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Ni alla som var pa EMO-massan i
Hannover fick forhoppningsvis se
nagra av de for framtiden va-
gledande nya maskintyperna som
TORNOS visade upp. Intresset var
stort fér dessa nydanande maskin-
er som - vagar vi lova - ger mer
|[Gnsamhet for er kunder.

Hosten har varit hektisk och jag ar
glad att ha fatt en ny medarbetare,
Joachim Orrblad, som kommer att
ansvara for en del av vart svarvpro-
gram tillsammans med Olov Karlsén
och var kompetenta verktygsspe-
cialist Magnus Wahlquist. Teamet
star till ert forfogande for att forse
er med det basta som finns i
produktionsutrustning foér till-
verkning av sma precisionsdetaljer.

Var webbsida férandras konti-
nuerligt och dér finner ni informa-
tion om det som handerinomfére-
taget. Vi har bland annat férbattrat
var matsida och det finns mycket
information om bade standard-

och specialprodukter inom detta
omrade. Bade bestallningar och
forfragningar kan klaras av.

De flesta av TORNOS maskiner i
Sverige/Norge tdacks nu upp med
servicekontrakt. Mangaav er harin-
sett fordelarna med att binda sam-
man var serviceavdelning och era
produktionsapparater.

Vi ar tacksamma fér och fa hora
ifran er om hur vi gemensamt kan
bli battre, ring 08- 635 34 50 eller
maila info@ehnland.se
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WML Engineering koper

@

dens forsta TORNQOS

=CO 20s

WML Engineering Ltd har alltid varit ett innovativt foretag som sett till att vara
framatstravande pa den kontinuerligt konkurrenskraftiga engelska underleveran-
torsmarknaden — sa nar TORNOS lanserade sin nya DECO 20s pa EMO fanns det
Swansea-baserade foretaget pa plats for att kopa varldens forsta DECO 20s.
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| en verkstad med &vervagande
svarvar med rorlig spindeldocka
servar WML sektorerna inom me-
dicin, elektronik, fordon och 6vriga
underleverantérer. Foretaget tyck-
te man behdvde andra sin tillverk-
ningsstrategi for att forbattra
konkurrenskraften pa Englands
kontinuerligt vaxlande marknad -
med detta i atanke kdpte man den
nya DECO 20s.

WML:s direktér Jason Meir kom-
menterar: “Marknaden vaxlar hela

tiden och vi tyckte att var verkstad
var anpassad for satser om 500
plus, den nya DECO 20s gor det
mojligt for oss att mota behoven av
sma seriekdrningar fran 20, 50, 100
detaljer och uppat. Den vaxlande
marknaden betyder att vi missade
de sma jobb som ofta kom i sam-
band med stérre kontrakt, detta
hander inte med DECO 20s pa
plats.”

WML kdpte inte en DECO 20s bara
for dess férmaga att tillmodtesga



behoven hos deras omvaxlande
kundbas utan for dess forbattrade
verktygsinstélining,  styrningsop-
tion och maskinstabilitet. Denna
kombination ger WML en markant
kortare instéllningstid foér maski-
nen. Den nya TORNOS-styrningen
som tagits fram tillsammans med
Fanuc har visat sig vara ett viktigt
forséliningsargument for WML,
Herr Meir fortsatter: "Med DECO 20s
har vi méjligheten att koppla om
styrningen fran TORNOS program-
meringsmjukvara TB-DECO till in-
dustristandarden 1SO-kod - och
detta gbr maskinen mycket attrak-
tiv. Konfigurationen TB-DECO g&r
det mogjligt for maskinen att
samverka med vara befintliga
TORNOS-maskiner av typen DECO
20a och detta gor att vi kan pro-
grammerafrankopplade och anslu-
ta maskinen via var Ehternet-instal-
lation. Medan 1S0-installationen pa
den nya styrningen Fanuc 30i gor
att vi blir mer flexibla och kon-
kurrenskraftiga for marknadens
behov. Om ett jobb behdvs
omgaende gbr ISO-installationen
att vi kan programmera fran grun-
den pa verkstadsgolvet. For appli-
kationer som kraver seriekdrningar
pa 1000 plus anvander vi TB-DECO
eftersom den passar applikationen
mycket battre.”

Utvecklad fran  maskinerna i
[a-linel har DECO 20s konstruerats
fér att maximera installningska-
pacitet och flexibilitet inom om-
radet for medelkomplexa detaljer.
En aspekt som TORNOS tagit stor

hansyn till nar det gdller install-
ningstiden ar verktygen. Herr Meir
fortsatter: "De drivna verktygen
pa nya DECO 20s dar mycket enkla
att montera och ta loss. Detta ar
idealiskt for uppsattning av serie-
kérningar pa 20, 30 eller 100 detal-
jer. [a-linel ar verkligen den toppu-
trustade maskinen som é&r bygad
for kraft, styrka och den kan gora
allting. Den nvya [s-linel anvander
samma filosofi for effekt, styrka
och stabilitet. Den férbattrar var
férmaga att sdtta upp en maskin
for en nddserie pa 20 eller 50 de-
taljer.”

De korta instéliningstiderna hos
den nya DECO 20s gér det nu
mojligt fér WML att erbjuda kun-
derna en provtjanst. "DECO 20s ar
mindre komplex an maskinerna i
[a-linel; emellertid kan maskinernai
[s-linel producera en stor del av de
komponenter som [a-linel kan
tillverka. [s-linel har inte en del av
de egenskaper som finns pa [a-linel
sasom balanserad svarvning och
oberoende matningshastighet vid
borrning. Vid kérning av langre se-
rier ar dessa nyckelvariabler men vi
vill ha maskinen for det den i fors-
ta hand var konstruerad for att
gbra - korta seriekdrningar med
korta stalltider. Vi har nu maskiner i
[a-linel for att kéra serier 500 plus
och [s-linel for sma serier fran 20
detaljer och uppat. Med DECO 20s
har vi nu kapacitet att konkurren-
skraftigt mdta behoven pa den
féranderliga marknaden,” sager
herr Meir.
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Trots att man &r det forsta fore-
taget i varlden som k&per den nya
DECO 20s har WML inga tvek-
samheter angdende maskinens
duglighet. "Jag har fullt fortroende
for maskinen; den har samma
stangmatningsteknologi och in-
terface, sladdldsa programdver-
foringsteknologi  och  TB-DECO-
teknologi som de befintliga
maskinerna i TORNOS [a-linel.
Bearbetningsaxlarna ar likadana
men nagot mindre sa jag har fullt
fortroende for mitt kdp. Jag gick
igenom vara krav med TORNOS
tekniker och maskinen har kons-
truerats for att passa den marknad
vi téanker attackera. [s-linel ar sa
flexibel att vi kan lagga till fler op-
tioner och majligheter om vi be-
héver — men vi har graddan av
maskiner i [a-linel fér andamalet
med hogkomplext arbete,” sam-
manfattar herr Meir.

WML Engineering Limited

The High Precision Component Masiufacturer

http://www.wml-eng.co.uk
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Uppfyller du dina mal?

Allt har i livet kan liknas vid en
tavling dar allt kretsar kring att
vinna och dér pengar ar det som
styr.

Nar budgeten skall ldggas sa tittar
man enklast efter att minska
kostnader , helt ratt !

Men det finns begransningar, eller
hur?

[ Man kan aldrig spara mer an man
har kostnader.

Motorex har under manga ars tid
nu stallt fragan:

[J Om du kunde 6ka din produktion
med 10 % utan att behova kdpa
fler maskiner, skulle du da vara
intresserad ?

Alla sager, Ja tack, direkt!

Men om detta innebér att man
maste kdpa en olja som ar 3 ganger
dyrare dan den man anvander idag
sa sager nastan alla NEJ!

35 / DECO-MAGAZINE 4/2005

Lek med ekvationen: 10% &kning
av produktionen med tillhérande
foérsalining av detaljer stalld mot
oOkningen av oljekostnaden.
De flesta blir forvanade nér de ser
att “break-even” fér sin egen
produktion ligger pa ca. 2 %.
18% blir alltsd oftast ren
nettovinst...

Spannande fér de som vagar men
trakigt for de som fegar.

Full fart in i zon med skott och
kanske nadta egen retur eller 10
sarspel mellan backarna ?

Vad foredrar du ?

ORTHO NF-X finns nu i viskosi-
teterna 10, 15, 22 och 32.

Tack vare dess uppbyggnad passar
den alla férekommande material!
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TORNOS har just lanserat DECO 20s med avsikten att

komplettera sitt program med enspindliga svarvar och

mota marknadens behov i mellanomradet. Denna nya
svarvautomat innefattar en icke-standard motspindel.

TORNOS har ett komplett program
med enspindliga svarvar och da
speciellt DECO 10a och DECO 20a.
Med dessa svarvar har verktygs-
maskintillverkaren redan tackt in
behovet fér komplexa detaljer. Det
som fortfarande saknades var en
svarv som producerar relativt enkla
till medelsvara detaljer. Detta ledde
till att TORNOS har kompletterat sitt
program med DECO 8sp — som
lanserades under sommaren 2005
och nu DECO 20s.
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Enkel men komplett

Den nya automatiska svarven
DECO 20s med roérlig svarvdocka ar
avsedd for bil-, elektroteknik-, elek-
tronik- och hydrauliksektorerna,
bara for att ndmna nagra. Dessa
sektorer producerar ofta ganska
korta serier av medelkomplexa de-
taljer eller for-seriekdrningar. Pa
grund av dess funktion ar nagrade-
taljer av icke standardlangd och
tamligen Omtaliga vilket betyder
attenlamplig svarv maste finnas till
hands.

De toleranser som krévs inom
dessa sektorer ar oftast mindre an
en hundradels millimeter. Att in-
nehdlla denna tolerans &ver hela
produktionskérningen ar natur-
ligtvis viktigt. Det séger sig sjalvt att
en "enkel detalj” inte ar en "inexakt
detalj”. Forutom alla dessa behov ar
kostnaderna ar viktiga.

DECO 20s kan mota alla dessa kri-
terier till 100 %. For att battre svara
upp till dessa krav fran marknaden
ar den har svarvautomaten
utrustad med specifikt anpassad
utrustning. Dess nominella ka-
pacitet ar 20 mm diameter fér en
standardldangd pa detalien av 220
mm. Emellertid ar langder pa upp
till 500 mm ocksa majliga.

Stark och exakt

Maskinstativet av gjutjarn garan-
terar den hoga stabiliteten och
styrkan hos DECO 20s. Kulskruvar
och generdst dimensionerade lin-
jara styrningar borgar for snabb
rérelse utan precisionsforlust. Ett
innovativt stdtabsorberande sys-
tem é&r ett nyckelelement for att
garantera svarvens kvalitet.
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Motspindeln - en svarv i sin
egen klass

Nyckelegenskapen hos den har nya
svarven ar dess motspindel. Medan
motspindeln pa majoriteten av en-
spindliga svarvar endast anvands
fér sekundadra operationer och
darmed endast har ett begransat
arbetsomrade har DECO 20s en
motspindel som ar likstalld med
huvudspindeln vilket betyder att
operationerna valfritt kan utféras

pa huvudspindeln eller motspin-
deln utan att riskera utférande och
kvalitet.

De tva spindlarna ar utformade
som motordrivna spindlar av delad
typ med en halaxelmotor placerad
baktill pa spindeln. Denna speciella
design bidrar till optimal lagerkine-
matik. De dynamiska och termiska
influenserna reduceras darmed en
hel del.

De tva spindlarna erbjuder en om-
fattande verktygspotential och
denna kan enkelt véxlas mellan hu-
vudspindeln  och motspindeln.
Motspindelns stabilitet och styrka
ar helt identisk med huvudspin-
delns och specialisterna frestas till
och med att sdga att maskinen
bestar av tva oberoende svarvar i
samma stativ.

DECO 20s &r den enda svarven pa
marknaden vars tva spindlar har
helt oberoende kinematik. Med an-
dra ord arbetar huvudspindeln och
motspindeln helt oberoende till
varandra. De tva sidorna ar absolut
identiska ur mekanisk och elektrisk
synpunkt. DECO 20s ar den enda
maskinen i sitt omrade som har en
motspindel vars effekt ar likstalld
med huvudspindelns.

Den enda synkroniseringen som
behdvs sker nar detaljen bearbetas.
Synkroniseringen ar perfekt styrd
genom ett makro som finns i
styrningen.

En av férdelarna med detta system
ar att det ar enklare for operatoren
att fordela olika operationer pa
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maskinen och ddrmed reducera
bearbetningstiderna och uppna en
ganska betydande total tidsbe-
sparing.

Enkel att programmera

Liksom de tidigare TORNOS-mo-
dellerna ar DECO 20s utrustad med
en numerisk styrning fran Fanuc.
Detta &r den senaste versionen
som den japanska tillverkaren tagit
fram, namligen 31i. Den har stan-

S NEEEE EEEEED

dardprogrammering i ISO. TORNOS
gjorde detta val som ger svarven
bade enkelhet och konfiguration
vilket betyder att det ar mycket latt
att programmera detaljer med
denna  programmeringsmetod.
Denna svarar ocksa mot marknad-
strenden att anvanda mindre erfar-
na svarvoperatorer och aven ge
majlighet, vid behov, till ingrepp av
ett dvervakningsteam utan att be-
héva anlita tjanster fran en erfaren
specialist.

Den nya DECO 20s ar en enkel
maskin som bestar av tva helt
oberoende verktygssystem som
reducerar risken for kollision till
nastan noll och med ett program-
meringssystem som ar latt att an-
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vanda. Foljaktligen finns det inget
behov av att anvanda nagon spe-
cialmjukvara. Offset av varden till
ISO uppnas genom att anvanda till-
gangliga offset.

Naturligtvis kommer TORNOS ocksa,
pa begaran, att forse den har svar-
ven med sin egen valkanda pro-
grammeringsmjukvara TB-DECO.
En operatér som redan ar familjar
med foretagets egen mjukvara
kommer att kunna fortsatta sitt ar-
bete pa det satt han ar van med.

\\\\\\\
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Tva kompletta verktygsomra-
den

DECO 20s har tva verktygssystem
vilka vardera har tre helt oberoende
axlar. Detta ger svarven dess mang-
sidighet och ultimata flexibilitet
pa en maskin som utformats som
en reflekterande konstruktion.
Styrkan hos svarvens stativ som in-
nefattar bade huvudspindeln och
motspindeln garanterar oféran-
derliga resultat fér bada svarvarna
ur alla synpunkter.



Maskinen bestar av tva motordriv-
na spindlar som ar utrustade med
ett standard sprinklingssystem for
kilning. Detta forser maskinen med
termisk stabilitet. Genom speg-
lingskinematiken behover inte de
tvd verktygssystemet synkronis-
eras utom under bearbetning da
det makro som finns i styrningen
trader i funktion.

Verktygssystemet fér huvudspin-
deln kan rymma 14 olika verktyg.
Nar det galler verktygssystemet for
motspindeln kan det rymma atta

Svarvning med HSK
verktygshallare

T oy

Radial frasning id motspindel

\

Andbearbetning vid
motspindel

Svarvning vid motspindel

)

‘,r/

L
\E

olika verktyg vilket betyder att 22
verktyg ar tillgangliga for opera-
téren. TORNOS tekniker har kon-
struerat verktygshallare for bada
systemen som ar helt identiska
vilket garanterar mangsidigheten
och goér det enkelt att satta upp ett
arbete.

Pa verktygsniva har operatdren
maojlighet att montera svarvverktyg
bade pa huvudspindeln och pa
motspindeln.

Sasom pa andra liknande svarvar
kan operatoéren av DECO 20s an-

Svarvning vid styrbussning

Detalj utstétning

%W

vanda verktyg av de tva verk-
tygssystemen, utfora upp till fem-
ton olika operationer sdsom in-
vandig och utvandig svarvning,
borrning utmed axeln, forskjuten
borrning, axiell och tvarfrasning
och aven gangskarning. Med andra
ord kan alla konventionella opera-
tioner utforas helt och hallet pa de
tva spindlarna.

Aven om antalet verktyg ar olika
kan samma operationer utféras
antingen genom att anvanda hu-
vudspindeln eller motspindeln - ef-

Radial frasning vid
styrbussning

Frontbearbetning vid
styrbussning

Borrning fran sidan vid
styrbussning

Avstickning
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fekten pa bada ar identisk. Darfor finns det inga
granser for att utféra operationerna. Om det be-
hévs kan operatdren fordela arbetet dver bada
spindlarnafor att uppna betydande tidsbesparingar.

DECO 20s garanterar darmed produktion av helt
fardigbearbetade detaljer och ar ett lampligt svar till
de kunder som &nskar tillverka utan att behova
efterbearbeta detaljerna.

Garanterad tillganglighet

For detta projekt var teknikerna tvungna att ta han-
syn till tva kriterier: enkelhet och tillgdnglighet!

1120 2400 L2

3615 330

1050

: i

IS '
~L 1 F ] IEIZL E

[ 1 -]
L1
L

Max. stang L L1 L2
l&ngd.
3200 7575 6455 4055

4200 8575 7455 5055




ag_;gw

Tva svarvar i en

a8 dseh s wezonzs etz ippnac

600

Resultatet ar en val genomtankt
och generds tillganglighet till bear-
betningsomradet med dess opti-
mala spanevakueringssystem.

Operatdren har ocksa latt tillgang-
lighet till verktygen eftersom svar-
ven ar lutad framat med en vinkel
pa 30°. Alla verktygssystem ar kon-
struerade for snabba verktygs-
byten. Samma gdller aven
svarvverktygen som ocksa har ett
snabbvéxlingssystem. Operatdren
kan darfor ta tid pa sig vid fjarr-
férinstallning av maskinen. Detta
betyder att maskinens stillestands-
tider ar reducerade till ett mini-
mum. Saledes resulterar detta i
Okad produktivitet och hégre pre-
cision.
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DECO 20s konstruerades for att
producera en minimal spanvolym.
Det ar inte utan att spanevakue-
ringen noga har anpassats for att
garantera perfekt och driftsaker
bearbetning.

Losningar pa begaran

DECO 20s ar en hogeffektiv produkt
som utfor helt fardigbearbetade
detaljer fran stangladdaren. I en del
fall begar operatérerna en mer
sofistikerad milj¢ vilket innefattar
kundanpassade l6sningar sasom
detaljmatning eller evakuerings-
anordningar. Kunderna ber ofta
TORNOS att bygga in relativt korta
stangladdare eller for-formade de-
taljer for t.ex. chuckar.

Konstruktionskontoret arbetar
med kunder som letar efter spe-
cialistldsningar sadsom inblandning
av en robot eller annan typ av
hanteringsutrustning. | sddana fall
fortsatter konstruktionskontoret
med en prelimindr studie fér att
faststadlla om begaran ar genom-
forbar. TORNOS involverar ocksa
externa leverantérer som ar spe-

700

HIF-532

cialister inom sinaomraden och har
arbetat tillsammans med TORNOS
under lang tid. Detta g6r det
majligt for anvandaren att bli med-
veten om de exakta forhallanden
som styr begdran och det &r ingen
risk att arbete utférs som ar ofull-
standigt.

Enligt TORNOS specialister ar det
inte annu ndgot stort behov av
de helintegrerade systemen och
levereras darmed inte som stan-
dard for de enspindliga maskiner-
na. Icke desto mindre kan sddana
Onskemal utforas och pekar redan
mot en framtida trend. TORNOS
arbetar redan med dessa, aven for
DECO 20s.

TORNOS S.A.

Rue Industrielle 111
2740 Moutier

Tél. +41 (0)32 494 44 34
Fax +41 (0)32 494 49 03
www.tornos.ch
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. med PartMaker SwissCAM !
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Du kan nu programmera din langdsvarv av typ DECO direkt fran PartMaker
SwissCAM fran IMCS Inc. Detta stora genombrott inom langdsvarvanas pro-
grammeringsteknologi betyder att du kan anvanda PartMaker SwissCAM for att
gora ett program som kan direktimporteras till TB-DECO. Dessa integrerade
mjukvaruldsningar arbetar med alla DECO-maskinerna av modell DECO 7, DECO 10,
DECO 13, DECO 20 och DECO 26.

Den integrerade I6sningen med
PartMaker SwissCAM/TB-DECO har
varit tillganglig sedan juli 2005.
Ett flertal ledande anvéandare av
TB-DECO har skaffat denna lésning
och borjat anvanda den for att
programmera sina DECO-maskiner.

“TORNOS och PartMakers tekniska
personal har samarbetat for att
integrera PartMaker SwissCAM och
mjukvaran TB-DECO ADV pa ett
verkligt robust och genuint satt,”
sager Tom Dierks, vd fér TORNOS
Technologies USA. “Vi har pa
TORNOS USA ér entusiastiska dver
att kunna ge vara anvandare moj-
ligheten att automatiskt kunna
programmera sina TB-DECO-mas-
kiner genom PartMaker SwissCAM.”

Férdelarna

Integreringen av  PartMaker
SwissCAM och TB-DECO ar for-
manlig eftersom det gor det
maojligt for TORNOS-anvandarna
att integrera TB-DECO med extern
CAD-data, utfora 3D bearbetnings-
simulering och programmera alla
deras DECO-maskiner pa sammain-
tuitiva satt som deras évriga CNC-
maskiner, antingen de ér av typ
langdsvarv eller av typ konven-
tionella CNC-frdsar och svarvar.
Genom att anvanda PartMaker
SwissCAM kan ett program snabbt
flyttas fran en TORNOS-modell till
en annan.
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PartMakers processtabell anvdnder patenterad visuell synkroniseringsteknologi for att forenkla
process-synkroniseringen fér DECO-maskinerna. En tid for varje process visas med en total tid for
bearbetning i huvud- och motspindel tillsammans med total bearbetningstid. Ett tidkort visar
visuellt hur mycket ledig tid som erhalls genom att anvénda processynkroniseringen.

Med interfacet PartMaker  processoptimeringsegenskaper
SwissCAM/TB-DECO kan dessutom  eftersom de, vid arbete genom
ett program konverteras fran  PartMarker, kommer att starta fran
vilken annan langdsvarvsmodell  en detalj som redan har program-
som helst (tex. Citizen, Star,  merats och synkroniserats 6ver
Tsugami, Maier, Hanwha, Nomura, = TORNOS-maskinens multipelaxlar.
Gildemeister, Hardinge etc.) till att ~ Val inne i TB-DECO kan anvandaren

kdras i en DECO med bara nagra fa
musklick.

Integreringen av dessa tva tekno-
logier betyder att anvandare av
DECO enkelt kan skapa och god-
kanna CNC-program. DECO-anvan-
dare kommer dessutom enklare att
kunna dra nytta av TB-DECOs unika

ytterligare optimera sin detaljs
cykeltid genom att anvanda TB-
DECOs manga mdjligheter till
cykeltidsreducering.



Hur fungerar det

PartMaker SwissCAM ar det ledande
CAM-systemet pa marknaden for
programmering av langdsvarvar.
Som sadant var PartMaker
SwissCAM det forsta CAM-systemet
som TORNOS valde fér integrering
med TB-DECO. Manga av de
ledande anvandarna av langdsvar-
var bade i USA och pa andra stallen
i varlden har standardiserats pa
PartMaker SwissCAM fér program-
mering av deras maskiner.

Patenterad teknologi garan-
terar produktivitet

PartMaker SwissCAM anvander sig
av en patenterad ‘dela upp och be-
segra’-strategi som forenklar pro-
grammeringen av detaljer med ett
flertal svarvade och frasta moment
genom att bryta ner en komplex
detalj i ett flertal operationsplan.
Varje bearbetningsyta ar program-
merad i ett separat fonster som en
mycket enklare operation. Som
varje operation ar programmerad
verifieras den grafiskt pa skarmen.

PartMaker SwissCAM anvander
kunskapsbaserad bearbetning for
att garantera att maskiningen-
jorens kunskap om sadana fragor
som verktyg och matningar och
hastigheter lagras i systemet.
Denna kunskap kan anvandas om
och om igen och darmed automa-
tisera programmeringsuppgiften.

PartMaker SwissCAM skapar en
processtabell som visar en kom-
plett dversikt dver allt arbete som
har gjorts. Varje operation har
hastigheter och matningar som ar
automatiskt anpassade for det ma-
terial som anvands och tiden fér
varje operation berdknas och visas.
Den totala tiden visas for bearbet-
ning bade i huvud- och motspindel.

PartMakers patenterade visuella
synkroniseringssatt gor synkro-
nisering av programmerings-
processen till en latt uppgift.
Processynkronisering kan utféras
genom att bara peka och klicka
samt att vala fran en maingd
grafiska synkroniseringsstrategier.

%w

PartMaker SwissCAM  gér det mdjligt f6r anvdndaren att se en full
bearbetningssimulering av sin detalj pa en DECO-maskin innan programmet skickas
till TB-DECO fér att garantera att det inte forekommer nagra krascher eller kollisioner.
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PartMaker gér till och med de mest komplexa detalierna enkla att programmera. Ovan
visas ett vinklat implantat programmerat med PartMaker.

Nar val operationerna har synkro-
niserats visar ett tidkort opera-
tionerna i stapeldiagramformat
som visar tiderna for huvud- och
motspindel sida vid sida och hur
mycket bearbetningstid anvan-
daren far gratis genom O&ver-

lappning av synkrona operationer. Pamaker®

PartMaker SwissCAM omfattarinte-  CAM Software That Knows™
grerad, helt dynamisk 3D bear- Developed by IMCS, Inc.

betningssimulering vilket gér det

mojligt for anvandaren att se hela

bearbetningsprocessen pa skar-

men och kontrollera eventuella  PartMaker Software/IMCS Inc.

verktygskollisioner  fére  bear- (+1) 215-643-5077

betning. web: www.partmaker.com
E-mail: imcs@partmaker.com

For ytterliggare information
kontakta garna:
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Under mitten av 2004 beslutade sig den enspindliga affarsenheten hos TORNOS for
att satta igang ett betydande projekt med att bygga en CNC-svarv som ar kapabel
for svarvning av mycket exakta sma precisionsdetaljer, inom storleksordningen av

en mikrometer.

<

Marknadsstudier, huvudsakligen i
Asien dar TORNOS hoppas pa att
erbvra marknadsandelar, visar att
det finns ett faktiskt behov av den-
na typ av maskiner fran tillverkare
av sma svarvade precisionsdetaljer
som anvands i mycket varierande
applikationer. Dessa producenter
vantar pa att svarvtillverkarna skall
komma med nya teknologiska 6s-
ningar, sa att de kan bli annu mer
effektiva med att producera detal-
jer som ar allt mer teknologiskt
svara att utféra genom dess liten-
het och extrema precision.

Nagra manader senare, i april 2005
i Moutier och darefter i maj i Asien,
premidrvisades en maskin som sva-
rade upp mot dessa krav. Denna
maskin ronte genast stor uppskatt-
ning tack vare sitt koncept, sin
teknologi, sin litenhet och ka-
pacitet att fardigbearbeta detaljer
utan efterbearbetning. Det faktum
att ha utvecklat produkten genom
att ta hansyn till marknadens krav
ochinvolvera detaljtillverkare redan
fran borjan betydde att TORNOS
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kunde vacka omedelbart intresse
for sin senaste svarv.

Herr Villard, produktchef, blickar
tillbaka: “Vi kunde inte vanta med
att presentera var produkt.
Utvecklingsarbetet utférdes med
en serids forfragan som grund
vilken senare Overgick till en klar
och tydlig maskinspecifikation. De
férsta marknadsreaktionerna var
mycket uppmuntrande. Vi var stol-
ta éver att kunna presentera det vi
hade annonserat ut for flera ma-
nader sedan, speciellt nar det
gallde svarvens kapacitet av garan-
terade detaljer inom mycket snéva
precisionsgranser som normalt ar
reserverade for slipmaskiner.

Afférsenheten lade darefter fast
tva betydande mal till avdelningen
for forskning och utveckling. Vi var
tvungna att skaffa oss den ndd-
vandiga kunskapen for att godkan-
na maskinen genom att utféraflera
bearbetningstester pa noggrant
utvalda detaljer, utveckla matnings-
och kontrollteknologierna for att
kunna mata inom en tiondel av en
mikrometer.

Den andra aspekten vara tekniker
omedelbart koncentrerade sig pa
var maskinens ergonomi. Vi gjorde
maskinen mycket mer flexibel
genom att skapa modulerade verk-
tygsstdd som anpassades till an-
vandarens behov och vi gjorde
ocksa atkomsten till verktyg och
installning enklare med avsikt
att reducera maskinens install-
ningstider.

Maskinen fick annu fler egenskaper
for att gbra den verkligt attraktiv
for detaljtiliverkare som blivit an
mer kravande nar det galler flexi-
bilitet. Pa EMO-massan i Hannover
presenterade vi en ny version av
maskinen som redan inneholl ett
flertal av dessa uppgraderingar. Vid
detta tilifélle hade vi ocksa illust-
rerade kunddokument som visade
att maskinen kunde bearbeta de-
talier med mycket krdvande kvalitet
under arbetsférhallanden som éar
sa gott som identiska med dem
som man kan hitta i vara kunders
fabriker.”

Herr Villard férklarade att teamet
som ar involverat i detta projekt



inte sparat pa nagonting for att na
de uppsatta malen.

Med forhoppning att fa veta lite
mer gjorde DECO-Magazinet en
snabb intervju:

DM : Goddag herr Villard! Du an-
tydde att maskinens ergonomi
forbéattrats véasentligt. Kan du
forklara exakt hur?

SV: Vara kunder ar mycket kréa-
vande, med allratt. Endel har redan
papekat att svagheten med den
forsta modellen var dalig atkomst
till vissa verktyg vilket komplicerade
ett noggrant installningsarbete.

Detta var en mycket viktig punkt
som maste korrigeras omedelbart.
Genom att andra X1/Y1-systemet
och speciellt verktygssupporten
forsag vi operatdren med battre
atkomst till verktygen. Vi tvekade
inte att modifiera maskinramen for
att frigbra bearbetningsyta med
det primara malet att 6ka tillgdng-
ligheten till verktygen och under-
|atta spanavgangen.

Vi tog ocksa tillfallet i akt att mon-
tera stopp vid verktygens baksida
som standard for att forbattra
installnings- och justeringsarbetet
och darmed reducera maskinens
stillestandstid.

%%W

DM : Du ndmnde moduléra verk-
tygshéllare. Kan du ge oss lite
mer detaljer om dessa?

SV: De serieproducerade maskiner-
na som lamnar var fabrik fran och
med januari 2006 och framat kom-
mer alla att vara utrustade med ett
linjart verktygssystem som ar upp-
byggt av flera moduler, som kun-
denéarfria att kdpa, beroende pa de
verkliga bearbetningsbehoven.

Denna mangsidighet gor att mas-
kinen slutgiltigt kan anpassas for de
detalier som skall utforas vilket ar
nagot som vara kunder verkligen
uppskattar.

Det séger sig sjalvt att de basfunk-
tioner som behovs for denna typ
av svarv kommer att finnas.
Dessutom, for att anvanda sliden
med bdsta majliga precision kan vi
aven utfdra borrning, géngning
eller axiella och radiella frésopera-
tioner. Totalt 20 verktyg kan mon-
teras pa bada verktygssystemetn
som tillsammans bildar var maskin.

Betraffande verktygsinstallning
valde vi den konventionella meto-
den av instélining pa maskinen i
motsats till att gbra detta utan-
fér maskinen, som ar fallet med
[a-linel-svarvarna. Vi ville maximera
det tillgangliga utrymmet genom

LS-Line]
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att anvanda verktyg som har
storlek 12 x 12 for att uppna dkad
styrka vid evakuering av stora span-
volymer. Dessutom kan detaliernas
precision endast garanteras om
verktygen ar mycket exakt installda
vilket endast kan uppnas genom
den konventionella metoden med
att stélla in dem pa sjalva svarven.
Vara tekniker arbetar dven med 16s-
ningar for att underlatta hdgexakt

instalining av speciellt de axiella
verktygen.

DM: Sa denna maskin dr da myc-
ket lik [a-linel nér det géller pro-
dukternas flexibilitet ?

SV: DECO-maskinerna ar formel 1
vad betréffar hastigheten att ut-
féra detaljer. Kinematiken hos
DECO-maskinerna i [a-linel-serien

- BB w  har blivit verklighet

gdr det magjligt att bearbeta
hdégkomplexa detaljer genom flera
simultana operationer tack vare
dess tva spindlar och fyra verk-
tygssystem.

Svarven DECO 8sp ér inte i samma
kategori. Den ar utrustad med en
spindel och motspindel och tva
verktygssystem vilket med sina 5
linjara axlar och 20 verktyg betyder
att tamligen komplexa detaljer kan
utfoéras med majligheten till simul-
tan bearbetning framtill och baktill
pa detalien och darigenom ge
maskinen en langt battre mang-
sidighet an man kan hitta bland
dess konkurrenter. Dess stora antal
verktyg som ar fordelade éver tva



oberoende system ar en annan stor
férdel med denna maskin.

DM : Om du har lust kan vi kanske
tala lite mer om denna néastan
mytiska precision du hanvisar

till ?

SV:Detvilljag garna! Med DECO 8sp
holl vi alla vara 16ften och vi kan nu
bevisa detta!

Dussintals tester var nédvandigain-
nan vi vagade sdga att maskinen
kunde uppna en anmaérkningsvard
precisionsniva inom en mikrome-
ter under bearbetningar med sli-
den. Vara kunder vet ganska val att
TORNOS inte har for vana att tillkan-
nage resultat som svévar i det bla -
tvartom. Idag kan vi luta oss tillba-
ka och beratta for vara kunder att
en precision pa + 1 tusendel pa
diametern och mindre &an en
tusendel cirkulart har uppnatts
med denna maskin.

DM: Men sadkert under forséks-
férhallanden ?

SV: Om sa var fallet skulle vi inte
prata om det och du skulle inte
kunna skriva din artikel.

Lat mig bara tala om for dig under
vilka forhallanden vi utfoérde en test
och de resultat som uppnaddes.

Den bearbetade detaljen en rostfri
stalaxel; i material 303, som an-
vands i harddiskmekanismer.
Dimensionerna var enligt foljande:
utvandig detaljdiameter 3 mm,

precisionsdiametern var 1,5 mm
och den totala langden pa detalien
var 4,2 mm. Skarférhallanden:
spindelhastighet 8.000 rpm, mat-
ning 0,01 mm per vary, skardjup
0,2 mm. Temperaturen i verk-
staden varierade mellan 21° och
25° Celsius under 9 timmars pro-
duktion med en hastighet pa 1,8
detalier/minut. Vi matte maskinens
awvikelse Gver en diameter pa 1,5
med maskinen som har en tolerans
pa = 1 tusendel.

Testet utfordes enligt foljande:

[ Maskinen hade stallts in pa for-
hand. Vi startade att producera de-
talier med en kall maskin och tog
prov pa alla detaljer for att analy-
sera avvikelsen under uppvarm-
ningsfasen.

[ Det forsta hapnadsvackande fak-
tumet: det tog nastan 35 minuter
att fa upp maskinen i temperatur
och garantera maskinens stabilitet.
Under denna fas avvek maskinen
endast med 2 tusendelar! Vi tog
darefter flera prover efter var 50: e
detalj eller i halvtimmesintervaller
och gjorde detta under en period
av 9 timmar. Flera saker hande un-
der denna produktionsfas, sasom
stangbyten och maskinstopp, en
gang under 30 minuter och en an-
nan under 15 minuter med maski-
nens huv 6ppen och genom att
simulera arbete i bearbetningsom-
radet. Jag maste ocksa papeka att
ingen gang gjordes nagra verk-
tygsforskjutningar.

Very high &ocuraey

Thurmally aty

bl singe
Frodugtivty Stracturs

[1Det andra anmarkningsvarda
faktumet: maskinens avvikelse
Gver 9 timmars produktion med
hansyn till dessa stillestand var
1,4 mikron.

Dessa resultat bevisar att DECO 8 sp
har exeptionell termisk stabilitet
och kan garantera extrem bearbet-
ningsprecision under industriella
produktionsférhallanden.

DM: Hur dr det med formtoler-
anserna? Jag har hért att de ar
annu béttre dn diametrarna ?

SV: Detaljen har producerats inom
mycket sndva formtoleranser nar
det galler ytiamnhet, vinkelrathet,
parallellism, rundgangsnoggranhet
och cirkularitet i storleksordningen
nagra fa tusendelar och till och
med 1 tusendel nar det galler cirku-
laritet.

Vi kontrollerade naturligtvis att
dessa geometriska toleranser ock-
sa uppfylldes under denna test. Vi
upptackte att sa var fallet. Den
cirkulédra toleransen pa 1 tusendel
uppfylldes helt och hallet.

| detta sammanhang bdr under-
strykas att endast en svarv som ar-
betar utan styrbussning ar kapabel
till att garantera dimensionella och
speciella geometriska toleranser pa
inom en tusendel under kontinu-
erlig produktion.
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Bearbetnings forhallanden 4.24
1.4960
detalj 339 detalj 806
14950 ny sting ny sting Bearbetnings férhallanden
Omgivningens temperatur 21-25°C
1.4940 Material SUS 303 cu
= Skarvétska Mineral olja
% 1.4930] Uppmatt diameter 1.5mm
I e e e Cykel tid 34 sec.
tas20 Spindel varv 8’000 rpm
EE . W csiverer- 0000z mm—®—  Matning 0,01 mm/r
1.4910 | ’g E med dppen dorr med dppen dor e Skardjup 0,2 mm
= e . Antal producerade detaljer 1000
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0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000
Resultat
Total avvikelse efter uppvarmning 1,4y
Med stopp och stangbyten

1’000 detaljer / 8 timmar
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DM : Tack sa mycket herr Villard.
Far jag nu stélla en nagot naiv
fraga, men innan DECO 8sp
lanserades, hur producerade sa-
dana detaljer da?

SV: Nar det galler harddiskkompo-
nenter som ar ett omrade vi un-
dersdkte innan vi utvecklade den
har maskinen produceras ma-
joriteten av dessa detalier under
flera pa varandra féljande proces-
ser. | normala fall arbetade en
maskin huvudsakligen pa utsidan,
som ar fallet med en axel, initialt
sker svarvning av sma precisions-
detaljer pa en CNC-svarv och fin-
bearbetas senare genom slipning.
En detalj sdsom en som bearbetas
mycket pa insidan, bearbetas ofta
som ett dmne i en CNC-svarv.
Insidan kompletteras sedan i en
efterbearbetningssvarv innan de-
talien gar vidare till slipning. Ibland
utférs dven sadana operationer
som sparsvarvning eller gdngning
sedan pa efterbearbetningsmask-
iner. Det ar inte svart att forsta att
dessa efterbearbetningsopera-
tioner ar mycket besvarliga och ut-
gor felkallor som ar mycket kost-
samma for tillverkarna. Som du sa i
inledningen letar alla efter ett
produktionshjélpmedel sa  att
bearbetningsprocesserna kan
férenklas och vinna fordelar.

Borttagandet av efterbearbetning-
soperationer ar inte en malsattning
bara fran tillverkare av harddisk-
komponenter. Det finns manga
tillverkare av sma svarvade preci-
sionsdetaljer och underleveran-
térer som dagligen har stott pa
dessa problem och som omedel-
bart kan se de férdelar de kan upp-
na med den nya l6sning som er-
bjuds genom DECO 8sp.

DM: Sa vad hander nu ? Jag antar
att hela projektteamet alltid
ar mycket aktivt och med det
faktum du indikerade tidigare
att de férsta serieproducerade
maskinerna kommer att vara
klara i januari 2006.

SV: Da den presenterades i april
ronte den har maskinen ett mycket
stort intresse. Vi fick var forsta or-
derredanimaj. Det ar sant att man-
ga av vara traditionella kunder van-
tade pa att den nya maskinen skulle
lanseras pa EMO innan de gjorde sig
en uppfattning om maskinen.
Personligen noterade jag en ékn-
ing av offerter pa denna maskin
fran senaste manaden och framat,
efter EMO. For tillifallet finns 25
maskiner i order med en ledtid un-
der forsta kvartalet 2006 (Obs: in-
tervjun skedde i slutet av septem-
ber 2005).

@ﬁ%ﬁj%pna

fiva

Vi skall aktivt fortsatta att puffa for
den har produkten, bade i Europa
och i Asien pa THAI METALEX i
Bangkok. Vi avser ocksa att presen-
teraden har maskinen i USA. For att
sammanfatta, jag skulle vilja séga
att vi ar uppmuntrade éver mark-
naden till att fortsatta vara sats-
ningar. Projektteamet ar helt med-
vetet om det intresse som vackts
fér den har nya svarven och de ar
mycket angeldgna om att produc-
era det vi inte vagat forestalla 0ss
for ett ar sedan.

DM : Tack s& mycket herr Villard
fér dina férklaringar. Vi énskar er
all framgang med er nya pro-
dukt.

Vill du ha mer information om
DECO 8sp sa kontakta garna er nu-
varande TORNOS-kontakt

Serge Villard, produktchef,
villard.s@tornos.ch.
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# hersonanpassade Makron

Vi har redan haft formanen att visa er manga fordelar med TB_DECO ADV. Idag skall
vi ga ett steg langre och titta pa personanpassade Makron.

Exemplet nedan ar likvardigt med det som
handlar om parametriserad programme-
ring som presenterade i DECO-Magazinet
nr. 34.

Vi skall nu programmera en sparsvarvning
med hjdlp av ett Makro, som motsats till
parametriserad programmering fér en ope-
ration.

Innehallet i Makrot, skrivet i PELD-program-
mering (utdkat programmeringssprak for
DECO), matas in i en speciell kundfil.

For bearbetningsoperationen behdver vi
bara skriva namnet pa det Makro som an-
vands tillsammans med dess parametrar.
Det ar sjalva programmet som laser 1SO-
koden i Makrot.

Den stora fordelen med programmering
med Makron ar inte bara att det kan anvan-
dasflera gangerinom samma program utan
aven for andra program som ar skrivna for
samma maskin. Foljande exempel utférdes
for en DECO 13 men kan lika vél appliceras
pa en DECO 10, DECO 20/26 eller en fler-
spindlig maskin.

Anvadndaren kan mata in féljande data
genom att anvidnda parametrarna fér
Makro G995:

P1 Startdiameter.
P2 Matningsdiameter (sparets botten).
P3 Matningsdjup mellan varje urspaning.

P4 Matningshastighet foér de olika ge-
nomgangarna.

P5 Matning fér finbearbetningen (fardig-
bearbetning).
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Fortsattning av operationerna och innehallen i Makrot
G995-parametrarna

1) P10 Startdiameter (mm)

2) P30 Matningsdjup mellan varje urspaning (mm)

P4 O Matningshastighet for de olika genomgangarna (mm/t)

3) 0.1 mm bakatgaende rorelse for att krossa spanet

4) #2206 0 #2206 & Diameter vid sparets botten + 1 mm (dmne)

= #2206




Fhigine

5) P2 O Diameter vid sparets botten (fin- 6) #2032 O Bakatgaende rorelse till stangdia-
bearbetning) meter + sakerhetsavstand

P5 O Matningsvarde for finbearbetning
(mm/t)

#2032

Program:

TH PB-DEC0 KDY S0 - DECD ARG FOLD_LPART - (0N HAG FELD_ (Fragnsmms)

Echar Gdtion Jrefwr Frogranms Yuse (ptiore Faglive Thisr §
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ZITH-NER BT e

L oire-p el |
|

I ‘
|

e @
o

21 50N B
5154

[P *wdo, appusarmr FL B ) T

Operation 1:6
G995 P1=10 P2=2.8 P3 P3=1 P4=0.04 P5=0.015

P1 O Obligatorisk parameter.
P2 0O Obligatorisk parameter.
P3 0O Obligatorisk parameter.
P4 0O Optional parameter.
P5 0O Optional parameter.

Om de valfria parametrarna inte lags till efter G995 sd matar systemet in default-vardena
automatiskt.

P4=0,03 mm/t (default-varde)
P5=0,01 mm/t (default-varde)
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S6kvag till filen som innehaller DECO 13 Makron som &r reserverade fér kunder:
C:/Documents and Settings/All Users/Application Data/Tornos/DECO_ADV/Macros

Cust13almp.peld ar den fil som vi skall anvanda for att skriva var Makro G995. Om man dnskar skri-
va ett Makro fér en annan maskin an DECO 13 maste man valja filen Cust... motsvarande den maskin
fér vilket Makrot ar skrivet.

@

(BT e Pt Tk (0 |
| wemach - = - 5] | st |G roen Fhetey | B W ¥ o | 6
S ERCE
] =l = ] e I T [ et I =
ol Desbeen a _-_l [T [ DAL 12
FR= L [ ] Cuast S2alur ek 160 PELD P 2312008 D854
= | My Compuies Macros | Qi b peskd L el CRITLIN0A I
FE - 3% Mgy [ ] Cursty S ek 168 PRLG P EFLE0 R
5 i Lol Dok [ ) Sainct an fnn by s £ ] Cuant ¥ Jakrwp skl TID POLD P L S L7
4 _J Camag desogaan | Qi T peskd L el CRRILEN0A D
i DA o abint ] Gt B ekl 1KE  PELD P AL 0
# ) Detedtod P Cocuraris 1] Cuant 2026w punkd 1KE FELC P HIL008 0
=500 Daaumests and Sefings frap—— ] it 8 pekd SEB PEL AT 865
1 "_.IJM“I_ [rep—r— ] urzasai_F. SKE PELD Pl B0 e
- ;I'“-- b [ EEH  FELD P 4P
5 1 Al s | i 2R ek AFR PELD: Al CERLEN0A B
G ophoion Dats ] Curst 0 e sk 168 PELD P SR 0
53 Adaba ] Cuust 20w ek 16D PELC P HJIL[08 B84
5 33 Moasen =] Custzadig pekd 1K FELD P RN
] T —— Curtsabee ok 108 PRI Fie ET
5} Tornes Cusi28d i paid 168 POLC P /I [008 84
(5 peoo_pow | e TS ek L el EERLIN0A B8
' _'| ok 2 ﬁmmmw KB PELG PR S0 D
120 e ] st rabisn. pais TID POLC P 322 0P A
1= FIPCE ] [eafresdeion, peid EFP PEID: Al EHRLING M
B Deefwrmetil, pkd KB PELD P S 1
B Machirae ] A pakd 1KE FELC P T2 L0 D4
B ] G pedd A7ER  FELD:Fls EERLENG M
~ Eln:;m ] 7 g el TEE PELD Pl A s e
o ] Lrvgfisema . pstt LIB PELD P T3 S oA -
ae e o g peit B FELD s FURLLNG M
o ] g Mol . INE PRLG P A e
B0 dapcations ] ngfismorcine.... A3KE PIID s 0 S B
5] Pt e ., THB FELD Fle FERALRG 115
12 St Mot i, .. ADKE  PELD Pl RSN 2
20 tewotuee 18] Mo alur pekd ¥ PELD P 0 S B
& (20 kel ] Mol ekt 6 UE FELD Fle 1LRSIG W
= 21 hmmguirerg ] Mt S ek 1KB PELD e 10 e
= ) emeenn | =] onci ek pud SHER PELD P 0 S B =
147 abtectis] [Tk s spue: .01 wi [ Copue

Kommentar: Denna fil kan dven hittas genom Windows “Sék”-funktion.

Figuren nedan visar filen som den kommer att visas innan Makrot skrivs.

ki Cdien Fomat |

[FIscLiBE oCimtidades PELIs
FUMCTION OH_G3S500
EECTS
OFL_ALM{1333,""2;
ERDFEHC]
FUMCTION CR_GERET)
OFL_ALM(1933,"* 3}
ERLFEHC:
FUBCTION OHG3970)
OPL_ALM{1333,"7 2
EHDFEHC]
FUMCTION CGH_GEERT)
OPL_ALM{1973," 3}
EREFENC;
FUBCTION OHGS95()

rEcTs
OPL_ALM{1834,"" 25
EHDFEHCI

hrieplimantatios de fonczions c imste OECD A3a

Is
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Makro G995:

Foéljande 4 rader ar reserverade for Makrot G995.

FUNCTION ON_G9950

BEGIN
DPL_ALM(1039,"");

ENDFUNC;

Forklaringar:

FUNCTION ON_G995() O Deklaration av Makro G995
BEGIN O Start av Makrot

DPL_ALM(1039,""); O Definierar alarmmeddelandet (se nedan) som visas om man anropar ett Makro i pro-
grammet utan att ha definierat det i forvag.

TB-Application Message [

Q MACRO1039: Interpretation error. Macro not specified!

x|

ENDFUNC; O Slut pa Makrot

%W

Knep

Vid skrivning av Makrot maste raden DPL_ALM(1039,""); ersattas med koden som ar skriven med rétt nedan.

FUNCTION ON_G9950)
BEGIN

#2150:=CET_P_LIM (Inch, “G995", “P1=",1,16);
#2151:=CET_P_LIM (Inch, “G995", “P2=",1,15);
#2152:=CET_P_LIM (Inch, “G995", “P3=",0,4);
#2153:=CHECK_P  (Inch, "P4=",0.03);
#2154:=CHECK_P  (Inch, "P5=",0.01);

]

G1 X1=#2150 G100

[

#2205:=#2150;
#2206:=#2151+1;
WHILE(#2205>#2206)DO

]

G1 X1=#2205 F#2153
G1 X1=0.1 G100 G91
G90

[
#2205:=#2205-#2152;

ENDWHILE;
]
G1 X1=#2151 F#2154

G1 X1=#2032 F5
[

ENDFUNC;

// sparets utvandiga diameter (mellan 1 och 16 mm)

// diameter pa sparets botten (mellan 1 och 15 mm)

// genomgangsdjupet (mellan 0 och 4 mm)

// sparsvarvhastighet (mm/t) default-varde: 0.03 mm/t

// finbearbetningshastighet (mm/t) default-varde: 0. 01 mm/t
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Studie av funktionerna GET_P_LIM och CHECK_P

1. GET_P_LIM

GET_P_LIM &r en funktion som maste innehalla 5 parametrar. Dessa parametrar symboliseras genom
bokstaverna a, b, ¢, d, e i exemplet nedan. Denna funktion gér det mdjligt foér dig att testa om Makrot har
en P-parameter och dess varde. Om det inte finns ndgon P-parameter aktiveras ett alarm néar tabellerna
genereras. P ar en obligatorisk parameter.

GET_P_LIM (@,"b","c=",d,e);
a: Formatering
b: Makrots namn
C: Parameternummer som testas
d: Min. tillatet vérde
e: Max. tillatet varde

SS
Beskrivning av funktionen GET_P_LIM anpassad till vart exempel:

GET_P_LIM (Tum, “G995", “P1=",1,16);
a: 0 Tum. (detta betyder att inmatat varde kan vara i tum)
b: O G995
c:OP1
d: o1
e: 016

Kommentar: Parameter a: kan omfatta 2 andraformer - Abso eller Rnd. Dessa parametrar kan kom-
bineras genom att anvanda [-symbolen (tvarsld). Om till exempel parametern maste
konverteras till tum och absoluta varden maste man skriva GET_P_LIM (InchlAbso,
“G995", "P1=",1,16);

e Abso betyder att systemet endast antar den inmatade parameterns absoluta
varde.

e Rnd betyder att systemet avrundar upp/ner inmatad parameter till narmast hela
varde.
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2. CHECK_P

CHECK_P ar en funktion som maste innehalla 3 parametrar. Dessa parametrar symboliserad med bokstaverna
a, b, ci exemplet nedan. Denna funktion gor det majligt att testa om Makrot har en P-parameter och dess
varde. Om det inte finns nagon P-parameter visas inget alarm nar tabellerna genereras. P ar en valfri
parameter.

CHECK_P (@,"b",c);
a: formatering
b: parameternummer som testas
c: default-varde

Beskrivning av funktionen CHECK_P anpassad till vart exempel:

CHECK_P (inch,"P4=",0.03);
a: 0 Tum. (detta betyder att inmatat varde kan vara i tum)
b:0 P4
c: 0 0.03

Kommentar:

Detta Makro kan matas in direkt i filen Cust13almp.peld eller i en annan textredigerare sassom WordPad eller
Notepad. Nar det galler “automatisk formatering” ar det battre att bara anvanda mjukvaran Word. Om man
anvander en textredigerare ar det tillrackligt att Kopiera och Klistra in texten pa de éronmaérkta omradena i filen
Cust13almp.peld.
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Erich Lacher tillverkar hogkvalitativa massproducerade svarvade detaljer
| bade TORNOS flerspindliga svarvar och langdsvarvar.

Genom att anvanda innovativa idéer,
hogprecisionsprodukter och en helau-
tomatisk produktion havdar sig Erich
Lacher Prazisionsteile [precisionsdetal-
jer] val mot den internationella konkur-
rensen; storleken pa den produktion
som exporteras over hela varlden ar for
narvarande 40%. Foretaget litar ge-
nomgdende pa teknologin fran den
schweiziska svarvtillverkaren TORNOS
for att uppna maximal precision.

Herr Ralf Petrawitz och Herr Ernst Beuttenmueller (TORNOS Tyskland)

@

"Vi ar inte radda for konkurrens
fran lagldnelander.” Detta kon-
staterande fran Herr Glnter
Neuner speglar det sunda
sjalvfortroendet hos en fram-
gangsrik entreprendr. De tandade
drev och snackskruvar som exem-
pelvis produceras hos Lacher ar av
sadan hog kvalitet att manga eu-
ropeiska féretag som har produk-
tion i Asien haller fast vid att deras
asiatiska partners passar dem.

GUnter Neuner ar stolt over det
hdga procenttalet pa exporten till
Kina, Vietnam, Hong Kong, Korea
och Taiwan: “Tillverkarna dar kan
helt enkelt inte uppna den hdga
kvalitet och precision som ar
ndédvandig i massproduktion och
darfor kan vi leverera miljontals
tandade drev varje ar exempelvis
till Vietnam eller snackskruvar till
Hong Kong.”

P& Lacher &r varje order minutiost
utarbetad med hansyn till alla rele-
vanta faktorer. Aven pa den har
nivan ar maskinerna, inklusive upp-
och nerkurvor avgérande och
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vederbdrligen schemalagda. Med
Over 100 svarvar och 50 gangskar-
ningsmaskiner ar detta en ny ut-
maning varje gang for Ralf
Petrawitz, den tekniska chefen.
Dessutom ar det faktum att GUnter
Neuner alltid ar lyhérd och att nya
|6sningar utvecklas kontinuerligt.

Alla som dagligen maste uppna
maximal kapacitet har oundvikligen
samma hoga krav pa sina egna
maskinleverantorer. Maskinparken
bestar uteslutande av specialmas-
kiner av toppkvalitet. For svarvning
och flerspindlig svarvning féredrar
Glnter Neuner att satsa pa
TORNOS. Den férsta maskinen
inkdéptes for sa lange sedan som
1966 och foéretaget har nu 13 fler-
spindliga maskiner fér diametrar
upp till 14,0 och sju flerspindliga
maskiner for diametrar upp till
17,0. Ett stort antal CNC enspind-
liga, automatiska skruvmaskiner
fullbordar maskinparken.

Neuner uppskattar den schweiziska
hantverksskickligheten med vilken
de tillverkar  sina  maskiner.

Dessutom ar férhallandet mellan
pris och prestanda och de manga
arens erfarenhet av att bygga en-
och flerspindliga svarvar en stor
foérdel.

Det ar anledningen till att den fors-
ta CNC-maskinen Gunter Neuner
kdpte i sin karridr ocksa var en
TORNOS Elector. Han kommer fort-
farande inag de forsta aren och de
orakneliga kuggproblem som den-
na teknologi var foérenad med.
Emellertid har den erfarenhet som
han skaffat sig tillsammans med
TORNOS sedan den tiden fort-
farande en positiv effekt: "Som in-
get annat foretag har schweizarna
tagit sig besvaret att ordna upp
problemen och uppstartnings-
svarigheterna och i ndra samarbete
med oss har man ocksa lyckats med
detta” forklarar han. "Service re-
servdelsleveranser och den hoga
ansvarsnivan hos TORNOS personal
ar faktorer som jag an i dag varde-
rar mycket hogt.”

Det ar darfor han bestamde att
TORNOS var hans marke. "Vivill inte



ha en blandad kompott utan en
standardpark av maskiner med alla
resulterande fordelar”, forklarar
han. "Den integrerade typen av
styrning, den flerfaldiga anvand-
ningen av verktyg och héllare, den
identiska automatiseringen och
mojligheten att styraflera maskiner
—allt detta gynnar var produktivitet
och effektivitet.”

Hartill kommer maskinernas goda
prestanda. Ralf Petrawitz ar
speciellt  imponerad av  borr-
ningskapaciteten. Det faktum att
den svarvprecision som uppnas ar
mycket bra ar ingen &verraskning
for honom och TORNOS CNC
flerspindliga svarvar mojliggor
bearbetningsoperationer sasom
gangfrasning/virvling,  polygon-
svarvning, tvar- eller excentrisk
borrning, frasning av komplexa
konturer och manga andra spe-
cialegenskaper. “Genom att uppna
malet med komplett bearbetning
av komplexa geometrier i en upp-
spanning ar vi har val servade av
TORNOS-maskinerna.”

Programmeringen av en planerad
CNC flerspindlig MumDECO 20/8b
med 23 axlar utgdr en speciell ut-
maning for varje operator. "Men for
TORNOS ér detta inte ndgot prob-
lem,” forklarar Ralf Petrawitz.
“"Mjukvaran ar klart strukturerad
ochallasom har en uppfattning om
Windows klarar det.” Program-
meringsmjukvaran TB-DECO leve-
reras med en féretagslicens utan
begransning av antalet arbetssta-

tioner sa att alla anstallda kan ladda
ner senaste versionen dven pa den
privata datorn och vanligtvis pro-
grammera den hemifran. TORNOS
stottar dessutom stdllarna med
programmeringshjalp  och ner-
laddningsbara programdelar fran
Internet.

Cheferna pa Lacher utformade
produktionskonceptet tillsammans
med maskinspecialisterna: tan-
dade drev, snackskruy, svarvade de-

talier och sma kugghjul maste
fungeratiliférlitligt under hela dess
livslangd. Med andra ord krévs det
maximal precision har. Under pro-
duktion lades stor vikt pa att upp-
na full automatisering, inte bara av
kostnadsskal utan aven for att for-
battra kvaliteten.

Lacher ar alltsa kdnd som en lever-
antér av detaljer som andra inte va-
gar réra vid. Dessutom hanvisas
ofta till kunskapen hos Lacher vid
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produktutvecklingsstadiet. "Vi vet
med vilka toleranser tandade drev,
snackor och svarvade detaljer
maste tillverkas eller konstrueras,”
sager Ralf Petrawitz, teknisk chef.
"Och det ar ofta just nagra fa sma
konstruktionsandringar som gér
att vara kunder kan spara stora
pengar och samtidigt bibehalla
kvaliteten.”

Lachers utvecklingsteam staller
darfor upp mer och mer ofta med
att utarbeta nya l6sningar i kunder-
nas fabriker. "Om det behdvs gor vi

35 / DECO-MAGAZINE 4/2005

Herr Glnter Neuner

ocksd det mojligt som framstar
som omojligt”, sager  Ralf
Petrawitz. "I exceptionella fall kan
sedan produktionen av de forsta
provdetalierna starta nagra dagar
senare i TORNOS-maskinerna.”

WE = ... volymproduktion

Herr Ralf Petrawitz

Informations service
Kontakter:

Erich Lacher Prazisionsteile CmbH
& Co. KG, D-75181 Pforzheim
Tel.: 07231/6097-0

E-mail: info@lacher-praezision.de

TORNOS

Technologies Deutschland GmbH
D-75179 Pforzheim

Tel.: 07231/9107-0

E-mail: mail@tornos.ch

Profil

Erich Lacher Prazisionsteile
GmbH & Co. KG

Foretaget har specialiserat sig pa
svarvade detaljer upp till en tum.
Detta &r resultatet av fOretagets
tradition. Foéretaget grundades
1925 som en tillverkare av preci-
sionsdetalier  for  klocktillverk-
ningsindustrin. Idag levererar fore-
taget som sysselsatter 130 per-
soner i huvudsak till bilindustrin,
byggnadsférvaltning och  saker-



hetssystem, medicinsk teknik, elteknik och leksaks-
industrin. Natt och jamnt for ett ar sedan utdkades
produktionsytan med 1800 m? och tecken tyder pa
ytterligare expansion. Foretaget har varit certifierat
enligt ISO /TS 16949 sedan 2003. Produktions-
programmet omfattar svarvade detaljer, tandade de-
taljer och sma kugghjul. Alla material, fran rostfritt stal
och automatstal, via méassing, aluminium, titan, koppar
och brons till exotiska speciallegeringar bearbetas.

Anvandarens omdéme
Anvandare : Erich Lacher Prazisionsteile GmbH & Co. KG.

Teknologi: CNC flerspindliga maskiner och enspindliga
automatiska skruvmaskiner fran TORNOS.

Fordelar

1 H6g grad av tillganglighet pa maskinerna.

1 Mycket exakta.

[ Utmarkt produktivitet.

[ Integrerad styrning.

1 Hog effektivitet tack vare magasinladdning.

[ Flerfaldig anvandning av verktyg och hallare.
[ Identisk automatisering.

[ Multi-maskinoperation.

[ Utmarkt maskinkvalitet.

[ Utmarkt service.

1 Intensivt samarbete baserat pa partnerskap.
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TORNOS ger Kina och Asien

Den har manaden intervjuar DECO Magazinet Daniel Hess, vd for TORNOS Asien.
Genom att Kina blivit en sddan sjudande och spannande utmaning behandlar
Mr. Hess den progressiva strategi som kommer att visa att TORNOS stadigt okar
sina marknadsandelar pa sin vag att bli en av de betydande spelarna pa de kinesiska

och asiatiska marknaderna.

Fran vénster till héger: Sun Wei Min, Sales Director - Catherine Shen, Secretary - Huang Xin Chun, Sales
Account Manager - Peter Zhang, Field Service Engineer - Claire Feng, Administration Manager - Emannuel
Deville, Field Service Manager - Frank Jia, Field Service Engineer - Wu Ming, Field Service Engineer

DM: Vill du kommentera era
forséljningsprestationer under
2004 & 2005 och vilka ytterligare
férbéttringar ni har gjort det har
aret?

Kina ar varldens storsta konsument
inom verkstadsindustrin och be-
hovet har &kat konstant under flera
ar. Idag importerar Kina i huvudsak
hdgkvalitativ teknologi och mate-
rial. De exklusiva produkterna och
|[6sningarna som TORNQOS nu offe-
rerar ar exakt skraddarsydda for
dessa trender och erbjuder excep-
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tionella mdjligheter fér kinesiska
kunder eftersom de stravar efter
att forbattra deras egna verk-
samheter.

For att starka TORNOS nérvaro pa
den kinesiska marknaden och
garantera att TORNOS kunder be-
handlas pa basta mdjliga satt nar
det galler rad, forsalining och ser-
vice, 6ppnade TORNOS ett kontor i
Shanghai i april 2004. Den officiella
Oppningsceremonin hélls den 8 juli
pa Peace Hotel i Shanghai.

Sedan kontoret Oppnade i
Shanghai har féretaget starkt
salitdckningen genom att inga avtal
med nya agenter som tacker olika
forsaliningsomraden och segment.
Varje agent har en industri eller re-
gional specifik styrka. Detta ar
avgdrande for framgang eftersom
landet ar sa skiftande. Kinas mang-
fald kan jamfdras med en amerikan
som gor affarer i Europa - varje
region/land maste behandlas pa
olika satt.
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hogre teknologiskt varde!

MT&AI Saigon 2005. Daniel Hess, General Manager, Asia and
Darren Way, Application Engineer, Asia Pacific Region

Den har nya organisationen har
genererat nya kunder och kvalitati-
va kontakter med nya presumtiva
kunder som arimponerade dver de
|6sningar som foéretaget tillhan-
dahéller. TORNOS helhetsldsning
omfattar maskinen, de nédvandiga
kringutrustningarna och den pro-
fessionalism och kunskap som
TORNOS personal sitter inne med.
Denna potentiella 16sning har
snabbt I6nat sig genom inkom-
mande order och vi kan sdga att vi
i slutet av 2005 kommer att ha mer
an fordubblat var orderingang fran
Kina jamfort med 2004.

DM : Vad tror du &r de avgbrande
momenten foér att forbéttra
forsaljningsresultatet ? Och vilka
ar utmaningarna for er att na
malet?

Service och néjda kunder ar nyckel-
momenten for att nd framgang i
Kina (och Asien). Att ge snabb och
professionell forsaljiningsservice till
natverket med agenter och direk-
tkunder 4r ocksa en del av den
standpunkten. After-sales service
till vara kunder ar ocksa en del av
det konceptet.

Den kinesiska marknaden anses av
TORNOS som mycket viktig.
Tillvaxten inom mycket noggranna
aktivitetsomraden som elektronik,
bil- och medicinindustrin kommer
att utgdra en mycket ljus framtid
for de specialldsningar som
TORNOS-maskinerna tillhan-
dahaller.

DM: Vilka férandringar har ni sett
hos fér svarvapplikationer under
20057? Vilka ér de mest populéra
produkterna i ert produktpro-
gram?

Genom snabb tillvaxt inom bilin-
dustrin i Kina och det dkade be-
hovet av flexibilitet, precision, drift-
sakerhet och kvalitet; ar det ultima-
ta produktionsverktyget TORNOS
MumDECO. Med MumDECO fler-
spindliga svarviésning kan kunder-
na dra nytta av flerspindlig produk-
tivitet och enspindlig noggrannhet
tillsammans med den numeriska
styrningens flexibilitet.

En MumDECO, beroende pa detal-
jen som skall tillverkas, kan ersatta
5 eller flera enspindliga svarvar. Nar
man tanker pa hur man skall pro-
ducera en stor kvantitet av samma

%%W

detalj ar det mer ekonomiskt att
anvanda TORNOS flerspindliga
maskiner. Nagra TORNOS-kunder i
Europa anvander den flerspindliga
maskinen for att producera kvan-
titeter pa 10’000 detaljer eller till
och med farre eftersom den fort-
farande har betydande flexibilitet.

Med 6ver 5'000 maskiner igang
under DECO-konceptet varlden
Over kan TORNOS ge basta méjliga
I6sning ocksa till kunder i Kina.

DM: Férutser du nagra teknolo-
giska genombrott inom svarv-
omradet och vilka trender ser du
ndr det géller teknologisk
utveckling ?

Ett av huvudintressena inom verk-
stadsindustrin &r maskinernas nog-
grannhet och dess kapacitet for att
garantera 100 % hogkvalitativa de-
taljer. Detta kraver en utveckling
inom verktygsmaskinkonceptet
mot hdgre termisk stabilitet och
mojligheter att finjustera alla in-
gadende element till att passa
mikrobearbetning.

Ettannat mycket viktigt momentar
vad som hander nar detaljen val ar
producerad.
Produktionshjadlpmedlen  andras
mot full integrering eller en global
|6sning. Detta omfattar exempelvis
palettisering, detaljkontroll under
produktionsprocessen och sa vi-
dare. Det forutses alltsa att maskin-
erna blir mer skraddarsydda for
mycket specifika behov.

DM : Vad ser du som de teknolo-
giska huvudutmaningarna fér
TORNOS ur mikrobearbetnings-
synpunkt?

Ett genombrott inom mikrobear-
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betning dar att uppnd en nog-
grannhet lagre an 3 mm foér
geometriska dimensioner som
inom kravande applikationer som
tillverkning av harddiskdrivningar.
Utmaningen ar att bibehalla stabil
precision under lang tid speciellt
vid svarvning av sma detalier i
"hardsvarvnings-applikations” om-
radet.

DM: Vilka trender ser du inom
mikrobearbetning i Asien ?

Tillvaxt  inom  sektorn  hard-
diskdrivningar kan foérutses i lander
som Thailand, Sydkina, Singapore
och Malaysia. Aven klockindustrin
kraver mycket hog precision men
med kanske inte lika hoga krav pa
precision som harddiskdrivningsin-
dustrin kraver. Men jag kan inte se
nagon betydande dkning av mas-
kiner for klocktillverkning i Asien
eftersom det ar en stabil marknad.
Emellertid kommer det att ske ut-
byten av befintliga maskiner som
har natt slutet pa sin livstid.

Det dr av den anledningen som
TORNOS omfattande marknadsun-
dersdkning har sett foretaget
lansera 6 nya produkter inom ett ar
for att halla jamna steg med mark-
nadens behov, speciellt i Asien. En
av de sex produkterna ar fram-
forallt avsedd for harddiskindust-
rin, “DECO 8sp” medan “DECO 7s”
som kommer att lanseras i mars
2006 har klockindustrin som mal-
grupp.

Det finns ocksa tillvaxtpotential
inom den medicinska implantat-
sektorniAsien. TORNOS ar nummer
ett i Europa och USA nar det galler
leverans av maskiner fér dessa app-
likationer. Vi ser att Asien blir mer
och mer aktivt och behovet av
hdgteknologiska maskiner ékar. Vi
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har nyss salt maskiner for medi-
cinsk utrustningsindustri i omra-
den som Japan, Kina, Taiwan och
Malaysia. Medicinska utrustningar
sasom dentalimplantat och skruvar
kraver mycket hog sparbarhet,
kvalitet och finish. TORNOS maski-
nerna uppfyller detta.

DM: Vilken &r er strategi for att
ytterligare Oka era marknad-
sandelar under 2005/2006, och
vad ar ert mal?

TORNOS nuvarande filosofi sam-
manfattas genom var slogan “Think
PARTS - Think TORNOS”, kunderna
ténker pa de detaljer som skall pro-
duceras och TORNOS ténker pa de
|6sningar som skall mojliggéra ut-
férandet; nu och i framtiden.

L
LN
L
L
LN
L
LI
LI
.

Fran vanster till hdger: Sylvia So, Administration & Accounting Manager —
Carrolline Au, Sales Administrator Yuen Chun Ming, Field Service Engineer -
Jason Kwok, Junior Field Service Engineer

Idag ar det enspindliga omradet i
huvudsak anpassat till detaljer for
tamligen komplex till hégkomplex
tillverkning med diametrar fran 3
mm till 32 mm. Féretagets malsatt-
ning ar att starka sin nuvarande po-
sition inom det har omradet
genom att dka kundernas produk-
tivitet och effektivitet samtidigt
som man annu mer utnyttjar den
omfattande  potentialen  som
DECO-konceptet erbjuder.

Dessutom ar 2005 och 2006 myc-
ket spdnnande ar for TORNOS med
nya produkter med I6sningar som
moter trenderna pa finslipade
marknader (hégre precision och
fler globala I6sningar till exempel).
TORNOS kan nu aven tillhandahalla
|6sningar som ar avsedda for
medelkomplexa detalier med ett
oslagbart foérhallande mellan pris
och kvalitet [s-linel.

Vi har hért att TORNOS 6ppnat
ytterligare ett kontor i Asien,
mer exakt i Hong Kong, kan du
bekrafta det och ge oss nagra
mer detaljer?

Faktum ar att vi har skapat det nya
kontoret i Hong Kong for att dra
fordel fran dess utmarkta logistiska
infrastrukturplattform och dess
idealiska lage mitt i den asiatiska re-
gionen och alldeles intill Kina.

Detta kommer att ha reservdelar
och blir TORNOS reservdelscent-
rum foér den asiatiska stillahavsre-
gionen. Malet &r att garantera for
att service och reservdelar ar per-
fekt anpassade till regionens
vaxande behov.

Det nya kontoret har dven ett de-
morum dar vi har majlighet att ha
upp till 3 maskiner for demonstra-
tion och tester, och ar aven upp-
stéllda for att utféra kundutbild-
ningar bade pa maskiner och mjuk-
vara.

Forsaliningen i regionen dkar med
tvasiffriga belopp per ar for
TORNOS och vart mal ar att forse
den vaxande marknaden med bas-
ta majliga service.

DM : Tack sa mycket Mr. Hess. Vill
du avsluta med nagot medde-
lande till era kunder?

Jal! Vi kommer att vara mycket ak-
tiva pa marknaden under 2006, vi
kommer att delta pa en mangd
massor (ni kan se ett uppdaterat
program pa TORNOS hemsida) och
vi skulle vara glada att fa tréaffa er
dar.

Kontakt fér TORNOS Asien
Hess.d@tornos.ch
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I\/Iayfran spantransportor
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~for DECO 20a och DECO 263

Denna transportér har inte ndgot optionsnummer. Om du &r intresserad &r du vilkommen att kontakta

din vanliga TORNOS-férsaljare.

Applikation

Beroende pa typ av material och
bearbetningsoperation ar ett hog-
effektiv spanfiltrerings- och
evakueringssystem oumbarligt.

Det &r mer an bara en separator.
Mayfran-transportoren ar ett filt-
reringssystem som kan hantera alla
typer av spanor — aven de tuffaste —
foér evakueringssystemen.

Fordelar
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[l H6g kapacitet att rena skarvat-
skan.

[ Dubbelt evakueringssystem for
alla spanor.

[ Sjalvreningssystem.

1 Minimalt underhall.

Kommentarer

Att anvanda ett system som garan-
terar att skaroljan alltid ar ren och
filtrerad resulterar i en 6kad pro-
duktivitet och optimal livslangd pa
verktygen.

Kontinuerligt filtrerad och renad
olia garanterar driftsakerheten pa
alla rérliga maskindelar.

Tekniska data
Filtrering: 25 mikron.

Kompabilitet
DECO 20a och DECO 26a.

Tillganglighet

Omgaende tillgdnglig fran lager
och kan anpassas till alla befintliga
maskiner.

Applikation

FTT
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Dubbel frasenhet
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...som snedstalls under
bakoperation

Denna frasenhet har inte ndgot optionsnummer. Om du &r
intresserad ar du vdlkommen att kontakta din vanliga TORNOS-

forsaljare.

En specifik enhet behovs vid bear-
betning av sneda implantat i mot-
spindelldget. Beroende pa typen av
implantat ar en andra verktygshal-
lare nédvandig, antingen for att ut-
féra grov/finbearbetningen eller
ytterligare operationer sasom ex-
empelvis borrning.

Fordelar

[] Latt att installera och justera.
[ Extremt stark.
[ Driftstabilitet.

Kommentarer

Denna enhet har tre bakopera-
tionspositioner.

Tekniska data

Montering: position T51 till T53.
Installiningsvinkel: = 30 grader.
Max.hastighet: 8000 rpm.
Max.vridmoment: 2Nm.

Kompabilitet
DECO 13a.

Tillganglighet
Vid forfragan.
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Komplexa detaljer
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till ett battre pris

Atskilliga forsok har gjorts inom olika industrisektorer vérlden éver for att reducera
antalet detaljer per enhet. Foljaktligen okar hela tiden detaljernas funktionalitet
och komplexitet medan priserna har antagit en neratgdaende kurva.Vad kan vi gora ?

Tillverkare, bade av industriproduk-
ter och konsumtionsvaror, utsatts
kontinuerligt for trycket fran en
skoningsldés marknad och oham-
mad konkurrens dar priset ar av yt-
tersta vikt medan produktens
kvalitet knappast ar en tvistefraga.
Exemplet fran bilindustrin, dar
aterkallande av fordon kan kosta
ofantliga summor, dven for utom-
staende leverantorer, visar att noll-
tolerans rader. | borjan av leveran-
toérskedjan har vi underleverantor-
er, som maste leverera detaljer
med oklanderlig kvalitet till ett nas-
tan absurt konkurrensutsatt pris
som ar under konstant nerat-
gaende tryck.
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Antalen som betalar sig

Eftersom det for varje leverantor
ar obligatoriskt att garantera
kvaliteten pa hans produkt, och det
faktum att arbetskraft kostar, inte
kan bara upp ett markant prisfall ar
det enda kvarvarande alternativet
att bibehalla produktiviteten i
tillverkningsenheterna. Underleve-
rantdrerna letar konstant efter
produktionsenheter med hog ef-
fektivitet. Detta 4r ndgot som
TORNOS, som verktygsmaskintil-
Iverkare, faktiskt har forstatt. Deras
maskiner maste tillgodose ett stort
antal kriterier som hela tiden blir
mer och mer kravande. Samtidigt
finns trycket efter maskiner som
kan ©ka deras produktion av detal-
jer. Detta kan illustreras genom en

enkel berakning: om
produktionshastigheten for en
detaljfran borjan var till exempel tio
sekunder och man antar att denna
kan reduceras med bara en sekund,
sa blir produktivitetsdkningen, och
darmed konkurrenskraften, be-
tydande speciellt vid kdrning av
stora serier.

Att ©ka operationerna i en
maskin

Verktygsmaskintillverkarna forstod
att deras maskiner kunde hjalpa un-
derleverantorer att producera de-
talier med en battre avkastning. |
det laget blir exempelvis au-
tomatsvarvarna annu battre pa att
utfora multipeloperationer vilket
kan styrkas med TORNOS svarv typ



MumDECO 20/8. Denna automa-
tiska, flerspindliga svarv utfor inte
bara svarvoperationer med hog
precision utan en mangd andra
funktioner tack vare dess positio-
nerade stoppsystem som ar mon-
terat pa var och en av de atta spind-
larna. Resultatet: tack vare detta
operationsomrade kan en detalj -
aven med komplex geometri — nu
produceras komplett utan nagon
extra efterbearbetning eller om-
placering. Detta gor behovet att ut-
fora operationer pa andra maskin-
er onddigt och detaljhantering
Overflddig. Reducerad hantering
har en positiv och direkt inverkan
pa kostnaden for detalien.

Att 6ka maskinkapaciteten

Teknikerna é&r stolta Gver MumDECO
20/8d: de atta arbetsstationerna
har var och en oberoende motor-
driven spindel. Med den har mas-
kinen kan operatdren aven pro-
grammera den nominella
hastigheten i relation till de opera-
tioner som skall utféras pa den
spindeln. En obestridlig kvalitets-
okning, framfoér allt i kombination
med en betydande tidsbesparing.
Teknikerna stannade dock inte vid
det: MumDECO 20/8d har tva mot-
spindlar, var och en kapabel att ar-
beta med fem olika verktyg. Med

detta produktonshjalpmedel kan
operatdren inte bara bearbeta de-
talien fran alla sidor och darmed
fardigbearbeta den enligt ritningen
utan kan ocksafordela de olika ope-
rationerna antingen Gver de atta
huvudspindlarna eller dver de tva
motspindlarna. Hans kunskap och
erfarenhet tillsammans med egen-
skaperna i denna automatiska en-
het férser honom med mgj-
ligheten att, vid behov, skifta vissa
operationer och darmed tjana ext-
ra tid utan att férlora nagot nar det
galler kvalitet. Inbesparad tid ar i sin
tur likstallt med okad effekt i au-
tomatsvarven. Man kan sdga att
Okad produktivitet samtidigt re-

ag_;gw

ducerar kostnaden per detalj.

Styrningen - en viktig kom-
ponent

Numeriska styrningar gor det forst
och framst majligt att forbereda
programmet utanfdr maskinen
och aven ge en faktisk demonstra-
tion pa dataskdrmen av de opera-
tioner som utfors. Detta forser
operatdéren med den garantin att
en eventuell verktygskollision kan
uteslutas. Laddningen av program-
met tar kort tid och dérmed redu-
ceras maskinens stillestandstid.

En viktig egenskap hos dessa
styrningar — p& MumDECO 20/8d
en Fanuc 30i — ar mdgjligheten att
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korrigerainstaliningsforskjutningar
utan att behdva stoppa produktio-
nen. Dessutom é&r ett av de logiska
kraven fran marknaden en
bibehallen kvalitet. Verktygsslitage
och andra faktorer motverkar det-
ta krav daremellanat forskjutningar
maste gbras under produktion.
Dessa forskjutningar utférs nu
genom styrningen, ater utan att
svarven behover stoppas. Aven
detta resulterar i en 6kad kvalitet
och insparad tid.

Standardverktyg

De rekommenderade verktygen
for MumDECO 20/8d ar standard-
verktyg som finns tillgangliga pa
marknaden. Detta faktum ar allt
viktigare da verktyg kan inhandlas
till marknadspriser. Det behdvs inte
langre specialverktyg som produ-
cerat till héga priser — operatoren
kan nu ta sig tid och valja den leve-
rantdr han féredrar. Vid dagens slut
ar det verktygens kvalitet som
bestdmmer kvaliteten pa detaljerna
och inte vad de kostar. Nar man
emellertid raknar fram kostnaden
for detalien maste dven kvaliteten
tas med i ekvationen for att uppna
basta majliga pris.

Méjligheten att tillmétesga
annu fler krav

MuLmiDECO 20/8d har en egenskap
som kommer att glidja manga
operatérer - palettering. Denna
palettering som ar helt inbyggad i
automatsvarven ar konstruerad for

w% . till ett battre pris

att plocka upp de fardigbearbetade
detaljerna fran maskinen och lam-
na dem direkt pa de paletter och
darmed uppfylla kundernas behov.
Faktum ar att den dkade automa-
tiseringen i fler och fler monte-
ringslinjer betyder att reservdelar
kan levereras med en robot eller ett
hanteringssystem som hamtar de-
taljen exakt och transporterar den
till montdren. Som en fordel fér
kunden tar den héar paletteringen
bort de fardiga detalierna fran
maskinen pa sa kort tid som majligt
och under foérbattrade férhallan-
den. En annan positiv egenskap
géllande maskinarrangemanget ar
att den inbyggda paletteraren inte
tar upp nagot extra utrymme runt
maskinen.

Sammanfattning

Som namnts tidigare beror kost-
naden for tillverkning av en detalj
pa manga faktorer. Operatdrernas
kunskap ar naturligtvis vital nar det
géller att leta efter satt att dka ef-
fektiviteten men den senaste au-
tomatsvarven ar ett viktigt verktyg
som gor det mgjligt for honom att
uppna sina mal. Teknikerna hos
TORNOS har utnyttjat all sin kun-
skap i de manga detalier man
utvecklat for att forse operat®-
rerna med effektiv hjélp. De inte
bara lyckades utan de spanar nu
efter eventuella férbattringar som
reducerar produktionstiden,
naturligtvis utan att ge avkall pa
kvaliteten.

%w

Aktuellt

TORNOS S.A.

Rue industrielle 111
CH-2740 Moutier

Tel. +41 (0)32 494 44 44
Fax +41 (0)32 494 49 07
www.tornos.ch
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Gangvirvling
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W # gor hela skillnaden

Hog processakerhet i kombination med lagre kostnader ar fordelarna med
gangvirvling i motsats till gangfrasning. Emellertid kraver detaljer av rostfritt stal
eller titan stora krav pa verktyg och skaroljan vid gangvirvling

|dag gangvirvias ca 90 % av alla gan-
gor inom dental- och medicinin-
dustrin. Denna form av modern
gangapplikation har ocksa etabler-
at sig inom andra sektorer sasom
svarvning av precisionsdetaljer och
klockindustrin. Men Iat oss stanna
vid bearbetning av svarbearbetade
material sasom INOX 1.4441 i im-
plantat som visas. Tillsammans med
detaljtillverkaren,  Stuckenbrock
Medizintechnikk ~ GmbH  fran
Tuttlingen, Tyskland, testade MO-
TOREX anvandningen av
hdghastighetsskarolian  MOTOREX
ORTHO NF-X.

Schwanog® special hardmetal-
Iverktyg

Moderna gangvirvlingsverktyg in-
nefattar manga ars kunskap.
Applikationsteknologin, de kom-
plexa legeringarna och hardning-
sprocesserna  for  verktygets
skareggar spelar sin egen roll for
framgang med virvlingen. Det in-
telligenta bytessystemet for for-
mverktyg fran Schwanog®,
Siegfried Guntert GmbH i Villingen,
Tyskland, ger férdelar sasom:

1.HOg effektivitet genom sn-
abbt byte av skaren.

2. Klar 6kning av verktygets livs-
langd.

3. Kosthadsreducering genom
att slippa omarbetning.

Systemet Schwanog® WEP ger den
stora fordelen att det arbetar med
utbytbara skar. Detta garanterar
inte bara den maximala precision
som kravs utan reducerar dven
verktygsbyteskostnaderna
vasentligt.
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Den utvandiga gangan pa detalien
som visas kan gangvirvias till sin
slutdimension i en genomgang
utan omarbetning. Denna produc-
erar gangans totala djup i en
genomgang! Inom kirurgi ékar be-

Bort med span och ner med

produktionstiderna
Effektiv.  metallbearbetning  ar
omojlig i dagens tillverkning-

sprocess utan att anvanda bearbet-
ningsvatska som ar perfekt anpas-

hovet av hogkvalitetsimplantat
fortfarande  mycket  snabbt.
Priserna ror sig emellertid endast
|att. Som ettresultat av detta maste
produktionen bli dnnu mer exakt
och mer ekonomisk. Detta kan en-
dast uppnas genom att anvanda
mer exakta teknologier och genom
att reducera detaliernas produk-
tionstider.

sad till bearbetningsprocessen.

Féljaktligen foredrar maskinoper-
atéren att vélja en produktion-
shastighet som inte férorsakar
honom nagra som helst problem
under serieproduktionen. Pro-
cessakerhet forvisso men utan da-
gensfordelar av reducering av pro-
duktionstiderna som inte utnyttjas,



fotos: Schwanog

har verkligen en enorm genom-
slagskraft. Implantatet som visas
producerades hos Stuckenbrock
med MOTOREX ORTHO NF-X.
Uppmarksamhet  &gnades &t
virvlingsprocessen.

Tack vare dess utomordentliga data
vid hdgtryck och dess spolnings-
och  kylningsprestanda  kunde
skaroljan &vertyga direkt. Den ar
ocksa utmarkt  for hdga
skarhastigheter tack vare den sega
smorjfilmen och kompletta tem-
peraturstabiliteten 6ver ett mycket
brett omrade. Utan att gora avkall

pa dimensionell stabilitet och ytk-
valitet reducerades produktion-
stiderna matbart vid kérning av
testserier.

Mer exakt och mer driftsaker
med MOTOREX Ymax-teknologi

Endast om potentialen hos de
paverkande faktorerna hos bear-
betningsmaskin, verktyg, material
och bearbetningsvétska utnyttjas
helt ar det majligt att spela i
férstadivisionen. Det ar ett valkant
faktum att hdgre temperaturer up-

Schwanog  skarverktyg —dr
uppsatt  framfér  arbets-
stycket och roterar med hég
hastighet.  Spindeln  och
arbetsstycket roterar med
ldgre hastighet | samma
riktning.

Géngvirvlingen startar. Gan-
gan framstalls genom C-
axelns roterande rérelse och
Z-axelns ldngsgaende rérelse,
och endast en av skar-
spindelns skéreggar anvénds
alltid.

Den definierade géngldng-
den &r nadd. Schwanog
virvlingsspindel  rér  sig i
bdrjan radialt och sedan
tillbaka  axialt. ~ Slut  pa
skarprocessen.

pstar vid en hogre produktion-
shastighet. Detta ar ett faktum som
MOTOREX specifikt har utnyttjat
med sin vmax-teknologi. En klart
definierad hdg temperatur kan sat-
ta igang 6nskade kemiska synergi-
er nar bearbetningsprocessen kors
med maximal tillverkning-
shastighet, och maojliggdr darmed,
vid den tidpunkten, en exponen-
tiell prestandadkning.

Det ar emellertid inte bara minskn-
ing av produktionstiderna som ar
huvudsaken. Processakerheten
Okade ocksa som ett resultat av bra
kylning och smdrjning och antalet
timmar maskinen stod still reduc-
erades darfor drastiskt. Detta ar ett
sardeles Overtygande argument
for natt- och helgskift.

Vi férser er garna med vtterligare
information: www.motorex.com
och www.schwanog.com

MOTOREX AG LANGENTHAL
Schmiertechnik

Postfach

CH-4901 Langenthal

Tel. +41 (0062 919 74 74

Schwanog

Siegfried Glintert GmbH
Niedereschacher Str. 36

D-78052 Villingen-Schwenningen
Tel. +49 (07721) 94 89 0
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Southco UK, Farnhamsenheten, ar en varldsledande

den flexibla vannen

leverantor av snabbt

tillgangliga fastspanningslosningar. Foretagets produktprogram omfattar drygt
14’000 detaljer till kunder som ABB, Boeing, Ducati, Ford, BMW, IBM, Kodak och

Sony for att namna ndgra.

Produktomradet med snabbut-
|6sande fastspanningsanordningar,
bultbussningar, remsor for uttag
pa flygplan, vipplas samt speciallas
och fastanordningar lovordas
genom att de mojliggdr en mangd
kundlésningar, vilka nyligen stark-
tes kraftigt genom féretagets in-
vestering i teknologi pa verkstads-
golvet.

De senaste forvarven tva DECO
20a,10-axliga. TORNOS-maskiner-
na inkdptes for att frigdra verk-
stadskapacitet och ge flexibel
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tillverkning av seriestorlekar fran
1'000 till 10'000 detaljer. De tva
DECO-maskinerna har emellertid
overskridit foérvantningarna med
rage som den tekniske chefen Ben

Goater kommenterar: "TORNOS-
maskinerna har gjort det mojligt
for oss att ta tidigare helt omajli-
ga projekt. Den vytterligare ka-
paciteten, flexibiliteten och snabb-
heten har nu gjort det majligt for
Southco att tillverka komplexa de-
taljer till mycket konkurrenskraftiga
priser. Vara mojligheter har okat

kraftigt och arbetskraft har
frigjorts fran manga processer.”

Produktivitetsvinster

Ett exempel pa DECO’'ns hastighet
demonstreras genom en kompo-
nentsom tidigare genomagick bear-
betning i en 6-spindlig automat-
svarv med en andra och en tredje
operation i en (utflyttad M48) fras-
maskin fér specialandamal och en
Wurth & Gruffat-maskin. Processen
hade en cykeltid pa 24, 16,5 re-



%w

spektive 16,5 sekunder i varje
maskin vilket ger totalt 57 sekunder
per detalj, fére varmebehandling
och platering. | TORNOS-maskinen
tar detta 45 sekunder och eli-
minerar 2 uppsattningar; vilket in-
nebar att cykeltiden reduceras med
21 %, att ledtiderna forkortas fran
5 till 3 veckor och att behovet av
vtterligare maskiner for efterbear-
betning och driftspersonal min-
skar.

Goater fortsatter: “Pa en del kom-
ponenter omfattar efterbearbet-
ningen tva manuella frasopera-
tioner, borrning och gradning.
TORNOS DECO-maskiner har tagit
bort efterbearbetningarna och
darmed behovet av maskiner och
personal.”

Ett annat exempel pa fordelarna
kan pavisas med en produkt som
tidigare genomagick bearbetnings-
operationer i den 6-spindliga au-
tomatsvarven plus manuella slits-,
fras- och borrmaskiner. Cykeltiden
for de fyra maskinernavar 17, 9, 16

respektive 13 sekunder vilket gér
en total cykeltid pa 55 sekunder
exklusive vaxlingar. TORNOS-maski-
nen utfor nu alla bearbetningar pa
35 sekunder vilket reducerar WIP
och cykeltiderna med 36 %. Detta
sparar in tre uppsattningar och
forkortar darmed ledtiderna fran
6 till 3 veckor.

Southco UK i Farnham letade efter
en verktygsmaskin med flexibilitet
och produktivitet och DECO'ns
kapacitet att samtidigt utfora tva
frasoperationer ger detta och
forkortar cykeltiderna markant for
foretaget. Under utredningenfann
Coater att konkurrentmaskiner
kravde omfattande modifieringar
for att utféra denna operation.
Goater sager: "Den har operatio-
nen har 6kat produktiviteten och
eliminerat problem, speciellt vid
bearbetning av nockar i rostfritt
stal. Den manuella metoden med-
forde brott pa verktyg och posi-
tioneringsfel. TORNOS-maskinen ar
100 % noggrann och konsekvent,
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den flexibla vannen

Okar var kvalitet och reducerar vara
verktygskostnader.”

"TORNOS-maskinerna har inneburit
en revolution for oss. Detaljernas
kvalitet ar mycket battre och vi kan
gain pa material som viinte tidigare
kunde bearbeta. Allt detta tillsam-
mans med en stor mangd andra
fordelar kunde vi nu realisera. Vi
hoppas att ha vtterligare tva eller
tre TORNOS-maskiner i framtiden,”
sammanfattar Goater.

Fér redaktionella fragor
kontakta:

Rhys Williams

Pulse PR

257 Bridgend Road
Maesteg

Mid Glamorgan

CF34 ONN

Tel/Fax: 01656 730343
Mob: 07990 514937

E-mail: rhys@pulse-pr.co.uk
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For ldsarfragor kontakta:

John McBride

TORNOS Technologies UK
TORNOS House

Garden Road

Whitwick Business Park
Coalville

Leicestershire

Tel: 01530 513100

E-mail: jmcbride@tornos.co.uk
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