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Att vacka uppmarksamhet! 5

Excalil M. f: R . . .
D’L(,C;u’,‘;”' av  Manufactlire Roger Manufacture Roger Dubuis: den perfekta kombinationen

Runt hélie, 18 karats polerat och mellan tradition och modernism 6
sidenmatt vitt guld, diameter 45 mm,
botten  graverad med RD och e
safiréppningar, kronskydd, vattentat till -

30m.

Urtavla med vit padrlemor, applikationer i
18 karats vitt guld.

Visare i 18 karat vitt guld.

Akta,  handsytt  krokodilarmband,
stretchspdnne med RD | 18 karat vitt ?
o Nk

Kaliberrorelse RDO1, mekanisk, manuell

uppdragning, 16_"" streck, 50 rubiner, m
rodierade, “Cotes de Geneve’-dekor. Mannen som vagrade att ge upp 12

Specifikation: dubbelt spiralhjul med Centraliserad smarjutrustning fér DECO [a-linel 16
differentiell, effektreservindikator.
Funktioner: ~ hoppande  ringklocka, Manipulatorarm och singelpalettiseringssystem 17
atergdende slapande minut, sekunder
vid spiralindex.

Produktion: 28 stycken.

IMPRESSUM
DECO-MAGAZINE 36 1/06

Circulation: 12000 copies

Industrial magazine dedicated
to turned parts:

Mbte med kunder... 18
TORNOS S.A. Snabbprogrammering av 1SO-kod 22
Rue Industrielle 111 , - ) )
CH-2740 Moutier Option fér férvarmning av maskinen 25
Internet: www.tornos.ch En flerspindlig svarv for klocktillverkning ? 27
E-mail: contact@t .ch ) .
phrzz:e ii? (35)32 Zg}{’jj 44 Perfekt harmoni: ORTHO skéroljor med plaster och elastomer 32

Fax  +41(0)32 494 49 07

Editing Manager:
Pierre-Yves Kohler
Communication Manager

Graphic & Desktop Publishing:
Georges Rapin

CH-2603 Péry

Phone +41 (0)32 485 14 27

;’i"“;\: 100 % forinstalining for dkad produktivitet

00S

CH-2746 Crémines Programmera din DECO med hjalp av mjukvaran ESPRIT 40
Phone +41 (0)32 499 99 65 Volymproduktion av sma detaljer 42
DECO-MAG is available in five Ett vinnande par 47
versions: Kundtjanst: gemensamt mal 50

English / French / German /
Italian / Swedish

36 / DECO-MAGAZINE 1/2006 <a



Att vacka

3 SRR NN et

FEEEAE Y

~ \
T

Héromdagen sag jag en bilan-
nons dér ett monster antog for-
men av ett fordon for att forféra
och uppsluka en forbipasserande.
Han uppnddde detta genom att
anvéanda charmen hos denna ex-
ceptionella bil for att narma sig sitt
offer och fanga honom med sin
tentakel.

Det &r uppenbart att huvudsyftet
med annonsen var att dra upp-
madrksamhet till fordonets design:
varelsen var tvungen att vacka upp-
madrksamhet for att dverleva.

Detta gdller en av kommunika-
tionens huvudregler. Om man inte
kan dra till sig kundernas eller po-
tentiella kunders uppmaérksamhet
sa lyckas inte de Ovriga stadierna i
processen. Men att vacka upp-
marksamhet ar inte allt - detta
maste folias upp med nagot
konkret. Formen ar viktig men far
inte ha foéretrade framfor nyckel-
fragan.

Kéra lasare, om ni skulle ldsa detta
sa har denna strategi lyckats ur var
synpunkt och vi har lyckats vacka er
uppmarksamhet. Det ar emellertid
inte var avsikt att prata bredvid
mun utan hellre informera och
Overrumpla er och kanske till och
med avleda er uppmarksamhet.
Vart team var ivrigt att satta igang
med den har forsta utgavan for
2006... Det ar otroligt men ma-
gasinet har funnits i 9 ar nu och
precis som forsta dagen ar vi lika
entusiastiska for att forse er med
intressanta artiklar.

Med denna utgava ser ni dn en
gang att vi tacker ett stort dmne-
somrade, fran ett klockmarke i
toppklass till programmeringstips,
via viktig information som ar relat-
erad till bearbetning och verktyg,
for att bara namna nagra. Ni kom-
mer forhoppningsvis att tycka att
innehallet arintressant! Det ar verk-
ligen var avsikt att genom detta
magasin ge er mervarde.

Magasinet har utvecklats kon-
tinuerligt genom aren, antingen
for att bringa mer klarhet, genom-
slagskraft eller helt enkelt darfér att
tiden ar inne for férandringar.

Fhigine

SR yppmarksamhet !

Framférallt ar detta ert magasin!
Jag hoppas ni kommer att goéra
manga upptackter i denna utgava
nr. 36!

Finns det en artikel som gjorde
att du tittade till ? Vill du att vi skall
tacka vissa specialamnen? Har du
nagra kommentarer, tips eller rad
till oss ?

Tveka inte att kontakta oss. Vi ser
fram emot att héra av dig inom
kort.

Pierre-Yves Kohler
Chefsredaktor
redaction@decomag.ch
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Manufacture Roger Dubuis:
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Hur DECO kan integreras i ett
exklusivt produktionssystem for
klockor!

Under en tur till Meyrin dér jag skulle traffa grundaren,
styrelseordféranden och verkstéllande direktéren foér
Manufacture Roger Dubuis; Mr Carlos Dias, snurrade
fragorna i mitt huvud. Hur kan en klocktillverkare i lyxklass
ga ihop med industriell logik, snabb tillvéxt och tradition med
toppkvalitet ?

Hur kan DECO-maskinerna fran TORNOS integreras i denna
typ av produktion som, formodarjag, ar mycket traditionell ?

Jag har nu kommit fram ochjag star framfor foretagets helt
nya lokaler. Byggnaden é&r imponerande, tillverkad helt av
glas och hogklassiga material och uppflugen pa en liten kulle
verkar det som den sédger “Jag har natt toppen”...

Tonen anges redan fran borjan. Foretaget utstralar maximal
kvalitet; dess position som en skapare av produkter med
toppkvalitet ar starkt framtrdadande in i minsta detalj. Mitt
mottagande ar varmt men diskret.

Ny Manufacture Roger Dubuis i Meyrin, symbol och fornuft.

@

DM: Herr Dias, Manufacture
Roger Dubuis har funnits till i cir-
ka 10 ar och har ett stort antal
kollektioner med klockor och ju-
veler samtidigt som man kan
glddjas at en snabb tillvixt. Hur
beddémer du er position i férhal-
lande till de aldre, mer etabler-
ade markena?

CD: Ja, jag startade foretaget for
10 ar sedan och vad jag hela tiden
stravar efter ar att se till att market
Roger Dubuis aldrig skall anses som
“gammalt”. Jag hoppas att market,
om 10 eller tilloch med 100 ar, fort-
farande anses som ungt och dy-
namiskt. Den fundamentala skill-
naden jamfért med majoriteten av
andra foretag ar att Manufacture
Roger Dubuis ar ett vertikaliserat
bolag. Vi ar sjalvstandiga och
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tillverkar klockor som innehaller
vara rérelser. Detta ar vart 16fte om
oberoende och pavisar var férma-
ga att reagera.

DM: Visserligen, men hur férenar
ni denna form av industriali-
sering med konceptet med lyx
och exklusivitet ?

CD:Jagaren industrialist, som hela
tiden maste forbattra sa att jag kan
ga fore och uppmuntra utvecklin-
gen av market Roger Dubuis.
Myten som omger klockféretag
fran forr i tiden finns inte pa
Manufacture Roger Dubuis. Jag ar-
betar efter de gamla metoderna,
tar upp sekelgamla traditioner med
kvalitet och kunskap... men inte pa
samma satt som mina forfader. Vi
kan fortfarande producera vara

klockor i begransade serier, pryda
dem med staden Genéves stampel
och garantera dess ultimata
kvalitet. Exklusivitet hos Manu-
facture Roger Dubuis ar synonymt
med var garanti.

DM : Du hamnde staden Genéves
stampel, hur dr det med "Swiss-
made”?

CD: Tyvarr har "Swiss-made” blivit
en klyscha genom aren och tilldel-
ningsbestammelserna betyder att
schweiziska produkter kan spridas,
trots att en stor volym produceras
i exempelvis Asien. Den mycket
strikta Geneve-etiketten daremot
garanterar att varje del motsvarar
mycket detaljerade specifikationer,
speciellt nar det galler infattning
och holie och har producerats



uteslutande i kantonen Genéve
(NDLR, se rutan i slutet av artikeln).

DM: Sa vad dig anbelangar ar
detta ett maste... Mot bakgrun-
den av detta “etikett”-koncept,
ar ni ISO-certifierade ?

CD: Projektet ar i utvecklingsstadi-
et. Det kommer snart att lanseras
men har hittills inte prioriterats.
Vilka orsakerna an ar och sedan ur-
minnes tider ar varje detalj som
produceras i vara lokaler foremal
for individuell kontroll. Varje oper-
ation dokumenteras, varje kontroll
Overfors till vart datasystem.
Sparbarheten ar komplett efter-
som en av vara huvudprioriteter ar
att garantera perfekt kvalitet.

DM: Fér att mer i detalj aterga till
den industriella aspekten, hur
utvecklar du foretaget och vad
bestar er maskinpark av ?

CD: Forst och framst maste jag
berdtta att vart industriella system
ar unikt pa marknaden for lyxklock-
or. Allavara detaljer &rinmatadeien
databas som omfattar kunskap och
utférande. Nar ett beslut att pro-
ducera nya modeller tas grundar
sig vara tekniker alltid pa detta sys-
tem, eftersom det goér det majligt
for oss att utveckla nya modeller
bade snabbare och effektivare.
Dessutom har vi ocksa majlighet att
arbeta med befintliga element
vilket forenklar industriell logistik.

Rund RDO8 kaliber, mekanisk uppdragning med dubbelt tréghetsblock,
14_""" streck, 42 rubiner, rodierade, “Cotes de Geneve”-dekor.

Specifikation : spiralhjul, minutrepetition, uppdragning av slagverk genom
glasinfattningen, spiralhallare synlig vid 5.00 f.m.

RDOS8 kaliber bestar av 398 delar!

Qﬁ%%;%@m&

Med Carlos Dias, ingenjor, upphovsman
och  krdvande  industrialist — har
Manufacture Roger Dubuis pa 10 ar véxt
fran 2 till 380 personer.

DM: Och vad é&r positionen pa er
sjdlvstandighet i detta avseende.

CD: Det ér uppenbart att vi genom
att skapa vara egna rorelser for
vara klockor besparar 0ss manga
komplikationer. Om vi till exempel
har en vision om en ny modell kan
vi operera direkt pa alla nivaer, anda
fran att utforma rérelsen fram till
produktion och montering. Denna
sjidlvstandighet ar faktiskt en stor
konkurrensfordel och har alltid
varit min prioritet.

DM: Sa ni har moéjligheten att
snabbt kunna designa nya pro-
dukter. Fér att gbra detta grun-
dar ni er da pa ett kundbehov
eller mer pa teknologisk syn-
satt?

CD: vart mal har alltid varit att
erbjuda forstklassiga, hdgkvalitet-
sklockor. Var position ar val
definierad och vi kan marknaden. |
det sammanhanget anvander vi
teknologisk logik genom att vi pro-
ducerar den vackraste klockan son
finns ... Och vi vet att den kommer
att bli en hit pa marknaden.
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Manufacture Roger Dubuis:
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DM: Ar era produkter paverkade
av mode?

CD: Absolut. Vi lever efter trender
och marknadsinnovationer som
forser vart intresse med bransle.
Hittills  har  kreationerna  fran
Manufacture Roger Dubuis alltid
haft en efterféljare till den punkt
dar manga andra produkter liknar
klockorna som tillverkats av
Manufacture.

DM : Du menar kopior?

CD: Det finns tva sidor av saken.
Den forsta relaterar till urusla ko-
pior och i detta fall har vi agerat
beslutsamt och startar rattsliga
processer eftersom vi inte vill klas-
sa ner market. Det andra fallet ar
mer av en hyllning till var kunskap
och kreativitet — en sorts erkan-
nande som ar mycket smickrande.

DM: Var far ni era idéer ifrn,
speciellt de industriella ?

CD: Vi har alltid en mangd idéer pa
alla nivaer. Nar det galler industri

den perfekta kombinationen

analyserade vi de basta metoderna
hos toppforetagen inom olika sek-
torer, sdésom bil och flyg.

DM: Lat oss nu titta pa er mask-
inpark ... Vi laste i pressen att ni
har manga olika typer av mask-
iner och att ni till och med
utvecklar nagra egna produk-
tionshjalpmedel. Ar det korrekt ?

CD: Absolut. Idag har vi 380 anstall-
da av vilka tva tredjedelar ar in-
volverade i produktion. Av de
berérda 250 personerna arbetar
mer an halften i de mikromekaniska
divisionerna och de ovriga arbetar i
klockverkstaderna. Efter som var
produktion ar fullt integrerad har vi
ett stort antal maskiner och spe-
cialister inom lyxklocktillverkning.
Var logik ar obeveklig. Vi letar upp
det basta for vara behov och om
det inte ar bra nog utvecklar vi nya
produkter.

DM: Ni har en verkstad med pre-
cisions- och profilsvarvar med
9 DECO 7/10 och 13 som exakt

DECO och Carlos Dias, en framgangsrik historia som inte kan férnekas.
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mellan tradition och modernism

uppfyller era behov. Men ér inte
dessa hdgprestandamaskiner
nagot inkompatibla med en
klockfabrik av toppkvalitet ?

CD: DECO-maskinerna har korts
24 timmar om dygnet under flera
ar och anda kunde var maskinpark
vara annu storre! Den kvalitet och
precision pa detalierna  som
tillverkas tillsammans med mang-
sidigheten hos DECO-maskinerna
Overtygade oss helt och hallet. Vi
analyserade ett stort antal 16s-
ningar och valde den basta. Ater-
betalningen av investeringen i
dessa maskiner har varit nagot vi
behovde.

DM : Ni tillverkar de béasta klock-
orna i varlden och har de béasta
maskinerna. Vad gbr ni fér att
garantera att ni arbetar med de
béasta manniskorna?

CD: Mannen och kvinnorna som ar-
betar for Manufacture Roger
Dubuis ar var mest vardefulla till-
gang! De representerar omfat-
tande kunskap och vi gér maximalt




for att garantera att deras arbets-
forhallanden &r sa bra de kan. Viin-
vesterar en hel del i ergonomi och
var foretagsrestaurang, till exem-
pel, ar foremal for avund hos man-
ga restaurangagare ... jag tror att
man ratt och slatt maste erbjuda
mojligheter som andra inte har!
Varje person behandlas som en
sann kollega, en partner med vilken
vi skall forma framtiden.

DM: Jag ldste nyligen att du
konstaterade: “Vi gbr vad andra
inte vill gbra, inte vet eller inte
kan géra”. Kan du férklara det
ndrmare?

CD: Tack vare var “vertikalisering”
kan vi reagera mycket snabbt och
besluta oss for att arbeta pa en ny
modell utan att behdva forlita oss
pad nagon extern leverantor. Vi ar
darfor inte beroende av ett externt
féretag som inte kan eller inte vill
investera mycket tid eller kraft pa
Roger Dubuis. Vi vill vara i taten och
vihar méjligheten att géra det! Den
som inte leder faller tilloaka! Det ar
ett valkant ordsprak som galler an
idag. Vi maste alltid ifrégasatta vad
vi gbr och arbeta for vara kunder.

DM: Herr Dias, ert foretag verkar
vara blomstrande, era produkter
ar kvalitets- och precisions-
mérken och den industriella in-
tegreringen verkar vara en total
framgang. Ni har en stark fram-
toning ... Vad &r det som driver
er framat idag ?

CD: Jag ar en skapare av tidsdetal-
jer och i det hanseendet finns fort-
farande en hel del att ténka ut, kan
du tro. Vi kunde ga mycket langre
nar det galler samarbete med vara
leverantorer till exempel. Det finns
mycket att gbéra pa marknads-
foringsniva. ..

ag_;gw

Manufacture Roger Dubuis Medusa-ring ar tillverkad av en dubbel spiralkropp som
lyfter ringbrickan for placering av antingen en positionerad eller tom kdrndetalj.

Beroende pa version dr kdrnan tdckt med rubiner eller rosa satinkvarts for att

attrahera 6gat.

DM : Tack s& mycket herr Dias for
att ha Iyft tickelsen fran denna
exklusiva produktion. Hur ser ni
pa utvecklingen av er maskin-
park?

CD: Vart féretag har inte slutat ex-
pandera och maskinparken féljer
den trenden. Det ar mgjligt att jag
kan dvervaga mojligheten att kbpa
nya DECO-maskiner under de kom-
mande manaderna. Det beror helt
pa erbjudandet och konkurrensen!

DM: Fér att sammanfatta, hur
skulle du vilja beskriva er pro-
dukt idag ?

CD: Det ar en modern klocka med
inspiration fran forr och som kastar
0ss in i en framtid som tillnér oss
all!

Sa, en perfekt kombination mellan
tradition och modernism? Aven
om perfektion ar ouppnaelig i den
har varlden tror jag att jag har kom-
mit mycket nara det efter det har
besoket. Jag har upptdckt traditio-
nen hos schweiziska klockor av
toppklass som varken ar omoderna
eller férstockade! En tradition
styrkt av Carlos Dias metod. Det ar
en modern och industriell vision
som gor det majligt for féretaget
att ge glans at schweizisk kvalitet
varlden over.

En fascinerande dag. Tack herr Dias
for att ni tog er tid.
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| _I\/Ianufacture Roger Dubuis:
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L den perfekta kombinationen
mellan tradition och modernism

Roger Dubuis idag
[J 380 anstallda.

[ 7 exklusiva butiker varlden
Over,
[J (10 ytterligare férvantade).

(110 ars existens.

(115 kaliber.

[1 16 extra bottenplattor.
(110 kollektioner.

[J 32 komplikationer.

[1 9 DECO-maskiner.

Fordelar

[J Féretaget ar sjalvstandigt
till 100 %.

[ Omfattande kunskap.
[] Stor handlingsfrinet och

Onskan att leda. Excalibur av Manufacture Roger Dubuis
. . Runt hdlje, 18 karats polerat och sidenmatt rétt guld, diameter 45 mm, safirbaksida,
[ Effektiv maskinpark. varrenratj 4130 m. P g

Urtavla: Romerska siffror i relief. Visare i 18 karat rott guld. Armband: dkta, handsydd
krokodil med stretchspanne med RD i 18 karat rétt guld. Rorelse: RDO8 kaliber, mekanisk,
automatisk uppdragning med dubbelt tréghetsblock, 14" streck, 42 rubiner, rodierad.
Specifikation: spiralhjul, minutrepetition, uppdragning av slagverket genom glas-
www.rogerdubuis.com infattningen, spiralhallare synlig vid 5.00 f.m.

Funktioner, timme, minut, sekund genom spiralindex, minutrepetition.

Produktion: 28 stycken.

gﬂﬁ--- Utvérdering av de specifikationer for “Genéve-stimpeln” som
- klocktillverkare maste ritta sig efter for att kvalificeras for

certifiering:

Klockorna som presenteras fér granskningskontoret maste harstamma

fran tillverkare som &r etablerade i Geneve. Montering, infattning och

inkapslingsoperationer maste ocksa vara utférda i samma kanton.

Stalmaterialet maste uppvisa polerade vinklar, dragna Sidor, tydliga och
mjuka ytor; skruvhuvudena maste vara polerade eller rundslipade (réffla
och vinklat spar).

Varje rdrelse maste ha en rubin med polerade hal vid
kugghjulsutvéxlingen och spérren.

Sparrhjulet maste vara létt och dess tjocklek far inte éverskrida 0,176 mm
for stora enheter och 0,13 mm férde som ar mindre an 18 mm. Locken
madste vara polerade.

Etc.

<c 36 / DECO-MAGAZINE 1/2006



%W
Mannen som

AR R AW A
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En ung entreprendr fran Saxony litar pa TORNOS langdsvarvar

Andre Schliebe, &gare av W&S
Feinmechanik GmbH, ar en sympatisk
ung man som man lattare kan
forestalla sig pa ett universitet for
humanister an i en svarvverkstad. Men
skenet kan bedra. Vid den spada
aldern av 22, nar de flesta andra unga
tyskar just paborjat sina studier blev
han sjalvforsorjande med sin egen
svarvverkstad och har sedan dess
kunnat njuta av kontinuerlig tillvaxt.
Fran start valde han ett kom-
panjonskap med TORNOS, ett beslut
han aldrig dngrat.

Altgeringswalde i Saxony ar inte
precis centrum for tysk industri.
Atmosfaren pa platsen, som ligger
i en triangel mellan Dresden,
Leipzig och Chemnitz, ar mer
lantligt idyllisk och efter Tysklands
aterforening flyttade manga unga
manniskor ut harifran till storre
stader for att soka framtida karriar-
er. Andre Schliebe valde att stanna.
For 30 ar sedan hade hans farfar
Helmut Winkler en mekanisk verk- Frank Mortag fran TORNOS Tyskland (vanster) och dgare av W&S Andre Schliebe (hdger).
stad i Geringswalde och det var har

Andre Schliebe bbrjade fran grun-

den med att ldra sig metallbearbet-  féreningen  vacklade  metall-  CNC-maskiner fran TORNOS, var

@

ning och da speciellt svarvning.
Foretagets huvudproduktion ut-
gjordes av svarvade detaljer for
gaskamintillverkare i vad som fort-
farande var Osttyskland, genom att
anvanda handmanovrerade svarvar
och kamstyrda svarvar. Efter ater-
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industrin i Ost narmare och nér-
mare gransen och det var fa som
sag nagra verkliga chanser att dver-
leva. Men for farfar Winkler och
hans férsiktiga unga sonson Andre
Schliebe fanns inte alternativet att
ge upp. Nya teknologier, speciellt

den stimulans som behdvdes for
att ta nya risker. Beslutet som
Andre Schliebe nu maste ta var att
antingen ge upp och flytta, som
manga av hans vanner gjort, eller ta
en risk och starta pa nytt. Han valde
det senare, och startade sitt eget



féretag. Han borjade i september
1998 med ett nytt foretagsnamn,
fem anstdllda, hans farfars kam-
styrda svarvar och tva nya TORNOS
CNC langdsvarvningsautomater.
Andre Schliebe har idag 30 anstall-
da, hans maskinpark har vaxt till
16 TORNOS CNC-maskiner och om-
fattar en stor revolversvarvverk-
stad med 6ver 30 maskiner; nya
lokaler har byggts upp och fore-
taget expanderar snabbt.

Succé i Tyskland

I 'en tid nar alla ar missndjda och
sa manga foretag flyttar produk-
tionen utomlands ér det Over-
raskande att en sadan ung entre-
prendr fran forna Osttyskland gar
fran klarhet till klarhet pa det har
sattet. Andre Schliebe ler blygsamt:
“Vi ar ett ungt motiverat team, vi
kan var bransch och med TORNOS
CNC langdsvarvningsautomater
har vi en uppsattning maskiner
som gor det majligt for oss att up-
pna nagot stort. Féretaget har ett
positivt rykte bland vara kunder att
vi inte drar oss for nagonting.” Det
spelar ingen roll vad for detalj kun-
den behoéver, Andre Schliebe och
hans team hittar en |6sning. Detta
betyder att ibland stalls mycket
héga krav pa TORNOS-maskinerna
och dven att hitta pa nya optioner
och utrustning. “Nu och da ar det
nddvandigt att modifiera standard-
optionerna nagot for att uppfylla
kraven men teknikerna i Moutier
och Pforzheim ar just sa flexibla
som vi ar och tillsammans hittar vi
oftast en ldsning,” sager Andre
Schliebe berémmande och sina
leveranttrer. Med sadana har trix i
rockarmen kan han utféra preci-
sionsbearbetning pa detalier med
en langd pa upp till 800 mm,

kuggskarning i sina langdsvarv-
ningsautomater och manga andra
liknande processer. Hans unga
team ar fortfarande lika ivriga pa att
bli battre &n alla andra. Aven pa sin
fritid leker man med program och
installningar. Det ar har fordelarna
med det numeriska parallellstyrsys-
temet PNC-DECO och program-
meringsmjukvaran TB-DECO kom-
mer till sin ratt.

Det patenterade Windows-base-
rade programmeringssystemet
TB-DECO drar fordel av det anvén-
darvanliga interfacet. TORNOS kon-
struerade mjukvaran uteslutande
fér produktion i automatsvarvar
vilket mdjliggdr logisk program-
mering och simulering av alla
rorelse-sekvenser. Nar val detalj-

%w

programmet har skapats behoéver
det bara Overforas till PNC-styr-
systemet. Har utfors de inmatade
operationerna automatiskt. Pro-
grammering kan utforas antingen i
verkstaden eller hemma. Teamet
hos W&S anvander denna mdjlighet
for optimal inkdérning av kompo-
nenter.

Det ar darfér Andre Schliebe satter
sin tillit till sin maskinparks ka-
pacitet. Hans tillverkning sker sa
gott som uteslutande i TORNOS-
maskiner vilket genererar orakneli-
ga synergieffekter som gor det
mojligt att producera till konkur-
renskraftig kostnad. All hans per-
sonal vet hur man kor alla maskin-
er, och verktyg och tillbehoér kan alla
anvandas pa exakt samma satt.

krav.
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"Den erfarenhet mitt team skaffat
sig och deras kunskap om de har
maskinerna har helt enkelt gjort
dem snabbare och béttre,” sager
Andre Schliebe. "Detta g6r det
maojligt for oss att kdra fler maskin-
er med farre manniskor an vad an-
dra kan.” Icke desto mindre pratar
han standigt om ny personal och
lagger stor tonvikt pa att utbilda
larlingar. Han ar medveten om sitt
ansvar for regionen och ger unga
manniskor en chans att ga specia-
lutbildning.

Succé: det basta beviset

Foretaget arbetar fér narvarande
med full kapacitet, med treskifts-

att ge upp

arbete dygnet runt. Fdretagets
kunder omfattar sa gott somalla av
de stora biltillverkarna, elektronik-
och hdégfrekvensteknologiforetag
och tillverkare av medicinsk utrust-
ning. Féretagets maskiner borjar
alla med material som maéssing, stal
och rostfritt stal och foérbrukar arli-
gen 500 ton av enbart stal.

Seriestorlekarna ligger i storleks-
ordningen fran 1000 detaljer till det
oandliga. Trots detta har Andre
Schliebe annu inte kunnat férma
sig att kopa nagra flerspindliga
svarvar. "Med mina TORNOS
langdsvarvningsautomater ar jag
mycket mer flexibel och jag ar inte
i ett lage dar jag maste kdra en dyr
maskin med full kapacitet till vilket

pris som helst. Och produktiviteten
hos TORNOS-maskinerna ligger
redan i dversta topp-segmentet.”
De automatiska kurvsvarvningsen-
heterna samsas pa verkstadsgolvet
med hela DECO-serien. Nar det
géller kinematik ar DECO-serien
Jjamstalld med de kurvstyrda maski-
nerna pa alla satt. Det ar majligt att
svarva med tva separata verktyg
samtidigt och att separat inter-
polera grov- och finsvarvning.
Tvargdende operationer pa styr-
bussningen maojliggérs med fyra
kraftverktyg och till och med multi-
kontursvarvning pa ytor och kon-
turer pa styrbussningen &r inget
problem. En oberoende motspin-
del med tre numeriska axlar cen-

Den senaste CNC-tekniken tillsammans med 30 anstallda sékerstéller framgangen fér W&S.
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Foretaget utnyttjar sin kapacitet till fullo och arbetar 3 skift.

trerar arbetspositionen som fast-
stallts genom programmet. Sju oli-
ka positioner finns tillgangliga, vilka
alla kan optimeras till 100 % under
primar processtid. Huvud- och
motspindlarna kan var och en
justeras vilket underlattar frasope-
rationer och andra bearbetning-
soperationer. Gangor kan skaras
och borras utan begransning vad
géller olika princip och det ar till och
med mojligt att svarva och utféra
axiell borrning samtidigt med opti-
mal styrning av matnings- och
rotationshastigheter.

“Alla dessa egenskaper gér DECO-
serien till ett optimalt verktyg fér
att Oka produktiviteten,” sager
Andre Schliebe.”

Palitlig partner

Aven om TORNOS har varit tvungna
att rida ut en del stormar under de
senaste aren, har Andre Schliebe
aldrig ndgon gang angrat sitt beslut
till férman fér denna affarspartner.
“Frank Mortag, omradets for-
saliningschef och hela teamet i

Pforzheim har aldrig svikit och aven
under svara tider har jag alltid haft
en brakansla,” understryker dgaren
av W&S. Det ar alltsa till hans fordel
att TORNOS service nu ocksa utgar
fran Chemnitz vilket ger vad man
nastan kan kalla en hemmaplan. En
servicetekniker kan vara pa plats
inom bara ett par timmar och goéra
sa att produktionen kan fortsatta.
Forebyggande underhall och min-
dre reparationer utfoérs oftast pa
helgen for att inte avbryta produk-
tionen. For Andre Schliebes del ger
samarbetet med TORNOS inget an-
nat an foérdelar och han ar opti-
mistisk att han under de narmaste
aren skall kunna nd malet att vaxa
med tva maskiner per ar.

%w

W&S Feinmechanik &
Mechanische Fertigungs GmbH

Dresdener Strasse 173

09326 Altgeringswalde

Tel: 037382/7 13 80

Fax: 037382/7 13 81
wus-feinmechanik@t-online.de
www.wus-feinmechanik.de

TORNOS Technologies
Deutschland GmbH

Karlsruher Strasse 38
75179 Pforzheim
Tel: 07231/91 07 - 0
Fax: 07231/91 07 - 50
mail@tornos.de
www.tornos.ch
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Centraliserad smorjutrustning
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& . . torDECO [a-linel

Denna har dnnu inte ndgot optionsnummer. Ar du intresserad ber
Vi dig kontakta din vanliga TORNOS-kontakt.

N E RS RN R EE

Applikation

Smorjning, bade av axlar och av kullager blir fort tréttsamt, vilket gor att
det finns risk att det gldms bort eller till och med misskéts. P& en DECO-
maskin med 10 axlar dr antalet smérjpunkter sa manga som 50!

Ett automatiserat, centralt smdrjsystem klarar detta utan manskliga
ingrepp. Detta ar darmed ett hogt varderat hjalpmedel.

Férdelar
[] Fordelar smérjmedel periodiskt.

[J Ger en sakerhet att detaljerna alltid smorjs.
[ Forstarker maskindelarnas driftsakerhet.
[ Lag oljeforbrukning.

Kommentar

For att garantera en helt saker
smorjning ar tanken utrustad med
en detektor som utléser ett alarm
nar smorjmedelsnivan ar 1ag.

Tekniska data
Férbrukning:
10 cmé/timme for DECO 7a/10a.

1 20 cmé/timme fér DECO
13a/20a/26a.

Smorjintervaller:
[J Var 10:e minut under cykeln.

Typ av olia:

[ Motorex Corex HLP 320 eller
motsvarande.

Kompabilitet

Alla DECO-maskiner i [a-linel serien.

Tillgénglighet
Omgaende fran fabrik.
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) Is!ngelpalettiseringssystem

Som ett komplement till de paletteringssystem som finns f6r MunDECO 32/6¢ och 20/8d, erbjuder nu
TORNOS ett system for de évriga MuLmDECO-maskinerna.

Option

Detta system har annu inte nagot
optionsnummer. Ar du intresserad
ber vi dig kontakta din normala
TORNOS-kontakt.

Applikation

I en del fall medger inte kraven pa
detaljstyrning eller produktions-
processerna  att  detaljerna
avlagsnas fran maskinen genom en
ranna utan kraver en hanter-
ingslosning. Antingen denna ar fér
integrering i ett produktionssys-
tem eller helt enkelt for att garan-
tera detaljernas vytkvalitet kan
MulmDECO utrustas med dennal!

Den nya manipulatorarmen, kom-
binerad med ett paletteringssys-
tem som arinbyggt i maskinen, gor
det mdjligt att styra detaljernas
matning fran bearbetningsom-
radet ut ur maskinen.

Systemet ar modulart vilket bety-
der att paletteringskapaciteten kan
utdkas efter behag. En palettiserad
detaljtvattstation kan till exempel
ldggas till. Denna mangsidighet
dventyrar inte pa nagot sitt sys-
temets prestanda utan gor det
maojligt att anpassa det till specifika
krav for varje enskild applikation.

Fordelar:
[] Detaljevakueringskontroll.

1100 % individuellt hanterade
detaljer.

[ Inte n6dvandigt att omarbeta
detaljerna.

[J Modulart system som kan an-
passas pa begdaran.

[] Enkelhet, vilket garanterar ut-
férandet.

Tekniska data
[1 Nominell kapacitet: 3 paletter.

[ Palettdimensioner:
Bredd 400 mm, langd 325 mm
(max. 600 mm).

[] Styrning via maskinens NC.

Kompatibilitet

MulmDECO 20/6b, 20/6be, 32/6i,
20/8b.

Tillganglighet
Tillganglig fran fabrik.

Kommentar

Ladda garna ner en videosekvens
som demonstrerar systemet fran
féljande adress:

www.tornos.com (download sec-
tion). Varning! Den har sekvensen
kraver 5 MB! Nedladdningen kan ta
lite tid om man inte har en
héghastighetsanslutning.
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Mote med kunder...
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Nar dessa rader skrivs har vi fort-
farande ingen aning om foliderna
av EMO-bestammelsen som brom-
sar branschmassorna | Europa
(CECIMO-ldnderna) under EMO-ar.
Vad som é&r sakert &r att ett icke
EMO-dr, som det nuvarande,
genererar massiva logistikproblem.
Som tillverkare vill TORNOS mdta
maximalt antal kunder vid denna
resa sa att dessa kan upptécka det
stora antalet leverantdrer, innova-
tioner och mycket mer.

Aven detta &r kommer TORNOS att
delta i mer an 40 evenemang éver
hela varlden.

Branschmassorna visar sig vara en
verklig utmaning nar det galler att
flytta mycket stora maskiner. For
att fa reda pa lite mer i det har
amnet motte redaktionsteamet
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herr Kohler, chef foér marknads-
féring och kommunikation.

DM: Herr pierre-Yves Kohler, ni
staller ut maskiner som véager
flera ton over hela virlden. Ar
detinte lite vansinnigt ? Skulle ni
inte kunna anvidnda andra
hjalpmedel fér att vdacka kunder-
nas uppmarksamhet ?

PYK: Férutom att vi har talar om
flera ton, pratar vi ocksa om hun-
dratusentals franc. Men i vilket fall
som helst, att stalla ut maskiner en-
bart som ett medel att vacka upp-
marksamhet ar inte ett rationellt
satt att ndrma sig kunder. En
maskinien monter maste verkligen
skicka ut ett meddelande och tilla-
ta vara kunder att fa reda pa mer
om den och se mer.

~ Ar méssor nédvandiga ?

DM: Sa med andra ord, ni stéller
inte ut maskiner utan ett speci-
fikt mal ?

PYK: Absolut! Vi vill ge mervarde till
vara utstaliningar. Nar det galler nya
produkter ar det mycket viktigt att
visa dem for vara kunder sa att de
kan ta pa dem och férsta dem via
en process som gor det majligt att
stalla fragor och se saker handa
med egna 6gon. FOr att exempelvis
forklara lattheten med att dndra ett
installningsprogram finns det inget
battre an att goéra det pa nagra fa
minuter i kundens narvaro. Nar det
galler de produkter som inte ar nya
vill vi demonstrera maskinens pre-
standa sasom speciella bearbet-
ningar eller fordelar som uppfyller
mycket specifika krav.



DM: Finns det da en trend att re-
ducera antalet utstéllningar av
maskiner med enkel konfigura-
tion?

PYK: Amnet att “stalla ut maskiner”
aterkommer vi till ideligen. Det ar
uppenbart att det inte ar ndgon ra-
tionell 16sning att flytta runt mask-
iner utan ett specifikt syfte. Fér oss
ar det viktigt att vara kunder ges
maximal information i en trevlig
miljé. Men ar det i detta samman-
hang verkligen nédvandigt att fort-
satta flytta runt maskiner?

DM: Ar det en fraga ? Fran ndgon
som flyttar runt hundratals
maskiner i varlden varje ar, du
96r mig férvanad...

PYK: Jadetaren fraga vistaller oss
sjidlva just eftersom vi utfor alla
dessa hanteringsoperationer. For
ett ar som detta uppgar de totala
speditionskostnaderna till  flera
hundra tusen franc. Kunde inte
dessa pengar anvandas battre? Vi
kan skapa mer vdlkomnande
miljder, omprova vara utstallningar
och anvanda virtuella maskiner till
exempel?

DM: Det é&r ganska revolu-
tionerande. Ar ni inte oroliga for
att bli alltfér innovativa och
ddrmed forlora era kunder pa
vagen?

PYK: Stopp ett tag ... Jag sainte att
vi ténkte klara oss utan maskiner
pa massorna! Det ar sant att vi
overvager manga fragor men vi vill
inte vidta atgdrder som kan straffa
vara kunder eller oss sjdlva. Om ju
inte majoriteten av kunderna sager
till oss att det inte ar s& viktigt att
ha en maskin, som sadan, i mon-
tern och att andra aspekter ar vik-
tigare....

DM: Det ar intressant! Idén kom-
mer nu lanseras... Tilltalar den
hér idén dig, eller ldsarna? Vad
tycker du om en monter som 49s
av TORNOS, en tillverkare av
verktygsmaskiner, som inte visar
upp nagra maskiner? Skulle du

vilja beséka den montern ? Vilka
ar enligt dig de vitala elementen
for att vécka intresse till
montern ? Vi vill héra din asikt!
Skicka ditt svar till

redaction@decomag.ch.

Vi skall skriva en artikel som &r
baserad pd era kommentarer
och idéer lite senare i ar'.

DM : Och f6r 2006, dr det nagra in-
novationer nér det géller bran-
schméssor ?

PYK: | geografisk mening skall vi
ha en annu storre narvaro i Asien
jamfort med tidigare ar. | USA ska vi
organisera evenemang hos vara
agenter samtidigt som vi skall delta
i de vanliga massorna? och i Europa
skall vi stélla ut mer eller mindre
Overallt. Generellt sett sa ska vi op-
timera budgetarna. Vi vill exem-
pelvis inte langre stalla ut tva nds-
tan identiska maskiner i en monter.
Av samma anledning kommer na-

%w

gra maskiner att stéllas utan stang-
matare. Detta ar marginella féran-
dringar och inte ett radikalt nytt
koncept!

DM: Sa for att sammanfatta, ni
aviserar inte nagra revolu-
tionerande férandringar som
anges ovan for 2006?

PYK: Inte en revolution som sadan,
vivill verkligen presentera maximalt
for vara kunder. Viméter dem med
en foresats att hjalpa dem att upp-
tacka hur vara l6sningar kan
matcha deras behov var som helst
i varlden!

Féliande publicerade data finns till-
ganglig vid trycktillfallet. Det kan
komma till &ndringar. Om du ar in-
tresserad och vill beséka en
TORNOS-monter ber vi dig besdka
TORNOS websida eller kontakta er
vanliga TORNOS-kontakt for att fa
den senaste informationen.

)

n
Y

" Tveka inte att skicka mig ett e-mail. Det skulle vara mig ett néje att fa ldsa dina kommentarer.

2FOr den senaste informationen ber vi er beséka TORNOS websida: www.tornos.ch
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Europa

Utstéllningar Land Stad Oppningsdatum Slutdatum Vecka
10&éme Mondial des métiers Eurexpo Frankrike Lyon 9.2.2006 12.2.2006 6
Samumetal ltalien Pordenone 9.2.2006 13.2.2006 6-7
Simodec Frankrike LaRoche Sur Foron 7.3.2006 11.3.2006 10
Techni-Show Holland Utrecht 14.3.2006 18.3.2006 11
Utstaliningar Teximp Slovenien Ljubljana 16.3.2006 17.3.2006 11
Metav Stid Tyskland Miinchen 4.4.2006 7.4.2006 14
Siams Schweiz Moutier 9.5.2006 13.5.2006 19
Mach England Burmingham 15.5.2006 19.5.2006 20
Metav Nord Tyskland Disseldorf 20.6.2006 24.6.2006 25
Gewatec Tyskland Wehingen 6.7.2006 8.7.2006 27
AMB Tyskland Stuttgart 19.9.2006 23.9.2006 38
Brno MSV Tjeckien Brno 2.10.2006 6.10.2006 40
Tekniska Massan Sverige Stockholm 3.10.2006 6.10.2006 40
Bimu ltalien Milan 5.10.2006 10.10.2006 40-41
Prodex Schweiz Bale 14.11.2006 19.11.2006 46
Turntec Tyskland Frankfurt 29.11.2006 2.12.2006 48
Asien

Utstéllningar Land Stad Oppningsdatum Slutdatum Vecka
MTA Malaysia Kuala Lumpur 3.5.2006 7.5.2006 18
Taipei Int'l Manufacturing Technology Show Taiwan Taipei 3.5.2006 7.5.2006 18
Die & Mold Kina Shanghai 8.5.2006 12.5.2006 19
Medtec Kina Shanghai 21.5.2006 23.5.2006 20-21
13th South China IMME Kina Guangzhou 23.5.2006 26.5.2006 21
Metal working Kina Shanghai 10.10.2006 13.10.2006 4
Jimtof Japan Tokyo 1.11.2006 8.11.2006 44-45
China DMP Kina Dongguan 8.11.2006 11.11.2006 45
ThaiMetalex Thailand Bangkok 23.11.2006 26.11.2006 47
USA
Utstéllningar Land Stad Oppningsdatum Slutdatum Vecka
MDM West Kalifornien Anaheim 31.1.2006 2.2.2006 5
Medical Device Expo Puerto Rico Suan Juan 16.2.2006 17.2.2006 7
Westec Kalifornien Los Angeles 27.3.2006 30.3.2006 13
Eastec Massachusetts Springfield 23.5.2006 25.5.2006 21
Omtec Orthopeadic show Rosemont lllinois Rosemont 21.6.2006 22.6.2006 25
MDM East New York New York 6.7.2006 8.7.2006 27
IMTS lllinois Chicago 6.9.2006 13.9.2006 36-37
MDM Minneapolis Minnesota Minneapolis 25.10.2006 26.10.2006 43
Greater NY Dental Meeting New York New York 26.11.2006 29.11.2006 47-48
Ovriga virlden
Utstéllningar Land Stad Oppningsdatum Slutdatum Vecka
24th Ciosp Brasilien Sdo Paulo 28.1.2006 1.2.2006 4-5
Metalobrabodka Ryssland Moskva 23.5.2006 27.5.2006 21
Austech Australien Sydney 30.5.2006 2.6.2006 22
Fimagh Argentina Buenos Aires 30.5.2006 3.6.2006 22
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Snabbprogrammering

For att underldtta inmatningsprocessen av 1SO-kod i DECO- och MuLmDECO-
maskinerna har nya funktioner kommit till som en pdgdende process i
versionerna 2004 och 2005 och nu ocksa i version 2006 av TB-DECO. Dessa
forbattringar ar resultatet av den strategi som TORNOS bedriver, den som
omfattar leverans av kompromisslés standard for genomférbarhet samt
snabbare och enklare programmeringsoperationer.

Programmering av X-, Y-, Z- och C-axlar

Etiketten pa varje axel, som identifierar det verktygssystem den ar placerad pa, ansluts automatiskt.

Exempel
SKriv: “X"
For att ansluta: “X1=" vid programmering av komb 1 (eller krysslid 1))

Det ar inte langre nddvandigt att mata in ett mellanslag fére programmering av en axel. Istallet adderar
TB-DECO automatiskt ett mellanslag om det inte redan finns ett dér.

Exempel
SKriv: “G1X624.2"
For att ansluta: “G1 X2=6 21=4.2" vid programmering av komb 2 (DECO)

"G1 X2=6 212=4.2" vid programmering av slid 2 (MuLiDECO)

M Editing the IS0 code of the operation 2:7 - NEWPART

VX d P e ABR KB -

IS0 Code | |

Operation Description =1 wirtiial  Z1 deleted

-

|Outside Tuming %2 virtual 32 deleted

Duration : :I ™ Y2 virtua I v2 deleted
Tool : EI [~ Comments

G1 Z1=2 ¥2=15 G100 G31 -
1 I1=1 ¥2=0 G100 G42

1 Z1=0 FO.1

1 ¥2=6 FO.05 G27 L0.5 ED.02

1 I1=-2 F0.1 G26 L0.8 E0.OM

(32 Z1=-6 ¥2=6 F0.05 R3 G25 LO.8 E0.0M|
G1 Z1=-7 FO.1

51 ¥2=9 Q135 FO.05

1 £1=-12 FO.03

=1 ¥2=11 FO.05

G3 I1=-17 }2=11 R3

1 ¥2=20 G100 G40
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Programmering av G-koder

Kod G1 ar den mest frekvent anvanda koden fér programmeringsandamal och det ar maéjligt att mata in denna
G1-kod foljt av ett mellanslag helt enkelt genom att pa tangenten trycka in ett enda mellanslag i borjan av raden.

Exempel
Skriv: .
FOr attansluta: "G1”

Koderna G1, G2, G3, G1 G100, G2 G100 and G3 G100 har blivit formella. Det ar inte langre nddvandigt att
omprogrammera dessa i bérjan av varje rad under forutsattning att typen av bana inte har éandrats under
operationen. Mjukvaran TB-DECO infogar automatiskt den senaste G-koden som programmerats for att definiera
en bana under férutsattning att tecknet X, Y, Z eller C skrivs i bdrjan av varje rad.

Exempel

Skriv: “X" nar senast programmerade bana ar G2

For att ansluta: "G2X1=" vid programmering av komb 1 (eller krysslid 1)
Skriv: “Z" nér den senast programmerade banan ar G1 G100
For att ansluta:  “G1 G100 21=" vid programmering pa huvudspindeln(DECO)

“G1 G100 Z11=" vid programmering av slid 1 (MuLnDECO)

Eftersom G-koderna anvands mer frekvent an M-koderna ar det majligt att infoga en G-kod i bérjan av en rad eller
efter ett mellanslag utan att behdva skriva in tecknet G.

Exempel
Skriv: “2"
FOr attansluta:  “G2"

SKriv: “90 94"
For att ansluta:  “G90 G94”

P4 samma satt som vid programmering av axlar ar det inte ldngre nddvéandigt att mata in ett mellanslag fore
programmering av en G-kod under férutsattning att den tidigare funktionen inte anvands. Istéllet adderar
mjukvaran TB-DECO automatiskt ett mellanslag om det inte redan finns ett dar. Samma sak galler anvandning av
M-koder.

Exempel
Skriv: “G90G94”
For att ansluta:  “G90 G94”
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Shabbprogrammering
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Installning av en spindels hastighet

Efter programmering av en Mx03- eller Mx04-kod foér att aktivera spindel Sx, antingen i medurs eller
moturs riktning, visas automatiskt tecknet S pa skarmen.

Exempel
SKriv: “M103 4000”
For att ansluta: ~ “M103 S4000"

Tecknet S visas ocksa automatiskt pa skdrmen efter programmering av nya G96-funktioner (konstant
skarhastighet) och G92-funktioner (begransning av skarhastighet i lage G96).

Exempel
Skriv: “G92 4000”
For att ansluta:  “G92 S4000"

SKriv: “G96 150"
For att ansluta:  “G96 $150”

Programmering av DECO [s-linel

Overgangen till ar 2006 sammanfaller med inforandet ett antal nya programmeringsnyheter for DECO-
maskinerna. | och med leveransen av den forsta DECO 8sp och 20s aterintroducerar TORNOS standard
CNC-programmering. Detta val ar sammankopplat med nya kinematikegenskaper som innebar farre
verktygssystem an fér DECO i serien [a-linel eller MutmDECO.

Emellertid dnskar manga kunder att de skulle kunna programmera sina nya DECO-maskiner 8s och 20s
med sin mjukvara TB-DECO. Det ar darfor 2006 kommer att bli det ar som gapet minskar mellan mjukvaran
TB-DECO och standard CNC-programmering. Malet detta ar ar att erbjuda vara kunder ett satt att
programmera sina [s-linel-maskiner med hjélp av TB-DECO. Fo6r dessa maskiner kommer mjukvaran
TB-DECO inte langre att generera tabeller. Istéllet kommer den att generera en 1SO-kod som kan l&sas och
modifieras direkt pa varje maskin.

Som en del av detta projekt kommer nya funktioner att dyka upp i den nuvarande TB-DECO 2006 och i
kommande TB-DECO 2007. Dessa funktioner kommer att presenteras for er i framtida “trix och tips”-
artiklar.
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Option for forvarmning
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av maskinen

En ny CNC-funktion trader in pa marknaden i april 2006 som automatiskt kommer
att aktivera ett lage for forvarmning av maskinen vid en forbestamd tid.

%W

Aktuellt

Den har nya optionen gér det maojligt att forvarma alla DECO [a-linel och DECO 13b innan operatérerna anlander
for att borja arbeta och efter planerade maskinavstangningar (dver natten, helger och under semestrar).

Detta automatiska maskinférvarmningslage hjalper till att uppna en konkret forkortning av den tid som behdvs
for att bdrja producera hogprecisionskomponenter. Denna typ av komponenter kraver att maskinen arbetar med

en stabil temperatur.

Kvall

Funktion

Operatéren kan programmera
maskinen for att producera ett
antal komponenter under natten
eller pa helgen. Nar maskinen har
avslutat sin produktionsserie slar
den om till standby-lage. Pa en
programmerad tidpunkt, eller vid
programmerat datum och tid
aktiverar sedan maskinen férvarm-
ningslaget.

Vid starten av denna fdérvarm-
ningsfas drar maskinen in stangen
i roret for att férhindra kollisioner
med verktygen. DECO-maskinen
kor sedan sitt senaste komponent-
program men tar bort Z1-axel-
rorelsen for att forhindra att nagon
bearbetning sker. Fér att undvika
eventuella problem med O6ver-

Morgon

hettning kan spindelns dverman-
ningsfunktion reduceras anda ner
till 25 %.

Pa morgonen nar operatdren
Onskar ateruppta produktionen
maste han férst manuellt upphava
forvarmningslaget. Han kan
dessutom inte borja producera
detaljer forran han manuellt har
flyttat stangen till den ar i kontakt
med skarverktyget. Detta ar en
sakerhetsatgard avsedd att for-
hindra eventuell risk for verktygs-
brott nar den férsta komponenten
ar laddad i maskinen.

Kommentar: inga éndringar be-
hévs | komponentprogrammet i
TB-DECO-mjukvaran for att anvén-
da férvarmningsfunktionen.

Produktion

Maskin stopp

FOrvarmning

mE O

Tillganglighet

Denna option kommer att vara
tillganglig fér alla DECO.

Darefter kommer denna option
ocksa att finnas tillganglig fér DECO
[s-linel .

444
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Option for forvarmning

av maskinen
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DECO 20a

[l

Nédvandiga uppgraderingar

FOr att aktivera den har nya férvarmningsoptionen
behover CNC-mjukvaran uppgraderas och en ny
version av TB-DECO 2006 anvéndas, vilken finns
tillganglig fran april 2006. TORNOS rekommenderar
emellertid att man anvander mjukvaran TB-DECO ADV
2006 istéllet for basversionen av TB-DECO 2006.

Kommentar: Mjukvaran TB-DECO 2006 och TB-DECO
ADV 2006 maste kdras med ett operativsystem
Windows 2000 eller Windows XP. Version 95, 98 eller
NT ar inte ldngre anvandbara.

Begransning

Denna option har en begransning. Den kan inte
anvandas om komponentprogrammet omfattar en
djupborrningsfunktion som innebar att verktygs-
spetsen (borrskaret) gar in i réret under be-
arbetningsprocessen. Nar detta sker kommer
borrskaret i kontakt med stangen aven om ingen
féreentrering har skett. Denna situation kommer att
fororsaka att borrverktyget bryts.



En flerspindlig svarv

ya W AR S Yy 8 s E

[E AR EENREES

e

Hur klarar MutmDECO
nadssegmentet!

Enorm prestanda fér mycket
sma komponenter

En betydelsefull utveckling pagar
for anvandning av ramaterial vid
tillverkning av klockor. Med sikte pa
framtiden haller massing pa att er-
sittas av rostfritt stal. Aven om
denna metall ger manga inte obe-
tydliga fordelar ar den trots allt
mycket svarare att bearbeta, ett
faktum som har en ogynnsam in-
verkan pa produktiviteten.

Vad kan man goéra? Teknikerna hos
TORNOS har nu hittat en 16sning.

En sektor som karaktariseras av
kvalitet och precision

Genom att arbeta i en varld av
precision med sma, verkligt hogk-
valitativa komponenter, har klock-
industrin fatt ett oklanderligt rykte
for sin exakta standard. Det ar dar-
for inte férvanande att man, i re-
gioner som typiskt nog associeras
med klocktillverkning, sasom den
som finns inom Jurabergens
halvmaneformade kurva i vastra

for klocktillverkning ?

Schweiz, inte bara hittar under-
leverantdrer med denna héga niva
pa experter med precisionstill-
verkning i fingertopparna, utan
aven maskintillverkare som vet hur
man éverfoér behoven fran denna
sektor till de verktygsmaskiner man
konstruerar.

TORNOS har den har sortens exper-
tis med sina automatiska enspindli-
ga och flerspindliga svarvar, kom-
binerat med manga ars erfarenhet
av att arbeta med klockindustrin.
Dessutom har TORNOS, i sitt

TORNOS SA
T O

11VDE QKT 11
ivte Akl
TIORDE fure

100
L 100%
L |'ou:60:30 | pagy
FLiG

kraven fran det har mycket kravande mark-

sdkande efter det extremt lilla, in-
vesterat i den sortens produktions-
och métenheter som visar att det
ar mojligt att utféra komponenter
i sa liten skala. Det ar ett naturligt
komplement till denna utveckling
att tillverkaren av verktygsmaskiner
gar i narkamp med de problem
som associeras med komponenter
av rostfritt stal. Genom sina tester i
enspindliga svarvar har féretaget
mycket detalierat studerat till-
verkningen av sma komponenter
av rostfritt stal for klocktillver-
kningsindustrin. Resultaten &ver-
foérdes sedan till deras flerspindliga
svarv, speciellt intressant for pro-
duktion av komponenter med ett
forhallande mellan diameter och
langd pa 1:3 eller 1:5, exempel ar
kronhjul, rér och andra ytterst sma
komponenter.

Varfér vidlja en flerspindlig
svarv?

MumDECO 20/8b dr en 8-spindlig
svarv for stanger med en diameter
upp till 20 millimeter. Denna svarv
motsvarar den hdga precisions-
standard som krdvs av klocktill-
verkningsindustrin. En av svarig-
heterna man stoter pa vid volym-
produktion &r att kunna leverera
konstant kvalitet genom en langre
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En flerspindlig svarv
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produktionsperiod. Exempelvis ger
en forandring av maskinens tem-
peratur ovillkorligen upphov till
variationer i precisionen pa den
komponent som tillverkas. Dessa
variationer kan ofta &verskrida en
hundradels millimeter.

For att bekdmpa detta fenomen
har konstruktérerna av MumDECO
flyttat skaroljetanken - som kan
rymma tusen liter olja eller mer
beroende pa modell - fran maskin-
stativet. Denna oljetank halls sedan
pa en kontinuerligt kontrollerad
och stabil temperatur. De 300 liter
olja per minut som rinner genom
bearbetningsomradet vid en given
tidpunkt kan hallas - tack vare
denna temperaturstabilisering av
oljan — pa en kontrollerad tempe-
ratur pa = 0.2 grader Celsius.
Eftersom det ar samma olja som
gar bade genom lagren och genom
spindlarna garanterar detta att hela
maskinen halls pa en stabil tempe-
raturniva.

Ett Kontrollerat bearbetning-
somrade

FOr att vytterligare forbattra kvali-
teten pad temperaturstyrningen i
maskinen, och férhindra att
varmeutveckling i sjdlva bearbet-
ningsomradet evakueras oljedim-
ma genom ett filtrerat utlopp.
Genom att eliminera varma zoner

ROBOBAR
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for klocktillverkning ?

kan maskinen uppna hdgre preci-
sionsstandard och samtidigt skyd-
da miljon.

Flédet av temperaturstyrd olja ger
ocksa andra férdelar. Utan detta
system kan exempelvis tempera-
turen pa en spindel latt stiga till
60°C. Darigenom har den en bena-
genhet att ha inflytande pa
eventuella andringar i omgivn-
ingsluften under stangvaxlingar.
Allt man behdver gdra ar att 6ppna
en dorr till bearbetningsomradet
for kontroll eller avlagsna spanor
och spindelns temperatur kan falla,
med negativa konsekvenser for
precisionen.

Emellertid, eftersom spindlarna ar
kylda kontrolleras temperaturen
pa dessa enheter kontinuerligt,
dérigenom undviks temperatur-
variationer. Detta garanterar darfor
att maskinen hela tiden forblir tem-
peraturkontrollerad, vilket &kar
dess formaga for precisionsarbete.
Maskinoperatorer som letar efter
for den dar sista svaratkomliga
noggrannhetsprecisionen  kom-
mer sakerligen att uppskatta detta
faktum.

Ett verkligt hjdlpmedel for de
minsta av komponenter

Aven om tankarna gick till stdnger
med 20 mm diameter nar
MumDECO 20/8b forst namndes

ska man komma ihdg att denna
flerspindliga svarv kan arbeta med
sa sma stangdiametrar som 4 mil-
limeter utan att behdva nagra
specifika tilloyggnader pa maski-
nen. Denna dimension matchar de
stangdiametrar som krdvs av
klocktillverkningsindustrin for en
speciell typ av komponenter som
nu inbegriper detalier som ar
tillverkade av rostfritt stal.

Aven matningsenheten ar utrustad
for att maojliggéra automatisk
laddning av den har typen av smala
stanger. Maskinens hela origi-
nalkoncept kan darfér behallas
utan att man behdver gdra ndgon
typ av modifieringar.

Behovet att arbeta med verktyg
som konstruerats for klockindus-
trin utgjorde inga problem for
TORNOS tekniker: nar allt kommer
omkring kan de hanvisa till sina
manga ars erfarenhet inom denna
sektor.

Att ha skapat en vag for att pro-
ducera sma komponenter i en
standard flerspindlig svarv goér att
dennaexpertis latt kan dverforas till
andra sektorer. Exempel pa detta
kan vara sektorer som elteknik,
elektronik, pneumatik, medicin etc.




Identisk kansla, forbattrad pro-
duktivitet, likvardig kvalitet

Den flerspindliga svarven anvander
sig mycket av liknande teknologi
som sin enspindliga motpart och
drivs enligt konceptet — och med
hjalp av — TB-DECO mjukvara. Som
en folid av detta ar programmerin-
gen identisk i bada fallen vilket be-
tyder att den operatdr som ar in-
satt i anvandningen av TORNOS en-
spindliga svarvar skaffar sig snabbt,
efter ett kort traningspass med
TORNOS, den kunskap som behdvs
fér att arbeta med MulmDECO.
Detta betyder ocksa att all den kun-
skap som TORNOS byggt upp inom
klocktillverkningssektorn med sina
enspindliga enheter ocksa tamli-
gen enkelt kan &verféras till spe-
cialisterna som arbetar med dessa
flerspindliga maskiner. Erfaren-
heten har ocksa visat att program-
mering i sjalva verket ar enklare pa
flerspindliga enheter eftersom
bearbetningsoperationerna férde-
las 6ver flera stéllen — atta i detta
speciella fall.

Klockindustrin ar kand for sina ex-
akta kvalitetskrav. Eftersom mattol-
eranserna, aven for delar till holjen,
absolut maste uppnas, precis som
de maste Overallt annars, maste
storsta tonvikten laggas pa det
utvandiga utseendet d.v.s. pa ytfin-
ishen. Denna far inte vara annat
an perfekt, ndgot som ar enkelt
att uppna i en MutmDECO-svarv.
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Beroende pa anvandarens behov
kan komponenterna finbearbetas
utan att nagra extraoperationer
eller andra utrustningsenheter
maste tillgripas.

Installationsutrymme och pro-
duktionskapacitet

Sjalvfallet behdver en automat-
svarv som MutmiDECO 20/8b tva till
tre ganger sa stort installation-
sutrymme som en enspindlig svarv.
| stort sett kompenseras detta
utrymme genom den hdgre pro-
duktiviteten som, fér en given
komponent, kan forbattras fran
105 sekunder till ynka 18 sekunder,
d.vs. en patagligt storre forbat-
tring i produktionskapaciteten.
Man bor alltsd komma ihdg att i en

flerspindlig enhet som MumDECO
20/8b kan hela tiden atta kompo-
nenter vara i produktion sida vid
sida.

For den komponenttillverkare som
kontinuerligt forsdker forbattra sin
produktivitet genom att anvanda
utrustning med ultrahdg presta-
tionsférmaga maste valet av en au-
tomatisk flerspindlig svarv vara ett
med pondus, speciellt ndr det
galler dess férmaga att gott och val
betala for sig sjalv.

En férening mellan expertis och
erfarenhet

Specialister, anstallda inom klockin-
dustrin, som skaffat sig sin erfaren-
het pa enspindliga enheter tyckte
det var latt att 6verfdra sin kunskap
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till flerspindliga enheter. Det enkla
faktum att dessa svarvspecialister
utférde sitt programmeringsar-
bete med mjukvaran TB-DECO be-
tydde automatiskt att de flyttade in
i ett redan valkant universum. Detta
gjorde deras programmering-
suppgifter mycket enklare.

Attraktionen hos MulrDECO-en-
heterna ligger ocksa i deras mod-
erna koncept i kombination med
digital kontroll. Om nagon korriger-
ing av precisionen behdvs under en
volymproduktion kan operator-
erna mata in denna som tex en
korrigering pa bara en 1 tusendel
och maskinen svarar da exakt.
Detta faktum har styrkts genom
manga pa varandra foljande test-
serier. Detta visar for dvrigt att op-
eratdrerna, i kraft av sin egen kun-
skap, hela tiden kan ha full kontroll
pa sina maskiner. En flerspindlig
svarv ar darfor ett synnerligen bra
verktyg att arbeta med eftersom
den kan kéras med exakt samma
verktyg som anvands i deras en-
spindliga motparter.

En ren miljé

Antligen slut pa langvarigt smutsi-
ga och oljiga verkstader. MumDECO
20/8b uppfyller kraven fran en
modern klocktillverkare pa en ren
milj¢ dar renhet och skydd mot ljud
och dimutslapp har blivit viktiga

fragor. Det skulle inte vara langt
ifran sanningen att betrakta en
modern klocktillverkningsfabrik
som en laboratoriemilj¢. MuLmDECO
uppfyller, trots att den ar en au-
tomatisk flerspindlig svarv, perfekt
dessa kriterier. An en gang, TORNOS
har lyckats att leverera det som
behdvs genom att anvanda en
standardmaskin  med standard-
utrustning. Exempelvis har de fors-
ta kontrolltesterna av maskinens
ljludnivaer visat att dessa enheter
motsvarar kundens kriterier.

Slutsatser

TORNOS har valdigt manga ars
kunskap och erfarenhet vilket har
utnyttjats genom att arbeta hand i
handske med sina kunder. Samma
expertis kan dven flyttas till andra
sektorer t.ex. medicin, elektronik,
hydraulik etc.

TORNOS har visat att de ocksa kan
producera mycket sma detaljer ner
till en diameter pa 3 millimeter,
aven i tamligen stora maskiner.

MuLmDECO, med dess digitala kon-
trollsystem, ar en exceptionellt
flexibel maskin, bade nar det galler
de komponenter den kan produc-
era, det material den kan arbeta
med och storleken pa produktio-
nen. Enspindlig teknologi oOver-
fordes till  dess flerspindliga
motsvarighet. Denna &verforing

gjorde det mdjligt att kombinera
en enspindlig svarvs flexibilitet med
en flerspindlig enhets produkti-
vitet. Det faktum att bada maskin-
typerna arbetar med samma mjuk-
vara och samma programmerings-
filosofi garanterar att bada ar latta
att integrera i alla befintliga pro-
duktionsmaskiner.

Eftersom det kan finnas fordelar
med att anvanda en flerspindlig
enhet for vissa behov finns fort-
farande ett stabilt behov pa mark-
naden av enspindliga enheter.
Kundbehovet maste alltid vara den
styrande faktorn vid 6vervagandet
hur man béast svarar pa fragan
vilken l6sning som ar mest lamplig
for en viss applikation.

TORNOS SA

Rue Industrielle 111
2740 Moutier

Tel. 032 494 44 34
Fax 032 494 49 03
www.tornos.ch
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~ ORTHO skaroljor med
plaster och elastomer

Manga olika typer av plaster och elastomer anvands exempelvis for tatningar i
moderna verktygsmaskiner. MOTOREX testade kompatibiliteten hos deras ORTHO
skaroljor och tillsammans med TORNOS faststdllde man kraven pa alla plaster som

anvands.

Aven om skaroljan i sjalva verket
endast behdvs vid bearbetnings-
punkten, t.ex. dar verktyg och
arbetsstycke mots, sprids med
tiden en viss oliedimma av be-
arbetningsvatska till andra delar av
maskinen. A ena sidan skyddar
detta alla metallytor och delar
men betyder ocksa direkt kontakt
med plaster, farger och elektriska
komponenter. Det var speciellt
kompatibiliteten hos MOTOREX
ORTHO skaroljor med plaster och
elastomer som intresserade dem
som var involverade i MOTOREX
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synergiprojekt “Tatningar och
plaster”.

Oberoende laboratorietester
hos Parker Hannifin®

Parker Hannifin GmbH & Co. KG, en
av de ledande tillverkarna av
tatningar, driver ett oberoende
testlaboratorium i Bietigheim-
Bissingen i Tyskland som ar godkant
enligt DIN EN ISO/IEC 17025. Tva
typer av ORTHO skarolja testades
dar for dess kompatibilitet med SRE
elastomer NBR-1* och HNBR-1* (se

ruta for definition) enligt strikt ISO-
standard 6072.

Skaroljans  kompatibilitet med
ickemetalliska material ar av stor
betydelse eftersom anvandaren
inte har ndgon nytta av den om
han uppnar en mycket bra skar-
kapacitet, lang livslangd pa
verktygen och bra ytkvaliteter men
anvander en maskinvatska som
orsakar problem pa delar som ar
gjorda av plast och elastomer.
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Parkere®-testet

Det kemiska laboratoriet hos Parker Packing Division® ar godkant som testlaboratorium for ett stort antal
testmetoder, inklusive metoder for tillverkning, test, analys och skadeanalys av detaljer som ar tillverkade av
hdégpolymermaterial, speciellt da elastomer, enligt EN ISO/IEC 17025.

| en standard testmetod testades tva olika SRS-elastomer under 7 dagar vid en temperatur av 100°C.

Testbitarna bestod av féljande material:
NBR-1 (Akrylnitril Butadien Rubber) = (standardiserad to 1SO 1629)
HNBR-1 (Hydrogenererad Akrylonitril-Butadien Rubber) =HNBR-blandning av vilken skivorna ar tillverkade

for testandamal. Denna ar dven kand som en
standard- referens-elastomer (standardiserad
enl. IS0 6072)

Vad menas med optimal kom-
patibilitet ?

De tva centrala parametrarna i
Parker®-testet, nar det galler
kompatibilitet med elastomer,
dverensstammer ocksa med prak-
tiska krav — dessa ér relaterade till
hardheten, matt i Shore, och
volymen elastomer. Foljaktligen far
exempelvis en tatning som tataren
kabelanslutning pa en elmotor inte
spannas for mycket eller bli spréd
under paverkan av oliedimma.
Testet ar vittomfattande och

kontrollerar den specifika vikten,
dragpakanningen,
draghadllfastheten vid brott, pro-
centen utstrackning vid brott etc.
och faststaller gransvarden inom
ett snavt toleransband. Som en
referensbas anvander Parker®-
testen uppmatta varden pa en
naturligt "mild” HLP-hydraulolja.
Det skulle vara alltfér omfattande
for denna publikation att aterge
testresultaten i sin helhet eller till
och med delvis.

.

Olika testmetoder anvénds for Parker®-testet: |
detta fall lagrades en HNBR-provstav i skaroljan
innan provstaven utsattes for en noggrant
bestamd testprocedur.

Skéroljan far under inga omstandigheter mjuka upp plaster och elastomer eller skapa
en éverdriven 6kning i volym. MOTOREX ORTHO skéroljor & kompatibla med moderna
tétningsmaterial.
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ORTHO skaroljor med
plaster och elastomer

Elastomer-tatningar kan

endast expandera eller

krympa genom en

klart definierad

procentsats.

Aven polyuretan-

ledningar far inte bli

bréckliga eller skéra under
paverkan av bearbetningsvatskan.

Ett testresultat utan “om och men”

De tva testade hdgkvalitativa skaroljorna, MOTOREX ORTHO
NF-X 15 och NF-X 46 Hydro motsvarade helt kraven enligt
DIN 51524-2. Av detta kan man dra slutsatsen att alla
material som ar lampliga for HLP-hydraulolior &r aven
lampliga for anvandning med skéroljor ur MOTOREX
ORTHO-familjen.

Den kunskap man skaffade sig fran testet galler dven for
MOTOREX senaste tillsatspaket, som anvands fér ORTHO
skaroljor. Detta ar mycket effektivt i kombination med de
utvalda basoljorna, speciellt vid hdga driftstemperaturer,
aven fast den fortfarande ar mycket “mild”. Som ett
resultat fick man felfria ytkvaliteter och alla komponenter
som kom i kontakt med bearbetningsvatskan ar skyddade.

Anvanda och specifikt presenterade synergier

Endast genom att dppet presentera testresultaten och
den kunskap man skaffat sig kan anvandaren ha verklig
nytta av detta. Det ar darfér MOTOREX avsldjade all
information om detta synergiprojekt for maskin- och
tatningstillverkare. Pa sa satt kan problemkomponenter
utarbetas specifikt och optimerade tatningsmaterial
utvecklas.

Har du fragor om “skaroljans kompatibilitet med plaster
och elastomer” ? Vi férser er garna med mer information.
www.motorex.com

MOTOREX AG Langenthal
Schmiertechnik
Postfach

CH-4901 Langenthal

Tel. +41 (062 919 74 74
Fax +41 (0)62 919 76 96
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100 % forinstallning
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Stranga krav

Nér man talar om automat-
svarvarna DECO [a-linel syftar man
ofta pa deras kapacitet att bearbe-
ta hdgkomplexa detaljer och ocksa
mycket ofta pa deras enastaende
produktivitet som ar helt éver-
ldgsen pa marknaden  for
langdsvarvar.

Man behdver inte papeka att kine-
matiken  hos  DECO-svarvarna
medger samtidigt ingrepp av 4
verktyg och att motoperationer ut-
fors till 100% i dold tid. PNC-sys-
temet (parallell numerisk styrning)
kombinerat med program-
meringsmjukvaran TB-DECO ar det
enda systemet pa marknaden som
medger interpolering av alla axlar
samtidigt. Utvecklat 1997 och kon-
tinuerligt uppgraderat nar det
géller ergonomi, bearbetnings-
mojligheter och produktivitet gor

Bild pa bearbetningsomradet i en svarv DECO 20a
utrustad med olika snabbvéxlings verktygssystem

for férinstallning.

detta system att DECO-maskinerna
kan behalla sina betydande férde-
lar gentemot konkurrenterna un-
der manga ar framat. Det faktum
att  applikationsmjukvaran hela
tiden uppgraderas betyder att var
stora kundkrets hela tiden kan dra
foérdelar av detta. Detsamma gaéller
fér de dvriga uppgraderingarna
sasom de nya enheterna som ar
anpassade till de olika produkterna
i vara kunders aktuella pro-
duktomraden. Var forsknings- &
utvecklingsavdelning ar betrodda
att utféra konstruktion och
utveckling av nya bearbetnings-
|6sningar och bygger enheter som
ar baserade pa marknadens behov.
Detta betyder att annu mer kom-
plexa detalier eller bearbetnings-
operationer som ar specifika fér en
detalityp kan utféras annu mer
ekonomiskt.

| for okad produktivitet

Ph. Charles
Teknisk férsaljningschef
Produktchef Medical

Huvudmarknadssektorerna, sdsom
bil-, elektronik-, medicin- och
klocktillverkningsindustrin,  inom
vilken viar ledande, har inte samma
behov nar det géller bearbet-
ningsldsningar, vare sig vi syftar pa
de olika detaljer som utfors eller de
olika materialen. Precision och sma
dimensioner for klocktillverkning,
komplexa former och tuffa mate-
rial fér medicin- och dentalsektor-
erna eller ocksad produktivitet och
detaljer till lagsta mojliga pris for
bil- och elektroniksektorerna ar
bara nagra av de mycket varierande
kraven.

Forstarkning av parametern
“detaljer per minut”

Om det finns en &verbelastnings-
faktor géllande dessa olika appli-
kationer ar trenden att dela upp

Bearbetningsomrade vid styrbussningen pa en
DECO 20a med utvédndig gédngskarningsenhet
utvecklad av TORNOS.
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100 % forinstallning
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Verktygshallarsystem HSK 32 (svarvning) av “patron”-typ for
demonterbara insatshallare.

Roterande spindel fér tvdr- och frontoperationer vid
styrbussningen  och  fér  motoperationer — med
demonterbart dorn som ompositioneras ultraexakt.

Hég tillgdnglighet pa demonterbara dorn, beroende pa
vilken typ av verktyg som anvands.
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-~ for okad produktivitet

seriekdrningarna vilket ar nagot
som ar allmant férekommande pa
marknaden. Att vara tvungen att
producera snabbare till ett lagre
pris for att garantera punktliga
leveranser ar en parameter vara
kunder maste beharska och garan-
tera om de skall behalla sin ledande
position. Hur kan vytterligare tid
sparas in, fast man vet att det ar
svart att bli battre pa en DECO-
svarv, som redan optimerar alla
bearbetningsparametrar?

Svaret, eller en stor del av det, lig-
ger i riggningstiden for en detalj
som kan reduceras med ett val ut-
tankt forinstaliningsverktyg.

CNC har alltid anvants som ett
hjalpomedel for att reducera install-
ningstiden for detalier som skall
bearbetas (elementért, kan man
sdga...). Men i gengald har inte alla
svarvar pa marknaden konstruerats
enligt dessa riktlinjer, nar det galler
verktygssystem / verktygshallare /
forinstaliningsenheter, som ar
fallet med DECO.

Konceptet med “forinstalining” var
redan patankt for grundmodellen
av DECO-svarvarna som man kan
se pa deras mobila och moduldra
verktygshallarsystem som gor det
mojligt for kunden att forinstalla
verktygen i dold tid, utan nagra
som helst problem.

Framgangssaga

Som ett exempel pa en upp-
gradering som gjorts i detta sam-
manhang fortsatte vi med flera
utvecklingar for en specifik typ av
detalj som anvands inom den
medicinska sektorn (benskruv fér
skada och ryggrad) som gjorde det
maojligt att forinstalla alla verktyg
monterade pa de 2 gangbackarna,
frontenheten och motoperations-
systemet fér svarvarna DECO 20a
eller DECO 26a (aven har ar verk-
tygssystem identiska). Svarvverk-



tygshallarna, frontverktygen och
svarvverktygen kan alla demon-
teras med hjélp av en insatshallare
av "patrontyp” (svarvning) och dorn
(verktygen fixerade i dndarna for
tvar- eller front/andsvarvning).
Foliaktligen, om ett verktyg maste
bytas forblir verktygshallaren / en-
heten monterad pa svarven och allt
som byts ar framre delen (“patron”
eller dorn). Ett snabbt och nog-
grant ompositioneringssystem,
antingen av “patronen” eller av
dornet gor det majligt fér opera-
toren att aterstarta produktionen
pa mycket kort tid. Forinstélining
(TORNOS férinstallningsutrustning
for DECO-svarvarna eller kundens
centraliserade forinstallning-
sutrustning) maojliggér mycket
exakta verktygsmatningar (geome-
trier av axlarna X och 2) och hgjd-
centrering (Y-axel). Detta betyder
att den forsta bearbetade detalien
drar nytta av en optimal verk-
tygsposition.

Utan att man &nskar definiera eller
lista alla parametrar som ar knutna
till produktivitet ar det uppenbart
att detaliens cykeltid, install-
ningstid och riggningstid ar bland
de mest kritiska. Losningen med
den "totala férinstaliningen” ar dar-
for ett viktigt element som bidrar
till maskinens framgang.

Tillampning

Foljande exempel visar klart for-
delarna och méjligheterna med de
olika utvecklingar som skett inom
bearbetning av olika detalifamiljer.
Vi hanvisar har till kirurgiska im-
plantat fér ryggraden. Dessa detal-
jer bearbetas i tva olika material
(titan och 316 L VM rostfritt stal)
beroende pa omstandigheterna
fér den behandling kirurgerna
maste utsdtta dem for och som
beror pa deformationen av det ben
som behdver korrigeras eller typen
av fraktur. En generell regel &r att

Fhigine

Enhet med 3 roterande spindlar och demonterbara dorn.
Tvérspindelns offset betyder att frédsar / borrar kan anvdndas pa
samma enhet for tvdroperationer och en slitsfrés kan dven monteras
i 6verpositionen (offset).

Fixerad front/éndspindel for operationer och motoperationer med
demonterbara och utbytbara dorn.

Familj med polyaxiala huvuden och skruvar tillverkade av rostfritt stal
och titan.
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Bild pa en skruv, ca. 120 mm lang, med de olika typer av verktyg som anvants.

komponenter av rostfritt stal an-
vands for svar deformation av ryg-
graden eftersom stal dr styvare an
titan. De detaljer som utférs (huvud
och skruv) hdrstammar fran detalj-
familier med olika dimensioner,
speciellt nar det galler skruvarna,
langderna kan stracka sig over
130 mm. | bearbetningstermer ar
den totala arliga volymen relativt
hdég men dessa olika detaljer bear-
betas i batcher (detaljsatser), darav
behovet av stor mangsidighet.
Svarvens totala  produktivitet-
shastighet ar foljaktligen paverkad
av manga riggningar och verktygs-
byten baserade pa de olika grader-
na av verktygsslitage som ett resul-
tat av de tva olika materialtyperna.
Det faktum att ha ett 100%-igt
forinstallbart  verktygssystem
(inklusive gangskarningsenhet for
skruvarna) ger bekvamlig anvand-
ning och garanterar hogeffektiva
instaliningstider och  verktygs-
byten. Det faktum att eventuellt
flera svarvar ar utrustade pa sam-
ma satt mojliggdr ocksa effektiv
produktionssekvensering.

En 6ppen I6sning

Sjélvklart &r det inte bara den med-
icinska sektorn som har fordel av
den har typen av 16sning utan aven
alla de som ar involverade i preci-
sionssvarvning dar det finns en

trend att bryta upp seriekdrningar
eller anvanda detaljfamiljer.

Nar det galler bearbetnings-
prestanda och anvandning ar de

Produktivitet,  prestanda,  korta
riggningstider pa DECO 20a tack vare
100 %-iga férinstallningssystem.

Roterade spindelenhet och snabbvax-
lingsforn for tvérfrasning.

Férinstallningshuvud  fér gangskar-
ningsinsatshallare. Garanterar frasning
direkt till stangens diameter utan
féregdende svarvoperation.

HSK 32" patron” fér svarvning av
skruvens sfariska huvudsektion och
skadroperationer.

HSK “patron” for svarvning av skruvens
frontsektion och géngans bakre del.

system som utvecklats pa DECO-
maskinerna sasom HSK 32 in-
satshallar-"patroner” fér svarvning
och snabbvaxlingsdorn, snabba
monterings/demonteringssystem
i kombination med ett omposi-
tioneringssystem som ar extremt
noggrant, inom nagra fa tusen-
delar. Styrkan med dessa system
betyder till och med att nagra
skarvillkor kan o©kas och darmed
leda till reducerade bearbet-
ningstider utan att foérlora i ytk-
valitet. Dessutom leder styrkan hos
dessa olika stod till en férbattring
av verktygets anvandbara livslangd.

Slutligen kan vi namna att genom
attlagga ihop alla dessa parametrar
ar besparingen nar det galler pro-
duktivitet dannu storre.

Denna lésning kan appliceras pa alla
DECO 20a och 26a som redan ar i
drift.

Onskar du vytterligare information
om 100%-iga forinstallningslos-
ningar eller om TORNOS aktiviteter
inom medicin- och dentalsektor-
erna ber vi dig kontakta herr
Charles pa foljande adress:

Charles.p@tornos.com
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Programmera din DECO
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med hjalp av
mjukvaran ESPRIT

Med omedelbar verkan kan du nu programmera dina enspindliga DECO-maskiner
med hjalp av mjukvaran ESPRIT. Denna globalt tillgangliga mjukvara goér det méjligt
for dig att enkelt programmera alla dina maskiner, oberoende av dess teknologi,
maskintyp eller NC-system. ESPRIT har ocksa ett hjalpmedel kdant som “Knowledge
Base” samt realistiska simuleringsfunktioner fér alla typer av verktygsmaskiner.

icam...

ESPRIT ar en innovativ produkt
avsedd fér moderna verktygs-
maskiner och har utvecklats av DP
Technology.

DP Technologys huvudkontor lig-
ger i Camarillo, Kalifornien.
Foretaget grundades 1985 av
Daniel Frayssinet och Paul Ricard
och skapade féretagsnamnet
genom att lagga ihop initialerna i
sina férnamn. Dessa tva dynamiska
fransman ar nu ensamagare av ett
féretag som sysselsatter 100 per-
soner och darmed garanteras en
bestaende framtid fér DP Tech-
nology utanfér nagon koncern
eller konsortium.

r——e
ESPRIT 200 3]
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Inte bara distributor

Foretaget Innovative CAM SA (ICAM)
grundades 1991 och har en inre
styrka genom 12 CAD/DNC-spe-
cialister i sin stab. De ar ensamdis-
tributorer for ESPRITs produkter pa
den schweiziska marknaden. Den
mycket framgangsrika lanseringen
av mjukvaran ESPRIT har gjort det
maojligt for oss att utveckla en 1ank
mellan ESPRIT och TB-DECO. Denna
del av 16sningen marknadsfors
genom lokala aterforsaljare av
ESPRIT runt om ivarlden. Vivill hora
vad ni har att sdga om att utveckla
specifika funktioner for denna
CAD-l6sning och inom DNC och
maskindvervakning.

¥

Oppen mjukvara

ESPRIT tillater direktimport av
konstruktionsdata fran de flesta
CAD-programmen pa marknaden.
Detta betyder att dkta formatfiler
fran  SolidEdge, SolidWorks,
ProEngineer, Catia och Unigraphics
kan importeras direkt till en CAD-
milj®, inklusive enheternas hu-
vudbeskrivningar. Enkelt nog kan
ESPRIT ocksa importera filer fran
vanliga format sasom

IGES, SAT, DXF, DWG, STEP, VDA eller
STL. Baserat pa Parasolid-karnan,
den mest anvanda produkten i sitt
slag pa varldsmarknaden, arbetar
ESPRIT helt i 3D men é&r aven per-
fekt bekvam med 2D-koncept.

—
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En enda mjukvaruplattform for
alla typer av bearbetning

ESPRIT ar inte begréansad till mul-
tisvarv- / flerspindliga svarvopera-
tioner med upp till 22 axlar: den kan
ocksa anvandas foér program-
mering av alla dina fleroperations-
maskiner med upp till 5 axlar simul-
tant, liksom dina elektriska tradg-
nistmaskiner med 4 + 1 axel. Dessa
breda valméjligheter finns alla till-
gangliga under samma Windows-
miljé6 och ESPRIT programmer-
ingskapacitet ar snabb och enkel
att anpassa till alla NC-styrda verk-
tygsmaskiner.

Att utnyttja expertis och ratio-
nalisering av produktions-
operationer

Processen hanteras av Know-
ledgeBase, ett namn som talar for
sig sjalvt. Fran en enkel SQL-data-
bas, helt integrerat, férenar den
din kunskap som é&r relaterad till
skarfoérhallanden och bearbet-
ningsstrategier. KnowledgeBase
kan kombineras med en fast
analysmotor fér att uppna en niva
pa programmeringsautomati-
sering som man aldrig kommit i
narheten avidenna sektor och som
ar applicerbar pa alla teknologier
som anvands i bearbetningsopera-
tioner.

ESPRIT och TB-DECO

| samarbete med TORNOS SA har
ICAM utvecklat ett intelligent
interface for enspindliga DECO-
maskiner. Denna process har helt
certifierats av tillverkaren. Proces-
sen ar extremt enkel och gor det
mojligt for operatérerna att anropa
ESPRITs hela kapacitet for att
programmera sina DECO-maskiner
och eventuell annan maskin som
arbetar i 1S0-kod medan alla
valbekanta mojligheter  som
associeras med TB-DECO bibehalls.
Allt de behover goéra a&r att
konstruera eller importera en
2D- eller 3D-komponent ochférain
den i ESPRIT, som sedan gor sig
bekant med konturerna. | nasta

%w

steg kan en sekvens med ope-
rationer skapas manuellt, halv-
automatiskt eller helt automatiskt
via KBM (KnowledgeBase). For att
férenkla processen och géra bilden
av en maskin annu mer realistisk
uppdaterar ESPRIT automatiskt
verktygsfixturens installningar som
svar pa verktygskonfigurationerna.
Synkroniseringsoperationer och
restriktioner kan sedan lika enkelt
implementeras antingen i ESPRIT
eller i TB-DECO. Allt du sedan
behdver gbéra ar att kéra simu-
leringen, komma ihdg maskin-
miliobns hela omfattning och
hantera alla aspekter av kollisions-
overvakning for att garantera att
det uppnadda resultatet motsvarar
kundens behov. Nar vél dessa
kontroller ar avslutade skapar
ESPRIT en utbytesfil i “TTF"-format
som kan lasas av TB-DECO. Darefter
hdmtar denna mjukvara upp de
kommandon som ar involverade
i skapandet av en PNC-fil for
anvandning i maskinen.

Sammanfattning

ESPRIT ar den mijukvaruldsning
som, i kraft av sittintuitiva interface
och mycket hdga automatiserings-
grad, gor det mojligt att skapa verk-
tygssekvenser snabbt och enkelt
fér bearbetning av enkla eller kom-
plexa komponenter pa alla typer av
maskiner, oberoende av produktio-
nens storlek.

For mer information om ESPRIT
eller TB-DECO-interfacet kan ni ga
in pa:

The NEXT Generation CGAM®

HALL A Stand E30

) SIMGDEC

LA MACHINE 0UTIL DE DECOLLETASE
2 o8 MARS 2084

www.icam.ch
www.dptechnology.com
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Fabrik for hardmetall, Paul HORN GmbH.

Paul HORN GmbH

Foéretaget Paul HORN GmbH, med
bas i TUbingen, grundades 1969 av
Paul HORN och sysselsatter idag
drygt 650 personer &ver hela
varlden.

Sma detaljer i stora antal

Som regel ar tillverkning av sma de-
talier direkt férknippade med stora
volymer med sa kort tid per detalj
som majligt — ett knepigt problem
som maste l6sas dagligen.

P& grund av komponenternas stor-
lek stalls i allmanhet mycket stran-
ga krav pa arbetsstyckenas vytk-
valitet och toleransomrade. En
langdsvarvningsautomat som é&r
utrustad med verktyg fran HORN ar
en saker ekonomisk problemldsare
i det har fallet.

Anvéandare

Nu dar en av de mest effektiva
metoderna att producera sma,
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svarvade detaljer att arbeta i en
automatisk langdsvarv ansluten till
stangladdare i kombination med
precisionsskar.

Arbete med ldngdsvarvningsauto-
mater &r ofta koncentrerade till en
ldmplig milj® i ganska sma omraden

pa jorden. Exempel pa var troskel
ar: Heuberg eller Arvedalen i
Frankrike i departementet Haute
Savoie, med fler dn 800 sma till
medelstora féretag. Ca 65% av
allt automatsvarvningsarbete i
Frankrike sker har.




Av specialister for specialister

Under industrialiseringsperioden i
bodrjan avforra seklet producerades
de forsta kurvstyrda automatsvar-
varna. Under 70-talet, i borjan av
datadldern, dok de férsta NC- och
CNC-styrda langdsvarvarna upp pa
marknaden. Manga idéer och kon-
struktioner togs ocksa fram av spe-
cialister fran respektive industri-
sektorer. Som sa ofta ar fallet med
maskinbyggnad stéter vi ocksa pa
“gamla vanor” i nischen med
langdsvarvar och flerspindliga svar-
var vilka anvander hela sin oandliga
tekniska kunskap och lamnar den
vidare for att effektivt producera
sma precisionsdetaljer.

Detaljspektrum

Den typiska svarvade detaljen bland
smadetaljer, som ofta hanvisas till
av manga, finns egentligen inte.
Var och en av 0ss, antingen med-
vetet eller omedvetet kommer
dagligenikontakt med komponen-
ter som dr producerade i l1dngds-
varvar.

Vi behover bara tdnka pa mikro-
mekaniken inom  klockindustrin
eller den medicinska tekniksektorn
som hela tiden ar pa frammarsch,
med benskruvar och spikar, eller
pinnar som anvands vid tandim-
plantat, munstycken for gaser och
vatskor i vara varmesystem eller till
och med spetsen pa en kulspet-
spenna.

Vad skulle det bli av den allt mer
komplexa kontaktindustrin  med
allt mindre detaljer utan anslut-
ningar som tillverkats av alla typer
av olika material ?

Inget fordon rér sig utan hy-
drauliska och pneumatiska ventiler,
munstycken, upphangningar, kul-
pinnar etc.

%W

Praktiskt taget alla dessa kompo-
nenter dnskas i stora kvantiteter
och har ofta gemensam karaktaris-
tik sdsom komplexa former och
snava toleranser. Ta dig tid att ob-
servera de praktiska detaljerna i det
dagliga livet och bryt i din fantasi
ner dem i sina bestandsdelar.
Forsok att forestalla dig hur dessa
sma komponenter tillverkas.

Kolvventil.

Praktiskt exempel

For att producera komponenter

som en kolventil, ar en lang-

dsvarvningsautomat med stang-
laddare oslagbar som siffrorna
nedan bevisar:

[ Satsstorlek 20,000.

[] Detaljens material ESP65.

[] Bearbetning av utvandiga dia-
metrar med tre olika verktyg fran
HORN-familien, typerna 312,
S224 och 264.

[] Bearbetning av invandiga diame-
trar med Supermini typ 105.

[ Tid per detalj: 58 sekunder.
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Brist pa utrymme i bearbet-
ningsomradet

De ofta komplexa arbetsstyckena
kraver i allmanhet ett stort antal
olika skarverktyg for att pro-
duceras. Konsekvensen av detta ar
att ett stort antal verktygsplatser
maste rymmas i bearbetningsom-
radet vilket betyder att det endast
finns extremt begransat tillgangligt
utrymme.

Det begransade utrymmetikombi-
nation med den processrelaterade
arbetsmetoden i en langdsvarv-
ningsautomat ar ett speciellt prob-
lem for  konstruktorerna av
skarverktyg.

36 / DECO-MAGAZINE 1/2006

Verktyg med know-how

Verktygsprogrammet fran HORN
som redan har provats och testats
under manga ar ger en solid grund
pa vilken ett standardprogram
fér langdsvarvar kan sattas ihop.
Exempelvis skarinsatserna typ 105
for borrning av hal med 0,3 mm
diameter eller mer eller den val-
kanda l6sskar-verktygsspetsen 312
med en skarbredd pa 0,5 mm eller
mer, utgdr grunden av innovativ
verktygsutveckling. | samarbete
med nagra av de “gamla vana” som
namnts ovan har Paul Horn GmbH
utvecklat en verktygsfamilj som
foérsoker tillfredsstalla alla behov.
Det befintliga programmet bety-
der sakerligen inte slutet pa familje-
planeringen.
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Vi vaxer varje dag och tar hand om vara
problem.

Matthias Oettle F&E
Hartmetall-Werkzeugfabrik
Paul HORN GmbH

Postfach 1720

D-72007 TUbingen

E-mail: info@phorn.de
Internet: www.phorn.de

PUB Jinfo
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Losningar som ar baserade pa kunskap utnyttjas frekvent for att
optimera produktionen. Ett exempel klargors av herr Werner
Strobel hos Walter SA.

En traffande analys

LAt oss se hur en detaljerad analys,
tillsammans med ett val anpassat
produktomrdde, kan leda till
framgang. Werner Strobel ar i pro-
duktionsverkstaden framfor svar-
ven. Han ordnar med en intressant
tillstédlining med en detaljerad
demonstration hur man okar pro-
duktiviteten genom att anvénda
ett specifikt verktyg eller en-
gangsskar. En test utférs pa en pro-
duktionsdetalj och resultatet ar
mycket tillfredsstéllande.

Det har ar inget mirakel, eftersom
Werner Strobel, en svarvkonsult
hos Walter AG i TUbingen, kan sitt

jobb utan och innan. Han har arbe-
tat inom svarvning och precisions-
svarvning under 26 ar.

Stor besparingspotential

Crundidén ar ganska enkel: spara
produktionstid genom rationaliser-
ing. "Nar man kor sma serier gor ett
verktygsbyte var femte eller tionde
minut hela skillnaden. Dessutom
foérbattraslonsamheten en hel del”.

En komplett process

Innan ett projekt paborjas ar det
viktigt att analysera den faktiska
situationen tillsammans med kun-

den. Vilka typer av detaljer behdver
bearbetas? Vilka ar cykeltiderna?
Hur stor ar stérningen som orsakas
av spanor...? Forutsatt att denna
analys ar korrekt ar det faktiskt
ganska ofta mojligt att optimera
situationen och utveckla en speci-
fik16sning med kunden. “I stort sett
ar det en fordel att fraga allt igen
efter att ha analyserat den faktiska
situationen. Detta kan ibland resul-
tera i att helt nya I6sningar tas i
bruk,” forklarar precisionssvarv-
ningskonsulten.
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Ett sortiment av verktyg som
ar skraddarsydda fér ultimat
storlek

Svarvkonsulten ar en specialist som

arbetar mycket nadra foretagets
falttjianster. F&r de kunder som for

g i<
— '
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narvarande bevakas av Walters
falttjanster registreras behovet av
optimering och/eller konsultation,
exempelvis for en kund som ar spe-
cialiserad pa att kéra sma serier och
enstaka detaljer.

Nar det galler kdrning av sma serier
konfronteras man i allménhet med
mycket komplexa detaljer kombin-
erat med komplex bearbetning
som genererar mycket spanor och
kraver betydande precision — fol-
jaktligen sma kvantiteter forenat
med komplex bearbetning och
relativt ldnga riggningstider.

Ett farskt exempel

Efter att ha tagit hansyn till alla
tillverkningsférhallanden  utférde
Werner Strobel en utférbar-
hetsstudie och féreslog att kun-
dens svarvar utrustades med
Novex Capto snabbvaxlingssystem.

e
-
A

-

Klara finansiella fordelar mot det
VDI fastspanningssystem som an-
vandes tidigare faststalldes.

For att noggrant begransa antalet
verktyg och halla investeringen pa
en acceptabel niva tog herr Strobel
fram ett sortiment med verktyg,
speciellt anpassade till kundens
behov, namligen Capto-verktygen,
dess fastspanningssystem och
adapters. Aven om de ar dyrare i
inkdp an samma verktyg for VDI
fastspanningssystem ar Novex
Capto ett battre val pa inte alltfor
lang sikt. Det faktum att de ar en-
kla att hantera resulterar i en be-
sparing av tva minuter och en min-
ut per verktyg under riggning re-
spektive forinstalining, ledde till en
realistisk besparing av 352 timmar
pa ett ar. | detta specifika exempel
betalade omstaliningsarbetet sig
sjalvt i slutet av det andra aret. Vad
som i dettafall ar omdjligt att utvisa
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i ekonomiska termer ar den hoga
graden av reproducerbarhetspre-
cision pa = 2um som verktygen gav.
Dess aterinférande till en annan
station medforde ingen risk. Aven
efter ett verktygsbyte utfors den
forsta detalien inom féreskrivna
toleranser.

Med Novex Capto sparar man inte
bara tid utan aven pengar.

Vil du veta mer om Capto-los-
ningar eller rdd om svarvning sa
kontakta gdrna Lennart Alvarsson
pa

Ehn&Land AB,
lennart.alvarsson@ehnland.se
eller pa telefon: 070-334 34 50
eller ga in pa:
http://www.walter-ag.com/
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Kundtjanst:
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& gemensamt mal

I vara spalter presenterar vi ofta nyheter, maskiner eller teknologier. Det ar dock
inte det enda som bidrar till framgangen for ett foretag. Nar val maskinen ar sald
skall den installeras, kundens operatérer behéver utbildning och kunden maste fa
service i form av rdd, assistans och manga andra sadana aktiviteter.

For att fa reda pa lite mer om det-
ta @mne och for att forsta hur en
verktygsmaskintillverkare hanterar
dessa problem arrangerade vi ett
mote med herr Sandor Sipos, chef
fér TORNOS kundtjanst sedan 2004.
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DM: Herr Sipos, i det stora hela,
vad g6r en kundtjénstav-
delning ?

SSi: Kundtjanstdivisionen hos
TORNOS ar indelad i fem sektorer
namligen kundtjanst for enspindli-
ga maskiner, kundtjanst for fler-
spindliga maskiner, reservdelar,
kundutbildning (i drift och under-
hall) och slutligen service-
instruktioner (dokument for drift,
underhall, maskinreparationer och
identifiering av reservdelar).

Vihar centraliserat alla aktiviteter till
en division sa att den kund som

tagit emot en leverans av en
TORNOS-maskin kan utnyttja alla
dessa resurser.

DM: Varfér grupperade ni dessa
aktiviteter i en enda division ?

SSi: Vitror fullt och fast pa att “kun-
den ar en langsiktig partner” och
genom att forsdljaren séljer den
férsta maskinen till en kund saljs
efterféliande maskiner - atmin-
stone delvis —genom kundtjan-
stavdelningen”.



DM: Kan du férklara den idén
mer i detalj?

SSi: Det ar uppenbart att den kund,
som ar ndjd med den service han
far av kundtjansten, férmodligen
koper vtterligare maskiner fran
samma tillverkare. En kund som ar
missndjd med kundtjanstavdelnin-
gen vander sig troligtvis till en an-
nan tillverkare fér kommande
maskinanskaffningar.

De fem ovannamnda sektorerna
arbetar tillsammans for att ge
komplett kundservice. Teknikernas
aktiviteter pa faltet (installation,
reparation, underhall) ar starkt in-
fluerade av den utbildningsniva
som bade kunder och tekniker har
fatt. Utbildningens  effektivitet
beror mycket pa kvaliteten pa ser-
viceinstruktionerna, vilka i sin tur
beror pa det gensvar som tekni-
kerna svarar for. Reservdelsavdel-
ningens och teknikernas arbete ar
oskiljaktigt. For att hjalpa bada med
sitt arbete tillhandahaller ser-
viceavdelningen  detaljidentifier-
ingsverktyg. Som du kan se formar
allt detta en sammanhdngande
helhet som ar beroende av varan-
dra.

Att sla ihop dessa aktiviteter i en
enda organisation var logiskt for att
Oka var effektivitet gentemot vara
kunder.

DM: Du pratar om 6kad effek-
tivitet. Vilka stora férdandringar
har du gjort under de senaste
18 manaderna?

SSi: Jag var redan fran bérjan, och
ar fortfarande, imponerad av den
kunskap och skicklighet, som finns
hos var personal. Vi gjorde forst en
djupanalys av aktiviteterna inom
dessa sektorer for att ta reda pa de
starka och svaga punkterna och
sammanstallde en lista med punk-
ter som var oumbarliga for att

Eﬁ 2‘? Z

garantera en perfekt verksamhet.
Vi upptackte, som ett resultat av
det Omsesidiga beroendet hos
dessa fem sektorer, att det fanns
en stark tillit till en oklanderlig
kvalitet pa arbetet gentemot
resten av foretaget.

Vi slog sedan ihop foérbattringsat-
garderna till tva kategorier d.v.s.
férbattringar inom kundservice
och vad vi ville fa fran &vriga foére-
taget for support av vdra akti-
viteter.
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DM: Vilka blev resultaten av
dessa forbattringsatgarder ?

SSi: Nar det géller tjanster dkade vi
antalet i vart "hot-line team” (tele-
fonassistans), vi 6kade den tekniska
arbetsstyrkan och forbattrade de-
ras utbildningsniva. Detta gjorde
att vi kunde ingripa snabbare och
effektivare hos kunderna.

Inom reservdelssektorn omvarder-
ade och anpassade vi vara lager i
forhallande till konsumtionen; vi
forstarkte affarsteamet s att vi
kunde uppfylla kundernas behov
snabbare och vi konsoliderade var
egen inkdpsgrupp  (som  ar

~.oberoende av TORNOS inkdp).
_ Dessutom introducerade vi ett ef-
fektivt system for att mata var

leveranseffektivitet. Tack vare det-
ta Overvakades alla vara tjanster
mycket noga. Ledtiden for vara re-
servdelar har delats med fyra under
de senaste 18 manaderna, vilket
betyder att vi nu ar fyra ganger
snabbare. Vi ar emellertid mycket
medvetna om att vi kan och maste
bli annu béttre.

DM : Och nér det géller de évriga
sektorerna?

SSi: Med avseende pa kundutbild-
ning har vi ocksa forstarkt vart
team sa att vi annu snabbare kan
uppfylla kundernas behov. Detta ar
mycket viktigt eftersom valutbil-
dade kunder helt klart arbetar mer
effektivt och férmodligen ar mer
néjda med vara maskiner.

Slutligen, nar det galler servicein-
struktioner arbetar vi for nar-
varande pa flera projekt med det
specifika malet att tillgodose kun-
dernas behov nar det géller identi-
fiering av delarna pa maskinen for
att bestalla reservdelar. Detta pro-
jekt kommer att slutforas i slutet av

juni 2006. Vi kommer att kunna till-
handahalla en katalog med speciellt
avsedda maskindelar fér varje
maskin. Denna kommer att ha rit-
ningar som underlattar for kunder-
na att identifiera detaljen pa mask-
inen tillsammans med dess kor-
rekta referensnummer. Andamalet
med detta ar att kunderna enkelt
och sd snabb som majligt skall kun-
na bestélla korrekt detal;.

e
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DM : Hur ser du pa de kommande
aren pa TORNOS kundser-
viceavdelning ?

SSi: Dessa kommer att bli mycket
intressanta. Manga nya TORNOS-
produkter slapps nu pa marknaden
och denna trend kommer att fort-
satta. Detta ar fortraffliga nyheter
som kommer att fa manga sidoef-
fekter for avdelningen. Vi kommer
att utbilda var egen personal samt

36 / DECO-MAGAZINE 1/2006

N

nterviu %



aﬁ%w

Kundtjanst:
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aven kundernas, tillhandahalla ser-
viceinstruktioner pa 25 sprak och
bli klara med reservdelarna for ny-
heterna samtidigt som vi fortsatter
att forbattra var kapacitet inom alla
de sektorer dar produkterna redan
ar i drift.

Tack vare var personals kunskap,
skicklighet och vilja att lyckas ar jag
Overtygad att vi kommer att
dvervinna alla dessa utmaningar pa
vagen for att uppna helt ndjda
kunder.
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DM: Fo6r att aterkomma till
rubriken pa var intervju hanvisar
du till ett gemensamt mal - ar
det var du menar med néjda
kunder?

SSi: Absolut, men dven mer!
Namligen visionen att integrera alla
vara tjanster mot att uppna nojda
kunder. Jag skulle heller inte tveka
att bjuda in vara kunder sa att de
kan ge 0ss sina

Erfarenheter - goda eller daliga -
eftersom detta kommer att hjalpa
0ss att kontinuerligt forbattra var
service.

Sandor Sipos
Sipos.s@tornos.com

.. gemensamt mal
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