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Se mQjligheterna!

Nar jag slar pa min mobiltelefon méts jag av denna halsningsfras. Har inte
funderat sa varst mycket pa detta forran efter septembers tragiska han-
delse i USA och sedan dess kanns det helt riktigt att “programmera” mig
sjalv till ett mer positivt tainkande, dd motgangar kommer oftare nu an ti-

digare.

Hosten gick i ett rasande tempo
och dven vi har tyvarr ocksa fatt
kdnna av de svagare vindarna som
konjunkturen bar med sig. Anda
hander manga positiva saker hos
0ss och vara leverantérer som ar
varda att formedla.

Sedan fdérra numret av Deco-
magazinet utkom har vi t ex ytter-
ligare forstarkt vart verktygspro-
gram med flera intressanta agen-
turer.. Det ar ingen tilifdllighet att
verktygssidan —trots de tuffa tider-
na — gar lysande.

Vi kan ocksa konstatera ett snabbt
vaxande intresse hos den svenska
verkstadsindustrin  fér MOTOREX
skaroljor. Det ar mycket gladjande
att man nu ordentligt fatt upp 6go-
nen for dessa schweiziska kvalitets-
produkter fran en av varldens le-
dande tillverkare pd omradet.

Vikan halsa Per Erik Alm och Stefan
Karlsson valkomna som nya medar-
betare. Per Erik kommer att ansva-
ra for férsaljiningen av verktyg i 6s-
tra Mellansverige och Stefan kom-
mer att serva bl a vara svarvar och

slipmaskiner. Bada har ett gediget
kunnande med sig fran liknande
jobb med verktyg och maskiner.

Efter EMO i Hannover i héstas—som
av alla vara huvudman upplevdes
som en mycket lyckad utstallning -
har vi kunnat notera ett stort antal
intressanta och seridsa forfrag-
ningar fran vara kunder.

Med manga stora och tunga ma-
skinprojekt pa gang — som vi tror
mycket snart leder till avslut — ser vi
med stor tiliforsikt fram mot den
stundande varen!

En glad nyhet ar naturligtvis ocksa
attvaraleverantérer nu har fatt be-
tydligt kortare leveranstider och att
de flesta star starkt rustade med
nya intressanta produktionslos-
ningar i form av produkter och
tjanster.

Sa tank pa att det ar nu ni skall tit-
ta dver investeringsbehovet sa att
kapacitet och produktivitetshéjan-
de atgarder ar fardiga nar volymer-
na stiger.

Detta ar dr ett massar och vi pa Ehn
& Land kommer bl a att finnas med
hos vara huvudmén pa de kom-
mande utstallningarna i Tyskland

(Metav i Dusseldorf), Schweiz
(Siams i Moutier), USA (IMTS i
Chicago) och Japan WUIMTOF i
Tokyo).

Jag hoppas att du ska hitta mycket
matnyttigt i detta fullspackade
nummer av Decomagazinet — hor
garna av dig fér vi har givetvis
mycket mer att berdtta om vart
program for l[dnsam produktion!

Du hittar naturligtvis aven fortlé-
pande information om vara pro-
dukter pa var hemsida www.ehn-
land.se.

Slutligen arjag som vanligt tacksam
for dina synpunkter pa hur vi pa
Ehn & Land ska bli annu battre och
effektivare for att kunna ge dig
forstklassig support och servicel
Skriv eller maila garna nagra rader
till mig!

Alla vi pa Ehn & Land star redo infor
den var som nu narmar sig - vi ser
mojligheternal

UIf Karaker
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Ett tips for

@

MuLTIDECO

Hur man optimerar motoperationens cykeltid och tjanar vardefulla sekunder.

Grundfoérutsattning

TB-DECO-modellerna konstruera-
des for att koras under de tuffaste
forhallanden. Emellertid, i manga
fall &r det mdjligt att arbeta med all
nddvandig sakerhet genom att an-
passa den maximala sakerhetsfak-
torn till de verkliga bearbetnings-
forhallandena.

Det ar darfor viktigt att justera vis-
sa parametrar beroende pa vilken
detalj som skall bearbetas for att
uppna maximal produktivitet.

Nodvéndiga sékerhetsfunktioner

Vid kontruktionen av TB-DECO, sat-
tes default parametrar for mot-
spindelns reverseringsrorelse till
att omfatta dess absoluta bakre po-
sition. | de flesta fall kan dock den-
na sakerhetsfunktion modifieras
fér att optimera produktionen
utan att pa nagot satt riskera sa-
kerheten.

Enannan TB-DECO-funktion (M405)
ar programmering av ett stopp for
spindel. Den tid som behdvs for
motspindeln att komma till ett
stopp dar inte medtagen i berdk-
ningen och konstruktérerna lade
darfor till en tidsfordréjning pa 1
sekund foOr att garantera att mot-
spindeln stannar helt. | de flesta fal-
len ar en fordréjning pa 0,1 sek. per
1000 spindelvarv tillrackligt.
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Exempel

For att illustrera de enorma fordelarna med dessa tva tips gjorde vi ett
verkligt test med foéljande férhallanden:

Maskin: MutmDECO 20/6
Spindelhastighet: 4000 rpm
Material: massing
Detaljlangd: 20 mm
Diameter: 12 mm

1. Program fore optimering
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Rotation av motspindel
G4 X1
1232 ms

2. Modifiering i operation 15 :1 av tid G4 X1 till G4 X.2, vilken kommer att
generera en total stopptid pa 424 ms fér motspindeln att komma till ett
stopp vid tiden for utstétning av detaljen (0.1 sek. per 1000 spindelvarv ar
tilldtet i de flesta fall).

EDITEUR LANGAGE ISO-DECOD
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3. Modifiering i operation 15 : 2 av tid G4 X1 till G4 X.75, vilken kommer att Forum
generera en total stopptid pd 976 ms for motspindeln att ater boérja rote- Interview
ra. | detta fall kan detta anpassas till varje detalj eftersom detta till stor del News_
ar “dold” tid Presentation
d ' Technical

= - The present
| EDITEUR LANGAGE 150-DECD )

- Caractéristiques ‘Geye | | Descripliondefopdtation

ot ([ [FOTATION CONTRE BROCHE O
D . E Duste de fopéeation  [FEms GC)
682 G30 G5 6130 66 G71 GES A4
404 S4000 = | [

G4 X.75 (TEMPO 1 SEC.POUR ATTEINDRE Lhk VITESSE

4. Modifiering av variabel #3013 - utdragningsposition fran 300 till 250.
Detta maste anpassas till detaljens Iangd och det detaljgrepp som anvands.

Edition des vanables globale: a la piece

Mo vasisble | Desciiption | Vaew | 4]
H3007 0.000

#3008 0.000 J
#3009 Distance de piise de pigce [mm]inch] £.000

Hz20 Géométie pnce contre-poupée [mm]inch) 62500

#3011 Flecul apiés prize de pigce [mmlinch] 5000

Hanz2 Distance appeoche confre-poupée llinch) 5.000

£l Poz. machine destraction de 226 [mm]inch

Deescription et valeur de la vanable #3013

IP“ machine d'extraction de Z26 [mm]finch] 250,000

o ] =

5. Resultat till félid av optimeringen
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Motspindelstopp Motspindelrotation

G4 X0,2 G4 X0,75

424 ms 976 ms

Produktion fére optimering: 16.8 detaljer/min
Produktion efter optimering: 23.1 detalier/min

En 6kning av 6.3 detaljer/mind.vs. 375%

Slutsats: | detta exempel dar motspindelns bearbetningstid ar avgdrande
for produktionstiden, dkar en justering av dessa tva parametrar produkti-
viteten med 6,3 detaljer per minut d.v.s. en 6kning av produktiviteten med

37.5% !
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TB-DECO

tips

Tips 1: G920:

Makrot G920 som anvénds i INIT-

programmet har en intressant

egenskap: en valfri P1-parame- =3 m

ter kan ldggas till. 1:1 1:2

Operation

Om en utstotare anvands for att ta
ut den fardiga detaljen fran mot-
spindeln (variabel #3017="1), stots
detalien da den befinner sig i mot-

spindeln ut varje gang maskinen
aterstalls med RESET. Utstotaren ar
aktiverad i INIT-programmet efter
en START CYKEL och den obearbe-
tade detaljen ar darfér forlorad ef-

ter varje RESET. Vid uppsattning av

en mycket bearbetad detalj och
darmed en detalj med lang cykeltid
kan denna egenskap kora optimala
bearbetningsparametrar langsam-

mare. FOr att 6verkomma detta
finns en extra parameter.

I“Y‘

Tips
Ett varde 1 som matats in i denna

parameter forhindrar att detaljen
stots ut under INIT-programmet
(operation 4:3) efter en RESET. E‘_\E
f:2

Programmeringssyntax:

G920 P1=1

Detta tips galler for maskinerna VARNING:

DECO 13a, 13D, 20a och 26a. Det ar viktigt att detaljen tas ut ma-

nuellt frdn motspindeln nar man
haller pa med modifieringen av va-
riablerna #3003 (detaljlangd) och
#3009 (detaliens upphamtningsav-
stand). Det finns risk fér kollision vid
bearbetning i subspindeln, efter-
som detaljen inte langre ar fast-
spand vid samma punkt i subspin-
deln.

<a 20 / DECO-MAGAZINE 1/2002
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Tips 2: G922, DECO 10 o

News
Presentation
Technical
. . The present
Konflguration
[0 Anvandning av en utstdtare som ar integrerad i motspindelns faste
istallet fOr en fast utstotare. @)
[ Bearbetning av en lang detalj med upphdmtningsavstand (#3009) > 30 mm. GC)
0 Verktygen monterade i T41-T44 i en Z-form (till exempel, rundfras pa en- N
het 4700).
Problem

Nar anden pa detaljen ar aktiverad positionerar motspindeln sig sjalv pa ett
specifikt avstand i 24 for att forhindra detalien fran att kollidera med den
fasta utstdtaren. Denna position ar beréknad i G920 och utférd i G922. Pa
grund av det stora upphdmtningsavstandet blir denna Z4-position nara
verktygen T41-T44. Det ar darfor troligt att detalien som skjuter ut fran
motspindeln kommer att kollidera med dessa verktyg (se bild).

Tips

1. Eftersom det inte finns ndgon fast utstdtare ar det maojligt att ga tillba-
ka anda till den maximala bakre positionen (Z4=100) medan detaljen halls
fastspand i motspindeln. For att gbra detta stryker man macro G922 som
finns i operation 4 : 8 for TB-001 modell och omprogrammerar féljande 2
rader istallet:

Standard I1SO operationskod 4:8:

G52

T0

M405

(TRYCK Z4,X4 M110 ELLER M111 TILLBAKA TILL MACRO G920 EFTER TESTEN)

G922

Ny ISO kod:

G52

T0

M405

G1 Z4=#24 X4=#19 G100
G1 X4=#25 G100

2. Operation 2:1 i INIT-programmet:

Radera kod M111 (6ppning av motspindelhallare)
3. Regenerera programmet:

Féljande information visas under tolkningen:

FC1018 : Detaljupphamtningsavstand > 30.0000 mm! Max. Z4 <MC> | var nasta
position utan att kollidera med utstdtaren blir Z4=63.0000 Utg éva C

Folit av foljande fraga: Tips f6r samtidig
FC1020 : Vill du behalla detaljen i bak- t ? JA/NEJ . .

0 T behatia cetalen bak-centrum grov-/finbearbetning.
Mata in NEJ pa denna fraga.

Detalien forblir nu i motspindeln och axeln Z4 gar tillbaka till max. position
och undviker alla kollisioner.
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= HSK-C32.

dess fordelar och teknik

For lasarna av DECO-magazinet - Utilis ar ett foretag knutet till TORNOS tack vare

verktygen till DECO 42f.

DECO a2¢

Sedan urminnes tider har metoden
for fixering av verktyg i maskiner
varit ganska enkel. Den har bestatt
i att man anvant bultar eller en ko-
nisk yta for att garantera fasthall-
ningen. Det ar nu dags for en ny
teknisk utveckling for att moderni-
sera detta antika system.

Fran de befintliga typerna av fast-
sattning ger HSK-systemet inte
bara mer frihet och flexibilitet i ut-
forandet utan garanterar ocksa ho-
gre stabilitet, huvudsakligen bero-
ende pa de inforda teknikens
kona/yta.

Denna absoluta stabilitet betyder
att det nu ar magjligt att tillverka
verktyg med en total langd som ar
tre ganger diametern (3xD), just
fran systemets stodyta.

Vad som ar kvar att faststélla ar vil-
ken typ av HSK, som motsvarar fol-
jande krav:

tekniskt utférande och ekonomis-
ka fordel nar det galler dess till-
verkning och anvandning som en

20 / DECO-MAGAZINE 1/2002

fast verktygsenhet med andra ord,
som ett icke roterande verktyg.

Har foreslar standarden en serie oli-
ka typer! Till exempel versionen for
att gripa verktyget under automa-
tisk vaxling (A), eller det kompense-
rade verktyget (E) som ar lampligt
fér HSC — UGV-bearbetning etc. Till
ett fast skarverktyg som ar utfor-
mat for manuell vaxling ar det
ldmpligt att vélja en enkel form pa
utférande som hindrar korrekt
operation och montering av ska-
ranordningen pa fasthuvudet.
Baserat pa aktuella marknadstren-
der har valetfallit pa C-typen for till-
verkning av hallande verktyg.

Det &r alltid knepigt och krangligt
fér en maskintillverkare att erbjuda
optioner som avviker fran maski-
nens standard, annu mer nar det
specifika slaget av 6nskemal ar en-
staka!

TORNOS i Moutier, till exempel, be-
slutade att utrusta sin senaste 42f
maskin med detta system for hal-

lande verktyg. Genom
att inféra HSK-C32
som standard verk-
tygshéllare  erbjuder
nu TORNOS-maskiner-
na foljande fordelar:

00 Anslutningen mellan skarenhe-
ten och fasthuvudet garanteras
genom “kona/ yta “-teknologi.
Den exceptionella styrkan férser
enheten med den nodvandiga
stabiliteten for att motsta de ra-
diella skarkrafterna som upp-
kommer under asymmetriska
svarvoperationer.

O Systemets yta upptar de axiella
skarkrafterna vilka i huvudsak
uppstar under borroperationer.
Den avlastar darigenom konan
med overflodiga pafrestningar.

0 Vinkelskarkrafterna ar helt in-
kapslade genom sparen baktill pa
enheten.

0 Upptagningen av vinkelspelet
garanteras genom en invandig
mekanism pa fasthuvudet.

00 Systemets repeterbarhet ar
mindre dn 0,005 [mml (5 pm),
speciellt  tack vare konan.
Repeterbarheten ar véasentlig
mellan  “férinstaliningsbanken”
och fasthuvudet (genomsnitt av
trettio tester vid 2.65 [umi dver
80.00 Imm!1 PAF).
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0 Typ C ar helt jamn, darmed elimi- Editorial
neras risken for spanor som fast- Forum
nar pa hallarens bakre sektion. '”:\Té\‘l’\jzw
00 Snabb montering och inféstning Presentation
av verktyget. } Technical
0 Centralsmérining integrerad i bli 53 hgt som 11 kNI, dvs. ett
verktyget. tryck pa ca 32 IN/mm? pa framre
lagerytan.

For att fa en narmare inblick i hur i
HSK-systemet fungerar skall vi nu Tack vare de fordelar som redan

kort g4 tillbaka till teknikens ut- ~ angetts ovan betyder det att ut-
veckling. skjutande verktyg kan anvandas,
speciellt for avstickningsoperatio-
ner, som for korta detaljer, medger
att motspindeln kan nédrma sig hu-
vudspindeln s& mycket som moj-
ligt, vilket darmed tillater tillverk-

Tekni

ning av ett verktyg med god tvar-
gaende rorelse.

— -
.
Skiss 1 } i -
Spann moment ﬁf—r>>f
Skiss 2
dy T
afin
d,
el
Axialt spel i “vilolage” Spannkraft >
— -
Anslutningsprincip
Skiss 1 visar tydligt han-/honan-  Vibrationerna och skarkrafterna som normalt genereras av verktyg med
slutningen i vila (vénster) och aktiv. ~ hdg kapacitet absorberas helt genom anslutningens extrema stabilitet —
(héger). ett faktum som vasentligt dkar skareggarnas livslangd och okar bearbet-
P4 vinstra skissen ar det I3tt att fo-  Ningskvaliteten och darmed produktiviteten.
restalla sig det axiella spelet som
begransas genom tillverkningsto- . .
leranser vid slipning avkonan (seta- ~ Nominell diameter d; HSK 32 40 50 63
bell nedan). Dessa toleranser ga- Diameter Kona mm 24.00 30.00 38.00 48.00
ranterar perfekt centrering av an- U2 hantolerans HM + + +9 1
slutningen i vila, men &ven och da +5 +5 +6 +
framfor allt, nar fastkraften 4r akti- 02 hontolerans [ +3 +3 +3 +3
verad. Upptagningen av detta axi- 0 0 - -
ella spel garanteras genom den Axiellt spel vid vila - d; och d, vid um +70 +70 +100 +120
elastiska deformationen av axeln, ~ Kontakt +20 +20 +30 +40
som darmed ger ett stéd vid ytans Radiella gripkrafter kN 01-14 0.2-1.6 03-1.9 0.6-3.1
kontaktpunkt. Fastspanningskraft (Mapal KS) kN 11 14 21 30
Den hoara delen av skissen visar Fastspénningskraft DIN 69893 kN 4.5 6.8 11 18
9 v sl v Fastspanningsmoment Nm 6 7 15 20

mekanismen for fastprincipen som
ger en perfekt anslutning av enhe-
ten. Genom fastkassettens kom-
pakta konstruktion kan de fastkraf-  Féljande tabell ger mer detaljer i detta amne och det ar intressant att no-
ter som produceras genom fast-  tera att ett fastmoment pa 6 INmI motsvarar en kraft pa 11 [kNI for KS
momentet pa 6 INmI fér HSK-C32,  Mapal kassett och pa 4.5 [kNI vad galler standard DIN 69893.
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HSK-C32,

@

dess fordelar och teknik

Repeterbarhet och koncentritet

HSK-hallarens repeterbarhet och koncentricitets noggrannhet ar en av systemets

huvudegenskaper.

Avvikelse in um
5.00
4.50
4.00
3.50
3.00
2.50
2.00
1.50
1.00
0.50
0.00

PAF (gap)

Grafik 1

—@— PAF 80 [mm]

.4/. PAF 180 [mm]

1 2 3 45 6 7 8 9 1011121314 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 Antal tester

De perfekt fordelade fastspan-
ningskrafterna (férhallande 1:4) ga-
ranterar en axiell repeterbarhet pa
=< 1.5 [uml och en radiell repeter-
barhet pa < 3 [umIfér kon/ytenhe-
ten. Denna precisionssynergi ga-
ranterar en maximal koncentricitet
av = 5 [um], aven for verktyg med
betydande gap sdsom borrar och
borrstanger.

Som namnts tidigare har férinstall-
ningen ocksa fordelar av denna
hoga precision, speciellt nar verkty-
get dverfors till sin bearbetnings-
station.

Om vi tittar pa grafik 1 pa forega-
ende sida ar det intressant att jam-
féra gapets koncentricitetsvarden
pa 80.00 [mm]I och 180.00 [mml.

X,
=

A
e
y:

X o
NE= Gy => il
?‘"‘Z//m\\\\g L,

o

%
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Grafiken intill visar, mer i praktiken
avvikelserna som kontrollerats med
en PAF pa 80 Imm1li mork blatt och
180 [mm1 i blatt.

Det dr intressant att notera att re-
gistrerat maxvarde under de 30
koncentricitetstesterna inte éver-
skrider 4.5 [um1I for en PAF pa 180
Imml, d.v.s. en medelkoncentrici-
tet pa 3.23 [uml och en medelkon-
centricitet pa 2.65 [umI1 for en PAF
pa 80 [mml.

Denna grafik bekraftar kvaliteten
vad galler repeterbarhet och kon-
centricitet pa = 5 Imml med HSK-
enheten.

Denna nya situation gér det majligt
for alla anvandare av forinstall-
ningsutrustningen att na sina mal i

PAF (gap)

—e— PAF 80 [mm]
PAF 180 [mm]

Grafik 2

konkreta termer — med andra ord,
inpassning av verktyget till arbets-
stationen samtidigt som anpass-
ningen av den forsta detaljen efter
byte av skaregg garanteras.

Radiella och overféringsbara
vridmoment

HSK-enheterna ar féremal for be-
tydande kraft och moment.
Kondeformeringar som satter in
nar den belastas genom spannkraf-
ter, skapar friktionskrafter pa konan
och framfor allt pa systemets fram-
re stodyta.

Nar det galler en HSK som ar kon-
struerad for bearbetning med hog
hastighet (typ E) garanteras skar-
kraften och aterférs till verktygets
skaregg, men bara genom krafter-
na och momenten for friktion. Med
andra ord, eftersom skarkrafterna
pa verktygets skarpa egg ar mindre
an de krafter och moment for frik-
tion som produceras genom syste-
mets fastkraft, garanteras verkty-
get faste i spindeln genom den se-
nare.

Det som ar intressant fér oss ar att
skarkrafterna ar direkt férknippade
med spansektionen och ar vid tuff
bearbetning klart storre an de skar-
krafter som upptas genom E-typen
av HSK.



34 CrMo4 stél, (Ks 2190 [IN/mm?)),
en spanhojd av 5.00 Imm], en mat-
ningshastighet pa 0.30 [ImmI per
varv (matning fér svarvning av sma-
detaljer), en skdrhastighet pa
150 Im/minl och en maskineffekt
[n] pa 0.9 absorberar en effekt pa
9.3 kw1,

Skarkraften F representerar ca.
3285 [NI for en ytstorlek pa 1.5
[mm>l. Om man tar hansyn till det-
ta varde och, om HSK-C32, &r det
anvanda vridmomentet samma
som FINI*rImi, d.vs. ett moment
M pa 72 INmI.

Om vi tar vardena pa r Iml 16.00
[mmI och en yta pa A 1.00 [mm?
och om vi antar en friktionskoeffi-
cient m pa 0.35 (stal-stal, torrkor-
ning), blir minimum friktionsvrid-
momentet som foregar svarvning
av sma detaljer 40 [Nm.

Verktygsergonomi

Forutom de tekniska egenskaper-
na som anges ovan har svarvverk-
tygen utvecklats av Utilis speciellt
foér att méta mycket kravande er-
gonomiska standarder.

Speciellt svarvverktygens profil har
konstruerats fér att undvika olyck-
or under hantering. Avsaknaden av
frasar, spar eller andra tillndrande
detaljer ger foljande fordelar:

O Operatéren kan inte skada sig vid
hantering av verktyget.

0 Faktumet att detinte finns nagra
frasta geometrier pa verktygs-
kroppen gor det sa gott som
omojlig for langa spanor att fast-
na pa verktyget.

Vi erbjuder en serie verktyg som
har svartoxiderats helt. Vi anser att
verktyget skall vara helt fardigt in-
nan oxideringen for att ge anvan-
daren mojligheten att fortsatta
med en snabb och palitlig kontroll
av tillsatsens han-/honanslutning.

ar placerad nedanfor verktyget.
Nar det hallsien statisk position kan
anvandaren fortsatta med en per-
fekt visuell kontroll av verktygs-
geometrin.

Slutsats

Forutom de tekniska aspekterna
som namnts ovan kan foérdelarna
med HSK-C kontrolleras, speciellt
nar de dr i bruk, pa bearbetade de-
taljer och dven under anvandning
pa skarverktygen.

Nominell diameter d, HSK 32 40 50 63
Fastspanningskraft 11 15 21 30
Vridfriktionsmoment 40 100 180 325
Max. vridmoment 140 300 700 1300

Vikan nu se att momentet M pa 72
[INmI som beraknats ovan ar storre
an minimum friktionsvridmomen-
tet pa M 40 [NmI i ovanstaende ta-
bell.

Med sadana varden ar de totala
krafterna och momenten fér frik-
tion som produceras genom fast-
spanningskraften inte langre till-
rackliga for att garantera perfekt
anslutning av systemet. Detta ar en
viktig anledning till att HSK-tillsat-
sen (forutom typ E) har spar pa bak-
sidan, pa konans krona med liten
diameter, darmed garanteras
han-/honkopplingens vinkelfaste.
Dessutom eliminerar en mekanism
som justerar det invandiga vinkel-
spelet vid honstddet allt spel, sam-
tidigt som skéreggen positioneras
med absolut precision.

Svartoxideringen andrar inte ett
verktygs dimension och mekaniska
egenskaper, faktum ar att proces-
sen utfors vid en temperatur pa
mellan 142 och 148 [°Cl i ett nitrat,
nitrid- och vattenbad. Dessutom,
verktyget ar battre [ampat att mot-
sta korrosion och darigenom ar det
mojligt att lagra verktygen utan att
behdva ta upp onddig tid med
packning.

Emellertid, fordelarna med verkty-
get slutar inte har! Varje verktyg
med sin |6stagbara insats har en
egenskap som ar forknippad med
var egen kansla for perfektion.

Faktum ar att nar det ar infast for-
blir verktyget i en stabil position,
darmed ar det magjligt att byta in-
satsen utan att behdva anvanda
verktyg eftersom den plana delen

Denna tekniska anpassning bety-
der att operatdren kan ga vidare
med sitt arbete mycket lugnare.
Nar detta system val har provats
och testats i sektorn for svarvning
av smadetaljer banar det oundvikli-
gen vag for generell standardise-
ring.

UTILIS

Juillerat Denis

Sources: Utilis SA CH-8555 Mdllheim / Mapal
Deutschland review HSK-FF-010-0899-SDZ

Units used: 1IldaN] = 0.981 kgl

0.001 Imm]

1imml =
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ULTIDECO 20/8b
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Den senaste inom flerspindliga maskiner - 2 x 4 maskiner!

Nagra viktiga grunder

De starka punkterna pa en maskin
med 8 arbetsstationer ar utan tve-
kan det enorma antalet operatio-
ner som kan utféras samtidigt.
Detta tillsammans med den hoga
kvalitetsnivan och den precision
som uppnas, speciellt genom den
utomordentliga férdelningen av
grov- och finbearbetning bade for
utvandiga- och andbearbetnings
operationer. En annan styrka med
systemet ligger i det stora antalet
operationer som kan utféras och
darmed komplexiteten pa de detal-
jer som bearbetas. Atta spindlar be-
tyder storre komplexitet, fler maj-
ligheter, battre finish och darmed
totalt hdgre produktivitet (speciellt
genom att gbra omarbetningsope-
rationer overflédiga).

I den flerspindliga varlden ar pro-
duktiviteten alltid en mycket viktig
aspekt och tillsammans med
DECO-konceptets mangsidighet ar
MutmiDECO-maskinerna foljaktligen
perfekt skraddarsydda for att moéta
era dnskemal for bearbetning av
medel- till hdgkomplexa detalier.
Nar det galler maximal produktion
av enkla detaljer har ett alternativ
nu sett dagens ljus i form av
MuLmDECO 20/8b [2x41.

MuLmiDECO 20/8b [2x4]

Denna 16sning, som redan har be-
rorts kortfattat i DECO-magasinet
nr 17 ar i sjalva verket en intakt
MuLmDECO av samma familj som
MuLmDECO 32/6i. De avgorande
krafterna fér en fungerande inte-
grering ar framfor allt garantin for

20 / DECO-MAGAZINE 1/2002

|
~ _‘..'
] [ |
' =
T

MuLTIDECO 2080 —F

|

perfekt anpassning mellan maskin
och stangladdare och annan kring-
utrustning... (universell Mayfran
spantransportdr, skaroliekylare, 2
hogtryckspumpar pa 30 och 80 bar).

Alla operationer, inklusive stang-
laddning, ar delade pa denna ma-
skin. Férenklat kan man saga att
maskinen bestar av tva maskiner
utrustade med fyra spindlar. Den
forsta positionen omfattar stang-
laddning med en avrullningsfras-
ning och en andslid. Den andra och
tredje positionen har tvérslider.
Den fjarde positionen har en mot-
spindel och tva oberoende slider,
namligen avstick- och bakbearbet-
ningsslid.  Andbearbetningsenhe-
terna ar oberoende. De samtidigt
drivna motspindlarna kan synkroni-
seras med huvudspindlarna.

Maskinen har, i sjalva verket, ett
dubbelt laddningssystem.

Stangladdaren &r ansluten och
kringutrustningarna utvecklade
under maskinens utvecklingsfas
for att garantera en perfekt sam-
verkan mellan de olika elementen.
Erfarenheten har visat att vara kun-
der foredrar att ha fullt utrustade
system sa att de kan utféra majori-
teten av bearbetningsoperationer-
na och darmed verkligen dra fordel
av maskinens potential.

Tekniska data:

Den basta av tva varldar

Med MulmDECO 20/8b [2x4] ar det
dven mojligt att arbeta pa samma
satt som med en konventionell
flerspindlig maskin, men med
mycket liten begransning. Detta ar
mycket enkelt tack vare effekten
och mangsidigheten med DECO-
konceptet. Genom ett enkelt for-
farande under programmering kan
man vaxla fran en 2x4-maskin till en
kraftfull flerspindlig maskin som ar
utrustad med fyra tvarslider. | och
med detta ar det majligt att utfo-
ra hogkomplexa detaljer med hog
produktivitet och endast genom
att anvanda standardverktyg.

Dubbel stangframmatning och
dubbel operation — ar det en fordel
for enkla detaljer?

Tester har visat att produktivitets-
Okningen kan uppga till mer an
90 % jamfort med en konventionell
maskin. Bade de totala utrymmes-
behoven och priset for maskinen
star & andra sidan inte i relation till
“tva maskiner”.

Framstallandet av tamligen okom-
plicerade, korta detaljer (sasom kul-
hallare, diverse anslutningar, gas-
munstycken etc) har vasentligt for-
battrats tack vare MulmDECO 20/8b
[2x4]. Mangsidigheten med TB-
DECO, anvandningen av standard-
verktyg och att maskinen ar utrus-
tad med tvarslider ger en betydan-
de flexibilitet. For verktygsforin-
stallningar ar det nu maojligt att an-
dra instéliningarna mycket snabbt
aven vid andring fran bearbetning
[2x4l till konventionell bearbetning.

Max. produktion : 50 detaljer/minut (2 x 25)

Effekt 15 Kw

Kapacitet - @ : 22 mm (24 mm vid stangpreparering)
Antal axlar 123 st
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~ TORNOS lanserar sin nya stdngladdare
ROBOBAR SBF-532 vid SIMODEC i
La Roche-sur-Foron.

loch med denna nya utrustning till-
handahaller ~ TORNOS  “optimal
kundnytta” i kombination med ett
mycket bra foérhallande mellan kva-
litet och pris.

Denna nya stangladdare, som till
hundra procent har konstruerats,
utvecklats och tillverkats hos
TORNOS i Moutier, garanterar att
laddningslésningarna exakt stam-
mer dverens med kapaciteten hos
den svarv den ar utvecklad for. Dess
egenskaper, speciellt integreringen
av en flerkanalsstyrning och valet
av en paférare som enkelt kan by-
tas ut genom en ldsningsmekanism
ar avsedda att reducera onddiga
hanteringsoperationer till ett mini-
mum och snabba upp omstallining-
ar etc... Med andra ord, 6ka pro-
duktiviteten fér de som bestam-
mer sig for denna utrustning. Den nya Robobar SBF 532 kommer att finnas tillganglig fran mars 2002.

Kontroll av funktioner for stang-  For ytterligare information ber vi er rekvirera prospekt fran er normala agent eller di-
laddning sker genom maskinstyr-  rekt fran TORNOS under den adress som anges pa sid. 2 i DECO-magazinet. Man kan
ningen PNC-DECO, vilken férenklar  dven ladda ner det fran var Internet-sida pa:

samverkan mellan maskin och
stangladdare vésentligt och elimi-
nerar eventuella risker fér integre-
ringsproblem.

http://7www.tornos.ch/eng/products/prodFrame_catalogues.ntmi

. Tekniska data ROBOBAR SBF-532
Utrustningen som kan hanteras av

en ensam operator, kraver inte yt- Stanggenomgang: min. @5 mm
terligare insatser av omfattande max. @ 32 mm
kostsamma optioner  eftersom 4 stangkanal storlekar: 5-8(25,4) mm
styrkanalerna och satsen med pa- 8-13 (16) mm
férare som ar anpassade for kapa- 13-22,5 (26) mm
citeten pa aktuella maskiner (DECO - 22.5-29 (32) mm
20a eller DECO 26a) levereras som Omstaliningstid: 15 min

Kompabilitet: DECO 20a och DECO 26a

standard.
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TITAN — ett fascinerande men
extremt kravande material

Narhelst titan namns tanker vi genast pa nagot mycket speciellt. Detta ar knap-
past forvanansvart, eftersom man hittar de viktigaste anvandarna av denna
typ av metall inom rymd-, medicin- och klockindustrin. Eftersom titan har ena-
staende egenskaper stalls mycket exakta krav pa bearbetningen och pa skar-

vatskans kvalitet.

Fascinerande egenskaper

Vad som speciellt utmarker sig nar
det géller titan ar dess utomor-
dentliga korrosionshardighet och
laga specifika vikt pa 4,5 g/cm?.
Materialet ar ocksa cirka 40 % latta-
re an stall Dessutom har titanlege-
ringarna en fenomenalt hog hall-
fasthet (kan vara sa hdg som 1000
N/mm?). Tack vare denna gynn-
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samma kombination av egenska-
per ar titan idealiskt att anvanda vid
tillverkning av komponenter i kon-
struktioner, som maste vara myck-
et starka, men ocksa mycket latta,
till exempel inom motorsporten.

Efter aluminium, jarn och magne-
sium ar titan den vanligaste metal-
len i jordskorpan. Titan kan hittas i
ca 140 olika titanhaltiga jarnmal-

mer. Den mest kdnda och den med
hogst titanhalt ar rutil (93 — 98%).
lImenit, som innehaller 45 till 65%
titan ar ocksa intressant for indus-
triell produktion.



Bearbething av titan

| stort sett kan titan bearbetas pa
samma satt som stal; det kan svar-
vas, frésas, borras, gangas, sagas,
slipas etc. Emellertid maste vissa
villkor speciellt beaktas som ett re-
sultat av titanets egenskaper. En
hogkvalitativ - skarvatska, sasom
SWISSCUT ORTHO 300, ar idealisk for
lyckad bearbetning i titan. Kontakta
garna lampliga avdelningar nar det
géller verktygsbehov och bearbet-
ningssekvenser.

SWISSCUT ORTHO

MOTOREX SWISSCUT ORTHO skar-
vatskor ar baserade pa en innovativ
formel som innehaller raffinerade
basoljor med svag doft, ett stort
antal specialtillsatser och helsynte-
tiska komponenter. De kédnneteck-
nas av utomordentliga kyl-, spol- och
smorjegenskaper med en enorm
motstandskraft mot slitage inom
ett mycket brett temperaturomra-
de. Resultatet blir optimal ytkvalitet
och lag pafrestning pa verktygen.
ORTHO-skarvatskor har svag farg,
ldangsam avdunstning, har mild
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A SWISSCUT ORTHO 300 B HOGKVALITATIV

lukt, ar hudvanliga och har inga
skumningstendenser.

Detarjust med titan som en &kning
av produktionen ar svar att uppna,
eftersom  bearbetningshastighe-
terna maste hallas laga. En test med
att anvanda det illustrerade arbets-
stycket och en konventionell h6g-
effektiv skdrvatska har visat, att
man med MOTOREX SWISSCUT OR-
THO 300 har kunnat skruva upp be-
arbetningssekvensen med ca 18%
och darigenom markbart forbatt-
rat produktiviteten i maskinerna.

SKARVATSKA

Har ni fragor till experterna hos
MOTOREX angaende bearbetning i
titan med MOTOREX SWISSCUT
ORTHO? Kontakta:

Ehn & Land AB eller MOTOREX AG
Kundendienst

Mérk brevet “TITAN"

Postfach

CH-4901 Langenthal eller sénd ett
e-mail till:
motorex@motorex.com
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roterande
verktyg S6

Applikation

Denna option gér det mojligt
att 6ka antalet drivna verktyg
vid styrbussningen genom att
installera tva pa tvérslid 1.
Denna nya motorisering S6
kompletterar motoriseringen
§2 som redan &r installerad pa
tvérslid 2.

Kommentar

Okning av svarvpositionerna vid
styrbussningen uppnas genom att
anvanda befintliga svarvenheter
(1600 och 1690) som kan anvandas
pa de oOvriga positionerna.
Flexibilitet garanteras darmed.
Detta ersatter behovet att tillsatta
hdgfrekvens, och darmed enheter
med lag effekt.

Betydande dkningar av produktio-
nen uppnas saledes under samtidi-
ga tvarborrningsoperationer ge-
nom att anvanda den bakre tvérsli-
den x2/y2.

Denna nya option medger inte van-
sterrotation (ingen gangning) eller
synkronisering med de &vriga mo-
toriseringarna.

Kompabilitet

Denna option ar tillgédnglig fran
fabrik. TORNOS tekniker utfor en
anpassning pa DECO 20a och 26a.
Vélinstallerad ar det inte mgjligt att
demontera motoriseringen.

Placerad pa framre tvarslidens
verktygshallarplatta férorsakar mo-
toriseringen ingen belastning pa
tvarslidens verktygspositioner -
d.v.s. de 5 positionerna. Emellertid
kan NSK hogfrekvensspindlarna
(optioner 2000 och 2100) inte lang-
re monteras pa tvarsliden X1/Y1.
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Tekniska data
Max. antal motoriserade positioner 32
Monteringspositioner : 711 och 712

(Positioner T13, T14, T15 ar lediga for svarvverktyg om denna motorisering inte an-
vands. Positioner T11 till T25 kan ta svarvverktygshallarna).

Anvandbara svarvenheter (tvarborrar) : option 1600
: option 1690
Typ av faste : ESX25

Majlighet att aterstalla enheter med en geometri i Z pa 25 och 45 mm.
De 6vriga svarvenheterna som kan monteras pa X2/Y2 kan inte anvandas pa tvarsli-
den X1/Y1.

Drivning S6:

Axelmotor, typ : INFRANOR
Referens : HDD b 09N
Max. motorhastighet : 5000 rpm
Hastighetsférhallande motor-till-verktyg 3 44

Max. verktygshastighet : 5000 rpm
Programmerbar hastighet : 0-5000 rpm
Pa/Av via : Funktion M
Max. driveffekt :1.25 kW
Beteckning . IP 65
Tillgangligt moment: c4Nm




Irtuosity

IS INn your hands...

...(men vad kan en virtuos gora utan
bra instrument?)

En strategi, som i huvudsak kon-
centrerats pa att utveckla ultimata
teknologiska produkter och ypper-
lig specialistutbildning i kombina-
tion med en stark profil har gjort
det mojligt for Maillefer att vaxa
stadigt under mer an 100 ar.

For att fa veta mer om dennafram-
gangsrika historia fick DECO-maga-
sinets redaktion maéjlighet att moéta
M. Pierre-Luc Maillefer — féretagets
CEQ. Vi har nu en artikel med en-
samratt om de vagar som Maillefer
gatt.

Ett konsekvent och malinriktat
verkningsomrade

Maillefer tillverkar i huvudsak tand-
lakarinstrument. Dessa ar fardigbe-
arbetade produkter som féretaget
salufor direkt till slutanvandarna
(tandlakare). Detta forklarar féreta-
gets “storskalighet” och mycket
professionella metoder fér kom-
munikation och profilering.

De produkter som tillverkas ar till
stor del sma instrument for tandla-
karbranschen och bestar framfér
allt av handhallna instrument, som
exempelvis borrar, sonder och
brotschar. Dessa ar det konkreta
svaret pa specifika patologiska fér-
hallanden. Ungefar 12 % av omsatt-
ningen kommer fran sma instru-
ment fér andra aktivitetssektorer
sasom medicinska instrument eller
verktyg for juvelerar- och lyxurma-
kar-industrin. Runt 500.000 instru-
ment ldmnar foretaget varje dag!

Instrumenten gariregel genom tre
pa varandra féljande produktions-
steg, bearbetning genom svarv-
ning (smadetaljsvarvning), varme-
eller kemisk behandling och, som
avslutning ndgon omarbetning for
slutbehandlingar (exempelvis bear-
betning av skarprofiler).

Eftersom produktionen skerihuset
till 100 % maste foretaget kunna be-
harska ett stort antal olika arbets-
uppgifter for att uppna den hdga
kvalitetsniva man stravar efter.

Detta ar en slogan som foretaget Maillefer i Ballaigues (CH) anvander for
att marknadsfora sina tandlakarprodukter. Att anvanda instrument och ut-
rustning som tillverkats av detta specialistforetag betyder att tandlakare
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nu kan erbjuda nya alternativ i form av bekvamlighet och arbetstider, och
darmed forbattra patientens villkor vasentligt nar han sitter i tandlakar-

stolen.

Virtuosity
is in your hands

Att behirska en komplicerad
funktionskedja

For att kunna illustrera den totala
processens komplexitet tar vi som
ett exempel en ny produkt. Nya
produkter maste anpassas till fler-
talet standard- och fysiologiska
krav och manga specialister ar in-
volverade vid alla skeden i proces-
sen, fran grundkonstruktionen till
industriell produktion. Det finns
runt 10 forsknings- och utveck-
lingsspecialister som arbetar hand i
hand med universitet och praktise-

rande lakare. Denna nara relation
gor det mojligt for dessa att fast-
salla eventuella trender och framti-
da behov, som foretaget maste be-
svara genom att utveckla nya pro-
dukter som exakt tillmétesgar de-
ras krav.

Nar val en ny produktdesign har
valts ut och beslutats, kommer in-
dustrialiseringsavdelningen  som
bestar av ca 50 personer med i le-
ken. Allt maste Overvagas for att
hitta den mest effektiva och odela-
de produktionsldsningen till basta
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Virtuosity

IS in your hands...

majliga forhallande mellan kvalitet
och pris.

Steget darefter bestar av att pro-
ducera och testa prototyper. Dessa
tester sker i tva faser. Forst utférs
bearbetning pa tandattrapper, foljt
av en utvardering av behandling-
ens konformitet genom réntgen
eller genomskarning av behandla-
de ténder.

Nar denna test anses avslutad tar
en andra utprovningsfas vid besta-
ende av att utfora tester “live” pa
patienter. FOr detta har man eta-
blerat samarbete med universitets-

sjukhusen. Behandlingarna 6verva-
kas under en tidsperiod och denna
fas varar under upp till 6 manader.

Nar val den nya produkten har gatt
igenom alla dessa stadier kan
Maillefer nu 6évervaga att erbjuda
denna produkt till praktiserande
tandlakare i stor skala.

For att salja sadana l6sningar,
dar nya teknologier kraver nya
anvandningsmetoder, organiserar
Maillefer test- och utbildningsse-
minarier sa att tandlakare direkt kan
fa préva pa dessa produkter. En
gang i manaden tillbringar manga
tandldkare tva dagar i Ballaigues i
ett fullt utrustat rum (som inklude-
rar réntgenmaskiner) fér att helt
kunna forsta fordelarna med dessa
produkter och skaffa sig nédvandi-
ga hanteringsfardigheter.

En gang per ar organiserar dessut-
om Maillefer seminarier for ledan-
de opinionsmakare i Europa, Asien
och USA.
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Foretaget, som grundades 1880 av
M. Maillefer, en till tandlakare om-
vand urmakare, uppnar nu en om-
sattning pa 125 milj. CHF. Man ex-
porterar till 110 lander och har éver
450 anstallda. Maskinparken bestar
férnarvarande av 650 maskiner och
sektionen for svarvning av smade-
talier representerar 10% (i antal
maskiner).

Som vi har sett ovan ar bearbetning
genom svarvning av smadetaljer
mycket ofta det forsta stadiet i en
mycket komplett process som
aven innefattar varme- och kemisk

behandling, omarbetning och vt-
behandlingsarbete. En specifik ka-
tegori av detaljer fardigbearbetas
emellertid helt i DECO-maskinerna
och behover inte ytterligare be-
handling eller omarbetning. Denna
kategori respresenterar ca 7% av
omsattningen.

Smadetaljsvarvning - en strate-
gisk operation

Mer an 50 % av de detaljer som pro-
duceras av Maillefer genomgar
smadetaljsvarvning. Beroende pa
detalierna ifrdga representerar det
extra vardet av denna operation
mellan 15% och 60% (exklusive de
detalier som helt utférs genom
smadetaljsvarvning). Att optimera
utférandet av denna operation
medan “endast” 10% av maskinpar-
ken utnyttjas, ar darfor av strate-
gisk betydelse nar det galler den
fardig-bearbetade produktens 16n-
samhet.

Operatdrerna vid denna sektion av
féretaget spelar en huvudroll i det
totala produktvardet.

En katastrof intraffade den 25 ja-
nuari 2001 — verkstaden for smade-
taljsvarvning forstérdes av en eld-
svadal Foretaget riskerade att helt
paralyseras. For att komma 6ver
denna situation vidtog ledningen
omedelbart foljande atgérder:

0 De anvande sina egna specialis-
ter pa smadetaljsvarvning for att
plocka isar, rengdra och reparera
det som kunde réddas. Som ett
resultat av detta raddades 20 MS-
7-maskiner.

[0 Arbete lades ut pad underleveran-
torer for att tillmotesgd det
omedelbara behovet. Féretaget
valde ut samarbetspartners som
hade maskiner som endast an-
vandes pa smaskalig basis och
tillhandaholl personer och tek-
nologi for att producera nddvan-
diga detaljer.

O Ett investeringsprogram for nya
maskiner realiserades, speciellt
anskaffningen av 12 DECO-ma-
skiner.

Ledningen ar mycket angelagen att
betona den enorma kraftanstrang-
ning som personalen i verkstaden
for svarvning av smadetalier satte
in (fF&rflyttning, arbete som inte ex-
akt stdamde Gverens med specifika-
tionerna etc) och skulle vilja fram-
fora sitt tack.

Som féljd av installationen av ma-
skinerna i nya lokaler (initialt &ron-
maérkta som lager och logistikcen-
ter), har verkstaden foér svarvning
av smadetaljer fungerat treskift 7
dagar i veckan under hela 2001.

Maskiner med annu hégre pre-
standa

En av huvudtrenderna som féreta-
get star infor ar behovet att tillver-
ka detaljer som ar mer och mer ex-
akta och komplexa. Med hansyn till
att dessa detaljer inte kraver efter-
bearbetning med varme- eller ke-
misk behandling skulle en svarv
for fardigbearbetning av alla
operationer som inte medfor
omarbetningar vara  idealiskt.
Produktiviteten ar ocksa mycket
viktig med avseende pa de kvanti-
teter som genomgar bearbetning
(miljontals detaljer). Maillefer be-
stamde sig darfér for 12 DECO-ma-
skiner for att dra nytta av de olika
mojligheter som erbjuds genom
det stora antalet tillgangliga axlar



och av den specialutrustning och
de verktyg som erbjods (ex. gang-
frasning). For att maximera an-
vandningen forsag foretaget alla i
personalen med ingdende utbild-
ning. Man anvande darmed samma
logik som man anvander for att
marknadsféra sina produkter: att
tillhandahalla komplett utbildning
for att uppna virtuositet.

Enligt Pierre-Luc Maillefer — CEO,
samspelet manniska-maskin spelar
en mycket maktig roll nu for tiden
och den 16sning som foreslas till
svarvare av smadetaljer ar alltid mer

Virtuosity

is in your hands

demokratiserad. Emellertid, det ar
manniskans grundkunskaper som
alltid gor skillnaden! Darfér, nar det
géller smadetaljsvarvning och dven
om Maillefer hittat en partner i
TORNOS som forsett dem med en
I6sning pa deras behov, fortsatter
man att forbattra bearbetnings-
hjalpomedlen foér att maximera sina
fordelar gentemot konkurrenter-
na. Resultatet av denna logik blir
skyddet foér bearbetningsproces-
serna pa befintliga maskiner.

En konstant vaxande marknad

Foretaget har noterat en genom-
snittlig tillvaxt pa mer dan 10% éver
de senaste 10 aren och exporterar
sina produkter &ver hela varlden.
Omesattningen i Schweiz represen-
terar ca 5% av den totala omsatt-
ningen. Som ett fértydligande kan
namnas att malkretsen i Schweiz
utgdr alla tandlakare — d.v.s. 4000
tandkirurger. Emellertid finns det
ca 6200 tandkirurger enbart i New
York city!

Foretaget exporterar till mer an
100 lander och marknadsfér an-
tingen sina produkter direkt eller
via Densply-gruppen, vilken man
har tillhort sedan 1996. Denna
grupp ger en komplett 16sning fér
praktiserande tandldkare - allt ifran
utrustning och kemiska produkter
till implantat och l6stander. Denna
sammanslutning ger en utmarkt
synergi och infartsvag med syfte
att férse praktiserande tandlakare
med en komplett service.

Det mest frekventa problem som
upptrader hos tandlakare ar karies
(som attackerar och forsvagar
emaljen) och kanalinfektioner (som
kraver rotbehandling). Maillefers
verktyg ar konstruerade for att be-
handla bada fallen. Bdda dessa pro-
blem ar starkt forknippade med
levnadsstandard och befolkning-
ens alder — tva aspekter som kon-
stant forandras i riktning mot 6kad
tandvard. | geografiska termer be-
finner sig manga marknader bara i
startgroparna for dessa processer.

Marknadspotentialen pa varldsniva
beraknas till ungefar tre miljarder
dollar med cirka tiotalet tillverkare
som har en del av kakan.

Maillefer ar valkanda for sina senas-
te teknologiska l6sningar, speciellt
sina nickel-titan-legeringsbrot-
schar som bade ar extremt flexibla
och sega och framgangsrikt okar
storleken pa kanalerna medan de
perfekt anpassar sig efter formen.
Den noggrannhet som kravs ar ab-
solut — tio progressiva storlekar
maste finnas tillgdngliga for kanal-
rengéring och utvidgning utan att
detta leder till deformering.

Nya ideér ...pa alla nivaer

Alltid pa vakt, Maillefer ar mycket
kreativa nar det galler design, pro-
duktion och marknadsféring. For
att ge ett exempel pa det senare
har féretaget nyligen antagit en
"drag”-strategi (denna metod, vil-
ken syftar till att uppmuntra distri-
butdren att tillhandahalla en pro-
duktreferens eftersom detta ar vad
kunder vill ha, anvands frekvent for
storskalig distribution). Som en
folid av ett seminarium nyligen
med opinionsledare i Paris lansera-
des flera kommunikationskampan-
jer riktade mot den stora allmanhe-
ten. Under de foljande manaderna
i denna region bad ett visst an-
tal patienter sina praktiserande
tandléakare att behandla dem
med Maillefers instrument!
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Kombinationen av de mest avance-
rade industriella processerna och
marknadsféring till den stora all-
manheten banade vag for efter-
tanke...

Ska vi sld vad om att Maillefer kom-
mer att fortsatta med sina innova-
tioner och erbjuda I6sningar som
gdr var vistelse hos tandlakaren sa
kortvarig och behaglig (eller at-
minstone sa lite obehaglig) som
mojligt ...

Redaktionen pa DECO-magasinet
skulle vilja tacka Maillefer och fram-
féra sina lyckdnskningar fér en
framgangsrik framtid ...
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Creativity in the art of denfisiry

Maillaber Inatruments
CH-1336 Balloigues
Switzerlond

s molllefer.ch

Maillefer - Nagra siffror
Omsdttning 2001: CHF 125 miljoner

Export: Till dver 110 lander
95 % av omsattningen

Lage: Ballaigues, 50 minuter fran Geneve flygplats,
10 km fran franska gransen.

Anstallda: 450, av vilka hélften &r fran grannlandet

Frankrike. Mer dn 10 nationaliteter finns repre-
senterade.
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ar fjarde generationen...

TORNOS Internetsida kommer att genomga en total férdandring. De som kon-
struerat sidan ville skapa en mer lattlast, gora upptackten av information mer
ogonblicklig och tillhandahalla ett innehall med 6kat mervarde.

Emellertid, alla dessa positiva punk-
ter paverkar pa intet satt utform-
ningen som forblir forstklassig och
med mycket hdg teknisk niva.

Navigeringskonceptet sker genom
kontext menver. Ett klick pa knap-
pen tar fram alla element som finns
tillgéngliga under denna niva.
“Navigerings-" och “Sok-"knappar-
na finns dar hela tiden. Dessa tva
knappar gor att du hela tiden kan
hitta en specifik post mycket
shabbt.

Via menyn skulle vi vilia géra er
uppmarksamma pa nagra nya
egenskaper.

Referenslista
och kundpre-
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Vi har redan be-
rort denna sek-
tion i DECO-ma-
gazinet. Malet ar
att gdra det moj-
ligt for er att hit-
ta en vag pa “si-

1l i

-------

ten” som alltid
har en mycket

hog trafflista.

Genom att logga

pa har en kund som vill bestélla na-
got och som letar efter en under-
leverantér som levererar utrust-
ning till DECO-maskiner mycket
goda chanser att hitta ratt. Detta
kan ses som en service till befintli-
ga kunder.
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Dennasektion ar dppenforallavara
kunder som anvander DECO- och
MutrDECO-maskiner. Om du ar in-
tresserad kan du skicka oss ett e-
mail till decomag@tornos.ch inne-
hédllande féliande information:
namn pa féretaget, kontaktperso-
ner, 2 rader med information om
ert foretag och den adress du vill
satta pa din lank. Tyvarr har nagra
féretag redan skickat oss informa-
tion som skulle visas, men ett da-
torproblem har gjort det omdjligt
foér oss att inféra denna informa-
tion. Vivore jatte tacksamma om ni
kunde skicka denna information till
0SS igen.

& CRECO 2000
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FOr dem som efterfragar en
TORNOS-16sning, finns en multisdk-
sektion for att faststalla vilken pro-
dukt som bast passar kundens be-
hov. Tack vare denna intelligenta
sbkmotor och genom att svara pa
nagra enkla fragor far den fragan-
de parten direkt tillgdng till den
produkt som ar mest anpassad for
dennes behov. De produktrelevan-
ta posterna kan laddas ner omedel-
bart i utskriftsformat.

Posterna for nerladdning (pro-
gramexempel) i TB-Decosektionen




uppdateras regelbundet. Tveka
inte att registrera  adressen
(http://www.tornos.ch/fr/TB-
DECO/default.taf?page=http://db
-tornos.utopix.ch/fr/TB-
DECO/app_list.taf) i din lista med fa-
voriter, sa att du kan dra férdel av
all TORNOS erfarenhet som finns
tillganglig for dig.

Ett dokumenteringscenter, ett
verkligt bibliotek fér nerladdning,
kontrollerar all information som

)

publiceras av fdretaget tillsam-
mans med ett verkligt bibliotek
med bilder som inte ar belastade
med copyright, kataloger, DECO-
magazinet och information - alla
tillgdngliga foér er. Ett soksystem

gor det ocksd majligt att upp-

tacka allt som till exempel har

turférandring —allinformation som
géller féretaget, produkterna och
som galler aktiedgare etc. ar grup-
perade tillsammans hér. Det ar or-
ganisationen fér att hitta denna in-
formation och dess formatering
som har férbattrats.

Du har nu alltsd maojlighet att teck-
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Nuvarande

R utforts pa en speciell typavma- - ng dig for ett nyhetsbrev som au-
= skin, eller vad som har skapats  tomatiskt meddelar dig om alla si-
for publiceringsandamal vid ett  dans uppdateringar. Anvand garna
& speciellt tillfalle ... grundformuliret for detta. Du blir
: Allt som allt har sidan inte un-  da den férsta att fa all information
: dergatt en fundamental struk-  per e-mail, antingen det ar press-
2002
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releaser, lansering av en ny katalog
eller nyheter pa sidan.

Tveka inte att besoka sidan, teckna
dig for ett nyhetsbrev och framfoér
allt 1t oss veta dina forsta intryck
(och eventuella efterféljande intryck
som du far) vid anvandning av det-

Lite information om TORNOS site

ta verktyg som vi har skapat for dig!

Antal sidor per sprak: mer an 180

Antal sprak, 3 st (Franska, Tyska och Engelska)
Antal besdkare ar 2001: 113,308 st

Antal MB som laddades ned 2001: 6270

Nya versionen berédknas stappas i
April 2002.

@
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Det basta sattet att upptacka DECO

Tornosgruppen bérjade nyligen att
organisera endags sammankom-
ster under sina “DECO tekniska
Oppna dagar” for att géra det moj-
ligt for alla som ar intresserade av —
eller bara nyfikna éver - DECO-ma-
skinerna att komma och férst och
framst upptdcka programmerings-
systemet och arbetssatten i bade
DECO- och MuLTiDECO-maskinerna.

Fram till nu har sammankomster
fér maskiner med enspindliga ror-
liga spindeldockor och flerspindliga
maskiner organiserats i Tyskland,
Frankrike och Schweiz. | de nya
sammankomster, som anges i slu-
tet av denna artikel, &r 6ppna dagar
specialiserade pa DECO f “fast spin-
deldocka”.

Man maste se den for att tro pa
den!

Detta ar en utmanande rubrik som
klart sammanfattar den avgérande
anledningen till att halla dessa &pp-
na dagar. TORNOS delar uppfatt-
ningen att en diskussion, antingen
den dr av allman eller kommersiell
natur, ar det viktigaste och att den
verkliga maojligheten att upptécka
ett system ar genom en demon-
stration. En arbetsgrupp bestaen-
de av tekniska och utbildningsspe-
cialister bildades for att skapaenin-
tressant “upptackarmodul pa en
dag”.

Ett talesatt sager att manniskor
minns 10% av vad de laser, 20% av
vad de hér, 30% av vad de ser och
nastan 80 % av vad de ser, hor och
faktiskt vidror!

Det ar darfor dessa 6ppna dagar ar
inriktade pa den praktiska sidan och
darmed gor det mojligt for de som
ar narvarande att verkligen bearbe-
ta en detalj i en DECO respective
MutmDECO vid slutet av dagen!
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Oppna dagar

Under sadana tillfallen har delta-
garna mojlighet till att faktiskt pro-
grammera och bearbeta en testde-
talj och darmed upptacka enkelhe-
ten och tydligheten med koncep-
tet, oavsett vilken typ av maskin de
moter. Teknik- och utbildningsspe-
cialisterna finns tillgangliga for att
hjalpa de intresserade parterna un-
der dagen sa varfor inte ta detta till-
falle i akt?

Ett valbesdkt program

Drygt 10 deltagare besokte de for-
sta sammankomsterna som orga-
niserades i Schweiz och drygt 100 i
Tyskland dar planen realiserades
for nastan tre ar sedan. Nastan 20

deltagare besdkte de férsta sam-
mankomesterna i Frankrike!

Om du bara kanner till DECO genom
hdérsagen ar dessa dppna dagar till
fér dig!

De ar naturligtvis helt gratis.

Nasta sammankomster kommer
snart att dga rum nara dig sa note-
ranu.

DECO har redan andrat kapaciteten
hos mer an 1000 foretag — varfor
inte komma med och ta reda pa
hur?
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Nasta sammankomster DECOaeth MuniDECO
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DECO and MuLmiDECO

Frankrike [121.03.2002 [ 16.05.2002 [1104.07.2002
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Tel. 08 635 34 50 — Fax 08 635 34 50

Affdrsenheterna

Intresse av en saden Kurs i Sverige? Ring eller faxa oss pa Ehn & Land

Sammanfattning av programmet under éppna dagarna:
Presentation av DECO och TORNOS

DECO a & b eller MuLmiDECO eller DECO f -familien (beroende pa sammanskomst)
TB-DECO, programmeringsprincip

Praktiska exempel, program, dverféring, bearbetning

Applikationer, detaljtyper och lésningar

'r0|=mos‘iA> Trainfng

Svarskupong:

Kopieras och faxas till féljande nummer.

Schweiz: 032 494 49 07

Frankrike: 045003 89 07 cen tre
Tyskland: 07231/910 750

Land Datum

Namm Férnamm

Foretag Telefon

Datum Signatur






