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Varen ar har —

4

visst ar det harligt!

Visst kdnns det bra nar det ar ljust sa lange pa kval-
larna, och att det ar ljust bade nar man dker till och
hem fran arbetet. Nu kanns det lite lattare att ta pa
sig joggingskorna och ta en l6prunda eller en pro-
menad pa kvallarna. Problemet ar att man har en
anledning mindre att skylla pa, att man skjuter upp
traningen till imorgon istallet (!).

Hosten och vintern gick i ett rasan-
de tempo och nu ser vi fram emot
en var och sommar med fint vader
och en konjunktur som vander
uppat. Vi pd Ehn & Land AB tycker
0ss kanna en positivare framtidstro
hos Er kunder och vi marker aven
att forsaljningen sakta men sakert
satter fart. Forfragningarna pa
verktygsmaskinerna dkar igen efter
att ha haft ett visst dropp under
slutet av forra aret.

| forra numret berdttade vi om in-
tresset for Motorex produkter. Jag
vill bara understryka att sedan for-
ra numret har vi fatt annu fler kun-
der som ar intresserade att byta till
Motorex emulsioner och skaroljor.
Vart fina verktygsprogram har vi
forstarkt med ytterligare nagra in-
tressanta leverantorer. Passa pa att

bestka var hemsida www.ehn-
land.se eller ta kontakt med vara
verktygssaljare sa far ni mer infor-
mation.

Naturligtvis ar ni valkomna att ringa
mig om ni 6nskar héra mer om vad
Vi pa Ehn & Land kan erbjuda nar det
géller intressanta maskiner, verktyg
och servicetjanster.

Jag hoppas att ni skall finna detta
nyanummer av DECO Magazinetin-
tressant, och att ni hittar en mangd
vardefull information som kan géra
er produktion mer I6nsam.

Slutligen ar vi som vanligt tacksam-
ma for dina synpunkter pa hur vi pa
Ehn & Land kan ge dig en battre
support och service. Skriv eller e-
maila mig garna.

Alla vi pa Ehn & Land 6nskar dig och
dina medarbetare en skén och
framgangsrik var!

Niclas Axelsson
niclas.axelsson@ehnland.se
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Grov- och
finbearbetnin

Bearbetning av en detalj med ett stort skardjup or-
sakar ibland problem. | en del fall ar bearbetning i
form av “grov/finbearbetning” nodvandig.

Denna applikation kan utféras med maskinerna DECO 7a, 10a, 13a,

20a och 26a.

FOr de tva angivna exemplen géller féljande stang- och svarvdia-
metrar:

Stangdiameter: 10 mm

Grovbearbetning svarvdiameter: 7 mm

Finbearbetning svarvdiameter: 6 mm

Tva olika exempel illustreras nedan.

Exempel ett: 11

| detta speciella exempel har verktygen inte samma Z-geometri. Faktum
ar att grovbearbetningsverktyget (121) ligger fore finbearbetningsverkty-
get (T11).

Data:

Finbearbetningsskaret maste forskjutas mekaniskt i verktygshallaren un-
der férinstallning i relation till grovbearbetningsskaret. Detta ar 0,2 mm i
vart exempel.

Program:
[?? Lasning av axel X1 och X2 i speglingsfunktion:
_H Operation 1.5: Indexering av finbearbetningsverktyget till X
och positionering av stangen till Z.
G1 G100 21=0.5T11
o G1 G100 X1=6
25 Operation 2.2: Indexering av grovbearbetningsverktyget till X

(Overskottstjocklek for X)

G1 G100 X2=7 T21
Operation1.6: Svarvning
Operation 2.5: Borttagning av grovbearbetningsverktyg fran X
Operation 1.7:  Slut pa svarvning med finbearbetningsverktyg
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Slutsats

Detta forsta exempel orsakar vissa spanningar, vilka i en del fall kan
Mérke som orsakats medfora applikation av ett tips (som visas i exempel tva). Presentation

av finbearbet-
ningsverktyget

a) Exemplet ovan utgdr en ganska avsevard oldagenhet. Faktum ar

Technical

under borttagandet
av grovbearbet-
ningsverktyget

att nar val grovbearbetningsskaret har avslutat sitt arbete maste
Z-rérelsen avbrytas for att gora det mojligt for verktyget att [am-
na materialet. Under denna tid “skaver” finbearbetningsskaret
mot materialet, darmed blir det ett mérke pa den speciella punk-
ten (se figur nedan). Om Z-rérelsen inte avbryts kan det vara néd-
vandigt att kdra ett extra finskar da det kan uppkomma en liten
defekt vid skarningspunkten mellan langd- och diametermattet.

b)Detta satt att programmera betyder att insatsens radiefunktioner

G41 och G42 inte kan anvandas i finbearbetningskonturen (ope-
ration 1:6). Faktum &r att eftersom anden pa konturen verkstall-
des under operation 1:7 efter borttagning av grovbearbetnings-
verktyget, maste funktionen G41 eller G42 annulleras vid slutet av

The present

Knep

operaton 1:5.

Exempel tva:

Med detta exempel existerar inte det problem som belystes ovan. Denna
gang ar det finbearbetningsskaret (T11) som foregar grovbearbetnings-
verktyget (T21). Allt finbearbetningsskaret gor ar att avlagsna ett litet lager
genom att agera som ett punktskar. Som i forra exemplet avlagsnar grov-
bearbetningsskaret det mesta av materialet.

Data:

Grovbearbetningsskaret maste férskjutas mekaniskt fran dess verktygs-
hallare under forinstalining, i relation till finbearbetningsskaret. 0,4 mm i
vart exempel.

o= =N

24

Program:

Lasning av axel X1 och X2 i speglingsfunktion:

Operation 1.5: Indexering av finbearbetningsverktyget till X och posi-
tionering av stangen till Z.
61 G100 21=0.5T11
G1 G100 X1=6

Operation 2.2: Indexering av grovbearbetningsverktyget till X (Gver-
skottstjocklek till X)

G1 G100 X2=7 T21
Operation 1.6: Komplett svarvning med verktygsutstotning.

Det finns inget behov att stoppa vid slutet av svarvningen eftersom det ar
finbearbetningsverktyget som foregar grovbearbetningsverktyget i Z (se
figur nedan).
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Standardutbyte:

@

fordel for alla. ..

Sedan januari 2002 har TORNOS eftermarknadsavdelning
antagit en ny policy for hantering av standarddetaljer som
utsatts for slitage — namligen ett standardutbytessystem
(utan att detta medfor nya kundkontrakt).

Denna service ar anpassad for DECO-maskinerna.

Operation sattningen. | sddanafall finns tva
Principen som ligger bakom stan- alternativ:
dardutbytet gor det mojligt for alla A1) Kunden har ett buffertlager
anvandare av DECO att draférdel av med en detalj till det nya pri-
kvalitet, renoverade och garantibe- set och standardutbytet
rattigade detaljer, oavsett den an- sker till utbytespris (mellan
vanda detaljens kondition. Till ex- 40% och 70% av nypriset),
empel ar detta slutet pa obehagli- eller
ga Gverraskningar sasom att beho- A2) Kunden bestiller en stan-
va byta ut en dubbdocka som inte dard reservdel, far den fak-
langre kan repareras till en billigare turerad till nypriset och far
kostnad an priset for en ny. kredit vid mottagandet av
Verksamheten ar mycket okompli- den slitna detaljen.
cerad - kunden kan arbeta till tre  B) (pet mest vanliga exemplet),
konfigurationer. kunden returnerar sin slitna de-
A) Kunden vill byta ut en sliten de- taljochfaren omarbetad och ga-
talj (se lista nedan) men vill inte rantiberattigad detalj skickad till
avstafran denférran han harer- sig till ett standardutbytespris.
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Reaktionshastighet

Alla detaljer som ar éronmérkta for
standardutbytessystemet finns pa
lager i Moutier och manga av dem
hos vara dotterbolag och agenter.
Vid eventuell brist hos en agent kan
detalien levereras till alla lander i
Europa inom normalt 24 timmar
och inom 48 timmar till USA.

For stora maskinparker rekom-
menderar TORNOS att kunderna
haller ett lager med “enstaka detal-
jer” sd att den kan 16sa problem om
man kommer i otakt.

Fordelar

Forutom att alltid ha perfekt omar-
betade, driftsklara och garantibe-
rattigade detaljer goér det har sys-
temet ocksa det majligt for vara
kunder att disponera detaljer till
lagsta pris.

En annan fordel ar majligheten att
uppdatera vissa maskinkomponen-
ter med detta system. Till exempel
ar alla roterande styrbussningarna
(option 0240) pa DECO 20a & 26a
som levererats sedan andra halva-
ret 1999 av olika modeller som é&r
mer tattslutande och starkare.
Anvandning av dessa kan vara ett
plus vid bearbetning med emulsion
eller bearbetning av mycket starka
material.

Det finns naturligtvis ingen valfri
driftsgrans med denna nya version.
Detta 6kar bara attraktionen med
det erbjudna standardutbytessys-
temet genom att skapa verkligt
mervarde!

Ett annat exempel som hamnar
inom denna kategori ar borren (op-
tion 1600) for DECO 20a & 26a.
Sedan borjan av ar 2000 har alla ma-
skiner utrustats med modeller som
ar mer tattslutande och starka av
samma anledning som de for
spindlarna ovan.

Finansiella hdnsyn

For vara kunders del kan en bety-
dande ekonomisk faktor laggas till
ovanstaende fordelar. Vid en enkel
reparation pa en dubbdocka upp-
gar delar och arbete till ca 30% av
priset for en ny detalj (vilket &r sall-
synt tillrackligt) medan detta for
standardutbytet kan vara upp till
50%. Dar dubbdockan maste ge-
nomaga storre reparation eller aven
bytas ut kan kostnaderna oka till
100 % av nypriset. Med standardut-
bytessystemet blir det inte langre
nagra sadana otrevliga ®verrask-
ningar eftersom kostnaderna alltid
ar desamma.

Som framgar talar manga argu-
ment till denna tekniks férdel och
det ger ocksa foretaget maojlighet
att fora sin kunskap vidare till kun-
derna.

Detaljerna levereras med all infor-
mation och tips for montering av
dessa och de genomgar daglig test
av TORNOS tekniker.

Ett globalt koncept som nar
ut...

Denna logik med “kunskap inklude-
rad i paketet” kan man aven finna
nar det galler enstaka leveranser
som behovs for att halla maskin-
parkerna i perfekt anvandbart
skick. Tillexempel, en rem utan spel
som levererades av TORNOS utfor-
mades och testades for att sam-
verka perfekt med DECO-maskiner-
na - skulle samma tillimpas pa en
“enstaka kommersiellt tillganglig
rem”? Chefen for kundforsalining-
en rekommenderar att man inte
skall forsoka spara pa de mycket
sma beloppen och riskera stora
maskinskador — han rekommende-
rar alltid att kunderna skall vara
medvetna om potentiella risker...

Standardutbytessystemet omfattar dessa detaljer:

Typ av detalj

[ spindl

[ styrbussningar

[ standard borrar

[ roterande kulskruvsmodul
{1 pumpar

{1 motorer

[J huvuddelen Fanucs komponenter

[ frekvensomvandlare

% av nypris
50%
50%
60 %
40%
40%
70%
70%
70%

Olika projekt star i begrepp att for-
verkligas pa kundserviceniva. Vi
kommer att halla er informerade i
kommande utgavor av DECO-ma-
gasinet.
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Leverantor

| varldsklass

| likhet med manga andra industrier har bilsek-
torn alltid stravat efter att lansera nya model-
ler for att vinna kunder. De foretag som forsor-
jer dessa biltillverkare med svarvdetaljer letar
kontinuerligt efter nya vagar for att bibehalla
sin spetskonkurrens och darmed leverantors-
kontrakten. Kostnaderna for skardetaljer for att
behalla och 6ka komponentens kvalitet kan
vara avgorande for framgang, men konstruerar
man sin egen produkt sa maste man producera

nagot speciellt.

21 / DECO-MAGAZINE 2/2002

H R (Ray) Adcock borjade som un-
derleverantor for ca 40 ar sedan.
Foretagets produkter var preci-
sionssvarvade detaljer, speciellt
spindelkomponenter och axlar, va-
rav.manga gick till bilindustrin.
Efter att ha arbetat i féretaget un-
der stoérre delen av sitt liv kdpte
Rays son, Neil, och hans partner,
Martin Haigh, ut de andra aktiea-
garna och man gjorde stora an-
strangningar for att ater fokusera
pa utvecklingen av nya processer.

Mr Adcock tillagger, “vi bdrjade spe-
cialisera oss pa att tillverka detaljer
sasom nackstdd och installnings-
mekanismer for bilsaten och vart-
efter vara volymer och expertis ut-
vecklades sag vi madjligheten att
konstruera och utveckla vart eget
produktomrade.” HR Adcock ar nu
ensam leverantdr av manuella
satesjusteringsenheter till Ford
Focus i bade Europa och Amerika.

Foretaget har ocksa patent pa sin
process Rollaweld TM, en mycket
snabb metod for att fasta flansar
och bdjda stanger pa vilken cylin-
drisk spindel eller axel som helst.
Tyvarr for TORNOS minskar detta
behovet av svarvning, men efter-
som det minskar produktkostna-
derna okar det utsikterna att fa le-
verera axeldetaljer overallt i indus-
trin. Detta kan bli ett stort tillvaxt-

.« R r~
AL R |
WAV
o II. 4 \ rl".
VAV

omrade eftersom Adcock nu mark-
nadsfor Rollaweld som en licensie-
rad process inom ett bredare appli-
kationsomrade.



For nérvarande har foretaget ca 50
anstallda. Den nya byggnaden rym-
mer kontor, verkstad och produk-
tions-/monterings-line for att upp-
ratthalla hdg precision pa detaljer-
na. Specialbearbetningen redovisar
fortfarande ca 25% av fOretagets
omsattning dar anvandningen av
precisionsmaskiner innefattar 4
TORNOS DECO 20 mm alla med sup-
port for langa detaljer.
TORNOS har haft ett
langt samarbete med
det Shepshed-basera-
de foretaget och be-
slutet att anskaffa fyra
DECO 20 mm-maski-
ner i 8-axligt utféran-
de har férandrat pro-
duktionen betydligt.
Foretaget anvander
fortfarande en Traub
svarv med fast spindeldocka och
olika specialkammar. "Vi funderade
pa flera andra maskinfabrikat innan
vi bestdmde oss for DECO men des-
sa visade sig passa bast for jobbet
och ger oss den kvalitet, precision
och produktivitet vi sékte,” forkla-
rar Neil. Om TB-DECO, Vi har ocksa
funnit den Windows-baserade
mjukvaran TB-DECO extremt an-
vandarvanlig och praktisk for vara
programmeringsbehov. Eftersom
vara volymer vaxer planerar vi att
investera i ytterligare DECO-maski-
ner.”

H R Adcock ar engagerade i perso-
nalutbildning och vidareutveckling.
De tilldelades Top Award for People
Effiency och aven for basta SME av
Manufacturing Excellence Awards
som drivs genom Insitution of
Mechanical Engineers. Vinnare i 6v-
riga kategorier var BAe, Jaguar och

Renishaw. Teaching Company-
schemat (TCS) har som malsattning
att framja akademikers skicklighet
inom lokala féretag. Neil Adcock
konstaterar, "Det faktum att den
férsta TCS-akademikern nu ar en
delavvartteam arenklar indikation
pa var tilltro till TCS-schemat och
vart kompanjonskap med
(Loughborough) universitet. Var
framtid &r inom hogteknologiom-
radet och det betyder att vi maste
ha en mycket hég kunskapsniva.

Som en leverantor till bilindustrin
kan HR Adcock anses som “varlds-
klass” Neil menar “det ar min upp-
fattning att inom bilindustrin kan
alla féretag som konstant har en
felsiffra pa under 24 per million de-
taljer kallas “varldsklass.” Vi har for
tillfallet en |6pande total pa endast
1,7 detaljer i 2,2 millioner leverera-
de.” Foretaget har blivit "an
Investor in People” och arbetar mot
miljéstandard 1SO 14001 och halso-
och sakerhetssystemen OHSAS

18001.

Nyligen anslét sig HR
Adcock till varldseliten genom cer-
tifiering enligt kvalitetsstandard
ISO/TS 16949 f6r bade del 1 och del
2. Tills idag har ungefar 500 foretag
certifierats enligt denna standard,
men bara ett litet antal har uppnatt

bada delarna. David Davidson,
Adcocks nyss utnamnde mark-
nads- och teknologidirektor sager,
"vi maste fortsatta forbattra bade
vart sortiment och vara hjdlpmedel.
Detta innebér att anvénda skarpa
tillverkningstekniker och att arbeta
med verktygsmaskinpartners som
ocksa kontinuerligt blir battre.”
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DECO 20a:

@

Pa vag att upptacka
en universell produkt...

Pa DECO-magasinet ar det inte kutym att bara namna nagot en gang sa vi skul-
le nu vilja dtervanda till en redan mycket valkand produkt.

De mest varierande behov...

Bland det enorma utbudet hos
TORNOS har DECO 20a nyligen ge-
nomgatt en uppgradering genom
integreringen av en drivanordning
paframre gangchasern, en ny total
design och en teknisk utveckling av
kombinationen/motspindelslid, vil-
ket gor detta till ett universalverk-
tyg.

Né&r man investerar flera hundratu-
sen Euro i produktion letar kunden
i forsta hand efter ett palitligt verk-
tyg som ar perfekt anpassat till ar-
betet men som ocksa ér en “6p-
pen” produkt som kan anvandas till
att matcha kundens stora antal oli-
ka behov.

Vid konstruktionen av DECO 20a
(vilket ocksa ar fallet med alla évri-
ga DECO-maskiner) koncentrerade
sig teknikerna | Moutier pa denna
totala vision av att tillmdtesga de
alltid féranderliga kundkraven.

Resultatet: en imponerande, stabil
svarv, med en storlek som ger en
indikation pa dess styrka och ex-
ceptionella kapacitet. DECO 20a ar
inte en leksak och dess styrka ar up-
penbar! Det ar mer an en ren svarv
med en enorm potential att kom-
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plettera med olika optioner — den
rymmer aven verktyg som perfekt
kan vaxlas med de olika posterna
som ryms i bearbetningsomradet.
En borr till exempel kan engageras
fér gangchasern eller kombina-
tionsenheten eller fér motopera-
tioner utan nagra som helst re-
striktioner.

Foljaktligen har DECOs hdga pro-
duktionseffekt perfekt support ge-
nom maximalt enkel och mangsi-
dig anvandning.

Eftersom verktygshallarna ar férin-
stallda i maskerad tid — som ocksa
ar fallet med programmeringen -
ar maskinens stillestandstider re-
ducerade till ett minimum.

Eftersom svarven DECO 20a kon-
struerades med tanke pa den glo-
bala marknaden var den fraga som
maste besvaras av teknikerna om

Profil: R

det verkligen var magjligt att kon-
struera en maskin som kunde halla
alla 16ften att mota de mest varie-
rande kraven.

Lat oss nu titta i detalj pa nagra
punkter som dar resultatet av en
analys som gjordes tillsammans
med vara kunder for att vi battre
skulle forsta det verkliga applika-
tionsomradet for DECO 20a!

Hog precision

Flytta massor ér tydligen inte kom-
patibelt med extrem precision (titta
pa DECO 10a, till exempel) men icke
desto mindre, precisionsbearbet-
ning, ytkvaliteter och innehallande
av  dimensionella
toleranser ar fortfa-
rande av yttersta
vikt — se sjalva!

Brons 6




Maximal produktivitet

Forutom design- och kinematik-
egenskaper ar DECO 20a perfekt an-
passad for att upp-
na mycket hdga
produktionskapaci-
teter och vi skall nu
visa nagra exempel
pa detalier som ut-
fors vid extremt
hoga hastigheter.

@16
Massing 58"/p

9 SMn Pb28 115"/p

M16X 1,5
Rullgéngning L

Rostfritt
stal 316 L

Hogtrycks
borrning
13,5

djup 155

120 1

Borttaghing av enorma mang-
der material

Behdver din kund en typ som mas-
te genomga en speciell bearbet-
ningsprocess for en specifik detalj ?
Du érinte sa angeldagen om extremt
hdg precision men maste “evakue-
ra spanorna’. Inga
problem. Samma DECO
20a kan latt klara av de
tuffaste behandling-
arna. Bild "b" visar en
detalj som utférs med
DECO 20a med en 4

280

230

@18 e
Rostfritt stal 420

mm radiegenomgang och grov-
finsvarvning utférs samtidigt. Som
for detalj “a” omfattar detta rull-
gangning av en M16-ganga och in-
vandig borrning till ett djup av 155
mm och en invandig diameter pa
13,5. Dessa tva detaljer illustrerar
maskinens exceptionella stabilitet
perfekt.

Mycket specialiserade detaljer

Din kund har beslutat sig for att ga
in for lassmedsarbete och utféra
detalier som éar helt inkompatibla
med svarvning av smadetaljer. Inga
problem. DECO 20a gér det majligt
for dig att tilllmdtesga sadana krav.
Dess enorma uppsattning verktyg
och utrustning gor det majligt
fér dig att utan vidare matcha
de mest extrema restriktioner.
Lassmedsdetalierna som presente-
ras har producerades med en has-
tighet pa ungefar 2 till 3 detaljer per
minut | en DECO 20a.

33

75

Massing
2 till 3 detaljer/min

Medicinsk kunskap

TORNOS &r ledande inom medicin-
och dentalsektorn och atnjuter
manga ars erfarenhet av gangspi-
raler, hégtrycksborrning och bear-
betning av atersmalta rostfria stal
eller titan. DECO 20a integrerar en
avsevard uppsattning
kunskap som gér det
mojligt att ga in pa sa-
dana mycket kravan-
de marknadssektorer.

Ben- och héftskruvar-
na som visas nedan ar
mycket vackraillustra-
tioner.

o
>

Hogtrycks borrning @

Allt stérre universalitet

Exemplen ovan &r bara ett fatal av
de mest varierande typer av detal-
jer som dagligen utférs pa DECO
20a. Dessutom gdér programme-
ringen och DECO-konstruktionen
det majligt fér anvandaren att ga
vidare med detaljandringar, ga fran
en extrem till en annan, utan pro-
blem och utan att behdva investe-
ra i omfattande maskiner eller spe-
cifika verktyg.

Med en teknologi som tenderar
mot att Gvervinna allt hdgre kray,
har DECO 20a lyckats att etablera sig
som ett universalverktyg som per-
fekt kan dvervinna dessa restriktio-
ner.

Ofta ar en sa kallad universalpro-
duktinget annat an en kompromiss
mellan ndgra huvuddata som mot-
svarar kraven fran ett specifikt akti-
vitetsomrade. Detta ar inte fallet
med DECO 20a! Svarven ger verkli-
gen l&sningar som helt rattar sig ef-
ter dessa krav.

Idag anvands DECO 20a-

maskiner inom alla akti-

vitetssfarer och for att

mota de krav som
namnts ovan.

Frégar du dig nu om DECO 20a
ar kapabel att utféra dina mest kra-
vande detaljer till din fulla beldten-
het?

Tillsammans med en produktivi-
tetshastighet ge dig maximal 6n-
samhet?

Tveka inte att kontakta
vara specialister (adress
nedan) eller er normala
TORNOS-kontakt. De vill
garna ge rad och de-
monstrera vad DECO
20a kan gdra for dig!

26,5

110

DECO-Magazine
Heading DECO 20a
TORNOS
CH-2740 Moutier

| Fax:032/494 49 07

Rostfritt stal 316L och titan
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En I0sning

som forbattrats. ..

Den l6sning som foreslagits av TORNOS for spindeldockan med DECO 42f borjar att
ta form och tenderar mot storre flexibilitet av alternativ for anvandarna.

Nar DECO 42f lanserades i septem-
ber 2001, presenterade TORNOS
maskinen som en integrerad 16s-
ning innefattande olika stodutrust-
ningar for att sékerstélla den mest
universellt méjliga operationen.

De olika periferiutrustningarna
som ar nédvandiga for felfri opera-
tion har integrerats vid konstruk-
tionsstadiet av maskinen. Denna
globala vision av att uppfylla beho-
ven, i kombination med en sann

Onskan att leverera den kompletta
|6sningen ar en garanti som man
inom produktionen av DECO 42f vill
maximera.
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Dessa element Gvervdgdes noga
med tanke pa praktiskt koncept
och effektivitet. Till exempel, den
generodst tilltagna tanken med
skarvatska ar placerad undan fran
maskinen for att minimera termis-
ka problem och férenkla hantering.
Den universella transportéren kon-
struerades for att harmoniera med
alla typer av spanor. Det integrera-
de filtreringssystemet forstéarker
allsidigheten  med DECO 42f.
Forinstallningsutrustningen ar yt-
terligare ett verktyg som medver-
kar till styrka och anvandbarhet hos
DECO 42f, - den tid som man férlo-
rar vid verktygsbyten och install-
ning reduceras till ett minimum (se
DECO-magasinet nr 20 for ytterli-
gare detaljer om HSK C32-verktyg).

Idag gar TORNOS annu langre pa
den vdgen, eftersom foretaget nu
erbjuder méjligheten att vélia en
extra stangladdare baserad pa olika
urvalskriterier - t.ex. storlek, stang-
langd, fabrikat (tillverkare) och
kundpreferenser.

Fran 2002 och framat kommer
DECO 42f att finnas tillganglig med
stangladdare fran tre valkanda till-
verkare som ar specialister inom
sitt omrade — namligen FMB, IEMCA
och LNS. Kontakta garna er vanliga
TORNOS-kontakt for ytterligare de-
taljer.

METAV Dusseldorf (D)
AMB Stuttgart (D)
BIMU Milan (1)
Prodex Basle (CH)

En stor férandring

Som foélid av manga noggranna
tester och grundat pa kommenta-
rer fran ett flertal fackméan har ma-
skinen genomgatt en del andring-
ar, darigenom ar det majligt att
med den foérsta levererade maski-
nen bearbeta detaljer upp till en
langd av 180 mm (mot 100 mm
som angavs for ndgra manader se-
dan!).

Har du annuinte haft tilifalle att
upptacka DECO 42f?

Tveka inte att se maskinen vid na-
gon av de manga tillfallen dar den
kommer att stallas ut under andra
halvaret av 2002.

04.06. - 08.06.2002
10.09. - 14.09.2002
03.10. - 08.10.2002
05.11.-09.11.2002
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P3a grund av att alla detaljer blir mindre och mindre, speciellt inom bilindustrin, dr optimal spanavverk-
ning en parameter som kraver mer och mer uppmarksamhet. Denna ar i férsta hand beroende av grund-
kvaliteten fore applikation av den mikrometriska belaggningen.

Fran att vélja en mikro-geometri till en anpassad CBN &r det utvecklingsarbete som skall utforas for be-
arbetning i hdrdmetaller fortfarande ganska betydande.

Mindre, djupare

och med forbattrad kvalitet

Droppformat skaft for maximal stabilitet

Nar dessa ord anvands i sammanhanget materialav-
verkning involverar de anvandaren och darmed
verktygskonstruktorerna. Borrapplikationer medfor
ofta val av specialldsningar. | manga fall har spane-
vakuering foretrade framfor skarhastigheter. Utan
tvekan ar detta problem ganska enkelt att 6vervin-
na men kan den tid som behovs for att uppna yt-
kvaliteten genom slipning ersattas med en finborr-
ningsoperation? Det ar vid denna punkt som ett fler-
tal speciallésningar, utformade pa basis av aktuella
tillverkningsprocesser, blir aktuella, bortom alla
standardlosningar. For storskaliga serier maste spe-
ciella mikro-geometri-installningar utarbetas innan
serieproduktionens  skarparametrar  faststalls.
Wipper-Iso-geometrin ateranpassades sa att slip-
ning kunde ersattas med finsvarvningsoperation.
Att dela med sig av kunskapen mellan alla de invol-
verade parterna ar noédvandigt for sadana applika-
tioner.
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Effektiv och kompakt fastspanning av verktyget

Som en generell regel bestammer
bildindustrin och underleveranto-
rerna sina behov i termer som ma-
skinkonstruktion och darmed be-
hovet att utveckla specialverktyg.

Under nagra ar har nu behovstren-
den inom bilsektorn pekat mot de-
taliminiatyrisering, speciellt for sa-
kerhetskomponenter (exempelvis
servostyrning och ABS-system).

For sadana applikationer ar baskri-
teriet fOr verktygen att erbjuda op-
timal repeterbarhet. Operatdren ar
helt medveten om att en kontinu-
erlig tolerans pa 0,01 mm ar svar att
uppna.

Innan processen riktas mot en re-
ducering av kostnaderna (d.v.s. ge-
nom att avvara sliparbetet) skall ut-
formningen av verktygen fran bor-
jan underlatta arbetet i harda ma-
terial.

Lodning av CBN-insatser ar inte be-
roende av hog teknologi men kun-
skap ar absolut nédvandig for pre-
parering av skareggarna. Det finns
ingen formel eller grundteori for
utformningen och tillverkningen
av sadana verktyg. Manga olika me-
toder har utvecklats hos tillverkar-
na men dessa har generellt for-
battrats gemensamt med slutan-
vandaren. Det ar bara utveckling i
den har riktningen som optimerar

applikationen och darmed vasent-
ligt reducerar kostnaden for en
CBN-insats jamfort med en hard-
metallinsats.

Verktyget Super Mini fran foreta-
get HORN har speciellt utformats
fér precisionsarbete. Sockeln i
form av en vattendroppe (d.vs.
aggformad), haller insatsen i posi-
tion varvid fenomenet med vibra-
tioner klart reduceras. Fran denna
position kan spanavverkningen sty-
ras mycket effektivt. Super Mini-in-
satserna har invandig kylning fran

(ph HORN pi)

en diameter pa 1 mm varvid an-
vandbarheten ékar. Om dessa verk-
tyg ar kapabla att bearbeta de se-
naste materialen gér de 16dda in-
satserna det mgjligt att bearbeta
de mest komplexa legeringarna.
Nadra samarbete mellan anvandare
och leverantor leder till utveckling
av optimala 16sningar for dessa
specifika applikationer.

Hartmetall-Werkzeugfabrik
Paul Horn GmbH

Postfach 1720 - D-72007 Tubingen
Unter dem Holz 33 - 35
D-72072 Tubingen
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Invéndig svarvning med Super-Mini
verktyg i special utférande

Telefon (0 70 71) 70 04-37 -Telefax (0 70 71) 70 04-58
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| denna utgava finns tva utrustningar som inte ar en del av de standard-
optioner som for narvarande erbjuds...

En utrustnin

avsedd for enklare och langre detaljer

L1 (>97) L2

LA

till de utrustningar for langa detal-
jer som redan finns i bruk, for alla
de kunder som énskar prova langa
detaljer till en liten kostnad.

Detaljerna trycks mot varandra en
och en igenom motspindeln. En
sats fasta och roterande ror garan-
Subspindeln terar styrningen och detalierna
) samlas upp langs ett lutande plan

ﬂ pa maskinens vanstra sida. Ad-hoc-

Detalj 4 Detalj 3 Detalj 2 Detalj 1 h uv ﬂ nns monterad .

DECO 13bi, en svarv avsedd for enklare Kundspecifikation Kommentar

detaljer, har nu uppgraderats till att Utstotning av detaljer i foljd Roren maste anpassas till detalj-
omfatta en option for evakuering av langden och lingden maste stllas
I&nga och enklare detaljer genom mot- - in varie gang maskinen genomaar
spindeln, utan tillsats av en utstétare. Applikation en ny uppstart

Denna enkla anordning maste an- '
passas for uppstart av respektive
detalj (preparering av styrrér, men | Kompatibilitet
utgodr ett mycket enkelt alternativ. | DECO 13bi

Tekniska data

Diameter pé detaljer som skall bearbetas Min. 3 Max. 9,5 mm

Léngd pd detaljer som skall bearbetas Min. 100 Max. 300 mm

Léngd pd detaljer i motspindeln Min. 97 mm

Styrror for detaljer med en diameter pd 3,0till4,5 3ror—inv. dia. 5mm

pd 4,5til16,5 3 ror—inv. dia. 7mm
pd 6,51til19,5 3 ror—inv. dia. 10 mm

Typer av detaljer som kan bearbetas:

Alla typer av detaljer som utan problem kan styras genom styrréren.
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DECO-produkternas exceptionella mangsidighet behdver inte langre
bevisas. Forutom ett stort antal optioner erbjuder TORNOS aven ndgra
extra applikationer — exempelvis amnesladdaren.

1448

Kundspecifikation
Amnesladdare

Applikation

Huvudkriteriet for genomforbarhet ligger i dimensionerna pa radmnena
och i kapaciteten pa den maskin som skall utféra nédvandig bearbetning
och utmatningsoperationer.

Kommentar

TORNOS atar sig att undersoka varje fall, och féreslar den bésta I6sningen
som motsvarar era behov. Varje anpassning av detta slag maste utféras pa
vart R&D-kontor.

Kompatibilitet
DECO 13a & DECO 20a

Typ av laddare
Quick Load fran LNS
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Fokus pa MOTOREX:

Flerspindliga svarvautomater
for snabbare produktion

Vid extremt stora antal de-
taljer och komplexa bear-
betningsprocesser i flera
steg ar tiden for verktygs-
vaxling en mycket viktig
faktor. | dessa fall produce-
rar CNC-styrda, flerspindli-
ga svarvautomater avse-
vart mer an sina enspindli-
ga motparter. Dar svarbear-
betade material bearbetas
har aven skaroljan stort in-
flytande pa onskad effekti-
vitet, bortsett fran korrekt
val av verktyg och verk-
tygsvaxlingssystem. Vi an-
vande MOTOREX SWISSCUT
ORTHO 400 for var test i se-
rieproduktion av en lasring

gjord av varmebehandlat
stal. Onskat arbetsstycke

Typ 42 Cr Mo 4V, en lasring i var-  FOr den jamfoérande testen valdes
mebehandlat stal for bilindustrin,  fem representativa operationer:
har en hallfasthet pa dver 1000  grovbearbetning, solid borrning,
N/mm? och tillverkas i testen ge-  invandig grovbearbetning, instick-
nom bearbetning av ca 80% av ori-  svarvning och avstickning. En kon-
ginal ramaterial med totalt 13 olika  ventionell hdgkvalitativ skdrolja och
verktyg. Toleranserna som specifi- ~ MOTOREX SWISSCUT ORTHO 400 an-
cerats av kunden, sdsom diameter-  vandes.

matten pa 20 um och langdmatten

pa 0,05 mm, betraktas som ex-

tremt ambitidsa.
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Absoluta varden: Detaljer som producerats till verktygsvaxling }
Procentvarden: Prestandaoptimering Forum
Stangendurchmesser @: 41 mm Interview
News
Material: Varmebehandlat 42 Cr Mo 4 V stél Presentation
Kalla: MOTOREX AG, Langenthal, Mr. D. Schmid Technical

Fil

A) i
Grovbearbetning 2050 1820

2000

1800 +12,6%

1600

1400

1200

1000

800

600

ZEZ Overraskande resultat
)

De &verraskande resultaten indike-

rar permanent optimeringspoten-

2000 1800 tial aven for ﬂersp.).lndh?a syarvau-

2200 tomater. Grundférutsattningarna

2000

1600 +11,1% ar de tre succéfaktorerna: maskin,
1600 verktyg och skérolja, vilka endast ar
1400 e

1200 prestandahdjande om de matchas

B) Solid borrning

1000 optimalt. MOTOREX SWISSCUT OR-
THO 400 madgjliggjorde optimering
av matningshastigheter och skar-
hastigheter och astadkom perfekt
spanbrytning. SWISSCUT ORTHO

C) Invandig grovbearbetning 1600 900 slkéroljor ar basergde p? en irlnova-
200 tiv formel som innehaller lagaro-
2000 matiska, hograffinerade basoljor,
o ett stort antal specialtillsatser och
1400 +77,7% helsyntetiska komponenter. De
1222 kdnnetecknas genom utomor-
:23 dentlig kyl-, tvatt- och smorjeffekt
400 plus enorma slitagebesparingar i
” ett extremt brett temperaturom-

rade. Resultatet ar alltsa betydligt

. . langre livslangd pa verktygen.
D) Insticksvarvning

1400 400 Vill du fraga specialisterna pa
Zgg MOTOREX nagot om svarbearbeta-
izg de material | en flerspindliga svar-
1400 +250% vautomat kontakta:
o0
800
600
400 MOTOREX AG
- D Customer Services, nyckelord
~Multispindle machines”,
. . PO Box, CH-4901 Langenthal
E} Avstickning 1500 700 eller skicka ett e-mail till:
o motorex@motorex.com

1800
1600

1400 +114,2%
1200
1000
800
600
400
200
o

B A) SWISSCUT ORTHO 400
B) Hogkvalitativ skarolja

alternativt info@ehnland.se
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Kostnader

smadetaljer

Verktygskostnaderna ar en be-
tydande faktor vid prissattning
av sma svarvdetaljer. Andra
kostnader, sdsom stillestandsti-
der och riggning av maskiner
paverkas ocksa av teknik och
kvalitet pa verktygen. Vi skall
har granska de grundlaggande
kvaliteterna som ar avgodrande
for verktygets lonsamhet och
undersdka de tekniska l6sning-
ar som finns.

Dower Tooks 54/ AMLZM
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1. Verktygets hallfasthet

Detta ar tvekldst den viktigaste fak-
torn som paverkar anvandningsti-
den foér ett verktygs skaregg. For
ett verktyg med utbytbart vand-
skar ar systemet for fixering av ska-
ret i verktygshallaren och dennas
kvalitet avgorande for hallfasthe-
ten.

Dessa kvaliteter bestammer ocksa
hallfastheten pa det arbete som
verktyget utfor (inget slitage eller
deformering av insatsens inkaps-
ling pa verktygshallaren).

Den 16sning som APPLITEC antagit i

sin 700-serie ar speciellt effektiv i
detta avseende:

for svarvning av

——— . W —

Med Applitecs inspanningssystem
applicerar skruvarnas fastspanning
mycket stor kraft pa insatsens
grundstdd. Den 45-gradiga vinkel
som skapas genom kuggarnas
stddytor i forhallande till botten-
stédytan laser vandskaret i verk-
tygshaéllaren och bidrar darmed till
verktygshallarens styrka och for-
hindrar déarigenom eventuell de-
formation av vandskaret.

Hardningen férebygger slitage pa
verktygshallaren och ger darige-
nom utomordentliga anti-vibra-
tionsegenskaper.

Fastspanningssystemet ar paten-
terat av APPLITEC.
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2. Verktygsbyte under maskinens stillestandstider

Det finns ett flertal olika faktorer som vasentligt paverkar hastigheten for byte av insats:

0 precision pa ompositionering av vandskaret pa verktygshallaren (i 3 axlar)

0 hallarens tillgdnglighet (vare sig verktygshallaren behéver demonteras fran maskinen eller inte)
0 verktygshallarens kvalitet (rakhet och vinkelrathet) nar den maste demonteras fran maskinen.

For huvudparten av verktygen i
700-serien erbjuder APPLITEC
mojlighet till fastspanning fran
vandskadrets motsatta sida for en
och samma verktygshallare. Tva
sma gangade insatser adderas till
insatserna. (fastspanning typ B).

Ompositionering av insatserna av
typ 700 dr mindre dn £0.01mm i de
tre axlarna. De ar ocksa perfekt
symmetriska.

Verktygshallarna &r slipade pa alla
fyra ytorna vilka ar absolut vinkelra-
ta.

Ovanstaende parametrars inverkan
pa maskinens stillestandstider be-
ror saledes pa verktygets fastspan-
ning, forinstallningsmajligheterna
och organisationen for anskaffning
av verktyg inom féretaget.

3. Tiden for uppstart av maski-
nen

Aven om maskinens stillestandsti-
der i hdg grad paverkas av parame-
trar som varierar mellan féretag,
spelar verktygskvaliteten aven en
huvudroll enligt kriterierna ovan.

Emellertid ar de nédvandiga kvali-
teter som erfordras for att starta
upp maskiner med avseende pa
verktyg baserade pa féljande:

[0 omfattning av anbud som fo-
reslas av tillverkaren (d.v.s. olika
typer av insatser, dess geome-
trier eller kvalitet)

[0 dessa produkters tillganglighet
pa marknanden.

APPLITEC erbjuder 6ver 560 insats-
referenser, tillgangliga i senaste ge-
nerationens olika PVD plateringkva-
liteter. Huvuddelen av dessa verk-
tyg finns tillgéngliga fran APPLITECs
lager eller fran deras auktoriserade
representanter varlden over.
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Kostnader

for svarvning
av smadetaljer

4. Verktygskostnad

Detta ar utan tvivel den minst vikti-
ga parametern med avseende pa
den verkliga kostnaden for anvand-
ning av ett verktyg. | det nuvaran-
de dystra ekonomiska klimatet ar
det dock uppenbart att varje fore-
tag letar efter l6sningar for att be-
gransa  sina  verktygsutgifter.
Konceptet med en relation kund-
leverantor blir nu speciellt viktigt.

Vissa typer av verktyg, till exempel,
lampar sig mycket bra att slipa om.
Detta tillampas pa APPLITECs verk-
tyg i 700-serien. Tillgangliga i stora
kvantiteter for langa produktioin-
skorningar ar APPLITEC ocksa glada
att kunna erbjuda en omslipnings-
service for dessa insatser. | dessa fall
returneras de omslipade insatserna
med lika bra prestandavarden som
nya.

Det ar klart att inte alla bearbet-
ningsoperationer kraver mycket
sofistikerade verktyg. Till exempel
ISO-insatser ar helt tillrackliga foér
vissa svarvoperationer.

APPLITEC erbjuder en ny serie 1SO-
verktyg, med vandskarsstorlekar
och verktygshallare som ar perfekt
anpassade for svarvning av smade-
taljer... till mycket konkurrenskraf-
tiga priser!

Sammanfattning

Man kan bara rimligen faststélla
verktygskostnaden i relation till
verktygets prestanda.

Storskaliga besparingar av produk-
tionskostnaden kan uppnas genom
att anvanda hdgkvalitativa verktyg
som moter de tekniska kvalitetskri-
terierna som anges ovan.

Nara samarbete mellan kund, leve-
rantodr och tillverkare utgor ocksa
ett 16fte om prestanda och effekti-
vitet.

Applitec Moutier SA
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Kélla :

Applitec Moutier S.A.
CH-2740 Moutier

W‘
Francois Champion

Sales Manager
Applitec Moutier S.A.





