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Ehn & Land blir Tornos

L o E NN R AT AR AR ERNWES
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FOlj Tornos DECO
végen mot framgang.

«preferred partner»
| Danmark, Norge
och Sverige.

Vi ar stolta Gver att Tornos utsett
Ehn & Lland till sin «preferred
partner» i vart geografiska omrade.
Detta innebdr att vi knyts annu
narmare till Tornos. Maskin och
reservdelsforsaljningen samt
service intergreras darmed i
Tornos Norra Europa organisation,
vilken leds utav Jens Kuttners med
team hos Tornos dotterbolag i
Pforzheim, Tyskland. Det nvya

ansvaret innebér att Ehn & Lands
dotterbolag i Schweiz dvertar sélj-
och service ansvar for Tornos pa
alla marknader férrutom Sverige.
Vi har i Danmark anstallt Brian
Olsen som saljansvarig och Werner
Schuhmacher som servicetekniker.
Servicesidan pa Tornos produkter
har dven forstarkts i Danmark med
ett exklusivt samarbete med
Michael Andersen.

Tornos visar ocksa manga nya
intressanta produkter under aret
och Ni kan se dessa pa de flesta
massorna i Europa i ar. Vi kan bl.a.
rekomendera ett besék pa massan
i Moutier i maj (SIAMS), da vi
naturligtvis dven bjuder in till ett
besdk hos Tornos eller vara andra
verktygs- och maskinleverantérer
som ligger i ndrheten.

Med férhoppningar om en intensiv
var, halsningar fran UIf Karaker med
team.

UIf Karaker — Verkstéllande dir. — EHN & LAND AB
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Svynergi och perfekt kostnadsbesparing:
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@ Stryker Production stottar
Tornos

Josef Baumann och Roland Reuter under en het diskussion.

Hur kontinuerlig stravan efter hog-
re effektivitet och kostnadsbe-
sparing genom synergieffekter av
kompanjonskap ger patagliga re-
sultat framgar tydligt hos Stryker
Leibinger GmbH & Co. KGi Freiburg.
Som ett tyskt dotterbolag ar
Stryker Leibinger en del av Stryker
Corporation som ligger i
Kalamazoo, Michigan, USA, och
anses over hela varlden vara ett av
de mest framstaende foretagen pa
marknaden inom ortopedi och
medicinteknik.

Produktprogrammet férdelas dver
specialistomradena for endo-
prostetik, traumatologi, ryggrads-
kirurgi, instrument, mikroimplan-
tat och endoskopi. Andra viktiga
omraden &r bioteknologi, naviga-
tion och medicinsk olycksfallsbe-
handling. Genom ett ndra samar-
bete och kompanjonskap med
ledande kirurger har Stryker
Leibinger lyckats bli mer kanda och
forbattrat sitt rykte som en av de
ledande leverant6rerna for utveck-
ling och férsaljning av topproduk-
ter f&r oral- och kakkirurgi liksom
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handkirurgi. For att ytterligare be-
fasta sin ledande marknadsposition
koncentrerar man sig nu pa forsk-
ning och utveckling av osteosyn-
tetiska system, biomaterial, strack-
system och datorstyrda naviga-
tionssystem. Foretagskulturen ut-
marker sig genom en permanent
drivkraft for kontinuerlig forbatt-

och Schwanog

ring pa alla nivaer. | ett integrerat
optimeringssystem som tacker alla
Stryker-féretag varlden dver utgor
produktionsdivisionen hos Stryker
Leibinger, med tillverkning av h6g-
precisions mikroprodukter, sadsom
benskruvar for skallplattor, en ut-
maning pa hogsta niva. Roland
Reuter, forsaljningschef fér Tornos
sydvast har haft hand om Stryker
Leibinger under mer dn 10 ar nu.
Over 40 ars erfarenhet inom verk-
tygsmaskin-industrin och mer an
20 ars saljerfarenhet av kapitalvaror
utgdr en sund bas fér Reuters sy-
nergifilosofi.

Tillsammans med sin  Tornos-
kollega Hans-Joachim Gunther,
teknologisk chef i Tyskland, har be-
tydande potentiella kostnadsbe-
sparingar uppnatts pa flera tekno-
logiska stadier tillsammans med

Hans-Joachim Guinther och Roland Reuter under projektoptimering.



Clemens Guntert i samsprak med Max Blhler och Heinz Buhl.

Stryker  Leibinger-teamet runt
Josef Baumann, systemchef im-
plantat, tillférordnade Max Buhler
och maskinstallare Heinz Buhl,
genom ekonomiskt utnyttjande av
Tornos senaste bearbetningscen-
tra. Med sina automatiska svarvar,
flerspindliga automatsvarvar och
stangladdningsmagasin har Tornos
varit marknadsledande under mer
an 120 ar. Typiska Tornos-applika-
tioner kan man hitta inom hogpre-
cisionsindustrier, sasom medicinsk
teknik, klocktillverkningsindustrin,
dentalteknik, bilindustrin och kon-
taktdonsteknik. Tornos svarvauto-
mater av typen DECO erbjuder

maximal produktivitet, utomor-
dentlig precision, ett stort antal
moduloptioner med modeller med
upp till 12 axlar och gér det maojligt
att uppna enastaende teknologiska
processer. Hos Stryker Leibinger,
till exempel, har den tidigare kost-
nadskravande tillverkningen av
hoégprecisionsskruvar i tre olika
produktionssteg, nagra av dem i
olika  specialmaskiner,  ersatts
framgangsrikt. Med Tornos svar-
vautomater DECO 10a sker alla pro-
duktionssteg som kostnadsopti-
merad, driftsdker och automatisk
bearbetning, inklusive gangskar-
ning, direkt i maskinen. Enbart

%%W

detta har lett till en avsevard kost-
nadsbesparing pad mer an 40 %
vilket gett amnet amortering en
helt ny mening.

Josef Baumann, systemchef
implantat:

“Det mangariga samarbetet med
Reuter/Tornos utmdérker sig
genom  fértroende, forsta
klassens rad fran Roland Reuter,
tillsammans med Hans-Joachim
Glinther och enastdende tjanst-
villighet fran hela teamets sida
for att fortsdtta analysera och,
pa detta sitt, generera nya sy-
nergi- och "bondférnufts”-
effekter.”

| det beskrivna exemplet var hu-
vudsyftet att uppna vtterligare
kostnadsfordelar i produktionen
av  mikroradie-benskruvar i en
Tornos DECO 10a. For detta tog
man in Schwanog-foretaget som
en natverkspartner. Detta féretag
har uppnatt ett utmarkt anseende
som en specialist pa formverktygs-
instickssystem och &aven pa hog-

Motiverat Stryker-team.
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Synergi och perfekt kostnadsbesparing:
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- Stryker Production stottar

Tornos och Schwanog

Schwanog ganghuvud med hégprecisionsskruv.

effektiv. gangskarning.  Verk-
stéllande direktor, Clemes Guntert,
och hans team, tog itu med ut-
maningen att uppna tvasiffriga
kostnadsbesparingsmal for ben-
skruvar med en radie pa upp fill
0,04 mm. Fram till nu har tradi-
tionella roterande formverktyg
med 3 skdr anvands hos Stryker
Leibinger. Schwanog WEP-insats-
system, & andra sidan, ar baserat pa
ett helt annat konstruktionssatt.
Beroende pa maskinens storlek ar
Schwanog roterande huvuden
utrustade med 5 eller 6 insatsskar.
I motsats till  konventionella
roterande formverktyg vands in-
satserna i Schwanog-systemet en-
dast nar det blir slitna och byts ut
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darefter. Detta system ger sam-
tidigt ett flertal férdelar:

¢ Med samma matningshastighet
per kugge kan tillverkningstiden
fér gangningen halveras med
Schwanog-systemet.

@ Markant okning av verktygets
livslangd genom att anvanda 5
eller 6 skarverktyg istéllet for 3.

@ Markbar kostnadsminskning ef-
tersom det inte behdvs nagon
komplicerad efterslipning och
kostsam ombelaggning.

@ Markant minskade installningsti-
der tack vare att roterande form-
verktygens dubbhojd inte beho-
ver stallas in.

¢ Betydligt tystare kérning tack
vare fler skareggar.

# VYtterligare  kostnadsbesparing
tack vare att skdreggarna kan
vaxlas snabbare genom att
anvanda endast en skruv.

Som ett resultat av den
framgangsrika  6vergangen till
Schwanogs WEP-system 0©kades
verktygens livslangd for radie 0,04
mm i implantatstal 1.4441 10-falt
vilket betyder att kostnadsfordelar
pa drygt 30 % uppnatts.

Heinz Buhl, maskinstallare:

“Med tanke pa de extremt
strdnga kraven som stills pa
radie 0,04 mm var integreringen
av Schwanogs WEP-system en
mycket ambitiés uppgift. Det
som var allra mest éverraskande
fOr mig var hur enkelt 6vergan-
gen skedde och vilka enorma
tids- och kostnadsférdelar som
kunde uppnas”.

Med titan, ett annat hogklassigt
material, uppnaddes dven i test-
fasen en betydligt battre livslangd
pa verktygen, sa att de specialister
och tekniker fran alla tre involve-
rade foretagen ar sikra pa att de
inom en kort period kan uppna ett
genombrott mot betydligt battre
ekonomi.

Max Blhler, stallféretradande
systemchef, implantat:

“Det som ger mig sadan entu-
siasm nér det géller samarbetet
med Reuter/Tornos-teamet och
Schwanog ar det faktum att alla
parter utan att man behéver be
om det aktivt sbker I6sningar
som gér det mojligt foér vart
foéretag att producera snabbare
och mer kostnadseffektivt och
diarmed gbér 0ss mer fram-
gangsrika pa marknaden.”



Detta exempel visar vilka enorma
potentiella  kostnadsbesparingar
som kan uppnads redan idag nar
filosofi, laganda, vilja att lyckas och
teknologi ar i perfekt harmoni.

En summering av optime-
ringsstadierna:

1995:

Benskruvarna svarvas i teknologiskt
enhetliga CNC svarvautomater. | ett
andra steg bearbetas amnena i en
specialmaskin med 4 och 6 eggar.
Gangorna skars i en tredje process
i en annan specialmaskin.

Nackdelar:

¢ Langa lagringstider mellan till-
verkningsstadierna.

@ Kostsam bearbetning.

@ Hbga lagringskostnader fére var-
je arbetssteg.

1996:

Roland Reuter och Hans-Joachim
Gunther analyserar produk-
tionssekvenserna  med  Stryker
Leibinger-teamet  runt  Josef
Baumann, systemchef implantat,
tillférordnade  Max BUhler och
maskinstallare Heinz Buhl. Genom
att investera i 5 Tornos-maskiner
ENC 75 kunde malsattningen med
automatisk bearbetning av ben-
skruvar, inklusive gangskarning,
realiseras for forsta gangen.

Eérdelar:

¢ Inga kostsamma stillestand mel-
lan produktionsstadierna.

¢ Pataglig kostnadsbesparing.

1997:

Trots de investeringar som gjorts
tidigare ar foljer Stryker Leibinger
det teknologiska spranget med
marknadslanseringen av de revolu-
tionerande Tornos DECO-maski-
nerna. Intensivt lagarbete och ett
samarbete som vida dvergar det
normala backar upp ett helt nytt
maskinkoncept med anvandnin-
gen av Tornos nya DECO10-gene-
ration.

Fordelar:
@ Tidsbesparingar pa mer an 40 %

2004:

Som ett resultat av vytterligare
samarbete mellan Roland Reuter
och Schwanog, specialist pa
vaxlingssystem for formverktyg,
definierades ett nytt optime-
ringsmal for Stryker Leibinger.
Genom ankomsten av Schwanog
gangskar skall ytterligare tvasiffriga
kostnadsférdelar uppnas.

@ Som en foljid av intensiva tester
med Schwanog gangskar ersatts
den konventionella skarningen
hos Stryker Leibinger.

¢ Med Schwanog gangskar uppnas
kostnadsbesparingar storre an
30% | implantatstal 1.4441.

Exempel pa skruv “storlek”.

%w

2005:

Synergiteamet har stallt som mal
att produktionen av benskruvar
med en radie mindre éan 0,04 mm
skall ske till betydligt lagre kostnad
aven i titan. De forsta testerna med
dessa extremt stranga krav, nar det
géller precision och kvalitet, ar sa
lovande att teamet ar sakra pa att
lyckas.

Har du nagra fragor - ta garna kontakt med:

Schwanog
Siegfried Guntert GmbH

Herrn Clemens Glintert
Niedereschacher StraBe 36

D-78052 Villingen-Schwenningen-0bereschach

Telephone:  +49 (0)7721/9489-0

Telefax: +49 (0)7721/9489-99
e-mail: zentrale@schwanog.de
Internet: www.schwanog.de

www.tornos.ch
WWWw.rr-p.de
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Aktuellt

Varje ar begar marknaden att kostnaderna for bearbetade detaljer skall minska.
For att mota detta 6nskemal maste produktiviteten optimeras kontinuerligt.

Battre produktivitet uppnas inte
bara genom att utveckla mer hég-
effektiva maskiner som de nya
DECO och MumDECO utan aven
genom att ha en perfekt forstaelse
for produktionsprocessen. For att
automatisera och sakerstdlla in-
samlingen av produktionsinforma-
tion specialiserar sig olika foéretag
pa att utveckla mjukvarupaket for
produktionsévervakning.

Produktionsévervakning

For att tillmdtesga detta behov er-
bjuder Tornos tva interface for au-
tomatisk insamling av data fran
maskinerna DECO [a-linel och
MuLTIDECO:

@ Elektriskt interface.
¢ Ethernet-interface.

Vad ar syftet med denna infor-
mation?

Denna information har gjorts till-
ganglig for maskinen for att éver-
vaka och berakna OEE (MDE/BDE pa
tyska och TRS pa franska).

OEE: Overall Equipment
Effectiveness.

MDE/BDE: Maschinen- /
Betriebsdatenerfassung.

TRS: Taux de Rendement
Synthétique.

Vad dr OEE?
OEE erhalls fran tre nivaer som bestammer maskinens produktivitet.

Total drifttid |
A Laddningstid Ej registrerad
B Kortid Stillestandstid, fel
Cc Teoretisk produktion
D Verklig produktion Hastighetsforlust,

- - mindre stopp

E Verklig produktion

Bra produktion Skrot, omarbetning

OEE = B/A x D/IC x FIE

B/A: Tillgdnglighetsniva

Nivan pa tillganglighet ar forhallandet mellan berdknad anvandningstid for
maskinen och den tid maskinen ar i produktion. Olika faktorer paverkar
denna niva:

# Instéliningstid.

@ Driftstdrning, service och férebyggande underhall.

# Kaffe-/lunchraster.

@ Personalfoérvantningar (operator, tekniker, verkstadschef, kundservice).
@ Dokumentférvantningar: kvalitet, verktygs- eller materialsakerhet.

# Byte av skift.

D/C: Prestandaniva

Nivan pa prestanda ar forhallandet mellan den tid maskinen kérs och den
teoretiska tiden, forutsatt att det inte finns ndgon produktivitetsforlust.
Olika faktorer paverkar denna niva:

# Verktygsbyte (slitage eller verktygsbrott).

@ Bortforsling av spanor som samlats runt verktyget.

¢ Témning av spanbehallare.

¢ Ny stdngmatning.

¢ Okning av detaljens cykeltid pa grund av tekniska problem.

<@
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HUr man maximerar prestanda!
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F/E: Kvalitetsniva

Nivan pa kvaliteten ar férhallandet
mellan antalet bra detaljer och det
totala antalet producerade detaljer.
Denna niva kan beraknas antingen
genom stickprov eller genom att
utféra en 100%-ig inspektion.

Elektriskt interface

Det elektriska interfacet é&r
grundlésningen for att samla infor-
mation. Det har férdelen att vara
kompatibelt med alla produktions-
overvakningsprodukter pa mark-
naden. Dess nackdel &r emellertid
att det ar mycket begransat till den
tillgangliga volymen information.
En option som Tornos erbjuder gor
det maojligt att lasa tre olika typer av
information:

¢ Maskinen ar paslagen.
@ Maskinen ar i produktion.
@ Detaljrakningspuls.

For DECO-maskinerna [a-linel, har
det elektriska interfacet dven enin-
gang for att forhindra maskinen
fran att éverga till produktionslage.
Denna funktion &r anvéandbar om
man vill att anledningen till maskin-
stoppet skall indikeras fore upp-
start. For detta andamal kan en
operatdrspanel (levereras inte av
Tornos) innehallande alla anled-
ningar fér maskinstopp monteras
vid sidan av maskinen.

Ethernet-interface

Ethernet-interfacet ar den
avancerade ldsningen for att samla
information. Detta ger fdrdelen
med att automatiskt anskaffa en
stor volym information. Nackdelen
ar att det kravs en Ethernet-anslut-
ning till maskinen och det ger mer
en elitldsning, vilket inte stéds av all
mjukvara fér produktionséver-
vakning.
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Tornos samarbetar for nérvarande
med ICAM (www.icam.ch), som har
anpassat sitt mjukvarupaket for
produktionsdvervakning.
Mjukvarupaketet ERP (Entreprise
Ressource Planning) kommer att
anpassas pa samma satt sa denna
information kan insamlas
automatiskt.

OPC Tornos server

Kommunikation mellan DECO- Ila-
linel / MumDECO-maskinerna och
mjukvaran fér produktionséver-
vakning ar en typ av mjukvara in-
stallerad i en server — "OPC Tornos
server”. Denna mjukvara samlar au-
tomatiskt en serie data via Ethernet
som gjorts tillganglig till servern i
ett standardformat som ar kom-
patibelt med OPC-standard. Denna
arbetsmetod férenklar —arbetet
med att anpassa mjukvarupaketen
for produktionsévervakning
vasentligt.

OPC: OLE fér processtyrning
(www.opcfoundation.org)

Maskinverkstad

Arbetsprincip

DECO- [a-linel och MulmDECO-
maskinerna ar anslutna till servern
genom ett Ethernet-natverk.
Mjukvaran «OPC Tornos server»
samlar automatiskt in produktions-
data fran de olika DECO- [a-linel och
MuLTiIDECO-maskinerna. Denna in-
formation gors darefter tillganglig
pa servern.

Overvakningsmjukvaran laser
darefter dessa data och lagrar den
i en databas och redigerar produk-
tionsévervakningsrapporterna.

| allmanhet kompletteras sadana
produktionsévervakningssystem
(levereras inte av Tornos) genom
operatorspaneler som belyser ex-
tra information.

Ethernet

Alla DECO- [a-linel och MuLtDECO-
maskinerna som ar utrustade med
en minneskortlasare kan aven
utrustas med en Ethernet-anslut-
ning. Endast nagra DECO 7/10-
maskiner har inte minneskortlasare
och kan féljaktligen inte anslutas till
Ethernet-natverket.

Ethernet



PC foér 6vervakning av
produktionen

Data som samlas in genom OPC
Tornos server

@ Produktionsinformation.
# Maskin paslagen.
@ Maskin i produktion.

@ Antal satser med detaljer som
bearbetats.

@ Antal satser med detaljer som
aterstar att bearbetas.

¢ Totalt antal detaljer som produ-
cerats i maskinen.

¢ Bearbetningsomradets dorr ép-
pen.

¢ Motoromradets dorr dppen.

¢ Det finns ingen stang i stanglad-
daren.

@ Maskin i férvarmningslage.
# Axeldvermanning pa 100%.
@ Modifiering till en verktygsoffset.
+ Modifiering till spindelbyte.

Insamling av data

OEE-studie

Detaljinformation

@ Datum och tid fér laddning av se-
naste programmet.

# Namn pa detaljprogram.
 Detaljens cykeltid.

¢ Namn pa TB-DECO maskindata-
bas.

# Detaljens langd.

@ Detaljens diameter *.

# Material som bearbetas *.

# Detaljens ritningsnummer *.

Maskininformation
4 Typ av CNC.

¢ Maskinens identifikationsnum-
mer.

¢ Typ av maskin.
@ PMC mjukvaruversion.

%%W

Tornos OPC-server
+ Databas
+ OEE mjukvara

En I6sning utan dess like

Med mjukvaran «OPC Tornos ser-
ver» kan man nu fa den mest kom-
pletta I6sningen for automatisk in-
samling av information som finns
pa marknaden. Denna l6sning er-
bjuder oovertraffad driftsakerhet
vid dvervakning av produktion och
gbr darmed arbetet mycket en-
klare for operatorer och maskins-
téllare. Detta effektiva interface
kommer senare att erbjudas till
DECO [s-linel.

* Information tillgénglig om den ar in-
dikerad i detaljprogrammet TB-DECO.
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EgaClean - Amsonics kolvatetek-
nologi ar resultatet av tillampad
forskning med mal att ersatta gifti-
ga, klorerade 16sningsmedel.

Technoturn, ett féretag som ligger
i Hastings (England), har produce-
rat svarvade precisionsdetaljer un-
der 10 ar. 1998 tog man det forsta
steget in i CNC-tillverkning nar den
verkstéllande direktoren laste en
artikel om ett féretag som kdrde
obemannad produktion 24 timmar
omdygnet 7 dagariveckan. "Varfor
kan inte vi gora det har?” var hans
spontana tanke.

L&pande investeringar av CNC-
maskiner majliggjorde en snabb
utveckling och en 6kad produk-
tionskapacitet. Men denna Akade
produktion medférde problemisin
tur, speciellt nar det gallde tvatt-
ning av detalierna. Sa David
Mcllvain, Technoturns VD, under-

Tvdttade detaljer
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sokte marknaden efter en effektiv,
produktiv, personalbesparande
och miljévanlig tvatt.

Svaret var en helautomatisk tvatt
fran Amsonic, typ EgaClean 4100.
“Hittills har detalierna tvattats
manuellt med trikloretylen. Med
den nya tvatten kan veckoslutspro-
duktionen tvattas pa mandagen
istallet for tisdag eftermiddag. Vara
kunderfar renare produkter som ar
miljévanliga och vifar en snabbare,
renare och kontrollerbar process
som ar mycket mindre personalin-
tensiv. EgaCleans produktivitet
och effektivitet ar mycket hég”
sager Mcllwain.

Enkammarstvatten EgaClean an-
vander isoparaffin, ett ickeklorerat
Alll-16sningsmedel. Tvattkvaliteten
har forbattrats jamfort med den
manuella tvattningen med tri-
kloretylen.

EgaClean-processen bestar av
féljande steg:

& Tvatt i ett bad med hett 16s-
ningsmedel (dver flampunkten)
med ultraljud och mikrofiltre-
ring

¢ Angfas

@ Vakuumtorkning

Tekniska data:
@ Cykeltid: 7 - 14 min.
@ Korgens vikt: upp till 50 kg.

@ Korgens rorelse: Roterande, 0s-
cillerande, statisk.

@ Utvandiga dimensioner: 2560 x
1335 x 2050 mm (B X L X H).

@ Koncentration av C i mg/m?:
10.8.

¢ Kolvatefilm i Nm: 13.8.

@ PC-styrning med processdoku-
mentation, visualisering av mas-
kin och modemanslutning.

Tvattkvalitet

Foéroreningar i mg C 0.032

Fororeningar i mg C/m? 10.8

Kolvate hinna i

13.8
nanometer




En ny generation tvattutrust-
ning

Amsonics EGAclean-koncept an-
vander isoparaffinets (klass Alll)
hdga temperatur for att oka 10s-
ningseffekten pa oljor och fetter.
Den kontinuerliga destilleringen
sparar lésningsmedel och garan-
terar en konstant tvattkvalitet. Den
Okade elimineringen av klortill-
satser i skaroljor samt de tillsatser
som ersatter dessa och inte ar
kompatibla med klorerade 16s-
ningsmedel, visar effektiviteten
hos Alll-ldsningsmedel  jamfort
med tri- eller perkloretylen.

Det dterstar bara att sdga att
kolvate-nanofilmen pa tvattade de-
taljer ar ett perfekt skydd mot kor-
rosion under ca. fyra veckor.
Platering,  svetsning, limning,
varmebehandling, fysisk angde-
ponering och CVD-beldggning &r
bland de vanligaste arbeten som
folier pa en EgaClean tvattprocess.

Amsonic
Precision C.reﬂning

Amsonic AG

ZUrichstrasse 3

CH-2504 Biel-Bienne

Tel. +41 32 344 35 00

Fax +41 32 344 35 01

WWW.amsonic.com
info@amsonic.com

EGAclean 4100 i bruk hos Technoturn

Specifikation av kosthader

Fhigine

Teknik

Tvattkostnader

0.041 m/kg

Produktivitet
Korgdimensioner

ca. 200 - 300 kg/tim
520 x 320 x 200 mm

Arlig férbrukning

Utstralning i luften

200 liter av Isoparaffin
(Destillationssump branns i
cementfabriker)

1.7 kg VOC per ar

Arlig effektforbrukning

ca. 17.000 kwh
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Elektriska spindlar
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Denna enhet har inte ndgot optionsnummer. Ar du intresserad ber vi dig kontakta din Tornos-séljare.

Applikation

For att utdka sina maskinresurser erbjuder Tornos standigt nya
uppgraderingar. Tornos gor det nu mojligt fér dig att upptécka den senaste
utvecklingen av hdghastighetsspindlar, aven kanda som elektriska spindlar
eller till och med hégfrekvensspindlar.

Anvandningen av dessa spindlar rekommenderas speciellt for bearbetning
av sma komponenter som maste utforas med hdg precision och med
mycket hog produktion. Spindlarna ar idealiska for mikroborrning eller
mikrofrasning i stal, titan och andra svarbearbetade material. Denna
applikation har nu utdkats till spindlar med annu storre diametrar an de
som anvands for mikrobearbetningsoperationer. Vi talar har om spindlar
med diameter upp till 60 mm som ocksa kan garantera en mer jamn
bearbetning.

Férdelar Ett extra holie behdvs for

 Ger en markant produktionsok- ~ SPindelmatningen som bestar av
ning tillsammans med utmarkt €N generator for att kontrollera

detalikvalitet. rotationshastigheten och  ett
@ Genererar lite grader och leder kylsystem for spindlar med stor
diameter.

darfor till en god ytkvalitet.

@ Medger att extrema operationer
kan utféras.

# Garanterar optimal livslangd pa
verktyg. Tekniska data (enligt den typ av
# Den lillastorleken gér det majligt  Utrustning som ar monterad):
fér spindlarna att anslutas till oli- @ Hastighet: 5 000 till 100 00 Orpm.

ka verktygssystem, bade fOr o spindeleffekt: 150 W till 1.2 kW.

an ration och for bakope- . .
stangoperation och for bakope ¢ Bearbetningsomrade: @0.1 mm.

ration. .
atio till @ 12 mm.
¢ Inkraktar in 3 mm _ -
akta . te"pa det utry € @ Lager: livstidssmorda precisions-
som behdvs for andra verktyg. lager
# Enkel att installera tack vare ett
verktygshallarblock som har dia- B
metern pa den spindel som Kompabilitet
monterats. Kompatibel med alla enspindliga
och flerspindliga Tornos-svarvar
men i huvudsak med DECO
Kommentarer i
(enspindlig).

Den elektriska spindeln ar operativ

genom en synkronmotor med

oberoende matning och den ar  Tillganglighet
heltdtad mot skaroljan. Tillganglig pa forfragan.
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24° gangvirvlingsenhet

EEEE EN

Denna enhet har inte ndgot optionsnummer. Ar du
intresserad ber vi dig kontakta din Tornos-séljare.

Applikation

Denna gangvirvlingsenhet anvands for seriebearbetning av
dubbla gdngor med en spiralvinkel pa 15° till 24°, bade in-
vandigt och utvandigt, pa detaljer av rostfritt stal eller titan.
Det ar inte forvanansvart att uppskattningsvis runt 90 % av
gangorna inom dental- och medicinindustrierna nu bearbetas
genom virvling. Denna process appliceras allt mer aven inom
industrier sasom flyg-, bil- och klocksektorerna.

Starka punkter

@ Det ar mer ekonomiskt och mer exakt an konventionell
gangskarning.

@ Mojliggor bearbetning av dubbla gangor med en spiralvin-
kel 15° till 24°.

@ Leder till reducerade kostnader eftersom eftertempo ope-
rationer ar dverflédiga.

@ Mycket bra kvalitet pa ytfinish erhalls.

Kommentarer

- Denna enhet kraver luft-olje-
smarjning. Obs: den ligger utanfér
standard verktygslinjer och kraver
darfor extremt noggrann hante-
ring.

- Skarvatskorna spelar en viktig roll
for att uppna langre livsldngd pa
verktyg och utmarkt ytfinish. Om
du har fragor om detta sa ber vi dig
kontakta din Motorex-sdljare eller
annan specialist.

Tekniska data

@ Placering: Enheten upptar 2 po-
sitioner, T24 och 725 + 1 standby-
position T26.

@ Max. hastighet: 5 000 rpm.

@ Reducering: 36-tandat drivhjul =
en reducering med 1.5.

4 Max. moment: 16Nm.

Kompabilitet
DECO 20a och 26a.

Tillgdnglighet
Omgaende fran fabrik.
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svarvspindel.

Nar det  1S09901-certifierade
foretaget 1999 kande behov av att
Gka  produktiviteten  startade
flygtillverkaren sitt framgangsrika
forhallande med Tornos
svarvcenter DECO 20.

“En hel delav vara konkurrenter har
forlorat arbete till de asiatiska
marknaderna och for att undvika
detta och férhindra att arbete gér
Osterut har vi investerat i den
senaste

verktygsmaskinteknologin.  Efter
att ha kopt in var forsta Tornos
insag vi omedelbart dess varde for
var verksamhet. Detta drag har
gjort det majligt att vi kan
koncentrera 0ss pa hdgtek-
nologisektorer och detalier med
hdg kvalitet. Sedan introduktionen
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varlden

For att uppratthalla en skarp konkurrens, och vad som ar annu viktigare i dagens
klimat — att forhindra att arbete flyttas ut till Asien har Diamant Precision
Engineering Ltd i Tilehurst, Reading kdpt in en serie av Tornos-maskiner med rorlig

har vi ocksa képten Tornos DECO 13
for sma komponenter och tva
DECO 26 f0r svarvade detalier med
diameter upp till 32 mm,” sdger
John  Dewhurst, verkstallande
direktér fér Diamant Precision
Engineering Ltd.

De nya Tornos-maskinerna har
gjort att Diamant kan sprida
verksamheten i olika sektorer och
nischmarknader som tidigare lag
utanfér foretagets rackvidd. Idag
tillverkar Diamant Precision
Overvagande saten, landnings-
stallspinnar och tillhérande
komponenter fér rymdsektorn
vilket lett till extra arbete for
tavlingsbilar, transduktorer och
allmanna underleverantérsindust-
rier.

Att arbeta inom hdgteknologi-
sektorer kan minska trycket fran
billigare asiatiska ekonomier men
priset for denna sékerhetsbuffert
ar ett behov av hdgkvalitativa
verktygsmaskiner som é&r kapabla
att bearbeta intrikata kompo-
nenter i ett slag. Tornos-maski-
nerna dar inte bara kapabla att
bearbeta detaljer i en genomgang,
den stabila och robusta kons-
truktionen g6ér att Diamant
Precision kan skara rostfria stal med
kvalitet 303 och 431 liksom extra
svarbearbetade  material  med
hastighet, precision och utmarkt
ytfinhet.

“Vi tillverkar satser pa mellan nagra
hundratals detaljer upp till 2000.



Vid satser av denna storlek ar Tornos-maskiner snabba
att rigga och andra till alternativa detalier; medan
produktiviteten kan mata sig med vem som helst”,
fortsatter Mr Dewhurst.

Nar vi far frdgan varfor fOretaget valde Tornos-
maskinerna till sin verkstad fortsatter Mr. Dewhurst: “Nar
vi forst borjade leta efter svarvcentra tittade vi pa ett
flertal maskiner men vi gillade verkligen Tornos
programmeringssystem TB-DECO. Unikt foér Tornos ar
att programmeringsmjukvaran ar latt att anvanda och
effektiv. En annan faktor som ledde oss mot Tornos-
maskinerna var féretagets utmarkta rykte.”

“Tornos ar valkanda for verktygsmaskiner med hog
kvalitet och var verksamhet har dragit fordel av denna
utmarkta kvalitet. Vi dr ocksa angelagna att képa en
maskin fran en europeisk tillverkare. Emellertid ar den
viktigaste aspekten for alla maskininkdp cykeltiderna och
Tornos visade sig vara markant snabbare an de 6vriga
svarvtillverkarna pa marknaden,” avslutar Mr Dewhurst.
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For lasarfragor kontakta:

John McBride
Tornos Technologies UK

Tornos House

Garden Road

Whitwick Business Park
Coalville

Leicestershire

Tel: 01530 513100

E-mail: jmcbride@tornos.co.uk
www.tornos.ch
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Som en femte generationens
familjeforetag och BTMA-medlem
kan Herve Engineering Ltd skryta
med en férnamlig historia genom
att leverera hogkvalitativa svarvade
komponenter till kunder &ver hela
varlden. Ett satt for det 1S09001-
certifierade och  ackrediterade
féretaget att konkurrera, trots
global konkurrens fran
lagkostnadslander, ar att utnyttja
13-axlig CNC autoteknologi med
rorlig svarvspindel fran Tornos.

Herve Engineering grundades
redan 1850. Den nuvarande verk-
stéllande direktéren for Herve
Engineering; Ken Herve, har tagit
ledarskapet for denna respekte-
rade underleverantorstillverkare.
Foretaget ar belaget i
Shoeburyness; Essex. Just nu
glader sig Herve Engineering nu at
en period av tillvaxt och stabilitet
och under 2004 bevittnade man en
tillvaxt i regionen pa 17 %; omsatt-
ningen ligger fér narvarande pa
£1.2 milj.
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En anledning kan tillskrivas fore-
tagets planerade investeringspro-
gram under senare ar vilket har
inkluderat anskaffning av tvd NC
automatiska, enspindliga svarvar
med rorlig svarvspindel och mot-
spindlar fran Tornos, en DECO 26
och en DECO 20.

“Innan vi képte DECO-maskinerna
utvarderade vi marknaden och
beslutade att de var de snabbaste
maskinerna som gick att fa for den
typ av arbete vi ville utféra. Vi tit-
tade pa andra modeller men Tornos
visade sig vara pionjarer pa snabba
maskinrérelser. Hos Herve har vi
alltid trott pa att férsdka vara
ledande hellre an efterféljande
och det var uppenbart att Tornos
hade samma filosofi,” forklarar
Mr. Herve.

Att kbpa tva DECO-maskiner med
olika kapacitet speglar Herve
Engineerings ambition att erbjuda
marknaden sa hdg flexibilitet som
mojligt. “En av vara styrkor ar att

& for BTMA-medlem

Bl bad fan  dala

vi aldrig har koncentrerat oss pa
en speciell storlek,” fortsatter
Mr Herve. "Det ar en policy som har
placerat ossien mycket stark mark-
nadsposition och maximerar var
mojlighet att erdvra och bibehalla
nya kunder. Aven om vi alltid
valkomnar nya order ar det nar allt
kommer omkring kundens andra
och darefter kommande order
som vi verkligen vill ha.”

[dag stangmatas de tva DECO-
maskinerna av Tornos Robobar
magasin och halls igdng med att
producera svarvade detaljer i serier
om 1500. Framst till industrier sa-
som elektricitet/elektronik, bil,
hushallsapparater och gas. Typiska
material ar ett urval av mjuka stal
och icke-jarnmaterial liksom en del



rostfria stal. Toleranserna ar snava vilket stdmmer éverens
med typen av precisionsdetaljer som tillverkas, 0,01 mm i
nagra fall beroende pa material.

Om maskinerna gar 24 timmar om dygnet ar den stérsta
férdelen for Herve Engineering att kunna fardigbearbeta
svarvade detalier i en enda operation. "Nar vi tillverkade
dessa detalier innan vi hade Tornos-maskinerna var
ledtiderna langre eftersom ett flertal omstéliningar var
noédvandiga,” séger han. "Att anvanda DECO-maskinernas
motspindel med bakoperationsfunktioner har inneburit en
halvering av manga cykeltider hos Herve. Exempelvis féren
speciell axel av rostfritt stal med tva gdngade hal som gar
genom en frast yta. Idag tar denna detalj 60 sekunder att
fardigbearbeta i en DECO 20 som tidigare var ett tva- eller
treoperationsjobb. Maskinerna har ocksa gjort det méjligt
for oss att utféra mer komplext arbete.”

Herve Engineering ar ett bra exempel pa att engelsk
tillverkning stér pall. “Trots alla hinder som satts upp fram-
for oss saésom laga ldner, Gkade energikostnader, kade ra-
materialkostnader och andlos lagstiftning och byrakrati kan
vifortfarande konkurrera, viinvesterar fortfarande och har
hogre sysselsattning an ndgonsin tidigare. Jag kan inte nog
poangtera hur viktigt det ar att investera. Speciellt vara
Tornos DECO-maskiner har sett till att vi kan konkurrera pa
produktivitetsplanet med vem som helst i varlden,” sam-
manfattar Mr. Herve.

HERVE ENGINEERING LTD

For lasarfragor kontakta:

John McBride
Tornos Technologies UK

Tornos House

Garden Road

Whitwick Business Park
Coalville

Leicestershire

Tel: 01530 513100

e-mail: jmcbride@tornos.co.uk
www.tornos.ch
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G96 anvands for

o me . konstant skarhastighet
| DECO [a-linel maskin

Funktionen G96, som ger en skaroperation konstant hastighet har
inkorporerats i versionen ADV 2006 av TB-DECO. Funktionen ar
forbunden med G92 och G97 och beskrivs i program-
meringshjalpen for TB-DECO ADV 2006 mjukvarupaket.

Specifik applikation for enspindliga maskiner

Ett intressant fall nar det géller anvandning av G96 ar avstickning vid en konstant
skdrhastighet, speciellt for stora stdngdiametrar (DECO 20, 26). Det ar ocksd mycket
anvandbart att ha denna funktion nar man utfér ett forsta instick foljt av en RESET och
medan den nya stdngen sticks av genom makro G914. Denna artikel beskriver hur man
anpassar ett befintligt detaljprogram sa att avstickning kan utféras med G96 i aktivt tillstand
i foljande tre fall:

1. félit av en RESET i INIT- program ( G910 ),
2. for varje cykel, under detalj avstickningen,
3. och vid avstickning av den nya stangen ( G914 ).

1° FOljt av en RESET i INIT- program (G910)
Steg som skall tas for att utfora den forsta skarningen i konstant skarhastighetslage G96:
1. Oppna INIT-programmet.

'
fl-{&] END_EARTL11-T1S
AP MEW_BAR T11-T15
1|2 TOOLCATALOG
[ T11/T16 support 11 : Cut-off tool
== T31 support 31 1 Centering too! fongitudinal)
1= T40/T48 support 20 : Universal tool - Pickoff Spindie Geometrics for Part Pickeff
== T41 suppart 41 : Centering toal Jongitudinal
“—== T50,T50 support 50 : Universal tool - Part Manipulator

2. SOk efter operationen som innehaller G910-makrot (i allmanhet senaste operationen pa
1:a operationsraden).

T TR3-T15 (Program]

£2 m

| — q

i & (4]

[ Mairvw. Gang 1 .1§. ﬁ
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3. Modifiera ISO-koden enligt nedan:

I oo
G900 (92 S6000
G901 (96 5120
M8 G901
G4 X5 M8
G910 G4 X5
M800 P1=-1874 G910
M800 P1=-1874

Koden G92 begransar den maximala spindelhastigheten. Skérhastigheten
indikeras i [m/minl eller [fot/minl i S-instruktionen enligt G96.

1. lhuvudprogrammet 6ppnas avsticksoperationen (i vart exempel 1:9) och
mata in foljande 1SO-kod:

1] [Progran)

mE El E"" (k| ) =

G96

G1 X1=#2032 G100 G96 5120

G1 X1=2 F0.07 G1 X1=#2032 G100

G1 X1=-0.5 F0.05 G1 X1=2 F0.07

G1 X1=-0.5 F0.05 M103 S2000

2. M103 52000-kontrollen pa sista 1SO-kodraden ar nddvandig for att
férhindra eventuellt loop-fel for spindel S1. Vardet maste motsvara
visningen i fonstret “initial spindel speed” for $1.

(@@ ([0 =l # 8  3.¢ikon fran vinster.

Tips: Att anvanda G96 betyder att man kan undvara att anvanda makrot
G904 som hittills féreskrivits for detalj avstick vid en konstant, dock
falsk skarhastighet.

Fhigine

3° Vid avstickning av den nya
stangen (G914)

FOr att sticka av den nya stangen
med en konstant skadrhastighet,
efter laddning via stangladdaren,
har makro G914 genomgatt en
anpassning. En ny parameter, P5,
finns tillganglig:

P5 = Skdrning av den nya
stangen med en konstant
skdrhastighet. Om P5=1 betyder
det aktivering av G96 for
avstickning av den nya stangen
med en konstant skdrhastighet.
Skarhastigheten i Im/minl eller
[fot/min] matas in i parameter
P4.

Steg som skall utféras for att sticka
av en ny stang i konstant
skdrhastighetslage, G96:

1. Oppna programmet NEW_BAR

2. Oppna operation 1:1 som
innehaller G914-makrot

3. Modifiera ISO-koden enligt
nedan:

G96
G901 G901
G914 (92 S6000
(G914 P4=120 P5=1

G92-koden begransar den
maximala spindelhastigheten.
Skédrhastigheten indikeras i [m/minl
eller [fot/minl i S-instruktionen
enligt G96.

Kommentar:

Konsultera programmeringshjalp
for funktionerna G92, G96 och G97
och G914 i TB-DECO som tillagg till
ovanstaende artikel.
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Fran vénster till héger, herr Raymond Stauffer CEO, herr Froté, styrelseordférande och herr Maquelin, CFO/COO pa konferensen
den 21 mars 2006.

De produkter som Tornos lanserat
nyligen innehdller nya karaktars-
drag for féretaget. En serie av
maskiner som konstruerats for att
utfora mycket enklare detalier har
sett dagensljus, badeinom denen-
spindliga och den flerspindliga sek-
torn. Strider inte detta mot den se-
rie av maskiner som anvands for
mer komplexa bearbetningsopera-
tioner och som ocksa haller pa att
utvecklas ? Vad ar orsaken till dessa
optioner?

For att ta reda pa mer om den
strategi som styr dessa utvecklin-
gar hade DECO Magasinet ett mote
med herr Stauffer, CEO.

RS: Teknologisk utveckling maste

. 3 Ny MutmDECO 20/8d, hjalomedel fér att producera komplexa detaljer i saval huvud-
grundas pa kundens behov. Det &r  spindlarna - som i bakbearbetningslige.
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bara om du har en djupare kunskap
om marknaderna som det blir
majligt att tillhandahalla produkter
som verkligen motsvarar kraven.
For att uppna detta mal har vi lagt
stor vikt vid det nédra samarbetet
mellan vara affarsenheter och
forskning samt utveckling.

DM: Kan vi titta pa de har olika
punkterna mer i detalj och vad
sarskiljer de verkligen er fran era
konkurrenter?

RS: Vart dvergripande intresse i
denna sak ar néjda kunder. For att
uppna detta ar det viktigt att vi
alltid lyssnar pa deras behov sa att
vi kan férsta vad de konfronteras
med. Det ar nédvandigt att tekno-
logiska utvecklingar bottnar i mark-
nadstrender sa att vara produkter
ar komplett anpassade till behov
och arbetsprocesser. Det ar Tornos
ambition att bli en naturlig leveran-
térav "produktionssystem” genom
att 1agoa till all den kringutrustning
till maskinen som behévs for att ut-
féra kompletta operationer och
hantera de fardigbearbetade detal-
jerna.

Dessa tjanster omfattar en effektiv
och verksam kundservice som er-
bjuder snabbhet och kvalitet. Vi tror
darfér att eftermarknadsavdelnin-
gen &r en helt oberoende "pro-
dukt”. Vi vill férse vara kunder med
det lilla extra.

DM: Hur inlemmar ni mark-
nadens data pa forsknings- och
utvecklingsniva ?

RS: Kreativiteten hos vart projekt-
team stimuleras hela tiden genom
definierade krav, med “teknologi
for att ge enkelhet” pa dagordnin-
gen.

Forsknings- och utvecklingsaktivi-
teterna utfors dven externt av part-
ners, som arbetar pa foretag
och/eller institutioner specialise-
rade pa olika sektorer. Projekt-
genomgangar gér att en perma-
nent kontroll utférs for att garan-
tera att vara koncept verkligen
uppfyller marknadens behov.

Tornos R&D

New prod ucts

Visar hur samarbetet mellan marknads-
elementen och tekniska avdelningar
garanteras genom F&U.

DM: En del projekt verkar vara
mycket omfattande - hur
hanterar ni dessa?

RS: Vi faster speciellt stor vikt vid
sadana faktorer som narhet till
kunden, projektstyrning, genom-

Palettiseringssystem pa MuLtiDECO, en tydlig skillnad pa massuttagning.

Emerging technologles

Fhigine

férbarhetsstudier,  driftsakerhet,
kostnadsanalys, utveckling av
teknik och kvalitetsaspekter. Om
dessa ar bra kontrollerade leder det
till utmarkt funktionsduglighet!

DM: Fér att sammanfatta, vad
skulle du vilja saga till era kun-
der?

RS: Vi forsdker verkligen dvertala
dem att informera o0ss om
eventuella nya idéer, kommentarer
och kritik eftersom det endast ar
tack vare deras samarbete som vi
tillsammans kan behalla “nyckeln till
framgang”!

En ndjd kund &r en bra métare!

De strategiska linjerna hos
Tornos

¢ Betydande marknadsmed-
vetenhet.

¢ Erbjuder kunden den ratta
produkten.

¢ Forskning och utveckling.
¢ Operativ fértrafflighet.
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_ Kostnadsoptimering
pa automatsvarvar

Som proffs pa svarvning av smddetaljer vet du att marknadens krav blir allt stran-
gare dag for dag. Detta galler alla omraden, fran kvaliteten pa de detaljer som pro-
duceras till tvattning av dessa. Genom att anvanda de senaste automatsvarvarna,
verktygen och banbrytande MOTOREX ORTHO NF-X skarolja kan den dolda

@

resurspotentialen utnyttjas och kostnaderna reduceras matbart!

g
. Bchmiestechnik
B Langunthil
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Succéfaktor-“automatisk, fler-
spindlig svarv”

Det ar valkant att konventionella,
automatiska, enspindliga svarvar
utfér bearbetningssteg av kom-
plexa detaljer i folid, med andra
ord, ett steg i taget. Ofta utfdrs de
olika bearbetningsstegen till och
med pa flera maskiner. Detta re-
ducerar inte bara tiden per detalj
utan kan ocksa reducera precisio-
nen eftersom det finns flera
hanterings- och uppspannings-
steg.
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SWISSCUT ORTHO NF-X 15

ISO VG 15 (16 mm* /s)
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Grundvillkoret fér konkurrenskraf-
tig produktion av komplexa detal-
jer ar solklar och det ar tillgdngen
till en automatisk, flerspindlig svarv,
sasom en MutmDECO 20/8d. En fun-
damental fordel med denna fler-
spindliga maskin ar de 8 motordriv-
na spindlarna, av vilka var och en
kan  kéras individuellt  med
oberoende hastigheter. Darfor ar-
betar varje spindel med optimal
hastighet och bearbetningen sker
samtidigt. Den hdgre invester-
ingskostnaden betalar sig genom

tzarfand

de puissance maximale paur lacier [y mmpnsldﬂsa ac;r_s F..‘f‘ 3
deap:nélm.lx légers et de non--fgre e, W-max technolome,
i : ‘o
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produktiviteten vilken ar, i genom-
snitt, fyra ganger hogre.

Succéfaktor - “ny typ av verk-
tyg”

Snabbare skérning utan risk ar nu
mojligt med den nya typen av verk-
tygshallare och innovativa beldgg-
ningar, vilka erhalls genom den
moderna PVD-processen (Physical
Vapour Deposition), exempelvis
vandskaren, GC 4225 for stal fran
SANDVIK® tillverkade av ett sintrad



hardmetall med optimal hardhet
och seghet, i kombination med en
Al,03-beldggning. Denna nya tek-
nologi erbjuder extrem driftsaker-
het pa skareggen och, tack vare dif-
fusionsbarriaren, utomordentligt
motstand mot slitage. Genom den
utdkade livslangden pa vandskaren
behdvs det farre skarbyten for den
Onskade kvantiteten detalier i
massproduktion. Farre byten av
skaregg betyder hogre precision
och produktivitet och inte minst
processakerhet for storre serie-
kérningar vilka exempelvis pro-
duceras pa natterna utan opera-
torer.

Den innovativa potentialen hos
tillverkare av verktygsmaskiner ar
stor och visar inga tecken pa att
sacka. Detta aterspeglas natur-
ligtvis ocksa pa verktygskostnader-
na. Anvandningen av den nya ge-
nerationens innovativa verktyg
som har etablerats pa marknaden
ar emellertid vettig ur affarsmassig
synpunkt.

Succéfaktor - “skarolja ur
MOTOREX-'max-generation”

Optimala férhallanden fér maximal
effektivitet och bearbetningsresul-
tat erhalls genom den universella
skarolian ORTHO NF-X i MOTOREX
‘max-generation. Vi vill g in i detta
amne mer i detalj for att visa den la-
tenta besparingspotentialen:

1. Val av ratt skarolja

| princip kan alla material bearbetas
med ORTHO NF-X. Detta betyder
att man bara behdver en bearbet-
ningsvatska och darmed okar flexi-
biliteten kraftigt vid planering av
anvandningen av maskiner och re-
ducerar hanterings- och lagrings-
kostnaderna.

Atta | ett slag; MuLnDECO 20/8d anvénder 8 spindlar samtidigt, vilka var och en kan
drivas med en oberoende hastighet. Produktiviteten av komplexa detaljer ékar be-
tydligt! Beroende pa orderstruktur &r det vért att utvdrdera inkdp av en automatisk,

flerspindlig svarv.

Det dr vettigt att kapsla in maskinen som helhet inklusive spangenomgangen. Pa
moderna automatsvarvar ar detta nu standard — pa dldre maskiner kan detta efter-
monteras. Ju mer "stangd” desto battre.

2. Optimala skardata tack vare
'max-teknologi

Tillsammans med mer kraftfulla au-
tomatsvarvar och innovativa verk-
tyg kan skarvardena forbattras
generellt och darmed uppnas kor-
tare detaljtider. Detta betyder att
bearbetningsmaskinen har hégre
grundkapacitet.

3. Matbart langre livslangd pa
verktyg

ORTHO NF-X skéaroljor har utveck-
lats i samarbete med ledande verk-
tygstillverkare. Idag har manga
verktyg integrerade kyl- och smérj-
kanaler (diam. < 0.1 mm), vilka led-
er skarolian rakt fram till in-
greppsstallet med ett hogtryck pa
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Photo: SANDVIK®

PVD-belagt védndskar GC 4225
fran SANDVIK®

upp till ca 70 bar. Speciella tillsatser
reducerar friktionsmotstandet
vilket resulterarilangre livslangd pa
verktygen, maximal ytkvalitet och
kortare maskinstillestandstider.

4. Svag lukt och lite dimma - ol-
jan stannar i maskinen

Eftersom automatsvarvar ar hel-
kapslade och eftersom ORTHO NF-X
skaroljor ar sammansatt for att ge
mycket lite dimma stannar vatskan
dar den hér hemma — i maskinen.
Detta har en omedelbar positiv ef-
fekt pa kostnaderna pa flera satt:
mindre oljeforlust genom fin-
fordelning, reducerade rengd-
ringskostnader och battre syssel-
sattnings-TLV-varden  (Threshold
Limit Value) i omgivningsluften pa
arbetsplatsen.
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5. Detaljerna kan latt tvattas

Tack vare en temperaturbestamd
vidhéftningstillsats fastnar skarol-
jan vaél pa detaljen endast i drifts-
temperaturomradet under bear-
betning. Utanfér detta tempe-
raturomrade t.ex. vid tvattning av
detalierna  kan ORTHO NF-X
avlagsnas snabbt och effektivt.

6. Spanor - en kostnadsfaktor
som ofta undervarderas

Spanor tillhdér metallbearbetning
liksom mjol for bakning - men sa
snart brédet ar i ugnen vill du ha
bort mjolet fran bordet. Det ar i
stort sett samma sak med spanor.
Det samlas och kan kraftigt hamma
bearbetningsprocessen.  Genom
att anvanda oljan ORTHO NF-X ISO

Kosthadsoptimering
pa automatsvarvar

De verktygshallare som anvands
idag utvecklas regelbundet sa att
dar ett verktyg behéver bytas ut
t.ex. under en seriekérning kan
det ersdttas med ett som dr exakt
likadant. Detta ar det enda séttet
som produktionen snabbt kan
aterupptas.

VG 15 stabiliseras spanorna pa ett
optimalt sdtt och reducerar
darmed avlagsnandet av olja betyd-
ligt. Den tunna skaroljan kan ocksa
separeras battre i svarvcentrifugen
ochfoljaktligenfiltreras effektivare.

7. Nya tillsatser skyddar farger,
lacker och tatningsmaterial

Med hansyn till den komplexa sam-
mansattningen  av. moderna
skaroljor maste man vara noga med
att inga kritiska sidoeffekter bildas.
Darfor har ORTHO NF-X skaroljor
testats for kompabilitet med plas-
ter och elastomer genom ett
oberoende testlaboratorium hos
ledande tatningstillverkare (Parker
Hannifin®). Kompabilitet med an-
vanda lacker kontrollerades ocksa.



Om du vill rékna ytorna pa alla spanor ger detta enormt stora ytor. Det ar dérfér
spanorna forst maste centrifugeras effektivt och oljan sedan filtreras med finast
mdjliga filter. Sa gott som “torra” spanor blir resultatet”.

Resultaten bekréftade den hdga
nivan pa kompabilitet hos ORTHO
NF-X med alla testade material.

8. Avfallshantering - om nagon
sa utan problem

Manga svarvare av smadetaljer
byter regelbundet ut skéroljan i en
krets med en blandning av filtrerad,
anvand skdrolia och ny skarolja.
Genom noggrann hantering och
tack vare den hdga motstands-
kraften mot att aldras hos ORTHO
NF-X &r avfallshantering av mediet
Overflédig. Om man emellertid
maste fylla pa en maskin medfér
produkten som ar fri fran tung-
metall och klorin inga som helst av-
fallsproblem eller extra kostnader.

Vi férser er garna med mer infor-
mation om den nya generationen
skarolijor ~ ORTHO  NF-X  och
kostnadsoptimerande atgarder for
ert foretag och rekommenderar
att ni utfor ett praktiskt test med
ORTHO NF-X under 6vervakning av
en industrispecialist fran MOTOREX.

Fhigine

Tvéttning av detaljer —en kostnadsfaktor
som inte far undervérderas. Malet ar att
tvétta detaljerna till den niva som krévs
av kunden. Som en folid av bearbetnin-
gen bor sa lite skarolja som mdjligt fast-
na pa detaljen som sedan maste tvéttas
bort.

Ytterligare information kan er-
haéllas fran:

MOTOREX AG LANGENTHAL
Kundendienst

Postfach

CH-4901 Langenthal

Tel. ++41 (0062 919 74 74
www.motorex.com
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tva system som kompletterar varandra
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Fhigine

flerspindligt

Nar det galler automatsvarvar finns det tva svarvfamiljer som tavlar om
populariteten inom industrin for tillverkning av sma precisionsdetaljer — de
enspindliga och de flerspindliga svarvarna. Men slass de verkligen om samma
marknad? DECO-magasinet har jamfort de tva systemen.

Precisionssvarvningssektorn kon-
fronteras med manga kravande
marknadskriterier. Detaljens inkdps-
pris ar i grund och botten nummer
ett bland alla krav. Det &r absolut in-
gen tvekan om att kravet pa preci-
sion gar hand i hand med det lags-
ta madjliga priset. Tillverkare av au-
tomatsvarvar har varit fullt med-
vetna om kundernas énskemal un-
der en lang tid nu och erbjuder nu
enspindliga svarvar saval som fler-
spindliga versioner och moter
darmed marknadens behov. Aven
om valet mellan dessa tva typer inte
alltid ar uppenbart fér operatdren
finns det alltid kriterier for att hjal-
pa honom att gora ratt val.

Skillnad mellan enspindligt och flerspindligt.

Den enspindliga svarven med
rérlig svarvdocka for bearbet-
ning av hégkomplexa detaljer

| familien med automatiska, en-
spindliga svarvar skilier specialister-
na huvudsakligen mellan tva typer
av maskiner: en med en fast spin-
deldocka och den andra med en
rorlig svarvdocka. Det andra alter-
nativet attraherar mest anvandare
med ett diameteromrade pa upp
till ca 32 mm, eftersom en en-

wmus{’

spindlig svarv utrustad med en
rorlig svarvdocka och styrbussning
kan producera bade langa och kor-
ta detaljer med hog till mycket hdg
precision.

Redan i borjan utférde en en-
spindlig svarv med rérlig svarvdoc-
ka och styrbussning ganska langa
detaljer med hog precision vid hdg
produktion. Detta krav har nu upp-
graderats - specialisterna har nu
kommit pa att nagra av detaljerna
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DECO 20s:

Den effektiva och eko-
nomiska Iésningen fér
tillverkning av detaljer
med moderat komplexitet.
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Enspindligt eller flerspindligt tva system
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Typiska detaljer for enspindliga maskiner.

som produceras i denna typ av
svarv inte ar sa langa som de var
tidigare. Ldngden pa detalien ar
inte langre det enda dominerande
kriteriet. Maskineffekt och preci-
sion dr nu ocksa mycket viktigt.

Under precisionssvarvning kan ope-
ratéren uppna en precisionsgrad
pa ca 4 tusendelar genom att an-
vanda en svarv med rorlig svarv-
docka och styrbussning. En av
modellerna som nyligen lanserades
pa marknaden — en svarv med en
rorlig svarvdocka men utan styr-
bussning - ar garanterad att uppna
en precisionsgrad pa 2 tusendelar.
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Komplexitet

Med malet att reducera antalet de-
taljer i en produkt tittar konstruk-
téren pa vagar att Oka detaliens
funktioner, darav den markerade
Okningen av detaljens komplexitet.
Denna komplexitet leder till den
avgorande fragan om detaljens ut-
forbarhet och darmed till fragan
ifall denna detalj kan bearbetas till
helt fardigt skick i en enda upp-
spanning i bara en maskin eller om
flera maskiner maste utnyttjas.

En del enspindliga svarvar ar
utrustade med en serie av verktyg

pa upp till 25 stycken, alla med upp
till tolv axlar, beroende pa modell.
Dessa axlar kan arbeta simultant pa
en och samma detalj vilket betyder
att flera operationer kan utféras
samtidigt. Det ar till exempel
mojligt att samtidigt utféra svarv-
operationer med tvd verktyg
medan dven bearbetning sker av
frontsektionerna. Fyra olika opera-
tioner ar maojliga samtidigt. Detta
ger en anmarkningsvard grad av
flexibilitet och effektivitet pa den-
natyp asvarvsom ettresultatavatt
kombinera rorelsens simultanitet

DECO bearbetningsomrade, spindel och motspindel fér bearbetning av 2 detaljer
samtidigt.



som kompletterar varandra

Stangladdare fér DECO 13a,

typ Robobar, for att garantera autonom

produktion.

och axlarnas extremt snabba for-
flyttning. Tack vare dessa egen-
skaper ar den enspindliga svarven
det basta svaret pa fragan om maj-
ligheten att bearbeta extremt
komplexa detaljer.

Motspindeln - en obestridlig
fordel

Alla Tornos enspindliga svarvar ar
for tillfallet utrustade med en mot-
spindel. En enspindlig svarv kan
darfoér utrustas med tva spindlar,
trots dess beteckning. Innan detal-
jen separeras fran stdngen hamtas
detalien upp av motspindeln som
ar utrustad med sina egna verktyg
vilka sedan fardigbearbetar detal-
jen genom bakbearbetning. Alla
detalier som ldmnar maskinen ar
darmed fardiga detaljer.

En hégeffektiv enhet

Mangfalden av verktyg betyder att
denna typ av automatsvarv ar ka-
pabel att utféra ett hdgkomplext
arbete sasom exempelvis poly-
gonsvarvning, gangskarning eller
olika fras- och svarvoperationer.
FoOr att gbra den har typen av bear-
betning an mer anvandarvanlig fér

operatdren har Tornos konstruerat
en specifik serie enheter.

Pa en enspindlig svarv r det typiskt
nog majligt att anvanda alla verkty-
gen och kombinera bearbetnings-
operationerna i linje med opera-
térens preferenser. Genom att an-
vanda samma antal verktyg kan
tillverkaren utféra ett stort antal
operationer.

Stora eller sma seriekérningar?

Specialisterna  ar samstammiga:
Medan dessa svarvar forr i tiden,
speciellt kamstyrda maskiner, i hu-
vudsak var konstruerade for att
producera stora serier ar detta inte
langre av nagon storre betydelse
idag. Den enspindliga svarven an-
vands nu huvudsakligen — speciellt
tack vare anvandningen av nu-
merisk styrning, bade fér stora och
medelstora serier - till att bearbeta
komplicerade till hégkomplexa de-
taljer. Det ar emellertid ganska van-
ligt for en detaljtillverkare att an-
vanda en enspindlig svarv tillen for-
seriekdrning av enklare detaljer for
att overféra produktionen till en
flerspindlig svarv nar val processen
har godkénts. Tack vare maskinens

-

Fhigine

majlighet att producera finbearbe-
tade detaljer hander det ibland att
svarvaren av sma detaljer atergar till
en enspindlig svarv med rorlig
svarvdocka for att skapa unika de-
talier eller sma seriekérningar pa
upp till 15 detaljer.

Lite automation

Nar det gdller enspindliga svarvar
finns fér narvarande en liten efter-
frdgan pa automatiserade system
vid utmatningen av de fardigbear-
betade detaljerna. Dock ar alla svar-
var utrustade med ett stang-
laddningssystem vilket darigenom
mojliggdr automatisk gang for
maskinen. For tillfallet undersdker
Tornos, tillsammans med sina part-
ners, lésningar for att moéta speci-
fika behov vid detaljutmatningen.
Vad man maste komma ihag ar att
detalier som bearbetats i en en-
spindlig svarv kan ha mycket olika
dimensioner fran en sats till en an-
nan, och detta medfor olika 16s-
ningar for varje fall, vilket gor det
mycket svart att utveckla standard-
|Gsningar.

37 / DECO-MAGAZINE 2/2006

Teknik



%%W

Enspindligt eller flerspindligt tva system
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Den flerspindliga maskinen -
samtidig produktion

Till skillnad mot den enspindliga
svarven har den flerspindliga svar-
ven sex till atta huvudspindlar
beroende pa typ. Detta betyder att
en svarv kan bearbeta sex respek-
tive atta detaljer samtidigt med
spanevakuering. Den flerspindliga
svarven ar typiskt nog en svarv med
fast spindeldocka, vilket gér den
forutbestamd att producera rela-
tivt korta detaljer. Med dess axlar
arrangerade i x och y och dess moj-
ligheter att bearbeta detaljen aven
framifran ar denna flerspindliga
svarv en hdgeffektiv maskin.

Den flerspindliga maskinens starka
punkt ar helt klart dess produk-
tionshastighet i antalet detaljer.
Specialisterna uppskattar att en

MutmDECO 32/6¢
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flerspindlig svarv med sex spindlar
ar grovt raknat 4 till 5 ganger snab-
bare, och en svarv med atta spind-
lar grovt 4 till 6 ganger snabbare dn
en enspindlig maskin. Dessa mask-
iner ar ofta anpassade for att mota
kundens behov.

Motspindeln - en extra férdel

Pa en flerspindlig svarv plockar en
motspindel upp detalien fran den
senaste spindeln innan den senare
blir en oberoende detalj. Eftersom
motspindeln har verktygix-, y- och
z-positioner pa svarven, kan bak-
operationer utféras pa detaljen och
darmed forse operatdren med ett
brett val nér det galler bakbearbet-
ning pa detaljen och fardigbearbe-
ta den utan vytterligare hantering.
Med fem verktyg som anvands fér

bakbearbetning har spektrat med
detaljer som helt och héllet kan ut-
foras pa en flerspindlig svarv dkat
avsevart. Tornos forser nu sina kun-
der med modjligheten att fardig-
bearbeta fler detalier an vad som
kunnat uppnads med en konven-
tionell flerspindlig svarv. Foretaget
lanserade aven en flerspindlig svarv
med tva motspindlar pa mark-
naden, med andra ord en svarv
med tva ganger fem verktyg for
bakoperation vilket dkar dess pro-
duktivitet markant. Den flerspindli-
ga maskinen moter darfor ett av
kundernas viktigaste behov namli-
gen mojligheten att bearbeta en
komplett detalj pa en enda maskin.

SEDEEEDE W
nEDpEDES B



som kompletterar varandra

Fhigine

Bakoperationsutrustning pa MuLmDECO, hur man utfér komplexa operationer med flerspindligt.

Stanger och liknande

Aven om standardmatningen ar en
stangladdare ar det ocksa mojligt
att  anvdnda  automatiserade
hanteringsanordningar tillsam-
mans med chuckar, for tex kapade
amnen eller unika grovbearbetade
detalier som kan fardigstallas i
maskinen. Denna svarv ar darfor
anpassad till ett omfattande om-
rade av detaljer fran olika indust-
risektorer sasom bilsektorn.

En uppspanning — garanterar
hdég precision

Nar val detaljen ar uppspand i spin-
deln roterar trumman fran en po-
sition till en annan. P4 en CNC-
maskin korrigeras aven positionen
fér varje andring inom toleranser
pa 1 till 2 tusendelar. For varje an-
dring positionerar styrningen folj-

aktligen trummans offset till noll.
Detta betyder att detaljen alltid ar
idealiskt inriktad fér de avsedda
operationerna. En CNC-maskin ar
darfor mer exakt an en kamstyrd
maskin  som inte har dessa
hjdlpomedel. Denna trumoffset ger
en enorm fordel, speciellt nar de-
taljprecision ar hogst pa listan.

Reducerad komplexitet

Genom att Okad produktivitet aren
av de storsta tillgangarna pa fler-
spindliga svarvar maste emellertid
alla bearbetningsoperationer fdlja
efter varandra. Dessa operationer
kan endast utforas under forutsatt-
ning att alla verktyg ar tillgangliga
vid varje station. Operatoren skulle
kanna sig nagot begransad om han
stalldes infor avsaknaden av denna
komplexitet. Ett positivt undantag

finns emellertid i den senaste ge-
nerationen av flerspindliga svarvar
vilka har dnnu storre mojligheter
att anvanda motspindeln som ar
utrustad med fem verktyg.
Forutsattningen foér detalien vid
detta moment i tillverkningen ar
ungefar liknande som pa en en-
spindlig maskin vilket gdér det
maojligt att utfoéra langt fler opera-
tioner an med de 6vriga modeller-
na. Dock skall vid beredningstid-
punkten tagas hansyn till att er-
forderlig tid ges for varje position
sa att man battre kan foérdela ut
bearbetningstiden per station.
Genom att forfara pa detta satt kan
operatéren uppna ganska over-
raskande Okningar av produktio-
nen.

For att utféra mindre komplexa de-
taljer pa en 8-spindlig maskin kan
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Enspindligt eller flerspindligt tva system

Typiska detaljer for flerlspindliga maskiner.

denna anvandas som tva svarvar
med fyra spindlar vardera och
darmed aven dubbla produktio-
nen. Var och en av dessa tva "mas-
kiner” har tre tvarslider, tre front-
enheter och en bakoperation vilket
betyder att de detaljer som pro-
duceras kan bearbetas pa bada
sidorna och helt komplett.

Kompakt och rymlig

Det dr sant att en automatisk, fler-
spindlig svarv upptar en viss golvy-
ta. Operatdren av en automatsvarv
gillar emellertid en kompakt maskin
som tar litet utrymme. Men sam-
tidigt vill han ha den stdrsta majli-
ga maskinen for att garantera opti-
mal spanevakuering och enkel
atkomst till alla delar av svarven. Det
ar darfor teknikerna alltid soker det
bdsta séttet att samtidigt mota
dessa bada krav. De har varit gans-
ka framgangsrika med de maskiner
som ger battre atkomst till arbets-
omradena och som underlattar
arbetet. Ett stort steg framat upp-
naddes med de nya Tornos-16s-
ningarna sasom hjalpenheterna
som tex palettiseringssystemet,
spantransportdren och kylaren vil-
ka har inlemmats i maskinens kon-
struktion for att reducera behovet
av golvyta till ett minimum.
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H6g produktivitet och stora
lager av ramaterial

Idag kan upp till tva ton ramaterial
ldggas i stdngladdaren, dérigenom
garanteras god bearbetningsau-
tonomi for svarven.

Dessutom kan den férdigbearbe-
tade detaljen matas ut pa paletter
som ar positionerade pa en slid och
vilka har anpassats for efterféljande
tvattning. Samma palett kan an-
vandas for att mata detaljierna tillen
automatiserat monteringssystem
hos slutkunden. En sadan moj-
lighet anvands for narvarande hu-
vudsakligen inom bilsektorn.

Sammanfattning

Vilket system skall man da valja? |
de flesta fallen styrs valet av detal-
jens geometri, den sjalvklara pro-
duktionsdkningen, serierna som
kérs och investeringspotentialen.
Anvandaren kan emellertid tycka
sig vara i en situation dar valet inte
ar helt klart. | sddana fall kan det
vara nédvandigt att ha en djupare
diskussion med en specialist for att
vardera alla moment i en modern
produktion.

Faktum é&r att det finns situationer

dar detalien kan produceras
ekonomiskt bade i en enspindlig

Detaljutstétning - styrd eller inte ? Detta kan ibland vara skillnaden!



som kompletterar varandra

och i en flerspindlig svarv. Dar pro-
duktionen i en enspindlig maskin
multiplicerat med antalet maskiner
som behdvs for att uppna produk-
tionsvolymen i en flerspindlig
maskin hamnar pa samma pris ar
det upp till anvandaren att besluta:
det ar uppenbart att den golvyta
som upptas av flera maskiner ar
storre an den som behovs for en
flerspindlig svarv. Med flera en-
spindliga maskiner uppnar man
storre flexibilitet av sina produk-
tionshjalpmedel eftersom man har
flera maskiner tillgdngliga.

En mixad maskinpark - dr det
en risk?

Nar det géller en detalj som kan
bearbetas i bada produktionsmas-
kinerna kan anvandaren helt och
hallet valja att kéra medelstora se-
rier i en enspindlig svarv innan han
fortsatter till den flerspindliga svar-
ven nar produktionen blir mycket
storre. Dar det finns ett starkt be-
hov av detalier kan han mycket
shabbare producera ett stort antal
detaljer i den flerspindliga svarven.
| gengald ar den enspindliga svar-
ven mer ldmplig for produktion av
olika typer av detaljer i sma serier.

FOr att géra saker och ting enklare
med en blandad maskinpark kan
det programmeringsverktyg som
utvecklats av Tornos — TB DECO -
anvandas bade for enspindliga och
flerspindliga maskiner. Detta ar av
enorm fordel for anvandaren som
onskar arbeta med bada maskin-
typerna eftersom programme-
raren endast behdver kanna till ett
programmeringsverktyg.

Avslutning

Rubriken — “Enspindligt eller fler-
spindligt — tva system som komp-
letterar varandra” ar alltsa en sam-
manfattning av denna artikel. Efter
att ha last dessa sidor inser lasaren

att det ar exakt sa har det ar men
det ar inte alltid Iatt att skilja mellan
de tva. Om vi ser pa bada sidor av
myntet — mycket hdgkomplexa de-
taljer, 1dnga detaljer, precision upp
till ndgra fa tusendelar for en-
spindliga maskiner och mycket kor-
tare detaljer och mycket storre se-
rier for de flerspindliga maskinerna
— ar ekvationen klar: det aterstar
fortfarande ett stort antal detaljer
som kan produceras pa bada ty-
perna av svarvar. Men baserat pa

hezegive

vilka kriterier? Manga parametrar
kan férutses, fran foretagets histo-
ria till de stora seriekérningarna,
for att inte gldbmma de material
som skall bearbetas, foretagets
preferenser och mycket mer. Med
sitt stora omrade técker Tornos alla
behov for svarvning av sma preci-
sionsdetalier och erbjuder en ser-
vice som gor det magjligt for kun-
derna att hitta den basta maskinen
som passar behoven.

Forskning och utveckling

Tornos investerar fem procent av sin omsattning i pro-
duktforskning och utveckling. Utvecklingssektorn,
bestaende av tre enheter, ar permanent involverad i
forskning av innovationer fér maskiner och specialen-
heter. En enhet ar specialiserad pa utveckling av en-
spindliga svarvar och en annan i utveckling av fler-
spindliga svarvar. Den tredje enheten arbetar med app-
likationer som anvands for bada maskintyperna.

Utbildning

Moderna automatsvarvar har egenskaper som ansags
som “omojliga” for nagra fa ar sedan. Svarvning av
smadetalier ner till en tolerans av + 1 tusendel ansags
nyligen som en utopi. For att emellertid kunna dra fordel
av den totala prestanda som erbjuds av dessa produk-
tionshjalomedel och uppna “perfektion” rekommende-
rar vi verkligen att ni deltar i en utbildningskurs. | Tornos
utbildningscenter kan alla anvandare lara kdnna varje
produkt vilket betyder att de redan fran boérjan blir dver-
tygade om produktivitet och kvalitet.
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—ran de forsta maskin
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Jean-Marie Jolidon

Deforstaautomatsvarvarna bestod
endast av mekaniska delar. Vid
genomgang av kinematiken var det
|att att forsta vilken kurva som ak-
tiverade vilket verktyg och vilken
fininstaliningsanordning som reg-
lerade ett visst omrade. Han-
teringen av fininstaliningsanord-
ningarna och griparna bestamde
maskinens ergonomi. En maskin
ansags ergonomisk nar den kunde

37 / DECO-MAGAZINE 2/2006

anvandas utan att operatéren be-
hdévde forvranga sig.

De  teknologiskt  avancerade
mekaniska  elementen  doldes
bakom héljen och skyddsplatar och
rérelserna styrdes av en numerisk
styrning via specifika program.
Dessa program anvande ett sprak
som maste laras in fore start for till
och med den allra minsta
uppgiften. Det var inte langre

mojligt att anvanda eller forsta
maskinens funktion utan att ga
igenom dess “anvandarinterface”.
Operatérerna blev neurona ord-
vrangare! Pa 80-talet kom ope-
ratérerna med ett nytt krav: enkel
att anvanda. Efter det pratades det
alltid om anvandarvénlighet. Men
vad exakt ar ergonomi eller enkel
maskin?



erna fram till

Du sa anvandarvanlig och
enkel?

For att svara pa detta; det forsta
forsoket inspirerades av féliande
observation: For att std ut var man
tvungen att producera maskiner
med allt fler och battre mojligheter.
For att sdlia det som nu &r komp-
licerade produkter blev det néd-
vandigt att reducera den patagliga
komplexiteten. | forsta hand vill alla
ha produkter som ar latta att an-
vanda, har okomplicerad funktion
och enkla férklaringar, men & andra
sidan blir de uppgifter som skall ut-
foras eller beskrivas mer och mer
komplexa. Vi vill utféra komplice-
rade saker men pa ett enkelt satt.

For sa lange sedan som 1986, med
sin TB-Logic', lanserade Tornos ett
mjukvaruprogram som var amnat
for att forenkla operatdrens liv. For
kunder som bearbetade komplexa
till hdgkomplexa detaljer visade sig

detta verktyg vara exceptionellt
effektivt, atminstone foér de in-
ledande  programmeringsopera-
tionerna. Dérefter, eftersom de var
tvungna att lara sig genom exem-
pel, behdvde operatdrerna inte
langre det verktyget. For dessa
hade hanteringen av komplexa
maskiner blivit enkel.

Vi skulle har vilia understryka vid
vilken punkt som nagot som visar
sig svart faktiskt kan bli latt.
Enkelhet beror mycket pa perso-
nen och tidpunkten. Fér nagra da-
gar sedan ville min 4-3rige son bor-
ja lagoa ett puzzel just nar det var
sangdags. Jag sade till honom “vi
gor det i morgon”. Han fragade da,
"vad ar i morgon?” Efter att ha
ténkt efter en stund svarade jag: “I
morgon ar nagot som kommer
efter en natt, nar en ny dag borjar”.
Jag tyckte att jag hade hittat en
ganska braférklaring och attfragan

" Ett av de férsta FAO-system i vérlden och det fdrsta for precisionssvarvning.

faktiskt var ganska enkel. Nasta
morgon, sa snart det blev ljust,
sprang han till mig och sade stolt:
idag ar i morgon!”...

Enkelt f6r vem?

Nar man lagger ihop dessa obser-
vationer kan man séga att enkelhet
beror pa flera faktorer. Den
schweiziska armeékniven ar otvety-
digt det enklaste verktyget for
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McGiver eller nagon annan
upptacktsresande som vill an-
vanda ett enkelt verktyg som
ger maximalt med mojligheter.
Men detta ar inte nod-
vandigtvis det enklaste verk-
tyget for alla. Aven om den
schweiziska armékniven i man-
gafall har en skruvmejsel skulle

det i manga fall vara mycket
enklare att anvanda en specifik

typ av skruvmejsel. Lat oss nu

till exempel se pa fickraknare.
Alla har sitt eget satt att gora
saker pa (HP eller Texas) och har
redan stallts infor problemet att
anvanda en av det "andra market”.
Men ar en raknare verkligen enklare
att anvanda an den andra? Ar det
inte bara en fraga om vilken man &r
van att anvanda?

Om nagra majligheter aldrig an-
vands maste man absolut férvissa
sig om att han ar mycket beroende
av de han verkligen anvander. Med
andra ord, operatdren eller anvan-
daren maste vara vid definitionens
karna.

Man kan inte kréva att ett maskin-
interface ar eller inte ar enkelt. Man
maste vara mer specifik och saga:
ett interface ar enkelt fér en
bestémd anvéndare och for ett
bestamt jobb.
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¢ Helt eller endast mycket litet
beroende av anvéndarens tidl-
gare  kunskap,  tillgdanglig
méngd information, volym pa
saker som maste ldggas pa
minnet, ergonomi, antal hand-
ling som behdvs etc.

¢ Beroendet pa anvandaren: mal
som skall uppnas, tidigare
kunskap om branschen (tekno-
logier, programmering, andra
maskiner) och om maskinen
(erfarenhet), smak och vanor
etc.

“F6r vem ar det enkelt ?"

“Vad betyder enkelt fér ope-
ratdérerna?”

Att inse detta ledde till att Tornos
expanderade programmeringsom-
radet pa sina maskiner som ar kon-
struerade for att producera enkla
detaljer 4t kunder som ar fortrogna
med 1SO programmeringssprak.

De nya maskinerna DECO 20s och
DECO 8sp ar inte bara program-
merbara i ISO utan ocksa med hjalp
av den kraftfulla mjukvaran TB-
DECO, vilket ger de anvandare som
ar vana vid detta verktyg moj-
ligheten till enkel programmering!

Ar inte detta ocksa enkelheten att
erbjuda en lésning som ar perfekt
anpassad till vara kunders olika
krav?

maskinerna fram till idag

“Enkelt att g6ra vad ?”

Lat oss vara realistiska: det enda
som raknas ar den producerade de-
talien. De &vriga koncepten (t.ex.
Verktygsnummer) ar bara smarta
anordningar. Kvaliteten pa den de-
talj som bearbetas bor ligga forst i
operatdrens tankar. Alla évriga as-
pekter ar bara hjdlpmedel for att
uppna detta och maste successivt
forsvinna fran interfacen. Enkelhet
maste finnas vid produktionens ut-
férande.

Slutsats

Ldt oss paminna om vid vilken
punkt det ar besvarligt att fa en ny
mjukvaru-version med ett helt an-
nat interface och behéva lara om
allting varje gang.

For att forhindra att vara kunder
behdver genomlida denna frustra-
tion och fortsatta med att enkelt
utnyttja vart omrade erbjuder vi
inte en helt och hallet annan typ av
interface utan ger hellre konti-
nuerliga forbattringar som aldrig
kullkastar de vanor hos de ope-
ratérer som ar fértroliga med vara
produkter.

Vad vi vill ar att alla operatorer i
framtiden tycker att vara interface
ar “enkla och anvandarvanliga” sa
att de enkelt kan producera bra de-
taljer.

Dr Cédric Paroz

Technology development Manager
Tornos SA



