passagevagar. De 6vriga
avdelningarna, inklusive logistik, matrummet, konto-
ret for tekniska moten, det avsatta finbearbetnings-
omradet med renrum och rum for specialbehand-
lingar liksom lagerrum for fardiga produkter och

material ar separerade fran varandra och ar mycket
funktionella. Naturligt finns det ocksa omraden
reserverade for lunchrum och personalen.

Vi tas in i kontoren som ar placerade i en liten nar-
liggande byggnad. Sa snart vi kommer in i ett litet
vantrum fangas blicken av en magnifik tratrappa
som med sina rena linjer leder upp till den forsta av
tva vaningar med kontor.

Dessa ar mycket val upplysta rum, placerade pa ett
satt som gor arbetet dar sa komfortabelt som mojligt
och forenklar kontakten och kommunikationen med
andra kontor.

Vi leds in i Matteos kontor. En hel vagg ar ett stort
fonster ut mot verkstaden. Nar vi tittar ut dar dras
blicken till tvd mycket ordentliga rader med Tornos-
maskiner. Dér finns cirka tjugo olika versioner av
DECO och ytterligare tjugo kurvstyrda svarvar, ocksa
de mycket snyggt uppstallda.
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Vi tar plats i styrelserummet och ser fram emot att fa
prata med herrarna Pizzagmilio.

Nyckelordet: fornuft

decomagazinet: Herr Ivo, varfér har Leghe
Leggere Lavorate en sadan framgang pa
marknaden?

Ivo Pizzamiglio: Vart féretag grundades pa fornuft.
Detta &r ett koncept som kan kénnas starkt genom
hela féretagets verksamhet. Hur arrangerar man
maskinerna? Vilka floden kommer vi ha? Vilka bear-
betningssekvenser? Vilken uppstalining ar bast nar
det galler sakerhet? Vilket system ar bast lampat for
informationsflédet? Om dessa fragor undervarderas
|6per vi risken att dventyra allt och den teknologi
som vi vill ha, dven den mest avancerade, skulle bli
ineffektiv pd grund av alla dessa svarigheter. Leghe
Leggere Lavorate ar resultatet av denna forskning i
god ordning och renlighet och detta uppdateras hela

tiden vilket gor det mojligt att fortsatta att na allt
hogre kvalitetsnivaer och an nojdare kunder.

Sedan vi implementerat vara idéer och atgarder for-
battras var kunskapsniva!

Alla sjunger samma lovsang

| linje med den hér principen &r vara anstalldas
arbetsuppgifter och attityder grundligt kodade och
noggrant kanaliserade mot samma mal i féretagets
verksamhet: sokandet efter precision och fortraff-
lighet. Det ar darfor varje litet steg som exempelvis
att satta tillbaka verktygen pa ratt plats pa det mest
ordentliga sattet utfors med detta mal i tanken.
Dessutom gor kanslan att du ar en del av ett effek-
tivt team oss starkare och ar till nytta for hela var
verksamhet.

| livet lar vi oss alla att ga innan vi kan springa. Det
ar sa vi har vaxt. Varje steg har hjalpt oss att forutse
vara kunders behov fér att kunna vara klara nar

LLL: en felfri organisation till tjanst for sin kundkrets, vl representerad genom verkstader som &r uppstéllda lika rakt som en pinne.
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Ja, vi ar faktiskt i en stangsvarvningsverkstad!

behovet kommer. Detta koncept att vara “6ppen
infér framtiden” var var grund for att valja vara pro-
duktionshjalpmedel. Vi vill ha de basta maskinerna,
de &r ndgra av de mest tekniskt avancerade och drift-
sakra.

Naturligtvis inkluderar var maskinpark helt nya och
mindre nya enheter men var och en ar eller var
teknologiskt ledande vid den tiden de kom ut.
Resultatet ar enkelt att se nar det galler nivan pa pre-
cision och komplexitet pa detaljer som kan bearbe-
tas.

dm: Herr Ivo, hur har LLL utvecklats under de
senaste aren?

Ivo Pizzamiglio: Over de senaste dren har LLL vaxt
bade nér det galler produktionskapacitet och till-
verkningsteknologi. Foretaget har aldrig expanderat
pa bekostnad av kvalitet och professionalism som all-
tid har varit en vasentlig del av arbetet i var organi-
sation. Samma sak kan namnas for den hogeffektiva

assistans och samarbetet med Tornos som har varit
avgorande faktorer for var framgang. Pa nagra fa ar
har LLL blivit en av huvudproducent av viss preci-
sionsmekanik.

Vardefulla detaljer

dm: Herr Davide, vilka marknader riktar sig LLL
mot fér narvarande?

Davide Pizzamiglio: For att vara érlig, vi tror inte
att vara tillverkningsteknologier ar ldampliga for alla
stangsvarvningsmarknader. Vad oss betraffar vill vi
gora hogteknologiska detaljer genom att anvanda
speciella material.

dm: Har jag ratt nar jag sager att ert foretag ar
aktivt inom den medicinska sektorn? Kan ni
uttala er narmare?

Davide Pizzamiglio: Vart beslut att ga in pa den
medicinska marknaden for nagra ar sedan var fak-
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tiskt upp till Tornos som hjalpte oss och gjorde det
mojligt att bryta oss in i en sektor som, vid den tiden,
var totalt ny for oss. Idag ar runt 40 % av var produk-
tion medicinsk. Dessa ar hogteknologiska detaljer
som vi producerar for tredje part antingen fran den
ritning vi far frdn kunden eller sa utvecklar vi ldsning-
ar for vara kunder. Vi kan till och med utféra intern
forskning med hdgeffektiv forskning & utveckling
och teknisk support. Detta ar ett plus for vara
kunder!

Felfri produktion

dm: Herr Matteo, du ar ansvarig for logistik,
inkop och produktion. Vilka ar LLL:s styrkor
inom dessa omraden och vilka &r de utmaning-
ar ni stéter pa?

Matteo Pizzamiglio: Jag maste sdga att vi produce-
rar enorma kvantiteter av olika detaljer i 3 skift per
dag. Till att bérja med var min roll att géra allt inkép
eller produktionsplanering sa driftsaker och flexibel
som mojligt anda upp till lager och utleverans.

Alla maskiner &r sammanlénkade och alla &verfor
data om varje maskin eller hanteringsinstallningar till
de olika delarna av verkstaden till produktionskon-
trollen och testrummen och till mitt eget kontor. LLL
kan alltid folja tillverkningens steg framat i realtid.
Idag ar jag 6vertygad om att det inte ar tankbart att
kunna styra produktionen med nagot annat system.

En klar vision

dm: Herr Ivo, hur ser du pa féretagets framtid?

Ivo Pizzamiglio: Forst och framst &r jag glad att
kunna saga att foretaget redan ar i goda hander hos
mina soner som har realiserat behovet att ha goda
kollegor runt sig och darmed formar ett vardefullt
team som alltid kommer att kunna hantera eventu-
ella framtida utmaningar pa ett positivt satt.

Emellertid, for att ge dig ett mer direkt svar pa din
fraga skulle jag sdga att under de kommande 2-3
aren kommer LLL:s huvuduppgift vara att kontinuer-
ligt hitta hjalpmedel for att bryta sig in i “svara” och
“nischade” marknader genom att konstant leta efter
alltmer effektiv produktionskapacitet. Utan nara
samarbete med “verktygsmaskinvarlden” ar denna
utveckling omajlig!

Leghe Leggere Lavorate S.r.l.

Via Lucania 23/25

20090 Buccinasco (M)

Tel.: 02.45.71.21.15 - 02.45.71.35.64
Fax: 02.48.80.012
info@legheleggere.com

LEGHE LEGGERE LAVORATE | KORTHET

Foretaget grundades ar: 1951
Andring av strategi:
Bearbetningsutrustning:

1986 — blev specialiserad inom hogteknologidetaljer.
35 automat svarvar med kapacitet 1 till 20 mm.

20 DECO NC-svarvar med kapacitet 1 till 25 mm.

Specialmetoder:

Foretaget ar utrustat att utféra foéljande interna processer: slipning,

polering, tvattning (ISO8) och sanering.
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Presentation

ATT NA EL DORADO...

For att runda av den tekniska artikeln om styrning av verktygens livslangd (sid. 40) traffade decomagazinet
Marc och Jacques Rossé, direktorer pa Essor i Court som nyligen bérjade anvanda det har systemet pa sina
maskiner. Ett mote med dem som upplever stangsvarvningsdventyret som en passion.

Det &r “klassiskt” och “lite ansprakslost” att presentera en standpunkt som indirekt avsljar en genuin passion for fortrafflighet.

Schweiziska Silicon Valley

Foretaget som ligger i Court i den fransktalande kan-
tonen Bern &r ett medelstort féretag som &r nastan
hundra ar gammalt. Sa snart du kommer in i loka-
lerna kan du kanna deras historia men inte pa ett
gammalt, dammigt satt! Foretaget drar nytta av
denna expertis nar man lanserar sig sjalv in i framti-
den.

Mot stangsvarvningens El Dorado, en klar vision lyser
upp vagen.

Den ansvariga duon for foretaget idag ar Jacques
Rossé, teknisk direktor och Marc Rossé forsaljnings-
direktor. Nar de tillfrdgades om den passion som ver-
kar vara deras drivkraft (och som &r latt att se pa
deras Internetsida www.essor.ch), svarar de att deras
attityd ar bevis pa att stangsvarvning ar varldens
basta jobb...

For manga har det representerat en sorts El Dorado.
Just som Silicon Valley inom informationsteknologin

har Court-dalen sett manga foretag vaxa. Nagra har
skaffat sig férmogenheter pad nagra fa ar men
manga foéretag har ocksa férsvunnit.

Stdngsvarvning har naturligtvis representerat och
representerar fortfarande en hog potentialsektor,
Oppen fér motiverade entreprendrer. Men just som
nar El Dorado upptacktes maste man vara pa sin vakt
pa vad som ser ut som en skatt!

Hemligheten: passion!

Visst, det ar den har passionen som slar emot dig nar
du traffar bréderna Rossé, tillsammans med denna
precision och detta stkande efter balans! Denna
omvardering ar alltid narvarande i deras varderingar
men dven féretagets. Aven om ankomsten av NC
vande upp och ner pa stangsvarvningsvarlden under
attiotalet, dven om yrket har andrats betydligt och
dagens bearbetningslosningar inte langre kraver
samma expertisniva sa utgdr de personer som arbe-
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Verktygsmaskiner? Tank pa det! Dessa &r helt sakert hjalpmedlen for att uppné ambitidsa mal!

38 decomagazine

tar vid maskinen fortfarande den stora skillnaden.
“Under de kommande aren kommer vara stangsvar-
vare pa kurvstyrda maskiner att ga i pension. Vi
maste tanka pa vem som kommer att ta over... ta
over och arbeta i numerisk styrning” - Jacques
Rossé.

Kontrollerad férandring

Under aren har Essor gatt fran tillverkare inom klock-
tillverkningsindustrin till tillverkare av fardigbearbe-
tade produkter, inklusive tandare eller rakhyvlar,
exempelvis'. Essor har omcentrerat sina aktiviteter
inom stangsvarvning (sitt huvudomrade) under flera
ar nu, under ledarskap av de nuvarande direkto-
rerna. Omkring femtio anstallda sk&ter en maskin-
park pa ungefar hundra CNC- och kurvstyrda maski-
ner. 24 timmar om dygnet, 6,5 dagar i veckan pro-
ducerar dessa allt mer komplexa detaljer for en serie

! Fulla med innovation var dessa produkter omdjliga att konkurrera med
mot de kommersiella krafterna fran ledande namn inom detta omrade
sasom exempelvis Bic eller Remington.

aktivitetssektorer inklusive fordon, elektronik och
hemautomatik for att bara nédmna nagra. Narmast
hjartat hos Essors expertis ligger komponenter med
liten diameter, dven om flera 20 eller 26 mm maski-
ner ar i produktion.

Med 85 % av sin aktivitet utomlands lagger Essor
stor vikt vid kundrelationer, den manskliga kontakten
gor stor skillnad och det ar med stolthet som herr
Rossé informerar oss om att deras “topp tio”-kunder
har varit hos dem under mdnga ar. Detta kan vara
svart eftersom kopare ofta kommer och gar och det
ar inte latt att bygga varaktiga relationer nar det
handlar om internationella koncerner.

Varje minut réknas

Hur garanterar du den langvariga framgangen hos
ett foretag pa en konstant foranderlig marknad?
Svaret verkar enkelt. Kvaliteten maste vara felfri och
teknologin och arbetskraften maste vara i stand till
att allt mer komplexa detaljer produceras inom de
Overenskomna tidsramarna. Darhelst det ar mojligt
och darmed i de flesta fallen maste detaljerna fardig-
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bearbetas utan omarbetning for att vara kostnads-
effektival Darfor ar det att kunna producera, produ-
cera och ater producera som raknas... alltid till en fel-
fri kvalitetsniva. Samarbetet som namndes tidigare ar
baserat pa denna parameter: kunden vet att kvalite-
ten pa de detaljer som levereras &r utmarkt nar
ordern laggs.

"For Essor ar det en punkt som kraver kontinuerlig
analysering. Vara detaljer transporteras direkt till
monteringslinjer och vi vet att vi helt enkelt maste
leverera toppkvalitet” — Marc Rossé.

Begransningar kommer ocksa fran byte av material.
Aven om majoriteten av detaljer fér nagra &r sedan
tillverkades i massing utgor detta material endast
20% av de bearbetade detaljerna hos Essor idag.
Materialen har blivit tuffare och mer kravande fér
verktygsmaskinerna.

Verktygen slits ner sa det ar dar verktygsslitagestyr-
ning gor hela skillnaden. Genom att anvanda styrda-
ta nar det galler verktygsforskjutning ar det enkelt
att programmera automatiska korrigeringar i NC.
Nar varje minut raknas och exempelvis att kunna lata
en maskin arbeta obevakat hela natten och vara

ESSOR | SIFFROR

Grundades ar:

Antal anstallda:

Maskinpark:

DECO-park:

Genomsnittligt antal uppstarter :
Certifiering :

Nyckelord:

Kontakt:

ESSOR — Rossé & Affolter SA
CH-2738 Court (Switzerland)
Tel. +41 (0)32 497 71 40
Fax +41 (0)32 497 71 50
www.essor.ch

info@essor.ch

saker pa att verktygsslitaget har kompenserats &r det
en sak mindre att oroa sig for!

Aven om broderna Rossé siger att de inte halls
vakna pa natten &r entreprendrens ansvar ett tungt
lass att bara. S& tack vare denna utrustning kan
Tornos erbjuda dem extra “produktionsminuter”
men ocksa mer sinnesfrid vilket kanske ocksa ar ett
El Dorado!

1912

50

100

12

en per dag

ISO 9001:2000
precision, passion

For ytterligare information om verktygsstyrnings-
systemet kontakta Tornos:

Herr Van An Ly
Ly.v@tornos.com ++41 32 494 47 28

Herr Marc Wyss
Wyss.m@tornos.com ++41 32 494 46 84
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VERKTYGSSTYRNING

Forbattringar i produktionen borjar med battre styrning av verktygsslitaget. Detta ar ett av utvecklingsprojek-
ten hos Tornos. DECO-maskinerna har darfér en konstant utveckling av nya funktioner som gor det méjligt for
dessa att na upp till utmaningen att 6ka produktiviteten varje ar.

For narvarande lagger Tornos fram en ny funktion: “Automatisk verktygsslitagekorrigering” samt en mer
intuitiv atergivning av verktygsslitage.

Det aktuella verktygsstyrningssystemet for DECO ] I
—— TOOL MANAGLMENT MENU —mm—m—————

besar av:
0oL OFFSETS (SORTED BY TOOL)
By TDOL OFFSETS (SORTED BY AXIS)
H C=H) AUTOMATIC WEAR ADJUST,
Basoperation [] DFFSETS MAINTENANCE PAGE

1) EXTERMAL OFFSETS FROM RS2032
K) TOOL OFFSET COUPLING

L) MEASUHRE SKIP 54

Optioner 7052 / 7053 — Verktygslivslangds- M) MULTIPROGHAM

styrning

e \erktygsslitageprogrammering.

e Automatisk korrigering av verktygsslitage.
o Produktionstopp efter verktygsslitage, finns ocksa | IBECHEFGH I JKLM
med en varningslampa innan maskinen stannar. ACCESS)ISETING ) " )"
e Koppling av flera instanser av slitage pd samma
verktyg, d.v.s. 2 instanser av slitage i Z kopplade
for 2 oberoende instanser av slitage i X.

Option 7051 — Verktygsslitagekorrigering
genom RS232

e Interface som mojliggor verktygsslitagekorrigering
genom ett externt system som mater detaljen.

Option 7057 — Multiprogram

e Automatisk passage fran ett detaljprogram till ett
annat for en detaljfamilj med samma verktygslinje.

Ny atergivning av verktygsslitage

For att forenkla visualiseringen och undersokning av verktygsslitage har en ny sida (A) skapats med en ater-
givning av slitage sorterat pa verktyg.

Wi TOOL OFFSETS (SORTED BY TOOL) | B)TOOL OFFSETS (SORTED BY AXIS) 1
TOOL X WEAR ¥ WEAH § WEAR ax1s <) a1/ uwNiT =) METH I
11 1 [T N oy “ NR TOOL WEAR @&

Tidf g 24 | Y1 ajr | a2 Tt

Tiaffxig af v allz i a3 Tig 24

Traffxig 6 | vi aflzt | [T Ti3 @

TiGX1¢ af v ay ® .15 T14 ]

LR EAT aflw 14 )2 i 1 Ti6 @

Tivgxig @ f v a gzt i UE T1G @

Tiafxig 48 | v O A 1 an TiY ]

Timfixng alvi RyLl & (18] T8 a8

Temffx1e M R ay L L i Ti@ L]

"Htll (1] HEL P m

) T2 MENL I lm NU

M} wse® ahs a8n IIIILHFFIJHI"'.'-'-‘- MO s&&% s&% wHk DEFGHT JELM
[ T=SREH] V[ Favor ) " (AXISRHI( INPUT+ )0 INPUT 300 ¥ OO0

Den gamla sidan om slitage (B), med Fanuc atergivning sorterad pa axel finns fortfarande tillganglig pa nume-
risk styrning.
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Automatisk korrigering av verktygsslitage

Denna nya funktion, tillganglig med optionen “Verkygslivslangdsstyrning” gér det maojligt fér anvandaren
att programmera en automatisk slitagekorrigering av X- eller Z-axel. Tva olika ramper per axel kan program-

meras.

B AUTOM WEAR ALJUST,
ool

mm| e
TIEfX1gh 1ne L] 200 i
Tiafxig
Tidfxa¢
TiG %1
TIOgX1g 0 i 100 £
TITRx1
Tiofxic
TiOf§x g
2oz

EXCRAMPSY 170
PARTS 1 RI WEAR PARTS 2 RZ WEAI

HELF - [0
0 MENU

MD| wsse ses sew JAn@oEFGHT JKLM
[T=SREMI[{INIT  J{FAYOR J[CLRETN [ CLRTAL |

DY AUTOM, WEAR ADJUST, (X SEQUENCES)Y |
TOOL R START RMP RE START RMF DN
| <9
TIEx1gd aff 111 geefl 121 § oN
TIGfx1¢
Trafxig
Tihfxig
TiGx1g af 111 ganf iz | oN
Tt xig
TIREX 16
TI1GEX1¢
Tapfixig

Imls- t
U | MENLU
MO ssas ses sod JABCEETGH | 1K1 M
[T=SROH)I[{INIT J{FAVOR: JICLREIN [ CLRTAL )

EXAUTOM WEAR ADJIUST, X VALUES)Y 1.4
TOOL TOT. FRTS RAMF PHETS TOT. COR  HMP
X1

T2 X110 ] o o || [N
Tialxip
TIa|fx1¢h |
TiGfxi@ |
TiGxig ] " o | |
TIv 18 |
TiBfx1¢
TiG| %16
Teafx1g

HELP i
Ul | MENLU L
M}l wewas sam sne |.I.l-}{.l'rll-1.i-}ll.!h'!-'l

(T=sRCHI[INIT  J{FavoRr: JICLRLINJ[CLRTAH

Sid. 1:
Sid. 2:
Sid. 3:

Dessa tre sidor finns ocksa tillgangliga for Z-axlarna.

Produktivitetsvinster

Automatisk verktygsslitagekorrigering utvecklades i
samarbete med Essor. “Utvecklingen av nya funktio-
ner i ndra samarbete med vara kunder ar alltid en
garanti for framgang” — Marc Wyss, produktchef.

Essor, som presenteras pa sid. 37 letade efter satt att
Oka sin produktivitet:

e Genom att minska felkéllorna

e Genom att 6ka antalet produktionstimmar
nattetid.

* Den 8 timmar langa produktionen under natten ar inte dvervakad av
operatorer.

Programmering av korrigering tillampad efter ett antal bearbetade detaljer.
Programmering av starten av den automatiska korrigeringen for varje ramp.
Produktionsovervakningssida for automatisk slitagekorrigering.

Essor hade inga tveksamheter dver att bli en partner
i detta projekt. «Den har funktionen gjorde det moj-
ligt for oss att vinna produktionstimmar. Den &r
anpassad till kérning av langa produktionsserier, spe-
ciellt i rostfritt stal» «Optionen &r intuitiv. Den data
som ska matas in ar baserad pa analyser av resulta-
ten fran vara interna kontroller» — Jacques Rossé,
teknisk direktor.

Automatisk verktygskorrigering gor det mojligt for
Essor att tjana upp till 6 timmars produktion per natt
i en DECO 10. Denna funktion &r till och med an mer
vardefull nar stora diametrar behover bearbetning.
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MOJLIGHETERNAS KALLA!

Lantbruk pa spanska baskiska landsbygden ar traditionellt nara forknippat med majsodling och boskaps-
uppfédning. Vid kusten finns en blomstrande fiskindustri. Emellertid sker en betydande industrialisering i
regionen och den gar langt tillbaka. De huvudsakliga industrisektorerna, dr aeromekanik, tung industri,
livsmedel, timmer och papper samt textilindustrin.
83 % av Spaniens verktygsmaskintillverkning kommer fran Baskien. 30 % av Spaniens produktion till
fordonsindustrin kommer ocksa fran den har regionen.

42 decomagazine

Microdeco, ett av foretagen i den har sektorn ar pla-
cerat i Ermua, ndgra kilometer fran Bilbao. De anses
som pionjarer och firar snart 50-arsjubileum i bran-
schen. 1958 var det ar ndr Manuel Iraolagoitia kom
till Moutier for en sexmadnaders utbildning hos
Tornos. Vid den tiden konkurrerade regionens ung-
domar med varandra for att hitta geniala satt att bl
entreprendrer, de med den bésta idén att grunda ett
féretag. Tillbaka i Moutier efter sin kurs skapade den
unga mannen till sist Microdeco 1963. Med en
mycket imponerande aktuell samling DECO- och
flerspindliga maskiner (SAS, MutmDECO, MultiAlpha)

visar foretaget fortfarande upp samma sinnesstam-
ning, viljan att satta upp nya mal, alltid vaga ga lang-
re an tidigare. José Iraolagoitia, grundarens son och
nuvarande verkstéllande direktor, gick ocksa en sex-
manaders kurs i Moutier for att helt ta sig an kon-
cepten for féretagets produktionsmetoder.

Under var diskussion demonstrerar José Iraolagoitia
att ocksa han har samma jarnvilja att utveckla fére-
taget ytterligare, "problem ar alltid en kalla till moj-
ligheter. Det &r var roll att mota dessa utmaningar”
férklarar han.
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Organisationen: méjligheter!

decomagazinet: José Iraolagoitia, Microdeco ar
huvudsakligen involverad i fordonssektorn vil-
ken ar valkand for att vara en mycket kravande
sektor. Hur hanterar ni det?

José Iraolagoitia: Vara kunder ar évervagande vik-
tiga tillverkare pa hogsta niva (T1), vi &r ensamma
beddmare av var detaljstyrning vilket ar vart ansvar.
Eftersom vi levererar direkt till produktionslinjer &r vi
ansvariga for just-in-time'. Som ett resultat av detta
maste var organisation vara perfekt for att klara av
de senaste produktionsmetoderna.

dm: Vilka ar era specialiteter nar det galler
organisationen?

José lIraolagoitia: Naturligtvis ar vi certifierade
enligt ISO 9001, 14001 och TS16949 for fordonsin-
dustrin. Foretaget ar Indelat i “mini-féretag” som ar

* Just-in-time innebar att leverera i tid men ocksd att uppfylla avtalad
kvalitet, kvantitet och villkor.

ansvariga for leveranstider och kvalitet. Var och ens
ansvar varderas. Forutom var flexibla och anpass-
ningsbara organisation ar vara starka punkter var
teknologiska expertis, var 6ppenhet till dialog med
kunderna och kontinuerliga investeringsstrategi.

dm: Ni levererar direkt till era kunders monte-
ringslinjer. Ar inte det en risk?

José Iraolagoitia: Vi haller en dverkapacitet i pro-
duktionen for att alltid kunna ta itu med eventuella
problem. Vi kan inte tdnka oss ett avbrott i leverans-
kedjan. Eftersom var personal &r valutbildad och
mobil har vi alltid kapacitet att reagera, vilket med-
for flexibilitet och tillgodoser véra kunders behov.

| kristider: mojligheter!

dm: Hur utbildar ni er personal?

José Iraolagoitia: Vi har en mycket klar utbildnings-
policy. Vara anstallda genomgar olika interna enhe-
ter och foljer ett utbildningsprogram. Vi har forverkli-
gat ett helt system av erfarenheter som man delar via
driftmoten, systematisk problemlésning och kvali-
tetssystem.
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Bild pa delar av produktionsutrustningen hos Microdeco. DECO-maskinerna syns bak till vanster. | férgrunden den numeriska multispindelverkstaden.
Herr José Iraolagoitia, verkstallande direktor p& Microdeco (till vanster) och herr Isaac Acrich, direktor hos Tornos.
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MultiAlpha- och MuLnDECO-maskinerna erbjuder extraordinar potential hos Microdeco. Varje maskin ar utrustad med dimutsugningsenhet for att garantera béasta méjliga
arbetsforhallanden.
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dm: Ni lagger stor vikt vid féretagets organisa-
toriska fragor. Ar inte det ett stort arbete att
satta upp och anvanda?

José Iraolagoitia: Det ar en kulturfraga. Vi vet alla
vart féretaget vill ga och systemet ar ett verktyg i var
lada, inte ett hinder. For att forverkliga systemet
utforde vi de flesta vandpunkterna under nittiotalet.
Vi beslutade oss for I1SO-certifieringen, att fokusera
pa kvalitet och vara kunder och naturligtvis pa att
utveckla vara interna resurser och var personal. Vi
laste allt vi kom &t i amnet. Vi upptackte en helt ny
varld. Vi andrade foretagets strategi runt tre huvud-
sakliga aktivitetsomraden: teknologi, produktkvalitet
och intern organisation.

dm: Du namnde kultur. Ar du ocksa involverad
i socialt ansvar?

José Iraolagoitia: Absolut. Vi fick ett europeiskt
kvalitetspris for vart atagande pa det omradet. Vi
arbetar pa optimal integrering av anstéllda i foreta-
get, speciellt att framja en bra balans mellan
arbete/livsforing. Vi utvecklar ocksa integreringen av
foretaget i sin miljo. Till exempel har vi bevarat den
naturliga miljon nar vi formade var omgivning. |

samma stil hanterar vi alla material (oljor, span exem-
pelvis) pa ett satt som inte skadar miljon.

Under slutférandet av var fasad? nyligen planterade
vi nastan 200 trad.

Personal: méjligheter!

dm: Hur paverkar da detta foretagets resultat?

José Iraolagoitia: Om var personal ar lojal och
motiverad &r det ocksa for att man delar féretagets
varderingar. Att se dem agna sig at all var produktion
och vdra operationer motiverar oss att goéra allt vi
kan for vara kunder (och darmed for foretaget). Vara
viktigaste tillverkare, av vilka nagra har gjort affarer
med oss under 50 ar vet ocksa att den kan lita pa var
personal, det ar ett stort mervarde. Den storsta
potentialen for nya projekt ar via vara befintliga
kunder. Varje kontakt med dem, pa alla nivaer, forsk-
ning och utveckling, teknik, férsaljning eller produk-

2 NDLR: Se bilder p sid. 46.
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tion exempelvis &r en mojlighet till att starka vart for-
hallande.

Var personal ar en av vara styrkor!

Maskiner: méjligheter!

dm: Du har det basta av personal och organisa-
tion, det beh6évs mer for att leverera de basta
detaljerna... kan man siga att du ocksa har de
basta maskinerna?

José Iraolagoitia: Som en del i var investeringsstra-
tegi har vi alltid valt de basta modellerna fran Tornos,
vare sig det ar enspindliga eller flerspindliga maski-
ner, sa ar vi teknologins spjutspets! Jag forklarade att
var filosofi med vara kunder &r att skapa ett genuint
forhallande med en langsiktig vision. Samtidigt som
vi har arbetat med samma kunder under 50 ar har
Tornos varit en lojal leverantor sedan foretaget grun-
dades!

| dessa dagar ska maskiner inte bara producera 24
timmar om dygnet, 6 dagar i veckan utan aven pro-
ducera detaljer med en allt hogre komplexitet i svara
material.

Vart mal ar att garantera en maximal finish pa detal-
jerna och for detta gor de nya MultiAlpha—maski-
nerna det mojligt for oss att gora underverk pa kom-
plexa bearbetningar.

dm: Om maskinerna gor det mojligt for er att
alltid g6ra nagot extra, ar de inte da svarare att
anvanda?

José Iraolagoitia: Vi ar en varm supporter av TB-
DECO. Programmeringsmjukvaran fran Tornos gor
det mojligt for oss att enkelt planera mycket intrika-
ta bearbetningar. | stort sett sker det forsta utféran-
det av programmet pa den tekniska avdelningen,
men de som kdér maskinerna kan ocksa anvanda
TB-DECO perfekt och deltar i optimeringen av pro-
grammet. Vara operatorer har utbildats i Moutier
och de har nara forbindelser med Tornos Spanien,
dar den tekniska personalen ocksa ger fin support
om det behovs.
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Microdecos fasad och den harmoniska integreringen av olika byggnader. Fran utsidan, en
gron teknisk miljo.
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Sett frén insidan mellan fasaderna, vi ar mitt i en liten skog. Teakgolvet inbjuder dig att ta
en promenad, nagra meter frn huvudvéagen och fabrikens fasad. Det ar verkligen en bragd,
en fin illustration av entreprenérandan hos Microdeco!
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dm: Jag har hort att ni var en av de forsta att
kopa en MultiAlpha Chucker- maskin?®, vad var
det som ledde till det valet?

José Iraolagoitia: Aterigen har féretaget anpassat
sig till marknadens villkor. Med 6kande kostnader for
ramaterial blir arbete fran formgjutna detaljer hellre
an full bearbetning, en kostnadseffektiv 16sning. Vi
kommer att producera serier med flera miljoner
detaljer i dessa maskiner. Med sadana volymer &r det
faktum att " chucker”-maskinen &r mindre flexibel an
en NC flerspindlig svarv, som gor det mojligt for oss
att med latthet producera brutna serier, inte helt
oacceptabelt. Dessutom, att det behdvs atminstone
en veckas riggning, vi kan aven flytta fran Chucker-
maskinen till en standardmaskin, arbeta fran stang.
Det &r inte planerat men om det behdvs kan vi gora
det.

Samarbete: méjligheter!

dm: For fininstallningen av era Chucker-maski-
ner har ni samarbetat med Tornos. Ar ni ofta
6ppna fér samarbete?

José Iraolagoitia: Att kombinera erfarenheter med
malet att hitta I6sningar ar mycket tillfredsstallande!
Framforallt i samband med chucker, systemet
behover anpassas till vara detaljer men vi har manga
andra samarbeten, exempelvis med kollegor inom
ramen for vart forbattringsprogram for Tornos pro-
dukter. Vi arbetar ocksa tillsammans med vara
kunder for att hitta de mest hogeffektiva l6sning-
arna. Detta kan vara tekniskt men ocksa strategiskt.
Exempelvis en av vara stora viktigaste tillverkare
behdvde mer kapacitet och respons i Rumanien, vi
slog oss ihop och 6ppnade Microdeco Romania for
att gora sallskap med var kund och férse honom
med samma service han far i Spanien.

Nyligen skapade vi AIC, Automobile Intelligence
Center, med industriella partners pa regional niva,
utbildningscentra och universitet. Det ar verkligen en
"hogskola for experter” pa sina omraden med det
vanliga malet att utveckla projekt inom hogtekno-
logi, kvalitet och precision fér fordonssektorn.

¢ Maskin som arbetar med spannhylsa pa formgjutna eller smidda detaljer
och inte langre anvénder stédnger och en matare (se sid. 55).
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Konstruktionen ar sa gott som komplett och en stor
del av vara resurser inom forskning och utveckling
kommer att inga i detta under sommaren 2009!
Denna nya plattform kommer att ge oss stérre moj-
ligheter for utveckling, mer resurser, mer nyskapande
men ocksa storre insikt nar det galler viktiga tillver-
kare.

Samarbete ar ett viktigt verktyg, dven om det ibland
medfor risker.

Risker ar ocksad mojligheter!

MICRODECO | KORTHET!

Kontakt:

Microdeco

Decoletaje de precision
Poligono Urtia, s/n

Apartado de Correos 57
48260 Ermua (Bizkaia) Spanien
Tel. +34 943 17 03 17

Fax +34 943 17 31 15
Info@microdeco.com
www.microdeco.com
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Grundat: 1963

Antal anstallda: 137

Marknader: Fordon (majoritet), elektronik och kontorsautmation.

Diameteromraden: 6 till 32 mm men prioritet pa 15 till 26 mm.

Produktionsplatser: Ermua (Sp), Bilbao (Sp) och Oradea (Ro).

Seriestorlekar: Fran 100 000 till flera millioner.

Certifiering: ISO 9001:2000, ISO 14001, ISO/TS-16949:2002.

Utmarkelser: Silver Q och Guld Q. Prix Basque de la Qualité de la Gestion [Baskisk belong-

ing for kvalitetsstyrning] utdelat av Baskiska regeringen for féretag som visar

en hog niva pa foretagsledningen.

Prix Spécial de I'European Quality Award d’EFQM som erkdannande for deras

féretags sociala ansvar.
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Utstallningar

15300 POTENTIELLA
AFFARSKONTAKTER PER DAG!

Med 6ver 92 000 bes6kare var den senaste IMTS-massan i Chicago ett perfekt exempel pa hur en fackmassa
fortfarande ar ett viktigt medium for maskintillverkare. Montrarna blir dock allt storre, hégre och dyrare.
Forvisso kan man undra vart all denna framfart tar oss. Pratet om budgetar pa IMTS, “den amerikanska EMO”
gor dig fundersam. Aven de “sma tillverkarna” investerar flera miljoner dollar for att visa upp sitt foretag.

Vad far man i utbyte av investeringen?

Som tillverkare gor varje ar under budgetperioden,
fragor fragas och I6sningar soks (se artikeln om den
virtuella Decon pa sid. 8). Anvanda nya metoder? Ja,
det &r en mojlighet... men dessa metoder &r ofta
lankade till sjalva fackméassorna.

Under 2008 gav liberaliseringen av “EMO-bestam-
melserna” upphov och kommer att ge upphov till
manga andra evenemang och ett EMO-ar blir mindre
och mindre “speciellt”, dven om detta evenemang
kommer att forbli en viktig referenspunkt. Tyvarr tar
alla dessa nya massor en hel del resurser! Eventuellt
kommer tillverkare inte att delta i vissa evenemang
och de kommer troligen grunda sitt beslut pa statisti-
ken fran dessa. Hur manga besdkare? Hur manga

offerter utarbetades? Hur manga maskiner saldes?
Hyreskostnader? Kvadratmeter? Kostnad per
bestk ? En mangd foretag sammanstaller sddan sta-
tistik. De vill hjdlpa féretag att bestamma vilka mas-
sor de ska sikta pa.

Denna typ av fragor dampar inte kommersialisering-
en av produkter utan garanterar bara det basta
mediet! Fackmassan ar kanske ett “nédvandigt ont”
men det dr ocksa ett harligt affarshjalpmedel och en
forstarkare av narvaroprofil pa marknaden.

Willi Nef, forsaljnings- och marknadsdirektor pa
Tornos gav oss programmet for Tornos evenemang
(se nedan). Den schweiziska tillverkaren kommer att
delta i inte mindre an 53 fackmassor!

decomagazine 49



Utstallningar

Europa
Tyskland Pforzheim Tornos Technology Days Det fortsa kvartalet Det fortsa kvartalet
Holland Rotterdam Anniversary 90 years Esmeijer 2.2.2009 27.2.2009
Italien Padova Ven-Mec 6.2.2009 9.2.2009
Schweiz Moutier Journées Horlogéres 16.2.2009 20.2.2009
Tyskland Leipzig INTEC 24.2.2009 27.2.2009
[talien Milan Mido 6.3.2009 9.3.2009
Frankrike Lyon INDUSTRIE 2009 10.3.2009 13.3.2009
Spanien Barcelone Maquitec 2009 10.3.2009 14.3.2009
Schweiz Moutier Medisiams 10.3.2009 13.3.2009
Italien Parme Mecspe 19.3.2009 21.3.2009
Frankrike Lyon Mondial des Métiers 19.3.2009 22.3.2009
Schweiz Bale Baselworld 26.3.2009 2.4.2009
Frankrike Marseille JML 31.3.2009 2.4.2009
Tyskland Pforzheim Tornos Technology Days Andra kvartalet Andra kvartalet
Frankrike Besancon MEDTEC 22.4.2009 23.4.2009
Tyskland Villingen-Schwenningen TURNING DAYS 23.4.2009 25.4.2009
Schweiz Lausanne EPHJ 12.5.2009 15.5.2009
Israél Tel Aviv Technology International 20.6.2009 23.6.2009
Exhibition for Machinery
[talien Milan EMO 5.10.2009 10.10.2009
Tyskland Pforzheim Tornos Technology Days Fjarde kvartalet Fjarde kvartalet
Osteuropa
Ryssland Novosibirsk METALLOOBRABOTKA 17.3.2009 21.3.2009
Polen Kielce STOM 25.3.2009 28.3.2009
Turkiet Istanbul TATEF 31.3.2009 5.4.2009
Slovenien Celje FORMA TOOL 21.4.2009 24.4.2009
Tjeckien Budapest Machtech 19.5.2009 22.5.2009
Ryssland Moscou MASHEX 18.5.2009 22.5.2009
Slovenien Nitra Eng. Ineering Fair 19.5.2009 22.5.2009
Polen Poznan MACH TOOL 15.6.2009 18.6.2009
Bulgarien Plovdiv Technical Fair September September
Polen Krakow EUROTOOL 21.10.2009 31.10.2009
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Amerika

Puerto Rico San Juan Medical Device 29.1.2009 30.1.2009
USA Anaheim, CA MD&M West 10.2.2009 12.2.2009
USA Los Angeles, CA Westec 2009 30.3.2009 2.4.2009
USA Colombus,OH PMTS 2009 28.4.2009 30.4.2009
Brasilien Sao Paulo Feimafe 18.5.2009 23.5.2009
USA Springfield, MA Eastec 2009 19.5.2009 21.5.2009
USA New-York, NY MD&M East 2009 9.6.2009 11.6.2009
USA Las Vegas, NV AMMO 2009 17.8.2009 19.8.2009
USA Minneapolis MD&M Minneapolis 2009 21.10.2009 23.10.2009
Australien

Australien Melbourne Austech 12.5.2009 15.5.2009
Asien

Indien Bangalore IMTEX 22.1.2009 28.1.2009
Taiwan Taipei TIMTOS 2.3.2009 7.3.2009
Singapore Singapour MTA 25.3.2009 28.3.2009
Kina Beijing CIMT 6.4.2009 11.4.2009
Vietnam Hanoi MTA 8.7.2009 11.7.2009
Kina Shanghai EASTPO 15.7.2009 18.7.2009
Indonesien Jakarta MTT (Indonesia) 10.8.2009 13.8.2009
Kina Shanghai MedTec 8.9 2009 10.9.2009
Vietnam Hoshimi MTA 22.9.2009 25.9.2009
Indien Mumbai IDEM (Dental) 23.10.2009 25.10.2009
Kina Guangdong DMP Mitten av november Mitten av november
Thailand Bangkok ThaiMetalex 20.11.2009 23.11.2009
Indonesien Jakarta MTI 3.12.2009 8.12.2009

Evenemangen nedan ar endast for information.
Om du ar intresserad kan du besoka internetsidan http:/Awvww.tornos.com/news-exhibit-e.html for senaste deltagarstatus.
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TAKUMI FAR FORSTKLASSIG
PRESTANDA FRAN TORNOS

Som tillverkare av hjartkarlkomponenter @r Takumi Precision Engineering baserat i Limerick, mitt i hjartat av
den medicinska tillverkningsindustrin. Takumi (yrkesman eller hantverkare pa japanska) ar en av Irlands
ledande underleverantoérer till de medicinska, farmaceutiska, halvledar-, telecom- och elektromekaniska
industrierna.
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Detaljer som skulle gora en yrkesman stolt!

Nar Takumi hade ett antal kontrakt pa komplexa
svarvade detaljer som inte kunde produceras ekono-
miskt i deras svarvcentra med fast svarvspindel vande
man sig till Tornos och deras svarvcenter DECO 13
med rorlig svarvspindel. Genom en leverans av den
irlandska verktygsmaskinagenten Premier Machine
Tools var det val vart att satsa pd att kdpa in en
DECO 13 med 16 mm stangkapacitet, som Takumis
verkstallande direktdr Gerry Reynolds minns: ”Att en
vanlig underleverantor képer en langdsvarv var som
historien med kycklingen och dgget. Vi hade en del
arbete som var lampliga for maskinen men inte till-
rackligt for att motivera kopet. Vi visste, att om vi
skaffade oss maskinen skulle det vara ett steg fram-
at av tillforsikt, eftersom vi inte behovde arbeta med
att koéra den kontinuerligt, men om vi inte kopte
maskinen skulle vi forlora arbete.”

Som ett resultat av kopet flyttade Takumi over tva
komponenter som orsakade svdrigheter i deras

!

svarvcentra med fast spindel till Tornos 6-axliga
DECO 13. En hjartkarlkomponent med 15 mm dia-
meter och langd 125 mm var komplex och kravde
tva operationer som tog Gver 8 minuter att fardigbe-
arbeta, vilket med en satsstorlek pa 200 tog fyra skift
att utfoéra. Idag produceras den satsen, som kors 6-8
ganger per ar, pa ett enda skift i Tornos-maskinen
och varje detalj tar lite 6ver tva minuter. Det 1SO
9001:2000 och 1SO:14001-certifirade foretaget stal-
ler in maskinen och den kors obemannat tills jobbet
ar fardigt. Férutom den forbattrade produktiviteten
behover detaljerna inte langre en operatér som star
vid maskinen och matar in material och tar ut detal-
jer dagen lang.

"Vi kopte maskinen for dess driftsakerhet och pro-
duktivitetspotential och den visade sitt varde redan
vid de forsta jobben, som vi flyttade 6ver fran de
konventionella svarvarna. Alltsedan nagra av de fors-
ta jobben flyttades 6ver till Tornos-maskinen har den
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hittat sitt eget komplexa arbete. DECO-maskinen
kors nu i tva skift per dag (upp till 80 timmar i veck-
an) med komplexa komponenter som skulle ha varit
svara for oss att producera utan den,” fortsatter
Gerry Reynolds.

Grundat 1998 har Takumi felfri kvalitetsstandard
som kadnns igen pa deras inflytelserika kundkrets som
omfattar namn sasom Dell Computers, IBM,
Motorola och Stryker Howmedica for att namna

for nya jobb. Trots missuppfattningen om att langd-
svarvar har lang installningstid kor vi liknande kom-
ponentfamiljer som haller ner instéliningstiderna till
ett minimum,” sager Gerry Reynolds.

| sin toppmoderna 9000 kvadratfot stora fabrik har
Takumi 27 bearbetnings- och svarvcentra och Tornos
ar den mest I16nsamma maskinen i fabriken. “Vi hal-
ler nu pa att andra det satt vi mater var produktivitet
och I6nsamhet pa och vi ser pa varje individuell

DECO: den mest produktiva och mest kostnadseffektiva!

nagra. Foretaget med sina 38 anstéllda tvivlar inte pa
att Tornos precision och repeterbarhet bidrar till
deras beaktansvarda kvalitetsnivaer. Att producera
detaljer i allt fran aluminium, massing, PTFE och plast
till svarare material som rostfritt stal, titan, kobolt-
krom och vitallium, i den stabila Tornos-maskinen
ger en ytfinhet av hog kvalitet utan bekymmer och
med noggrannhets- och repeterbarhetsnivaer som ar
omatbara.

“Tornos har halverat vara cykeltider och tredubblat
vara produktivitetsnivder. Med Tornos-maskinen
behover vi inte langre ha en man stdende vid maski-
nen hela dagen for att ladda och kéra den. Sa snart
en sats paborjas kors den rakt igenom till slut utan
att ta rast och detta har matbart 6kat var produkti-
vitet. Tornos-maskinen producerar i genomsnitt sat-
ser med 100 till 200 detaljer samt nagra som kors i
satser upp till 1000 detaljer. Med sma satskvantiteter
maste vi stélla om maskinen 3 till 4 ganger om dagen

maskin alltefter prestation och lénsamhet per
ménad. Over de senaste 16 veckorna har Tornos-
maskinen genererat mest fakturerat arbete. Den har
visat sig vara var mest produktiva och lénsamma
maskin under den fyramanadersperioden och med
tanke pa att vi har en hogspecialiserad maskinverk-
stad ar detta nagot av berém,” sammanfattar Gerry
Reynolds.

For mer information kontakta:

John McBride

Tornos Technologies

Tornos House, Garden Road
Whitwick Business Park
Coalville

LE67 4JQ

Tel: 01530 513100
sales@tornos.co.uk
www.tornos.com
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Teknik

MINSKADE KOSTNADER FOR DETALIJER,
YTTERLIGARE EN MILSTOLPE UPPNADD!

Ibland kan en 6vergang fran enspindligt till flerspindligt gora att kostnaderna for tillverkning av detaljerna
blir lagre ... men nar vi val ar i den flerspindliga teknologin vart tar vi vagen darifran?

Hur kan kostnaderna minskas ytterligare?

Beroende pa de detaljer och tillverkningskvantiteter som ska utféras ar fastspanningsproceduren av amnet
eller “chucker” en option. Genom att ersatta stangmatningssystemet med ett matningssystem fér formpres-
sade eller smidda detaljer kan produktionskostnaderna reduceras dramatiskt!

“Glid”-matningssystem tillsammans med en vibrerande skal.

En enkel fundamental observation

Baserad pa denna observation foreslar Tornos tre
typer av Chucker-l6sningar som kan anpassas till
MuriDECO- MultiAlpha- eller MultiSigma-maski-
nerna. Valet mellan dessa tre sker baserat pa detal-
jens geometri och den operation som skall utforas.

Den forsta fordelen, oberoende av detaljen som skall
bearbetas, ar den minskade golvytan for en Chucker-
maskin tack vare att den inte har nagon matare.
Genom att anvanda detaljer som redan har grovbe-
arbetats minskas bearbetningarna och darmed cykel-

tiderna och spanméangden. Med tanke pa material-
priset kan detta innebdra en avsevard besparing.
Jamfort med l6sningar med stanger gor chucker-16s-
ningen aven det mojligt att ladda specialprofiler och
aven ickesymmetriska former med garanterad posi-
tionering.

Det basta? Dessa l6sningar ar baserade pa standard-
maskiner och anvander samma programmerings-
system. En integrering ar darmed enkelt utférbar i en
verkstad som arbetar med stanger (for mer informa-
tion se Microdeco-artikeln pa sidan 42).
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Tre helt anpassningsbara versioner

Chucker-systemet kommer i tre olika versioner. Forst
finns den enkla lutande (matas exempelvis via en
vibrerande skal). Sedan foljer ett mer detaljerat
system med integrering av en robot. Den tredje moj-
ligheten bestar av en komplett I6sning med laddning
och utmatning via robot. Dessa olika versioner &r
kompletterade med diverse periferiutrustning inklu-
sive palettisering, matningssystem, matutrustning
eller positionering. Chucker-maskinerna erbjuder
ocksa optionen med 6kad maximal bearbetningsdia-
meter upp till 40 mm'. Matningssystemet ar anpas-
sat till detaljen eller den avsedda detaljfamiljen.

Det basta av tva varldar

Att tillverka en Chucker flerspindlig svarv ér en utma-
ning som Tornos antog for 50 ar sedan! Forvisso,
alltsedan AS- och senare SAS- och BS-maskinerna
har Tornos alltid kunnat erbjuda denna I6sning till
sina kunder. Pa detta satt har maskinparkerna olika
Chucker-modeller som fortfarande &r i funktion. Mer
nyligen har tillverkaren ocksa anpassat denna tekno-
logi pd CNC 643 och sedan MumDECO, MultiAlpha
och MultiSigma. Om matningssystemet andras sa
gor inte maskinens egenskaper det! Annu béttre!
Tack vare minskningen av de operationer som skall
ske dr bearbetning av "2x4" i en 8-spindlig maskin
oftare mojlig och mycket kostnadseffektiv. De komp-
lexa motoperationerna ar naturligtvis fortfarande
mojliga. Faktum ar att det bara ar laddningen som ar
annorlunda. | vissa fall &r det helt enkelt det basta av
tva varldar!

Stora volymer kravs!

Aven om numeriska flerspindliga maskiner i de flesta
fall ar avsedda for stora seriekérningar kraver
Chucker-systemet annu storre serier! Ar det verkli-
gen ndgot som behdvs pa marknaden? For att svara
pa den fragan, lat oss prata fordon. Den globala

! Baserat pa de detaljer som skall produceras och den maskin som anvands.
For mer information kontakta herr Rocco Martoccia (kontaktdetaljer i slu-
tet av artikeln).

Bearbetningsomrade som visar laddningssystemet. Varje projekt ar specifikt beroende
pé de detaljer som skall produceras. | detta exempel garanteras positioneringen av
detaljen i motspindeln genom manipulatorgripare.
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marknaden &r beraknad till 60 miljoner fordon per
ar. Lat oss anta att varje fordon har 5 airbags och att
om varje airbag kraver en svarvad detalj s& represen-
terar detta 300 miljoner detaljer. Anta att foretaget
arbetar 300 dagar per ar, man gér darmed 1 miljon
detaljer per dag! En typisk airbag-detalj produceras
med en hastighet av 8 detaljer per minut i en
Chucker flerspindlig maskin. Darfér, 1t oss anta att,
med en effektivitetsnivd pad 80 %, producerar en
maskin som arbetar 24 timmar om dygnet 9200
detaljer per dag. Baserat pa denna berakning skulle
det darfor behovas 109 maskiner som arbetar 24
timmar om dygnet, 300 dagar om aret for att produ-
cera denna detalj! Potentialen existerar darmed.

Skraddarsydd som standard!

Varfor valja robot- eller fallmatning? Cykeltiden for
detaljen ar det avgérande elementet. | hdandelse av
en snabb detalj (nagra fa sekunder), skall man und-
vika roboten eftersom dess operationstid ar for lang
jamfort med den tid som behdvs for att producera
detaljen. Bearbetningstiden avgor faktiskt den tid

som avsatts for laddning och utmatning eftersom
cykeltiden inte far bli ldngsammare av hanterings-
skal.

Hur avgdr man da vilken som &r den basta l6sning-
en? Aven om maskinerna ar standardelement &r
varje fall specifikt och I6sningen é&r finjusterad.

Onskar du mer information om Chucker-lésningar?
Kontakta herr Rocco Martoccia hos Tornos pa fol-
jande adress:

Tornos SA

Rocco Martoccia
Industrielle 111

2740 Moutier

Tel. +41 32 494 44 44
Fax +41 32 494 49 03
martoccia.r@tornos.com

CHUCKER-LOSNING: | KORTHET!

Begransningar med systemet

e Utveckling "skraddarsydd" per detaljfamilj

Fordelar med Chucker-l16sningen

e Minskade detaljkostnader
e Minskad golvyta for maskin
e Mindre spanor/spanmangd
Laddning upp till 40 mm

Mojlighet till bearbetning av specialprofiler
Laddning av icke-symmetriskt material
Standardmaskinens huvudstyrkor bevarade
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TORNOS-ESPRIT DEN TAKTISKA INSATSEN PA
KIRURGISEKTORN

Den ortopediska industrin ar en sektor som just nu kan gladjas at kraftig medvind, dock maste dess produkter
bli an mer sofistikerade for att fortsatta att vara framgangsrika pa den allt mer krdvande marknaden for kirur-
giska applikationer.

HTM (High Technology Manufacturing), ett féretag med séte i Péronnas i Ain-regionen har specialiserat sig pa
produktion av skruvar for ortopediska applikationer och andra spjutspetsteknologier sasom krigs- och rymd-
materiel. HTM valde Tornos som sin partner fér maskiner och Esprit for sina CAD-behov: vi tanker nu ta reda

pa varfor.
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Denna skruv har en konisk kédrna och en trefaldig ganga med variabel stigning. Langden pa detaljen ar ca 1,5 cm.
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Lite fakta om HTM

Foretaget tillverkar prototyper och drygt 50°000
skruvar pa en arlig basis och man ar med en stor del
av detta arbete underleverantér till en stor del av
detta arbete till en stor amerikansk féretagsgrupp,
fér narvarande ledande inom global distribution av
produkter foér denna snabbt expanderande och
nischade marknad. En av de avgdrande egenska-
perna hos HTM: foretaget kan leverera en betydande
mangd tjanster inklusive bearbetning samt alla andra
relaterade processer. Exempel som kan némnas &r
gravyrkonditionering, elektrolytisk polering, sand-
ning och mycket mer; deras konkurrenter tillhanda-
haller endast detaljen, utan nagra extra férfiningar.

Stangsvarvning; en av Tornos specialiteter

| ett mycket tidigt skede valde herr Sibell, CAD-
ansvarig hos HTM, Tornos som sin maskinleverantor
baserat pa sin kansla av att deras expertis inom
denna sektor var mycket valgrundad. "Mycket fa
féretag ar verksamma i samma omrade som vi och
endast Tornos-teamet verkade kunna tillhandahalla
det vi sokte nar vi presenterade de problem som
hangde ihop med vara aktiviteter vid skruvproduktio-
nen” bekraftade herr Sibelle. Maskinen, en DECO
13, togs i drift redan 2006. Under uppstartsfasen
hade HTM férmanen av utmarkt teknisk support fran
Tornos-teamet fran St Pierre i Faucigny (74). Herr
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Sibelle tar ocksa tillfallet i akt att namna Louis Bélet
(Schweiz) ett foretag som ar valkant for den tekniska
kvaliteten pa sina skarverktyg.

Esprits rykte

Pa grund av den komplexitet pa de detaljer man till-
verkar var det absolut nddvandigt att ha ett CAD-
system pa plats. Personalen hos Tornos Frankrike
rekommenderade Esprit, eftersom nagra av deras
kunder — alla valkdanda namn inom den medicinska
sektorn — redan anvande denna CAD-I6sning och
hade uttryckt sin belatenhet med det. MHAC
Technologies, specialist pa Esprit-produkterna i
Rhone-Alpes-regionen i Frankrike, utvecklades da
som den idealiska partnern. Herr Pardo, applika-
tionstekniker hos MHAC Technologies, skapade en
Esprit/TB-DECO-applikation som automatiserar pro-
grammeringsprocessen for dessa sma kirurgiska
skruvar i samarbete med ICAM (det foretag som sal-
jer Esprit i Schweiz).

Aven har var herr Sibell glad att kunna nédmna bety-
delsen av bra teknisk support: "expertis tillsammans
med utmarkt niva pa tillganglighet fran MHAC
Technologies sida, och ett utmarkt samarbete.”

Fordelar

Tack vare investeringen i en Tornos-maskin och CAD-
mjukvara fran Esprit behoéver man inte langre byta
maskin. “Man sparar tid! Innan denna nyhet infor-
des maste en del bearbetningar utféras i maskin A,
foljit av finbearbetningsoperationer i maskin B. Nu
kan vara detaljer bearbetas och finbearbetas samti-
digt i en och samma maskin”, bekraftar herr Salas,
foretagets direktor. | slutet av dagen har denna
investering i maskin och CAD gett en tidsbesparing
pa cirka 20 %.

For att berdkna ett jobb pa foérhand var vi tvungna
att géra en mycket ungefarlig uppskattning av den
bearbetningstid som kravdes. Nu, nar vi har Esprit
kan vi exakt definiera hur mycket tid som behovs for
att bearbeta vilken detalj som helst. Tack vare
extremt exakt simulering har vi ocksa mojlighet att
verifiera utforbarheten pd vara bearbetningsopera-
tioner och att gdra detta utan att forst behdva kora
maskinen.”

M. Sibelle programmering med Esprit.

M. Jacques, tekniker pa DECO 13.
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Med Esprit &r det mycket enkelt att bearbeta detalj-
familjer. "En snabb och enkel funktion gor det moj-
ligt for operatoren att andra detaljens dimensioner
och att 6gonblickligen fa fram ett ldmpligt bearbet-
ningsprogram. Forr i tiden var vi tvungna att skapa
20 olika program for att passa 20 olika dimensio-
ner,” forklarar herr Sibelle.

| korthet kan sagas att vi uppnatt battre produktivitet
samtidigt som vi bibehdllit spjutspetsprecisionen.
HTM-ledningen delar alla den fasta évertygelsen att
teknisk support spelar en avgérande roll.

Man inser att, utan ratt investering och mojlighet att
kalla in teknologiska specialister fran Tornos och
MHAC Technologies nar de behovs, skulle det vara
helt omgjligt att uppna resultat av denna kaliber.”

Nya projekt for HTM

Foretaget ar verkligen i mycket god form och plane-
rar att investera i en ny maskin i bérjan av 2009. Det
kommer helt sékert att bli en DECO 13 som mdjlig-
gor att verksamheten uppfyller de allt hogre kraven
pa deras produkter. Teamet ar alltsa engagerat i att
lansera en produktion av implantat och proteser
inom en nara framtid, sd snart som Esprit-frasning
tillampas pa deras bearbetningscentra.
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ZA les Bruyeres

Rue Lavoisier

01960 Péronnas, France
Tel. +33 (0)4 74 42 88 91

% ESPRIT

The Right Choice

ESPRIT

DP TECHNOLOLOGY EUROPE
68 allée de Mycenes

34000 Montpellier, France
Tel. +33 (0)4 67 64 99 40

' MHAC

TECHMNOLOGIES.

MHAC Technologies

Le Norly 3, 136 ch. du Moulin Carron
69130 Ecully, France

Tel: +33 (0)4 72 17 70 77

Fax: +33 (0)4 72 17 92 91
www.mhac-technologies.com
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Made in
Switzerland

REGO-FIX: “SWISS MADE” UNDER MER
AN 50 AR

Fokus pa hogsta precisionsniva och alltid i farten — det ar framgangsreceptet hos REGO-FIX AG,
schweizisk tillverkare av hallande precisionsverktyg med huvudkontor i schweiziska Jura.
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REGO-FIX huvudkontor i Tenniken.
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Fran enmansforetag till “Global spelare”

Fritz Weber grundade féretaget 1950 som enmans-
foretag i Reigoldswil och gjorde 1980 om det till ett
aktiebolag nar varumérket “REGO-FIX” blev fére-
tagsnamnet. Idag a&r REGO-FIX AG med huvudkontor
i Tenniken ett globalt féretag med ett omfattande
natverk av distributérer och med egna kontor i USA,
Kina och Tyskland. Under ledning av den andra
generationen har REGO-FIX-koncernen nu 190
anstallda varlden over. 170 av dessa i produktions-
fabriken i Schweiz.

Roten till den kontinuerliga tillvaxten ar de konstan-
ta teknologiska prestationerna av innovativa team
med anstallda, inklusive utveckling och patent av
exempelvis verktygshallarsystemet ER. Detta system
har inte bara blivit en industristandard foér hallande
enheter utan var ocksd utsedd som DIN Tysk
industristandard 6499 (ISO 15488) — en verklig hojd-
punkt.

Varldens bredaste produktomrade for ER-
system

REGO-FIX ar varldens ledande leverantoér av ER-
system och har féormodligen det mest omfattande
programmet, inklusive alla vanliga konor, HSK-kona,
CAPTO och cylindriska verktygshallare: Det perfekt
kalibrerade ER-systemet tacker hela fastspannings-
omradet fran 0,2 till 34 mm. Dess spannmutterom-
rade fran standardversionen och den “lasta” typen
for invandig kylvatsketillforsel, som glidlagermutter
for hdgre spannkrafter till mini-versionen. I linje med
mottot "“Att tillgodose de hogsta forvantningarna”!
sa uppfyller alla ER-systemets komponenter REGO-
FIX 1SO-certifierade produktionsstandarder for hog-
hastighetsbearbetning. Extra balanseringsringar moj-
liggdr hogprecisionsbalansering upp till 80°000 varv
per minut.
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Henning Neumann, forsaljningschef for Europa hos REGO-FIX AG:
“Detta universalsystem kombinerar artionden av erfarenhet med
permanenta innovationer. Det ar en garanti for hogsta kvalitet,
driftsdkerhet och béasta bearbetningsresultat.”

H
%

Det trendsattande powRgrip®-systemet

Inget verktygshallarsystem kan tdcka alla applikatio-
ner. For applikationer i bearbetningens férstadivision
— héghastighetsskarning (HSC) och hogeffektivskar-
ning (HPC) — utvecklade REGO-FIX verktygshallar-
systemet powRgrip® med optimal driftsékerhet och
precision i koncentrisk precision, balansering, spann-

kraft, stabilitet och vibrationsdéampning. powRgrip®-
systemets enorma spannkrafter tvingar detaljen att
ga exakt dit den ska ga &ven vid hoga rotations-
hastigheter.
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Stefan Weber, chef for bearbetningsmaterial hos REGO-FIX:
“powRgip®-systemets precision ar den avgérande faktorn for en
overlagsen ytfinish men optimal inmatning. Detta leder till hdgre pro-
duktivitet. Detta, tillsammans med dess enkla hantering, gor
powRgrip® oslagbar. Faktum &r att i kraft av dess anvandarvanliga
PGU (automatiska) och/eller PGC (manuella) fastspanningsenheter
behover powRgrip® mindre an tio sekunder for en fastspanning av

ett verktyg!”

ER-system och powRgrip®-system for varje maskin och operation.
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For alla tillfdllen

REGO-FIX producerar komplett serie av verktygshal-
lare for varje maskin och varje bearbetningsbehov,
inklusive HSK (DIN 69893), TC (DIN 69871), BT (MAS
403), CAT (ANSI B5.50), CAPTO (ISO 26623) eller
cylindriska: Det beprévade ER-systemet for universal-
applikationer och powRgrip®-systemet (PG) for kra-
vande hogprecisions- och héghastighetsarbete.

Dar finns ocksa Weldon-systemet (WD) for tung fras-
bearbetning. KBF borrchuckar, MK hylssystem (MK)
for Morsekonaskaft, MK Morsekonahallare, kombi-
nationsadaptorer, installbara och flytande hallare,
inklusive ett komplett tillbehdrsprogram for balanse-
ringsoperationer.

Omfattande produktomrade for stangsvarv-
ningssektorn

De cylindriska verktygshéllarna fran REGO-FIX &r
konstruerade for automatsvarvar och for forlangare
och finns tillgangliga i olika versioner.

Tillgangliga i ER mini-version for minimalt utrymmes-
behov, som dubbla hallare speciellt konstruerade for
automatsvarvar samt skruvchuckar med och utan
langdkompensering.

| kombination med chuckprogrammet fran REGO-FIX
erbjuder dessa olika versioner den ratta I6sningen for
varje applikation: Standard, ultra-precision, med
mikroborrning fran @ 0.2 mm och génghylsa med
eller utan langdkompensering.

Aven specialkonstruerade for stdngsvarvningssek-
torn &r de valbeprovade flytande minihallare och
hylsreduceringar. Det universella tatskivesystemet

Varje dag, motiverade
och vélutbildad
REGO-FIX-anstéllda
star for

“Schweizisk kvalitet”

utdkades 2008 med de nya kylvatskeflodesskivorna
och ger optimal invandig eller perifer kylning.

REGO-FIX produkter inkluderar den absolut senaste
kvalitetsgarantin vilket goér att komponenten hela
tiden ar sparbar.

REGO-FIX AG | KORTHET

Obermattweg 60, 4456 Tenniken, Switzerland.
Foretagets vd: Peter Tester.
Anstallda: 190 varlden 6ver.

Produkter: Verktygshallarsystem for klock-, for-
dons- och flygindustrin samt de medicinska och
elektroniska sektorerna.

Saljmarknad: Europa, USA och Asien, forsaljning i
over 38 lander.

ISO 14001 certifierad.

Ytterligare information:
REGO-FIX AG

Swiss Precision Tools
Obermattweg 60
4456 Tenniken /
Switzerland

Frau Sarah Brutschi
Tel.: +41 61 976 14 66
Fax: +41 61 976 14 14
sbrutschi@rego-fix.ch
www.rego-fix.com
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YTTERLIGARE OPTIMERING
AV DETALJER TILL MAGNETVENTILER

Efter att ha optimerat detaljerna till magnetventiler i aratal trodde inte produktionstekniker Anders Rousing
fran Danfoss att de kunde optimeras mycket mer. Men en ny Tornos MuLtiDECO 20/6 med sex spindlar har fatt
bearbetningstiden att minska med ytterligare 50 %.

- |

Anders Rousing, produktionstekniker hos Danfoss, och Brian Olsen, saljchef hos Ehn & Land som saljer Tornos i Danmark, framfor den nya stangautomaten
Tornos MuLTIDECO.

Danfoid

Optimering

Anders Rousing fran Danfoss Kolding A/S har varit
med i produktionen av Danfoss magnetventiler
under manga ar. Det har pagatt en systematisk opti-
mering av detaljerna under alla ar och Anders
Rousing har fort statistik pa optimeringarna.
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Fran 1980 och till idag har bearbetningstiderna pa
ankare till magnetventilerna minskat fran 100 sekun-
der till dagens cirka nio sekunder, berattar Anders
Rousing. 1980 var genomloppstiden for en detalj 3-
4 veckor och bearbetningstiden som sagt 100 sekun-
der, fordelat pa sex operationer.

Idag é&r bearbetningstiden av samma detalj nio
sekunder och genomloppstiden 1-2 dagar. Samtidigt
har vi gatt fran de sex operationerna till endast tva
operationer idag. Vi ar som alla andra pressade i var
produktion pa grund av konkurrensen fran lagpris-
landerna och det har ocksa bidragit till att vi syste-
matiskt har arbetat med att optimera vara detaljer.
Totalomkostnaderna for en detalj har minskat med
cirka 55 % i forhallande till 1997 som var det ar man
verkligen borjade att intressera sig for optimering av
detaljerna. Darfor blev index satt till 100 vid den tid-
punkten.

Fa sekunder kan ses pa batchlinjen

Oavsett maskinens timpris ger en liten reduktion av
bearbetningstiden eller materialférbrukningen, med
var produktion pa 3-4 miljoner om aret, en stor vinst
pa batchlinjen sager Anders Rousing. Det ar namli-
gen inte bara bearbetningstiden som har varit i
fokus.

e Nej vi har i ett samarbete med Iscar varit inne pa
att forsoka reducera materialspillet genom att
bearbeta med andra verktyg.

Exempelvis har vi gatt ifran att sticka av med stickstal
med 2 mm bredd till att anvanda stickstal i 2,0 och
1,5 mm bredd.

Dessutom ar den nya Tornos MutmDECO-maskinen
ocksd materialbesparande eftersom stangen kan
anvandas nastan helt och hdllet dd maskinen inte
behover sa mycket material att spanna pa.

Det betyder att Tornos-maskinen har gett ytterligare
en besparing av materialférbrukningen.

Smed-metoden

Vi gor mycket for att underlatta hanteringen av
detaljerna och automatisera processerna dar det
ar mojligt. | Tornos stangautomat MumDECO ham-
tas alla detaljer upp av en manipulatorarm som tar
detaljen till subspindeln och lamnar den till en sex-
axlig robot. Roboten satter darefter detaljen i en
fixtur klar for vidare forbearbetning vilket &r tids-
besparande och kvalitetsforbattrande for nasta
process.

En annan sak vi arbetar med &r smed-metoden,
nar vara omstallningstider skall optimeras. Har har
vi borjat med att filma en uppsattning. Nar upp-
sattningen ar klar gar vi igenom videon, alla akti-
viteter analyseras och grupperas i yttre eller inre
aktiviteter.

Malet ar att fa alla yttre aktiviteter forberedda
innan maskinen stoppas och uppsattningen
paborjas.

Videon ger ett bra underlag, dels for att valja den
mest ekonomiska upsattningsmetoden, men ofta
ocksa till att fa idéer till andra hallare, hjalpverktyg
eller andra tidsbesparande element, forklarar
Anders Rousing.

Maskinen skall ga sa mycket som mojligt darfor
valjs verktygen till maskinerna efter livslangd och
hastighet men med mindre fokus pa verktygets
pris.

Ska vi stoppa ofta for att byta verktyg blir kost-
nadsbesparingen snabbt uppaten av produktions-
stopp.

EFIN ¢ LAND

Kontakt i Danmark:

Ehn &Land AB

Brian Olsen

Tel. +45 30557750
brian.olsen@ehnland.se

Kontakt i Sverige:

Ehn & Land AB

Olov Karlsén

Tel. +46 481 16040
olov.karlsen@ehnland.se
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