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Ledare

ETT OMRADE MED FORTRAFFLIGHET...

Av Philippe Charles, Tornos produktchef och Key Account Manager fér medicinal/dental teknik

En vaxande marknad

Tornos har varit marknadsledande de senaste 20
aren inom sektorerna medicin och dental teknik och
har alltid varit involverade i de pagdende utveckling-
arna av nya produkter, bearbetningsprocesser, tillbe-
hor och periferi utrustningar noggrant anpassade for
att mota de mycket harda kraven fran kunderna.
R&D avdelningar som verkar i de storsta foretagen i
denna sektor, vard mer an 25 miljarder $ i arlig for-
saljning i ortoped sektorn och 1,5 miljarder $ i den
dentala sektorn, strévar konstant efter att na nya 16s-
ningar och utvecklingar fér patienter.

De primara uppgifterna for dessa OEM féretag och
andra specialister ar foljande:

o Att forbattra existerande produkter.

e Att utveckla nya implantat med dess tekniker.

e Att reducera kostnad och tid vid kirurgiska
ingrepp.

e Att finna lésningar som innebdr mindre ingrepp
och som hojer patientens komfort.

Volymerna av bearbetade komponenter 6kar stdn-
digt, likasa antalet nya marknader. Asien i allmanhet
och Kina i synnerhet har for tillfallet en utvecklings-
potential dar behovet med all sékerhet kommer att
o0ka mycket mot bakgrund av antalet manniskor i
dessa omraden. Nagra av de ledande foéretagen har
redan etablerat en operativ narvaro i dessa nya geo-
grafiska marknader. De andra kommer med all séker-
het att folja efter.

Manga utmaningar

Inverkan pa Tornos ar mycket pataglig i termer som
krav och vi maste félja vara kunder oberoende vart
dom bestammer sig for att lokalisera sig. | termer
som produkter dvs detaljer som tillverkas pa DECO-
maskiner finns en trend att dessa blir mer komplexa.
Detta kraver annu storre anpassad kinematik och en
storre tillgénglighet. Detta forklarar varfér nya funk-
tioner, utrustningar saval program som maskinoptio-
ner och bearbetningsoptioner utvecklas standigt av
vara tekniker. Produktivitet ar ett nyckelord i termer
som bearbetning, och beroende pad vilka typer av
detaljer sa involveras nu flerspindel teknologin som
kanske kan leverera konkreta fordelar till denna niva,

speciellt till medicinsidan som traditionellt
har hallit fast vid den enspindliga tekniken.
De teknologierna som har bevisat langds-
varvens fortrafflighet sasom gangvirvling,
djuphalsborrning eller frasningar med hog-
frekventa spindlar har nu sakta men sakert anpassats
for att passa flerspindelsvarvar.

Vi behéver ta fram den béasta kinematiken som é&r
mojligt for att mota kraven i denna sektor. Vad som
inte tidigare var mgjligt att genomféra i form av
bearbetning maste nu ske. Eftertempo skall elimine-
ras och toleranser méaste snavas in. Aven kraven pa
ytor och kvalitet maste skarpas. For att komplicera
det ytterligare sa kommer det ocksa hela tiden nya
material som skall bearbetas som &r besvarligare an
tidigare...som en konsekvens av detta ar att verktyg
och produktions faciliteter maste involveras i detta
arbete. Tornos har ambitionen att utvecklas till-
sammans med dessa teknologier i syfte att vara ett
steg fére hos dessa hogt motiverade yrkesfolk inom
sektorn for stangsvarvning. Varje dag lar oss nya
vagar att forse vara kunder med till och med béttre
service.

"De visste inte att det var mojligt forran vi skapade
det” Borde vara vart rattesnére nar vi stravar for
standig forbattring.

En stor utfastelse

Den medicinska sektorn &r strategiskt viktig for
Tornos och vi tanker behalla var marknadsledande
position som specialist i detta omrade, for att forsak-
ra att de rad vi ger vara kunder &r de allra basta fore-
kommande. Du kommer att hitta mer av vara
utfastelser till denna sektor i denna upplaga av
DECO MAGAZINE, artikeln om ortoped marknaden i
USA, intervjun med F. Koller som organiserar den nya
MediSIAMS massan som gar av stapeln i Moutier;
Schweiz, under varen 2007. Presentationen av tvatt-
I6sningar och den informativa insikten med Dihawag
gangvirvlingshuvuden dr ocksa nagra intressanta
artiklar till denna sektor.

Med &nskan om en underhallande lasning och en
framgang pa marknaden.

Philippe Charles
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Intervju

DECO SIGMA &8: OPTIMERAD DESIGN
EN VERKLIGT TEKNISK & EKONOMISK LOSNING

ROBOBAR SBF-210

Idealisk ergonomi, enkel tkomst, béttre sikt och hantering, trumfkorten som uppmarksammas pa marknaden.

6 DECO MAGAZINE

Lanserad med en kraftig reklaminsats under 2005
och darefter utstalld pa EMO senare samma ar har
maskinen DECO 8sp fatt en omfattande ansiktslyft-
ning nar det galler ergonomi (se DECO Magazinet
nr. 35 fran december 2005). Herr Serge Villard,
produktchef, informerade oss i december 2005 att
denna maskin inom kort skulle marknadsféras och
visas aktivt i Europa och Asien. Vilken niva av
marknadsacceptans forvantas? Vilka nya egenska-
per har den?

Efter namnbytet (beskrevs mer ingdende i nr. 38),
undersokte DECO Magazinet detta @mne narmare.

DM: Hej igen herr Villard, det &r nu nastan ett
ar sedan vart senaste mote dar du belyste de
manga foérdelarna hos DECO Sigma 8 tillsamm-
mans med planerade och/eller aktuella utveck-
lingar pa den maskinen.

Kan du idag ge oss en uppdatering ?

SV: Vi har fortsatt att lyssna mycket noga pa vad
marknaden har att sdga sedan vi lanserade svarven
och vi kan konstatera att den maskin du ser idag har
genomgatt ett par storre forbattringar. Nar det galler
ergonomin till exempel, har tillgangligheten till
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Mars 2005 smygande forhandsvisning i Moutier pa AGM, DECO 8sp far ménniskor att
prata.

EDEEED

En mycket enkel innovation ... men sa anvandbar!

04 /06

September 2005 +/- 1y premidr pd EMO dir den fick stor uppmérksamhet trots dess obetydli-

ga storlek.

verktyg och sikten i bearbetningsomradet fatt stor
uppmarksamhet. En detalj som mycket tydligt
illustrerar var onskan att forbattra maskinens anvan-
darkomfort ar belysningsbrytaren som nu ar placerad
pa maskinens utsida. Tack vare denna enkla féran-
dring kan operatéren nu lysa upp bearbetningsomra-
det utan att behova avbryta en pagaende operation.
Det ar inte langre nddvandigt att permanent ldmna
belysningen paslagen.

DM: Sa vi talar har verkligen om férbattringar
av bekvamlighet for operatoren ?

SV: Forst och frdmst ja, men det &r absolut inte hela
sanningen. En hel del uppmarksamhet har lagts ner
pa att gora det enklare att komma at och stalla in
verktygen. En férenkling vid riggning av maskinen
utgor det elektroniskt styrda pulsvredet som gor det
mojligt att styra alla axlar och att man kan ga stegvis
igenom hela den verkliga programsekvensen. Detta
ar nagra aspekter fran denna maskins standardut-
rustning som underlattar det dagliga arbetet for
operatoren.

DM: Hur ar det med den amerikanska mark-
naden?

SV: Vi stallde ut den har nya maskinen i USA pa
IMTS i Chicago i september i ar. Denna fackmassa
var mycket framgangsrik och det ger oss all anled-
ning att vara just sa optimistiska om foérutsattning-
arna pa den har marknaden som de 6vriga.

DECO MAGAZINE 7
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DM: Hur dr det med de 6vriga marknaderna?

SV: Vi finns nu i manga olika lander och jag maste
sdga att det gensvar vi fatt ar enhalligt nar man talar
om precision, produktivitet (mycket frekvent befunn-
nits vara overlagsen kamstyrda svarvar) och, mer
generellt, om den hdga standarden pa den ytkvalitet
som uppnas.

Olika anvandare har ocksa prisat den héga precisio-
nen pa motspindeloperationerna. Det konkurr-
renskraftiga priset och reducerade dimensionerna pa
maskinen ar betydande faktorer som gor ett tillta-
lande intryck pa vara kunder. Nagra av dem tvekade
inte att sdga att denna maskin, i sinom tid kommer
att ersatta deras park av kamstyrda svarvar.

DM: Komplett ersattning av kamstyrd svarv?
Sannerligen, fastin det ar en maskin som arbe-
tar med en styrbussning, en princip som ar gan-
ska udda mot den hos DECO Sigma 8?

SV: Fordelen med kamstyrda svarvar forr var deras
mojlighet att arbeta med och utan en styrbussning,
men de ar sant att huvuddelen av dessa enheter
arbetar med en styrbussning. Vi ar pa en sa gott som
daglig basis informerade om att arbetsstycken som
produceras pa kamstyrda langdsvarvar i kombination
med en styrbussning, kan bearbetas med battre
effektivitet och besparing av materialkostnader om
de bearbetas i en DECO Sigma 8. Betank bara forde-
len med att kunna anvénda standardsténger och
reducera spillet vid stangstumpar.
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Svarven DECO Sigma 8 arbetar med principen rorlig
svarvdocka men utan en styrbussning vilket erbjuder
genuina fordelar for denna typ av arbetsstycken.

DM: Du pratar om mycket hog precision, och
jag vill ta tillfllet i akt att komma tillbaka till
denna punkt. Ni anger i er dokumentation att ni
kan eliminera en andra operation sasom slip-
ning: sager ni inte lite mer an ni kan sta for?

SV: Nej, i valdigt manga fall &r detta en bevisad rea-
litet! DECO Sigma 8 &r kapabel att komma upp i den
hoga standarden pa precision och kvalitet. Aterigen
vill jag ta tillfallet i akt att konstatera att den héga
standard pa precision som vi uppnar ar ndgot annat
an losa slutsatser. Huvudkriterierna &r alla pa plats:
du maste ha en bra maskin, en fullt kontrollerad
bearbetningsprocess, lampliga verktyg, hégkvalitati-
va skaroljor och, det viktigaste av allt, en operator
med ratt kunskapsniva. Alla dessa element spelar en
viktig roll.

DM: Vi har snuddat vid férsaljningsresultaten i
geografiska termer: kan du nu ge mig nagra
narmare detaljer om pa vilka affarssektorer ni
saljer till ?

SV: Den elektroniska sektorn svarar for ca 40 % av
var maskinforsaljning. Nér vi talar om “elektronik”
inkluderar vi drivmekanismer for harddiskar som
utgjorde var malgrupp nér vi lanserade det har pro-
jektet...

DM: (avbryter)

Det ar sant att sdga att data nu, i en 6kande
utstrackning, lagras pa minneskort hellre @n pa
harddiskar: innebar inte det en risk for en
maskin med den senna sektor som malgrupp?

SV: Denna marknad ar en mycket flytande marknad
fér var maskin och som bevis skulle jag vilja nédmna
vara tvasiffriga arliga tillvaxtsiffror och vara manga
teknologiska innovationer inom denna sektor.
Giltighetsprocessen for vara maskiner pagar for till-
fallet hos nagra av de storsta tillverkarna av hardd-
diskar i Asien.

Stora anstrangningar har gatt till kostnadsreduktion
och till teknologier for att 6ka harddiskarnas och
minneskortens lagringskapaciteter. Forhallandet
mellan priset/lagringskapaciteten ar absolut till fordel
for harddiskteknologin.

DM: Och néar det handlar om andra applika-
tioner?

SV: Den andra aspekten gallande den elektroniska
sektorn ar det mycket stora antalet mekanismer som
anvands i utrustning med en massmarknad, tydliga
exempel ar kameror, PC, barbara datorer, handdato-
rer och 6vrig elektrisk utrustning.

Inom klocktillverkningssektorn ar vi involverade i pro-
duktion av de mest vardefulla komponenter i
rorelser, hdgkvalitativa skruvar och yttre komponen-
ter. DECO Sigma 8 avsedd for den nya trenden inom
denna sektor, “att gora vackra saker” vilket vi gor
genom att leverera en kvalitet pa finish som gor det
mojligt att skapa komponenter av juvelstandard.

DECO MAGAZINE 9
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Elektronik &r en av huvudsektorerna fér DECO Sigma 8 men absolut inte den enda.

DM: Vi ar medvetna om att Tornos ar
marknadsledare inom den medicinska sektorn:
vad har den har maskinen som kan intressera
den marknaden? Hade ni inte redan alla svar
med de valbekanta DECO 10a och 13a?

SV: DECO Sigma 8 erbjuder I6sningar exakt anpass-
sade for att mota behoven for de maskiner du ndmn-
de och ar inte helt och hallet avpassade. Detta
illustrerar var 6énskan att erbjuda en integrerad och
komplett serie av produkter till vara kunder.

Det finns vissa komponenter som inte behover kom-
plexa utrustningskombinationer eller konfiguratio-
ner. Dessa ar till storsta delen enkla komponenter
som; medan de dock alltid erfordrar hég standard pa
kvalitet, inte alltid forsvarar investeringen av till
exempel en DECO 10a.

Nar det galler dess typologi ar andra komponenter
inom denna sektor lika val anpassade till “styrbuss-
ningsfri” teknologi och klarar att ta tillvara de forde-
lar som anges ovan d.v.s. battre styvhet och stabilitet
under bearbetningsoperationerna.

DM: DECO Sigma 8 kommer att bli en verklig
marknadsframgang.

SV: Helt visst. Den stora mangden hart arbete som
lagts ner sa har langt har burit frukt och stimulerar
mig att “pusha” for den héar produkten inom de
segment som anges ovan, och inom manga andra
segment som vi just borjat utforska. ..

Jag skulle vilja ta tillféllet i akt att tacka de kunder
som uppmaéarksammade potentialen med den har
maskinen och som har hjalpt oss att utveckla dess
prestandamajligheter annu mer...

Onskar du mer information ? Kontakta garna herr
Villard.

Serge Villard
Product Manager
DECO Sigma 8
villard.s@tornos.com

Nytt
DECO Sigma 8
prospekt

24 sidor med
allmén och
detaljerad infor-
mation. Om modularitet, optioner
etc.

Be om ett exemplar eller ladda ner
det fran foretagets hemsida
www. tornos.com/downloads
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GENOM MALMEDVETENHET TILL
VARLDSLEDARE

Varldsmarknaderna andras med en allt hogre hastighet. Darfor ar entreprenédrsinstinkten mer efterfragad an
aldrig forr. Och det ar just det som gar som en réd trad och som en avgoérande framgangsfaktor genom fére-
tagets historia i det familjeagda foretaget Alois Berger som firar sitt 50-arsjubileum 2005. Eftersom framgang-
en med att bli ett av varldens storsta foretag inom precisionssvarvning ar nara lankad till Tornos skulle vi vilja
sprida mer ljus pa denna unika framgangshistoria i DECO Magazinet.

12 DECO MAGAZINE

Vly av Memmingen, 2006.

Med tva kunniga arbetare och sin fru Edith, startade
Alois Berger, som bara var 22 ar vid tillféllet, upp sin
egen firma ar 1955 i Kaufbeuren-Neugablonz. Idag
ar han senior-chef for ett av de mest framstdende
foretagen i Schwaben, som sysselsatter ca 1500 per-
soner med en total produktionsyta pa 60.000 m? i
fabriker i Memmingen, Ottobeuren, Wertach,
Ummendorf, Canada, USA, Schweiz och Polen. Nar
det grundades hade foretaget Alois Berger endast
105 m?. Bland annat tillverkade foretaget hals-
bandsspannen och 6ronskruvar for smyckeindustrin
liksom falska vigselringar — helt enkelt eftersom val-
digt f& hade rad att kopa guld under aren alldeles
efter kriget. Sedermera producerade féretaget detal-
jer for skivspelare och “Alpina” skrivmaskiner. Efter
bara ett ar blev produktionsiokalerna for sma.
Eftersom det foll sig s att Bergers kunniga arbetare

kom ifran Ottobeuren koépte han en liten jordbit dar
och i borjan av 1957 flyttade han och hans 21
anstallda till nya lokaler som var fyra ganger storre
an den tidigare byggnaden. Detta foljdes av en
mycket kravande konsolideringsperiod under vilken
Alois Berger drev sitt foretag framat bit for bit, nogg-
grant, med enormt personalengagemang och prak-
tiskt stéd fran sin fru. Aven pa den tiden investerade
han i senaste teknologier sa att han kostnadseffek-
tivt kunde producera svarvade detaljer av toppkva-
litet. Huvudprioriteten var alltid kvalitetsgarantin.
Aven idag ar mottot “den som slutar bli battre har
slutat vara bra” uppsatt pa vaggen pa kvalitetsga-
rantiavdelningen i Ottobeurenfabriken. Denna kva-
litet, leveranssakerhet och vilja att géra det omdjliga
mojligt blev slutligen en framgang 6éver hela Europa.
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Christian Schelasin, Tornos specialisten - med 40 ars erfarenhet hos
Berger.

Lanseringen av stor serieproduktion

Kopet 1968 av Tornos AS 14 &r helt visst en milstol-
pe i foretagets historia. Den forsta 6-spindliga auto-
matsvarven i fabriken medforde att foretaget star-
tade upp med produktion i stora serier. "Vi fangade
in stora kunder som har stannat hos oss hela tiden”,
sager Alois Berger. Aven pa 70-talet nar tysk ekono-
mi doppade behdll Berger siktet pa malet. Berger
fick alltid beléning for de kontinuerliga investering-
arna i nya projekt och teknologier och for sin topp-
restation som leverantér. For andra gangen sedan
1987 vann Berger Bosch-priset som arets leverantor
ar 2000. Som toppleverantér vann foretaget dven
Gildemeisters utnamning som arets leverantor ar
2003. Aren 2004 och 2006 hedrade Bavarians han-
delsdepartement foretagsgruppen med priset
“Bavaria Best 50" vilket féraras foretag som visar
speciellt stark tillvaxt och har kunnat 6ka sin forsélj-
ning och antalet anstallda 6ver genomsnittet.
Foretagets chef Alois Berger har ocksd personligen
mottagit flera utmarkelser: hans engagemang i
yrkesmassig utbildning och sponsring av sociala
inrattningar marks ofta, det senaste tillfdllet genom
federala republiken Tysklands orden 2004. Samma ar
beldénades han med den mycket eftertraktade utmar-
kelsen “Arets entreprenér”.

,Bayern's Best 50" pris ceremoni den 28 juni 2006.

Fran vénster: Ralf Broschulat (Ernst & Young), Oswald Berger (Chef pa A. Berger GmbH & Co. KG, enhet Memmingen), Alois Berger (grundare av Berger
group och chef 6ver Berger Holding GmbH & Co. KG Memmingen, Erwin Huber (minister i Bayern for néringsliv, infrastruktur, trafik och teknologi

Miinchen).

DECO MAGAZINE
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Enheten i Ottobeuren - en snabb blick in i MultiDECO avdelningen.

Automatisk hég precisions slipning.

14 DECO MAGAZINE

Perfekt precision — position som en global aktor

Idag ar Berger varldens stdrsta familjedgda tillverkare
av svarvade precisionsdetaljer. Foretagsgruppen har
emellertid inte bara specialiserat sig pa svarvade pre-
cisionsdetaljer utan dven pa tillhérande varmebe-
handlingsteknologi. Férutom traditionella véarmebe-
handlingar erbjuder Bergers varmebehandling dven
innovativa hardningsprocesser sasom acetylen lag-
tryckskarbonisering med hogtrycks nitrogenhéard-
ning. Oljans hardningshastigheter uppnas men for-
drojningen ar betydligt mindre och ingen olja lagger
sig i bottenhdl. Efterfoljande tvattning ar darmed
onodig.

Flytten till Memmingen &r 2000 tillsammans med det
samtida grundandet av Berger Holding, under vars
paraply alla fabriker nu &r organiserade, visade
vagen framat for den langsiktiga, framgdngsrika
positionen av foretaget som en global aktor. I sin nya
struktur, som ger en serie av tjanster som ar unika i
Europa och Amerika, &r Berger i en position att till-
verka hogprecisionsdetaljer av alla typer av metall lik-
som sektioner, smidesamnen och gjutgods i sma3,
medelstora och stora serier, i diametrar fran 3 mm till
450 mm fér svarvning, dimensioner pa 1250 x 800 x
800 mm fér frasning liksom slipning, rakt igenom for
komplett bearbetning inklusive hardning och ytbe-
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handling. Flertalet Tornos en- och flerspindliga auto-
matsvarvar anvands hos Berger. Det ar emellertid
inte bara produktionen av komplexa individuella
detaljer utan &ven montering av kompletta funk-
tionsenheter som gor sig gallande hos Berger. Detta
inkluderar all den vanliga kopplingstekniken och kva-
litetsgaranterande funktionstester.

Nya marknader

Bergerkoncernen har ett varldsrykte som en “preci-
sionsspecialist” speciellt for fordonssektorn tack vare
sin kunskap, flexibilitet och engagemang: varje stor
fordonskoncern ar antingen en direkt eller indirekt
kund till Berger. De hdgkomplexa svarvade detal-
Projektdiskussion i team, fran vanster till hoger: jerna som tillverkas av alla typer av metaller och som
Franz Baur, Helmut Berger, Christian Berger, Reiner Gartner och Oswald Berger. anvands exempelvis i dieselinsprutningpumpar, ABS-
och ARS-system, férgasare, ventiler etc. visar vad de
duger till miljontals ganger varje dag. Det ar har som
precisionen hos Tornos-maskinerna framtrader.
Holdingforetaget ser nya marknader som Oppnas
upp framfoér allt inom installbara kamaxlar och
direktinsprutningssystem for bensin. Losningar har
redan offererats for rullbalansering eftersom detta
kan uppnas med linjardrivningar av kultyp som ar en
annan av Bergers specialiteter. Foretaget producerar
naturligt nog ocksad for andra industrisektorer.
Exempelvis levereras en stor variation av komponen-
ter till kraftverktygssektorn (extra kraftiga slagborrar,
sladdlésa skruvdragare), elektronik- och hydraulik-
sektorn. Linjardrivningar av kultyp och halaxelmoto-

L F LR

En detalj som ocksa anvénds av Tornos.

Exempel pa detaljer producerade av Berger.
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Pa dem senaste fem aren har Berger investerat i 33 flerspindelsvarvar fran
Tornos.

rer produceras for den allmanmekaniska tekniksek-
torn. | den sektorn &r Berger ledande inom omradet
frasning och svarvning av drivspindlar, halaxelmoto-
rer, linjardrivningar av kultyp och hylstillverkning.
Foretaget producerar spiralformade och polerade
linjardrivningar med diameteromraden fran 12 till
80 mm, hdgprecisions-linjardrivningar av kvalitet-
sklass 1 och 3, upp till en ldngd pa 2000 mm och
fran kvalitetsklass 5 och uppat upp till en langd av
3000 mm.

Denna linjardrivning av kultyp anvénds av manga
tyska maskintillverkare och, naturligtvis, av Tornos.

Klar forbindelse till Tyskland som en placering

Bergergruppen kan se pa framtiden med ett rent
samvete och full av tillférsikt. Framtiden kommer att
praglas av tillvaxt. Som en ledande global aktér inom
sin marknadssektor visar stabilisering och expansion

den vdg som foretagsgruppen kommer att ta i fram-
tiden och genom att bibehdlla sin oberoende, frista-
ende status som ett familjeféretag, dven i komm-
mande generationer. "Bara pa detta satt ar det moj-
ligt att fatta fria och, framfér allt, snabba beslut”,
sager Alois Berger.

Reagera flexibelt pa marknadens behov

Expansion ar ndra forestdende pa olika stéllen i
gruppen som ett resultat av nybyggnader. En ny hall
pa gronomradet i Ottobeuren haller pa att byggas.
Ytterligare 4500 m? skapas varigenom arbetsytan
okar med ca 60 procent. En extra hall fardigstalldes
ocksa nyligen i Memmingen. Ytterligare 4700 m?
skapades pd en golvyta av 2700 m?, en del i tvd
vaningar, dar generdsa rum skapades for elevutbild-
ning, montering, verktygs- och maskinbyggnad och
[T-center. Den nya hallen har luftkonditionerade,
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Fran vénster till héger: Marianne Berger-Molitor, Christian Berger, Karin Berger-Haggenmiller, Peter Berger, Edith och Alois Berger,

Oswald Berger, Gerlinde Berger och Alexander Berger.

dammfria rum for nya produkter som kraver maximal
renhet samt omraden fér montering av komponen-
ter. Malet &r att bli en viktig partner for kunder inom
montering under de nastkommande fem aren. Den
nya hallen pa 3850 m? (fardig i september) kommer
att forbereda Wertachfabriken for framtida tillvaxt
for forsta gangen.

Framtiden kommer att krédva annu mer flexibilitet
och snabbare reaktioner pad marknadens behov fran
systemtillverkarna. Framtiden tillhor utvecklingen av
nya produkter — i samarbete med partners. Bergers
ar medvetna om detta och bygger pa det. Detta
inkluderar sakerhets- och underhallsarbeten liksom
kvalitetsutbildning av nyutbildade medarbetare.
Detta ar en sak som naturligtvis tas pa stort allvar av
den "nya” generationen som redan under lang tid
har varit involverad i ledningsarbetet.

Den andra generationen

Sex av de sju barnen till Alois och Edith Berger har
redan under manga ar varit hos foéretaget i ansvars-
fulla positioner, “eftersom de snabbt insag mojlighe-
terna som erbjods i ett vaxande foéretag”, enligt en
mycket stolt fader. Och den 73 ar gamla seniorche-
fen kommer fortfarande in varje dag — som han gjort
under 50 ar, och har alltid ett ledigt 6ra for sina koll-
leger och kunder.

Berger Holding GmbH & Co. KG
In der Neuen Welt 14

D-87700 Memmingen

Tel. +49 (0)8331/930-01

Fax +49 (0)8331/930-279

E-Mail: berger-holding@aberger.de
Internet: www.aberger.de
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GibbsCAM FINNS NU TILLGANGLIGA MED
OMEDELBAR VERKAN FOR TB-DECO OCH
FOR HELA SERIEN DECO-MASKINER

GibbsCAM, pionjaren pa CAD/CAM féor MTM multiuppgiftsmaskiner ar ett komplett CAM-system som utveck-
lats for att gora det mojligt att programmera alla typer av CNC-frasar och -svarvar i en enkel operation. Samma
system gor det mojligt att programmera en enkel svarvoperation fér langdskarning eller en frasoperation som
sysselsatter 5 axlar samtidigt som till exempel kan bearbeta ytan pa en mikroturbin.

18 DECO MAGAZINE

Vad behovs for att programmera en detalj med
CAM?

Alla typer av data kan anvandas, fran en enkel 2D-
ritning som faxats in av bestéllaren eller en 3D
volymmodell som anvandaren kan lasa i naturligt for-
mat pa designkontorsservern, eller fa fran en kund
per e-mail. GibbsCAM gor det mojligt for anvan-
darna att rita pa alla typer av data och innehar det
som behovs for att lasa de flesta format i naturlig

En synkroniseringsdialog visar gemensamma punkter och Iptider av
operationer. Som ett tilldgg, en hjdlp signal motsdger sig konflikter mellan
operationer.

storlek fran de filtyper som finns pa marknaden
sasom: DXF, IGES, Parasolid .x_t xmt, .x_b .p_b, list
of points .txt, ACIS .sat, SolidEdge .par .asm, VDA-
FS .vda, STL .stl, Autodesk Inventor .ipt .iam,
Autodesk RealDWG .dwg .dxf, SolidWorks .sldprt
.sldasm, ProENGINEER part .prt, .asm, STEP
AP203/AP214 step .stp, Catia v5, Catia v4 etc...

Dartill kommer att i alla dessa viktiga format presen-
terar GibbsCAM en unik «geometrisk expert»-funk-
tion som gor det mojligt for anvandarna att produ-
cera ritningar och att anpassa geometridetaljer till att
passa Onskade toleranser for bearbetningsandamal.
Sist men inte minst gor det integrerade ritsystemet
att fixtur- och specialverktygshallarsystem definieras
for att verifiera, genom en maskinsimuleringspro-
cess, att inga kollisioner intréffar under bearbet-
ningsoperationerna.

Fordelen for stangsvarvningsspecialister &r att deras
CNC-programmerare nu med sin CAM mjukvara
effektivt kan umgas med praktiskt taget vilken typ av
data som helst som de kan fa fran sina kunder.

Som programmerare finns det inget behov av att lara
sig och anvanda ytterligare ett CAD ritsystem vilket
gor att man kan fokusera pa sitt arbete som &r effek-
tiv programmering foér stangsvarvningsdetaljer.
GibbsCAM erbjuder ocksa ritverktyg som ar lampliga
for verkstadsapplikationer for att gora sa att stang-

GibbsCAM MTM klarar komplexa maskinkonfigurationer med upp till 32
spindlar, huvudspindlar eller dubbdockor och 32 revolvrar/verktygsmagasin.
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svarvningsoperatérer som arbetar fran pappersrit-
ningar definierar de 2D eller 3D geometrier de
behover for bearbetningsoperationerna.

Hur fungerar GibbsCAM MTM ?

Programmeraren definierar sina verktyg eller véljer
dem fran ett bibliotek, ger dem darefter korrekt posi-
tion pa langdsvarvar eller traditionella revolversvar-

och mest intuitiva produkten i sitt omrade gor
GibbsCAM &ven det mojligt att styra en hel maskin-
park, innehdllande stangsvarvar, svarvar, frasmaski-
ner och multirevolver- multispindel-fleroperations-
maskiner.

Den gor det ocksa mojligt fér operatdren att pro-
grammera EDM tradgnistmaskiner som i sin tur gor
detta mojligt, exempelvis, for en stangsvarv att skara

Ej produktiva operationer tar hela systemet hand om, som forsékrar att
hela programmet &r firdigt utan en massa finjusteringar och till av ISO
koder vid uppstart.

var. Operationerna foér bearbetningen definieras
sedan grafiskt i processen genom en verktygsfunk-
tion « offsetslid » och genom att passa in markéorer
till den geometri som bearbetas for att indikera start-
och slutpunkterna foér den bearbetningsoperationen.
Operationerna visas sedan i synkroniseringsstyrfunk-
tionen som underlattar synkroniseringen mellan
kanalerna, begrénsningar av operationer, visar pro-
duktiva och icke produktiva tider, synkrona frasope-
rationer (sander), kamstyrning, bearbetning av ldnga
komponenter med dubbel matning etc...

Efterbehandlaren genererar darefter TTFT-kod som
kan skickas direkt till produktionen éver hela serien
med DECO-maskiner eller kan redigeras i mjukvaran
TB-DECO.

Pa TB-DECO 6ppnar filen med sofistikerade verktygs-
banor som tillhandahadllits av GibbsCAM som om
den hade programmerats pa TB-DECO. Vilken van
TB-DECO produktionstekniker som helst kommer att
kénna sig hemma i en helt familjar arbetsmiljo. Som
tidigare kan den specialisten dra fordel av de « opti-
merade Tornos » finesser som TB-DECO har for att
optimera skarforhallanden, synkronisering av funk-
tioner och de interoperativa rorelser som genereras
automatiskt genom GibbsCAM.

No&jer man sig inte med att bara vara den enklaste

Komplett integrering av fysisk maskin data tillater berdkning av tidstudier,
inklusive ej produktiva operationer sasom laddning, forflyttningar, utstot-
ning av detalj etc.

Vly av en DECO simulering.

sma plattor i form for hogvolymproduktionskorning-
ar. Denna imponerande samling funktioner i ett enda
CAM verkstadssytem sparar in behovet av att lara sig
flera CAM mjukvarupaket dar ett ar tillrackligt.

GibbsCAM &r det idealiska verktyget for alla design-
kontor, ar ocksa kapabelt att faststélla den bearbet-
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ningstid som behovs och dven att kalkylera forsalj- For mer information :

ningspriser. www.productec.com
info@productec.com

En bro mellan Schweiz och Kalifornien

Productec, GibbsCAMs distributdr i Schweiz och
Frankrike och dven utvecklare av ProAXYZ, de 5-axli-
ga simultana modulerna riktade mot verkstadsappli-
kationer har valts ut av Gibbs (Kalifornien) i kraft av
dess geografiska lage, att arbeta med Tornos med L/ :
utveckling och verifiering av typen av efterbehand- l

lare som &r kapabel att hantera program i de format
som ar specifika for Tornos TB-DECO-maskiner. Som
en foljd av detta, grundat pa utvecklingsexpertisen,

har det faktum gynnat GibbsCAM att det &r geogra-
fiskt placerat endast 12 km fran Tornos och den 18-

ariga erfarenhet man har om stangsvarvningsopera-
tioner. Productec var det sjalvklara valet att skapa det Productec
dedikerade GibbsCAM-interfacet for Tornos. Les Grands Champs 5
CH - 2842 Rossemaison

o . . Tel. + 41 (0)32 421 44 33
Vid tidpunkten nar detta skrivs anvands GibbsCAM Fax + 41 (0)32 421 44 38
MTM pa 300 typer av maskiner som anvander multi- info@productec.com
uppgiftskoncept. www.productec.com

NAGRA FORDELAR FOR PROGRAMMERING AV
GibbsCAM PA Tornos TB-DECO:

e Att anvanda ett enda system pa alla maskiner i foretaget (darfor en enda filosofi).

e Mojlighet att konstruera en komponents geometri direkt i GibbsCAM, antingen som ett 2D diagram
eller som en 3D volymmodell.

¢ En forenande mojlighet rundar av operationerna omfattande geometrier om verktyg.

e Programmering genom komponentfamiljer, liknande Tornos « skelett »-metod som gor det mojligt att
skapa detaljer genom en process av 6kad kunskap.

e Konstant struktur for operationer. Med GibbsCAM kan spindelrotationer utforas utifran ISO-koden.

e Det ar mojligt att programmera komplexa 3D-former genom hantering av maximalt antal axlar som
finns tillgangliga pa maskinen samtidigt.

e Alla GibbsCAM-moduler ér tillgangliga t.ex. gravering med vinkelinstallning av alla Windows teckenin-
stallningar som foéljer formen ar detaljens profil.

e Simulering med spanskarande bearbetning.

e Optimering av uppféljining av bearbetning, en funktion for resterande material som ett resultat av tidi-
gare bearbetningsoperationer (rérelse av grovt material mellan spindlar).

e Programmering i 4 val definierade kanaler (linjer). Hjalplinjerna (C-axlar, G915/G916, spindelrotationer
etc.) genereras automatiskt genom GibbsCAM DECO efterbehandlare.
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EXAKT INVANDIG SVARVNING
MED IFANGER

Det finns en del verktygssystem pa marknaden foér invandig svarvning av sma hal men bara MicroTurn-
systemet fran IFANGER skiljer sig helt fran de verktygssystem som 6vriga leverantorer erbjuder. Det speciella
fastspanningssystemet ger anvandaren av ett IFANGER MicroTurn-system ett flertal trumfkort att spela med.

Fig. 1: MicroTurn-verktyg
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IFANGER MicroTurn-system, bestdende av ett skif-
tande omrade av svarvstal och motsvarande hallare
anvands framgangsrikt pa alla vélkanda fabrikat av
svarvar bade langd- och revolversvarvar.. MicroTurn
miniverktyg for invandig svarvning av diametrar som
ar sa sma som 0,7 mm anvands for ett brett omrade
av dimensioner som stalskarningsverktyg for horn,
kopiering, gdngskarning, spar, facett och axiella
insticksapplikationer. Sjalvfallet finns lampliga dmnen
tillgangliga for att gora det mojligt for varje anvan-
dare att slipa dessa verktyg till de specifika skargeo-
metrier som krdvs. Detta stdds av MTHV-hallaren
med fyrkantskaft, som anvander ett identiskt fast-
spanningssystem som MTHA-hallaren med runt
skaft. Amnet spanns fast i MTHV-héllaren med fyr-
kantskaftet och den &nskade skargeometrin kan
sedan slipas i amnet. Den MTHA-hallare med runt
skaft som redan ingar i dessa svarvautomater tar nu
hand om det slipade skaret, positionerar det exakt
for att borja arbeta med produktionsuppgiften.

Fastspanning med hjidlp av spannchuckar =
effektivt och exakt

Svarvstal kan positioneras med hjélp av ett prisma-
block i anden pa insatsskaftet och ett motsvarande
prismasate i hallaren. Tack vare detta unika fast-
spanningssystem med en liten spannchucktillsats
(fig. 2) uppnar IFANGER MicroTurn-system ett myck-
et bra grepp pa svarvstalet. Spannchuckarnas kon-
taktyta pa svarvstalets skaft &r manga ganger storre
an fastspanningsytan hos andra verktygssystem, vil-
ket ar kant for att framja anvandningen av bara en
eller tvd sma skruvar med invandig sexkant for att
uppna fastspanningsfunktionen. Den lilla spann-
chucken i hallaren sakrar inte svarvstalet runt dess
hela omkrets, drar den bara istallet in i prismaurtaget
i samverkan med fastspanningsprocessen. Denna
positiva fastspanningsrorelse pa svarvstalet skapar
ett kraftigt och stadigt miniatyrsvarvsystem under
bearbetningsoperationen som uppnar hogre livs-

MTEC WITHE | MTHI | MTHZ

MTHA

Fig. 2: MicroTurn-system

langd pa svarvstalet och battre dimensionellt tillstand
samt en hogre ytkvalitet pa arbetsstycket. Dessutom
mojliggdr prismaurtaget mycket snabba skarverk-
tygsbyten.

Skarverktyg bytta framifran = snabbt och latt

Genom att anvanda MTSC haknyckel (fig. 2) kan
man enkelt lossa svarvstalen i hallaren framifran for
att byta dem. Eftersom detta ar maskinens arbetsyta
garanteras fritt tilltrade hela tiden. Detta utan onoé-
dig tidsatgang och svarhanterlig operation for att
lossa svarvstalet fran sidan med en sexkantnyckel. Ett
kvarts eller halvt varv ar allt som behovs for att
avlagsna den slitna svarvstalet och att passa in en ny.
Maskinen ar klar att ateruppta produktionen igen
mycket snabbt.

Rundare, rund, skarpslipad = universell och spe-
cifik

Lanseringen av MicroTurn svarvstadl med liten radie
eller &ven skarpslipade skarverktyg har visat sig vara
en stor succé. Alla svarvstal, med eller utan skarstyr-
ningssteg, belagda eller obelagda, finns tillgangliga
med atminstone tva versioner av varje skarspets. Ett
stort antal svarvstal kan levereras fran lager med
radie 0, 0,05 eller 0,08 mm. Medicin- och dentalin-
dustrin ar stora anhdngare av dessa vassa verktyg
med sin ultrafina skarning och friytor.
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Exempel pa applikationer inom medicin- och
dentalindustrin

Arbetsstycket i fig. 3 visar en gangad bussning av
den typ som anvands i endoprostetiska applikationer
pa knan. Endoprostetik ar implantat som permanent
blir kvar | kroppen. Denna gangade bussning ar en
del av ett system for att laga trasiga knan. Det forsta
steget i tillverkningen av en av dessa gangade buss-
ningar omfattar, innebar att borra ut ett starthal med
en borr. Nasta ar svarvningen av ett MicroTurn MTEC
svarvstal. Detta svarvstal anvands for att slutsvarva

industrin. Implantatet som visas i fig. 5 bestar av tva
delar — en fasthylsa och en konisk hylsa. Detta
implantat anvands inom den ortopediska sektorn,
specifikt A&E (accident&emergency) olycksfallskirur-
gi. Detta implantat kan anvandas vid operationer av
centrala ligament.

Vid tillverkning av implantat férborras hal i de invéan-
diga och utvandiga sektionerna. Konan och den
invandiga delens cylindriska hal svarvas sedan med
ett MicroTurn MTEC svarvstal. Déarefter skars den
invandiga gangan med ett MicroTurn MTGE gang-

Fig. 3: Gdngad bussning, medicinindustin
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faserna och halet. Slutligen skéar ett MicroTurn MTGE
gangstal den koniska invandiga gangan.

Nasta arbetsstycke harror fran en applikation i den-
talsektorn. Fig. 4 visar hur spanngafflarna kan foras
in i vad som ar kant som “vinkelsektioner”. Den
kompletta "vinkelsektionen” ar ansluten till en elmo-
tor och, tillsammans med verktyget, utgér den det
instrument som tandldkaren anvander inuti munnen
pa en patient under behandlingen. Spanngaffeln
haller verktyget, vilket ar centrerat pa spanngaffelns
invandiga kona som haller det pa plats. For produk-
tion av spanngaffeln borras forst ett starthal.
Darefter ar det svarvningen med MicroTurn MTKO
kopierstal, som anvands for att svarva den koniska
invandiga konturen pa arbetsstycket.

| detta tredje exempel pa en typisk applikation hand-
lar det ater om ett implantat fran den medicinska

Fig. 4: Spanngaffel, dentalindustrin

stal. Sedan svarvas den invandiga konan pa implan-
tatets yttre sektion, aterigen med ett MicroTurn
MTEC svarvstal.

Brett omrade av svarvstal och hallare

Saval stora lager av svarvstal som hallare, svarvstal
och fixturer kan tillverkas efter kundritning. Hallare
med runda skaft och vinklade lokaliseringspunkter
ger ocksa invandiga kylkanaler. Endast finkorniga
hardmetaller anvands for dessa svarvstal och alla
insatser kan ocksa levereras med en TiAIN-beldgg-
ning. Dessa mycket vassa skar har visat sig vara
extremt populdra inom medicin- och dentalsekto-
rerna. Aven kunder inom fordons- och telekommu-
nikationsindustrin samt mekanisk teknik och klock-
tillverkning gillar ocksd att arbeta med dessa
MicroTurn-verktyg. Vid sidan av hallare med runda
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Fig. 5: Implantat, medicinindustrin

skaft, dubbehallare, hallare for bearbetning av mot-
satta ytor och vinklade hallare i ett brett dimensions-
utbud (fig. 1) kan levereras. En speciell egenskap ar
monoblock-verktygshallaren MTAD (fig. 6) for
DECO-maskinerna som tillverkas av Tornos. Dessa
hallare har tva stéd i en hallare. Tack vare det faktum
att monoblock-verktygshallaren MTAD ar sakrad
direkt i maskinens sida finns det inte langre nagot

Fig. 6: Monoblock-verktygshallare fér DECO-maskiner
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behov for stod i maskinen eller fér en vinklad hallare.
Den stora framgang som MikroTurn blivit har gjort
det mojligt for oss att kontinuerligt utbka omradet
med svarvstal och hallare som vi tillverkar. Ifanger AG
Okade sin produktionskapacitet under sommaren
2006, en trend som ser ut att fortsatta under komm-
mande ar.

J [FANGER

Ytterligare information kan fas fran:

Ifanger AG

Mr. Roman Morger
Steigstrasse 4a
CH-8610 Uster

Tel.: +41 (0)44 943 16 16
Fax: +41 (0)44 943 16 17
E-mail: info@ifanger.com

Internet :www.ifanger.com
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swisskEl
medtech

ORTOPEDISKA
UNDERLEVERANTORSMOJLIGHETER

Av Martin von Walterskirchen och Scot Orgish, Swiss Business Hub USA

Oversikt 6ver den amerikanska ortopediska
marknaden

Ortopedin svarar for ca 29 % av forsaljningen till
industrin for medicinsk utrustning i USA och den for-
vantas vaxa med 13-14 % per ar mellan 2004 och
2011. Héar borde det finnas utmarkta tillfallen for
bade tillverkare av verktygsmaskiner som saljer verk-
tygsmaskiner till originaltillverkare, underleveranto-
rer och verkstader; och schweiziska underleveranto-
rer som har kapacitet att bearbeta detaljer av mate-
rial sdsom austenitiskt rostfritt stal, kobolt-kromlege-
ringar och titanlegeringar. Dessutom finns méjlighe-
ter fér underleverantérer till produktion av verktyg
och instrument som anvands for att satta in de olika
ortopediska implantatsystemen.

Trenden inom utrustningstillverkning ar att original-
tillverkare utlokaliserar en storre del av sin produk-
tion och montering till legotillverkare. Det finns ett
antal faktorer som driver den trenden. Trycket fran
marknaden pd sankta priser och kortare ledtider ar
tva ledande faktorer. Som svar pa detta fokuserar till-
verkarna pa att investera i forskning och utveckling,
regleringsfragor och marknadsféring av produk-
terna. Originaltillverkarna utlokaliserar sdlunda en
stor del av produktions- och monteringsoperationer
till partners som kan ge en mer ekonomisk leveran-
skedja och god operativ support. En annan ledande
faktor ar trenden mot integrerade tester redan tidigt
i produktutvecklingen och sedan kontinuerligt
genom hela processen fram till kliniskt varde. Den
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integrerade testprocessen omfattar material, kompo-
nenter och kompletta utrustningar och férvantas bli
industrinormen. Schweiziska underleverantérer som
kan tillhandahalla tjanster som méter behoven fran
originaltillverkarna kommer att kunna skaffa sig nya
affarer.

Marknaden for ortopedisk utrustning i USA kan
delas i tva breda kategorier:

1.Stora benrorelseutrustningar och stora ledutrust-
ningar. P& den amerikanska marknaden for orto-
pedisk utrustning har manga féretag fokuserat sa
gott som exklusivt pd den forsta kategorin och
under dren har detta resulterat i betydande
industrikonsolidering. Som ett resultat av detta har
den stora ben- och stora ledkategorin blivit en
hogkoncentrerad marknad som domineras av de
ledande originaltillverkande féretagen. Dessa fore-
tag omfattar DePuy (J&J), Zimmer, Stryker,
Synthes, Biomet, Smith & Nephew, och Wright
Medical. Dessa foretag innehaller ca tva tredjede-
lar av den totala marknaden for ortopedisk utrust-
ning i USA.

2.0vre och undre extremitetsutrustningar. Denna
marknad &r splittrad och forblir okonsoliderad
trots det faktum att det &r en betydande del av
den totala ortopediska industrin.

Aven om de ledande sju féretagen omfattar ca tva
tredjedelar av marknaden for ortopedisk utrustning i
USA finns ett stort antal av sma och medelstora fore-
tag som utgoér den aterstdende tredjedelen.

Det finns ett brett omrdde med instrument som
anvands i det stora antalet ortopediska implantat-
processer som finns idag. Varje implantatsystem har
vanligtvis en specialsats instrument som anvands i
den kirurgiska processen for att satta in ett speciellt
implantatsystem. Antalet och typen av instrument
som ingar i en sats varierar med implantatsystem.
Exempelvis kan instrumentsatser for kna- och hoft-
implantat ha mer an 100 instrument medan bearbet-
ningssatser bara kan ha ungefdr 50 instrument.
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Instrumentsystem kan generellt kategoriseras som:
(1) Implantatspecifika instrument som anvands
exklusivt for ett specifikt fabrikat av inplantat sdsom
vissa brotschar, dragbrotschar och hdgprecisions
knaskarningsblock; eller (2) processpecifika instru-
ment som ar avsedda for en specifik typ av process
sasom minimalt invasiva hoftimplantatsprocesser
men ar aven kompatibla med implantatsystem fran
flera andra foretag.

| fall med implantatspecifika instrument ar formen,
storleken och andra attribut unika for varje implan-
tatsystem. Som sadant, for att garantera exakt pass-
ning och inriktning under den kirurgiska processen
med att satta in ett implantatsystem maste ocksa
unika instrument anvéandas. | det fall nar ett medi-
cinskt utrustningsforetag utvecklar ett nytt implan-
tatsystem utvecklar man vanligtvis kundspecifika
instrument for att satta in implantatsystemet.
Medicinska utrustningsforetag levererar sedan dessa
kompletta implantatspecifika instrumentsatser till
slutanvandare (t.ex. polikliniker, sjukhus och lakare)

med viljan att marknadsféra anvand-
ningen av implantatet.

| fallet med processpecifika instrument
innehaller vanligtvis kompletta satser
med implantatprocessinstrument ett
sortiment med instrument som ar kon-
struerade for en specifik typ av process
men kan anvdandas med implantat-
system fran andra foretag.’

Tillverkningstrender

For att forbli konkurrenskraftig pa
marknaden for medicinsk utrustning ar
det viktigt for foretagen att maximera
investeringarna i forskning och utveck-
ling och dven utveckla bra relationer
med sina materialleverantorer. For att
gora detta fokuserar fler och fler origi-
naltillverkare sina anstrangningar pa
forskning och utveckling, design, reguljgra fragor
och marknadsféring av nya medicinska utrustningar
och de utlokaliserar en storre del av sin tillverkning

' Symmetry Medical Inc., SEC Form 10-K, filed Feb. 27, 2006 p. 8, online reference:
http://ccon.10kwizard.com/cgi/convert/pdf/SymmetryMedical 10K.pdf?pdf=1€&repo=tenkétipage=3996184&tnum=-2¢pdf=1&xml=1¢odef=8cdn=2&dn=3
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och monteringsoperationer till kontraktstillverkare.

Dessutom kraver bdade originaltillverkare och
kontraktstillverkare kortare ledtider fran sina leveran-
torer for teknik och utvecklingsprojekt.

Originaltillverkare av medicinsk utrustning ar mycket
bra pad att skapa och utveckla nya medicinska pro-
dukter men de &r inte alltid lika skickliga pa att han-
tera sin globala tillverkning och logistik av leveran-
skedjan. Dessa foretag behover partners som kan
hjalpa dem att skapa marknadsmojligheter genom
att kombinera originaltillverkarens produktinnova-
tion med partnerns operativa skicklighet.
Kontraktstillverkare har assisterat originaltillverkare
under manga ar inom andra sektorer med reduce-
rade kostnader genom utlokaliserade till-
verkningstjanster. Originaltillverkare av medicinsk
utrustning borjar nu arbeta med kontraktstillverkare
bade for att minska kostnader och forbattra affarsut-
férandet genom battre ekonomi i leveranskedjan.
Pendeln mot slutkundens behov kraver en leveran-
skedja som &r snabb pa att svara och samtidigt kan
ge kvalitet, flexibilitet och den lagsta totala slutkost-

naden. Trenden dr klar att originaltillverkare av medi-
cinsk utrustning maste hitta partners som kan arbe-
ta kollektivt for att kombinera originaltillverkarnas
produktinnovation och som tillsammans med
kontraktstillverkarnas operativa innovation kommer
att skapa marknadsmojligheter.?

Det finns ocksa en trend mot integrerad design och
testning inom tillverkning av medicinsk utrustning.
Ett dkande behov fran patienter av allt hogre kvalitet
pa livsfornddenheter kombinerat med mer och mer
komplexa utrustningar som &r konstruerade for att
mota dessa behov skapar nya processer inom orto-
pedisk design och testning. Konstruktionstekniker
har borjat inféra testning genom hela utvecklings-
processen fran det inledande konceptstadiet till kli-
nisk utvardering eftersom testkvaliteten har fortsatt
bli battre. Den totala trenden for full integrering av
testning forvantas bli normen och kommer att
omfatta material, komponenter och kompletta
utrustningar. Ett satt som leverantorer av testsystem
har kunnat halla jdmna steg med den allt hogre
komplexiteten hos ortopedisk utrustning &r genom

? "Contract Manufacturers Aid in Enabling Supply Chain Optimization” by Dave Busch, Medical Design Technology, May 2006, online reference:
http://www.mdtmag.com/scripts/ShowPR.asp?PUBCODE=0466ACCT=0007258&SSUE=0605ERELTYPE=PRELPRODCODE=0285EtPRODLETT=A
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att inforliva avancerade testteknologier och tekniker
som tidigare anvants inom fordons- och flygin-
dustrin.

Det finns ocksa en véxande trend inom tillverknings-
industrin for medicinsk utrustning att tilldta kun-
derna att avgora var de skulle vilja ha sina produkter
producerade. Exempelvis Pacific Plastics &
Engineering, en privatagd Californiabaserad tillver-
kare av specialiserade utrustningar fér medicinfore-
tag ger sina kunder valfrihet att fa sina produkter
producerade i USA eller i fabriker i Indien eller
Taiwan (fér minst 25% lagre pris). Andra tillverkare
av medicinsk utrustning sdsom United Plastic Group
i lllinois och Tech Group-divisionen av West
Pharmaceuticals Services i Pennsylvania erbjuder
ocksa sina kunder ett val mellan dyrare hemlands-
producerade produkter eller billigare produkter som
tillverkats i frammande lagkostnadslander. En tales-
man fran Tech Group konstaterar att mellan 15 och
25 procent av féretagets kunder véljer att ha utrust-
ningar tillverkade vid deras fabriker i Latinamerika
medan de 6vriga 75-85 % valjer Tech Groups fabri-
ker i USA. Det som driver den har trenden &r a ena
sidan behovet att reducera kostnaderna och bibe-
hallandet av den héga kvaliteten & andra sidan. USA-
féretag ar villiga att betala extra fér precisionspro-
dukter som kraver skickligare verktygstillverkning;
emellertid finns det en trend att tillverka mindre
komplicerade utrustningar och modeller i lagkost-
nadslander som Indien, Kina och Latinamerika.
Experter inom industrin tror att ge kunden méjlighet
att valja ar exakt vad kunderna vill.?

* "Made in USA? Now Customers Get to Choose" by Christopher Conkey,
The Wall Street Journal, August 9, 2006, p. B1

SwissMedtech pa MD&M West 2007
Anaheim, CA Februari 13 - 15, 2007

Mot representanter fran valrenommerade
Schweiziska leverantorer och tillverkare av
toppmoderna precisions maskiner och verktyg:

Agathon Machine Tools

Amsonic SA
CM Medical
Maillefer
Polydec SA
Rego-Fix AG
e Swiss Tec AG
e Tectri SA

e Tornos SA

e Weidmann Plastics Technology AG

Schweiz affars centrum USA, handels
marknadsférings grenen fran Schweiz ambass-
sad och Schweiz konsulat i USA, kommer att
publicera i oktober 2007 det tredje tillagget
och uppdaterade utgavan av dess valberyktade
rapport «The American Market for Medical
Technologies — Opportunities and Challenges
for Swiss Companies». Om ni 6nskar en kopia
av denna rapport skicka da ett email till:

martin@SwissBusinessHub.org eller kontakta
Osec affars natverk i Schweiz pa +44 365 5151
eller +21 613 35 70.
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Francis Koller, efter ditt aktiva deltagande i lanseringen
av SIAMS, fackmassan for mikroteknologi, for gott och
val 20 ar sedan, varfor valjer du nu att lansera en ny

utstallning och vad blir temat for denna?

Huvudsakligen eftersom SIAMS ledningsteam har
beslutat att satta upp en ny utmaning genom att lan-
sera en ny utstallning med namnet «mediSIAMS» for
att presentera «medicinska teknologier». Om allt gar
bra kommer detta evenemang att ga av stapeln i
Moutier under vartannat ar mot SIAMS d.v.s. ojam-
na ar.

Ja, men varfér satsa pa en fackmaéssa for “medi-
cinska teknologier” ?

Valet av innehall &r baserat pa en global analys av
situationen mot “medicinska teknologier” men
ocksa och framfor allt pa en analys av den beaktans-
varda expertisen i den har sektorn som samlats i var
region, "Juraomradet”.

Globalt aviserar specialister att marknaden for
"medicinska teknologier & en marknad under konti-
nuerlig utveckling med en genomsnittlig arlig tillvax-
thastighet runt 7,5 % (7 % for medicinsk personal
och 8 % for dentalsektorn).

Nar det galler den schweiziska marknaden bestar
industrin for medicinsk utrustning nu av 6ver 500
foretag som specialiserat sig pa ledande spetstekno-
logier och pa produkter och tjanster med ett hogt
mervarde.

Du konstaterade att var region, “Juraomradet”
sitter inne med en anmarkningsvard niva pa
expertisen inom detta omrade: hur foérklarar
du det?

cIms

Meeting point for medical technologies

Vi vet att klocktillverkningen var det effektiva uppho-
vet till mikroteknologiindustrin. Det var for att mot-
svara behoven fran denna fantastiska industri som
vara tekniker kom pa och utvecklade verktygsmaski-
ner och bearbetningsprocesser — for att inte namna
hemligheter — som fortfarande anvands idag, speci-
ellt inom stangsvarvningssektorn.

Nyligen, i kolvattnet av de framsteg som gjorts inom
medicin och kirurgi, har vi sett en enorm 6kning av
behovet av produkter som ar kanda pa marknaden
som biomedicinska. Den kunskap i vara spanbearbe-
tande industrier, de natverk som etablerats, den
industriella sammansattningen i Juraomradet och
den exceptionellt hoga nivan pa utbildning som upp-
natts av man och kvinnor som arbetar har har satt
0ss i en position dar vi 6gonblickligen kan svara upp
pa marknadens behov.

Vilka typer av utstdllare kommer att presentera
sina produkter och sin expertis pa fackmassan
mediSIAMS ?

Vad vi har sett ar Juraomradet perfekt placerad inom
sektorn for medicinsk teknologi. Det ar inte helt fel
att beskriva oss som marknadsledare.

De personer som bestaller och dess underleveranto-
rer, industriféretag inom verktygsmaskin- och verk-
tygssektorn liksom materialtillverkare &r alla inbjudna
att stalla ut sina kreationer, framtagna ur deras sats-
ning pa forskning och de kunskaper de har kunnat
mobilisera i den medicinska teknologisektorn.

Intervju
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Det &r exakt det omradet med verktyg och mikro-
tekniska produkter som &r avsedda for hélsovard
som mediSIAMS tanker visa i Moutier mellan den 25
och 28 april 2007. Manga foretag har redan aviserat
och bekraftat sin avsikt att delta i fackmassan
mediSIAMS.

Vilka besokare avser fackmassan mediSIAMS
att attrahera?

Potentiella kunder som annu inte ar familjara med
den ofantliga kunskapsresurs inom medicinsk tekno-
logi som finns i var region.

Alla féretag som ténker engagera sig i detta extremt
lukrativa aventyr inom sektorn for medicinska tekno-
logier.

Professionella, “poly-mekaniker”, stangsvarvningss-
specialister, tekniker som kan komma och upptéacka
denna fascinerade varld — en industri i halsovardens
tjanst.

Alla foretag som redan ar aktiva i denna sektor som
vill fa mojlighet att upptécka de senaste teknologiska
innovationerna.

For alla dessa manniskor, och for de som Onskar
bygga upp kunskapsbaserade natverk. | detta samm-
manhang avser detta initiativ att erbjuda malinriktat
stéd genom att etablera kunskapsbaserade natverk
bland de regionala aktérerna som ar involverade for
att dra maximal fordel av omradet fér samarbete och
av kunskap och éverféring av teknologi.

Vilka &r malen med mediSIAMS ?

Att samla 80 utstallare som ar spridda tvars ¢ver pro-
fessioner och tekniker enligt ovan.

Att erbjuda dessa utstéllare en ny plattform som
kommer att gora det mojligt for dem att presentera
sina produkter och expertis och som &ven gor det
mojligt fér dem att placera dessa i relation till beho-
ven hos potentiella kunder och ocksa med méjliga
framtida anstallda och affarspartners.

Att samtidigt erbjuda utrymme for konsolidering av
befintliga kunskapsbaserade natverk pa nivan for
olika institutionella delar: "MEDTECH", precision,
medicinsk och 6vriga.

Vilka atgarder tanker ni vidta for att uppna ert
huvudmal: néjda utstallare ?

Organisatoren av denna fackméssa har fordelen av
en bred erfarenhetsbas: fackmdssan SIAMS for
mikroteknologi (30 utstéllare for 15000 professio-
nella besékare under 2006). Under de manga ar som
denna massa funnits har den hjalpt till att etablera
nara professionella lankar med mdanga aktérer inom
omradet for mikroteknologi. Dessa privilegierade
lankar ar ocksa betydande pa marknaden fér medi-
cinska teknologier.

Fran den startpunkten har organisatéren uppgiften
att se till att dessa kontakter arbetar fér honom och
att lansera en omfattande kommunikationskampanj
for att attrahera ovannamnda kategorier av besdkare
till fackmassan mediSIAMS.

Vi bor inte glédmma att nojda utstdllare mats med de
antal kontakter som etableras under maéssan och
antalet order som skrivs!

Absolut allt kommer att goras for att uppna detta
huvudmal: néjda utstallare

mzd}lésimms

Meeting point for medical technologies

For att kontakta organisatoren:

SIAMS SA — case postale 452 — CH-2735 Bévilard
Tel. 441 32 492 70 10 — Fax +41 32 492 70 11
info@siams.ch — www.medisiams.ch

Intervju
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Aktuellt

UTOKADE MOJLIGHETER...

DECO Sigma 8 erbjuder ett brett omrade med optioner och utrustning (i detta &mne hanvisar vi till
intervjun med herr Villard pa sid. 6-11) vilka gor att maskinen kan anpassas fér att passa olika bearbetnings-
omraden. Tornos kommer kontinuerligt ut med nya optioner for att géra det mojligt

Hall i denna utgava av DECO Magazinet utkik efter:

att bli an mer tillganglig for sina kunder.

Kombinerad support for "2 hogfrekvensspindlar och 1 svarvverktyg” for DECO Sigma 8.

Artikelnummer 242199. Ar du intresserad s& ta kontakt direkt med din ndrmaste Tornos-representant.

Applikation

DECO Sigma 8 erbjuds vanligen med tre drivna
spindlar. Beroende pa typen av arbetsstycken som
skall produceras kan det vara nddvandigt att ha fler
enheter av samma typ. Tack vare den har nya utveck-
lingen kan DECO Sigma 8 nu utrustad med tva extra
roterande spindlar. Maskinens bearbetningskapacitet
har okat vasentligt genom denna utveckling.
Spindlarnas reducerade dimensioner garanterar att
de kan installeras permanent och darmed minimera
anvandningen av flerfaldiga bearbetningspositioner.
Denna support har en integrerad position som goér
att skarverktyget ryms medan &ven tva HF-spindlar
med en utvandig diameter av 25 mm ar monterade.
Dimensionerna pa detta verktygshallarblock ar iden-
tiskt med stddet for 5 svarvverktyg och dess monte-
ringsposition pa verktygsraden ar ocksa identisk.

Fordelar

e Reducerade dimensioner.

e Perfekt integrering.

e Med motorerna fér roterande verktyg pa verktyg-
senheten, en okning av upp till 5 positioner for
roterande verktyg (fram till nu var max. antal 3).

* 100 % anpassningsbar till alla DECO8-maskiner
8sp / Sigma 8.

e 100 % kompatibel med andra HF-spindlar pa
DECO 8sp (option 232-2550).

Kommentar

Installation av denna support ersatter 5 svarvverktyg
med tva drivna spindlar och ett svarvverktyg.

\/‘_;4‘6 26
Y
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\!
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Tekniska data

e Hogfrekvensdrivning.

¢ Rotationshastighet: 5000 till 80 000 rpm.

e Spindeleffekt: 140 W.

¢ Spindeldiameter: 25 mm.

e Fastspanning: ER 8-UP.

e Montering | positioner T2 till T5.

e Max. antal hdégfrekvensspindlar pa maskinen: 3
(option 232-2550) (en HF-spindel i positionerna T8
till T10 och tva 6vriga pa denna option).

e Max. antal roterande spindlar: 5 (drivna spindlar
plus HF-spindlar).

Kompabilitet
DECO Sigma 8.

Tillganglighet
Tillganglig pa begaran, 100 % eftermonteringsbar.
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Teknik

GANGVIRVLINGSHUVUD MED

5 SKAR FOR DECO 13/20

Géangor som &r lampliga for medicinskteknologiska applikationer har producerats under manga ar genom att
anvanda géngskarningsprocessen pa langdsvarvningsautomater.

Géngvirvlingshuvud med 5 skér.

Kunder och leverantorer kanner sig bada manade
att 6ka sin produktivitet for att motsvara de kontinu-
erligt vaxande behoven av medicinska precisionss-
skruvar.

DIHAWAG har framgangsrikt utvecklat och introdu-
cerat ett 5-bladigt gangvirvlingshuvud fér Tornos
DECO 13/20 i samarbete med tva stora féretag inom
den schweiziska medicinproduktsektorn. Saval som
en vasentlig 6kning av produktionen har detta ocksa
gett upphov till andra férdelar sasom:

e langre forbrukningstid

e precisionsnivaer forbattrade med +0.005 mm
e |attare bearbetning

e reducerade stillestandstider

e reducerade kostnader per ganga.

Vid olika demonstrationer har vi redan lyckats
Overtyga ett antal kunder om dessa fordelar och till
langre anvandningstid for maskinen, speciellt vid
bearbetning av titan dar en attafaldig 6kning har
uppnatts i kombination med en ny karbidkvalitet.

Standardhuvudena fér DECO 13/20 finns nu till-
gangliga fran lager. Andra modeller ar planerade
och skall finnas tillgangliga pa begéaran.

Har vi retat aptiten ? Kom da och bes6k oss har
hos Dihawag.

Tel.:+41 32 342 42 33
e-mail info@dihawag.ch

DIHAWAG ///
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UTOKNING AV FRASNING MED POLARA
KOORDINATER PA Y-AXELN

Ett nytt satt for frasning av detaljer med polara koor-
dinater finns nu tillgangligt med TB-DECO ADV
2007.

Denna utdkning kan anvandas rakt igenom serien
med Tornosmaskiner som anvander TB-DECO och pa
DECO [a-line] och MulnDECO-enheter.

Varfor utéka frasning i polara koordinater ?

Det breda programmet med Tornosmaskiner efterly-
ser hogre flexibilitet pa de axlar som anvands for att
utféra en frasoperation genom att anvanda polar-
koordinater. Det ar darfér vi nu erbjuder optionen
med programmering av funktionen «Mx98 D-1»
med X/C-axlar och med Y/C-axlar.

DECO 13a

¥4 84

C4 =
M =, =

g™

Polar coord.

For att gora detta behover man konfigurera opera-
tionsraden med axlarna «Y — C — Z» istéllet for
axlarna «X — C — Z». Frasning med poldrkoordinater
tar automatiskt hansyn till det faktum att programm-
met inte langre anvands till den diameter som
bestamts av «X»-axeln: istallet definieras detta nu av
en radie som bestdms av «Y»-axeln.

Denna utdkning av programmering motsvarar i forsta hand behoven fran dem som anvénder maskinerna
DECO 13a. Eftersom den positiva slagldngden fér axeln X4 begrénsats, gor bearbetning i poléra koordinater
med axel Y4 det mojligt att utdka de optioner som finns tillgangliga for bearbetning.

40 DECO MAGAZINE
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Programmering

Exempel pa programmering av en koordinatbaserad bearbetningsoperation i motoperationslédge

i en DECO 1

3a.

M Editing the IS0 code of the operation 5:2 - TRANSMIT

Operation Description

498 D-1
G4 X0.5

14499

405 1505

[Milling in polar coordinates
Duration :
Tool :

9608 ms

51 Y4=20 24=-5 G100 T&0

[~ %4 virtual

[™ 4 deleted

I C4 virtual T C4 deleted

G1 C4=-18 G100 { Preparing the contouring. G42 |
G1Y4=35 C4=-10 F.1 G42 G&1
G1Y4=3.5 C4=3 FO.05

31 ¥d=-15 C4=3

53 Y4=-15 C4=-3 F0.03 R3
G1Y4=35 C4=-3 F0.05
G1Y4=35 C4=8 { Preparing the outside, G40 |
G1Y4=20 C4=18 G100 G40

51 Z4=50 G100

[~ Z4 virtual
[~ Comments

[~ Z4 deleted

GB2GAS G0 GRS GI90GAAGTL | 14,00 10

LM

M Editing the IS0 code of the operation 5:2 - TRANSMIT

FEX

cqd

110.0

Fosition of the axes = %4 -C4 GAS

 Z4-C4GB4

C %¥4-24GB3 ¥ Real representation

TIME [ITP

F

> <

3| 493 01
41 G4H05
105 G1C4=-18 G100
140 G1Y¥4=35 Cd=41
520 G1Y4=35C4=3 »

¥

2400 250.0 260.0 2.0 280.0 290.0 4 Ir;mmamn e 4=§. 2
-10.0 Axis  Pos. of Machine Distance
¥4 278.0000 20.0000
Cc4 0.0000 0.0000
“ 24 70.0000 -15.0000
1-20.0 w
< >
=G100 ;ﬂ QJ Frenvious code Mext code
G2 GA5 G0 G9S G190 G63 GT71 LM
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ANVANDARTEST HOS KRAL AG:
«...DET AR INGEN LATT UPPGIFT ATT HITTA EN
HOGKVALITATIV SKAROLJA...»

Personaltidningen hos KRAL AG, den valkdanda 6sterrikiska tillverkaren av skruvspindelpumpar och flodesma-
tare, publicerade nyligen resultaten fran en anvandartest med MOTOREX ORTHO NF-X15. Efter framgangen
med denna hoégeffektiva skarolja med 6vertygande resultat riktad rakt pa svarvstadiet visar den sig nu vara
lika framgangsrik vid frasning av stora arbetsstycken.

42 DECO MAGAZINE

Photos: KRAL AG, Lustenau

Rubriken pa den har artikeln &r inte bara pahittad:
istallet anger den en nyligen publicerad artikel i per-
sonaltidningen hos KRAL AG. Redan vid tre tillfallen
har denna Lustenau-baserade tillverkare av skruv-
spindelpumpar med hdg precision och flodesmétare
gjort tester med olika fabrikat pa skarolja i skruvspin-
delfrasmaskiner. Detta betyder att maskinen maste
goras ren varje gang och fyllas pa nytt. Trots dessa
anstrangningar har inte en enda test gett den
forbattringsniva som KRAL hade hoppats uppna —
forran nu.

Testkandidat nummer 4:
MOTOREX ORTHO NF-X

MOTOREX och importéren i Osterrike, METZLER
GMBH & CO KG behdévde presentera mycket Gverty-
gande argument for att fa KRALS specialister att
kéra annu ett test. Detta kommer nu troligen att
andras. Under den allra forsta testkorningen i en
Gleason-PFAUTER P60 spindelfrasmaskin visade det
sig mojligt att oka skarhastigheten med 20 % vid
frasning av komplexa geometrier. Denna prestanda-
okning var mojlig utan att nagra andra aktiviteter
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Framgangsrika frasoperationer under denna test hos KRAL visar att ORTHO
skdroljor &@r kapabla till att enkelt gifta ihop olika exklusiva krav for olika
storlekar pa komponenter. Och samtidigt forbdttra prestanda!

Precision &r hogprioriterat pa skruvspindelpumpar och pa komplexa stang-
svarvade komponenter. Ansvarig for detta: maskinoperatoren, verktygsma-
skinen, verktyget och skéroljan.

Trots dess laga 1SO 15 viskositetsindex vet MOTOREX ORTHO NF-X verkligen
hur man 6vertygar genom sin extrema hdgtrycksstabilitet. Arbetsstycket
kyls perfekt och den relativ t lilla méngd spanor som skapas med denna olja
tas bort enkelt och snabbt.

hade vidtagits och testledaren, herr Rene Schroter,
var évertygad att han hade hittat den ratta bearbet-
ningsvatskan. Herbert Hopp och Stefan Splinter som
deltog i testet ser fram emot ytterligare forbattrad
prestanda, mojligen sd& mycket som 10 %.
Specialister uppmarksammande ocksa mycket noga
spanbildningen, oljans varmeledningsférmagor och
naturligtvis ytkvaliteten (Ry varde). Alla de tre kvali-
tetsegenskaper som ingar i frasning av spindlar i
rostfritt stal erholls med ORTHO NF-X ISO 15, och
man uppnddde testresultat av toppkvalitet. Tack vare
den ladga viskositeten pa bara 15 mm?s var det
ocksa mojligt att utnyttja oljepumpens hela presta-
tionskapacitet som uppgick till 200 I/min och detta
gav en optimal bas for spanbortféring och kylning.
Denna hogre bearbetningshastighet gjorde det
ocksa mojligt att uppna hogre stignings- och styr-
precision under frasoperationerna. Forvridning-
segenskaper under Tenifer finbearbetning (se ruta)
behover kontrolleras mer exakt och &ver en lagre
period. Aterigen, de forsta resultaten & mycket
lovande...

Vad &r Tenifer finbearbetning ?

En hardningsprocess. Oxider-
ande férbehandling och efterbe-
handling i en saltlésning med en
mellanliggande mekanisk glatt-
ningsprocess (saltbad karboni-
trering).

Erfarenheten under denna test visar klart att
MOTOREX ORTHO NF-X, en universalt anvandbar
hogkvalitativ skarolja klarar att perfekt kombinera
dessa olika exklusiviteter: den &r inte bara lamplig for
alla material, den klarar ocksa av alla bearbetnings-
faser masterligt. Det ar dessa aspekter som okar
flexibiliteten hos MOTOREX ORTHO skaroljor sa
patagligt i praktiska operationer, som i sin tur gor
dem sa attraktiva for proffs inom stangsvarvning och
metallbearbetning.

DECO MAGAZINE 43



Fil

Ngjda ansikten hos KRAL i Lustenau, Osterrike. Detta internationellt aktiva
foretag erbjuder en komplett service, genomfér utveckling, konstruktion,
produktion, montering och auktoriserade tester.

Ger 6kad prestationsférmaga Vi skulle gérna vilja forse er med information om den
Over ett dussin tillsatser (aktiva ingredienser) i  Nya generationen ORT'."'O skéﬂroljor och KRALS pro-
MOTOREX ORTHO gér det méjligt att uppna mat-  9ram av pumpar och flédesmatare:
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bart optimerade skarvarden och 6verlagsna ytkvalite-
ter. For att garantera att varmeutvecklingen ligger
inom ett klart definierat omrade anvands en speciell
tillsats som definierar friktion — nyckeln till varmege-
nerering — och bibehaller den inom ett definierat fre-
kvensomrade. Tack vare MOTOREX ‘max-teknologi
(6kning av skardata), kan den resulterande varmen
anvandas pa ett madlinriktat satt och detta paverkar
bearbetningsprocessen vid hogre produktionshastig-
heter pa ett positivt satt vid det avgérande momen-
tet. Dessa atravarda kemiska synergifordelar kan
emellertid endast utvecklas om hastigheten pa bear-
betningsoperationerna ér tillrackligt hég. Detta stall-
ler krav pa maskinoperatdrerna att gradvis anpassa
bearbetningsparametrar for att 6ka produktiviteten.

Snabbare bearbetning betalar sig verkligen

P& spindelfrasmaskinen som ndmndes tidigare i
denna artikel visade det sig vara mojligt att 6ka skar-
hastigheten med 20 % under det forsta steget av
testet med ORTHO NF-X ISO 15 och utan att vidta
nagra andra nya atgdrder! P& tva maskiner i tva skift
representerar detta en 6kning i arliga maskintimmar
fran 7700 till 9500. Med en timkostnad pa 50 Euro
representerar denna extra arbetskapacitet ett varde
pa 90000 Euro! Ingen dalig prestation !

MOTOREX AG LANGENTHAL
Customer Service

Postfach

CH-4901 Langenthal

Tel. +41 (0)62 919 74 74

Fax +41 (0)62 919 76 96
www.motorex.com

METZLER GMBH & CO KG
Tools & Machines

Oberer Paspelsweg 6-8
A-6830 Rankweil

Tel. +43 (0) 5522 77963-39
Fax +43 (0) 5522 77963-38
www.metzler.at

KRAL AG

Bildgasse 40

Industrie Nord

6890 Lustenau

Austria

Tel. +43 (0) 5577 86644-0
Fax +43 (0)5577 88433
www.kral.at
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PRECISIONSTVATTNING AV BIOKOMPATIBLA
KOMPONENTER

Tvattning av detaljer har blivit ett absolut maste for manga industrier. Speciellt for
medicinsektorn ar detaljtvattning en absolut nédvandig process. Den har artikeln
presenterar ett precisionstvattsystem som uppfyller mycket héga krav.

CM-gruppen — ocksa kand som Cendres & Métaux —
ar ett schweiziskt féretag vars historia gar 120 ar till-
baka i tiden. 1885 grundades ett litet ddelmetall-
smaltverk i Biel mitt i Schweiz" klocktillverkningsre-
gion. Under aren har detta lilla foretag specialiserat
sig pa produktion av vigselringar, smycken, tandim-
plantat och medicinsk utrustning, detaljer for klock-
tillverkning liksom komponenter for elektroni-
kindustrin. Under de senaste decennierna har

CM-gruppen i Biel med 300 anstéllda &r indelade i olika avdelningsomraden.

CM-gruppen blivit en varldsledande tillverkare av
fastdon.

Fastdon, t.ex. forankringssystem, anvands for att
fasta tandproteser (I6stander) vid naturliga rotter
eller implantat. En betydande del av omsattningen
uppnas genom export 6ver hela varlden.

Over 300 anstéllda borgar fér mycket hog kvalitetss-
standard och att leveranstiderna halls.

DECO MAGAZINE
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Detaljer

Sluttvattningen av komponen-terna &r av stér-  tomatisk och styrs via PC. Maskinkonceptet ar base-
sta vikt. rat pa féljande tvattfaser:

For ett precisionsféretag ar tvattningen ett mycket  © 2 tankar med ultraljudstvattning.
viktigt steg i produktionsprocessen. Hittills har CM-
gruppen utfort tvattningen av komponenterna med
hjalp av en vattenbaserad multitank med ner-
sankningsbar tvattenhet. Foretagets tillvaxt har
emellertid gjort det nodvandigt att oka investeringen 3 skéljtankar med avjoniserat vatten, varav tva
i tvattmaskiner. Vid planeringen av detta nya projekt med ultraljud.

var chefen fér den mikromekaniska produktionsav- Varmluftstorkning, vakuumtorkning.

delningen tvungen att ta hansyn till att arbetsstycke-

na maste vara biokompatibla efter att ha passerat

tvattprocessen. Amsonics tvattprocess validerades

under utvarderingsfasen. Biokompatibiliteten kon-

trolleras arligen.

Skéljning.

Ultraljudstvattning.

Skéljning.

Om biokompatibilitet kréavs maste sluttvatten vara
vattenbaserad for att undvika kolrester. Skéljningen
ar mycket viktig eftersom rengérings-medel (byggare
och tensid) maste avldgsnas ordentligt.

Olika foretag togs under 6vervdgande under utvar-
deringsfasen. Amsonic valdes tack vare de optimala
testresultaten som uppnaddes vid tvattprocessen,
den anvandarvanliga maskinstyrningen (PC) och
ocksa tack vare den breda kunskap som Amsonic
kan uppvisa vad galler validering och stod for maski-
nernas kvalificering (IQ, OQ). Tvattenheten &r helau-

Med olika processer tvdttar Amsonic Aqualine komplexa komponenter som anvands i
den medicinska sektorn och darfér behdver vara optimalt biokompatibla.
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Varmluftstorkning under vakuum

Maskinen har ett fléde av fyra korgar per timme.
Produktions-enheten foér Dl-vatten &r integrerad.
Varmluftsvakuumtorken “WetEx"” har utvecklats i
samarbete med Fraunhofer Institute. Den garanterar
en perfekt och rostfri torkning, dven av massgods
med gdngade bottenhal, t.ex. fastdon.

Korgarna har utvecklats speciellt fér att anvandas
under vakuum. Vibrationskorgar anvands for tvatt-
ning och torkning av 6mtaliga detaljer. Dessa ger en
mjuk vandning av detaljerna runt korgens vertikalax-
el. S& gott som hela CM:s produktomrade tvattas
med Aqualine.

SAMMANFATTNING

Tvéttning ar en vésentlig del av produk-
tionskvaliteten

Den person som dr ansvarig for tvittenheten
Aqualine rdknar med en underhéllsinsats pa ca.
en och en halv timme per vecka. Dessutom servar
Amsonic denna maskin tva gdnger om aret enligt
medicintekniska krav.

Fram till fér ndgra ar sedan var tvéttning ett néd-
vandigt ont i produktionsprocessen. Nu utvecklas
tvdttningen mer och mer till att utgéra en vasent-
lig del av produktkvaliteten. Denna utveckling
maste beaktas saval inom medicinalsektorn som
inom fordons-, flyg- och elektronikindustrin.

Tvattprocessen kontrolleras arligen med TOC- och
IR-analyser. Om analyserna éar tillfredsstallande forut-
satter man att applikationen &r garanterad och att
inga eventuella cellgifter existerar. For att kunna cer-
tifiera detaljerna ger PC-styrningen en automatisk
utskrift av ett tvattprotokoll for varje laddning.
Darmed garanteras att gallande tvattparametrar,
t.ex. ordningen pa tvattfaserna, tvattcyklerna, funk-
tionerna (ultraljud, korgrotation etc.) temperaturer,
och Dl-vattenvérden féljs.

Information

Amsonic Ltd.
Zlrichstrasse 3

CH-2504 Biel-Bienne

Tel. +41 (0)32 344 35 00
Fax +41 (0)32 344 35 01
amsonic.ch@amsonic.com
www.amsonic.com

Cendres & Métaux SA
Rue de Boujean 122
CH-2501 Biel-Bienne
Tel. +41 (0)32 344 22 11
Fax +41 (0)32 344 22 12
info@cmsa.ch
www.cmsa.ch
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PC-styrning med funktions-diagram pa maskinen.
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TVA IMPONERANDE EGENSKAPER INOM
MULTIDEC® -OMRADET

Utilis lanserar tva nya skar for Multidec® CUT3000-programmet.
En skar for diametrar upp till 32 mm med bredd 3 mm och en skérlangd pa 10 mm med bredd 6 mm &r de tva

nya storlekarna som tillagg till existerande produktprogram.

48 DECO MAGAZINE

Skarkapacitet for 32 mm diameter

Dessa nyheter gor att CUT3000-programmet kan
anvandas vid svarvoperationer pa maskiner med
kapacitet 26 och 32 mm. Denna utdkning av pro-
duktprogrammet kommer att ersatta skar typ 2502
som har varit en exceptionell saljframgang.

Den tidigare skdren 2502 gjorde ett starkt intryck
med sina dimensioner och sin hardmetallvolym men
den nya skaren CUT3000 ger sig till kdnna pa ett helt
annat satt. Stédda pa var mangariga erfarenhet av
standardskar med dimensioner upp till 20 mm dia-

meter ar installningsprocessen for denna enhet i sin
hallare inte bara en operation som inkluderar hég
standard pa teknisk expertis och stabilitet utan nagot
som mojliggor att skarens startproportioner bibe-
halls.

Detta moderna koncept skanker rena och forfinade
geometriska former pa denna skar kompakta kon-
struktion vilket gor det mgjligt att anvdnda den pa
kamstyrda maskiner dar skarverktyg ibland kan visa
sig vara riskabla.
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Tillgdngliga dimensioner och geometrier:

Typ - bredd - langd (vid radie)

Typ av operation

3002 - 2.5 - 13 /R UHM30....
3002 - 3.0 - 16 /R UHM30....

Standard svarvoperation, stallvinkel 15°,
utan ovre skargeometri, toppsektion pa stangen.

3002 - 2.5~ 13 /R N SC UHM30....
3002 - 3.0- 16 /R N SC UHM30....

Standard svarvoperation, stallvinkel 0°,
med spankontrollgeometri, ingen toppsektion.

3002 -2.5-13 /R V UHM30....
3002 -3.0 - 16 /R V UHM30....

Svarvoperation pa motspindel, stallvinkel 15°,
utan 6vre skargeometri, toppsektion pa komponenten.

3002 - 2.5 - 13 /R SC UHM30....
3002 - 3.0 - 16 /R SC UHM30....

Standard svarvoperation, stallvinkel 15°,
med spankontrollgeometri, toppsektion pa stangen.

3002 -2.5-13 YRV SC UHM30....
3002 -3.0- 16 /R V SC UHM30....

Svarvoperation pa motspindel, stallvinkel 15°,

med spankontrollgenometri, toppsektion pa komponenten.

Tillgéngliga belaggningar ar SX (TiN) och HX (TiAIN).
Efter skarbeteckningen &r typen av beldggning allt
du behover lagga till.

Grunden andras inte

Den hardmetall (Wc) som anvands for att tillverka
dessa skar ar en medlem i micrograin-familjen.
Kornens genomsnittliga storlek éverskrider inte 7 pm
(0.007 mm) och dess kobolthalt (Co) gér materialet
mycket hart och slittaligt.

Denna kobolthalt &r delvis orsaken till att ge de
mekaniska egenskaperna hos denna karbidférening.
Som en allméan regel skulle det vara rimligt att kon-
statera att medeldimensionerna pa stangsvarv-
ningskomponenter utnyttjar ldga skarhastigheter i
en maskin men behover inte anvanda hardmetall-
verktyg med mycket hdga hardhetsgrader. Av denna
anledning tas valet av hardmetallgrad som mot-sva-
rande 30 (ISO 513 och DIN 4990 standard). Det ar en
foljd av att omradet med skarhastigheter ligger mell-
lan 30 och 150 [m/min]. Genom att optimera valet
av ytbeldggningar ar det mojligt att uppna hogre
skarhastigheter.

En enda typ av skarhallare for tva skarstorlekar.

En foljd av detta ar att en monteringsform med iden-
tiska proportioner gér det mojligt att erbjuda kunden

en enda skarhallare for tva skéar av olika dimension, i
detta fall 20 och 32 mm.

Dessa skarhallare, korrigerade och forbattrade upp
till 130 [daN/mm?2] finns tillgangliga fran 8 mm upp
till fyrkant 20 mm. For skardimensioner pa 26 och
32 mm ar minimistorleken pa denna fyrkant 12 mm.

Detta standardomrade pa skarhadllare skulle inte vara
komplett om det inte ocksa innehdll modeller med
sma dimensioner. Typerna RA och LA gor svarv av
korta arbetsstycken mellan tva spindlar mycket
enklare och detta gor att operatdren inte behover
flytta bort fran svarvzonen i stangens framkant och
darigenom vara pa fel plats, speciellt vid arbeten pa
sektioner med sma diametrar.

Fordelarna bibehalls

Alla viktiga fordelar som kraftigt stédde skarme-
toden &r bibehdllna med ett dimensionsomrade pa
32 mmd.vs.:

e Tva skdreggar tillgdngliga till 100 % (dven om en
av de tva saknas).

e Skarens repeterbarhet £ 0.01 mm.

Hog stabilitet med tva spannskruvar.

Ingen skarspanning pa spannskruvarna.

Verktygskorsning ar enklare att hantera.
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3600 skar 3600 med en bredd av 6 mm

En annan nykomling i Multidec® CUT3000-serien ar
3600-skaren med en bredd pa 6 mm. Denna skar har
inte nagon definierad geometri. Den ar grov och
konstruerades for att anvandas pa skarpningsformer
enligt ritningar for bearbetningsoperationer som
omfattar sankning/bottning eller rundning foljt av
skarpningsgeometriprofilen.

Denna skar & monterad pa fyrkanter med en storlek
pa 8 till 20 mm. Den kan monteras pa en standard-
kropp déar den sticker ut utanfor nollinjen eller pa
den specifika skarhallare dar den ar helt integrerad i
kroppen. Denna skar ar neutral och bara skarpnings-
operationen definierar den som en hoger- eller van-
sterskar. Hardmetallgraden andrar inte standardskar-
na i CUT3000-programmet och eventuell differentie-
ring eller gradering ar baserad pa motsvarande hard-
het.

Tillgénglighet

Alla listade storlekar finns tillgangliga fran lager hos
Utilis Suisse (Schweiz) och fran Utilis Frankrike. Vara
férsaljningsstallen i Europa, speciellt i Tyskland och
ltalien kan ocksa férse er med dessa verktyg direkt
fran sina egna lager.

Sammanfattning

Dessa tva nya skar &r nu en finslipning av ett redan
omfattande produktomrade. Genom att arva det
genialiska och kapabla fixeringssystemet fran sina
féregéngare ar denna nya skar med kapacitetsomra-
den upp till 32 mm fardig att ersatta skaren typ
2502.

Utilis SA
Denis Juillerat

R I LIS

Utilis SA

Precision tools
CH-8555 Mdllheim
www.utilis.com
info@uitilis.com
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OMOJLIGT AR INTE ETT BEGREPP INOM
STANGSVARVNINGSVARLDEN !

Burri SA ligger i hjartat av stangsvarvningsvarlden och ar, som foéretag, djupt engagerad i stangsvarvning.
For dess vd, Willy Meier, ar komplexa arbetsstycken synonymt med utmaningar.

Willy Meier &r deldgare och VD for Burri stdngsvarvning i Moutier.

Grundat 1911, med bas i Moutier i Bernese Jura-
regionen har Burri en lang tradition i stangsvarv-
ningssektorn. Med ett brett omrade av kamstyrda
stangsvarvar har man specialiserat sig pa arbetsstyck-
en med ett diameteromrdde fran 2 till 32 mm.
Tiderna har emellertid forandrats. Foretagets vd,
Willy Meier, som kom fran klocktillverkningsin-
dustrin, valde att expandera produktomradet och
marknaderna som servades av Burri. For att uppna
detta anpassades hela maskinparken for att mojligg-
gora bearbetning av detaljer inom ett diameteromra-
de fran nagra fa tiondelar av en millimeter &nda upp
till toppen, vilken fortfarande ar 32 mm.

Komplexa detaljer kommer som standard

Stangsvarvningsverksamheten har fokuserats pa
bearbetning av forhallandevis komplexa detaljer och
hela organisationen, personal och produktionsenhe-
ter ar inriktade pa tillverkningen av denna typ av
detaljer. For Willy Meier ar en komplex komponent
en detalj som kraver arbete i flera maskiner, med en
lang lista av olika operationer. "Vi producerar exem-
pelvis detaljer som kraver stangsvarvning, varmebe-
handling, ofta sedan ga till en foérsta dubblés slip-
ning, polering och sedan en andra dubbl6s slipope-
ration. Allt som oftast involverar arbetet en sekvens
med komplexa operationer snarare an att bara utga
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Fran den minsta till den relativt stora detaljen: ett imponerande produktomrade.

fran att lagga en stdng i en maskin for att erhalla en
fardigbearbetad komponent. Varje detalj innehaller
darfor verkligt mervarde.”

Mangfald - en tillgang

Sedan han blivit utndmnd till rollen som vd, stravar
Willy Meier — som ocksa blivit en deldgare i foretaget
— efter omvaxlande produktion. Idag levererar féreta-
get till sektorer som fordonsindustrin — for vilken
man for 6vrigt producerar injektorer med djupborr-
rade hal -, kontakt-, hydraulik-, medicin- och klock-
tillverkningsindustrin.

Materialet man anvander omfattar enkla sorter av
stal, rostfritt stal, titan och en omfattande skara av
exotiska material. Vardefulla metaller bearbetas inte
for tillféllet (inte an). Willy Meier: ”Anledningen &r
en frdga om behov pa marknaden och, om sa inte ar
fallet, en frdga om intern organisation som da ar latt
att &ndra pa”.

Aktiviteterna for klocktillverkningsindustrin inleddes
for bara tva ar sedan. VD forklarar: “Komponenter

for klocktillverkning kraver hogsta standard pé preci-
sion och man behover effektiv svarvkapacitet och
komplett avsaknad av grader. Efter att ha valt att
gora komplexa komponenter till husets specialitet
verkade klocktillverkningssektorn, vilken jag redan
hade narmare kdnnedom om, som en idealisk kandi-
dat for vart arbete”. Han medger att det till en bor-
jan inte var latt att Gvertyga sin personal om den
kompletterande karaktaren av denna relation.

Identiska svarvar anvandes emellertid redan i andra
foretag for att bearbeta komponenter av detta slag
sa det visade sig vara en ganska snabb process att fa
alla att dela sin uppfattning. Meier: “En sak hjalpte
mig forvisso med klocktillverkningen, och det var att
denna industri verkligen staller krav pa exakt stan-
dard. Detta passade val med Burris grundsyn dar
rigoros standard redan tillampades for tillverkningen
av fordonskomponenter. Allt vi behévde gora var att
applicera samma regler pa klocktillverkningsindustrin
och detta gjorde det mojligt for oss att fa vederbor-
lig kontroll av denna produkt inom bara nagra fa
manader.”
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Expanderande behov

Var befintliga kundbas ber oss regelbundet om att
gbra monteringsgrupper av vara bearbetade kompo-
nenter och att tillhandahalla andra tjanster. Baserat
pa detta har foretaget expanderat sitt serviccomrade
till att omfatta invandig och dubblés slipning, pole-
ring och lappning och har moderniserat sin monte-
ringsenhet.

En annan fraga som ofta dyker upp &r behovet av
annu kortare leveransledtider. Burris kunder &r inget
undantag for denna generella trend. Foretaget
anpassades darfor for att mota dessa nya krav.

Langa produktionskorningar blir mindre van-
liga

For Willy Meier finns inga tvivel om det faktum att
marknadsvillkoren har férandrats: “Dagens kunder
producerar inte langre det som kan kdpas direkt fran
marknaden. Som en konsekvens av detta blir hdgvo-
lymproduktion mer och mer sallsynta foreteelser.”
Faktiskt finns det en klar trend till fordel for kortare
produktionskérningar. “Aven om det kostar mer vill
vara kunder bara tillverka exakt det antal de behdver
vid ndgon tidpunkt.” Fére 2004 producerade Burri
sallan mindre an flera dussin komponenter vid ett
tillfalle. "Idag producerar vi ofta nog flera nya refe-
renser pa en enda dag. Detta betyder att vi har gatt
fran produktionskérningar av flera dussin maskin-
riggningar per ar till tva- eller till och med trehundra
per ar.”

Maskinparken har utvecklats

Under aren har Burri blivit specialiserade pa langa
produktionskdrningar dar tillverkningsspdrning var
relativt okdnd. Detta betydde att oftast tillverkades
flera millioner komponenter i en grupp av maskiner
— produktionskérningar sa langa att nagra varade i
aratal i kamstyrda svarvar eller i CNC-maskiner.
Dagens produkter har emellertid utvecklats till en
punkt dar dessa langa produktionskérningar, i
huvudsak av komponenter som ar mycket kdnda pa

Den forsta DECO Sigma 8 har anlént och Willy Meier och svarvoperatéren som &r ansvarig for
produktionsstarten haller ett vakande 6ga.
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marknaden, tenderar att patraffas i tredje varldens
lander dar I6nekostnaderna ar mycket lagre.

Som en konsekvens av detta behdvde maskinparken
anpassas for att mota behoven fran en mer kravande
marknad. Nu bestar Burris maskinpark av en tredje-
del med traditionella kamstyrda svarvar och tva tre-
djedelar med numeriskt styrda svarvar, av vilka half-
ten levererats av Tornos och den andra hélften fran
en asiatisk leverantor. Willy Meier forsvarar detta val:
"Det nara slaktskapet med Tornos sporrade oss att
arbeta med denna leverantér. Vi utfér emellertid all-
tid en utforbarhetsstudie for varje detalj. Detta bety-
der att, medan ett givet omrade av komponenter
kan verka speciellt val lampad foér en given typ av
stdngsvarv kan ett annat omrade av komponenter
verka lika ldmpad fér en annan typ av svarv. Var
nuvarande uppsattning av Tornosmaskiner gor det
mojligt for oss att producera relativt langa kompo-

il

nenter i relativt omfattande produktionskérningar.
Jag maste sdga, med viss gladje, att vara nya
Tornossvarvar engageras alltmer for aktuella behov
pa marknaden.”

De kamstyrda maskinerna behdlls for enklare kom-
ponenter t.ex. valkanda klocktillverkningsdetaljer.

Precision - hela tiden en tavling

Inom fordonsindustrin ligger toleransomradet fre-
kvent inom bara nagra f& hundradels millimeter.
Snava toleranser (mu) kommer sallan upp om inte
komponenterna har gatt igenom en slipoperation. |
kontrast till detta ar snava toleranser regel hellre an
undantag nar man svarvar komponenter for klocktill-
verkningssektorn. Ett krav som Willy Meier kanner i
sina fingertoppar: "“Att gora detaljer for klocktill-
verkningssektorn kraver tatare maskinunderhall.

En invédndig bild av DECO Sigma 8. Willy Meier har hdga férvantningar pa sitt nya forvérv.
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Eftersom de langa produktionskérningarna for for-
donssektorn gjorde det majligt att skjuta upp ser-
vicearbete pa svarvarna ar detta inte fallet for klock-
tillverkningskomponenter.” Dessa detaljer kraver att
maskinerna alltid ar i perfekt kondition, utan spel i
slider eller lager och med verktygen perfekt positio-
nerade. Resultat: det krdvs mer maskinunderhall for
att pa ett korrekt satt motsvara behoven fran klock-
tillverkningssektorn. Meier: “Maskinens duglighet
maste alltid vara absolut ratt.

Behovet att reducera stillestandstider

Med alla aspekter som associeras med korta produk-
tionskdrningar och de precisionsnivder som kravs
inom klocktillverkningsindustrin var det absolute
noédvandig att reducera den stillestandstid som upp-
stod hos svarvarna. Som det var for tva ar sedan nar
foretaget fortfarande riggade upp for langa produk-
tionskodrningar boérjade férberedelserna for nasta
maskininstallning inte forran den féregaende pro-
duktionskdrningen hade avslutats. Det var inte forr-
ran en av dessa langkdrningar slutade som stang-
svarvningsspecialisterna ¢ppnade upp maskinen och
borjade stélla in enheten for nasta produktionskor-
ning. Pa den tiden var det inte ovanligt att en maskin
forblev avstangd under en veckas tid. Inte for att
detta hade nagon storre inverkan, eftersom nasta
produktionskorning ofta fortsatte under flera mana-
der i taget. Idag, i en era av korta produktionskor-
ningar var det viktigt att féra in nya typer av plane-
ring i foretaget for att forbereda for nasta installning
medan en produktionskérning fortfarande pagick.
Tillbaka till 2004 tog en maskininstallning for kor-
ning av klockdetaljer fortfarande flera dagar. Nu pro-
ducerar operattrer som arbetar pa bara en maskin
ibland flera olika komponenter i en svarv pa en enda
dag.

Fleroperationsmaskin?

Ingen forbigdende trend men istallet ett verkligt
behov: mojligheten att producera en fardigbearbe-
tad detalj fran en svarv. Willy Meier: "Detta &r abso-
lut nédvandigt. Idag nar jag gor en berdkning ar jag
medveten om att timkostnaden fér en maskin inte

langre ar huvudfaktorn. For komplexa detaljer &r det
nu operatéren som utgér den dominanta faktorn.
Var arbetsstyrka ger mervarde till detaljen fran det
moment extra hantering behovs.”

Hur kan detta problem l6sas ? Meier har bara ett svar
pa detta: "Fokus skall inte vara sa mycket pd maski-
nerna utan istallet pad produktionsmetoderna som
anvands pa dessa maskiner.” Nya innovativa satt
behover upptackas for att 6ka maskinernas produk-
tivitet. Som en konsekvens av detta faststallde VD att
expertis pa metoder och relaterad information
behovde skrivas ner. Enligt honom skulle all expertis
i huset vara tillganglig for alla i féretaget. Han férne-
kar inte att den individuella skickligheten &r av stor
betydelse men gar vidare med att konstatera att
expertis inte kan tilldtas ligga endast i huvudet hos
en person.

Forr i tiden brukade en stdngsvarvningsspecialist
skicka en order pa en ny detalj till en ny maskin men
detta satt att gdra saker och ting tillhér nu definitivt
det férgangna. Meier: "En operatdér maste kunna
producera tva eller tre olika typer av detaljer pa
samma maskin pa en arbetsdag.” Av den anledning-
en har han en speciell férkarlek fér maskiner som ar
baserade pa ett mer universellt koncept. "Tack vare
multifunktionella maskiner kan produktion ske
mycket snabbare och — en punkt som &r val vard att
namnas — detta éverfors till nya kunder.” For honom
ar det inte ratt att kalla ndgra modeller av stangsvar-
var "automatiska svarvar”. Han féredrar att hanvisa
till dem som rasrena fleroperationsmaskiner.

Och en enda fixturinstallning

Forr i tiden var operationer ofta fordelade pa flera
maskiner. Behovet av snava toleranser och personal-
kostnaden tvingade varje stangsvarvningsspecialist
att hitta vagar for att reducera férekomsten av
detaljhantering. Ater igen forsvarar Meier sitt val av
universalmaskiner: “Vi har en grupp maskiner av
den typ som ar kand som universal, med en speciell
typ av utrustning. Dessa svarvar ar dyrare att kopa —
ungefar 30 till 40 % dyrare — men nar det galler
detaljbearbetning ar vi inte begrénsade.”
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Omgijligt! Kanner inte till ordet!

Willy Meier ar mer an lite stolt 6ver detta: “Vi pro-
ducerar hogkomplexa detaljer av en typ som ingen
tidigare hade trott vara mojligt att bearbeta i en
stangsvarv. Denna framgang dar andra har misslyck-
ats ar mojlig ater tack vare det faktum att vi valt att
utrusta vara maskiner med alla tillgangliga optio-
ner.”

Faktiskt, pa ett besok runt fabriken ar det latt att
hitta ganska 6verraskande detaljer pad arbetsbankar
och i backar, icke desto mindre eftersom Burris enda
bearbetningsoption foér detta utgdr den automatiska
stangsvarven.

Efter att ha konsulterat ett antal klocktillverkare fann
Willy Meier till exempel att platta detaljer eller for att
vara mer exakt att en grupp av detaljer ansags som
problemdetaljer; huset, locket och bryggsektioner.
Dessa detaljer produceras idag vanligtvis i transfer-
maskiner. Dessa maskiner ar relativt dyra och ar
avsatta for en viss typ av arbete. Willy Meier: "Med
mina ldnga meriter inom produktion hade jag mojlig-
het att studera svarvarna i féretaget och jag sade till
mig sjalv att alla hade de verktyg som behdévdes for
att gora platta detaljer av den har typen.” | hans
6gon behovde man bara gora ndgra sma andringar
pa dessa maskiner och utrusta dem med ratt mjuk-
vara for att producera dessa detaljer. Efter en serie
tester kastade sig foéretaget in i bearbetningen av
platta detaljer, man behéver inte ndmna att det var
med hjalp av stdngsvarvarna. "Detta pdvisar var for-
maga att se och tillvarata 100 % av en maskins
verkliga kapacitet.”

IT - ett ess i halet

Foretaget anvander CAM mjukvara (Computer-
Aided Manufacturing). Med detta system &r det moj-
ligt att programmera en maskin i férvag utan att
anvanda sjalva maskinen. Med denna virtuella pro-
grammeringsmajlighet kan produktionsplanerarna
fininstalla bearbetningsprogrammet, definiera verk-
tygen, utfora startinstallningarna och verk-

tygskommandona i férvdag. Sa snart en produk-
tionskorning har avslutats i en svarv overfors pro-
grammet enkelt till maskinens styrningsenhet och
eventuella justeringar som behdvs pa verktygen
utfors, darefter kan nasta produktionskorning star-
tas. Meier: “Det har ar ett mycket effektivt satt att
reducera maskinens stillestandstid!”

IT kom emellertid forst med i spelet vid ett mycket
tidigare stadie i processen. Willy Meier: "Fran den
tidpunkt nér vi far forfragan, om var kund redan
arbetar med ett datastyrt verktyg, ber vi om en elek-
tronisk fil och 3D-modell av detaljen. Fran den filen
producerar specialisterna hos Burri inte bara bearbet-
ningssimuleringar: samtidigt kan de dven kora utfor-
barhetsstudier, kalkylera bearbetningstider och utar-
beta vilka verktyg som behovs for jobbet. | det har
féretaget behandlas all ritningsdokumentation i 3D-
format och 6éverférs till CAM-systemet. Willy Meier:
“"Manuell inmatning av en programmeringskod pa
en av vara maskiner tillhér det forgangna.”

Det har sattet att utféra saker och ting férringar pa
intet satt den expertis som behoévdes fran vara stang-
svarvningsoperatdrer, det ar faktiskt tvart om, kon-
staterar Willy Meier lugnande, i hans 6gon ar opera-
térerna nu battre pa att fokusera pa sitt jobb och kan
ocksa mata in eventuellt nédvandiga korrigeringar
direkt i styrningsenheten.

Med DECO Sigma 8

| mitten av september tog foretaget emot sin allra
foérsta Tornos automatsvarv DECO Sigma 8 och ytter-
ligare tre som levereras i oktober. Den mest overr-
raskande aspekten med detta ink&p var att Burri inte
utférde nagra bearbetningstester i forvag. Willy
Meier: "Vi beslutade, efter att ha analyserat svarven,
att den har typen av fundament utlovade de utom-
ordentliga stabilitetsnivaer som behovs for att produ-
cera arbeten med toleranser pa tusendelsniva.”

DECO Sigma 8 ar en mycket kompakt maskin som
motsvarar detta speciella behov fran marknaden.
Meier: “"Den har maskinen gor att man kan starta
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En tredjedel av maskinerna & CNC-svarvar fran Tornos.

upp snabbare. Ju kompaktare en maskin ar, desto
mindre ar den orsak till problem med vibration,
utvidgning, trimningsfel och sa vidare — med andra
ord, den ger mycket hogre precision.”Vad vantar sig
denna tillverkare att uppnd med denna nya svarv:”
Jag hoppas att hitta samma nivder pa driftsakerhet
och precision som vi blivit vana vid att fa fran vara
Tornos kamstyrda maskiner.”

En annan mycket attraktiv egenskap hos DECO
Sigma 8 ar dess mojlighet att acceptera 1SO-pro-
grammering dar operatéren kan utfora sistaminu-
tenjusteringar av maskininstaliningar direkt pa styr-
ningsenheten: annu en stor tidsbesparande egen-
skap. Stangsvarvningsoperatdren behdver inte bry
sig om det faktum att den har svarven — som i férbi-
gdende inte har en styrbussning — ar konstruerad foér
att producera relativt korta detaljer. Willy Meier: " Vi
valde att kdpa komplexa maskiner med avsikt for att
ge oss storre flexibilitet med vissa typer av detaljer.

Efter en forsta bearbetning tar vi ut vissa detaljer fran
dessa enheter for att bearbeta dem i mer lamplig
produktionsutrustning. Under de senaste tva aren
har vi producerat alla vara komponenter for klocktill-
verkning pa hogkomplexa maskiner. Emellertid nar vi
har nagra relativt enkla komponenter for klocktill-
verkning att producera ar det mycket enklare att
gora detta i en DECO Sigma 8.” Meier forvantar sig
emellertid nagot helt annorlunda frdn den har nya
svarven: Mycket langre serviceintervaller.

Dessutom hog precision

Inom klocktillverkningsindustrin ligger toleranserna
mellan fyra och sex my. Eftersom DECO Sigma 8
konstruerades for det mycket snavare toleransomra-
det pa endast en till tvd mu betyder detta att den har
betydande bredd pa bearbetningsfronten. Willy
Meier bor ha sista ordet i det har amnet: “Det fak-
tum att dessa maskiner redan ar i drift hos andra
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stdngsvarvningsoperatorer ger mig fortroende att
halla mig till Tornos.”

Skicklig arbetskraft — garanterad flexibilitet

Foretaget kan lita pa servicen fran sin skickliga och
professionella arbetskraft. Dessutom utbildar foreta-
get ett flertal l&rlingar och ger ocksa kontinuerlig
utbildning till 6vrig stangsvarvningspersonal. Willy
Meier tvekar inte att uppmuntra en tidigare larling
att genomga tredje utbildningsstadiet efter vilket nya
mojligheter inom foretaget dppnar sig.

Intern utbildning kommer ocksa igang for nya detal-
jer dar en eller tvd maskiner kan avsattas i upp till
flera veckor i taget for att gora det mojligt for utbild-
ningspersonalen att komma upp i hastighet med en
ny bearbetningsprocess. Nar DECO Sigma 8 introdu-
cerades hade redan en stangsvarvningsspecialist fatt
en djupare utbildning hos Tornos: han férmedlade
sedan det han lart sig till sina kollegor.

En nyckelpartner

Burri ér en del av BM-gruppen som ocksa innefattar
Exidel, ett foretag som &r aktivt involverat i utveck-
ling en av klockor. Utbyten mellan utvecklare och till-
verkare ger i slutanden mycket effektiva resultat: “Vi
har just industrialiserat en ny produkt pa bara tolv
manader. Detta dr en massiv tidsbesparing!” konsta-
terar en fortjust Willy Meier. | skenet av detta 6ron-
marker han en betydande niva pa produktionskapa-
citet for att en ny produkt som konstruerats av Exidel
skall kunna tillverkas mycket snabbt.

Framtiden for kamstyrda maskiner

Kamstyrda maskiner svarar for en tredjedel av de
maskiner som detta foretag ager. Willy Meier
erkdnner gadrna att han alltid kommer att behéva
svarvar av den har typen for produktion av relativt

enkla komponenter. Det enda problemet ar att han
behover hitta ett satt att géra dem mer anpassnings-
bara och snabbare fér nya produktionskérningar.
"Just nu kan jag alltid hitta en leverantér som ar
kapabel att leverera en detalj pa en mycket snav tids-
rymd”, konstaterar Willy Meier, men "vi har for till-
fallet inte den mojligheten pa plats inom var egen
verksamhet. For tillfallet arbetar jag pa att andra pa
det.” Han ar 6vertygad att kamstyrda maskiner har
en framtid under foérutsattning att arbetskraften ar
tillrackligt flexibel.

Att se langre bort

Willy Meier ar inte en som star still. Han planerar att
leta reda pa fler detaljer och fler marknader for att fa
ut full valuta av sina maskiner: Man kan inte bara
anvanda en liten procent av sina maskiners kapacitet
— investeringarna ar for stora.”

BLRRI

Burri SA

Rue de la Paix 90
2740 Moutier

Tel. 032 494 58 21
Fax 032 494 58 71
www.burri-sa.ch
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