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Affarsenheterna: innovations-
motorer

Organisationen av vart foretag i
affarsenheter ar nu avslutad.
Denna struktur ger 6kad flexibilitet
bade pa intern niva och nar det
géller vara kunder, eftersom bada
dessa affarsenheter helt styr en
serie produkter (enspindliga och
flerspindliga).

Denna organisation ar fullt ut riktad
mot produkten. Dess huvudéanda-
mal ar att bibehdlla en pagdende
relation mellan kunden och
TORNOS med syfte att definiera
kraven pa de produkter som
genomgar utveckling och att
assistera i marknadslansering och
distribution av dessa.

Affarsenheterna ar, till viss del,
féretagets  “entreprendrs”-celler.
Tack vare direkt och personlig
kontakt kénner kunderna att de
samarbetar med ett litet dynamiskt
foretag som lyssnar pa deras behov
pa ett battre satt dn ett stort,
opersonligt féretag med manga
avdelningar som ar svara att na.

“Marknad 0O forskning &
utveckling O marknad"-slinga

Med den starka uppbackningen for
denna nya struktur utnamnde
TORNOS ordet “innovation” som
arets modeord 2005.

Innovationspelarna &r i huvudsak
grundade pa kundernas behov och
tekniska utvecklingar.

Affarsenheterna ar lanken mellan
marknaden och vara tekniker sa att
den cirkel som formas genom
definiering av behoven, utbyte av
kunskap och  utférande av
utvecklingar ar permanent sluten.

Inte mindre an sex nya produkter
lanseras under aret! Direkt
utformade av marknadsstudier
som utforts av vara affarsenheter
ar dessa de forsta frukterna av det
arbete som utférs genom en
permanent dialog med forsknings
& utvecklingsavdelningen.

Vad férvantar ni er av TORNOS ?

Genom att lyssna pa vara kunder
understroks foljande huvudkrav:

0 Ni maste vara kapabla att bear-
beta detalijer som blir mer och
mer komplexa;

[ Ni vill ha billigare maskiner till att
bearbeta ganska komplexa de-
taljer;

O Ni behdver o6kad flexibilitet
(snabba byten) for att kéra sma
serier.

Att mota era krav ar TORNOS forsta
steg mot innovation! Tack for att ni
har delat era visioner och behov
med oss och vi vill garna att ni
fortsatter med det!

Raymond Stauffer, CEO
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senaste millenniet

Nar en maskinoperator talar om precision menar han tillverkningsprocessens
noggrannhet. Men vad ar precision med avseende pa sjalva detaljen och moter
verktygsmaskinen detta krav?

Nar det gaéller verktygsmaskintill-
verkare hos TORNOS bestar en
detaljs noggrannhet primart av
tvd element: den dimensionella
aspekten - namligen uppfyllandet
av toleranser som i de flesta fallen
ar mycket sndva och geometrisk
tolerans, d.vs. rundhet och
parallellism. Ett annat krav ar ocksa
relaterat till ytkvaliteten. Man far
emellertid i det har sammanhan-
get inte gldbmma att kontroll-
maojligheterna har  utvecklats
betydligt och att kunden ofta &r
battre utrustad for att goéra en
utvardering av levererade detaljer.

Ett nytt behov gér sig nu emellertid
géllande: anvandaren kraver mer
och mer av maskinkapacitet (MC)
och processkapacitet (PC).

Maskinkapacitet - MC

Det som menas med maskin-
kapacitet (MC) ar att maskinen &r
kapabel att utféra en detalj fran ett
givet material till de Onskade
geometriska dimensionerna under
vissa villkor. Maskinkapaciteten ar
testad pa ett visst antal detalier
som maste uppfylla design-
kriterierna.
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Processkapacitet — PC

Verktygsmaskinen far emellertid
inte bara vara kapabel att garantera
hogkvalificerad MC pa en serie
givna detaljer utan ocksa over en
utstréackt  produktionsperiod.
Specialisterna talar om repeter-
barhet men det &r mycket mer an
sal Idag behdver kunden en
statistisk  kontroll som  férser
honom med en garanti att hans
svarv ar kapabel att tillverka
noggranna detaljer, inte bara under
en timme eller en dag, utan under
en manad och langre - med andra
ord hela serier maste uppfylla
samma kvalitetskriterier.

Styrka - férst och framst

For att motsvara alla dessa krav
har TORNOS tekniker integrerat en
hel serie element i MulmDECO-
maskinerna i avsikt att ka bade MC
och PC. Faktum &r att precision
endast kan utvecklas genom att ett
stort antal faktorer uppfylls nar en
maskin konstrueras.

Ett nyckelelement hittar man i
maskinens sammansattning
Botten pa MuLmDECO, till exempel,
ar gjord av mineralgjutjarn. Tack
vare dess massa absorberar denna

substans alla vibrationer och
garanterar svarvens hoga stabilitet.

Foljaktligen ar botten direkt
involverad i precisionen hos
MuLnDECO.

Dessutom ar metallkonstruktionen
hos MultiDECO baserad pa sfaroida
gjutjarnselement vilka ocksa tar
upp vibrationer. Valet av material
och den speciella konstruktionen
av de vibrationsdampande
elementen betyder att vibrationer
och expansioner maximalt kan
undvikas.

Termisk stabilitet - en av
nycklarna till framgéang

Specialister ar alltfér familjara med
termiska effekter. En andring av
maskinens temperatur leder till
variationer i noggrannheten pa den
detalj som bearbetas — variationer
som ofta Overskrider en
hundradels millimeter. Nar dimen-
sionell noggrannhet kravs pa
narmare halva hundradelar eller
mindre ar konsekvenserna ganska
uppenbara.

For att dverkomma detta fenomen
utvecklade konstruktionstekni-
kerna for MumDECO ett skéarolje-
bad i botten pa maskinen som
innehaller ett tusen liter olja eller
mer beroende pa modell. Detta
oliegbad halls permanent pa en
stabiliserad temperatur. Oljan, som
cirkulerar i bearbetningsomradet
med ett fléde av 300 liter per
minut, och tack vare oljans
termiska stabilitet, bibehaller en
kontrollerad temperatur pa = 0.2
grader Celsius. Olian passerar



genom spindlarna, darmed
garanteras den termiska stabili-
teten i maskinen som helhet.

For att forbattra kvaliteten pa
maskinens temperaturkontroll och
darmed forhindra en ackumulering
av varme i bearbetningsomradet
evakueras oljedimman genom ett
filtrerat utlopp. Att eliminera de
varma omradena pa detta sitt
leder oundvikligen till &kad
maskinnoggrannhet.

Olieflédet med en kontrollerad
temperatur ger &ven andra
foérdelar. Utan detta system kunde
till exempel spindeltemperaturen
ganska latt oka till 60°C. Den blir
darfor  mycket  kédnslig  for
effekterna i den omgivande luften.
Man behover bara dppna maskinen
forinspektion eller avlidgsna spanor
och spindeltemperaturen sjunker
vilket darmed leder till &ndringar i
noggrannheten.

Tack vare spindelkylning Gvervakas
temperaturen av denna perma-
nent och variationer undviks. En
termisk kontroll av maskinen &r
garanterad under alla omstandig-
heter, detta leder till stabila
processkapaciteter, vilket ar nagot
som operatéren - som maste
kampa till sista tusendelarna — utan
tvekan uppskattar.

Kylvatskesprutning foér att
spara verktygen

Pa de nuvarande modellerna har
oliepumparna en markbart hog
flédeshastighet och besprutning ar
inkorporerad i verktygskroppen.
Tack vare detta ar det mycket
|attare att kyla skarverktygen under
svarvning och vid borrning eller
kontinuerligt avldgsna spanor.
Verktyget kan arbeta under
optimala forhallanden vilket é&r
liktydigt med o©kad skarnog-
grannhet och forldngd livslangd pa
sjalva verktyget.

Tack vare ndra samarbete mellan
TORNOS och de olika tillverkarna
av verktyg och verktygshallare
forbattras hanteringen av skar-
verktyg kontinuerligt och
MuLTiDECO ar anpassad till mark-
nadens senaste krav.
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En stor verktygshallare ger
Okad stabilitet

En annan aspekt nar det galler
strukturen hittar man i verk-
tygshallarna. Konstruktorerna
ldmnar tillrackligt  utrymme pa
slidernas for att ta emot solida och
forjusterade verktygshallare. Verk-
tygshéllarna har genomgatt en
stor utveckling under de senaste
sex aren. De har blivit starkare
eftersom de ar mycket bredare och
inrymmer nu besprutningsenhet.
Forbi ar fel genom illa tajmad
fastspanning vid manuell in-
stallning av verktyget. Verktygs-
hallarna  monteras utan att
svarvens noggrannhet andras.
Detta maste dven tas med i
berakningen nar svarvens nog-
grannhet dvervags.

Utformningen av maskinen
erbjuder ndgot mer, dar sliderna -

hitintills med ett visst spel — nu ar
fasta pa ett forspant satt till
rullkropparna. Spelet som tidigare
orsakades av maskinens konst-
ruktion har nu helt eliminerats.

Maskinens bristande
noggrannhet — granskad och
korrigerad

Ett element som alltid har funnits
pa maskinerna ar “trum- felet”. |
sjidlva verket, som ett resultat av
dess bearbetning och hop-
montering, har spindlarna aldrig en
nolltolerans utan innehaller ett
medfott fel pa lat oss sdga +2
mikron eller -2 mikron, med ett
resultat att felen borjar 6ka. Det
faktum att man arbetar pa
diametern dubblar detta fel redan
fran start. Operatéren maste darfor
alltid  komma ihag detta vid
installningen av maskinen.
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Med numerisk styrning ar det
tillrackligt att mata denna avvikelse
och mata in parametern i
styrningen. Eftersom numeriska
slider positioneras genom
styrningen tar denna hansyn till
dessa fel genom att Oka eller
minska rérelsen och darmed radera
ut differensen beroende pa
spindeltillverkning och/eller
montering. Denna korrigering
utfors for varje spindel och leder
till en bonus pa garanterad
repeterbarhet. Den numeriska
korrigeringen av trumman likstalls
ockséd med en enda rad i bearbet-
ningsparametrarna.

Samma mdjlighet hittar man vid
inmatning av korrigeringsvarden
for forjusterade verktyg. Nar val
detaljen ar komplett for installaren
Gver den for kontroll: om
dimensionerna avviker med till
exempel tre mikron korrigerar han
kontrollvardet, naturligtvis utan att
behdva dppna maskinen.

Inga fler kalibratorer

Forr i tiden hade ofta svarven som
anvandes for bearbetning av sma
detaljer kalibratorer for flerspindel-
versioner. Om maskinen kunde
innehalla exempelvis fem hund-
radelar innehaller kalibratorn
hundradelsvardet vilket betyder
att det var kalibratorn som
specificerade maskinens noggrann-
het. Detta verktyg var ocksa
extremt dyrt och specifikt och
berodde valdigt mycket pa
detaliens form.

Under manga ar har kalibratorn
blivit valetablerad i huvudet pa
manga operatérer av konven-
tionella  flerspindliga  maskiner.
Avenidag tror en del operatorer att
en flerspindlig svarv inte kan ge
noggrannhet om man inte
anvander ett specifikt verktyg som
ar ganska krangligt att stalla in.

- senaste millenniet

Idag, tack vare numeriska styr-
ningar, ar maskinen som sadan
noggrann och det ar inte langre
verktygen som innehar den rollen.
Dessutom behdver maskinen inte
ldngre detta verktyg for att uppna
samma noggrannhet eller till och
med hdgre kvalitet.

tiden paverka styrningen genom
att matain korrigeringsvarden utan
att behdva stoppa maskinen. Han
har dven en krypmajlighet sa han till
exempel endast delvis behdver
mata in korrigeringsvardet.

Konstant ingrepp

Fram till idag brukar operatéren ta
prover pa detalierna  under
tillverkningen, vilka sedan genom-
gick en rigords kontroll. Om nagra
som helst avvikelser hittades var
operatéren tvungen att ingripa
manuellt, stoppa svarven och
korrigera det felaktiga vérdet.
Emellertid betydde denna process
att han sallan lyckades fa resultat till
narmaste tusendel, faktum ar att
genom fastspanning av verktyget
med skruvnyckel var en instéll-
ningsvariation alltid pataglig. Om
dimensionen stdlldes in genom
kalibratorn var han tvungen att ga
vidare med moédosam chansartad
justering sa om det inte var av
absolut avgoérande betydelse
l&mnade han helt enkelt maskinen
att ga med sina dimensionella
installningar. Dessutom hanfors
nagra brister till kamskivan och
operatoren tvekade ofta attingripa
pa den nivan.

Nu, tack vare den numeriska
styrningen kan operatdéren hela

genom att anvédnda

kontrollverktyg.

Denna mdjlighet leder till en annan
fordel: tidigare var operatéren
tvungen att “programmera” en
maskinhastighet och en kam-
matningshastighet. Dessa varden
var fasta och kunde endast éndras
med stor svarighet. Tiderna har nu
andrats: for en ny detalj eller vid
anvandning av en ny enhet kan
operatéren bolla med matningar
och hastigheter numeriskt fér att
optimera skarvillkoren. Inget mer
kompromissande - med sin
kunskap kan operatdren paverka
alla register, eftersom styrningen
tilldter honom att nér som helst
ratta till en eller annan installning.
Detta hjalpomedel gor det mojligt
for operatdren att utféra snabba
korrigeringar och darmed
ytterligare forbattra processen.

Fran mekanik till processtyrning

Den gamla skolans svarvare av
smadetalier brukade arbeta med
sina instaliningsverktyg och ingripa
direkt pa maskinen. Idag ar han
mer av en processtyrare an en
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mellan den stora ytan och
sma utvandiga diametrar

den senaste generationens

Erhéllet resultat: 0,014 mm
(lodréthet grundvarde).
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mekaniker. Medan arbetet nu
kraver mindre manuell kénsla har
kraven pa kunskap om numerisk
styrning okat. Istallet for att arbeta
pa sin kamstyrda maskin for att
fullfélia fininstallningsarbetet om-
beds han nu att modifiera ett
datorprogram. For detta till-
handahaller TORNOS no&dvandig
och fortgdende utbildning i
relation till produkten.

De nuvarande matenheterna som
finns tillgédngliga reducerar opera-
torstiden betydligt genom bety-
dande o©kning av kvaliteten pa
detalikontrollen. Den tid som gar at
till att bara méta detaljer ar mycket
kortare och operatdren kan ga
vidare med eventuella andringar
mycket snabbare. FOr operatoren
har tillgangligheten till precision
blivit mycket férenklad och ar
mycket lattare att utféra. PIOtsligt
har forbattringen av detalinog-
grannheten nu placerats pa en
hdgre nivd pa hans profil som
konsttekniker.

Titta in i framtiden

Kvalitetskontroll  utfoérs  for
narvarande genom att anvanda
ldmpliga standardverktyg. Likasa
bestams ett skarverktygs livslangd
av operatdren och hans erfaren-
het, kunskap och kvalitetspro-
cedurer. Han kan exempelvis mata
in en livslangd av 1000 detaljer i
styrningen och nar dessa 1000
detaljer ar klara ger styrningen en
varningssignal. Operatdren andrar
da inmatningen, till exempel, utan
att ta hansyn till verklig status pa
verktyget som har ersatts som en
preventiv atgard tills det borjar
producera detalier av samre
kvalitet. Om detta inte skerinomen
forbestamd tid stoppar maskinen
och forhindrar darmed att daliga
detaljer utfors eller att ett verktygs-
brott intréffar. Trenden gar mot
kontinuerlig produktion. Auto-
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matiserad detaljkontroll med
statistiska varden ar nagot som
vaxer i efterfragan.

Utvecklingsteknikerna hos TORNOS
forbereder en ldsning pa dessa
behov. De anpassar for tillfallet ett
interface som redan har anvants
med framgang pa bade enspindliga
och flerspindliga svarvar. Med detta
interface ar det majligt att ansluta
en matstation pa utsidan av
maskinen. Denna station mater
vissa dimensioner och &verfér
vardena till svarvens styrning
vilken, genom att forskjuta nagra
delar, korrigerar installningen av en
operation som har tendens att
awvika.

Dessutom kan styrningen aven
producera statistik och &vervaka
datautvecklingen. Denna Over-
vakning kan aven utokas till status

senaste millenniet

av  skarverktyg och varna
operatbren om nagon ersattning
skall utféras. Teknikerna forutser,
bland annat, att detta system
kommer att leda till 6kad livslangd
pa verktygen och darmed leda till
besparingar med bibehallen
kvalitet.

Slutsatser

Precision - bestar av en mangd
element som pavisas i ovanstaende
forklaringar.  For att  uppna
noggrannhet som ar vard namnet
maste konstruktérerna av
verktygsmaskiner ta hansyn till
manga saker - med borjan fran
maskinens botten och avsluta med
interaktiv styrning. Miljdn som
helhet ar wviktigt och kons-
truktdrerna av MumDECO vet hur
man besvarar detta.

Noggrannhetens fem M

M nr 1: Medium

Maskinens omgivning har en markerad effekt pa noggrannhet
—exempelvis ett luftkonditionerat maskinrum.

M nr 2: Metodladra

Programmets och standardverktygens flexibilitet betyder att
garanterade resultat kan uppnas med nuvarande matenheter.

M nr 3: Manuellt arbete

Mer tillfredsstallande arbete betyder att operatdrens kunskap

kan anvandas battre.

M nr 4: Material

Alla typer av material arbetar olika. Fran ett gjutgods till ett
annat, fran en tillverkare till en annan - operatoren erhaller
aldrig samma resultat. Processens flexibilitet ger alla fordelar

for framgang till operatdrerna.

M nr 5: Maskin

En bra kvalitetsprodukt ar den som ger en ndjd kund som ett
resultat av dess konformitet, pris, ledtid och service.
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...en del av anledningen till global succé!

Intervju

Vid leveransen av den 50:e DECO-maskinen till MGB i Marnaz, Frankrike var DECO-
magazinet intresserade att fa veta lite mer om det foretaget. Darfor arrangerades
ett sammantraffande med Jean-Paul Burnier, styrelseordférande och verkstallande
direktor. En vacker vinterdag dkte var journalist tillsammans med Alain Tappaz,
direktor for TORNOS Frankrike, for att ta reda pa hemligheten med MGB.

DM: Goddag herr Burnier. 50
DECO-maskiner dr ganska manga
- kan du berétta lite mer om
anvandningen av dessa produk-
tionshjalomedel ? Vilka é&r era
marknader?

JPB: MGB har varit aktiva éver hela
varlden under nastan 20 ar. Idag ar
90 % av produktionen Gronmarkt
for elektronik, fordon, flyg,
telekommunikation och forsvar.
70 % produceras for export. DECO-
maskinerna gér det majligt for oss
att  framstdlla komplexa och
knepiga detaljer som ocksa ar svara
att utfora effektivt.

DM: Flygsektorn 4r mycket
kravande nar det géller kvalitet
och sdkerhet. Ar det darfor ni
arbetar med DECO-maskinerna?

JPB: Huvudanledningen ar snarare
maskinernas kapacitet. Vi fram-
staller detaljer i vara maskiner som
inte kan produceras i andra
maskiner. Vi har specialiserat oss pa
att framstalla detaljer med ett hdgt
mervarde och DECO bidrar till
detta.

DM: DECO-maskinerna ger er
manga méjligheter men vad &r
det som hjalper att uppna er
styrka?

JPB: Faktum &r att var huvudstyrka
ar vart kansliga satt att se pa en
marknad som konstant tittar pa
andra majligheter. Vi letar hela tiden
efter forbattrade bearbetnings-
|6sningar & vara kunders vagnar.
DECO-maskinerna ar en stor fordel
men utan personerna ar de
ingenting!

DM: Néar vi talar om manskliga
resurser, har ni en speciell
utbildningspolicy ?

JPB: Mer an en utbildningspolicy —
vi har en féretagsfilosofi som styr
alla vara beslut. Vi vill helt enkelt ha
ut det basta fran foretagets alla
omraden. Hos MGB finns ingen
okvalificerad arbetskraft. Vart fore-
tag ar uppbyggt av experter pa alla
nivaer. Hela féretagets organisation
ar baserad pa optimal utveckling av
kunskaperna hos varje anstalld.

DM: Vid arhundradets bérjan
féreslog Taylor en rationell
arbetsorganisation dar var och
en endast utférde det jobb som
var avsett fé6r honom. Kan man
sdga att MGB anvander en form
av utvecklad Taylorism ?
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JPB: Konceptet for kunskap och
ansvar inom vart féretag ar hogt
utvecklat. Faktum ar att varje
person utfér ett specifikt jobb,
men till skillnad fran Taylorism ar
allaanstallda hos MGB experter som
ar fullt kompetenta inom sina
omraden men kan adven arbeta
inom hela konceptet. Ingen arbetar
"Utan syfte”!

FoOr att uppna detta resultat har vi
en intensiv utbildningspolicy pa
plats. Nya anstéllda coachas av en
mentor och blir snart fordjupade i
"MGB-procedurerna” och uppskattar
fOretagets globala natur och
betydelsen av varje enskild individ
for att uppna gemensam sak.

DM: Ar det I4tt for er att hitta
“experter” pa arbetsmarknaden ?

JPB: Absolut inte. Det ar mycket
svart att hitta de basta och det ar
darfor vi ér angelagna om att géra
det mojligt fér vara kollegor att
utveckla sig inom foretaget.
Exempelvis bdrjade var tekniske
chef Yannick Besson som en
tekniker och sedan, som ett
alternativ, fullfolide en ingenjors-
utbildning...
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Fran vanster till hoger: Valerie Burnier, Jean-Paul Burnier och Véronique Roda.

DM : S3, skulle detta vara en stor
investering for foretaget ?

JPB: Otvivelaktigt! Men det ar en
investering som gor det majligt for
0ss att vara i férgrunden av vad
som pagar varlden &ver inom
svarvning av smadetaljer. Det ar var
styrka!

DM: Lat oss tala om vérlden. Vi
hérde sdgas att MGB tidnkte
O6ppna en produktionsenhet i
Kina. Normalt ar det sa att de
foretag som flyttar till dessa
marknader goér detta for att
producera enkla detaljer till Idga
kostnader. Betyder det att ni
sprider er for att fylla detta gap ?

JP: Det ar en bra fraga och for att
svara pa den foreslar jag att ni
pratar med min dotter, Véronique
Roda, som har utsetts till
féretagets administrativa chef.

VR: Hej, Med risk att dverraska er
kan jag sdga att MGB absolut inte
kommer att félia den vag ni
namnde tidigare. Var strategi att
vara experter pa att producera
detaljer, speciellt fér kopplings-
detaljindustrin, galler fortfarande
over hela vérlden!

DM : Halla, Men om ni producerar
samma detaljer i Kina, betyder
det att ni tanker utlokalisera en
del av er produktion i Frankrike ?

VR: Inte alls! Var policy ar att forse
vara kunder med “MGB”-kvalitet.
Det har sipprat ut att ett stort antal
kunder &ppnar upp nya mon-
teringsenheter i Kina, i huvudsak
fér att serva den asiatiska
marknaden. De letar efter lokala
partners for att producera de
komponenter som behdvs for
deras aktivitetssektor. Vi tanker
erbjuda vara kunder denna service!

DM: TORNOS 6ppnade nyss ett
férséljinings- och servicekontor i
Kina. Hur uppfattar ni detta?

VR: For MGB, ar detta en mycket
positiv. hdndelse. De DECO-
maskiner som vi amnar installera
dar kan dra fordel av en
servicekvalitet som vi hoppas ar lika
bra som for den franska
marknaden.



experternas hander...

DM: Fér att aterga till “experter”,
vilka utnyttjas till olika jobb
inom féretaget, hur styr ni
internationaliseringen ?

JPB:
utbildningscentrum.  Vara
grammerare har samlat pa sig

Marnaz ar ett verkligt

pro-

betydande kunskap som ar
centraliserad i var databas. Sa om
vi vill framstalla en detalj i USA
eller snart i Kina anlitar vi ett
kunskapscenter som ger “standard
MGB"-service. Detta betyder att
operatérer Over hela varlden har
tillgang till en allmdn standard-
procedur.

DM: Betyder det att era riggare
kan byta produktionsplats och
till exempel flytta till Kina ?

JPB: Det har redan héant att
tekniker &kt till USA och det ar helt
majligt att utbyten kommer att ske
i framtiden. Det ar naturligt att
kineser kommer till Marnaz fér
utbildning och att nagra av vara
experter Overflyttas till Shanghai
foér support under kortare perioder.

DM: Ni investerar i utbildning
och skapar verkligen hég-
effektiva team. Hur séakerstaller

ni att era kollegor stannar hos
MGB?

JPB: Vi ser pd helheten. | forsta
hand ar vara kollegor experter och
inte okvalificerade anstallda. Vi
erbjuder darmed en 6n som ar
anpassad till utvecklingspoten-
tialen inom féretaget. Dessutom ar
var arbetsfilosofi att erbjuda
optimala arbetsférhallanden nér
det géller ljud, féroreningar etc. Vi
har verkstader dar varje maskin ar
utrustad med filter, rummen éar
luftkonditionerade och miljdn ar
angendm. Vara verkstader ar inte
alls som de aldre lokalerna for
svarvning av smadetaljer.

DM: Kommer ni att inféra
samma policy i Kina ?

JPB: Absolut!

DM: Ni hénvisar ofta till “MGB-
filosofin”. P3 besék | era
verkstidder noterade vi att
denna var nédrvarande dverallt,
eftersom alla era maskiner ar
likadana och har nytta av samma
miljé. Hur byggde ni upp allt
detta?

JPB: Jag har styrt det har foretaget
i 30 &r med min bror Pierre Burnier.

Pierre var specialist pa att tillampa
denna filosofi pa verkstaderna och
han var ansvarig fér standardi-
seringen av hela var maskinpark.
Och dven om han nu ar
pensionerad féreslar han nu och da
andra forbattringar. Utan honom
skulle MGB inte vara pa den har
framstadende nivan. Idag, ftill-
sammans med mina dottrar, styrs
foretaget av den fjarde gene-
rationen!

DM: Efter fyra generationer,
finns det nagra framtida
utmaningar kvar fér er?

JPB: Foretaget styrs nu av mina
dottrar. Véronique ar administrativ
chef medan Valérie ar ekonomi-
chef. Yves Roda; som é&r jamnarig
med mig, ar teknisk chef.
Ledningsteamet kompletteras
med Yannick Besson, som har
ansvaret for svarvcentret av
smadetalier i Marmaz. Som
styrelseordfdrande for MGB stdttar
jag ledningen i dess strategiska
utveckling och idag ar jag starkt
engagerad i Kina-projektet och jag
reser tillbaka dit pa mandag! For
0ss ar utmaningarna att ge en annu
battre service till vara kunder.
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DM: | denna miljé &r ni tekno-
logiska experter och anvénder
high-tech-produkter. Vad mer
kan ni géra fOr att sticka ut fran
konkurrensen?

JPB: Det ar verkligen var avsikt att
ge vara kunder en komplett16sning
genom att integrera bearbetning
och tillhérande hantering i ett
helintegrerat produktionshjalpmedel.
Men detta ar inte tillrackligt. Enligt
min uppfattning ar det viktigaste
att utmarka sig  ytterligare.
Exempelvis har vi gatt en lang vag
med TB-DECO dar vi har skapat
dussintals makron sa att vi hela
tiden kan géra lite extra och alltid
forse vara kunder med mervarde.

DM: Era maskiner med an-
passade processer och er
foretagsfilosofi ar viktiga till-
gdngar men uppmarksammas
de pa marknaden ?

JPB: Vi dr erkédnda som mark-
nadsledande pa marknaden for
kopplingsdetaljer. Var erfarenhet
gor det majligt for oss att erbjuda
perfekta detalier som motsvarar
kraven fran alla sektorer. Vart

Jean-Paul Burnier och Yannick Besson.
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foéretag ar certifierat enligt ISO 9000
och under 2005 blir vi certifierade
enligt 1SO 14000. Vi ar aven certi-
fierade enligt ISO TS 16949 inom
bilsektorn. Vi arbetar med Airbus
och deras senaste A380, till
exempel, som ar revolutionerande
flygtransport. Dessa certifieringar
representerar en “officiell stampel”
pa vara metoder men de gar annu
langre nar det galler kvalitets-
styrning av foretagets produkter.

DM: Med ert programmerings-
center som verkar for hela
vérlden, strider inte det mot
experternas koncept? Om rig-
garna inte utvecklat program-
men...

JPB: Exakt, de ar experterna och
utvecklar sin erfarenhet. Program-
merarna tar hansyn till denna
erfarenhet och erbjuder mycket
hoégkvalitativ - service. Dessutom
kan riggarna ga fran en maskin till
en annan eftersom allt ar
standardiserat. Detta garanterar
samma kvalitet och en "universell”
filosofiinom alla foretag som utgor
MGB-gruppen.

DM: Och nédr det galler
verktygen? Vill ni dven saker-
stélla universalitet ?

JPB: Herr Besson kan svara battre
pa detta...

YB: Allt ar standard hos MGCB -
program och verktyg. Tanken ar att
férse riggarna med en “process”
som verkligen ar sa effektiv som
maojligt och gor det mojligt for dem
att ga fran en maskin till en annan
utan problem. Programmen &ver-
férs till maskinerna via minneskort
fér DECO 13a och 20a och fér DECO
7/10a-maskinerna gar vi via RS 232
och anvander mobila PC-stationer.

DM: Nar det géaller mjukvaruut-
vecklingen hos TORNOS, kunde
ni dra fordel av dessa ?

YB: Vara seriekdrningar ar ganska
varierande - fran 100 till 100.000
detaljer. Men i alla handelser utfor
vi flera dussin uppstarter och
programandringar per manad. Det
mest intressanta for oss pa kort tid
ar "en nyckelfunktion” for 6ver-
foring av program —detta arenstor
forenkling.

Yannick Besson | samtal med
M. Didlier Perreard, riggare.



DM: Tack herr Besson, herr
Burnier har just gett mig ett
tecken att vi har kommit till
slutet pa det hir métet.

Herr Burnier, det tycks som MGB
ar pa stadig frammarsch och er
malsattning att erbjuda mer till
era kunder har utvecklats i flera
riktningar — bade nér det géller
industriella metoder och
geografi.

Kan du kanske avsléja nagra
andra idéer som kan vara till
fordel for vara ldsare ?

JPB: Nar det galler kommunikation
med vara kunder finns fortfarande
en del att gora. Vi skall starta upp
ett informationssystem i realtid pa
webben fér vara kunder. All
information som gaéller offerter,
orderdvervakning och leverans-
sokning ar nu permanent till-
ganglig.

DM: Jag kan se att MGB ar fulla av
idéer och att detta ger styrka till
foéretaget. Ndr det galler era
maskiner kan ni séga nagra fa ord
innan vi slutar?

JPB: Efter 9 ars erfarenhet med
DECO-maskinerna kan jag saga att
vi har uppnatt vara mal. Vi kan
verkligen erbjuda effektiva
|6sningar for komplexa detaljer
med hogt mervarde. Vi ar konstant
pa jakt efter nya produkter for att
utféra enkla detaljer...

DM: Vi skall skicka detta
meddelande vidare. jag skulle
vilia tacka er fér det hdar métet
och o6nska er all framgang i
framtiden. Vi kanske kan skriva
en artikel om Kina om nagra ar -
vad tror ni?

JPB: Det kommer framtiden att
utvisa. ..

MGB
Produktion : Frankrike

USA

Kina fran 2005 och framat
Aktivitetsomrade: 90 % kopplingsdetaljer

10 % medicin
Antal DECO-maskiner: 50

Antal anstéllaa : 85

Totalt antal maskiner: 130

Export: 70%

Kommentarer: 100 % av svarvning av smadetaljer utfors i

TORNOS-maskiner. Foretaget anvander
aven andra typer av maskiner men dock
uteslutande for kontaktdetaljer.

Historien bakom logon...

Nar vi fragade om logons betydelse forklarade herr Burnier. ..

«Handen representerar anslutningen, vart féretags huvud-
aktivitetsomrade, men dven kompanjonskapet med alla vara kunder.
De “sma fyrkanterna” representerar de reservdelar vi bearbetar, som
sedan utgdrenheterna for vara kunder. Varlden &rinunder eftersom
var ambition &r att vara ndrvarande overallt till tidnst for vara
kunder!”

Logon skapades for 10 ar sedan och meddelandet ar lika relevant
som da. Om endast ett ord skulle sdgas om MGB och herr Burnier
skulle det vara "visionar”...
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Det vmnande systemet 3
7
A3 (Isoparaffin) tar bort oljan perfekt; vattenbaserat rengéringsmedel I6ser salter <

och annan poldr smuts och féroreningar.

Detta ar losningen for dina

rengoringsproblem. lonbond anvander Amsonic swash-teknologi for ytpreparerings-

forberedelse till PVD - CVD.

Avfettning och precisions-
tvattning

lonbond (Olten, Schweiz) ar en av
varldens ledande inom PVD- och
CVD- ytbehandlingar. | samband
med vtprepareringen av verktyg
eller dekorativa detalier ér det
viktigt att forsékra sig om
vidhaftningen av de olika lagrena.
Tvattsystem som anvandes till 1991
bestod av avfettningsmedel och
rengdringsmedel med vatten samt
torkning genom anvandning av
R113. Efter att R113  Dblivit
forbjudet, modifierades systemet
och bérjade anvandas for tvattning
i linjar sekvens enligt féljande:

0 Vattenbaserad avfettning.
0 Skoljining.

0 Avslutande
isopropanol.

skélining med

[ Varmluftstorkning.

Den kompakta utrustningen
swash L + H tillater en 6kning av
kapaciteten i befintligt anvanda
system. Den sakerstéller hog-
presterande tvattning och tork-

ning med aven battre resultat an
mot tidigare utrustning.

Amsonic EgaClean-koncept ar
baserat pa kolvéte tillsatt vid en hdg
temperatur. Anvands sedan 1997
och dr det forsta i sitt slag pa
marknaden. Det har bevisat sin
overldagsenhet gentemot klori-
nerade l6sningar genom ned-
sankningstvattning vid en hog
temperatur folid av en foérang-
ningsfas och avslutningsvis en
vakuumtorkning. Den aterféljande
destilleringen maéjliggdr en konstant
kvalitet pa l6sningsmedlet. Destil-

latet behdver inte bytas ut,
eftersom  destillationen  renar
perfekt  l16sningsmedlet  utan

tidsbegransningar. Detta ar en
fordel jamfort med klorinerade

och modifierade

[6sningsmedel
alkoholer.

Ej poldar smuts blir perfekt
avldgsnad. Salter utvecklas under
torkningen av detaljerna i tvatt-
processen med vattenbaserad
emulsion (inkl. 95% vanligt kran-
vatten). Detalier tacks darfor
allmént med anti-rostolia som skall
skydda mot rost. Dessa salter ar
inte l6sningsbara i Isoparaffin,
modifierade alkoholer eller klore-
rade l6sningsmedel. Det enda
anvandbara 16sningsmedlet ar ett
vattentvattmedel. Det ér detta som
ar swash konceptet; detinnehaller
forsta reningsfasen som anvander
Isoparaffin som l6ser all ej polér
smuts. Losningsmedlet finns
effektivt kvar tack vare kontinuerlig
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“swash”

Eoniw it TR Precisions tvattning
i e ' Det vinnande systemet

destillation. Detta drinte fallet med Isoparaffin tvéttning | Kombinerad tvattning
vattentvattmedel som fororenas swash

av oljan. Den foéregaende utrust- Fororening i mg C 0.032 0.01
ningen anvander aceton i ett Fororening i mg C/m? 10.8 3.0
férebyggande avfettningssteg. Hydroko | pm 0.0138 =

Aterstaende salter kan sedan lsas
i en andra tvattfas, genom att
anvanda 1ag koncentration av
vattenbaserat tvittmedel och Den efterfrigade tvittkvaliteten — OChavenforsdnkta halkraver att bli
sedan fortsatta med en skdlinings-  ticker enstor bredd av detalieroch  Perfekt tvattade och torkade.

fas. En foérangningsfas med  smuts. Borr med smala kylkanaler

avjoniserat vatten kan ocksa
introduceras. Tvattprocessen
avslutas med en vakuumtorknings
fas.

Programmerbar kvalitet och med en total langd pa 200 mm

Vattentvattmedlet ér en produkt
fran Borer Chemie. Det anvander
ett lagalkaliskt salt med fri
kombination av tensidlésningar.
Dess laga koncentration och opti-
meringen av tensidlésningen
majliggdr en enkel skoéljining.

Swash-konceptet  majliggor
perfekt avfettning och tvattar alla
typer av detalier. Namnet swash
L + H star for lipofil (oljiel6slig) och
hydrofil (vattenl6slig). Detta
betyder, i stort sett att alla typer av
smuts kan I6sas upp.

Tvattcykeln kan ocksa inkludera en
avslutande férangningsfas genom
att anvanda Isoparaffin.  Om
metallen skall skyddas mot rost
kommer ett mycket tunt lager av
|6sningsmedlet att skydda detal-
jerna i ungefar fyra veckor.

Detta koncept ar patenterat.

Den flexibla programmeringen av
maskinen tillater att man kan vélja
antingen lIsoparaffin eller vatten-
tvattningsfasen.

De aterstaende kolavlagringarna
har matts upp i ett laboratorium
och visar att aterstaende
fororeningar leder till sma variabla
koncentrationer. Detta gor det
mojligt att anvénda tvattsystemet
swash till bio-medicinska appli-
kationer.
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Vissa staldetalier tvattas enbart
genom att anvanda Isoparaffin.
Renheten som uppmats i detaljens
ytavisar varden éver 52mN/m efter
tvattning och torkning. En kvalitet
som denna ér perfekt anpassad for
PVD- eller CVD-behandlingar. En
ytterligare kontroll kan utféras
genom att anvanda ett vitt papper
med isopropanol som gnids mot
detaliens yta eller pa invandigt
forsankta hal. Tvattningen ér
godkand ifallinga marken ér synliga
pa pappret under ett mikroskop
med 20 gangers forstoringsfaktor.

Detaljer med komplex geometri
med flera multipla férsankningar
visar spar av fett efter vatten-
baserad tvattning med aceton,
vattentvattmedelsskdljning  och
isopropanoltorkning. Swash
avlagsnar effektivt sédan smuts.

Hardmetalldetaljer visar ofta ko-
bolturlakning vid system med
vattenbaserad tvattning. Detta
undviks med swash-utrustningen
som anvander Alll 16sningsmedel.
En viktig detalj i denna teknologi
ligger i de varierande sekvenserna
av tvattning (fritt program-
merbart av  operatéren) och
[6sningsmedlets destillations-
parametrar.

Avslutningsvis, skdéliningen med
avjoniserat vatten och en sedi-
mentar férangningsfas uppnar
torkningskvaliteter jamforbara
med HFE och HFC torksystem.
Torkningskontrollmetoden an-
vander en visuell kontroll under
mikroskopet med 20 gangers
forstoringsfaktor. Vissa polerade
detalier med ett nickellager kan
torkasien likvardig metod i kvalitet,
helt olikt torkning med isopro-
panol.

Produktivitet,
ekologi

ekonomi och

swash-processen har lag drifts-
kostnad och bast miljdvarde.
Foliande tabell visar systemets
betydelsefulla kostnad och
prestationsdata:

(ett 1agt varde & bast)

Parametrar Swash L+H Vatten baserad
utrustning
. Investering index 100 index 250
2. Tvatt kostnad i CHF/kg 0.09 approx. 0.5
3. Produktivitet ung. 200-300 kg/h ung. 50-80 kg/h
Korg dimensioner 670x480x320 mm 300x300x200 mm
100 liter 18 liter
. Miljo data A3 l6sning ung. 200 | Aceton: 5000 |
4.1. Utsldpp VOC eller DOC/ar VOC utsldpp =0 kg |VOC utslépp = 2000 kg
ung. 30 kg tvattmedel | 1250 kg tvattmedel
eller 2 kg DOC eller 87 kg DOC
4.2. Energi i kWh/ar ung. 35’000 ung. 40°000
4.3. Vatten forbrukning i m*/ar ung. 150 ung. 550
4.4. Ekologisk balans kalkyl 850 eco podng 2150 eco podng

En ny generation av tvatt-
utrustning

Tvattproblem ar relaterade till
varierande smuts. Polara eller €]
poldra féroreningar representerar
sammanlagt omfanget av
fororeningar som mots vid
metallurgisk produktion.

Polar smuts som salter kan
elimineras fran detaljernas yta
genom att anvanda vallenbaserat
tvattmedel eller polart 16snings-
medel. Ej poldra smutser som olja
och fett l6ses battre med
kolvateldsningsmedel an med
vattentvéttmedel. Detta tack vare
faktumet att tensidldsningar
konsumeras av oljepartiklar. Kolvate-
|6sning kan destilleras fortldpande
och kan darigenom alltid behalla sin
|6sande kapacitet. Férdelarna med
att tvatta i tvd steg ar att
avfettningsfasen lamnar endast
salter eller poldra smutser pa
detalierna. Dessa kan elimineras
genom ett vattentvattmedel med
lag koncentration (under 1%). Vid
vissa fall av skélining med
avjoniserat vatten kan det vara
tillrdckligt for att eliminera salt
smuts (Ca och Mg) att anvanda
vattenemulsioner.

Tvattkvaliten ar aven relaterad till
geometrin av detalierna. Vakuum
tilldter en béattre penetrering pa
invandig forsankta hal. Den hdga
temperaturen pa A3-ldsningen ar
aven en garanti for en battre
uppldsning av oljor och fetter. Den
progressiva  elimineringen  av
klorintillsatser i skaroljor och deras
ersattningar for andra tillsatser
som ej ar kompatibla med
klorinerad l6sningsvatska, talar for
en effektivitet med A3 tvattning
jamfort med processer med trieller
perkloretylen.

Swash dr resultatet av praktisk
forskning sedan 1993 genom att
anvanda gj klorinerad ldsningsvat-
ska sedan 1993 och &r en delav den
Okande nddvandigheten av effektiv
och miljévanlig tvattning och
torkningsteknologi.
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2005: Ett ar

ek Fry g eae

affarsenheterna.

DM : Goddag mina herrar! Vi har
sett att TORNOS startar en stor
offensiv med nyheter under det
hér dret. Vi har hért talas om upp
till 6 helt nya vérldsprodukter
under 2005, som aldrig tidigare
setts hos TORNOS !

CC: Verkligen. Det har aret kommer
vi att lansera 3 nya enspindliga och
3 nya flerspindliga produkter. Det
blir en riktig utmaning, som pa ett
utmarkt satt kommer att fullborda
TORNOS sortiment.

DM: Nar ni talar om att
“fullborda sortimentet” betyder
detattdetta drproduktersom ar
tillagg till befintliga produkter?

WN: Absolut! Vi talar har om att
utvidga vart sortiment for att svara
mot  sektorer med mycket
malinriktade krav.

DM: Kommer detta att betyda
att de nuvarande produkterna
DECO & MuLtiDECO, som manga
kunder har investerat i, kommer
att bli omoderna pa sikt ?

-av nyheter

For att kunna lamna en mer detaljerad forklaring till vad “Ett ar med nyheter”
betyder for TORNOS och dess kunder traffade redaktionen for DECO-Magazinet
herrarna C. Cancer och W. Nef, chefer for de enspindliga och flerspindliga

WN: De nuvarande produkterna
ger lésningar som ar perfekt
anpassade till sektorer med
specififka krav. De nya produkterna
forstarker foretagets position och
gor det darmed mojligt att tacka
andra marknader.

och
for-
och

Sortimentet, inklusive DECO-
MutTiIDECO-maskinerna har
battrats i prestanda
driftsdkerhet under aren och
forsaliningen har visat att vara
produkter ar mycket konkurrens-
kraftiga och motsvarar mark-
nadens behov. Det finns inget som
helst behov att ersatta dessa!

CC: Denna utvidning av sorti-
mentet betyder helt enkelt att vi
kan erbjuda exakta l6sningar till
relevanta sektorers krav, inom
omraden som vi hittills inte tackt!

DM: Ni presenterar nya produk-
ter men hur valde ni dess
egenskaper?

WN: Vart tdnkande harmonierar

med dagens kunder  och
marknadskrav och inte med sjalva

produkten. Vara huvudomraden
fér  nyheter  inkluderar en
forstarkning av aktuella produkter
och serier och aven utvecklingen av
nya l6sningar som tdcker andra
behovskategorier.

DM: Vilka &r dessa behov ?

CC: Nar det galler enspindligt har vi
arbetat med att utveckla en helt ny
produktserie, [S-serien]
som &r perfekt anpassad
till att realisera tamligen
komplexa detaljer till utmarkt
forhdllande mellan  pris  och
prestanda!

WN: For flerspindligt har vi utdkat
sortimentet i bada riktningarna sa
attvi battre kan utféra de komplexa
detaljerna likvél som de mycket
enkla detalierna  till  mycket

attraktivt forhallande mellan pris
och prestanda.
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DM : Ni hdmnde just nya serier,
men vad betyder det i detalj?

CC: Vara tva forsta nya produkter
kommer att presenteras i Moutier
under en utstallining som ager rum
fran 19 till 23 april 2005. Vi skall for
forsta gdngen presentera DECO 8sp
och MumDECO 32/6¢. Vi skall dven
stélla ut vart nuvarande sortiment
tillsammans med dessa nyskapade
produkter.

DM: Den nya enspindliga
maskinen ar en DECO 8sp . “s”
anger serien [S-serien] men vad
betyder “p"?

CC: Det ar faktiskt en maskinien ny
serie som ar olik nuvarande DECO-
serien. Det &r en ny serie som utgor
ett komplement till den valkanda
DECO. Den forsta maskinen é&r
huvudsakligen avsedd for den
elektroniska tillvaxtindustrin (“disk
drive").  Den  arbetar  utan
styrbussning. "p” betyder "extrem
precision”, men “sp” kan é&ven
betyda “speciell” da det handlar
om en maskin som ar specifikt
anpassad for att realisera extremt
noggranna detaljer med toleranser
pa mer eller mindre 1 mikron!

Programmeringen sker ocksa i
traditionell ISO. Det &r pa flera plan
en  revolutionerande  maskin.
Grunden for realiseringen av denna
nya produkt dr helt klart
marknadens efterfragan. Avsedd
marknad &r i forsta hand en
elektronikdetalj (disk drive) och det
finns en mycket stark potential i
Asien for denna typ av detalj.
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av nyheter

DM: Ar det inte lite “dumt” att
éverge ert namn?

CC: Inte alls. DECO-serien finns
fortfarande. [S-serien] ar helt
enkelt ytterligare en ny serie med
andra egenskaper.

DM: Om det inte &r en DECO, vad
ar programmeringen for denna
produkt-eller dess egenskaper ?

CC: DECO 8sp ar en maskin med
en kapacitet pd 8 mm och
huvudsakligen  éronmarkt  for
elektronikindustrins toppskikt (disk
drives) som kdrs utan styrbussning.
Den har specifikt anpassats till att
utféra exceptionellt exakta detaljer
med en tolerans i storleksordnin-
gen = 1 mu foér stora serier!
Programmeringen sker med kon-
ventionell 1S0.

Detta dr en revolutionerande
maskin som bestar av mer an en
typ, konstruktion och ergonomi till
att bodrja med. For att ge ett
exempel, stangmataren ar placerad
pa maskinens vanstra sida.

DM : Stangmataren till vanster?
Men varfér?

CC: Den grund som formar
utforandet av denna nya produkt
ar helt klart marknadens behov. Det
marknadssegment vi riktar oss mot
i forsta hand éar elektroniksektorn
dér det finns en mycket stor
potential for denna typ av detaljer
i Asien. Dessa kunder har mycket
klart uttryckt sitt 6Gnskemal om en
stdngmatare pa vanster sida!

DM : Sa betyder det att maskinen
ar amnad exklusivt foér den
asiatiska marknaden ?

CC: Inte alls! Data for de detaljer vi
utfér med denna nya maskin (som
paminnelse: mycket sma och
exakta detaljer av medelkom-
plexitet med maximal produktivitet
till mycket konkurrenskraftiga
priser), aven svarar mot krav som
uttalats 6ver 5 kontinenter och i
andraindustrisektorer, liksominom
elektronik, sasom medicin- eller
fordonssektorerna.

DM: Ar det inte lite fér mycket
nyheter? Ar ni inte radda for att
"férlora” era kunder pa vdgen ?

CC: Tvartom, det ar vara kunder



som har uppmuntrat oss till
fornyelsen sa att vi kan fortsatta
erbjuda fler utféranden och
malinriktade 16sningar och darmed
hjdlpa dem att bli annu mer
konkurrenskraftiga.

DM: Innan vi gar over till
flerspindligt, herr Cancer, kan du
berdtta nagot mer om de tva
nya egenskaperna angaende
enspindligt ?

ninf

CC: Det har dret kommer vi faktiskt
att presentera en helt ny serie i [S-
serienl. De andra tvd maskinerna
som lanseras 2005 motsvarar ocksa
visionen om att realisera relativt
komplexa och exakta detaljer med
hdég produktivitetshastighet och
optimerat férhallande mellan pris
och prestanda. Den ena ar for
klockmarknaden och den andra fér
fordornssektorn! Dessa tre nya
enspindliga maskiner kommer att
stéllas ut pa EMO i Hannover mellan
den 14 och 21 september 2005.

DM: Herr Nef - finns det nagra
nya fascinerande tillkinnagi-
vanden nar det gaéller fler-
spindliga maskiner ?

WN: Ja naturligtvis! De produkter
vi skall stalla ut kommer att vara av
stor vikt for manga operatorer!

Med MunDECO 32/6c¢ erbjuder vien
rationell 16sning fér bearbetning av
hégkomplexa detaljer i bakbearbet-
ningen, eftersom vi kan utfoéra
5 bearbetningar samtidigt i denna
position!

Men det ar inte allt. Den har nya
maskinen gor det mojligt for oss att
lasta de bearbetade detaljerna pa
pall. En plockningsanordning gor
att vi kan flytta bort alla detaljer

utan att orsaka skada och att packa
dem for ett industriellt flode.

DM: S& blir detta en 32-mm
maskin med 6-spindlig drift med
TB-DECO som 32/6i?

WN: Ja. Enkelt uttryckt, den nya
maskinen ger olika resultat fér
andra marknader. Vi vander oss har
till de hégkomplexa detaljer som
kan bearbetas pa bada sidor och
6verlamnas tillandra hanteringsan-
ordningar. Det hér ar klart andra
behov dn de som técks av
MuLTiDECO 32/6i.

DM: Vi skall presentera
ytterligare detaljer om dessa tva
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nya produkters egenskaper i
rutan nedan. Kan du ge o0ss
information om ndgra andra
nyheter?

WN: Vara andra tva nyheter under
2005 kommer att presenteras pa
EMO, precis som MultDECO 32/6¢.
Dessa ar a ena sidan enklare
maskiner och & andra sedan ar de
mer kompletta. Jag kaninte saga sa
mycket mer for tillfallet. Vi arbetar
aktivt pa att godkdnna den kvalitet
som dessa maskiner producerar. Vi
vill inte avsléja nagra data som vi
kan vara tvungna att modifiera i
efterhand.

DM: Sa det kommer att bli en hel
del nyheter under 2005 hos
TORNOS. Om du var tvungen att
summera de framtridande
egenskaperna hos dessa nya
produkter med nagra fa ord, vad
skulle du sdga da ?

WN : Vi tillhandahaller nya |&sningar
som 4r radlikala motsatser; & ena
sidan for att utfora komplexa
detaljer och & andra sidan for att
producera mycket enkla detaljer
med dedikerade industrildsningar
till basta majliga pris.

CC: En hdg produktionshastighet
for tamligen komplexa detaljer till
basta madjliga forhallande mellan
pris och prestanda!

DM: Tack mina herrar. Vi
publicerar markskyltarna for
dessa nya produkter nedan.
Herrarna  Cancer och  Nef
valkomnar alla intressenter till
den forsta varldsutstéallningen i
Moutier mellan den 19 och 23
april 2005.

Vi skall halla er a jour om
utvecklingen nar det galler
nyheterna hos TORNOS.

nyheter

\g,\-me\

DECO 8sp

Huvuddata

Sektor . elektronik,
fordonsindustri, medicin

max. stangdiameter : 85 mm

Bearbetar utan styrbussning  : ja

Antal verktyg 221

Antal verktyg for

bakbearbetning D4

Noggrannhet =

Detaljlangd : 17,5 mm

Max. hastighet : 15000 rpm.

Fordelar . —styvhet

— extrem precision

—hog produktivitet

—ergonomi och litet utrymmesbehov
- forhallandet mellan pris/prestanda

MuLmiDECO 32/6¢C

Huvuddata

Sektor . fordonsindustri
Max. stangdiameter : 32 (34) mm
Antal verktyg 11

Antal verktyg for

bakbearbetning . 5 (3 roterande)
Detaljlangd : 100 (120) mm
Fordelar . —Precision

—Kontrollerad detaljhamtning
(mojlighet till palettering, kontroll
etc)

— bearbetningsmojligheter

—totallésningar

32 / DECO-MAGAZINE 1/2005

,, _
Z
@Bzm/

Editorial

Forum

News

Interview

Presentation

Technical

The present

Intervju

@




o, =
Tips och nya funktioner |

ek Fry g eae

o TICEITTE ] AR SRl R o ST MY Sy T SR

@

For att hjdlpa dig att fa ut max. fordelar av de senaste faciliteterna i TB-DECO
ADV, skall vi har publicera en serie av artiklar under rubriken, “Tips och nya
funktioner i TB-DECO ADV", som kommer att ge dig en battre forstaelse av den nya

- TB-DECO ADV

generationens TB-DECO.

Nya globala variabler till DECO:

2 ytterligare globala variabler ar tillgdngliga for programmering av planing for tjockleken av
detaljen. Dessa ar #3020 och #3021.

Beskrivning:

Funktion:

Egenskap:

Kommentarer:

#3020: Planing av detalj i OP lage [mml(tum)
#3021: Planing av detalj i COP lage [mml(inch)

Overskottstjockleksvardet som kraver att det &r programmerat i bearbetningslage
(OP) kan matas in i variabel #3020. Vid stangmatningen (G912) 1aggs Gverskottet till
detaljlangden i syfte till att ha tillrdckligt med material fér en planing. Fér att utféra
en sadan planing, ar det tillrackligt att programmera ett svarvstal till Z=0 i syfte att
avlagsna denna extra materialtjocklek. Denna operation kan utféras vid vilken
tidpunkt som helst under detaljcykeln. Samma utférande kan anvandas i
bakbearbetningen (COP) genom att anvanda variabel #3021.

Detaliens langd maste matas in (#3003), utan att ta hansyn till planingsman. Det &r
tillrackligt att indikera aktuell 1dngd pa férdig detalj.

a) Denna funktion ar tillganglig framaéver till TB-DECO ADV 2004 version. For alla
program som ar utforda i versionerna 5.xx eller 6.xx, kan variablarna #3020 och
#3021 anvandas efter att de blivit konverterade till ADV versionen. Program, dar
planingsfunktionen i OP eller COP var programmerad med kod G54 Z1=...och G54
Z4=... (se DECO MAG Nr. 28), kan anpassas enligt féljande:

1° Modifiera #3003. Ldngden maste vara enligt fardigstélld detalj.

2° Ta bort G54 71=-... eller G54 Z4=-... som har programmerats for att styra
tjockleken vid planing.

3° Mata in vardet for planingsmanen som tidigare programmerades med G54 i
variablarna #3020 eller #3021.

b) Variant modell B (plana framsidan) finns €j langre for modell databaser i ADV-
version.
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Forestallande variabler #3020, #3021:

R

Exempel: en detalj, 20 mm Idng som krdver 0.5 mm planing pé 2 sidor.

#3021 #3020

Vardena som skall
programmeras i de globala
variablerna ar:

#3003: 20
#3020: 0.5
#3021: 0.5

0.5 20.0 0.5

ISO kod fran planingen under bearbetningsldge, visande konturen:

x| 3 E @Al gi@

||

Prouiion ofe.sstss = 21 -1 085 711 B
L £ CODE

F Fpal mprasenietion

B Ki=13 Hm

o Bi= 5 F0E |
& Ii=1

G Ti=es Evel G2
i1 T1=14 xi=8 F 00
1 I1=0 536 L7 e
Bl K=

B I1=86 El=1] ALY
B ¥1=15 o

|4k Facig |

PReaRER==

| Irdfermiknn ui thidede G4 T1=0 G100 | Fouténniag 11

TR TETIERD . o e

- Pt COO0

P e G e W

Obs: Om den extra tjockleken gj har tagits bort genom svarvning (planing), far detta inte
gldmmas under positioneringen av frontbearbetningsverktyg (tex centrer-borr). |
bearbetningsldage och/eller bakbearbetningsldge, maste en positionering som
Overskrider vardet av variablerna #3020 eller #3021 programmeras (se nedan). Denna
forsiktighet behdver g tillampas ifall den extra materialtjockleken avidagsnats under
den forsta operationen av bearbetningscykeln.

Foérdelar: Jamfort med tidigare TB-DECO versioner, har macro G915 och G916 tagit hansyn till
denna extra materialtjocklek. Nu &r det inte ldangre nddvandigt att programmera

ytterligare offset som beskrivs i DECO-MAG nr 28.
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Option: Teleskopisk styrstang

Detta nya tillbehdr har dnnu inget optionsnummer.

Applikation

Den hdga flexibiliteten med DECO-
maskinerna betyder att manga
bearbetningsoperationer  kan
utforas pa maskiner som inte ar

specifikt  anpassade. Denna
mangsidighet kan leda till
anvandning som kraver vissa
justeringar. Den option som
presenteras har gor det mojligt for
operatbren av DECO 13a att
anvanda stanger med mycket liten
diameter - i storleksordningen
1 mm — utan risk for att de bojs.
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Fordelar

Anordningen ar latt att montera
och kan anpassas till alla typer av
stdngmatare som finns tillgangliga
fér DECO 13a. Den eliminerar
effekterna av "tillbakastuds” som
orsakas av bojning av stanger med
liten diameter och 6kar noggrann-
het och toleransmdjlighet.

Tekniska data

Styrmaterial identiskt med det som
anvandas for stingmataren.

Kan anvandas med spindelrotation
med max. hastighet 10.000 rpm

Restriktioner

Denna utrustning kan inte
monteras om maskinen har en
spindeldampning.

Anvand satsen med avpassade

tappar for stanger med en
diameter mindre an 2 mm.

Tlllganglighet

Fran fabrik och klar f6r omedelbar
eftermontering.
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av detaljer upp till 200 mm

= . Optimerad utstotning P

Option: Justerbar pneumatisk detaljutstdtare.

Detta nya tillbeh6r har &nnu inget optionsnummer.

TillAmpning

Utstotningen av detaljer langre én
150 mm pa DECO 20a kraver
anvandning av en fjaderladdad
mekanisk utstdtare. Den nya
optionen som presenteras har,
ersatter med fordel denna enhet
genom ett PNC maskin-
kontrollerat system.

Fordelar

0 en utstdtare for alla detaljer vid
en frammatning

O komplett 16sning inklusive
skoljning/tvattning av
motspindeln

[ justering av rorelse i relation till
detalj langd.

Kommentar

Denna teknologi anvander
|6sningar som har provats och
testats pa DECO 13a och ersatter
option 4102.

Technical

Aktuellt

Kompabilitet

O tillganglig "ex-works”

[ kan eftermonteras pa alla DECO
20a maskiner.

Egenskaper:
O rorelse: 200 mm
0 styrning: via M-funktion.

Tillganglighet
Tillganglig! Vid intresse, var vanlig
kontakta  Claes  Enfors  pa

Ehn&Land; tel:08-635 34 50.

@
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samarbete:

Teximp SA, Zollikon och Tornos SA, Moutier har samarbetat framgangsrikt under
mer an 23 ar. Sedan den tiden har manga maskiner salts — ca 80 stycken bara under

de senaste tre dren.

Vlado Vukoja, dgare av Teximp SA

Hur bdrjade da detta samarbete
som har varat sa lange i vatt och
torrt?

Det borjade faktiskt sa har: Under
1970-talet var livet fér en BECHLER-
saljare allt annat an enkelt. "Ngj
tack, vi har TORNOS-maskiner” var
det vanliga svaret pa offererade
BECHLER-maskiner.

Detta var den ursprungliga
motiveringen  for namnda
frustrerade BECHLER-saljare och
han fokuserade pa att uppmark-
samt vanta tills agenturen for
TORNOS produkter blev tillganglig i
nagot osteuropeiskt land.

1982, det dr som Teximp
grundades, sokte TORNOS en
representant i Bulgarien (under
mellantiden  hade  BECHLER
Overtagits av TORNOS). Den tidigare
BECHLER-séljaren var tillgénglig och
sa borjade en betydelsefull och
mycket  framgangsrik  afférs-
relation.

Forsaljningsframgangarna for den
tidigare BECHLER-sdljaren var inte
langt bort. Bara ett ar senare och
redan hade 20 TORNOS-maskiner
salts.

TEXIMP noterade positiv utveckling
och vaxte stadigt tills man hade
mer an 50 hogt kvalificerade
ingenjorer, tekniker, service-
tekniker, administrativ personal
och andra vardefulla och lojala
Teximp lagspelare. | hdég grad
understdddes denna utveckling
genom samarbetet med TORNOS:

Den gemensamma banan som
ibland dven var nagot krokig, som
ar vanligt inom  industrin,
utjdmnades stadigt och grundades
pa fortroende och &msesidig
respekt. Denna bana ledde 0ss
ocksd  till  vdra  nuvarande
storkunder, sasom ARMATURKA,
TESLA, KATRING, HYTOS etc.

Den riktning vi tog visade sig vara
den ratta tidigare och anda fram till
idag och vikommer att hallafast vid
detta satt att gora affarer. Vi ar
Overtygade om att det fortsatter
att leda oss till sadana kunder. Och
det dr det enda som raknas inom
férsalining. En maskin, var an den
ar byggd, maste forst saljas.
TORNQOS och TEXIMP var vanligtvis
Overens om detta viktiga satt att
ténka och har delat denna
installning.

Sa lange vi respekterar alla mojliga
metoder av olika CRM och andra
moderna  saljutrustningar, ett
samarbete som redan resulterat i
forsaliningsframgang, behover
detta inte ateruppfinnas utan
underhallas och fortsatta med alla
tillgangliga medel. Det ar omajligt
att Overbetona det faktum att
sdliaren, med sin narhet och
omtanke om kunden spelar den
centrala rollen i framgangskedjan.

Samarbetet mellan Tornos och
Teximp &r baserat pa en modell
som har gett framgang till bada
parter anda fram till idag. Vi amnar
fortsatta att fullfélja denna strategi
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23 ”érs foredomligt samarbete:

och att konsolidera den starka
grunden av dessa vardefulla
affarsrelationer utan att géra nagra
storre dndringar, sa att framtida
-y framgang garanteras. Inte minst
,,,_ i eftersom den identifieras med
F'”ﬁ“ || - Tornos produkt ar kontinuiteten av
._,_.,,..:.. o detta foredomliga samarbete av
mycket stor betydelse fér Teximp.

Teximp huvudkontor o . o -
Nagra lander, sasom Rumanien,

Bulgarien och Serbien, som hittills

inte har varit sa viktiga fér TORNOS

. blir gradvis aktiva. Vi stravar ocksa

TEXI m M“_ — efter att uppna marknads-

dominans i dessa lander, sasom

skett i republiken Tjeckien. Vi ar

Overtygade om att na dit bara kan

ske genom ett mer intensivt och

nara samarbete mellan Teximp och

Tornos, genom att hjalpa alla
involverade att bli framgangsrika.

Vanliga halsningar fran er tidigare,
ovannamnda BECHLER-saljare,
Vlado Vukoja.

Teximp SA:

= N & s huvudkontor finns i

E__ _ ._”

Seestrasse 25
CH-8702 Zollikon

Tel. 0041 1 914 40 00
Fax 0041 1 914 40 04
wWww.teximp.sa
info@teximp.sa

Teximp International

Zurich, Prag, Brno, Belusa,
Ljubljana, Zagreb, Belgrad,
Bukarest, Sofia.

Teximp TTC Ljubliana
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Teximp har avdelningskontor i
féljande lander, ddrmed garanteras
effektiv bearbetning av de lokala
marknaderna:

0 Prag & Brno (Tjeckien)
[ Belusa (Slovakien)

0 Ljubljana (Slovenien)
[0 Zagreb (Kroatien)

O Belgrad (Serbien)

[ Bukarest (Rumanien),
[ Sofia (Bulgarien).

Teximps 7 avdelningskontor
erbjuder ett decentraliserat for-
salinings- och servicenatverk. Korta
avstand och snabba svar finns nara
kunden.

Modern teknologi och service-
center (TTC) ger kunden mojlighet
att testa maskinens funktionella
effektivitet innan investeringen
gors. Utbildad, kunnig personal
finns alltid tillganglig att valkomna
personliga besdk. Maskindemon-
strationer, bearbetning av detaljer,
utbildningskurser och instruktion
fran kundvardspersonal dr darfér
garanterad pa plats och finns
tillganglig hela tiden.

Teximp SA har teknologi- och

servicecenter (TTC) i foljande

lander:

[ TTC Prag: High-tech-center med
Over 300 m? utstallningsyta.

O TTC Belusa: High-tech-center
med dver 100 m? utstallningsyta.

O TTC Ljubljana: High-tech-center
med 6ver 200 m? utstallningsyta.

O Utbildningscenter och utstall-
ning, Zagreb.



Teximp-paketet

Teximp 360 ° CNC I6sningar:

0 Rad och forsélining

[0 Intressanta finansieringspaket

0 Komplett och allomfattande produktionsteknologi

O lgangkdrning och utbildning av kunnig personal

[J Service & kundtjanst

[ Stort urval av tillbehor

Teximps framgangshistoria

1982

Det Dboérsnoterat aktiebolaget,
Teximp SA, grundades i Morges
nara Lausanne.

1987
Vlado Vukoja tar 6ver 100 % av
aktierna i Teximp SA.

Nya férsaljiningsmarknader sasom
Tjeckoslovakien och Jugoslavien
upparbetas.

1997

Teximp  Oppnar  sitt  forsta
teknologi- och servicecenter (TTC) i
Prag - detta representerar den

férsta grunden till  framtida
framgangar.

2000

For forsta gangen i Teximps

historia, mer an 100 salda maskiner.

2004
[ Teximp SA sysselsatter mer an 50
personer.

O Teximp salier mer an 180 CNC-
maskiner.

00 Teximp uppnar fast forsalining
pa dver 30 milj. CHF.

0 Oppnar det andra Teximp tekno-
logicentret TTC) i Ljubljana/
Slovenien.

0 Oppnar det tredje Teximp tekno-
logicentret (TTC) i Prag/Tjeckien.

0 Oppnar det fijarde Teximp tek-

nologicentret (TTC) i Belusa/
Slovakien.

0 Oppnar Teximp utbildnings-
center och utstédlining i
Zagreb/Kroatien.

Teximp SA i Tjeckien och

Slovakien

1992  Teximp inrattar  sitt

avdelningskontor i Prag. Detta foljs
1996 av Teximp Brno och 2000 av
Teximp Belusa.

1997 Teximp Oppnar det forsta
teknologi- & servicecentret (TTC) i
Prag - en viktig bas for ytterligare
framgang.

2004 Teximp Oppnar det andra
hdgteknologiska TTC-centret med
drygt 300 m? utstaliningsyta i Prag
och dven i Belusa / Slovakien.

Idag, Teximp har 16 anstéllda i
Tjeckien och 4 i Slovakien.

Tjeckiska marknaden

Alla Teximps forsaliningsmarknader
har en stadig ekonomisk tillvaxt.

Speciellt de Tjeckiska och Slovakiska
marknaderna har en stor potential.

TTC Prag

| och med integreringen av dessa
tvd lander i den Europeiska
ekonomiska gemenskapen har
manga hinder for forflyttning av
manniskor och gods forsvunnit. |
framtiden kommer juridisk EU-
standard galla i dessa lander. Detta
gor att expansionen i dessa tva
lander ar attraktiv for manga
investerare. Dessutom ar en billig
produktionsplacering med valut-

bildad personal ett positivt
element.
Republiken  Tjeckien har ett

modernt, ombildat ekonomiskt
system. | privatiseringens kolvatten
som genomférdes under 90-talet,
overgick statligt agande till privat
dgande. Nu ar ca 80% av den
privata sektorn involverad i
medverkandet till landets BNP.
Bland de starkaste industrierna
finns mekanisk verkstadsindustri
och fordonsbyggnad, kemisk och
matberedning.

Ar 2003 o&verskred Schweizisk
export till Tjeckien for forsta
gangen 1000 milj. CHF, av vilka 30 %
var amnat for verkstadsindustrin.
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TESLA Jihlava, a.s.

ar den storsta tillverkaren av elektro-mekaniska komponenter for
elektronisk och fordonselektronisk industri i republiken Tjeckien. TESLA ar
auktoriserad for att anvanda UL-registreringen for kopplingsdetaljer till DIN
41 612 och aven KEMA registreringsmarket for natstrémbrytare.

Hér anvander precisionstillverkaren maskiner fran TORNOS:

& =
<

ARMATURKA VRANOVA LHOTA, a.s.

Armaturka ar privatagt till 100 % och sysselsatter ca 200 personer. Man
anvander extremt modern CNC-tillverkning for, bland annat, anslutningar
av toppkvalitet och komponenter for invandiga anslutningssystem och
tillverkningen sker bland annat i 5 TORNOS MuttiDECO-maskiner.

TORNOS-maskiner hos Armaturka :

Applikationsexempel:
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TESLA Jihlava, a.s.

Havlickova 30

CZ-586 26 Jihlava

Tel: +420-567 113 111
Fax: +420-567 113 757
E-mail: market@teslaji.cz
Hemsida: www.teslaji.cz

ARMATURKA VRANOVA LHOTA, a.s.

Vranova Lhota

CZ-571 01 Moravska Trebova 1
Tel: + 420 461 362 611

Fax: + 420 461 362 654
Hemsida: www.avl.cz



Katring CmbH

Karnverksamheten hos Katring GmbH ar metallbearbetning. Komponenter
for olika branscher inom verkstadsindustrin produceras med hjalp av
flerspindliga svarvar. En viktig del av produktionen omfattar
fordonsdetaljer, dar den storsta kunden ar Volkswagen och Skoda Auto.

Dotterbolaget, Katring Plus GmbH, grundades ar 2000. Detta foretag
handhar varmebehandlingsteknologi av metaller baserade pa karbonitro-
oxidering under namnet ARCOR och ar det enda foretaget i Tjeckien som
arbetar med detta. Denna teknologi garanterar hardhet och bra
motstandskraft mot rost pa stalkomponenter.

Har ar nagra TORNOS-svarvar och detaljer som tillverkats i dessa:

Klein & Blazek spol. sr.o.

Klein & Blazek spol. s r.o. Klein & Blazek s.r.o. har under mer an 30 ar
levererat metallkomponenter for serieproduktion av fordon. Foretaget
ligger i norra Moravia, nara den polska gransen iden lilla staden Stity.
Foretaget sysselsatter ca 400 personer pa en yta av 23.241 m2.

Klein & Blazek erbjuder sina partners hdgt kvalificerat samarbete inom
utveckling, planering, kvalitetssakring och produktion av metalldetaljer,
liksom aven ytbehandlingsservice.
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Katring GmbH

Pratelstvi 1084/5

Praha 10 - Uhiinéves

Czech Republic

Tel: +420 274 877 325, 272 701 215
Fax: +420 272 704 328

Hemsida: www.katring.cz

Klein & Blazek spol. s r.o.

Nadrazni 100, 789 91 Stity
Czech Republic

Tel: + 420 583 482 111

Fax: + 420 583 482 269
Hemsida: www.kleibl.cz
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Sedan borjan av 2004 har Tornos generellt
uppgraderat sina maskiner med CNC 16i-TB fran
FANUC. Detta har gjorts pa alla DECO och MuttiDECO
maskiner (utom DECO 13b/13bi). Denna numeriska
styrning innehaller olika férbattringar jamfort med
dess foretradare, inklusive ett integrerat Ethernet-
kort.

Denna snabba och palitliga teknologi 6ppnar upp
nya innovationsmojligheter. Atskilliga studier
pagar for narvarande for utveckling av nya
mjukvaruprodukter baserade pa nétverksarbete
med DECO- och MuLtiDECO-maskinerna.

an
J oEERs sasiii
el T ]
ll?lul

Ny 16i-TB styrning
1 Juli 2004 lanserade Tornos:

O Nytt CNC 161-TB mjukvaruprogram for nedladdning av
program via Ethernet (FTP).

[J TB-DECO ADV 2004 med integrerad FTP-server.

[J Ett TB-DECO “update patch” (version 5 eller 6) som kan
laddas ner fran Tornos hemsida:
http://www.tornos.ch/e/tbdeco/TDPT2.html.

Nedladdning via Ethernet &r utan kompromisser. Det
kombinerar bade snabbheten av &verféringen med
minneskort (SRAM) och RS232 natverkssakerhet. Det tillater
de féretag (som sa Gnskar) att koppla upp sina maskiner
mot deras natverk, och denna anslutning gors direkt mot
DECO- och MuLmDECO-maskiner utan att behdva ga igenom
en RS232 - Ethernet-adapter.

16i-TA styrning

Med uppdrag att dra fordelar av den senaste generationen
av maskiner, har Tornos borjat erbjuda en updatering av
CNC 16I-TA sedan november 2004.

Detta inkluderar ett Ethernet-kort, en anslutning som ar




via Ethernet

En snabb och palitlig I6sning

anpassad till  maskinkapslingen,
kablar och en ny CNC-funktion,
namligen en modifikation till
spindelsynkronisering (se nedan).

Denna option inkluderar aven
mjukvara for FTP (till CNC och
nedladdningsfunktionen) genom
att anvanda endast en knapp-
tryckning:

1. Borttagande av alla program i
CNC minnet (0-9999).

2. Laddning av nytt program.
3.0mvandla program till tabeller
(convert 1).

4. Aterstélla verktygsdata (restore).

16-TB styrning

Denna styrning ar latt att
identifiera. Programdverféring via
minneskortet (SRAM) ar inte maojligt
har. Den férsta generation av CNCs
kan inte, tyvarr, bli anpassade med
Ethernet. Programoverforing ar

darfor begransad till RS232. Endast
tidiga DECO 7 och 10 maskiner ar
utrustade med denna styrning.

Hursomhelst, det finns en
majlighet att placera dessa DECO
7/10 maskiner i ett Ethernet-
natverk. Det som kravs ar en R$232
- Ethernetadapter. Hastigheten vid
programaoverforing ar dock
identisk med en RS232-&verforing.
Detta tillboehor ar tillgangligt fran
féretag som specialiserat sig i
natverksarbete med maskiner (DNC
natverk).

>

Nya NC funktioner

Kontrollera
verktygslivsiangden

En  MumDECO-option ar nu
tillganglig pa DECO-maskiner som
ar utrustade med 16i-TA eller 16i-TB
styrning. Denna nya option pa
DECO betyder att verktygs-
livslangden pa max 8 verktyg kan
kontrolleras genom att anvanda
detaljréknare. Nar antalet detaljer
uppnatts, stannar  maskinen
automatiskt.

Om option 5130 “3-fargs konfi-
gureringsbar ljusmarkor (gul, réd,
gron)” bestalldes samtidigt med
inkdpet av DECO, ar det nu maojligt
att konfigurerafor ett antal detaljer
innan maskinen kommer till ett
stopp, under vilken tid en ljussignal
kommer att aktiveras.

Modifikation av spindelsyn-
kronisering pa DECO maskin

En ny funktion &r tillganglig pa alla
DECO-maskiner med 16i-TB
styrning. Detta majliggors:

0 Justering av polygonstalet i rela-
tion till detaljen, utan att ga till-
baka till TB-DECO.

O Modifikation av detaljvinkel ge-
nom att anvanda positionerings-
stopp av C-axel, utan att ga till-
baka till TB-DECO. Denna funk-
tion ar mycket anvandbar i bak-
bearbetningen vid bearbetning
av profilstanger.
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Den amerikanska marknaden for
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The Swiss Business Hub USA,
schweiziska regeringens export-
framjande arm i USA, och Osec, det
schweiziska exportframjande orga-
net, har lanserat ett omfattande
supportprogram under 2004, med
avsikt att férena de innovationer
som genereras av schweizisk indus-
tri f&r medicinsk utrustning med
den sofistikerade amerikanska
marknaden. En uttdbmmande rap-
port om majligheter och ut-
maningar har tagits fram av en
expertpanel”. Saljstddjande verktyg
skall tillhandahallas for aktiva

teknologl’

Schweizisk industri ar allmant kand som varldsledande néar det galler nyskapande
av medicinsk utrustning. Den amerikanska marknaden for medicinsk teknologi ar
av strategisk betydelse eftersom den marknaden &ar den stérsta och mest
sofistikerade i varlden. Forsaljningen i USA under 2002 uppgick till 71,3 miljarder
USD. Detta ar ungefar dubbelt sa mycket som pa den europeiska marknaden.

partnerframjande aktiviteter fram
till 2008.

Under 2004 har schweizisk export
till USA vaxt med knappt 3 procent
- trots den ofdrdelaktiga dollar-
kursen. Medicinska instrument och
apparater star for 6,2% av den
totala exporten till USA och gick
upp med 2% jamfért med fore-
gaende ar. Schweiziska verktygs-
maskiner, en vasentlig del av
produktionen av hogkvalitativ
medicinsk teknologi i USA har ¢kat
35,4 % jamfort med 2003.

swisskl
medtech

Den amerikanska marknaden for
medicinsk teknologi forvantas vaxa

i storleksordningen 8% per ar
under de kommande tre aren. De
viktigaste orsakerna for ytterligare
tillvaxt ar:

Den amerikanska befolkningen blir
aldre och behovet av medicinsk
teknologi  okar. Idag  bestér
gruppen pa 65 ar och aldre av 35
miljoner méanniskor. Dessa siffror ar
relevanta, eftersom det som i
medeltal spenderas pa halsovard
per capita kar med aldern: enman
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Den amerikanska marknaden for
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Varldsmarknaden for "stents” fér kransartarer
3,3 miljarder USD (2003)

USA

Ovriga
marknader

Europa

Japan

Kalla: Standard & Poor’s
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pa 30-34 ar spenderar i genomsnitt
1.528 USD, medan en man pa 50-54
ar spenderar nastan tre ganger sa
mycket (4.454 USD). Ar 2020
kommer det att finnas 55 miljoner
amerikaner som ar 65 ar och Gver
och férvantat extra polationsstdd
for det har befolkningssegmentet
kommer att 6ka med vytterligare
25% fran nu och fram till 2075.
Befolkningsstatistiska trender ar
inte bara viktiga for planering, utan
dven for att aldre personer i
genomsnitt ar mer férmogna an
yngre personer. Enligt Wall Street
Journal kontrollerar 78 miljoner
amerikaner som &r 50 ar eller dldre
67 % av landets tillgangar.

Den amerikanska ekonomin
uppvisar fér narvarande en till-
vaxtniva pa 3,1 procent. Aven om
skulderna, bade statsskulder och
privata har 6kat till historiska nivaer
ar det mycket troligt att den
amerikanska ekonomin fortsatter
att vaxa under de kommande aren.
Ingenting tyder pa att USA kommer
att forlora sin ekonomiska styrka
eller sin dominerande roll i politiska
fragor. De flesta analyser véntar sig
att BNP-tillvaxten fortsatter med
en hastighet pa mellan 3% och
3,5%.

Enligt en analys av halsovards-
komponenter fran S & P, hade
medicinska utrustningsforetag en
nettomarginal déver genomsnittet
pa 14 % under 2003. Detta ar en

sankning fran 2002 da margi-
nalerna i genomsnitt var 14,5 %.
Det haller dock halsovardsindustrin
dver genomsnittet pa 8%. Man
beddmer att marginalerna under
2004 kommer upp till 15% tack
vare nya teknologier och fordelar
fran utlandsbaserad tillverkning i
Puerto Rico, Irland och Costa Rica.

Trycket pa marginaler kommer helt
sakert att fortsatta. Den branta
kostnadsdkningen inom hélso-
vardssektorn och ©kande behov
fran en allt aldre befolkning utévar
stort tryck fran férsakringsgivare
pa dem som tillhandahaller
halsovard. Dessa kommer att vara
tvungna att minska kostnaderna —
bland annat genom  &kad
produktivitet. Kbparnas dnskan om
mer effektiva och dandamalsenliga
utrustningar  utgér en  viktig
majlighet fér den innovations-
drivna  schweiziska  industrin.
Teknologiska avancemang som
kombinerar &kade terapeutiska
effekter (sasom battre kliniska
resultat) med lagre totalkostnader
(sdsom kortare sjukhusvistelser)
representerar stora mojligheter pa
marknaden.

Martin von Walterskirchen’

swisskEl
medtech

" Martin von Walterskirchen, direktdr pa Swiss Business Hub USA, tidigare radsherre
pa schweiziska ambassaden | Moskva, schweizisk chefsférhandlare for tianster
(GATS) under Uruguay-rundan av GATT, generalsekreterare i schweiziska federala
dmbetet for utrikesekonomiska afférer, personlig radgivare till Schweiz
Justitieminister och polis och till Schweiz president. Den schweiziska regeringen
tilldelade honom titeln minister den 21 september 2001. MA ekonom (heders) vid
universitetet | St. Gallen, Schweiz. Kontakta: martin@swissbusinesshub.org
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_Slutligen negativ-positiv

f&r svarvning av smadetaljer

Under manga ar nu har konstruktion, utveckling och nyskapande utgjort
grunden for filosofin hos Utilis SA.

Under presentationen av sin nya
serie precisionssvarvverktyg CUT
3000 i september 2002 bevisade
Utilis SA malsattningen att forstarka
sin narvaro inom sektorn for
svarvning av sma precisions-
detaljer. | ar har Utilis SA lanserat en
ny attraktion genom ett vandskar
som generellt anvands inom den
mekaniska  sektorn.  Speciellt
konstruerad och utvecklad for
automatsvarvar har detta skar en
positiv geometri, trots sin negativa
position i hallaren.

Vad ar férdelen med att erbjuda ett
vandskar med en negativ position
men med en positiv geometri pa
marknaden fér svarvning av sma
precisionsdetaljer, speciellt fér
motspindeln, eftersom de negativa
verktygen genererar hogre skar-
krafter an de sa kallade positiva
vandskdren ? Foljande ar svaret pa
marknadens behov.

Marknadskrav

Till att boérja med trodde vi att
intresset  for detta  vandskar
huvudsakligen skulle ligga i priset. |
sjidlva verket &r ett skér som ar
skarpt och har fyra skareggar och
som saljs till priset for ett (med tva
skareggar) av speciellt intresse for
anvandaren.

Genom att kanna till behoven av
industrins fragestallning ar skarens
specifikation ganska klar. Proto-
kollkraven var foljande:

0 Super mikrokornskikt, specifikt
for rostfritt stal och Ti.

O Skarpa skareggar, skarpt insats-
periferi.

0 Perfekt spanhantering och kon-
troll.

0 Icketypisk spetsradie.

00 Monterad i hallare linje med
kroppen och enligt ISO-standard.

Skikt och belaggning

Vid svarvning av precisionsdetaljer
med liten diameter ar skarhastig-
heten utprovad och darefter
anpassad. For sma stangdiametrar
ar spindelhastigheten for hdég om
vi skulle anpassa specificerade
skarhastigheter. Detta beror pa att
typen av valt skikt var baserat pa en
slitstark grad av supermikrokorn
med en genomsnittlig kornstorlek
pa 0,5 -0, [y], vilket motsvarar det
basta for anvandningen.

Valet av denna grad baserades pa
de olikamaterialen. Det dr avsett att
bearbeta material sasom rostfria
stal, titanlegeringar, Hastelloy och
Inconel samt material med en
koboltbas (Co). Alla dessa material
har en sak gemensamt: vid
svarvning ar de slipande och
producerar langa spanor som inte
ar styrda.

For att erbjuda vart skikt med
hégre  mekaniska  egenskaper
anvander vi en ytbeldggning av
TIAIN Nano-typ, tillverkat genom
PDV-processen.

Aven om beldggningen har en
glidkoefficient som dr mindre an
den for karbid, genererar
deformationen av spanor och dess
friktion langs skarfasningen varme.
Beldggningen ger skydd for
skareggen, darmed Okar skar-
materialets livslangd betydligt.

Denna grad ger dven en betydande
férdel for bearbetning under
avbruten skarning, speciellt for
sexkant- och fyrkantstanger och
aven om en instabilitet skulle
traffas.

Skarpa skdreggar och span-
styrning

De negativainsatserna, sdsom de ar
konstruerade, é&r avsedda for
mekaniska  applikationer  med
betydande djupdvergangar och
matningar. Med dessa skaregen-
skaper ar problem orsakade av
spanor sallsynta eller till och med
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slutligen negativ-positiv
f&r svarvning av smadetaljer

obefintliga. Med denna insats-
konfiguration ar skarkrafterna
betydande och accentuerar de
mekaniska krafterna i maskinens
kinematik. Nar sadana vandskar
bearbetas i motspindeln kommer
du snart att konfronteras med
instabilitetsproblem, som att
bibehalla korrekta dimensioner
liksom kompromiss om svarvytans
kvalitet.

Den nya DNGU insatsen omskolar
de ekonomiska aspekterna med
den negativa insatsen men dess
lutande position i insatshallaren
och den geometriska lindringen av
spanbrytningen ar mycket olik
negativ  standardinsats.  Dessa
forser insatsen med fordelar fran
en sa kallad positiv insats. | ett
omrade dar utvecklingen ofta ar
mycket langsam och for att
bearbeta material som de som
beskrivs ovan ar det viktigtatt haen
skarp skaregg for att optimera
bearbetningsvillkoren.

Icketypisk spetsradie

Att uppfyllaforpliktelserna och ISO-
certifieringen betyder att anvand-
ning av insatser som ar likvardiga
med det varde som definieras pa
detaljritningen ar inte ldngre tillatet.
Den viktiga risken med icke-
konformitet ar dvervagande och
speciellt kostsam, och har gett vart
nuvarande ekonomiska klimat.

Fram till idag, nar en anvandare
konfronterats med  denna
situation, var hans enda val att
anvanda ett skidr med en radie pa
R=0,10 Imm], vilket ofrankomligen
ledde till reducerad matning foljit av
ett dropp i produktiviteten och
ofrankomlig reducering av verk-
tygets anvandbara livslangd.

Utilis SA har varit nytankande och
erbjuder nu ett skar med icketypisk
radie pa antingen 0.15 Imm1 eller
0,35 Imml. Ett nytt val av
mellanliggande radie finns nu
tillganglig for anvandaren.

Montering pa standard insats-
hallare av I1SO-typ

Detta special-vandskar for
svarvning av smadetaljer kan inte
bara monteras i standard SO
insatshallare utan &dven pa en
insatshallare for maskiner av
svarvning av smadetaljer.

Detta ger fordelar vid positionering
av vandskaret utmed verktygs-
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Slipning

kroppens linje samtidigt som den
bibehdller egenskaperna for
standardverktyget vid 93°, den
vinkel som  formas mellan
svarvaxeln och den raka linje som
ges av huvudskdreggen. Darmed
maojliggdrs  tex svarvning och
plansvarvning utmed den svarvade
diametern.

En annan fdérdel som meriterar
diskussionen ar att skéret ar fixerat
till hallaren med en skruv. Aven om
de sa kallade negativa skdren ar
fixerade med ett internt havarms-
system till hallaren féredrog vi att
fixera insatsen med en Torx-skruv
for att férhindra spanor att trénga
in i skarets halrum.

Hallare finns tillgangliga i hoger-
och vansterversioner i féljande
storlekar (HxB): 10x12 — 12x12 -
16Xx16 — 20x20 [mml.

Sammanfattning

Utan tvekan har Utilis SA nu
producerat ett verktyg som man
vantat lange pa i varlden foér
svarvning av smadetalier. Férde-
larna med detta nya verktyg ar:

[ Ekonomiskt vandskar med fyra
skareggar.

00 Komplett spanstyrning.
0 Spetsradie pa 0,15 och 0,35 Imml.

0 Hallare tillgdngliga fran storlek
10x12 Imml for inriktning av
kroppen.

Detta nya verktyg finns nu
tillgangligt fran er auktoriserade
Utilis-agent.

Denis Juillerat

UTILIS SA
Kreuzlingenstrasse 22
CH-8555 Miillheim

Tel. +41 (0) 52 762 62 62
Fax +41 (0) 52 762 62 00
info@utilis.com
www.utilis.com
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Framgangsrikt fullbordad order:

<

...... 7 braanledningar

for ORTHO NF-X

“1 vilken maskin skulle detaljen som bestalldes med kort varsel tillverkas ? Den
ar gjord av massing. Inga problem, men ar den tillgangliga maskinen fylld med
ratt skarolja?” Ni ar sdkert bekant med sddana fragor nar det galler
produktionsplanering. En kortfristig bestallning kommer in och man maste hitta en
lamplig och tillganglig maskin i fabriken...

... fram till idag har man dven varit
tvungen att ta hansyn till den
bearbetningsvatska som maskinen
var fylld med, den har till och med
varit tvungen att bytas ut. Ni vet
anledningen: hittills har inte alla
typer av skarolja varit lamplig for
bearbetning i olika material. Sedan
lanseringen pa marknaden av
MOTOREX ORTHO NF-X éar detta
ett passerat problem! Vare sig
materialet ar hoglegerat stal, icke-
Jjarnmetaller, aluminium eller till och
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med gjutgods ar ORTHO NF-X
lamplig for alla material — utan
kompromiss!

Dramatiskt ékad flexibilitet

Alla de som frekvent tillverkar serier
i olika material ar val medveten om
férdelen med att den basta
maskinen ar tillganglig. Vi vet alla
attidag ar kundernas deadlinefasta
och de har en avgdrande effekt pa
framgangsrikt  fullbordande av

ordern. De dagar nér vivar tvungna
att halla en forvirrande serie av
bearbetningsvatskor ar antligen
forbi! MOTOREX tog forsta steget i
ratt riktning med den universella
skaroljan i 'max-generationen
SWISSCUT ORTHO NF-X.



Latt att folja: de 7 bra
anledningarna

Onskan om forbattrad produk-
tivitet, ldngre livslangd pa verk-
tygen och optimala bearbetnings-
resultat var karnpunkten vid
utvecklingen av ORTHO NF-X. Och
produktens fordelar skulle vara
latta for anvandaren att forsta.
Foljaktligen ar MOTOREX ORTHO
NF-X overtygande av fdljande 7
anledningar:

1. Kan anvdndas for alla
material.
2. Optimala skdrdata och

darmed kortare stycktider
tack vare '‘max-teknologin.

3. Reducerade kostnader
genom  matbart  ldngre
livslangd pa verktygen.

4. Svag lukt och lite dimma -
innehdller inga tungmetaller
eller klorin.

5. Detaljerna kan rengoras
snabbt och noggrant utan
problem.

6. Tack vare ny tillsatsteknologi
paverkas inte farger, lacker
och tdtningsmaterial, eller
icke-jarnmaterial.

7. Uppfyller de negativa
listorna fran BOSCH,
DaimlerChrysler och VDE-
riktlinjerna.  Idealisk  for
tillverkningsprocesser inom
medicinsk teknik.

Teknologi i vatskeform

1 6ver 30 ar har MOTOREX investerat
i forskning och utveckling av
innovativa skaroljor. MOTOREX
‘max-teknologi (forbattrade skar-
data) har lyckats satta en milstolpe.
Denna teknologi anvander den
vdrme som produceras pa ett
malinriktat satt och paverkar
bearbetningsprocessen positivt
vid det kritiska momentet med
maximal produktionshastighet.
Resultatet &r de dnskade synergi-
effekterna och darmed &kad
produktivitet. Ett balanserat paket

Rérindustrin anvdnder frekvent réda bronsdetaljer. R6d brons &r en speciell
formbar koppar-zink-legering (80 % koppar). Aven héar évertygar ORTHO-NF-X med

toppresultat.

il

Bearbetningsenheter fyllda med MOTOREX ORTHO NF-X &r mer flexibla och ddrmed
lattare att anvanda med full kapacitet. Som ett resultat av detta ligger produktivitet

och vinst alltid i “gréna zonen”.

av tillsatser i ORTHO NF-X med-
verkar till detta. Mer an ett dussin
aktiva ingredienser maojliggdr mat-
bart optimerade skarvarden och att
perfekta ytor erhalls.

Vi foérser er garna med mer
information om den nya genera-

tionen skaroljor ORTHO NF-X och
rekommenderar att ni gdr en
praktiskt test i er fabrik med
narvaro av en industrispecialist fran
MOTOREX.
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Ccustomer Service Customer Service Magnus Wahlquist
postfach Case postale Box 20068
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i & ytan ett forstoringsglas”

En innovativ tillverkare av medelstora svarvade detaljer
satsar konsekvent pa mikro-bearbetning och ar
framgangsrik pa atskilliga tillvaixtomraden, trots
sjunkande ekonomisk aktivitet. Framgangshistorien om
Laufer GmbH i Hardt &r nara associerad med den
schweiziska svarvtillverkaren TORNOS. Genom att
arbeta tillsammans utvecklas tillverkningsstrategier
som nu gor det méjligt for Laufer att leverera svarvade
detaljer &ven till Tjeckien och Fjirran Ostern.

“Ibland ryms en veckas produktion
pa en Euro-pall”. Vid en forsta blick
tyder inte denna artikel pa ndgot av
storre intresse men nér man ser
den stolthet och 6vertygelse som
Thomas Laufer, yngstifamiljen, gor
det med, da ar det vart att lyssna
lite mer ingdende. Under konver-
sationens lopp Overgar den forsta

kdanslan for “Laufers” till ren
beundran.

Fadern och  grundaren av
féretaget, Gerhard Laufer, var

forman i automatsvarvningsverk-
staden hos féretaget Junghans.
Nar det borjade ga utfér for
klockindustrin och Junghans letade
efter maojligheter att sanka kost-

32 / DECO-MAGAZINE 1/2005

naderna tog han tillfallet i akt. Vid
den tiden var det ingen som talade
om “outsourcing”, men Gerhard
Laufer satte detta i verket.
Tillsammans med sin fru tog han
Over tio TORNOS automatiska
léngdsvarvar och fortsatte att
tillverka  klockkomponenter fér
Junghans pa egen hand. Snart
tilkom nya kunder och 1988
flyttade foéretaget till den
nuvarande byggnaden i Hardt.
Samma ar kdptes den férsta nya
maskinen, en TORNOS MS 7 med
stangladdare. 1991 och 1994 anslét
sig hans tva soner till féretaget och
mycket snart 6vertalade de sin far
att de skulle o6verga till nya
teknologier helt och hallet.

En pionjar inom NC-teknologi

Foretaget hade redan tjugo
kamstyrda automatsvarvar nér
man under 1994 gick &ver till NC-
teknologin. Det var en TORNOS ENC
74 som koptes som demonstra-
tionsmaskin. Denna foéljdes ett ar
senare av vytterligare en maskin av
samma typ eftersom de tva
sonerna helt och hallet gett sig i
kast med NC-teknologin som annu

sin barndom och detta

var i
Oppnade upp féretaget for en rad

detalier som hittills inte varit
mojliga. Till programmet med
klockkomponenter lades antenn-
komponenter och svarvade mikro-
detalier med komplicerad bakbear-
betning. Vid den tidpunkten berat-
tade TORNOS i fortroende om
DECO-konceptet for “Laufers” och
eftersom samarbetet hittills hade
fungerat sa bra beslutade man sig
for att dverga till detta. | juli 1996
hittade den fdrsta prototypen
vagen till Hardt. Det var den forsta
DECO-maskinen i Tyskland och
Gerhard Laufer har aldrig angrat
det beslutet. “jag var 6vertygad om
att konceptet var ritt fran start;
kvaliteten var ratt och stédet fran
Moutier var exemplariskt.” Under
1997 fordubblades produktionen
inte minst beroende pa denna
maskin, produktionsomradet
Okades fran 500 till 1300 m? och
1998 anskaffades ytterligare en
DECO. Den tredje maskinen, en
DECO 13, som inkdptes ar 2000,
med ett diameteromrade pa upp
till 16 mm anvandes huvudsakligen
for produktion av prototyper och
leverans av prover.
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Modet att ta risker

Varje resa maste komma till ett
slut nagon gang och nedgangen
inom mobiltelefonmarknaden i
bérjan av detta sekel drabbade
Laufers hart. 2002 var det samsta
aret i foretagets historia, men
istéllet foér att resignera infér
situationen ateruppvackte “Laufers”
familiekdnslan och beslutade att
verkligen aterlansera sig. Till-
sammans beslutade man att gain
i CNC flerspindelteknologin med
omedelbar verkan. | februari 2002
var Gerhard, Andreas och Thomas
Laufer i Moutier for de fodrsta
svarvtesterna. Detalien i fraga var
en detalj for en turboladdare, av
vilken 9 millioner skulle produceras.
Kraven pa denna detalj sprangde
alla tidigare granser och, till-
sammans med TORNOS teknologi,
foradlades processen tills exploa-
torerna inte kunde komma langre.
Materialet, ett hdgtemperaturfast
rostfritt stal, material nr. 1.4845, &ar
i vilket fall som helst extremt
svarbearbetat och detaliens mycket
komplexa geometri och fér-
hallande diameter till Iangd (@ 4.5 /
22 mm) férenklade inte tillverk-
ningen i en MumDECO 20/6 pa
nagot satt. Efter en nio manaders
foérsoksfas hade “Laufers” kontroll
Over tillverkningsprocessen och
deras foretag var ater pa banan.
Medan verktygens livslangd till en
bdrjan var ca 500 detaljer kan vi nu
tillverka ca 5000 detaljer med en
sats verktyg. Och det betalar sig pa
alla plan. “Vi har supermaskiner, en
superolja och superverktyg men vi
arannu inte fardiga” sager Andreas
Laufer — perfektionisten i-familien.
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Avancemang till nya dimen-
sioner

Under samma dr intraffade
forandringar i snabb takt. | januari
levererades vtterligare en DECO 10
och i mars den forsta MumDECO
20/6b, ater en TORNOS-maskin,
som var den fodrsta som leve-
rerades till Tyskland. "Vi har inte
forloratvar vilja att ta risker men for
att vara arlig maste vi sdga att vi har
hittills aldrig blivit besvikna pa
TORNOS”, sager Gerhard Laufer.
"Emellertid, man maste ocksa
forsta att vi nu rér oss i helt andra
dimensioner. Tidigare var vi glada
Over kvantiteter pa 100.000, idag

tillverkar vi miljonserier. Och detta i
ett diameteromrade dar andra inte
vagar ga. Var styrka ligger inom
omradet fran 1 till 16 mm och 90 %
av vara detaljer &r mindre dan 6 mm.
M1-skruvar, M1-stéllskruvar med
spar och detalj eller knappar pa
1,3 mm diameter - Laufer levererar
till och med dessa till Tjeckien och
Kina. Kunder fran elektronik- och
bilindustrierna har insett att de inte
kan producera sadana detaljer med
samma kvalitet och samma pris
lokalt och darfér kommer de till
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Hardt. Av den anledningen kor de
25 anstéllda och ca 30 TORNOS-
maskinerna med full kapacitet
dygnetrunt. Orderbdckerna arfulla
till slutet av 2005 och expansions-
planerna ar redan pa bordet.

Ser fram emot nya produkter
fran TORNOS

I ar kommer TORNOS att lansera
nagra nya maskiner pa marknaden
och “laufer” véntar redan i
kulisserna.  Nar allt  kommer
omkring vill man ater vara forst
med att i praktiken prova ut en
av de nya CNC langdsvarvarna
eller flerspindliga svarvarna fran
TORNOS. | slutdnden har de en del
att tacka TORNOS-maskinerna for
sinframgang. Med en tillganglighet
pa 95%, en reklamationsgrad i
tusendelar och en produktivitet

som inte har nagon jamlike é&r
TORNOS-maskinerna palitliga
investeringar for Laufers. Under
2003 producerade de ca 25 miljo-
ner detaljer i 15 till 17 skift per
vecka; fran januari till oktober 2004
hade redan 33 miljoner kravande
svarvade detalier lamnat de tva
produktionshallarna hos Laufer
GmbH. Ibland var det bara en Euro-
pall per vecka men som vi sa
tidigare ar det ibland vart att titta
lite ndrmare.

Laufer GmbH
GewerbestraBe 11
D-78739 Hardt

Tel. (+49 7422/94 90 9 0)
Fax (+49 7422/94 90 9 39)

E-mail : info@laufer-
drehteile.de

www.laufer-drehteile.de

TORNOS Technologies
Deutschland GmbH

Karlsruher Strasse 38
D-75179 Pforzheim

Tel. (+49 7231/91 07 - 0)
Fax (+49 7231/91 07 - 50)
E-mail : mail@tornos.de
www.tornos.ch
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Tag chansen och bli dnnu béttre pa att hantera TB-DECO och att kunna
utnyttja alla dess fordelar! Under april/maj manad dmnar vi pa Ehn & Land
att arrangera tva stycken kurser i programmering av TB-DECO:

0 Nybdrjarkurs och/eller repetitionskurs for den nagot ovane.

[0 Avancerad fortsattningskurs som vander sig till den nagot mer
erfarne programmeraren.

Vi har tidigare genomfort bada dessa kurser och fatt en mycket god
respons fran er anvandare och undersdker darfor intresset for att dra
igang vytterligare en omgang i denna férkovring.

Utbildaren kommer som vanligt att hamtas fran TORNOS och kursen hallas
pa engelska (men vi lovar att nagon av oss fran Ehn & Land kommer att
vara pa plats for att hjélpa till ifall det behovs). Utbildaren besitter stora
kunskaper i amnet och kan ge er och ert foretag ett mervarde i form av
battre och snabbare programmeringsldsningar, som i sin tur kan medféra
battre, snabbare och sakrare produktion.

Kurserna dr bada pa 3 dagar och halls i en kurslokal med modern
datautrustning i Stockholm.

Vill du ocksa vara med och fa annu mer utbyte av din TORNOS ? Jag
trodde vil det! Tag da chansen och anmal dig redan idag da antalet
platser kommer att vara begrinsat. Kom ihag att denna anmailan
inte ar bindande utan ar avsedd att stimma av intresset - i stort
sett galler forst till kvarn! Tveka inte att skicka in din anmalan redan
idag! Faxa pa 08-635 34 70 eller maila pa info@ehnland.se

Valkommen!

[ Ja, vi ar intresserade att komma pa TB-DECO-utbildning.
Vi Onskar i sa fall skicka .......... personer.

Vi kommer helst pa:

[ Nyborjarkurs/repetitionskurs

] Mer avancerad/fortsattningskurs

Foretag: Tel.

Kontaktperson:
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