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Kara kunder,

Ni har formodligen sett och hort
att vart foretag figurerat en hel del
i nyheterna under senaste aret.

Som folid av var lansering pa aktie-
marknaden, aterkapitaliseringen av
foretaget och andringar pa led-
ningsniva har vi hamnat i stralkas-
tarljuset.

Tyvarr har detta faktum utnyttjas
till var nackdel av en del konkurren-
ter, vilka har sett denna situation
som en skank fran ovan.

Med denna utgava av DECO
Magazinet, som for 6évrigt ar det
sista for det har aret, skulle jag vilja
satta er in i situationen, eftersom
en del information som har sipprat
ut pa marknaden antyder att det
finns en viss grad av oro inom f6-
retaget.

Som ett nytt offentligt féretag ar vi
styrda av regler — vilket ar nytt for
0SS — som reglerar spridningen av
information. En stor del av uppgif-
terna, som ar amnade for olika sek-
torer, maste hanteras samtidigt
ochjag maste erkanna att vara kun-
der inte alltid kan komma i forsta
hand i denna process, hur mycket
vi an skulle vilja det.

Foretaget har nu en stabil ekono-
mi. Nar det géller produkterna lan-
serade vi MuLnDECO 20/6hp i ar,
vilket for forsta gangen betyder att
en maskin som arbetar enligt
DECO-konceptet nu kan uppna en
produktionsniva pa upp till 32 de-
taljer per minut. P4 Prodex-massan
nyligen avtackte vi DECO-maskiner
som anpassats for urmakeri- och
medicin-sektorerna.

Dessa utvecklingar visar klart var
Onskan och férmaga att vara inno-
vativa och dra nytta av en mycket
nara relation med vara kunder, sa
att vi kan foérse dem med de tek-
nologiska I&sningar som motsvarar
deras behov.

Vi har manga konkurrenter varlden
over och att bara namna foretags-
namnet eller “Swiss made” ar inte
langre tillrackligt — det finns mang-
der av kriterier som ar viktiga for
vara kunder och som vi maste till-
motesga. Vi kommer nu att ge-
nomfodra flera projekt med sikte pa
att forbattra foretagets position
annu mer inom strategiska omra-
den, sasom service eller tillforlitlig-
het. Vi kommer att méta stora ut-
maningar som ger resultat som
inte ar sarskilt imponerande pa kort
sikt. Vi ar dvertygade om att vi ar pa
ratt spar nu och skulle vilia komma
tillbaka till detta om ca 18-24 ma-
nader.

Kéra kunder, liksom for er har det-
ta ar 2002 varit speciellt anstrang-
ande f&r TORNOS. Jag skulle villa ut-
nyttja detta tillfalle att tacka er for
det fértroende ni gett oss och 6n-
skar er nu allt gott under julen och
ett framgangsrikt 2003.

Raymond Stauffer
Arbetande styrelsemedlem
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Parametriserad detal],

anvandning
av utokat program

Ett utokat program forenklar programmerarnas arbete i hog grad, nar de anvands
for att utfora detaljfamiljer. Ett enda program ar tillrackligt for hela familjen av
detaljer. Programmet innehaller ett specifikt antal variabler och berakningar. Vid
detaljbyte behdver operatoren bara andra nagra variabler och systemet kalkyle-
rar automatiskt om de olika bearbetningslangderna eller diametrarna.

Det bor emellertid papekas, att ndgra variabler kan modifieras av anvandaren. Dessa omfattar:
de globala variablerna #3048 - #3063

Andra variabler kan anvandas men andras av systemet genom berakningsfunktionerna. Dessa omfattar:

variablerna #2032 - #2127
Paminnelse: [0 Variablerna omfattande #3000 &r detaljen. Inmatat varde lagras nar dbp-filen
stangs.

[ Variablerna omfattande #2000 ar programmet. Det ar darfér berakning av varia-
blerna #2000 maste utfdras vid start av programmet (op. 1:1).

Kommentar: 0 | detta exempel maste operatdren andra innehallet i de globala variablerna #3003
(detaljlangd) och #3048 (tapp-diameter).

O Programmering av konturen i operation 1.7 utfors inte langre genom att anvanda
varden, utan hellre genom att anvanda variabler (se nasta sida).

0 Upphdmtningsavstandet for detalien som ingdr i den globala variabeln #3009,
berdknas ocksa i operation 1.1.

Bearbetning av-detalj

#3003

A
N

Variabler som skall andras av operatéren:

#3009 #3003:  detaljlangd
#3048:  tappdiameter

A

A 4

A

#2033

#203
| | N D Variabler som beriknas av systemet i operation 1:1
. #2032:  #3048/2
i 7 TAN 30°
e | Jfoe ] I g X - S
S S v ¥

3 — #2033: #3003 - 20

s _I /T #3003 - 5

10 #3009: #3003 - 10

<£ 23 / DECO-MAGAZINE 4/2002

A4

v



,, _
2
W

Forum
TB DECO program Interview
News
Presentation
Technical
i Application TB-DECO - [PROGRAMMATION £TENDUE PGM] 5 Thrsent
[ Eichir Edion ues Insérer Progamme Qpiion: Fenéye Tiches Aide =18) x| L Tricks
ol 2 e Y e IR Y1 T = e =T e o
I TR |l|lllllll|Illlllll||lIlllllll|l|IIIlllllllllllllllllllllllllnlllj (D)
I R il = (-
2181 A
e @ ™| &5 [F=] (7] [FF
11 12 12 4 15 10 17
Peigne | AL |
pod B | g L |
p o] o
n i
Peigne 2
zs! i J 1S0O-kod for operation 1:7
EE =
3 32
Op en-bout G1 G100 21=0.5
2484 1 [ G1 G100 X1=0
4 E @s| @& = G121=0 F05
Y4 =S al 42 43
CoatreOp G1 Z1=#2032 X1=#3048 F.02
= G1 21=#2033 F0.05
23 §I G1 X1=8
i‘m = G1 Z1=#2034
13 16
I e | G1 X1=10.2 F0.1
P . graeres F1 G1 G100 X1=20

Innehall i operation 1.1

[@Move DX #3048
[@Move DX 2
[@Key /

[@Move DX 30
[@Key TAN

[@Key /

[@Key NEG

[@Move #2032 DX
[@Move DX #3003
[@Move DX 20
[@Key —

[@Key NEG
[@Move #2033 DX
[@Move DX #3003
[@Move DX 5
[@Key -

[@Key NEG
[@Move #2034 DX
[@Move DX #3003
[@Move DX 10

[@Key -
[@Move #3009 DX

VIKTIGT:

(lagrar tappdiametern

(Dividerar tappdiametern med 2

(Lagrar vinkelvardet

(Berdknar tangenten 30°

(Berdknar vérdet pa spetsens ldngd

(Kastar om tecknen (denna langd visas som negativ i
TB DECO)

(Overfor resultatet (spetsens ldngd) till variabel #2032

(Lagrar detaljens langd

(Berdknar tappens langd

(Kastar om tecknen (denna langd visas som negativ i
TB DECO)

(Overfér resultatet av berdkningen (tappléngd) till varia-
bel #2033

(Lagrar detaljens langd

(Berdknar langden pa diameter 8mm fran originaldetal-
Jjen

(Kastar om tecknen (denna langd visas som negtativ i
TQ DECO)

(Overfor resultatet av berédkningen (langd pa diameter
8 mmtill variabel #2034

(Lagrar detaljens langd
(Bergknar langden for upphamtning av detalien

(Overfér resultatet av berékningen (Iangd for upphamt-
ning av detaljen) till variabel #3009

Syntaxen [@ maste féljas strikt. Notera héga och
laga fall.

Tryckfel

Négra fa mindre fel slank med i artikeln om
frasning med gangchaser 2 i subspindeln i DECO
MAGAZINE nr. 22.

Dessa fel, markerade med rétt nedan, har hittats i
beskrivningen av operationer med 1SO-kod.

Operation 2:2 Indexeringsposition T60
support 124

G1 G100 Y2=0 T60

G1 G100 X2=6 (I detta ex-
empel & bredden oéver pla-
na ytorna 6 mm)
Forflyttning av motspindeln
mitt emot dndfrdsen T72

G1 G100 X4=0274=10T72
Frasning av plana ytor
Indexeringsposition 724
support 724

G1 G100 Y2=0T24

G1 G100 X2=0

Forflyttning av motspindeln
mitt emot cirkuldrfrasen 770
G1 G100 X4=0 Z4=10 T70
Frdsning av slitsar
Frontsvarvning T11
Baksvarvning T12
Subspindelposition fér ut-
tagning av detalj

Operation 4:3

Operation 4:4
Operation 2:3

Operation 4:5

Operation 4:6
Operation 1:6
Operation 1:8
Operation 4:7
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iIndustrikoncept

Optimering av processer, i kombination med 6kad effektivitet,
betyder mer dan nagonsin tidigare for utvecklingen av den metall-
bearbetande industrin. Utifran sin fordelaktiga stdllning som
iakttagare, som foretaget intagit inom denna sektor under manga
ar, insdg MOTOREX snart den enorma potentialen man kan uppna
genom optimering av flera omrdaden inom sektorn for skar- och

underhalls vatskor.

Inom en néra framtid kommer det vara mdjligt att hantera alla bearbetningsvatskor enligt ett streck-
kodningssystem.
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Ga direkt till kirnpunkten med
ditt koncept

Att ha ett koncept fér skarvatskor,
maskinunderhall och logistik ar inte
en fraga om storleken pa foreta-
get. Det &r snarare en fraga om hur
strategiska beslut skall hanteras.
Om det ar fraga om att reducera
kostnader finns det flera satt att
uppna detta. Nagra ar baserade pa
sunt fornuft och ar mer populara
an andra. Ett annat satt ar till ex-
empel att inféra sparatgarder som
paverkar maskinparken eller perso-

nalen emellertid, konsekvenserna
maste alltid dvervagas med tanke
pa den totala bilden.

Genom att analysera flera poster
som paverkar produktionskostna-
derna anvande MOTOREX sitt in-
dustrikoncept for att utveckla en
serie atgarder fran A till O vilket
hjalpte till att reducera kostnader-
na for varje bearbetad detalj va-
sentligt.



' =7
-
E
Editorial
Forum
Interview
News

Presentation
Technical

MOTOREX industrikoncept
innefattar fyra grundiaggande
punkter:

Fil

1. Produktomrade

Kylvatskor och ultra-moderna skaroljor med
hdgre exponentiell effekt V-max teknologi).
2. MOTOREX know-how

En teknisk-vetenskaplig kundserviceavdelning
for &verforing av laboratorieanalyser och
forskning och utveckling.

3. Infrastruktur

Ett omfattande omrade for logistik och
lagringssystem for bearbetningsvatskor och
utrustning och verktygsuppsattningar som
anvands for férsorjning av maskinerna.

4. MOTOREX PROCESSVATSKESTYRNING

_— 11111

Ett modulpaket med atgarder, inklusive MOTOREX PROCESSVATSKESTYRNING
vardefull service inom omradena for bearbet- i o brodektuthin Lotk
ningsvétskor, underhall och maskinoperation. Grre oletyper | roduktuthiching | ogt |
Smérjschema | Kemisk dvervakning | Heﬂro'li:l:kri:girsi;;ering och |
Maskindokumentation | Teknisk support | Streckkod-system |
Fiirgkod-system | Processoptimering | Underhillsschema |

Tydligt sanka produktionskost-
naderna

Tack vare sin MOTOREX PROCESS-
VATSKESTYRNING, lyckades MOTOREX
uppna en betydande produktions-
6kning, som varje modern produk-
tionsanlaggning kan dra nytta av.
Atgardspaketet for MOTOREX
PROCESSVATSKESTYRNING har mo-

dulstruktur och tacker alla 12 appli-
kationsomradena, fran design av
smorjmedel  till  underhallspro-
gram.

Dessutom, med sin PROCESS-
VATSKESTYRNING  kan MOTOREX
dven garantera kompabiliteten
mellan alla produkter som anvands.

Det enstaka produktomradet maoter idealiskt anvandarens krav.

Sma steg mot framtiden

Modulkonceptet fér atgardspla-
nen, i kombination med pagaende
forskning i olika sektorer, betyder
att nar behovsanalysen vél ér avslu-
tad, sa ar det mgjligt att faststalla
prioriteter och anpassa dem enligt
ett detaljerat manus.

Det forsta steget bestar av under-
hall med en godkdnd MOTOREX-
partner. Varfér inte anvanda mor-
gondagens teknologi redan idag?

Kontakta garna MOTOREX experter
pa nedanstaende adress om ni &n-
skar mer information om “MQOTO-
REX PROCESSVATSKESTYRNING”

MOTOREX AG LANGENTHAL
Kundendienst

Postfach

CH-4901 Langenthal

Eller sand oss ett e-mail:
motorex@motorex.ch

Ni &r ocksa vélkomna att kontakta

Magnus Wahlquist pa Ehn & Land AB,

08 - 635 34 50.
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Optioner

En gdng ar ingen vana — vad vi talar om har ar fastspanning av dubbdockan pa
DECO 26a - detta ar inte ndgon option utan snarare en nyutveckling.

Vi skall ocksa presentera frasenheten for cirkularfrasen som ar tillaignad mycket

sma detaljer.

Dessa tva innovationer visar tydligt foretagets intention att géra en omvag for

att mota kundens behov.

Gammalt utofrande

Nytt utéfrande

Option 4022

Anpassning fér spannhylsa F25 (nr. 76-64) fér motspindeln i DECO 26a

Max. diameter 26 mm

Option 4032

Anpassning for spdnnhylsa F30 (nr. 76-101) fér motspindeln i DECO 26a

Max. diameter: 25.4 mm

23 / DECO-MAGAZINE 4/2002

Applikation

Systemet for att spanna fast fram-
sidan av motspindeln ar standard.
Bajonettsystemet har ersatts med
en mutter.

Foliaktligen blir fastspanningen
mer och mer universal. Att anvan-
da en mutter eliminerar all osaker-
het betraffande positionering — nar
val muttern har dragits at ar fast-
spanningen garanterad.

Detta system &kar ocksa spannhyl-
sans fastyta och dérmed styrkan
pa sammansattningen. Eftersom
positioneringen sakras genom en
ren skruvoperation garanteras
repetitionen.

ANNNNANNANNNWN

NISRNZAZ

O 1ee

Kommentar

Dessa tva nya optioner ersatter
optionerna 4020 och 4030 “bajo-
nettfastspanning”. Spannhylsorna
och styrpinnarna ar absolut iden-
tiska med de som anvands | de
gamla subspindelversionerna dar
fastspanning sker genom bajonett-
systemet.

Kompabilitet
DECO 26a
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Frasenhet for en cirkularfrds med en max. diameter pa 15 mm.

Mutter
Kuggremskiva
15 tander 78 .,

Kuggrem T5-225
(bredd 8 mm)

Driven remskiva
21 tander

Stycktid

1.1 DECO 10, 5-axlig: 28 sek/det.
Utan frasning av fyrkant (1) och nock (2)

2.1 DECO 10, 9-axlig: 42 sek/det.
Fardig detalj

@2,3mm

Nuvarande

Applikation

Denna enhet ar avsedd att anvan-
das med cirkuldrfrasar med liten
diameter dar bearbetning sker |
omedelbar narhet av styrbuss-
ningen. Enheten matas i styrbuss-
ningens framdel mot de tva axlarna
x och z sa att den ar mycket nara
stangen som bearbetas, darmed
genereras minimalt  6verhang.
Detta garanterar dven exceptionellt
hog stabilitet.

Denna enhet utformades speciellt
for att frasa axelkrokarna pa trum-
mor i DECO 7 och 10. Den ar darfér
fullt anpassad till att utfora extremt
sma, precisionsdetalier som an-
vands inom urmakerier.

Frasoperationerna utfors genom
konturbearbetning. Enheten kan
utféra typer av detaljer sasom
"kam”-typer utan problem.

Kommentar

Denna enhet har en fin axialinstall-
ning sa att verktygspositionen i z
(axial) kan forbattras.

Morfologin fér denna enhet ar
mycket lika ett polygonsystem. Det
agerar pa exakt samma satt som ett
sadant utan att inkrakta pa nagon
annan position.

Kompabilitet
DECO 7 och 10

Tekniska data

- max. frasdiameter: 15 mm

-min. frésdiameter: 6 mm

- axial instalining av verktyg: 5 mm
-enhet i position T24
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Ett system som aldrig slutar utvecklas

Sedan 1996 har vi talat mycket om TB-DECO och DECO-konceptet. Aren gar och
IT har gjort enorma framsteg. Berakningskapaciteten i PC liksom operativsys-
temen har foljt den trenden.

TB-DECO har naturligtvis ocksa gatt framat betydligt.

Numeriska styrningar liksom interface-system mellan PC och maskin har blivit
mer och mer sofistikerade under denna period.

ﬂﬂﬂ

| 1 | | ‘. O
s — | ———— TORNOS
r .

iy

TB-DECO

Fran den férsta DECO 2000, med
7mm kapacitet, som bara hade en
RS-232-lank, till den senaste DECO
13a, som helt enkelt kan hamta
data fran en RS-232-kabel, ett min-
neskort eller till och med ett kom-
pakt snabb-ATA-kort, kan dessa
maskiner klara av férandringarna
mot annu battre anvandarvanlig-
het och Gverféringshastighet!

Den starka utvecklingen av PC-
kapaciteten gor det majligt for
TORNOS att presentera nya ver-
sioner av TB-DECO, vilka ar ett
tydligt resultat av denna utveck-
ling. Fran 1999 och framat, arsver-
sionen 5 kom ut, har vi bevittnat en
anmarkningsvard forbattring, med
mjukvaran framfor allt anpassad till
specifika marknadskrav.
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Idag omfattar de starka punkterna
i version 6 speciellt:

Anvandarvanlighet
Operatorsinterfacet ar hogst intui-
tivt och helt inférlivat i Windows®
software. Detta gor den latt att an-
vanda.

Kompabilitet &r garanterad med
Windows 2000 och Windows XP.

Hastighet

Hastigheten for berdkning av de-
talier ar utan motsvarighet jamfort
med nittiotalet. De nya karnpunk-
ter som anvénds sedan version
5 maximerar komplett 32 bits.

Universalitet

Den aktuella versionen av TB-DECO
ar fullt kapabel att anvandas for
programmering av detaljer till en
DECO-maskin som levererades sa
langt tillbaka som 1996! Genom en



liten dndring av programmerings-
mjukvaran konkurrerar denna
maskin nu direkt med dagens
maskiner. Den é&r fortfarande an-
vandbar. Den utmarkande fordelen
med vart koncept ligger i huvudsak
i att separera PC fran den nume-
riska styrningen — ett faktum som
var mer an vad som hittills visats!

Tack vare TB-DECO atnjuter sig
denna kund samma fordelar nar
det galler hastighet och potential
som om han képt en ny maskin...
utan nackdelarna med att bekanta
sig med och acceptera en ny ma-
skin — ar den enda operation som
behdver utforas att installera den
nya mjukvaruversionen.

TB-DECO version 6 ar, naturligtvis,
fullt kompatibel med alla DECO-
och MutmiDECO-maskiner och med
allastangladdare som foretaget till-
handahaller.

Utvecklade egenskaper

TB-DECO version 6 optimerades
vasentligt “retroaktivt” for att
majliggdra inmatning av ett uni-
kod-sprak i efterhand som tilla-
ter skapandet av anvandarinterfa-
ce i vilket sprak som helst.

Fran nu och framat finns program-
meringshjalp i HTML-format (inter-
net-typ) vilket gor den lattare att
anvanda och forbattrar anvandar-
vanligheten.

TB-DECO kommunikations-
system

Kommunikationssystemet  PC-
>PNC pa DECO har utvecklats,
liksom &aven de numeriska styr-
ningarna och olika operativsystem
som ar installerade i PC. Tva kom-
munikationssystem utmarker sig
for narvarande:

[0 Kommunikation via interface
RS-232 genom att anvanda en
seriekabel.

[0 Kommunikation via interface
PCMCIA genom att anvanda ett
PC minneskort.
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Teknologin fér minneskorten
som anvands ar enligt féljande:

[J SRAM / lagring i icke permanent
minne. Informationen lagras
genom en stapel.

[J ATA Compact Flash / permanent
minne. Informationen program-
meras statiskt i minnet.

Varning: dessa kort ar endast
kompatibla med de DECO-
maskiner som levererats fran
2002 och senare.

Nér det galler PCMCIA-interfacet, ar
det upp till tillverkaren av PCMCIA-
minnesstddet att tillhandahalla
drivrutiner som stammer 6verens
med det operativsystem som an-
vands. | praktiken ar detta emeller-
tid inte alltid fallet och installatio-
nen kan ibland vara lite riskabel.

Hansyn bor ocksa tas till att Srams
ar en exotisk produkt jamfért med
standard ATA Compact Flash, som
anvands i utrustning med multi-
media numerisk ackvisition och ar
darfér fullt anpassningsbar till de
senaste operativsystemen  fran
Windows (WIN XP /2000).

Det har kortet fungerar inte pa
Windows NT.

Anvdndningen av den typen av
numerisk support dr enbart till-
dmpad pa maskiner salda under
2002.

Anvandningen av dessa nya kort pa
aldre maskiner kan férorsaka pro-
blem, i varsta fall orsaka att styrsys-
temet bryter ihop. Om ni har nagra
funderingar eller undringar vanli-
gen fraga Er TORNOS specialist.

Betydelsen av numerisk styrning ses i utvecklingen av kommunikations-

system fér DECO.
Ett sammandrag visas nedan:

Ar RS-232 SRAM  Compact Flash
DECO 7/10
1:a version 96-01 Ja - -
DECO 97-01 Ja Ja -
13/13b/20/26/MuLTIDECO
DECO - Alla Fran 02 Ja Ja Ja
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TB-DECO

Ett system som aldrig slutar utvecklas
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SRAM

Det kan handa att nagon inkompa-
bilitet kan férekomma, exempelvis
har nagra av de nuvarande portabla
PC pa marknaden inte langre ett
RS-232-interface!

Foljaktligen ar da éverfoéring av ett
program till en gammal DECO 10
omajlig! Se tabell ovan). Det finns
naturligtvis manga omformare sa-

som USB-port (universal serie bus)
som gor det mdjligt att simulera
RS-232-interfacet. Emellertid har
det visat sig att installation och
framfér allt operation kan skapa
problem under &verféringen. Det
ar darfor, i detta speciella fall, att
man vid ink&p av en ny portabel PC
alltid skall férsakra sig om att ett rik-
tigt RS-232-interface finns med.

For de nya maskinerna rekommen-
derar vi ett PCMCIA-interface med
ATA Compact Flash och Windows
2000.

I alla fall har en nyligen inkopt PC
tillracklig kapacitet avseende RAM
och processor.

TORNOS kunder kan tack vare
TB-DECO se fram emot en aldrande
DECO maskinpark.

Minimum konfiguration
PC kompatibel med CD lasare
Processor: Pentium 400 MHz

Disk erforderligt utrymme: 60 Mb
RAM: 128 Mb

Skarm: SVGA 256 fdrg
Kommunikationsportar:

SanDisk ¥ ATA
Compact flash

32..

CermaztNan

RS-232 for “gamla maskiner” (se tabell)
PCMCIA interface

Saisk =@

128.. @
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Spara tid

Tack vare det forinstallbara

verktygsvaxlarsystemet for
automatiska en- och flerspindliga svarvar!

Verktygsvaxling ar fortfarande huvudanledningen till langa och kostsamma produktions-
stopp. Detta galler speciellt for flerspindliga svarvautomater dar verktygsvaxlingar utgor ett
enormt sloseri med dyrbar produktionstid. Varje nedskarning av denna oproduktiva tid genom
motsvarande investeringar tjanas in omedelbart. Foretaget Goltenbodt i Leonberg erbjuder
ett forinstallbart verktygsvaxlarsystem for svarvautomater, speciellt flerspindliga svarvar,
som ger anvandarna omfattande fordelar.

Priskonkurrens

Fler och fler féretag i sektorn fér
svarvning av smadetaljer kdnner sig
fangade i en nedatgaende spiral
nar det galler pristrenden. Priserna
som kunderna betalar sjunker
medan kvalitetskraven &kar och
mangden per bestallining blir min-
dre i linje med konceptet “just in
time”. Allt detta ar en hérd préov-
ning av foéretagens Iénsamhet.

Under de senaste fem aren regis-
trerades en 30%-ig prissankning
inom handeln for svarvning av
smadetaljer framfor allt som ett re-
sultat av konkurrenskriget i Europa.
Inférandet av statistiska kvalitets-
kontrollmetoder i kombination
med annu snavare produktions-
toleranser paverkar féretagens

Verktygssystem

[6nsamhet negativt. Tolerans-
omradet fér den detalj som tillver-
kas motsvarar ofta godtagbart
slitage pa skarverktyget. Detta
skulle betyda att &nnu noggranna-
re verktyg skull anvandas.

Men detta arinte mgjligt, eftersom
inga produktionsanlaggningar kan
halla enorma lager. Detaljerna som
bearbetas utvecklas hela tiden, vil-
ket betyder att foretaget maste
visa upp en storre flexibilitet.

Trots detta bygger féretag som
svarvar smadetaljer lager pa egen
bekostnad for att kunna fortsatta
tillverka stora serier. Pa sa satt kan
de konkurrera inom det snava pris-
omrade som kravs av deras kunder.
Med tanke pa detta maste langa
stillestand undvikas. En andring av

seriestorleken kan resultera i att en
tredjedel av tiden blir oproduktiva,
enbart pa grund av verktygsvax-
lingarna. Riggning av en svarvauto-
mat tar ofta en arbetsdag, om inte
mer. Det séger sig sjalvt att de au-
tomatiska NC-svarvarna ger omfat-
tande fordelar, men tyvarr ger inte
de verktyg som anvands samma
flexibilitetsbesparingar.

Leonberg-foretaget har utvecklat
ett verktygsvaxlarsystem - CWS -
speciellt konstruerat for automa-
tiska flerspindelsvarvar. Detta sys-
tem ger verkliga férdelar nar det
géller precision, flexibilitet och
verktygsvaxling.
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Spara tid

Tack vare det forinstallbara
verktygsvaxlarsystemet for
automatiska en- och flerspindliga svarvar!

Verktygshylsa med invéndig kylning

@

Ett flexibelt verktygssystem

Detta system ar byggt pa specifika
basplattor fér varje svary, tillgangli-
ga for alla typer av svarvautomater
som for narvarande finns pa mark-
naden.

Basplattorna haller snabbvaxlings-
verktygshallare som héller fast det
aktuella skar-verktyget. Dessa arbe-
tar oberoende av alla typer av skar-
verktyg, oavsett ursprunget.

Eftersom den mobila sektionen &r
sakrad till basplattorna med tva
halvrunda ribbor kan tillverkaren
aven garantera extremt hog skar-
precision upp till ett varde av 5 mm.

Fastspanning sker genom excen-
triska kammar eller spannelement i
form av en romb. Detta system har
ocksa visat sig vara mycket stabilt sa
att dven extrema produktions-
forhallanden kan &vervinnas.
Systemets kdnnetecken ar en for-
instaliningsutrustning fér verk-
tygsuppsattningen, placerad t.ex.
bredvid maskinen pa en for detta
avsedd enhet. Vid andring av en
seriekdrning ar allt man behdver
gora att satta denna anordning
pa svarvautomaten. P& detta satt
sker verktygens forinstalliningidold
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tid - med andra ord, medan svar-
ven ar i produktion. Detta tillampas
bade vid enstaka byte av skarverk-
tyg och vid byte av hela verktygs-
serier, vid riggning av maskinen for
en helt annan detalj.

Producera hellre dn stoppa

Riggningsarbetet vid andring av
produktion till en helt ny detalj tar
vanligen mellan 8 till 10 timmar. |

detta specifika fall kan GWS-syste-
met reducera stillestandstiden
med sa mycket som tva timmar.
Byte av enbart ett verktyg tar ca
1 till 2 minuter. | genomsnitt har
den tid som behdvs for att byta
verktygsuppsattningen reducerats
med mer an 60 % jamfort med ett
konventionellt system. Om vi tar
hansyn till det faktum, att den tid
som gar at for byte av ett verktyg
vid riggning av flerspindliga svar-
vautomater ar ca 1/3 till 3/4 av den
totala riggningstiden, maste detta
anses som en verkligt betydelsefull
fordel.

Med detta system kan nu produk-
tionsanlaggningarna tillmétesga
kundernas behov snabbare och
med storre flexibilitet.

En annan viktig férdel med detta
system ar féljande: medans maski-
nen fortfarande ar i produktion kan
verktygshallarna monteras med
skarverktygen och forinstéllas for
nasta order, oberoende av typ av
verktyg.

Verktygshylsa med vaxelhuvud for ISO-plattor, avstickningssystem, 4 kt och
grova pelare, komplett med invéndig kylning.



Snabborrningsspindlar med invéndig kylning, upp till 80 bar.

Det ar darfor maojligt att lagraredan
forinstallda verktyg, klara for ofta
aterkommande serieproducerade
detaljer. | sddanafall, kan riggnings-
tiden reduceras annu mer. Baserat
pa konstruktionsprinciperna for
verktygsvaxlingssystemet, leder
detta till hégre repeteringsnog-
grannhet liksom en jamnare kvali-
tet pa de serieproducerade detal-
jerna.

Beroende pa omstandigheterna
och produktionsparametrarna ar
det mgjligt att uppna en “break
even” painvesteringen av systemet
inom ett ar eller till och med péa kor-
tare tid.

Goltenbodt erbjuder tre standard-
storlekar med vilka det ar mojligt
att utrusta mer an 40 typer av svar-
vautomater. Speciella verktygshal-
lare kan ocksa levereras pa begéaran.
Forutom att erbjuda kunder
konsulttjanster, assisterar aven
Goltenbodt garna ocksd vid rigg-
ningsarbete hos era verkstader,

under tester eller vid huvudkonto-
rets democenter dar bla. fler-
spindliga automater finns att fore-
visa.

Slutsats

Med detta forinstéliningssystem
fér verktygsvaxling kan operatdrer
av flerspindliga svarvautomater nu

nyttia mojligheten att producera
mera medan maskinens stilles-
tands-tider reduceras under paga-
ende seriebyte.

Vill du ha vtterligare information?
Specialisterna pa Goltenbodt , Ehn
& Land AB ( + 46 8635 34 50) och
TORNOS finns tillgangliga pa foljan-
de adresser.

GOLTENBODT
Prazisionswerkzeugfabrik CmbH
Rontgenstrasse 18-22

D-71229 Leonberg (H6fingen)

Tel. +49 (0) 71 52-9 28 18-0

Fax +49 (0) 71 52-9 28 18-18
E-Mail: info@goeltenbodt.de
Homepage: www.goeltenbodt.de

TORNOS SA

Rue Industrielle 111

2740 MOUTIER

Tel. 032 494 44 44

Fax 032 494 49 03

E-mail: contact@tornos.ch
www.tornos.ch
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Verktygsutrustning

e fOrsvarvning av smadetaljer

<@

Nyhet, X-centering 400 — 800-serien.

Marknadens standiga jakt efter forbattringar har uppmuntrat BIMU att
utveckla en ny serie verktyg for automatsvarvar.

X-centering 400 (figur 1) &r avsedd Positionering av insatserna

att sticka av detaljer upp till max. Korset i form av ett X garanterar

3 mm diameter. positioneringen av skaret i alla axlar
(figur 3). Formen av ett kors, speci-
ellt utformad, garanterar en per-
fekt kontakt med de fyra v-sparen
och darfor en optimal inpassning.

(Fig. 1)

X-centering 800 (figur 2) ar avsedd

att sticka av detaljer upp till 20 mm
diameter.
) (Fig. 3)

Med denna nya typ av infastning
utsatts skruven endast for den
kraft som generas i Z-led. Kraften
som uppstar i X- och Y-led tas helt
upp av skarets geometri (figur 4).

(Fig. 2)

Det innovativa med detta system (Fig. 4)
liggeriskaretsinspanning i hallaren
(patentsdkt).  Runt  fastskruven
finns ett kors i form av ett X, vilket
ar positivt pa skaret och negativt i
verktygshallaren vilket majliggdr
en automatisk centrering runt fast-
skruven.
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Det nya systemets fordelar: Forum
. Interview
O Skareggen‘s repeterbarhet + News
0.01'mm (figur 5)

0 Positionering i alla axlar (tack +0,01
vare krysset X)

Presentation
Technical

[0 Skruven belastas endast i Z-led
vilket medfédr extrem stabilitet
vid belastning.

0 Tillganglighet till fastskruven.

Tekni

0 Sidbyte pa skaret utan att
behdva ta bort skruven, skruven
lossas endast nagra varv.

0 Snabbare byte av skaret genom
att bara anvanda en skruv

(Fig. 5

+0,015

0 Tva skareggar ar tillgangliga.

TTS Tecko — det supersnabba verktygsvaxlingssystemet

Verktygshallare foér snabbvaxling
som ar avsedda att anvéndas pa
DECO-maskinerna med kapacitet
fran 7 mm till 26 mm (figur 6). En
basplatta for att fixera insatshalla-
ren behdvs for varje typ av maskin.

TTS Tecko finns att tillga for de
mest forekommande vandskaren
pa marknaden.

Snabbvaxlingen bestar i att fast-
skruvarna endast lossas tva varv
(Fig. 6) for att ta bort och byta vandskars-
DECO 10 DECO 13 DECO 20-26 hallaren. Snabblasningsskruven an-
vands for att fasta och positionera
en DIN-skruv av standardstorlek

Applikationsexempel pa DECO 13a (Imbus-skruv).

Systemets fordelar:
0 Snabbt byte
0 Extrem styrka, hardade hallare

[0 Verktygssektionen ar dkad till
15 x 20 fér DECO 7, 10, 13

[ Enkel spanavgang, inga skruvs-
kallar som hindrar spanens
avgang.

0 Verktygshallarnas repeterbarhet
+0.005mm.

0 Endast tva storlekar pa insat-
shallare behoévs fér DECO-
programmet.

Francois Beurret, Director
Bimu SA — CH-2502 Bienne
Tel. ++41 32 342 28 20
Fax ++41 32 342 28 29
www.bimu.ch
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Underleverantorsverkstad utvecklas fran

bearbetning med konventionella CNC-MASKINER

Mea en maskiningenjérs bakgrund och
en entreprendrs kdmpargldéd ville Ron
Hunt alltid gbra egna affdrer. Han startade
upp Hunt Design and Manufacturing, Inc.
1976 med en Bridgeport frasmaskin utan-
for sin carport i Arab, Alabama. Harnést
inképtes en CNC-frasmaskin som gjorde
det mdjligt for foretaget att konkurrera
med stérre verkstader och ta 6ver en del
av arbetet inom rymd- och forsvarsindus-
trin, som fanns tillgangligt i narliggande
Huntsville i mitten pa 80-talet. Hunt Design
véxte till 30 anstallda, flera CNC-maskiner
inférskaffades, och stérre lokaler. Men nar
férsvarsarbetet avtog férstod Ron Hunt att
hans féretag stod infér en vdandpunkt.

Hunt Designs kép av fyra DECO-maskiner har gjort det
modajligt for foretaget att andra sin stéllning bland konkur-
renterna.

Q@
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till avancerad schweizisk teknologi
for att Oka [6bnsamheten

Familjen Hunt, fran vénster till héger Barry, Brent, grundaren Ron och Chris Hunt.

Ron Hunt hade sett manga jobb pa
sitt bord, som hans féretag inte
kunde vara med att offerera efter-
som de inte hade ratt utrustning:
sma, komplexa detaljer lampliga for
ldngdsvarvautomater. Hans férsta
kontakt med en langdsvarvauto-
mat var tidigt pa 90-talet och han
kande till dess kapacitet. 1999 bdr-
jade Ron och hans lednings-team
gdra en utvardering och beslutade
att képa en TORNOS DECO 2000 en-
spindlig, Schweizisk langdsvarvau-
tomat med rérlig spindeldocka
fran representanten C & S Machine
Tools. Enligt Ron var képet av DECO
2000 ett plotsligt infall eftersom de
inte hade ndgrajobb den kunde an-
vandas till, men han var évertygad
om att det fanns ett behov som
kunde fyllas med den.

“Vad som gjorde mig sald pa DECO
2000 var dess unika egenskaper
med de tolv oberoende axlarna och
motspindeln, som gor det majligt
att utféra flera bearbetningsopera-
tioner samtidigt, sager Ron.

Vice vd Barry Hunt haller med, och
tillagger “DECO 2000 kan inte dver-
traéffas néar det galler riggnings- och
cykeltider. Och dven om program-
meringen ar lite annorlunda an
konventionell CNC kan vem som
helst lara sig att programmera en
maskin. Teknologin ar mycket vikti-
gare.”

TORNOS DECO-teknologi ar ett
komplett system som bestar av
maskinen, PNC-styrningen (parallel
numerisk styrning), och mjukvaran
TB-DECO. Systemet ar utformat for
att ta bort s& mycket dodtid som
mojligt for att minimera total cy-
keltid. En central klocka fungerar
som en elektronisk kamaxel - ef-
fektiva kammar. Just som en kam-
axel synkroniserar individuella kam-
marnas operation pa en kamstyrd
automat synkroniserar PNC-DECO
verktygsrorelserna. Saledes ar det-
ta den enda styrda langdsvarvauto-
maten som kan producera detaljer
lika snabbt eller snabbare an kon-
ventionella kamaxelmaskiner enligt



tillverkaren TORNOS Technologies
(Brookfield, CT).

Tillsammans sporrade Hunt-tea-
met foretagets framfart med
DECO-teknologi. Barry, till exempel,
visste att Schweizisk teknologi var
avgorande for foretagets fram-
gang pa lang sikt och att de var
tvungna att kdpa en maskin som
var tillrdckligt mangsidig for att
hantera allt arbete som kom in i
verkstaden. "En av vara favorithis-
torier handlar om en kund som
hade en mycket komplex detalj
som skulle tillverkas,” sager Barry.
"Flera verkstader i syddstra USA
hade forsdkt att tillverka denna, alla

| DECO 2000 bearbetar Hunt Design denna detaljfamili som kraver mycket fin finish.

utan framgang. Kunden bad sedan
0ss att forsdka. Efter tva manader
och mycket hart arbete producera-
de vi den med DECO 2000 och upp-
fyllde kundens alla férvantningar.
Den kunden ar idag en av vara stor-
sta kunder.”

Ett typexempel ar en detalifamilj
som Hunt producerar fér halvle-
darindustrin. Dessa ar “packboxar”
som maste vara ultra-rena och hég
finish var ett maste. Detaljomradet
ligger pa storlekar fran 14" till 346"
och har varierande konstruktion.
Det far inte vara nagra repor eller
grader pa invandiga diametern,
inga porer eller féroreningar som
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Underleverantorsverkstad utvecklas fran

bearbetning med konventionella CNC-MASKINER

till avancerad schweizisk teknologi

for att 6ka lbnsamheten

Detaljer bearbetas samtidigt pa huvud- och subspindlarna | DECO 2000 och manga bearbetnings-
operationer utférs samtidigt, i realiteten elimineras dédtider och produktiviteten Skar.

@
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kan orsaka skada pa halvledarchi-
pet. DECO 2000 gor det majligt att
producera denna detalj med en
kontinuerlig precision tack vare
dess centreringformaga. Det gor
dem ockséa konkurrenskraftiga mot
flerspindliga maskiner eftersom de
oberoende axlarna - halften av de-
taljen kan koras pa huvudspindeln
och den andra halvanisubspindeln.
Barry konstaterade att de har pro-
ducerat mellan  200.000 och
300.000 av dessa detalier under de
senaste 18 manaderna och har al-
drig haft en kasserad detalj pa
grund av dalig finish, den mest kri-
tiska aspekten av jobbet.

Brent Hunt, som driver TORNOS-
avdelningen konstaterade, “man
kan kéra en spegelbildsdetalj pa
halva tiden som man inte kan kéra
pa nagon annan Schweizisk ma-
skin.” Han beskrev processen fér

bearbetning avden mest komplexa
halvledarpackboxen, en detalj som
ar 1.700” lang. Pa huvudspindeln
sticks den férsta ytan av pa férbor-
ren och en liten fasning ar kvar pa
detaljens framkant. Den borras se-
dan till ett hal 167", som ar ett
blindhal, férbrotschas darefter ftill
diameter .176". Tva olika diametrar
svarvas pa ytterdiametern: .2571
och .346. Bada grov- och finbear-
betas darefter. Ett reliefspar svar-
vas pa ytan och detaljen sticks av.

Samtidigt, pd& motspindeln, bear-
betas en annan detaljs baksida. An-
den férborras och svarvas pa ytter-
diametern till en diameter som
ar stérre an .346. Fardigbrot-
schningen ar pa (181 brotsch) till en
5 micro finish. “Finishen ar den
stora utmaningen,” tilldagger Brent,
"och det fordrades mycket skick-
lighet for att uppna denna hoga
finish.” Detaljen gar sedan till en to-
roidinsats dar den formas och tatas.
Toleransen fér denna detalj ar .002".



Andy Isom granskar detaljernas finish och renhet.

“TB DECO programmeringsmjukva-
ra har hjalpt till att 6ka var produk-
tivitet och eliminera behovet av
sekundaroperationer,” forklarade
Brent. Alla jobb kérs on-screen och
programmet utfér en simulering
for att identifiera eventuella pro-
blem innan det laddas ner. DECO-
programmet skilier sig ocksa fran
konventionell CNC-mjukvara: det ér
format i programblock istallet for
langder. Varje axel har sitt eget pro-
gram. Detta &kar produktiviteten
eftersom flera funktioner utférs
samtidigt i motsats till konventio-
nella program, som bara kan utfo-
ra en funktion i taget. Programmet
kan inrymma alternativa satt att

gora saker for att kéra detalierna
snabbare, eller till och med obeva-
kat.”

TB-DECO kérs med Microsoft
Windows®. | grund och botten val-
jer en programmerare 6énskat verk-
tyg for varje operation och matarin
dess geometri. Sedan skriver han
eller hon ett motsvarande bearbet-
ningsprogram for verktygens an-
vandningsstandard, CNC G-koder.
Mjukvaran berdknar och rekom-
menderar sedan den optimala se-
kvensen vilket gér det majligt for
programmeraren att fa basta moj-
liga anvandning av DECO:s olika re-
volvrar och undvika kollisioner.

Mjukvaran har fardiga cykler som
paskyndar  programmeringspro-
cessen sasom detaljavstickning och
pick-up av motspindeln och fram-
matning av stanger.

“Sedan visar den produktionstiden
for dig,” tilldgger Brent. "Program-
meringen later mer komplicerad an
den ér i verkligheten och det ar
svart att géra misstag. Det finns fle-
ra skydd inbyggda. Det ar bara an-
norlunda, och inlédrningskurvan &r
vard det ndr man ser hur snabbt
den arbetar. Den eliminerar verkli-
gen dodtid!”
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Underleverantorsverkstad utvecklas fran

bearbetning med konventionella CNC-MASKINER

till avancerad schweizisk teknologi

©

for att dka Idbnsamheten

Tony Clark laddar ner TB DECO-programmet som programmerats pa en

desktop-PC och lagrats pa ett magnetkort.
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Chris Hunt, som har varit hos Hunt
Desigh i atta ar ansvarar for lager-
styrning. Han forklarade hur DECO-
maskinerna har paverkat hans jobb.
"Eftersom vi anvdnder Ssamma
verktyg dag ut och dagin ar det vik-
tigt att haverktygen harinnefor att
uppehalla produktiviteten. Vissa
verktyg, sasom toroidinsatsen ar
specialkonstruerade och utfor-
made for oss for halvledarjobbet
av en enda tillverkare. Varje toler-
ansawvikelse i toroidinsatsen kan
paverka korningen av detaljer.
Exempelvis, nagra av dessa verktyg
kor 100 detaljer innan de ar utslit-
na, medan andra kan kéra tre de-
taljer och ar sedan utslitna.”

Speciellt vid stora jobb pa ca
250.000 detaljer kan lagerstyrning
vara en utmaning. Eftersom Hunt
ar en liten verksamhet kan de bara

k&pa 4.000 till 5.000 pund material
at gangen. “Men fordelen ar,” till-
agger Chris, "att med seriestorlekar
av 250.000i huset har féretagets fi-
nansiella lage forbattrats vésentligt
tack vare DECO 2000-maskinerna
och vart team.”

K&pet av DECO 2000 (de har nu fyra
stycken) har gjort det majligt for
Hunt Design att ompositionera sig
gjdlva bland konkurrenterna och
andra sin langsiktiga marknadsstra-
tegi. Enligt Barry kan de nu ta till sig
olika typer av arbete, speciellt h6g-
precisionsjobb tack vare maskiner-
nas teknologi och mangsidighet.
De har &kat arbetsmangden (6ver
1.000 detalier) och utvecklats fran
en enstycksproduktion till en till-
verkare av precisionsdetaljer med
hog kapacitet. For att bygga pa sitt
rykte om kvalitetsprodukter kan
Hunt Design skaffa sig den typ av
kunder man vill ha: féretag som ar
intresserade av hdgkvalitativ pro-
duktion, palitlighet och innehallna
leveranstider, inte bara priser. Och
Ron har kunnat dra sig tillbaka och
lédmna dag-fér-dag-driften av fére-
taget till sina séner, Barry, Brent och
Chris och en skicklig och lojal per-
sonal.





