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Ledare

SITUATIONEN AR UNDER KONTROLL

Vi traffade Tornos koncernchef Raymond Stauffer fér att prata om den globala ekonomiska situationen
och hur den Schweiziska maskintillverkaren planerar att sta pall fér den.

decomagazine: Vid Tornos arliga presskonfe-
rens visade du att affarsplanen for 2002-2007
hade foljts val. Ni arbetar nu med en plan for
2007-2011 som tagits fram nar “allting gick
bra”. Hur hanterar ni nu den situationen?

Raymond Stauffer: Var affarsplan for 2002-2007
var realistisk och vi bevisade foretagets mojlighet att
félja en sadan tillvaxtplan. Under 2008 paverkades vi
av konjunkturnedgangen precis som de flesta inom
industrin. For Tornos &r situationen
annorlunda &n vid de kriser vi upplevt
tidigare. Idag har vi verktygen att klara
av det.

dm: Du talar om en forandrad
situation. Galler det produkter eller
snarare finansiellt?

Raymond Stauffer: Bada aspekterna
ar viktiga. Nar det galler produkter har
vi nu ett brett omrade av maskiner som
gor det mojligt for vara kunder att vélja
de som passar deras behov bast. Ur
finansiell synpunkt ar foretagets situa-
tion sund och hela dess skuld ar betald. Under 2007
och 2008 genererade vi en EBIT pa 32,7 respektive
13,1 milj. CHF och en nettovinst pa 35,1 och 6,0
milj. CHF. Vi inforde atgarder som gjorde att vi battre
kan klara av cykliska vaxlingar sasom flexibel arbets-
tid och nyligen en reducerad arbetsvecka.

dm: Aven fast ni har situationen under kontroll,
ar inte er plan fér 2007-2012 val optimistisk?
Fakta visar att hela den globala ekonomin har
saktat in...

Raymond Stauffer: Vi har naturligtvis varit tvungna
att anpassa timingen for var affarsplan och uppratta
ett adterhdmningsscenario. Men, aterigen, vi har de
nodvandiga verktygen for att hantera denna over-
gang. Och vi foljer ocksa var globala strategi utan
awvikelser.

dm: Ni har en klar 4-punktstaktik som ar tydligt
angiven i era arliga rapporter. Dessa punkter ar
organisk tillvaxt, balanserad global geografisk
tackning, utveckling av nya produkter och det
faktum att era maskiner bidrar till era kunders

ekonomiska framgang. Hur har dessa punkter
andrats med situationen?

Raymond Stauffer: Organisk tillvaxt ar direkt rela-
terad till vara produkter. Bortsett fran Almac har vart
produktutbud under tva ar utdkats med ungefar tio
produkter, for att uppna ett mer omfattande pro-
duktomrade som gor att vi kan tacka mer specifika
behovssegment. Forr i tiden var vara maskiner huvud-
sakligen avsedda for produktion av hdgteknologiska
detaljer. Idag kan kunderna skaffa sig
en Tornos-svarv som ar perfekt anpas-
sad till deras behovsniva, fran de enk-
laste detaljerna och uppat.

Ur det geografiska perspektivet fort-
satter vi sjalvklart vart marknadsut-
vecklingsarbete, speciellt i Asien. USA
har ocksa haft en bra tillvaxt under
senare ar.

Nar det galler den sista punkten du
namnde, d.v.s. TCO (total agarskaps-
kostnad) &r vart fasta mal att minska
den totala &garskapskostnaden for
vara maskiner genom att ¢ka kostna-
derna for dess utférande och reducera utbildnings-
och underhallskostnader.

dm: Du verkar mycket lugn i en tid nar “varlden
kollapsar”, vad ar din hemlighet?

Raymond Stauffer: Var klart definierade stra-
tegi och de verktyg vi har skaffat oss for att klara
av vaxlingarna pa marknaden ger oss den nodvan-
diga flexibiliteten fér en kontinuerlig anpassning till
situationen. Speciellt de flexibla arbetstiderna gor
det mojligt att anpassa arbetet till produktionsvoly-
merna. Att dessutom inte ersatta anstallda som sjalva
lamnat foretaget och vid naturlig avgdng genom
pensionering har gjort att vi kunnat minska antalet
anstallda fran 750 till 600 personer pa ett ar. Dar
finns ocksa den reducerade arbetsveckan som den
nuvarande krisen tvingat oss att tillgripa, och vi har
dragit ner var kapacitet med tva tredjedelar under
det andra kvartalet i ar. Genom att behalla var per-
sonal sa langt det ar méjligt har vi kvar var kunskap
och var potential vilket gor att vi kan dra igang for
fullt nar vi ser de forsta tecknen pa aterhamning pa
marknaden.
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Aktuellt

25 ARS ERFARENHET INOM DEN
MEDICINSKA SEKTORN

De medicinska och dentala sektorerna kraver speciallésningar. Genom diskussioner med de firmor som har kon-
struerat och tillverkat produkter fér dessa sektorer under manga ar erbjuder Tornos maskiner och utrustning
som exakt tillgodoser deras behov. Philippe Charles, medicinsk produktchef, beskriver nagra nyutvecklingar
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BEARBETNING AV PEEK-DETALJER

PolyEtherEtherKetone, kant som akronymen PEEK,
ar en termostabil halvkristallinpolymer som har
egenskaper som gor att den kan ersatta metall. Den
anvands inom korsryggskirurgi fér produktion av
"disk/skivimplantat” (distansbrickor) konstruerade
for att ersatta skadade eller instabila ryggdiskar.

Olika storlekar pa distansbrickor gor det mojligt
fér kirurgen att anpassa operationen till patientens
anatomi. Eftersom PEEK &r ett genomstralningsbart
material (osynligt for réntgenstralar) laggs tva tan-
talmarkérer in i implantatet fér att mojliggdra exakt,
snabb lokalisering genom réntgenfotografering.

Applikation

En speciell hallare gor det mojligt att spanna fast
detaljen i motoperation. Fastspanning kan ske pa en
rundad eller rakt bearbetad form. For bearbetning
av PEEK avsedd for implantat tolereras inte kylvatska
och darfor utfors bearbetningen torrt. Spanor och

T41

bearbetningsvarme avlagsnas med hjalp av styrda
kalluftfloden.

Svarven bor darfér anpassas och foérberedas for
att endast bearbeta detta material. Allt fett och
andra smorjoljor maste vara kompatibla med PEEK-
material.

Fordelar

Motspindeln utfér icke omslutande sidofastspanning
vilket gor att olika operationer kan utféras som mot-
operationer med roterande verktyg (borrning, fras-
ning, gradning eller gravering till exempel) pa vilken
sida som helst av detaljen.

Luftkylning &r forenligt med materialets restriktio-
ner gallande fororening genom kylvatskor. Kalluften
forhindrar att materialet dverhettas och darigenom
garanteras att dess mikrostruktur och kemiska sam-
mansattning inte andras under spanavverkningen.
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Optioner

Bearbetning av PEEK-detaljer kraver enligt vad som
beskrivs ovan féljande optioner:

e Special motspindelspanntangsutrustning
e Luftkylningssystem

e Suganordning for att avlagsna spanor utanfor
maskinen

¢ Specialforberedelser av maskinen nar den léamnar
fabriken (material i kontakt med materialet och
specifika fetter/smorjoljor kompatibla med PEEK)

e Hogfrekvens fras/borrspindlar med rotationshas-
tighet upp till 80,000 rpm

Kompatibilitet

Automatsvarvarna DECO 10-13-20-26, version a/e
beroende pa storleken och komplexiteten pa de
detaljer som skall bearbetas.

Tekniska data

Specialhallare
Max. detaljstorlek : upp till en diameter/bredd av
32 mm utan nagon bearbetningsbegransning.

Luftkylning
Kalluftpistoler.

Driftstryck 6 bar.
Anpassning for styrbussning och motoperation.

Tillgénglighet
Fran fabrik enligt kundens specifikation.

Kommentar

Utrustningen ar anpassad efter de detaljer eller detalj-
familjer som skall produceras. Philippe Charles séger:
“Denna bearbetningsldsning ar redan i bruk hos ett
av de stora namnen inom den medicinska sektorn.
Genom utveckling i samarbete med dem har vi kun-
nat ge dem ett gensvar lang béttre dn vad de fér-
vdntat sig ndr det géller produktivitet och kostnads-
besparing. ”
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Aktuellt

TANDREGLERINGSAPPLIKATION |

ALMAC FB 1005 Data

Det fréscentra som anvands pa stangerna i Almac FB Rotationshastighet: 1,000 till 12,000 rpm.

1005 visar i praktiken synergin mellan Tornos och Mekanisk effekt: 1.4/3.4 kW

Almacs produkter. En av dessa maskiner installera- (100 %/25 % ED)

des nyligen for att producera detaljer avsedda for Fastspanning/

dentalsektorn. verktygshallarkona: ESX 20/HSK 32
Spanndiameter : 1till 13 mm

Applikation X/Y/Z rorelse: 280/230/120 mm

Produktion av fasten for tandregleringsfixturer. Dessa
fixturer ar speciellt utformade for att korrigera tan-

> _ . Tillgangliga spindlar
dernas positioner. De ar mattillverkade, speciellt for

« . e Framtill: 4 eller 8 spindlar
barn, men aven for vuxna.
e P3 sidan: 4 spindlar
Férdelar e Vertikalt: 4 spindlar
e Ombearbetning: 3 spindlar

Maskinen FB 1005 har sex CNC-axlar inklusive en
B-axel som gor det mojligt att utfora “vinkel”-bear-
betning. Produktionen av helt kompletta detaljfamil-
jer forenklas genom mojligheten till motoperation av
fullt anpassningsbara hallare for arbetsstycken.

FB 1005 har en helt 6ppen, modulr design. Detta Den typiska cykeltiden for dentaltillsatser ar ca. 40
betyder att standardkonfiguration kan forbattras ~ sekunder och beror pa komplexiteten.

genom en serie av tilldggsutrustning beroende pa

detaljernas typ eller komplexitet.

8 decomagazine 02/09
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ROTERANDE SPINDELENHET MED INSTALLNING AV LUTNINGEN MOT STYRBUSS-

NING PA DECO 20/26

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

kontakt.

Applikation

For specifika applikationer, en del komponenter kra-
ver borr- och frasapplikationer med roterande verk-
tyg som ar snedstallbara med styrbussning. Enheten
ar monterad pa bakre plattan och spindeldrivningen
utférs med standardsystemet for drivning av rote-
rande verktyg (S2).

Fordelar

Gor det mojligt att utfora vinkelbearbetning. Spindeln
kan snedstallas fran O till 90 grader i steg om 1 grad.
Philippe Charles berattar: “Praktiska tester har utférts
med olika verktygslutningar for att testa systemets
stabilitet. De resultat som uppnaddes nér det géller
bade stabilitet och ytkvalitet fér de utférda bearbet-
ningsoperationer lag pa en hég niva (tester med frés-
skar av hardmetall med diameter 5 mm)”.

Kompabilitet
DECO 20a/e och 26a/e

Tillganglighet
Denna enhet finns redan tillganglig.

Data

Montering pa positioner:  T24 och T25
Antal enheter samtidigt: ~ Maximalt 2

Rotationshastighet: 8,000 rpm

Hallare: ESX 12/ER11

Max. fastspanningsdiameter

for verktyg: 7 mm

Mekaniskt installbar

lutning: Fran O till 90 grader

decomagazine 9
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HIGH-TECH HOS STRYKER SPINE:
PRODUKTIONSSUCCE MED MULTIALPHA 8x20

Stryker Corporation ar varldens ledande leverantor pa den ortopedi- och medicintekniska marknaden. | den
ultramoderna anldaggningen som Stryker Spine SA har i La Chaux-de-Fonds tillverkas hogteknologiska produk-
ter sasom implantat och de polyaxialskruvar for ryggradskirurgi som visas pa bilden. Stryker anfértror detta
arbete till den banbrytande Tornos MultiAlpha 8x20-serien av flerspindliga automatsvarvar och till den hégef-
fektiva bearbetningsvatskan Motorex Ortho NF-X med fantastisk framgang.

10 decomagazine

I en konversation med herr Guillaume Finck, anlagg-
ningschef vid tillverkningsenheten, far man en ome-
delbar kansla av att det finns en vilja fér innovation.
Innovation ar ndgot som startar direkt vid projektpla-
neringsstadiet hos Stryker Spine, ar valdigt aktuell i
produktionsprocessen och som, i slutdnden av pro-
duktionslinjen, utgér en vasentlig del av den fram-
gangsrika marknadsféringen av foretagets produkter.

Marknadsbehoven blir mer kravande pa en nara
nog daglig basis. Detta ar en realitet for alla sek-
torer, fran kvalitetsnivdn pa de komponenter som
produceras till minskade efterbehandlingskostnader.
Produktionen av komplexa komponenter ar kanda
for att behova flera separata bearbetningssteg. Ofta
genom att anvanda olika maskiner, som kraver flera
fixturinstallningar. Genomloppstiden 6kar och repe-
terbarheten pa precisionen borjar avta. Detta gor till-

verkningen av komponenter fér den medicintekniska
sektorn mycket mer kostsam eftersom det handlar
om allt annat &n massproducerade produkter.

En flerspindlig automatsvarv ‘a la formel 1

“Repeterbarheten av precisionsresultaten hos Stryker
Spine &r en fraga med hégsta prioritet”, konstate-
rar Guillaume Finck nar han tar oss pa en guidad
tur runt produktionsbyggnaden. Vilken framtida
produktionslésning som helst maste vara snabb och
exceptionellt noggrann. Stryker Spine hittade just
en sadan l6sning i form av MultiAlpha 8x20 fran
Tornos. Den har maskinen har 8 drivna spindlar som
ar kapabla till bearbetning med olika hastigheter
och detta kundanpassades till att omfatta en kom-
binerad bearbetningsmojlighet med dubbdocka,
tvad programmerbara motspindlar och en integrerad
detaljutkastarenhet.
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Fordelarna med MultiAlpha 8x20 ar sjalvklara:

e Optimala skarvarden i varje bearbetningssituation

e Lasning- och positioneringsfixtur pa varje spindel

e Utrymme for anvandning av en mangd skiftande
verktyg

e Extremt hog flexibilitetsniva

e Kompromisslos hdg produktivitet

e Universellt programmeringssystem

De tva motspindlarna, var och en monterad pa separata axlar, kan anvéndas
for att positionera detaljerna efter avstickningsoperationen och att bear-
beta dess motsatta sidor (svarvning, borrning, frisning etc.).

Bearbetningsvatska med ett brett prestanda-
spektra

Varje ar bearbetar Stryker Spine flera ton titanle-
gering (mjukt), rostfritt stal (hart) och krom-kobolt
(extremt hart). Dessa material kan inte vara mer
olika. Samma sak galler for de olika steg som ar
involverade i bearbetningen. Genom att anvanda
samma skarolja utfors alla operationer, fran svarv-
ning till frasning, alltid med en optimerad skarhas-
tighet. Denna applikationsprofil staller extrema krav
pa skaroljan. Speciellt den snabba varmeforlusten
och kylningen fran det i oljekretsen integrerade kyl-
systemet ar nyckelfaktorer i processen for att bibe-
halla dimensionerna. Hos Stryker Spine utfoérs arbe-
tet till ndrmaste tusendels millimeter. Till och med
en forandring av skaroljans temperatur pa 1°C har
inverkan pa detaljens dimensioner. Detta betyder
exempelvis att framdo6rrarna pa maskinen endast far
Oppnas i verkliga nédsituationer!

decomagazine

1"



Fil

decomagazine

Teknologi ar helt ratt

“Med skaroljan Motorex Ortho har vi redan byggt

upp ett bra meritregister. | MultiAlpha kunde full pres-

tandapotential hos Ortho NF-X levereras. Motorex

Ortho NF-X

e gor det mojligt att bearbeta alla material och
anvanda endast en skarolja

e garanterar maximal effekt under hela processen,
t. ex. djuphélsborrning, svarvning, frasning, gang-
frésning etc.

e nar snabbt upp till driftstemperatur och kyler ner
mycket bra

e for ut spanor utan skumningsverkan vid tryck upp
till 120 bar

e uppnar optimal smorjverkan

e uppnar en avsevard forlangning av verktygens livs-
langd

e kan enkelt avldgsnas fran detaljerna

e ar fri fran odnskade, kritiska substanser.

Detta har gjort att Ortho NF-X bidragit till den fram-
gangsrika igangkérningen och uppstarten av den
nya flerspindliga automatsvarven.”

Guillaume Finck — anldggningschef
Stryker Spine SA, La Chaux-de-Fonds

Den kraftfulla Tornos MultiAlpha 8x20 védger imponerande 12 ton - den kan byggas ut om sa énskas pa en méngd sétt, vilket gér det méjligt att tackla alla
upptinkliga bearbetningsoperationer. Det flexibla IT-programmeringssystemet ar till stor hjélp for detta.
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Innan Motorex Ortho NF-X tilldts att bevisa sin
prestandapotential under praktiska forhallanden
undersokte Stryker Spine denna med omsorgsfull
noggrannhet genom att anvanda en specifik utvar-
deringsmall for universellt anvandbar skarolja. Efter
fullstdndig métning av testdetaljen fann man att
resultatet var extremt exakt, ett resultat som gladde
alla parter. En annan exceptionellt bra upptackt var
standarden pa den ytfinhet som uppnaddes pa detal-
jen av krom-kobolt.

Som gjord for MultiAlpha

Speciellt ar det i MultiAlpha 8x20 som de verkliga
fordelarna med Motorex Vmax-teknologin i sam-
mansattningen av Ortho NF-X klart kommer fram.
Den varme mellan detalj och verktygsspets som &r
ett resultat av det hoga skartrycket och den optimala
skarhastigheten tillvaratas for att forbattra hog-
trycksstabiliteten. Detta ar av speciell fordel under
spanskarning, d.v.s. bearbetningsoperationer. Den
absolut homogena och stabila smorjmedelsfilmen
mellan verktygets skér och detaljen fungerar som en
skyddande kudde. Notera att denna film av smorj-
medel bara ar nagra tusendels millimeter tjock.

Ett perfekt insatt team

Vid tillverkningsenheten i La Chaux-de-Fonds &r det
val kant att ett enkelt val av ratt infrastruktur inte pa
nagot satt ar slutet pa historien. Detta betyder att
specialisterna i denna enhet, med sina manga certifi-
kat, inte bara arbetar mycket effektivt utan ocksa ar
fullt medvetna om betydelsen av alla évriga tjanster
som ar férbundna med produkten. Ett kontinuerligt
informationsutbyte mellan maskintillverkare och det
tekniska kundtjénstteamet hos Motorex garanterar
att en kontinuerlig forbattring sker pa alla nivaer.
“Vi kdmpar hart for att uppna verklig nollfelsstatus”,
konstaterar herr Finck. Detta kan exempelvis betyda
att hjalpa Motorex med laboratorieanalysarbete med
mycket kort varsel, som goér det mojligt att o6ka for-
staelsen for vissa komplexa processer eller att hitta
orsaker till typer av problem som inte ar helt uppen-
bara. Med beteckningen MSS (Motorex Service &
Support) skéter Motorex om alla omraden som ar
férenade med smorjmedelsteknologi och dess app-
likation.

Vi ar glada 6ver att kunna forse er med information
om den senaste generationen Ortho skaroljor och
utrymmet for optimering av dess anvandning:

Ndr man forsoker uppna en nollfelsstatus ar exakta mdtoperationer en oumbdrlig del av
rutinarbetet. Detaljerna matas ut automatiskt och med speciell noggrannhet vid slutet av
bearbetningsprocessen. Detta utesluter eventuell skaderisk.

Naturligt nog lagrar Stryker Spine alla sina bearbetningsvétskor centralt och leder ut dessa
direkt till bearbetningsenheterna genom en serie av pafyliningsmunstycken. P& varje maskin
Gvervakas skdroljans status regelbundet.

MOTOREX AG LANGENTHAL
Technical Aftersales

Postfach

CH-4901 Langenthal

Tel. +41 (0)62 919 74 74
Fax +41 (0)62 919 76 96
WWW.motorex.com
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RATIONELL BEARBETNING AV MYCKET
KOMPLEXA TRADITIONELLA KLOCKDETALJER

Pa klocktillverknings- och juvelutstéllningen EPHJ-EPMT i Lausanne (Schweiz) visade Tornos en méjlighet att
ekonomiskt producera traditionella klockdetaljer i effektiva produktionsenheter. Till exempel bearbetades for
foérsta gangen glidkuggdrev i en enda uppspanning i en automatsvarv, en riktig bedrift.

14 decomagazine

Tornos har utrustat klocktillverkningsindustrin sedan
1880. Det ar darfor inte overraskande att foreta-
get har byggt upp betydande kunskap inom detta
omrade. Pa EPHJ-EPMT-utstéllningen visade Tornos
|6sningar som var speciellt anpassade till behoven
hos klocktillverkningsindustrin.

Ett blixtnedslag inom klocktillverkningsindu-
strin

Den nuvarande ekonomiska situationen ar inte det
enda orosmolnet for klocktillverkarna. Kurt Schnider,
forsaljningschef for Schweiz hos Tornos, kan se
andra anledningar: “Under manga ar har ett stort
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antal klocktillverkare skaffat sig specifika detaljer
fran specialtillverkare. For inte sa lange sedan beslot
sig dessa specialister att inte langre leverera sadana
detaljer till tredje man och drog sig bort fran detta
marknadssegment. Sedan dess ar det inte bara brist
pa detaljer hos klocktillverkarna utan aven kunskap
och utrustning for deras produktion.”

Enligt de nya bestdmmelserna maste dessutom
Schweiziska klockor verkligen vara gjorda av delar
som dr tillverkade i Schweiz.

Kurt Schnider: "I klockor som bér etiketten “Made
in Switzerland” maste minst 60 % till 80 % av detal-
jerna vara tillverkade i Schweiziska verkstader.”

Teknologins parla

En typ av klocka som har allt stérre framgang hos
ett krévande klientel &r den sa kallade “skelett”-
klockan. Agarna av s&dana klockor kan inte bara
avlésa tiden och annan information, de kan ocksa
kasta en indiskret blick pa klockans magiska rorelser.
Ndgot som fascinerar beundrare av teknologi och
staller nya krav pa klocktillverkarna och dérmed leve-
rantérerna av detaljerna, speciellt stdngsvarvarna. En
klar bild av rérelsen gar fére funktionalitet: ytorna
pa synliga detaljer — inklusive skruvar — maste vara
perfekt. Absolut precision och detaljernas finish ar
inte langre tillrackligt, att de ar eleganta ar ocksa ett
krav.

Tornos tar hansyn till alla dessa aspekter och Kurt
Schnider ser darfér med beldtenhet pa klocktillverk-
ningsaret 2008.

Inte "bara” maskiner

Tornos ser dessutom inte sig sjalva som bara maskin-
tillverkare utan langt mer som en leverantor av
bearbetningslésningar. Kurt Schnider: "Vi erbjuder
inte bara vara kunder maskiner for traditionell bear-
betning av klockdetaljer utan vi kan &ven utbilda
deras personal pa vara maskiner och vi stéder dem
kontinuerligt i deras sokande efter bearbetningslés-
ningar fér komplexa eller exotiska detaljer.” Av den
anledningen har foretaget utvecklat, bland annat fér
klocktillverkningssektorn, de bearbetningsmetoder
som man presenterade pa Lausanne-utstallningen.
Alla maskiner som stalldes ut producerade detaljer
for denna sektor och visade darmed vad som verkli-
gen ar genomforbart i praktiken.
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Al agy

Micro - ett namn som sager (nastan) allt

Ur sin serie med automatsvarvar presenterade Tornos
tva modeller, Micro 7 och Micro 8. Dessa tva enspind-
liga automatsvarvar utmarker sig genom sin férmaga
att bearbeta sma detaljer med en precision i storleks-
ordningen 1 pm. Vad som gor ett starkt intryck med
dessa tva maskiner ar deras mycket kompakta storlek
som ar en fordel for verkstader som lider av kronisk
utrymmesbrist.

De tvd maskinerna skiljer sig genom dess maximala
stangkapacitet, ndmligen en diameter pa 7 mm och
en langd pa maximalt 60 mm fér Micro 7 och for
en maxdiameter for Micro 8 pd 10 mm och detalj-
langd pa maximalt 17,5 mm. Den senare maskinen ar
framfor allt konstruerad for korta detaljer. En annan
utmarkande egenskap hos Micro 8 &r att den inte har
nagon styrbussning vilket goér det mojligt att bearbeta
sma detaljer med en tolerans pa +/-0,001 mm med
maximalt utnyttjande av stangen.

| en enda operation

En annan modell som presenterades ar Deco 10a.
Detaljen som producerades i denna svarv ldmnade
utan tvivel ingen tillverkare av klockdetaljer oberord.
Tornos demonstrerade har mojligheten att bearbeta
ett glidkuggdrev och ett lindningskuggdrev i en enda
operation. For forsta gangen har en svarvtillverkare
lyckats utveckla en bearbetningsprocess med vilken
dessa detaljer bearbetas komplett i en enda opera-
tion. For detta andamal & maskinen Deco 10a fran
fabrik utrustad med tva drivna frasskar som ar perfekt
synkroniserade med huvudspindeln.

Glidkuggdrevet, en extremt komplex detalj for tids-
och datuminstallning pa mekaniska klockor, har olika
frontskarytor pa bada sidorna. For att kunna produ-
cera en sadan detalj har bearbetningen fram tills nu
utforts i flera steg och kravt specialutrustning, vilket
resulterat bade i en hdgre tillverkningskostnad och
bristande precision. De drivna frasskaren bearbetar
en av skdrytorna under den forsta fastspanningsope-
rationen innan detaljen grips av motspindeln, skars av
fran stdngen och matas in i frasskaren fér bearbetning
av den andra skarytan. Denna bearbetningsprocess
garanterar inte bara skarytornas perfekta koaxialitet
utan bearbetningskvaliteten ar ocksd hogre genom
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den valda skarprocessen och — vad kunderna nu for-
vantar sig av verktygsmaskiner — detaljen kommer ut
ur maskinen i fardigbearbetat skick.

Denna extremt attraktiva |6sning ar mojlig tack vare
en "enkel” extra utrustning som monteras pa en stan-
dardmaskin pa fabriken och som ocksa anvands for
produktion av ett brett omrade av andra detaljer.
Besparing av maskintid tack vare bearbetningsmajlig-
heter med en beprévad och testad teknologi bevisas
an en gang genom detta exempel.
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Micro 8

GR 600 TWIN

DECO 13e

DECO 10a

Micro 7

GR 600 TWIN

GR 600 TWIN

DECO 10a

Micro 7

Micro 8

CU 3005

Med Almac, en komplett partner fér klocktill-
verkning

Trots den innovativa styrkan hos Tornos specialister
kan inte alla detaljer i en klocka produceras i auto-
matsvarvar. De speciellt svara detaljerna i klockan
ar huvudplattan och bryggan som for narvarande
fortfarande produceras genom komplexa proces-
ser i fleroperationsmaskiner. Foretaget Almac SA i
La Chaux-de-Fonds &r en tillverkare av sddana hog-
specialiserade maskiner. Almac har utvecklat detal-
jer med Tornos-koncernen sedan 2008. Att inforliva
detta foretag gor Tornos-koncernen till en allsidig
leverantor av verktygsmaskiner for tillverkare av
klockdetaljer.

Produktion av huvudplattor — en svar uppgift

Foretaget Almac SA presenterade sin fleroperations-
maskin CU 1007. Denna maskin —en stérre variant av
modellen CU 1005 - &r speciellt konstruerad for pro-
duktion av huvudplattor och bryggor till klockor fran
skivor eller sma plattor. | denna maskin bearbetas
bara en sida at gdngen av dessa detaljer. Foljaktligen
lanserade Almac ett tvillingcenter som bestar av tva
maskiner och en mellanstation som goér det mojligt
att bearbeta bada ytorna pa huvudplattor och bryg-

gor utan nadgon som helst hantering. Tack vare denna
teknik gar Almac mot en helautomatisk 16sning for
produktion av dessa komplexa detaljer.

Losningar som backas upp av lang erfarenhet

Tornos automatsvarvar och ldésningar anvands inte
bara inom klocktillverkningsindustrin utan i alla
branscher inom industrin for produktion av svarvade
detaljer i ett omrade fran enkla till extremt komplexa
former. | detta sammanhang &r den kunskap man
skaffat sig inom ett omrade som klocktillverkning
med dess applikationer inom mikroteknologi &ven
anvandbara inom andra industrisektorer som exem-
pelvis medicinsk teknologi, fordonsindustrin och
kopplingssystem. Denna expertis finns tillganglig for
Tornos alla svarvanvandare, inom alla industrisekto-
rer.
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Teknik

ANORDNING FOR INVANDIG FASTSPANNING

Option
Denna enhet har annu inte fatt ndgot optionsnum-
mer. Ar du intresserad ber vi dig kontakta din Tornos-
kontakt.

Applikation

Vid produktion av exempelvis sma frasta detaljer ar
det praktiskt taget omajligt att halla fast denna under
motoperationer. For att undvika att vara tvunget att
utfora efterbearbetningar ar den smarta I6sningen
att spanna fast detaljen inifrdn under motoperatio-
nerna.

Fordelar

Efterbearbetningarna faller bort och bearbetnings-
precisionen mellan operationer och motoperationer
garanteras. Vid émtaliga detaljer erbjuder mojlighe-
ten med invandig fastspanning ett alternativ for att
undvika marken pa utsidan. Systemet med justering
framtill med den tvadelade muttern mojliggér pre-
cisionsinstallningar av spannanordningens dppning
och forhindrar marken i halet.

decomagazine 19
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Tekniska data

e Max. detaljstorlek: ytterdia. 10 mm fér F13, max.
hal 8 mm/ytterdia. 16 mm fér F13, max. hal
13 mm

e Spannanordningar: motsvarande special F13
(Deco 10) motsvarande special F20 (Deco 13)

e Instalining: Via den tvadelade muttern framtill

e Ovriga data: Varje typ av detalj krdver en speciell
mattillverkad spannanordning.

Princip

| jamforelse med traditionell fastspanning omvand-
las den koniska hylsan till en styrning och en konisk
tryckdetalj laggs till inuti hylsan. Under fastspanning
trycker réret pa styrhylsan och aktiverar den koniska
tryckdetaljen pa spannanordningens kona.

Kompatibilitet
DECO 10a/10e, DECO 13a/13e

Tillgdnglighet
Denna anordning ar tillganglig pa begaran.

Kommentar

Special spannanordningar mattillverkas efter de
detaljer som skall produceras.
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MULTIALPHA: DEN PERFEKTA
KREDITKNAPRANDE LOSNINGEN?

I alla, eller sa gott som alla, industrier 6kar pristrycket medan det inte gérs nagot avkall pa den kvalitetsniva
som kravs. Dessutom finns det en allman trend pa konstruktionssidan att minska antalet detaljer som behévs
i en detaljsammanséttning, vilket darmed go6r dessa komponenter an mer komplexa att producera. | tider med
ekonomisk instabilitet forstirks dessa fenomen ytterligare och det dr de mest konkurrenskraftiga féretagen
som lider minst.

22 decomagazine

En investering for att 6vervinna minskade krediter ? Skdlen som ges av
herr von Rotz och herr Martoccia (Tornos) verkar logiska.

Huvudkonsekvenser

Det finns inte manga l6sningar att erbjuda for att
reducera kostnaderna per detalj. Ett produktions-
hjalpmedel maste letas fram, som producerar 6ns-
kad detaljvolym till basta mojliga pris. Det &r dar
ekvationen borjar bli komplicerad eftersom dessa
detaljer inte bara behover produceras till dverens-
kommet pris, de maste ocksa vara perfekta nar det
galler kvaliteten, aven fast komplexitetsnivan har
Okat. Dessutom maste relativt stora volymer ofta
produceras pa mycket korta genomloppstider.

Olampliga maskiner

For tillféllet ar varken enspindliga svarvar eller kurv-
styrda flerspindliga svarvar lampade for att uppfylla
denna typ av krav. Den enspindliga produkten pa
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grund av dess kapacitet. Den ar ett mycket allsi-
digt stycke utrustning som é&r idealisk pd manga
satt, men den har inte kapacitet for produktion av
30000 detaljer som skall levereras inom ett par
dagar. Denna typ av produktion betyder att flera
svarvar maste vara i drift och generera hdga kostna-
der for verktyg och kraver en omedelbar tillganglig-
het av bade maskiner och operatérer. Den kurvstyrda
flerspindliga maskinen ér inte tillrackligt mangsidig.

Lyckligtvis kan man hitta en 16sning i cnc-styrda fler-
spindliga svarvar, aven for komplexa detaljer.

Optimerad tillverkningsprocess

Det ar inte bara mojligt att producera mycket kra-
vande detaljer med en modern flerspindlig svarv utan
nu gar MultiAlpha och MultiSigma annu ett steg
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ldngre genom att de gor det mojligt att avkorta hela
industriprocessen samtidigt som man ger mojlighe-
ten att fardigbearbeta komplexa detaljer i maskinen.
Eftersom den visuella anblicken av detaljerna blir mer
och mer viktig ar utstdtning av dessa i stora partier
ibland inte mojligt. Det maste garanteras att detal-
jerna inte skadas nar de transporteras fran bearbet-
ningsomradet. For att uppfylla detta erbjuder Tornos
tekniker aven en l6sning som faktiskt integrerar en
detaljgripare inuti sjalva svarven. Denna griper varje
detalj efter att den ar fardigbearbetad och placerar
den i en palett eller i ett annat av kunden valt sys-
tem. Detaljerna kan sedan transporteras direkt till
exempelvis en tvatt.

Griparen och palettiseringssystemet ar 100 % inte-
grerat i maskinen, det ar inte ett utbyggnadssystem
som har "dykt upp runt hérnet” utan en genuin
inbyggd komponent inuti maskinen.

Tva maskiner i en

Dessa produkter med atta spindlar erbjuder dess-
utom vytterligare en fordel jamfort med sexspindliga
svarvar eftersom de kan arbeta i 2x4-lage (dub-
bel cykel). Med en enspindlig maskin kan relativt
enkla detaljer produceras i dubbel produktion (upp
till 40 detaljer/min) och mycket komplexa detaljer
i standardlage. Kunden far tva produkter i en och
kan vélja mellan fyra och atta spindlar beroende pa
dagens behov.

Huvuddata fér MultiAlpha-svarvarna

For forsta gangen &dr det mojligt att producera komplexa detaljer i en fler-
spindlig svarv, pa ett rationaliserat sétt.

MultiAlpha 8x20

MultiAlpha 6x32

Stangkapacitet 22 (25) mm 32 (34) mm
Max. langd pa detal] 100 mm 120 mm
Antal spindlar 8 6

Max. hastighet drivna spindlar 8,000 rpm. 6,000 rpm
Max. effekt drivna spindlar 11.2 kW 13.6 kW
Vridmoment drivna spindlar 17 (25) Nm 25(32.5) Nm
Motoperationsverktygets motoreffekt 5 Kw 5 kw

Max. hastighet motspindel 10,000 rpm. 8,000 rpm.
Rotationshastighet motoperationsverktyg 5,000 rpm. 5,000 rpm.
Vridmoment motspindelmotor 7 (20) Nm 8.3 (24) Nm

Motoperationsslid

1(2)

1(2)

Antal verktyg for motoperation

1(2) x 5 verktyg

1(2) x 5 verktyg

Antal linjara axlar 26 19

Antal roterande axlar 10(12) 7(11)
Spindelkylning ja ja
Numerisk styrning Fanuc 30i Fanuc 30i
Programmeringssystem TB-Deco TB-Deco
Gripare med digital axel ja ja
Palettiseringsoption ja ja
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Tva motspindlar for fardigbearbetning av kom-
plexa detaljer

MultiAlpha-svarven &r utrustad med atta drivna
spindlar som roterar med oberoende hastigheter
vilket gor att bearbetningsférhallandena finanpas-
sas till operationen ifraga. Detta for att garantera att
detaljerna som &r helt fardigbearbetade, motspind-
larna i MultiAlpha-svarven gor att detaljens baksida
kan bearbetas med tva uppsattningar med fem verk-
tyg, garanteras lika manga motoperationer. Darmed
halverar detta system med dubbla motoperationer
den tid som behdvs for att bearbeta detaljens bak-
sida.

Bearbetningen av en enda detalj kan ske i snitt mel-
lan 4 och 6 ganger snabbare an i en enspindlig svarv.
Och om man har ett trdngande behov av ndgra fa
tiotusentals detaljer... som maste programmeras
och sattas upp smidigt och produceras blixtsnabbt ar
MultiAlpha det verkliga valet!

Enkel programmering

En flerspindlig svarv med atta spindlar och tva moto-
perationsplatser kan lata skrackinjagande men fak- -
tum &r att denna svarv ar enkel att programmera P — ——
genom att anvanda Tornos programmeringssystem . £ %_
TB-Deco. Fordelen foér stangsvarvaren som arbetar { - F J —
i enspindliga eller flerspindliga svarvar, som redan . : S
kors med detta system, ar uppenbar: det ar inga for- Dessa kringutrustningar &r perfekt integrerade | maskinen och garanterar

andringar i programmeringsfamiljen. Dessutom, nar ~ optimal ergonomi och utnyttjande av golvyta.

en detalj bearbetas i en enspindlig svarv och darefter

i en flerspindlig svarv (exempelvis for mycket storre

produktionskérningar), kan stangsvarvaren dra nytta

av den kunskap om processen han skaffat sig fran

arbetet i de enspindliga maskinerna for att férenkla

programmeringen i MultiAlpha-maskinen vilket

ocksa garanterar hogre flexibilitet.

Avslutning

For att svara pa frdgan som stalldes i den har arti-
kelns rubrik vill jag ta ett exempel fran en Tornos-
kund som har en stor maskinpark... och som i dessa
tuffa tider helt klart har en 6verkapacitet i sina enkla
maskiner men inte klarar av att producera sa mycket

som han skulle 6nska eftersom hans MultiAlpha-
svarvar redan ar upptagna till 100 % i tre skift !

ToRNOSO
For mer information om mojligheterna med
MultiAlpha &r du valkommen att kontakta Rocco Tornos SA
Martoccia eller lwan von Rotz. Industrielle 111

2740 Moutier

Tel. ++41 32 494 44 44
Fax ++41 32 494 49 03
martoccia.r@tornos.com
www.tornos.com
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MULTIALPHA: DEN PERFEKTA KREDITKNAPRANDE LOSNINGEN?

Snabb intervju med lwan von Rotz

Direktor for flerspindliga affarsenheten hos
Tornos.

decomagazine: lwan von Rotz, ni erbjuder
en flerspindlig maskin som uppenbarligen
ar ganska dyr, som en l6sning pa minskade
krediter. Ar det inte en ritt radikal stra-
tegi?

lwan von Rotz: Vi ar ndra vara kunder och
fakta talar for sig sjalv. Vi har kunder som san-
nerligen ar konstanta innovatoérer, som letar
efter produktionshjalpmedel som exakt mot-
svarar deras behov och som utgér den bdasta
I6sningen. Kostnaden for investeringen ar for-
visso ganska betydelsefull men det ar inte hela
sanningen: kostnad maste alltid mdtas mot de
mojligheter som erbjuds.

dm: Trots det ar det inte latt att investera
medan “hela varlden verkar vara lagd pa
is”. Tror du att det har ar ratt tid?

Iwan von Rotz: Naturligtvis, beslutet att inves-
tera ar aldrig enkelt, men for tillfallet, om vi inte
investerar i forskning och utveckling, i utbild-
ning, eller i produktionshjalpmedel, kommer vi
da att vara redo nar situationen atergar till det
normala? Under min omfattande kontakt med
kunderna har jag faktiskt kant denna 6nskan att
vara val forberedd nar den ekonomiska krisen
ar over. Vi foérbéttrar, forbereder, utbildar och
investerar... och ndr marknaden bérjar réra pa
sig igen kommer vi vara redo.

dm: Ni erbjuder nu tre grenar med cnc-
styrda flerspindliga maskiner, MultiDeco,
MultiSigma och MultiAlpha. Hur skiljer de
sig fran varandra?

Ilwan von Rotz: Efter vad vi har sett ar
MultiAlpha-maskinerna fér narvarande de mest

avancerade maskinerna som finns pa markna-
den. De erbjuder ett brett omrade av mojlighe-
ter for motoperationsbearbetning och griparsys-
tem, som omvandlar dem till verkliga flerspind-
liga fleroperationsmaskiner. MultiSigma ar ett
nagot mer okomplicerat val, baserad pa samma
data nar det galler spindlar, som mojliggor bear-
betning framtill pa komplexa detaljer. Eftersom
motoperationssystemet ar enklare ar de bear-
betningsoperationer som kan utféras pa detal-
jens baksida ocksa enklare. Som alltid ar inves-
teringen i maskiner beroende av komplexiteten
pa de detaljer som skall produceras. MultiDeco-
svarvarna ar mer konstruerade for att producera
detaljer genom enkel svarvning, eftersom alter-
nativen for att stoppa och positionera spindeln
ar mer begransade. Det finns dock fortfarande
ett behov av bearbetningsutrustning fér denna
typ av detal].

dm: Skulle nagon kunna starta upp i stangs-
varvningsvarlden med en MultiAlpha-
svarv?

lwan von Rotz: Menar du, kan ndgon kdpa en
MultiAlpha som sin forsta svarv? Allt ar mojligt
men jag skulle ju rekommendera att man lar sig
kdéra innan man ger sig in i Formel 1-cirkusen!
Multi-Alpha-maskinerna kan utféra en hel del
men de ar sjalvklart verktyg som kraver ett visst
matt av kannedom. F&r manniskor som redan
forstar sig pa stangsvarvning ar det mycket enk-
lare.

E

o

Denna typ av detalj ligger nu inom omradet fér vad som &r méjligt i en flerspindlig svarv. Den kan &ven utféra gangvirvlingsoperationer !
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Intervju

FRAN ETT "GARAGE" TILL ULTRAMODERNA
INDUSTRILOKALER PA 11 AR!

Nar man pratar om féretaget RSM, med sate i La Chaux-de-Fonds in Schweiz, sdger Almacs vd Roland Gutknecht
halvt pa skamt: “1995 képte M. Magstrini en Almac FB 1005 och idag sitter han i en helt ny fabrik med en yta
pa drygt 1000 m? med 6ver 40 maskiner. Det &r verkligen ett bevis pa att Almac-maskinerna &r inkérsporten till
framgang”. Detta uttalande grundade min 6nskan att traffa en kund som faktiskt har “vaxt upp med Almac”
for att skriva en artikel for decomagazinet.

Flera generationer FB 1005 star sida vid sida i verkstaden och alla dessa maskiner &r lika ergonomiska och enkla att anvénda.

26 decomagazine

| séllskap med Roland Gutknecht blev vi mottagna
av herr Magistrini, vd fér RSM, i en helt ny byggnad
med Almac- och Bumotec-maskiner sida vid sida.
Dags for intervju !

decomagazine: Varfor valja en Almac-maskin
for att starta upp foretaget?

Herr Magistrini: Vi hade bestamt oss for att starta
upp ett foretag for att tillverka extra vardefulla detal-
jer for klocktillverkningsindustrin, da framfor allt for
klockarmband. Vi kande till omradet och jag maste
medge att jag inte hade nagra speciellt héga tankar
om Almac-maskinerna. Icke desto mindre sa letade
vi efter en maskin som kunde uppfylla vara behov
nar det gallde tillverkning av lankar och spannen.
Denna maskin uppfyllde detta mal tekniskt sett och
under uppstarten stéttade Almac oss bade tekniskt
och finansiellt och jag angrar inte det valet.

dm: Vad var det du tyckte om hos den har
maskinen?

Herr Magistrini: Det &r en maskin som arbetar fran
stdng och som har 4 eller 5 axlar och som darmed

gor det mojligt for oss att tillverka detaljer med hogt
mervarde och med hég autonomi. Det motsvarade
exakt den typ av detaljer vi ville producera. Vi har nu
14 maskiner av den typen, 3 fleroperationsmaskiner,
ocksa fran Almac, och nagra Bumotec-maskiner.

dm: Vad har ni for kriterier for att valja maski-
ner?

Herr Magistrini: Vi startade genom att tillverka
detaljer for klockarmband men vi ville expandera
vart detaljprogram, forst och framst inom klocktill-
verkning, med holjen, knappen och komponenter,
sedan ville vi ocksa tanja pa vara mojligheter for att
exempelvis arbeta inom den medicinska industrin.
Vi letar alltid efter den maskin som béast stammer
overens med de detaljer vi vill tillverka. Exempelvis sa
erbjuder inte Almac svarvning i sina fleroperations-
maskiner och det ar darfor var verkstad &r mixad.

dm: Ni anvander bara Schweizisk produktions-
utrustning. Ar det en avsiktlig policy ?

Herr Magistrini: Vi producerar Schweizisk kvalitet
huvudsakligen fér Schweizisk klocktillverknings-
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industri... sa det ar logiskt att vi ocksa producerar
detta genom att anvanda Schweizisk produktionsut-
rustning. Det faktum att vi finns néra var leverantor
bade nar det galler sprak och “filosofi” gor utbytet
mycket enklare. Denna narhet ar ocksa bonus for
service. Totalt sett ar vi ndjda med det satt som hela
det har férhallandet fungerar.

Roland Gutknecht: Ni forstar, herr Magistrini var
en av de forsta som anvande vara maskiner pa det
har sattet. Med korning i 3x8 tanjde de verkligen
pa granserna. Genom att finnas i ndrheten kunde vi
mycket snabbt utarbeta de férbattringar som behov-
des for denna produkt och garantera perfekt drift-
sakerhet.

dm: Sa Almac “anvidnde” RSM for att forbattra
sina produkter?

Roland Gutknecht: Till att borja med gjordes dessa
forbattringar for att garantera att var kund var helt
nojd men en del av dessa modifieringar hamnade
sedan i standardmaskiner, det ar sant.

Herr Magistrini: Vi har inga problem med att
arbeta pa detta satt. Vi vet att Almac har manga
kunder och att varje sald maskin &r en ny potentiell
konkurrent. Emellertid har vi vidstrackt expertis nar
det galler vara maskiner och vi utbildar oss kontinu-
erligt for att se till att vi blir kvar i taten.

dm: Vilka ar, enligt er uppfattning, férdelarna
hos maskinen FB 1005?

Herr Magistrini: Nar jag valde min forsta FB 1005
overtygades jag av dess riggning. Maskinen ar solid,
tillganglig och trevlig att arbeta med. Det var atmins-
tone det intryck jag fick och jag har inte dndrat mig !
Dessutom, forutom denna komfort &r den snabb och
enkel att rigga och naturligtvis driftsaker med hog
repeterbarhet och kvalitet. Pa en del av dessa maski-
ner med rdknare som nastan natt upp till 70000
timmar har vi tillverkat éver en miljon detaljer inom
toleranserna. Denna maskin ar darfor perfekt kvalifi-
cerad for bearbetning av vara detaljer. Vi anvander
maskinerna till deras fulla kapacitet med alla axlar
och verktyg mobiliserade.

dm: Pa den anvandningsnivan, rakar ni inte
ut for en hel del stérningar? Och hur fungerar
reparationer och service?

Herr Magistrini: Kvantiteten ingrepp som behovs
ar 1ag och servicen ar god. Naturligtvis férvantar vi
oss alltid det basta nar det galler service, eftersom vi
helt enkelt inte kan ha maskiner som inte &r igang.
Den personal som kommer till oss &r mycket kom-
petent. Om nagot inte fungerar tvekar vi inte att
namna det.

Framtida produkter

De 13 Almac-maskinerna typ FB 1005 uppfyller
perfekt det nuvarande behovet hos RSM men
kommer det vara fallet under de kommande
10 aren? Under intervjun tacklade herrarna
Magistrini och Gutknecht olika utvecklingar
och mojligheter att uppfylla det framtida beho-
vet hos RSM. Men alla féretag ar olika och herr
Gutknecht ville att det skulle bli ként att Almac
for tillfallet har en plattform med maskiner som
gor att de kan erbjuda mattbestallda I6sningar
med en hog niva pa industriell kvalitet och drift-
sakerhet.

Med CUB 110 har foretaget fatt en snabb titt
pa kommande produkter. Tveka inte att kon-
takta honom for att hitta din 16sning:

roland.gutknecht@almac.ch.

Konstruerad for att garantera precisionsfrasning i hart stal samt ddelmetal-
ler har FB 1005-maskinen en X-slid styrd pa férspanda spar och rérelse
genom en kulskruv. Sliden stéder den vertikala Y-axeln som en solid gjut-
jarnsprisma pa vilken en rektanguldr hylsa rér sig. Styrd pa 4 forspanda spar
rér sig denna ocksé genom en kulskruv och gor att en enhet utrustad med
front-, sido- eller vertikala spindlar kan monteras.

dm: Ni har drygt 10 ars erfarenhet med Almac-
maskiner. Hur ser ni tillbaka pa dessa ar?

Herr Magistrini: Vi foredrar att se framat. Foretaget
har fungerat i 10 ar sa de fragor jag mest stéller till
mig sjalv ar om de produktionshjalpmedel jag kom-
mer att behdéva under de kommande 10 aren! Vi
definierar alltid vara maskiner i termer som de antal
detaljer som ska tillverkas. Som en vardefull tillver-
kare i Schweiz maste vi alltid tdnka pa nya satt att
producera detaljer... och maskinerna maste se till att
vi kan gora det.
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Med 13 FB 1005 maskiner & RSM redo att snabbt uppfylla alla behov.

Nyckelfakta om Almac FB 1005

Slagléangder X/Y/Z 280/230/120 mm
Delning NC index, axel C 360° (360,000 pulser)
Stangvinkling manuell rorelse 0 till 20°
NC rorelse, axel B 0 till 20° eller -5 + 45° (korta stanger)
Stangmatning pneumatisk rorelse 25 mm
NC rorelse, axel W 50 mm
Frammatningar matning, X/Y/Z/W 0 till 5,000 mm/min
snabbmatning 12 m/min

Standard spindel varvtal 1,000 till 12,000 min-’
effekt 1.4/3.4 KW (100 %/25 % ED)
hylsa/verktygshallarkona ESX 20/HSK 32
fastspanningsdiameter 1till 13 mm
Mojliga uppsattningar: framifran 4 eller 8 spindlar
fran sidan 4 spindlar
vertikal 4 spindlar
motstation 3 spindlar
Kylmedel kapacitet 100 |
flode 40 |/min
filtrering 35 um
Anslutningar installerad effekt 10 kVA
spanning 3 x 400 V/50 Hz
lufttryck 6 bar
Vikt 1800 kg
Dimensioner LxDxH 1,755 x 2,000 x 1,930 mm

NYCKELFAKTA OM RSM

Foretaget grundat:

1998

Tillvéxt: 1998, 1 maskin i en mycket liten verkstad
2000, 6 maskiner, flytt till 400 m? lokaler
2006, flytt till den nya fabriken med en yta pa 1,000 m?

2009, 40 maskiner, 20 anstallda
Finansierig Mer an 90 % sjalvfinansierat
Typ av detaljer: Hogt mervarde, standard bearbetningstid fran 3 till 10 min

Huvudmarknader: Schweiz, Tyskland och Osterrike
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dm: Var skulle ni placera RSM pa marknaden?

Herr Magistrini: Var profession &r, och har alltid
varit, att producera vardefulla detaljer samtidigt som
det 6kar var kunskap. Konkurrensen ar global och
bara genom att bli kvar i taten pa den har nivan gor
att vi forblir konkurrenskraftiga. De detaljer vi pro-
ducerar ar allt mer teknologiskt avancerade vare sig
de &r for klocktillverkning, medicin eller andra indu-
strier. Vi maste darfor ligga ett steg fore.

dm: For denna typ av framtidsutsikter ar inte
enbart maskinen tillrackligt; ni behoéver ett
effektivt team “manniska-maskin”. Hur garan-
terar ni kvaliteten pa den hér nivan? Ar det latt
att rekrytera utbildad, motiverad och effektiv
personal?

Herr Magistrini: Personal ar en nyckelparameter i
RSM:s framgang for tillfallet. Motiveringen hos vart
folk ar mycket viktig men det ar inte tillrackligt med
bara det: den maste uppehadllas med noggrann och
kontinuerlig utbildning. Industrivarlden har andrats
dramatiskt nar det galler matt, arbetsforberedelse
och programmering och vara kompanjoner maste
ocksa besitta omfattande expertkunskap inom dessa
kompletterande omraden.

dm: Ar det latt att genomféra denna typ av
utbildning?

Herr Magistrini: Det ar uppenbart att mer-
varde ar beroende av personalens kvalifikationer.
Expertkunskaper nar det galler anvandning av verk-
tyg, matningar, maskiner och processer bidrar alla till
styrkan i vart féretags konkurrenskraft. Vi har orga-
niserad utbildning med Almac och andra leveranto-
rer (exempelvis DTP) sa att vi dven kan tillampa vara
idéer i praktiken.

Exempel pa den typ av detaljer som produceras i FB1005 (generellt och
inte hos RSM).

Herr Magistrini (till vanster) och herr Gutknecht framfér den senast anldnda FB 1005.

Vi anvander det mesta av den nuvarande
behovsminskningen till att sétta upp ett program for
utbildning i matningslara. Vi forbereder ett mycket
avancerat kontrollsystem som overtraffar forvant-
ningarna hos vara kunder sa nar dessa behov 6kar ar
vi redo... och vi kommer att ha ett forsprang.

dm: Vad gér skillnaden pa marknaden idag fér
RSM enligt din mening?

Herr Magistrini: Vi ar kdnda foér att vara mycket
kompetenta. Vi ombeds ofta att tillverka detaljer
som ar komplexa antingen nar det galler dess geo-
metri eller dess ytfinhet. Var expertisniva ligger val
over genomsnittet och var profil pa marknaden
speglar detta.

Ett rykte ar darfor mycket viktigt for ledande mark-
nader. Vi stravar kontinuerligt efter att bli battre vad
galler kvalitet, bearbetningsméjligheter, precision...
allt. Detta rykte maste vara grundat pa tre viktiga
kriterier namligen kvalitet, genomloppstid och pris (i
den ordningen).

Avslutning

For att aterga till Roland Gutknechts uttalande att
“... det verkligen &r bevisat att Almac-maskinerna ar
inkdrsporten till framgang”, Herr Magistrini har visat
oss att enbart maskiner inte kan utféra nagonting,
och att personal, verktyg, genomférande eller till och
med processerna ar lika viktiga parametrar... inte
minst har den har berattelsen visat, att utan den har
forsta FB 1005-maskinen kan man inte vara saker pa
om sadan framgang hade uppnatts.

RSM SA

Rte de I'Orée-du-Bois 3
CH-2300 La Chaux-de-Fonds
Tel: +41 (0) 32 932 40 00
Fax: +41 (0) 32 932 40 04
info@rsmsa.ch
wWww.rsmsa.ch

Almac

info@almac.ch
www.almac.ch

39 Bd des Eplatures
CH-2300 La Chaux-de-Fonds
Tel. + 41 (0) 32 9253550
Fax + 41 (0) 32 925 35 60
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ATT MOTA EFTERFRAGAN...

Monnin SA, grundat redan 1946, har lagt upp en strategi och en filosofi rakt in i framtiden. Med tonvikt pa
utbildning, platt organisation, respekt for miljo och bra arbetsforhallanden kor féretaget en maskinpark med
33 Deco-maskiner och 8 Micro-maskiner parallellt med 95 kurvstyrda svarvar. For att ta reda pa mer traffade vi
herr Maruccia, verkstallande direktor och herr Steffen produktionschef.

30 decomagazine

Ett hégteknologiskt foretag

Sedan de flyttade in i sina nuvarande lokaler for tva
ar sedan har Monnin SA varit ledande néar det gal-
ler miljofragor. Foretaget hanterar och atervinner allt
sitt avfall, inklusive avloppsvatten. Denna ekovanliga
taktik omfattar dven atervinning av all vdrme som
maskinerna och kompressorerna producerar vilket
betyder att det inte fanns ndgot behov av att instal-
lera ett uppvarmningssystem. Den elektricitet de
kdper ar gron el. Hur kan man fa barkraftig utveck-
ling att g ihop med industriell effektivitet? Dags for
intervju!

decomagazinet: Ert féretag kan anvandas som
ett exempel pé en ekovinlig utveckling. Ar det
enkelt att marknadsféra den aspekten till era
kunder?

Herr Maruccia: Det ar inte nagot vi gor for mark-
nadsféring. Det som gor det mojligt for oss att tillgo-
dose vara kunders behov ar vara tekniska kvalifika-
tioner, var kunskap och var flexibilitet. Vi tjanar inga
pengar pa var omsorg om miljon.

dm: Ni ndmnde tekniska kvalifikationer, kun-
skap och flexibilitet, hur hanterar ni samexis-
tensen i er maskinpark med NC-maskiner och
kurvstyrda maskiner?

Herr Maruccia: Det &r viktigt att inse att vi ar spe-
cialiserade pa tillverkning av mycket sma detaljer for
klocktillverkningsindustrin, men &aven fér de medi-
cinska och mikroteknologiska industrierna. Vi ska-
par detaljer inom ett omrade fran mycket enkla till
mycket komplexa, i produktionsstorlekar pa 500 till
flera miljoner detaljer. Vi blir ofta ombedda att ta
fram komplexa detaljer.

Herr Steffen: Var maskinpark med Deco-maskiner
bestar i huvudsak av fullt utrustade 9-axliga 10 mm
maskiner som gor att vi kan uppfylla dnskemalen om
komplexa detaljer i relativt korta produktionskor-
ningar. Nyligen installerade vi dven 8 stycken Micro
8-maskiner som gor att vi kan producera mycket
exakta korta detaljer med mycket attraktiva leve-
ranstider.

dm: Ni anvidnder diarmed tva teknologier (NC
och kurvstyrda maskiner); hur ser ni pa den
utvecklingen? Och vad tycker personalen?

Herr Steffen: Nyligen anvande vi de tva maskin-
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parkerna pd ett mycket kompletterande satt; vi
korde langa produktionskérningar med relativt enkla
detaljer i de kurvstyrda svarvarna. Dessa ses over
kontinuerligt med en frekvens av ungefar en svarv
per manad. For detaljer som kraver mer frekventa
instaliningar eller som &r mer komplexa att produ-
cera anvander vi NC-svarvarna. Vad betraffar utveck-
lingen blir de komplexa detaljerna allt mer komplexa
nar det galler geometri och dimensioner och dven
nar det galler ytfinhet. Fér dessa detaljer ar NC oum-
barligt. | en del fall anvander vi GibbsCam mjukvara.

Herr Maruccia: Var personal utbildas kontinuerligt
i att anvanda alla typer av maskiner. Vi anvander
“NC"-specialister och “kurv”-specialister men en del
av var personal kan enkelt vaxla fran den ena tekno-
login till den andra. Hos Monnin SA tar operatdrerna
hand om alla funktioner foér att producera detal-
jerna, fran programmering till produktion, inklusive
riggning och instaliningar.

dm: Kan ni fortfarande hitta personal som ar
utbildade pa era kurvstyrda maskiner?

Herr Maruccia: Vi har en hel del intern utbildning
och for grundutbildning har vi satt upp ett utbild-
ningscenter | samarbete med andra ldngdsvarvnings-
foretag. Logiken bakom bearbetningen och grun-
derna med kurvstyrning ar obestridliga fordelar, dven
vid arbete med numeriskt styrda svarvar. Operatoren
ar "nara detaljen”.

dm: Nar det géller NC-maskiner producerar
ni komplexa detaljer | korta produktionskor-
ningar, dven prototyper; ar det latt att kombi-
nera detta tillvidgagangssatt med de kurvstyrda
maskinernas stora volymer?

Herr Steffen: For prototyper har vi gatt annu langre
och vi har faktiskt ocksa en “prototypcell”. Detta ar
en mycket flexibel och oberoende enhet som gor det
mojligt for oss att utféra mycket specifika dnskemal
med snabb expediering.

Herr Maruccia: Att ha tva maskinparker och kunna
erbjuda mycket olika lésningar nar det galler detaljer
och storlek pa produktionskérningar ger oss en stra-
tegisk position som ger oss en viss sakerhet. Om det
blir en nedgang i en av typerna kan det kompense-
ras med den andra. Det dr ocksa av den anledningen
som vi sprider oss mot andra industrier an klocktill-
verkning och mot montering.

dm: Ni har en uppsattning fullt utrustade, stan-
dardiserade Deco-maskiner. Begransar detta
satt att arbeta era valmojligheter?

Herr Steffen: Absolut inte. Vi har en serie enheter
och utrustningar, exempelvis hogfrekvensspindlar,

EFFEKTIVITET SKAPAS GENOM
VARJE PERSONS INSATS

Som hos alla féretag har Monnin SA en led-
ningsgrupp, men delat inflytande stods aktivt.
Alla férvantas saga sin mening. Denna metod
ar likadan pa alla nivaer inom foéretaget da
varje anstalld ar fri att komma med férslag och
agera. All personal kanner déarmed ett ansvar.
Detta atfoljs av skapandet av en dynamisk
arbetsmiljo, som bidrar till personalutveckling.
Detta visar sig genom den starka pliktkanslan
hos personalen som &r en stor bidragande fak-
tor till foretagets framgang.
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OM TORNOS

Driftsakra maskiner

Bland de 33 Deco 10-maskiner som ar installerade hos Monnin SA har en del modeller gatt nastan 50 000
drifttimmar och M. Steffen avslojade for oss att dessa maskiner fortfarande ar lika effektiva som de nyare
modellerna. “Och vi &r inte beredda att skiljas fran dem”, tillagger han.

Herr Maruccia fortsatter: “Att kunna anvanda identiska maskiner, utrustade med samma stangmatare,
ger en enhetlig maskinpark som dr mycket enklare att hantera. Fér vara operatérer ar det ocksa mer
komfortabelt och effektivt”. Herr Steffen instammer: “Vi bearbetar 70 % av vara detaljer under 2 mm, vi
kér ddrmed inte maskinerna upp till sin kapacitet, varken vad betréffar diameter eller materialavverkning.
Detta garanterar maskinernas langa livslangd”.

En sann dialog

Pa fragan om den service som Tornos erbjuder
foérklarar sig herr Maruccia vara néjd: “Inom
stangsvarvningen kan vi inte tillata att maski-
ner star still. Service &r darfér prioriterad efter-
som vi maste ha maskinstopp fixade snabbt.
Vi dr néjda med den service som Tornos erbju-
der i detta avseende. Servicen &r snabb och
den tekniska kunskapen hos deras tekniker ar
god. Tornos &r ett effektivt féretag”.

“Viarbetarisamarbete med Tornos. Exempelvis
stétte vi pa ett specifikt bearbetningsproblem
och vi la fram vara 6nskemal till Tornos som
utvecklade en detalj till en enhet for var skull.
Det &r viktigt att kunna lita pa vara partners”
sager herr Steffen.
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och operatérerna kan enkelt utrusta sina maskiner
med extra utrustning om det behovs. Sa langt som
mojligt haller vi vissa typer av detaljer for vissa maski-
ner for att undvika att till exempel demontera en
typ av enhet fran en maskin for att direkt montera
den pa en annan. Denna planeringsfraga ar darfor
mycket viktig.

dm: Om varje operatér ar ansvarig fran A till O,
hur férdelas da kostnaderna?

Herr Steffen: Det finns tva tillvdgagangssatt; forst
och framst stodjer vi dialogen inom féretaget och
det ar ganska vanligt bland stangsvarvare att utbyta
idéer med varandra. For det andra dokumenteras och
centraliseras allting. Vi har darmed en kunskapsbas
som gor att vi kan falla tillbaka pa erfarenheten hos
alla vara operatorer. Vi ar ocksa certifierade sa att
sparbarheten i allt vi gor garanteras. Det finns darfor
inget enklare &n att 6vervaka en detal; eller hitta ett
|atthanterigt riggningstips for en speciell detalj.

dm: Ni utfér montering; ar det fortfarande
samma teknik? Ar det majligt att enkelt inte-
grera detta?

Herr Maruccia: Det &r fortfarande en frdga om till-
verkning av sma, exakta detaljer. Som for bearbet-
ningsoperationer pa det mest noggranna sattet dar

vi erbjuder vara kunder en komplett service. Denna
variant 1dg inom vart kompetensfalt sa vi borjade
offerera den. Vi far allt oftare forfragningar pa far-
digbearbetade, monterade produkter. For vara kun-
der utgor det en betydande forenkling i anskaff-
ningsflédet och darmed en férkortning av ledtiderna.
Vi splittrar oss dock inte alltfér mycket, vi erbjuder
helt enkelt en extra service som ger produkten ett
mervarde.

Herr Steffen: Detta satt att arbeta gor ocksa att vi
kan férenkla arbetsstegen via en kontinuerlig dialog
mellan produktion och montering. Om det av speci-
ella tekniska skal behovs ett extra skikt i ett omrade
informeras  bearbetningsavdelningen omedelbart
och var effektivitet starks.

dm: For att aterga till prototypcellen, hur fung-
erar den?

Herr Steffen: Den ansvarige ar sjélvstyrande och
ar placerad utanfor foretagets normala arbetsflode.
Han har en 9-axlig DECO 10 som kan utrustas med
alla typer av tillboehor. Han uppfinner standigt nya
bearbetningsmetoder. Om det inte finns nagon pro-
totyp att skapa arbetar han med att utveckla nya
bearbetningslosningar for att starka var produktivi-
tet. Tack vare denna forsknings- och utvecklingsroll
har vi exempelvis kunnat erbjuda innovativa detalj-
graveringslésningar till vara kunder.
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Monnin sa 7 %

Klockdetaljer som har bearbetats . é
med hdgprecisionssvarvning @ 5452~

Med tillatelse av JAQUET S.A. — 2300 La Chaux-de-Fonds
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dm: Jag har en god férstaelse for vilka typer av
arbete som sker i Deco och kurvstyrda svarvar.
Hur ar laget i Micro 8-maskinerna?

Herr Maruccia: Micro 8-maskinerna erbjuder en
flexibilitet som de kurvstyrda maskinerna aldrig kan
matcha. De gor att vi kan tillverka enkla till medel-
komplexa detaljer, i sma och medelstora serier, till
mycket attraktiva leveranstider. Denna produkt &r
idealisk placerad mellan NC-maskinen och de kurv-
styrda maskinerna.

Herr Steffen: Dessa maskiner arbetar med spann-
hylsa sa de ar konstruerade for att tillverka korta

NYCKELFAKTA OM MONNIN SA

Foretaget grundades: 1946

Olika tekniker:

detaljer. De skruvar som anvands inom klocktillverk-
ning till exempel. Aven inom denna traditionella
industri har ledtiderna reducerats och maskinens
flexibilitet &r en fordel.

dm: Ni sade tidigare att svarighetsnivan och
kvaliteten pa detaljerna 6kar. Hur kontrollerar
ni likformigheten i er produktion?

Herr Steffen: Kvalitet &r I6sningen hos Monnin SA.
Vi har satt upp ett testlaboratorium som aven omfat-
tar mycket stranga AQLs. Vi kan erbjuda mycket
komplexa detaljer med full garanti och i sddan grad

NC- och kurvsvarvning, volympolering, planpolering, valsning, konventio-

nell och NC — bearbetning, seghardning och varmebehandlingar, monte-

ring.
Nybyggnad :
Anstallda: 66 ar 2006
98 ar 2009

Antal maskiner:
Arbetsfordelning:

Kunder: 90 % i Schweiz

Inflyttad 2007. Ytan utokad fran 1,800 m? till 4,000 m?2.

Okat frén 90 till 150 pé& 4 &r
Cirka 50 % for kurvstyrda maskiner och 50 % fér NC-maskiner

decomagazine 35



Intervju

att en del kunder har klassat oss som en "fértroen-
deleverantor” vars detaljer inte behdver nagon ytter-
ligare kontroll.

Herr Maruccia: Att tillverka mycket svara detaljer
Oppnar ocksd upp en ny marknad. Vi har personal
och produktionsmetoder som erbjuder hoég pres-
tanda; det ar upp till oss att anvdnda dem pa ett
bra satt.

dm: En sista fraga. Vad ar er styrka?

Herr Maruccia: Vi arbetar med toleranser pa en
skala med fem um och detta kréver en hog kun-
skapsniva och koncentration. Vi ar specialiserade pa
det mycket lilla, det mycket exakta och den mycket
hoga kvaliteten och vi gor det pad bade enkla och
komplexa detaljer. Att kunna anvanda rader med
kompletterande maskiner gor det mojligt for oss att
agna oss at denna specialistkunskap, oberoende av
storlek pa produktionskérning eller industri.

N

()
MonNnnin sa

Monnin SA

Precision bar turning -
Microtechnology

Rte de Pierre-Pertuis 18
CH-2605 Sonceboz
Tel. 032 488 33 11

Fax 032 488 33 10
www.monnin.ch
monnin@monnin.ch

Vi visar dig garna hur!

www.blaser.com
E-post: liquidtools@blaser.com Tel: +41 (0) 34 460 01 01
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LEVERANTOR | VARLDSKLASS
UTANFOR ISTANBUL

Nar man skriver “Turkey” pa Internet hamnar man snabbt pa webbsidor som beskriver landets skénhet

och alla semesterméjligheter. Med sin slogan “Turkey welcomes you”, gor den Turkiska turistbyran

ett fantastiskt bra jobb. Men Turkiet ar ocksa ett industriland som inte behover vara avundsjukt pa andra lan-
der. Vi akte till Gebze /Kocaeli, ungefar 80 km fran Istanbuls internationella flygplats for att

traffa en Tornos-kund, Cengiz Makina.

Bron mellan Europa och Asien

Turkiet ar med sin unga befolkning ett land i snabb
utveckling och erbjuder ett gynnsamt klimat for
utléndska investerare som vill bli mer konkurrens-
kraftiga. Turkiet har den 17: e stérsta ekonomin i
varlden och utgdr en bro mellan Europa och Asien.
Detta ger manga fordelar for Cengiz Makina. Landets
demografiska struktur visar att 68 % av befolkningen
har en alder pa 15 till 64 ar.

Cengiz Makina ar valkanda i Turkiet som en tillver-
kare av svarvade precisionsdetaljer. Genom att ha
varit aktiva inom denna sektor i 28 ar ar Cengiz
Makina dven kanda ute i Europa.

Forst med Multideco-maskiner

Cengiz Makina ar det forsta foretaget som skaffade
Tornos Multideco-maskiner i Turkiet. Innan dess
fanns ett flertal Tornos SAS- och Deco-maskiner
redan installerade inom olika sektorer i landet. Fru
Calvez, anlaggningschef sdger "Med sina flerspind-
liga maskiner har Tornos alltid varit en bra I6sning
fér hégvolymproduktion av svarvade precisionsde-

taljer. Tornos &r en precisionsmaskintillverkare. Vi
ar néjda med stabiliteten och effektiviteten hos de
Tornos-maskiner vi arbetar med. Kommunikationen
och service &r bra fér felsékning. Aven om service
och reservdelar alltid kan bli béattre sd kdnner vi
oss trygga med vara atta ars erfarenhet av Tornos-
maskiner”.

Imponerande tillvaxt

Cengiz Makina ar en global leverantér av svarvade
detaljer med fokus pa bilindustrin. Grundat 1981 till-
verkar foretaget detaljer for dieselsystem, bromssys-
tem, termouppvarmningssystem och vitvarusektorn.
F. Cengiz Basokutan startade féretaget i Istanbul
pa en yta av 90 m2 1995 flyttade man fabriken
till Gebze och fick en yta pa 3000 m?2. Under dessa
ar certifierades foretaget enligt 1ISO9002, QS9000
och I1SO:TS16949 kvalitetsstyrningssystem. | januari
2006 flyttade Cengiz in i en helt ny anlaggning pa
12000 m? och genomférde ytterligare certifieringar,
t. ex. 1SO14001 Miljostyrningssystem och OHSAS
18001 Arbetshélso- och sékerhetsstyrningssystem.

decomagazine 37



Fil

38 decomagazine

Anslutna till sina kunder

Foretaget som rankas till nummer 88 pa listan éver
de basta exportforetagen i Turkiet utnyttjar aven ett
exklusivt ERP-system som gor det mgjligt for kun-
derna att skicka order genom EDI'. Det ar vanligt
med just-in-time-leverans eftersom kunderna inte vill
halla ndgot eget lager. EDI ger omgdende svar. Om
kunden finns i Turkiet organiserar Cengiz en "leve-
ranstur” dar varubilar knyter ihop foéretag for den
fysiska distributionen. Om kunden finns i Europa til-
ldmpar Cengiz konsignationslager dar de kan hyra
ett lagerutrymme och halla ett sakerhetslager for
sina kunder med leverans nasta dag.

Om vi talar om leveranser till Sydamerika, Indien eller
Kina ar flygfrakt det mest vanliga och fordelaktiga
sattet.

Klar strategi

“Cengiz Makinas strateqgi &r att vara en av de stora
aktérerna pa marknaderna for svarvade precisions-
detaljer i alla ldnder. For att uppna detta mal beho-
ver vi starka partners fér maskin- och verktygstek-
nologier” sager fru Calvez. Cengiz Makina tillver-
kar detaljer fran @ 5 mm upp till & 45 mm (storre
diametrar kan bearbetas med chucksystem) kolstal,
legerade stal, rostfritt stal, massing och aluminium ar
material som bearbetas genom precisionssvarvning.
Foretaget producerar i alla typer av enspindliga och
flerspindliga CNC-maskiner. Dessutom anvander de
aven transfermaskiner och slipprocesser. Beroende
pa kundernas dnskemal levereras en del detaljer med
ytbehandling sdsom varmebehandling och beldagg-
ningar och andra ar hopmonterade.

Tornos maskiner

“Vi introducerade den férsta Multideco-maskinen
till Cengiz Makina 2001. Och eftersom vi var nojda
med dess effektivitet, kvalitet och stabilitet skaffade

' Elektroniskt datautbyte: Hanvisar till strukturerad 6verforing av data
mellan organisationer genom elektroniska hjdlpmedel. Det dr mer @n bara
e-mailkommunikation.

Herr Cengiz Basokutan, féretagets grundare och styrelseordférande och fru
Cigdem Calvez, fabrikschef.

LITE FAKTA OM CENGIZ

Forsaljning 2008 : 20 mio €

Anstallda: 280

Produktion: 70 % pa export

Ndgra referenser: Bosch Diesel Systems
inklusive Kina,

Indien och Brasilien,
Daimler och Delphi

Kvalitetscertifieringar:  1S09002, QS9000,
SO TS 16949,
1SO14001,
OHSAS 18001,
Bosch certifikat
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Fru Digdem Calvez, fabrikschef och herr Murat Isik, servicechef.

vi den férsta Deco-maskinen 2004. Idag kér vi sex
Multideco-maskiner och fyra Deco-maskiner fran
den Schweiziska tillverkaren Tornos. Under &r 2000
ndr vi letade efter en sexspindlig maskin fér ett nytt
hégvolymprojekt var Tornos den mest konkurrens-
kraftiga leverantéren genom att tillhandahalla den
rétta teknologin till ett bra pris. Maskinen garanterar
ocksa hog stabilitet och precision med sin special-
betongsockel” — Fru Calvez. Tack vare att man blev
mycket ndjd med Multideco-maskinerna investerade
Cengiz Makina i Tornos Schweiziska maskiner for
detaljer med langd 100 mm och daréver. Genom
att kunna TB Deco-programmeringen var det latt att
kora andra typer av Tornos maskiner.

Hogutbildad personal...

“Vi hade vara utbildningar i Moutier med den
Turkiska distributérens tekniker. Det fanns inga
andra Multideco-maskiner installerade i Turkiet vid
den tiden” minns Fru Calvez. Cengiz Makina har
varit en mycket god referens for Tornos i Turkiet
och flera Bosch-leverantérer investerade i Multideco-
maskiner. Foretaget forbattrade sitt underhallsteam
med extra utbildning i felsokning vilket gjorde att de
till och med kunde byta spindellager sjalva.

Tornos vinner pa att ha ett erfaret utbildningsteam
och mojligheten med att starta utbildningen pa
maskinens monteringslinje hos Tornos var till stor
hjalp for att fa Cengiz personal att forsta detaljerna i
teknologin for snabba I6sningar i hdndelse av even-
tuella ovantade problem med maskinerna.

Cengiz Makina har fatt en dynamisk och valut-
bildad personal bade for drift och fér underhall.
Efter atta ars erfarenhet med Tornos-maskiner har
de interna utbildningar for nya operattrer, bade
pa den mekaniska och pad programmeringssidan.
Anvandarvanligheten hos TB-Deco ar erkand.

“Vi anstéller nyutbildade akademiker och utbildar
dem internt i vara produktionstekniker och kvali-
tetskriterier fér att garantera att Cengiz Makina-
standarden forblir h6g” séager fru Calvez.

... for hogkvalitativ produktion

Beroende pa kundens krav goér Cengiz upp till
fyra omriggningar per manad pa varje maskin.
Maskinerna ar utrustade med reservverktyg vilket
mojliggdr snabb riggning. Forinstallning sparar tid.
Efter varje riggning bekraftar kvalitetslaboratoriet att
detaljerna uppfyller alla specifikationer innan maski-
nen startas for produktion.

“TB-Deco, programmeringsmjukvaran &r mycket
anvéndbar och kraftfull, icke desto mindre kan
andringsprocesserna forbéttras eftersom man inte
kan tillimpa dndringar pa sjdlva maskinen utan pa
datorn. Vi tror att Tornos ldgger fram forbéttringar
i sina nya modeller med integrerad dator” sager M.
Isik, underhallschef hos Cengiz Makina.
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Vad gor skillnaden idag

Cengiz Makina investerar i hdgteknologiska maski-
ner som erbjuder precision och bearbetningsmaéjlig-
heter med rétt pris och betalningsvillkor. Flexibilitet
att andra installningar ar ocksa viktigt for framtida
alternativa detaljer med minimal extra investering.

Konkurrensen blir hardare och hardare och spelets
regler ar tuffa for att bli vinnare. Cengiz Makina
investerar i samma teknologi som andra Europeiska
leverantorer. Enligt dem sjdlva ar det arbetskraften
som ger dem férdelar. Cengiz Makina har en ung
och dynamisk personal med flexibel arbetstid.

De flesta kunderna foredrar att fa finbearbetade
detaljer nar det géller ytbehandlingar (t. ex. var-
mebehandling, beldaggning, hardlédning etc.) och
montering. Cengiz Makinas kunskap i denna globala
fraga ar mycket viktig. Det ar ett komplett paket
av maskiner, manniskor och processer som skapar
framgangen.

“Varje kund letar efter konkurrenskraftigt pris, god
kvalitet och bra leveranstid sa det maste finnas
nagot som gér att du blir utvald. | det fallet tror vi
att Turkiet &r det rétta stéllet att vara pa. Vi erbjuder
en perfekt balans mellan produktionskostnad och
kvalitet. Sa kallade lagkostnadslander producerar sél-
lan precision och kvalitet pa den niva som efterfrégas
idag. Féretagets geografiska ldge i férhallande till
sina kunder &r ocksé viktigt nér det géller transport-
kostnader” sammanfattar fru Calvez.

Om du aker till Turkiet pa semester och njuter av ett
fantastiskt landskap och historiska sevardheter, glém
inte att du faktiskt ar i ett annat hdgprecisionsland.

Cengiz Makina San. ve Tic. A.S.
TOSB, Taysad Organize Sanayi
Bolgesi 3. Cadde

41490 Sekerpinar / Gebze / KOCAELI
Tel. 0262 658 12 20 Pbx

Fax 0262 658 12 28
info@cengizmakina.com.tr
www.cengizmakina.com.tr

-
FV NP

§ i -
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BOZTAS: TORNOS AGENT | TURKIET

Boztas grundades 1983 av herr Bllent Bozkurt. Herr Bozkurt féddes 1953 i Hereke/Turkiet. Han utbil-
dades till maskiningenjor i Tyskland. Sedan foljde utbildningar i varldens mest kanda verktygsmaskin-
tillverkande foretag mellan 1977 och 1979, han atervande till Turkiet och arbetade for Turkiets forsta
verktygsmaskinrepresentant, herr Richard Ehrngruber. Med denna erfarenhet grundade han sitt eget
féretag for 26 ar sedan.

Boztas ar ett medelstort, familjeagt féretag som alltid varit angeldget att bevara kanslan for traditio-
ner.

Boztas affarsidé ar att representera Europeiska verktygsmaskinproducenter. Eftersom det faktum att
Boztas har en enorm erfarenhet om kundernas vanor och verktygsmaskintillverkarnas férvantningar
har foretagets vision alltid varit att utgora en lank mellan kunder och tillverkare. Boztas huvudkontor
ligger i Esemtepe/Istanbul och féretaget har representation i Ankare, Bursa, Konya och Izmir.

Boztas servar drygt 750 kunder i Turkiet och representerar sju Schweiziska och Tyska verktygsmaskin-
tillverkare.

BOZTAS Mak.San.ve Dis.Tic. A.S.

Tevfik Erdonmez Sok. | Birlik Apt. No: 20/4
TR-34394 Esentepe/Istanbul

Tél. 0212 211 2266 - 275 6855

Fax 0212 288 1771

www.boztas.com
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NAR 3% ASTADKOMMER OVER 20!

Enligt en allmant kand I6nsamhetsanalys for CNC-bearbetning utgor vardet for verktygen upp till 3%

av det totala virdet (se diagram). Anda kan en enkel féridndring pa denna niva ha konsekvenser som ar virda

dussintals procentpunkter i Ionsamhet. For att fa ett battre grepp om detta fenomen talade vi med
Didier Auderset, vd for PX-Tools som ligger i La Chaux-de-Fonds, mikroteknologins hemort i Schweiz.

Berakningsbara konsekvenser

For att kunna illustrera det exempel som utgor rub-
riken pa den har artikeln anvander Didier Auderset
produktionen av den har mikrobrotschen av hard-
metall som inte bara gjort det mojligt for hans kund
att tjana flera procentpunkter i I6nsamhet tack vare
att de kunde kora med hogre skarhastigheter utan i
synnerhet faktiskt utpldnade 24 % av installning och
justering. Med deras tidigare verktyg hade kunden
alltid problem med brotschdjupet och fick hela tiden
gora justeringar. Geometrin pa den nya brotschen
som PX-Tools féreslog hade fordelen att erbjuda ett
anslag... sa& nu finns det inte langre nagot behov

Bearbetning
50 % \

Verktyg J

3%

av att justera djupet. Enkelt! Den nya brotschen ar
kanske dyrare an den gamla men den ger en klar
forbattring av [bnsamheten.

Framgangsreceptet ar avslojat

Hur var da ett sadant resultat mojligt? | stort sett
genom att lyssna till kundens behov och sedan
utveckla ett specialverktyg som exakt motsvarar
deras problem. “I var roll som verktygsmakare maste
vi respektera kundens sétt att arbeta. De har for-
del av ansenlig bearbetningsexpertis” sager Didier
Auderset, och han tillagger, “det finns tva fundamen-
tala regler som vi respekterar hos PX-Tools, for det

Detaljbyte
16 %

Verktygs-
/ byte

7%

\ Installning

och matning
24%

Enligt I6nsamhetsanalyser av CNC-bearbetning har verktygskostnaderna en mycket liten inverkan pa lonsamheten. Att emellertid dra
slutsatsen att verktygen dr oviktiga skulle vara ett allvarligt misstag eftersom de direkt och radikalt paverkar de Gvriga parametrarna.
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Produktionen av komplexa detaljer kréver bearbetningslosningar som styr flera parametrar. PX-Tools samlar sin expertis med den fran sina kunder for att

na optimalt resultat.

férsta maste verktyget géra exakt vad det &r avsett
for och till beldtenhet fér var kund och for det andra
maste vara ledtider vara acceptabla fér kunden.”

Ett brett omrade av verktyg som bearbetas
internt

For att mota dessa marknadskrav ar PX-Tools bero-
ende av ett stort produktionsprogram som ocksa drar
nytta fran kunskapen inom PX-koncernen. “Inte alla
verktygstillverkare har en metallografiverkstad som
tillhér en koncern som dven ar specialiserad pa till-
verkning och férséljning av dyrbara metaller och av
stal; vi har direkt fordel av den forskning som utfors
pa metallernas struktur.” — Didier Auderset.

| huvudsak specialiserade pa produktion av spe-
cialverktyg for bearbetning av sma diametrar har
PX-Tools ett stort antal referenser och skisser som de
snabbt kan anpassa for att passa det speciella beho-
vet fran sina kunder. Fér en eventuell nyutveckling

kan man lita pa att cirka femtio anstéllda hanterar
projekten framgangsrikt. Ytterligare ett exempel : for
att producera ett TORX-huvud ville en kund anvan-
da en mikrobrotsch som inte slets ner lika snabbt
som den l6sning han anvande for tillféllet. Behovet
okade fran 200 till 500 detaljer. Efter en period av
nara samarbete och utveckling levererar nu PX-Tools
brotschar med ett garanterat minimum antal bear-
betningar pa 500!

Mikrobrotschar upp till 0.10 mm i diameter

Det har blivit ganska enkelt att hitta mikrobrotschar
upp till 0,5 mm i diameter men att hitta mindre, ner
till en tiondels millimeter, ar ett svarare problem. Ju
mer exakta verktygen ar, desto viktigare blir det att
ta en diskussion. PX-Tools arbetar nara maskintillver-
kare, materialleverantdrer och naturligtvis sina kun-
der. "Det finns mer &n bara en vdqg att géra saker.
Av alla olika alternativ tillhandahdller vi det som
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bést motsvarar kraven” sager Didier Auderset. Den
tekniska personalen hos PX-Tools &r specialister pa
olika aktivitetsomraden. Nér det galler den medicin-
ska sektorn exempelvis har féretaget en ansenlig och
erkand expertis, speciellt inom gangfrasning.

Gangfrasar eller insatser?

PX-Tools erbjuder bada I6sningarna, men varfor vélja
den ena framfér den andra? Vandskar ar enklare
att byta och tar mindre plats: fler kan anvandas pa
samma utrymme med stérre spanvolym som resul-
tat; vissa skar erbjuder en extremt hdg precision och
ar enkla att slipa om manga ganger. Som for att
producera mycket sma skruvar med maximala krav,
exempelvis maxillofacialskruvar, skulle verktygsma-
karen rekommendera den omslipningsbara skartek-
nologin. “En del kunder féredrar vdndskar och andra
héller pa lédda skér, det &r upp till oss att forse dem
med den optimala Iésningen inom deras val av tek-
nologi”, - Didier Auderset.

Mer service

For att tillhandahalla en verklig service fér kunden,
férutom att lyssna till deras krav och férse dem
med en l6sning som motsvarar deras behov i ratt
tid behover vi ocksa folja med dem genom produk-
tionsprocessen for att undvika eventuella lagerutgif-
ter. PX-Tools ger full service pa detta omrade med
avropsorder vilket betyder att verktygen lagras av
PX-Tools och deras agenter och levereras pa bega-
ran. Man har ocksa en omslipningsservice. Fér 10 ar
sedan bidrog servicen (i mer allman betydelse inklu-
sive att lyssna och ge rad) med mellan 10 och 15 %
av PX-Tools framgang. Nu representerar den mycket
mer. En perfekt illustration av denna férandring ges
av Didier Auderset nar han vander sig till sina anstall-
da: “ditt enda intresse maste vara kunden, om vi ger
honom rétt service faller resten pé plats.”

PX Tools SA

Passage Bonne-Fontaine 30
CH-2304 La Chaux-de-Fonds
Tel. +41 32 924 09 00

Fax +41 32 924 09 99
pxtools@pxgroup.com
www.pxtools.com

“Det finns fler
an bara ett
satt att
gora saker.

Av alla de olika
alternativen forser
vi kunden med
det som bast
motsvarar behoven.”

PX-TOOLS | SIFFROR

Grundades 1958
Blev PX-Tools, del av PX-koncernen 1991
50 anstallda inom produktion och férsaljning

Produkter

* Sma standard- och specialprecisionsverktyg
® Roterande brotschar

e Formbrotschar

e Borrar och mikrobrotschar

e Gangfrasar och insatser

Spindelverktyg

Verktygstyper
e Hardmetall

e Keramik

e PCD
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SPJUTSPETS INOM MEDICINSK TEKNOLOGI

Foretagsgruppen Delphax ar hégaktuell nar det galler medicinsk teknologi | Malaysia och har
presterat en stadig tillvaxt pa nivaer som 6vertraffar marknadens expansion.

Delphax lokaler i Kuala Lumpur, Malaysia.

Som en av regionens snabbast vaxande koncerner
inom medicinsk teknologi har man specialiserat sig
pa forskning, design, tillverkning och férséljning
av en serie medicinska produkter och tjanster med
malet att tillhandahalla mangsidiga |6sningar for
att oka livskvaliteten hos ortopedipatienter och vara
en vardefull partner fér deras vardgivare. Utrustade
med en av de mest avancerade vetenskapliga
infrastrukturerna  for medicinsk  forskning och
utveckling och en toppmodern produktionsenhet
ar Delphax-koncernen engagerade i att ge det allra
basta inom medicinsk teknologi, behandlingar och
|6sningar for att ge hégkvalitativ, innovativ och kost-
nadseffektiv ortopedisk vard. Delphax Engineering
borjade anvanda Tornos CNC-svarvar under 2004.
Och nu har man en DECO 20a, en Sigma 20 och en
DECO 13.

Intervju av herr Azman Jufri, vd fér Delphax
Sdn Bhd och Mohamed Baharum, direktor hos
Delphax Engineering Sdn Bhd av Gerald Musy,
Tornos Asien.

decomagazine: Nar grundades Delphax?

Herr Azman: Delphax inforlivades 1996 ; vi design-
nar, utvecklar och marknadsfér Delphax fabrikat av
ortopedisk utrustning.

dm: Hur manga anstallda arbetar hos Delphax?

Herr Azman: Vi har cirka 60 anstéllda. Delphax Sdn

Bhd ar ett holdingbolag och vi har fyra dotterbolag:

e Delphax Engineering Sdn Bhd — tillverkning

¢ Delphax Innovation Sdn Bhd - forskning och
utveckling

e Delphax Spine Tech Sdn Bhd — marknadsféring av
utrustningar for ryggradsfixering & andra relate-
rade hjalpmedel

¢ Delphax Technology Sdn Bhd — marknadsféring av
ovriga medicinska utrustningar.
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Herr Azman (tvaa fran vanster) forklarar situationen.

“férnya dig

48 decomagazine

eller d6”

dm: Nar borjade ni arbeta med Tornos 16s-
ningar?

Herr Azman: Vi kopte var forsta maskin under
2004.

dm: Varfér Tornos?

Herr Azman: Jag tror att den avgdrande faktorn
varfor vi valde Tornos var i férsta hand for deras tek-
nologiska kunskap och deras rykte inom industrin
for ortopediska utrustningar. Deras patenterade tek-
nologiska plattform med "géangfrasningsprocesser”
ar avgorande for vara bearbetningsbehov. Vi utvar-
derade ocksa deras prissattning och med héansyn till
deras teknologiska plattform och flexibla bearbet-
ning (med sina 10 axlar) var det konkurrenskraftigt.
Sjalvklart, som for vilken annan kopare som helst,
var effektiv och snabb service efter forséljningen
ocksa en viktig faktor. Och Tornos har uppfyllt alla
dessa kriterier.

dm: Vilka ar era kunder?

Herr Azman: Delphax skapar, utvecklar och mark-
nadsfor sitt fabrikat med ortopedisk utrustning. Vi
levererar direkt till ortopediska kirurger.

dm: Vilka ér deras behov nar det galler tekno-
logi?

Herr Azman: Kirurgkundernas foérvantningar ar
héga med tanke pa utrustningarnas art (implan-
tat); de maste uppna hogsta kvalitet (vilket betyder
snava toleranser och parametrar i form av bearbet-
ningskvalitet). Vi maste vara lyhoérda for de kirurger
som behd&ver kundanpassning (vilket betyder att de
anvander de bearbetningsmojligheter och den flexi-
bilitet som erbjuds genom de 10 axlarna).

dm: Hur ar det med detaljernas pris?

Herr Azman: P4 samma satt som det ekonomiska
l&get forandras blir de som tillhandahaller halsovard
kostnadsmedvetna for att garantera hallbarhet och
bibehalla sin konkurrenskraft. Upphandlingskriteriet
andras nu till @ kostnad och @ “mervarde”-produk-
ter.

dm: Du namnde flexibilitet, hur ofta behover ni
rigga om era maskiner?

Herr Baharum: Vi startade upp med en maskin,
Deco 20a. Den anvandes uteslutande for forsknings-
och utvecklingsaktiviteter; den gav oss en bra platt-
form for utbildning. Vi fortsatte med att dndra detal]
hela tiden; &andrade instéllningarna ganska ofta,
efter tva till tre dagar beroende pa kvantiteten pa
de efterfragade detaljerna. Emellertid, nar vi startade
tillverkning och koépte var andra och tredje maskin
hade vi farre omriggningar. Vi haller just nu pa med
att kontrollera fler data, sasom livslangd pa verktyg
sa att vi kan forbattra var process.

dm: Hur viktig ar cykeltiden i er process?

Herr Baharum: Cykeltiden ar en viktig faktor efter-
som den direkt paverkar kostnaderna. Under fors-
ta programmeringen med TB Deco hade vi langre
cykeltider eftersom vi var tvungna att “skriva langa
program”. Efter att ha anvant den uppdaterade ver-
sionen (TB Deco ADV) kunde vi emellertid minimera
denna “stillestandstid”.

dm: Vilka ar dagens kritiska framgangsfaktorer
for ert foretag?

Herr Azman: Innovation — vi maste utmana dagens
(affars)-processer och den aktuella (produkt)-tekno-
logiska plattformen. Faran med nyskapande i dagens
utmanande ekonomiska miljo ar en dodsformel...
som man sager “fornya dig eller d6”. Innovation
innebar inte enbart forsknings- och utvecklingsak-
tiviteter utan det omfattar den totala affarsproces-
sen...
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dm: Hur ar det med arbetskraft, hur viktigt ar
det for er verksamhet?

Herr Azman: Manskliga resurser ar den viktigaste
tillgdngen i vilken organisation som helst. Vi varderar
varje individuell anstalld oberoende av deras posi-
tion — vare sig de ar operatorer, programmerare eller
chefer; de ar alla livsnédvandiga for var verksamhet.

dm: Ar det svart att hitta bra personal i
Malaysia just nu?

Herr Azman: Vi har en bra pool med duktigt folk
i Malaysia; det nuvarande ekonomiska klimatet har
gett oss en stdérre pool med duktiga personer. Det
ar darfor inte svart att hitta bra personal och jag tror
att det kommer att finnas fler bra personer an vi kan
anstalla under de kommande manaderna.

dm: Vad tror du ger mervarde till Tornos 16s-
ning?

Herr Baharum: Vi ar nojda med Tornos service
efter forsaljningen och deras underhdll. Vi ar tack-
samma att Tornos har uppgraderat var maskin med
de senaste mjukvaruverktygen som en del av deras
fortgdende support. Ett omrade till forbattring skulle
kunna vara lagerhdllning av nagra av "special”-
reservdelarna. Vi forstar ju att dessa detaljer &r ovan-
liga men vi drabbas av en del férseningar som ett
resultat av detta.

Herr Azman: Ett annat mervdrdesprogram som vi
foreslar ar att arrangera en anvandartraff dar vi kan
diskutera intressanta fragor, dela idéer och ldra oss
av misstagen. Vi kan 6verldgga om ett brett dmnes-
omrade, fran tekniska processer till affarsnatverk...
slutmalet ar ju standardforbattringar.

dm: Ater till mnet med operatorsutbildning.
Hur rankar du utbildningsnivan hos era opera-
torer?

Herr Azman: Utbildning ar en livslang inlarnings-
process och det skulle vara orattvist att bedéma den.
Jag ar stolt 6ver att kunna saga att vara operatorer
ar tekniskt kompetenta och skickliga.

dm: Ser ni nagon trend inom er industri nar det
géller produktutveckling?

Herr Azman: Enligt min enkla mening har det inte
varit ndgon utveckling inom den ortopeditekniska
plattformen; vi ser emellertid ett 6kande intresse av
mindre invasiv teknologi (en process som kraver sma,
exakta verktyg eller komponenter). Inom en nara

Herr Baharum (tvaa frdn vénster), hans team och Tornos representanter.

framtid kommer vi ocksa att se ett bredare omrade
av biomaterial som ar battre lampat for mansklig
applikation.

dm: Hur ser du pa framtiden for Delphax?

Herr Azman: Vi kommer att fortsatta fokusera pa
medicinsk teknologi och leverera enligt vart 16fte att
tillhandahalla effektiva kvalitetsprodukter till vara
kirurgkunder. Det nuvarande ekonomiska klimatet
ger oss en mojlighet att utdka var marknad.

Delphax Engineering Sdn Bhd
(694560-P)

14, Jalan Pengacara U1/48
Temasya Industrial Park, Glenmarie.
40150 Shah Alam

Selangor Darul Ehsan, Malaysia

Ph +60 3 5569 2727

Fx +60 3 5569 3559
www.delphax.com.my
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Specific equipment
. and accessories
‘« 5  for TORNOS machines

SWISS MADE Adjustable angle head
with range of adjustability
from 0 to 90°, %
5 mm clamping
. http:\\www.pibomulti.com capacity.
info@pibomulti.com
OX3 18% - g : Polyvalent drilling and milling head

&'\@:a\ed ratioo,ofoo) SpG'CIfIC EQUlpment for heavy mathining with spasd-reducer.

> ’ . Usabl without over-arm.
S & and accessories SISO S

for lathes
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Synchronous multispindles Head

Multispindle head
small spindle axis distance : 4 mm
revolution 15000 rpm

OP 1 OP 2 OP 3

15mm 15mm

TIC TAC

Spaﬁ
Pendelweg

stampfli

PRECISION TOOLS

ASK FOR
OUR FULL RANGE
CATALOGUE/

Right angle spindle speeder. \ P
5 mm clamping capacity. 15'000 rpm.

Axial spindle speeder.
8 mm clamping capacity.

vaultisp;,
X3 &
) é\e Q.

Modular spindles

for prasetting outside
of machine.

Milling head - Spindle speeder - Angular head
Whirling machine - Drilling heads ....

@ 23.5 mm

www.andreas-stampfli.ch
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Trix och tips

FORINSTALLNING AV
VERKTYG & KORRIGERINGSHANTERING FOR

MICRO/SIGMA-MASKINER

En del nya funktioner har varit tillgdngliga pa Micro- och Sigma-serierna sedan 2009 vilka kan
underlatta forinstdllningen av verktyg och gora det enklare att andra deras geometrier och justera dem for
mekaniskt slitage.

Det finns faktiskt en meny och nagra nya sidor som
ger tilltrade till hanteringsfunktioner for verktygskor-
rigeringarna.

Detta ger oss, med ett enda tangenttryck, atkomst till
verktygsgeometrifunktionen “GEOME." till maskin-
geometrifunktionen “MACH" och, mycket viktigt, till
verktygsslitagefunktionen “WEARS".

Alla axlar (X, Y, 2), radie (R) och arbetsmatt (T) visas
och &r tillgéngliga for modifiering pa dessa sidor fér
geometri och verktygsslitage.

Denna nya funktion gor det mgjligt att férinstallning
av verktyget kan utforas direkt pa maskinen. For
detta guidar en assistent anvdandaren genom proces-
sen, verktygspositioneringscykeln och méatningen av
verktygsgeometrin. Denna funktion gor det enkelt att
justera installningar av verktygsgeometri pa X- och
Y-axlarna, speciellt for svarvverktygen.

Detta ar ett mycket enkelt system att anvanda.
Forinstallningsfunktionen mojliggdérs genom  att
trycka pa “PRES.” tangent X for forinstaliningscykeln
pa X-axeln och "PRES. Y for forinstallningscykeln pa
Y-axeln.

FSETS/WEARS

0000 0. PO

TIGE+A NOQRRO

0. 0000
DBBB

G.Bﬂﬂﬁ
0. Baﬂﬁ

pone 'ﬂ. BBGG

). 0000 0. 0000

. DRBG B 000G

0000 0. 0000

LT 0. PR00

¢ [INFUTT[TNPUT T[GEON. T WEARS § MACH " ¥

OFFSETS-GEOME TRIES

ﬂ. @BB& = 16.

TIGE+A NOQRBO

0. 00O® - 16.

0. 000 - 18.

~ -0. 0400 -16. 8400 @
0. 0000 0. 0000

ﬂ.ﬂﬂﬂﬂ -17. 0DRG

B, voen -22, 5000

Verktygets forinstéllningsfunktion erbjuds pa verktygsgeometrisidan.
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Assistenten guidar dig genom de operationer som
skall utféras.

For att forinstalla verktygsgeometri pa X-axeln
positionerar maskinen spetsen pa verktyget pa stang-
diametern i enlighet med den geometri som redan
ar programmerad i systemet. Innan verktyget koérs

X-axel

igang erbjuds ett bekréftelsealternativ och ett alter-
nativ till modifiering av rorelseparametrar. Sa snart
inkdérningsrorelsen ar avslutad. Det ar sedan enkelt
att trycka upp verktyget fér hand mot stangen och
att dra fast det.

OFFSETS/-GEOMETRIES

TIGE+A NOQBQ
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L id S B 4 SR
GOl . 000® -15. POOO 0. DOVO
GO2 0. 0000 -16. 5000 0. POOO 0. DOOO

1090 @, 0000
phen 9. DA
1400 0. 2000
P0G 0. 00OV
ooan 0. eean
00D 0. POBDL
. 0000 0. 0000
[D=T. @0B®]

[X=-D. bRdA]

= [Y=-4. 200@]

== [T=0181]

MODIFY ARGUMENTS AND/OR PRESS [VALID. ]

}

GB3 0. 0000 -16. 5800
Ga4 0. 2000 -18. 0400
GOS -0. 0400 -16. 8400
GAE 0. 0000 0. 0000
GOT 0. 0000 0. 00RO
GRE 0. 8000 -17. D000
G@g @ aeee -22, 5000
RELATIVE

s/s|s/sisis/s

HND  #%%% x*? *%% | |

i gB’;z‘? PATHI
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For att forinstdlla verktygsgeometri pa dess
Y-axel positionerar maskinen spetsen pa verkty-
get nedanfor stangen med en liten forskjutning
(0,5 mm) pa X- och Y-axlarna varefter precisionsjus-
tering kan utfoéras manuellt (genom att anvanda en

Innan verktyget kors igang erbjuds ett bekraftelseal-
ternativ och ett alternativ for modifiering av rérelse-  get pa dess Y-axel.

Y-axel

X-axel

[ i———

ODFFSETS/GEOMETRIES CALLGOB@+A NOQD®
NB X z ¥ R

GAZ 0. 0000 -16. 5000 0. PAOD 0. OOOD
GO@3 0. 0000 -16. 5800 0. 10920 @, 0000
GB4 0. 0220 -18. 0400 0. 0040 0. 0000
GOS 0. 0400 -16. 8400 0. 1400 0. 2000
GEE 0. 0000 0. 0000 0. DR 0. OO
GB7 ©. 0000 0. 00RO 0. 2RO  @. 0OOO
GPE 0. 0000 -17. P00 0. POPD O, PODOX
Gag @ aeen -22, 5000 0. oD@ AT
RELATIVE (D=6, dOBB]

%1 -0. 5000 [X=-0. 5000]

1 -1. 4208 [Y=-3. c00a]

¥i -3. 5000 [T=0181]

WPPROACH TOOL (Y) AND PRESS [MEASUR]
)

Gol 0. coee 18 oocofiMELL] ¢ eovoe

HND HULW AH *irl | LT=B4=+? PATHI

Tillganglighet

Detta kommer att erbjudas som en basfunktion pa
alla nya maskiner. Naturligtvis ar denna funktion
aven tillganglig att anvandas pa installerade produk-
ter, begar bara en CNC-mjukvaruuppgradering. For
prisuppgift ber vi er kontakta er Tornos-kontakt.

Sa snart rorelseinstallningarna pa Y- och X-axlar har
avslutats ar verktyget som ar placerat under stangen
klart f6r manuell positionering av operatéren genom
att anvanda en matklocka for precisionsjustering.

Sa snart 6nskad position pa Y-axeln ar nadd trycker
man bara pa knappen "MEASUR"” pa mjukvaran for
att hamta upp det valda geometrivardet for verkty-
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EXTRAORDINART ANVANDBARA
VERKTYGSHALLARE

decomagazinet presenterar fler befintliga I6sningar pa vanliga problem. Beroende pa maskinens utrustning
kan verktygsplatser saknas for att utfora andoperationer. Detta kan vara fallet for bade spindeln och motspin-

deln.

Inom detta produktomrade foreslar den Schweiziska tillverkaren Applitec olika verktygshallare som I6sning pa
detta problem. Francois Champion, férsaljningschef, sager féljande till oss: “Dessa verktygshallare &r mycket
enkla och tillgodoser ett mycket specifikt behov. Men de kan ga dnnu langre och ge andra férdelar”. Lat oss
titta lite mer i detalj pa detta.
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MONOBLOCK VERKTYGSHALLARE
FOR DECO 7/10

Anvandningsomrade

Anvands huvudsakligen pa enkla maskiner (t. ex.
5-axliga maskiner utan en axiell enhet eller motspin-
del), detta verktyg kan anvandas for andbearbet-
ning. Ett annat mojligt fall: beroende pa de detaljer
som ska produceras i en valutrustad svarv saknas
verktygsplatser fér operationen; dessa verktygshal-
lare 6kar potentialen for den typen av bearbetning.
Dessutom finns de &ven tillgdngliga i en dubbel-
version. Det ar darfér mojligt att montera tva verktyg
i en position exempelvis en centrumborr och en liten
borr.

Tekniska data

Montering: direkt pa framre eller bakre
slid (X1/X2)
Tvarsnitt: 35 mm/ca. 22 mm

Verktygs-offset: 10 mm

Verktygsdiameter: 3,4, 50ch 6 mm

Typ av verktygshallare: Applitec nr. 2435 och
2435 T (dubbel)

MONOBLOCK VERKTYGSHALLARE
FOR DECO 13

Anvandningsomrade

Principen for operationen &r densamma som for
Deco 7/10 men verktygshdllarna tillater kraftigare
bearbetningsoperationer. En annan skillnad &r att
verktygshallaren finns tillganglig i tva offset-hojder
fér borrning eller brotschning. Vid behov kan offset-
vardet 6kas ytterligare med en extra basplatta.

Tekniska data

Montering: direkt pa framre eller bakre
slid (X1/X2)
Tvarsnitt: 52 mm/ca. 30 mm med ett

offset pa 12 mm

Verktygs-offset: 12 mm/18 mm

12 mm (kan kombineras
med bada verktygshallarna)

Extra basplatta:

Verktygs-offset: 24 mm/30 mm

3,4, 5 0ch 6 (8 for den
enkla verktygshallaren)

Verktygsdiameter :

Applitec nr. 2436 och
2436 T (dubbel)

Typ av verktygshallare:

Typ av basplatta: Applitec nr. 2436-512
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Fordelar med monoblock verktygshallare

Det mycket storre tvarsnittet an vad som ar fallet
pa standard verktygshallare med tvarsnitt 8/8
ger dessa en mycket hog stabilitet och darmed
stora forbattringar av bearbetningskvaliteten.
| jamforelse med vinkelhallare som fortfarande
ar ett alternativ for bearbetning i styrbussning
garanterar dessutom monoblocksystemet dig en
mycket anvandarvanlig 16sning.

VERKTYGSHALLARE FOR
DECO 20

Anvandningsomrade

Operationen ar lika som den ovan den om denna
verktygshallare inte ar av monoblocktyp. Dess tvar-
snitt 16/16 ar tillrackligt stabil for att medge kon-
ventionell montering pa utrustningen. Systemet
medger ocksa forinstallning.

Tekniska data

Montering: pa konventionella verktygs-
platser pa slid (X1/X2)
Tvarsnitt: 16/16
Verktygs-offset: 8 mm, 12 mm, 18 mm,
26 mm
Verktygsdiameter : 4,5, 6 och 8 mm for alla

offset-varden
3 mm endast for 8 mm
offset

Typ av verktygshallare: Applitec nr. 2440

Applitec Moutier S.A.

Ch. Nicolas-Junker 2
CH-2740 Moutier

Tel: +41(0)32 494 60 20
Fax: +41 (0)32 493 42 60
www.applitec-tools.com
info@applitec-tools.com

decomagazine 55



O) NEUKONMM

HJARTAT | ER LANGDSVARYV

CANONS METAL DUR
PINCES ACIER ET METAL DUR STEEL AND CARBIDE COLLETS
CANONS TOURNANTS ROTATING BUSHHOLDERS
PINCES POUR RAVITAILLEURS BARLOADER COLLETS

CARBIDE BUSHINGS

www.neukomm.ch

NEUKOMM S.A.

Rue des Gorges 45

CH-2738 COURT / Switzerland

Tél. +41 (0)32 497 97 12 ¢ Fax +41 (0)32 497 91 38 ¢ E-mail: info@neukomm.ch




02/09

Intervju

PROGRAMMERINGSSTANDARDISERING

Det finns ett flertal programmeringssystem tillgdngliga for produktion. For ett foretag med flera typer av
maskiner fran olika tillverkare skulle en universallésning vara perfekt. Men fungerar verkligen en sadan l6s-
ning? Vi bad Francois Steulet fran Productec SA, aterforséaljare for GibbsCAM mjukvara, att beratta for oss
vad en av hans kunder anser. Nyligen intervjuade han Claude Chévre, chef for Decovi SA i Vicques (Schweiz).

Typisk detalj tillverkad hos Decovi. Utan
mjukvaran GibbsCAM skulle det vara mycket
problematiskt, eller till och med omdgjligt, att
programmera den hér detaljen.

Frangois Steulet: Kan du beratta lite om ditt
foretag?

Claude Chévre: Décovi ar ett stangsvarvningsfo-
retag som grundades 1947. Man sysselsatter 40
personer inklusive 5 larlingar. Huvudmarknaden
ar Schweiz, som svarar for 90 % av produktionen.
Majoriteten av exporten gar till Europa med en liten
marknadsandel i Asien och USA.

Det &r vart att néamna att vi har genomfort en moder-
nisering och vi har inte arbetat med kurvstyrda maski-
ner sedan 1997. Var férsta CNC-maskin (Tornos ENC-
maskin) anldnde 1998. Sa tidigt som 1992 kdpte vi
Tornos ENC-maskiner som vi var mycket nojda med,
men som vi ersatt efterhand med nya Tornos DECO-
modeller for att halla var maskinpark pa toppniva.

FS: Hur skulle du beskriva er affarsverksam-
het?

Claude Chévre: Vi tillverkar komplexa komponenter
med hogt mervarde. Alla vara maskiner &r numeriskt
styrda och har enspindlig bearbetning. Vi kér manga

sma serier pa 100 till 2000 detaljer. Dessa detaljer
blir alltmer komplexa och det kravs fler och fler pro-
gram och installningar pa maskinerna.

FS: Hur lange har ni arbetat med GibbsCAM-
mjukvaran?

Claude Chévre: Vi har arbetat med GibbsCAM for
stdngsvarvning i 2 ar. Vi valde denna mjukvara efter-
som den redan var val etablerad hos Tornos med de
funktioner som kravs for bearbetning med TB-DECO.
Dess verkliga fordel ligger i det faktum att den moj-
liggor kalkylering av verktygsbanor, fran en vanlig
2D-profil kan vi i GibbsCAM flytta direkt till en sam-
tidig 5-axlig bana med koniska verktyg. Det ar den
typen av operationsmojligheter med blockering av
den 4:e axeln som gor att vi kan uppna sma under-
verk med programmeringen i Tornos TB-DECO.

Det faktum att Productec ligger ndra vart foéretag
och deras goda rykte om kvalitetssupport var ocksa
avgorande faktorer for vart val. Under utvecklingen
visade personalen pa Productec att de forstod en
stangsvarvares problem.
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GibbsCAM arbetsstation hos Decovi. Utrustade med tva stationer "for att garantera flexibilite-
ten" kan programmeringsavdelningen agera snabbt och effektivt.
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FS: Vem &r ansvarig for programmeringen pa
GibbsCAM i Decovi? Ar det IT-folk eller maskin-
teknisk personal?

Claude Chévre: Har ar det anvandarna av
GibbsCAM-mjukvaran som utfér programmering
och riggning av maskinen fér produktion. For att
sakra en hogre kvalitet och géra var personals arbete
mer motiverande tror vi att det ar en stor fordel att
kunna se ett jobb fran start till mal.

Eftersom vi ofta far dnskemal fran kunder att for-
andra detaljerna under produktion maste modifie-
ringar av program ske snabbt. Av den anledningen
och for att alltid uppna basta resultat vill vi att var
personal ar utbildade i GibbsCAM och att alla kan
modifiera ett program utan att behdva forklara allt
for ytterligare en person. Vi har ocksa 2 GibbsCAM
arbetsstationer fran vilka programmen kan skickas
till maskinerna via var DNC.

Simulering av en gdngfrasningsoperation fér produktion av en ben-
skruv.

FS: Vilka ar fordelarna fér Décovi med program-
mering i GibbsCAM ?

Claude Chévre: For oss ar det naturligtvis standar-
diseringen av programmeringen: vi har 2 maskinpar-
ker, en med maskiner med fast spindel och en annan
med ldngdsvarvar, som var Tornos DECO. Utan CAM,
i handelse av 6verbelastning av maskinerna, maste
allt programmeras om for att flytta produktionen
fran en maskin till en annan. Det finns en faktisk och
betydande férdel med att kunna flytta produktion till
olika maskiner. GibbsCAM ger oss en mer flexibel
anvandning av vara maskinparker.

FS: Hur blev GibbsCAM integrerat i ert fore-
tag?

Claude Chévre: Vi hade ett avtal med Productec
gallande ett utbildningsprogram for hela var perso-
nal.

Den forsta fasen innefattade utbildning av var per-
sonal i de baskunskaper som behovs for att arbeta
med GibbsCAM och sedan lata dem ga vidare i sin
egen hastighet.

Den andra fasen innefattade pabyggnad av deras
kunskaper, utbildning i mer avancerade operatio-
ner, vilket sporrade dem att systematiskt utnyttja
GibbsCAM.

Pa vissa avdelningar skedde anpassningen till
GibbsCAM mycket snabbt, fran den forsta mana-
den. Pa andra déremot, insag vi att personalen valde
den latta vagen och fortsatte programmera maski-

lllustration av en verktygsbana med UGV-teknologi for grov- och finbear-
betning vid frasning pa en ldngdsvarvs-bearbetad detalj. (ProAXYZ HSMP-
modul fér GibbsCAM). Férdelarna med denna process ar tidsbesparing och
mycket lagt slitage pa fréasverktygen och vilket ger stora besparingar pa
verktygskostnaderna.
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nen manuellt. Nar vi sag de resultat som uppnad-
des pa de avdelningar som snabbt bérjade anvanda
GibbsCAM fortsatte vi att organisera vidareutbild-
ning i GibbsCAM for hela personalen.

FS: Ar er personal specialiserad pa en enda typ
av maskin?

Claude Cheévre: Ja sa ar det faktiskt. Vi har 10 verk-
tygssattare, 5 pa DECO och resten pa vara 6vriga
maskiner. Glém inte att varje svarv har en egen
CNC-programmeringsmetod. Vara stangsvarvare
ar specialister pa sin maskinmodell, men kan nu
anvanda GibbsCAM-programmet fran en annan typ
av maskin och snabbt omarbeta det till sin maskin.
Programmering med GibbsCAM blir standard for alla
maskiner.

Denna sida av saken ger oss stdrre och mycket bety-
delsefull flexibilitet och mojlighet att snabbt leverera
till vara kunder.

FS: Har ni noterat om ni g6r nagra besparingar i
tid och produktivitet? Och hur gar det med mer
komplexa cykler?

Claude Cheévre: P3 vissa typer av hodgkomplexa
detaljer tog programmeringen 2 dagar innan vi
inforde GibbsCAM. Nu, med GibbsCAM, tar det
knappt 2 timmar.

Vi arbetar ocksa mer effektivt och med storre preci-
sion nar vi gor vara offerter med GibbsCAM. Nar vi
far en ritning kan vi programmera i GibbsCAM for
att kalkylera vara kostnader och bearbetningstider.
Detta gor att vi kan fa en simulering av produktionen
och en kvittens pa bearbetningsbarheten av detal-
jerna i GibbsCAM.

FS: Skickar era kunder detaljer till er med dess
volym eller ombeds ni definiera geometrin
sjalva?

Claude Chévre: Vi far vanligtvis detaljer med volym.
I annat fall ber vi kunden att skicka detta vilket de
gor, i de flesta fall.

FS: Slutligen, hur skulle du vardera er erfaren-
het med GibbsCAM?

Claude Chévre: Att anvanda GibbsCAM mjukvara
ar en mycket I6nsam investering. Integreringen kra-
ver emellertid strikt intern styrning och en kompe-
tent leverantor. Det ar absolut ndédvandigt att lagga
upp ett fordefinierat utbildningsprogram for projek-

tet och val definierade introduktionsfaser pa avdel-
ningarna. Man far inte gldmma att planera fér den
maskintid som behdvs for att testa och godkéanna
efterbehandlarnas arbete.

Varje medarbetare maste vara motiverad och redo
att andra sitt satt att utféra saker och ting for att fa
ut mesta mojliga fran den har mjukvaran och dess
produktivitetsdkningar i maskinerna. Men vi har i allt

Vy 6ver en del av DECO-verkstaden hos Decovi. Alla maskinerna dr anslutna till centralt styrt
system for utsug av oljedimma.

detta kunnat lita pa Productecs personal som hela
tiden ar tillgangliga och hjalpsamma. Detta ger en
verklig investeringssékerhet.

Slutligen, med GibbsCAM programmerar vi snab-
bare, med storre flexibilitet genom hela var maskin-
park och framfor allt producerar vi komponenter
som vi inte skulle kunna goéra utan GibbsCAM.

decovi

EINTRE B DECOLLETAGE
FAEE VIEQOWES

Décovi SA

La Romaine 2
CH-2824 Vicques
Claude Chévre

Tél. 032 436 10 60
info@decovi.ch
www.decovi.ch

Productec SA

Les Grands-Champs 5
CH-2842 Rossemaison
Francois Steulet

Tél. 032 421 44 33
proaxyz@productec.ch
www.productec.ch
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VPGT-SKARET

VPGT-skédret ar ett resultat av ISO-serien och de olika verktygshallarna som Bimu erbjuder. Dessa ger over-
lagsna bearbetningsdata samt dven ett skiftande omrade av méjliga applikationer, ett exempel &r mojligheten
att bearbeta som en bakbearbetning. Hela det har paketet levereras med en mycket attraktiv prislapp.

60 decomagazine

1. Beskrivning av skaret

De specialdimensionerade skarvinklarna (11° mate-
rialavverkning) och den speciella spanbrytningsegen-
skapen pa bada skareggarna goér Bimus VPGT-skar till
ett idealiskt verktyg for stangsvarvningsarbete. Som
standard kan anvandaren fa flera olika versioner av
detta VPGT-skar:

e Utan radie (for finbearbetningsoperationer)

¢ Med en radie pa 0,08 mm (for utdkad livslangd pa
verktygen)

e Med en radie pa 0,2 mm (synnerligen lamplig for
grovbearbetningsoperationer)

2. Ett universalskar

Som en del av ISO-serien, ar VPGT-skaret idea-
liskt lampat for alla langdsvarvar och kan monte-
ras pa verktygshallare med dimension fran 7x7 till
20x20 mm. Eftersom skaret avverkar material pa ett
sa mangsidigt satt kan det anvandas i 3 riktningar
vilket betyder att 2 skilda applikationer sedan ar moj-
liga:

1) Frdmre svarvning/planing.

2) Instick och baksvarvning.
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3. Bimu specialapplikation: Anvandning av
VPGT vid bakbearbetning

| de flesta fall erbjuder l&ngdsvarvar inte mycket i
svarvvag nar det galler sekundaroperation. For att
rada bot pa denna brist, vid sidan av deras traditio-
nella serie med fyrkants verktygshallare, erbjuder
Bimu ett brett omrade av hallare som gor det mojligt
att anvanda VPGT-insatsen for sekundaroperations-
svarvning. Dessa hallare finns i diametrar pa 16 mm,
22 mm 34" och 5/8", och utgoér en anvandbar 16sning
fér denna typ av bearbetningsarbete.

4. Ytbelaggning ar en mycket viktig process

Vid bearbetning av titankomponenter sdsom medi-
cinska skruvar eller andra implantat, ar det vanligast
att man anvander obelagda skar. Vid arbete med har-
dare material ar det tvartom nddvandigt att anvanda
insatser med ytbeldggning.

Av den anledningen erbjuder Bimu sin nya beldgg-
ning ‘Bl40U’. Denna enlagers AlTiN-beldggning har
ovanligt hog ythardhet, mycket 1&g termiska 6verfo-
ringsniva och ar mycket resistent mot oxidering. Den
utgor darfor en mycket hogt mervarde for anvand-
ning i svarvoperationer i dessa material.

5. Kvalitet kostar

Kvalitet kostar, och detta VPGT-skar &r inget undan-
tag till den regeln. | detta fall gagnar dock priset
anvandaren ! Med andra ord, Bimu har lagt ner néd-
vandigt arbete for att komma fram med ett hdgkva-
litativt skar som kan tavla med vad som helst fran en
konkurrent men gor det till ett pris som ingen annan
leverantor kan konkurrera med.

Om du ar frestad att gora ett test med VPGT-skaret
sa tveka inte att kontakta oss. Du kan ocksa hitta
en katalog med mer information pa Bimus websida
www.bimu.ch.

Teknisk chef:
Utférande av grafik: A. Jeandupeux

EBimu

cutting tools & accessories

Y. Meyer

Rue du Quai 10
CH-2710 Tavannes
t. +41 32 482 60 50
f. +41 32 482 60 59
e.info@bimu.ch

i. www.bimu.ch
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N'ATTENDEZ PAS PLUS LONGTEMPS !

ARRETS MACHINES MINIMUM
POUR UNE PRODUGTIVITE MAKIMALE.

Voici un systéme performant pour assurer
une cadence de production élevée sur tour
multibroche Tornos Multidéco - ainsi que
pour tours a came et autres constructeurs.

Les outillages Goltenbodt-GWS minimisent
les arréts machine improductifs du passé
relatifs aux outils. Augmentez votre
potentiel d’optimisation par des solutions
spécifiques.

N’'attendez pas plus longtemps !

This is the Toolholding System for a success and production
encreasing workflow on Tornos MultiDeco Automatics and
others.

The GWS-Tooling-System means that unproductive, tool-
related downtimes are now a thing of the past. Additional
cost-saveing potentials can be achieved by GWS special
purpose solutions.

Don’t wait any longer! Call now.

Goltenbodt Prazisionswerkzeugfabrik GmbH | D-71229 Leonberg | www.goeltenbodt.de

@ Hier ist Ihr Erfolgssystem fiir den hochproduktiven Workflow

der Tornos MultiDeco-Mehrspindel-Drehautomaten und ande-
rer Hersteller.

Durch GWS-Werkzeughalter gehéren die unproduktiven,
werkzeugbezogenen Stillstandzeiten der Vergangenheit an.
Sonderlésungen eréffnen Ihnen weitere, individuelle Optimie-
rungspotenziale.

Warten Sie nicht langer!

bGoltenbodl

Innovation from inside.
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EN STARKARE REGION

Politiska och ekonomiska sektorer investerar i foredomlig yrkesutbildning i Osterzgebirge-distriktet.

Osterzgebirge férvaltningsomrade &r visserligen inte
ként som ett av Tysklands stérsta industricentra utan
mer ett mycket natursként omrade. Emellertid har
den hér regionen en tradition att vara en industriell
plats med ett anmdrkningsvért skiftande verksam-
hetsomrade. Huvudsektorerna omfattar maskin- och
anldggningsteknik, metallbearbetning, underleve-
rantérer till fordonsindustri, kemisk industri/plast-
bearbetning, skogs- och pappersindustri, turism och
tidnster. Klocktillverkaren Glashttte &r vérldsberémd

och omradet dr ocksa hemort f6r manga effektiva
och innovativa stangsvarvare. Detta dr dven anled-
ningen till att den hér regionen har utvecklats till ett
genuint Tornos-faste, eftersom Tornos automatsvar-
var &r odvertraffade ndr det gdller precisionsteknik,
produktivitet och effektivitet. Tornos stédjer déarfér
ett initiativ fran ledaren fér regionens myndighet
Pirna yrkesutbildningscenter och féreningen IMPRO
e.V. och har erbjudit centret attraktiva villkor for att
anskaffa en vass automatsvarv av typen DECO 10 e.

Dr. Nef lovordar investeringen genom Sachsiska Schweiz férvaltningsomrade (federala distriktet) som en milstolpe inom yrkesférberedande utbildning. Frén vénster till hoger : Hubert Sperlich
- vd for Telegartner Geratebau GmbH Héckendorf, styrelseordférande for branschorganisationen IMPRO, Egon Herbrig - vd fér Herbrig & Co. GmbH Barenstein, Jan Lippert - produktionschef
hos Herbrig & Co. GmbH Bérenstein, Dr. Willi Nef, vice vd och férsiljnings- och marknadschef hos Tornos Moutier, Frank Mortag, forséljningschef fér Tornos Tyskland / Ost.
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Egon Herbrig (till hoger) har stéttat det yrkesférberedande utbildnings-
centret (BSZ) i Pirna under ménga ar, hdr i samtal med chefen for metall-
bearbetningsavdelningen pa BSZ, herr Renner (andra fran vinster) och Dr.
Willi Nef.

Forvaltningsomradeschefen i Sachsiska Schweiz Michael Geisler tackar Dr.
Willi Nef - vice vd och férsaljnings- och marknadschef hos Tornos fér hans
generdsa stod.

Tornos team Dr. Willi Nef och Frank Mortag.

Detta ar ett bevis pa betydande politisk framsynthet,
i en tid nar offentliga myndigheter ar tvingade till
besparingar 6verallt dar det ar maojligt, till att inves-
tera i utbildning av unga maénniskor och att férvarva
en ultramodern CNC-maskin till ett yrkesutbildnings-
center. Men distriktets ledare Michael Geissler kande
redan i ett tidigt stadium att det ar extremt viktigt
for en region att kunna investera i en stor reserv
av valutbildade och engagerade ménniskor. De ar
grunden for en sund ekonomisk utveckling och ett
fungerande samhalle. Av den anledningen beslét sig
distriktets forvaltning 1995 att investera i yrkesut-
bildning och ldgga grunden till Tysklands mest topp-
moderna yrkesutbildningscenter. Over 1000 unga
manniskor utbildas just nu inom ett brett omrade av
tekniska och industriella branscher. Manfred Weif3
stottar denna larosats och, i samarbete med politiker
och regional industri, ar han konstant pa jakt efter
nytt laromaterial och utbildningsutrustning. Darfor
ar centret utrustat med den senaste datorn och
presentationsteknologin som kan anvandas tradlost
over hela komplexet. For att kunna uppna detta mal
letade Manfred Weif3 efter ett varaktigt samarbete
med industrin sa att centret kan erbjuda sina studen-
ter varldens basta, verkliga forhallanden. Han hittade
en palitlig partner inom metallbearbetningssektorn
genom IMPRO e.V. som helt motsvarade hans mal-
sattning och var helt med pa noterna.

Tillvéxt och sysselsattning genom samarbete

IMPRO e.V. metallbearbetnings- och precisionstek-
niska férening bildades ar 2000 av fyra foretag,
vart och ett med madlet att férena gemensamma
intressen och aktiviteter. Egon Herbrig, dgare och
direktor for Herbrig & Co. Prazisionsmechanik GmbH
och en av regionens storsta Tornos-kunder var en
av grundarna. Foéreningen omfattar nu 18 foretag
fran precisionstekniska och finmekaniska sektorer i
och runt den starkt traditionsbundna industriorten
Glashutte/Osterzgebirge och Dresten-regionen. For
sina medlemmar ar IMPRO-féreningen nu regionens
nyckelorgan som representerar deras intressen i sin
roll som kontakt-, kommunikations- och handlings-
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Studerande pa den yrkesforberedande utbildningen forklarar hur den nya utbildningsmaskinen DECO 10e fungerar fér forvaltningsomradets chef Michael Geisler.

plattform for de till storsta delen dgarstyrda sma
och medelstora foretagen Tillsammans vill foreta-
gen dra till sig nya kunder till regionen, investera i
innovationspotential for produkter och teknologier,
samarbeta inom produktion och utveckling av pro-
duktomraden, stotta lokal forvaltning och framja
utvecklingen av utbildad och ledande personal fran
regionen. IMPRO e.V. har drivit 'Precisionstekniska
specialistnatverket’ sedan 2005 och ar aktivt enga-
gerade i sin roll som partner till skolor, yrkesutbild-
ningar och administration. IMPRO-féretagen syssel-
satter for tillfallet runt 1000 anstéllda och drygt 100
larlingar — och antalet okar. For flera ar sedan deltog
medlemmarna i IMPRO i en kampanj med skolans
direktor Manfred WeiB for képet av TB-DECO pro-
grammeringsplatser eftersom detta, enligt de ansva-
riga personerna, skulle vara en enorm fordel.

Alltid i framkanten

Genom engagemanget av Manfred WeiB och hans
tekniska lararkollegor liksom den moderna tekniska
utrustningen har Pirna yrkesutbildningscenter utvec-
klats till en regional, specialiserad utbildningsplats
och drar till sig ungdomar fran hela regionen. De
kan alla gora det mesta av optimala forhallanden
for valgrundad yrkesutbildning. Tiden star dock
inte still och kraven pa metallbearbetningssektorn

Okar hela tiden. Nya material, innovativa verktyg,
allt mer komplexa former, den 6kande trenden mot
miniatyrisering ar alla realiteter som de cirka 170
operatorspraktikanterna stoter pa i Pirna. Det finns
ocksa en statsstyrd omorientering av de branscher
som behover utbildning och som ropar efter annu
hogre nivaer pa praktisk erfarenhet. For Manfred
Weil3 skulle de tillgdngliga maskinerna kunna riskera
utférandet av kursplanen. Tillsammans med samar-
betspartnerna undersdkte de vilken maskin som
bast skulle garantera malen och sakra framtiden for
yrkesutbildningscentret. Alternativen som studerades
omfattade lagkostnads standardmaskiner, fabrikat
frén Fjarran Ostern och begagnade maskiner. Dessa
forkastades dock alla mycket snabbt eftersom ingen
av deltagarna kunde se en hallbar l6sning. Praktiker
och utbildningsadministratérer var samstammiga: en
Tornos automatsvarv typ DECO 10e var den basta
och mest valbetankta l6sningen pa lang sikt. Det
enda kvarvarande hindret var investeringsbeloppet.
Det ar darfor regionens ledare Michael Geissler och
Frank Mortag, Tornos regionala forsaljningsdirektor
kontaktades. Detta samarbete ar ett perfekt exem-
pel pa hur ndgot som verkar helt omgjligt blir helt
genomfoérbart nar alla deltagare vill och handlar pa
ett modigt och resultatorienterat satt. Industri och
IMPRO deltog med ett finansiellt bidrag, Tornos, i
sin roll som foreningens samarbetspartner garante-

decomagazine 65



Aktuellt

66 decomagazine

Utbildningsmaskin - kort automatsvarv med revolver.

rade en generds rabatt och distriktets ledare Michel
Geissler godkande investeringen som inte var inpla-
nerad i budgeten — allt till forman foér regionens
ungdomar.

Firad 6verlamning

Efter att ha bestallt maskinen férra sommaren var
den klar att officiellt lamnas &ver till de nya dgarna
torsdagen den 15 januari 2009 under en ceremoni
med narvaro av distriktets ledare, personal, medlem-
mar av det verkstallande utskottet fran IMPRO,
olika representanter fran press och praktikanter
samt av Dr. Willy Nef, vice vd fér TORNOS. Som Dr.
Nef ndmnde i sitt tal ar det ovanligt att en region
investerar i en sadan hightech-maskin for ett yrkes-
utbildningscenter. Han lovordade Michel Geisslers
framsynthet, vardesatte engagemanget hos Manfred
WeiB och medlemmarna i IMPRO. Han bestkte prak-
tikanterna for att ta tillfallet i akt att informera om
maskinens teknologiska fordel som férberedelse for
sina framtida karridrer. Bdde Michael Geissler och
Dr. Nef sa att de var 6vertygade om att stangsvarv-
ningsindustrin har en ljus framtid med potential fér
tillvéxt och understrok sitt férslag att ytterligare for-
starka samarbetet mellan regionen och féretaget.

Tornos Technologies Deutschland GmbH
Karlsruher Strasse 38

75179 Pforzheim

Tel. (07231)9107 0

Fax (07231) 91 07 50
contact@tornos.de

www.tornos.de

IMPRO e.V.

Untere HauptstraBe 45

01768 Glashutte-Dittersdorf

Tel. (035055) 68 21 0

Fax (035055) 61 22 4
hubert.sperlich@impro-praezision.de
Www.impro-praezision.de
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Tecko TTS Twin system
= 2 tools per tool-holder !
= 2 Werkzeuge pro Werkzeughalter !

= 2 outils par porte-outil !

Complicated profiled inserts
= Offer available from 5 inserts !

Komplexe Profilwendeplatten
= Angebot ab 5 Wendeplatten !

Plaquettes a profils complexes
= Offre a partir de 5 plaquettes !
V.

<A n

Trepan tools Threading inserts Grooving inserts Special cutting inserts Form turning inserts

Trepan Werkzeuge Gewindeplatten Einstechplatten Spezielle Abstechplatten Profilherstellung Wendeplatten
Outils trepan Plaquettes de filetage Plaquettes a gorge Trongonneurs spéciaux Plaquettes de profilage
Bimu SA case postale 50 e. info@bimu.ch t. +41 324826050
cutting tools rue du Quai 10 i. www.bimu.ch f. +41 32482 60 59
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