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Ledare

VARFOR FLER LEVERANTORER?

De flesta av er som laser DECO Magazinet kanner
ganska val till vad Ehn & Land kan erbjuda i form
utav maskiner for tillverkning av sma precisionsdetal-
jer. Den troliga anledningen till att manga av Er just
nu har denna tidning i er hand ar att ni idag har en
maskin fran Tornos. Da vet ni ocksa att ni har en pro-
dukt med enorma mojligheter och med en enorm
kapacitet, och det som till storsta delen satter
begransningar i vad som gar att tillverka ar egentli-
gen bara er egen fantasi. Naturligtvis krévs det god
kunskap om programmering, goda kunskaper inom
skarande bearbetning och i detta ligger ocksa forma-
gan att anpassa de ratta verktygen till varje opera-
tion.

Har kan Ehn & Land erbjuda saljare med hog teknisk
kompetens och med en lang praktisk erfarenhet av
att 16sa diverse produktionsproblem. Detta tillsamm-
mans med ett gott samarbete med nagra av varldens
absolut framsta leverantorer av verktyg och tillbehor
inom denna typ av bearbetning gor att allt fler valjer
att borja samarbeta med oss.

Vi ser till helheten

For oss ar malet inte att sdlja enbart en produkt utan
en helhetslésning till er som kund. For oss ar forsalj-
ningspriset bara en parameter utav flera. For oss ar
helheten viktig och det priméra, som vi ser det, ar
vad den totala produktionskostnaden &r for er som
kund. | detta ligger fler viktiga parametrar sasom;
prestanda, kvalitet, processakerhet och livslangd pa
verktygen.

Ett komplett program

Vi har sedan en lang tid tilloaka ett komplett pro-
gram inom omradet for tillverkning av sma preci-
sionsdetaljer. Vi kallar detta for vart “SPPM-pro-
gram”. Var mycket kompetente medarbetare
Magnus Wahlquist ansvarar for utvecklingen av verk-
tygsprogrammet inom detta teknikomrade.
Benamningen SPPM star for “Small Precision Parts
Manufacturing” och idag har vi ett komplett verk-
tygsprogram inom detta omrade.

Forutom vdra verktyg och maskiner har vi dven en
serviceorganisation som kan erbjuda saval akut ser-
vice som installation och igangkérning av maskiner,
men dven erbjuda utbildning och inte minst fore-
byggande underhall.

P& huvudkontoret har vi en kompetent avdelning
som tar emot era order och forsoker besvara era
ibland ganska sa knepiga fragor. Allt detta samman-
taget gor att vi idag faktiskt ser oss som marknads-
ledande inom detta teknikomrade.

Vara sélj- och servicetekniker finns utspridda i
Sverige — allt for att ha narheten till er som kund och
darmed snabbt kunna svara upp till era allt hogre
krav pa service och support fran oss som leverantor.

Allt fler kunder valjer ett utokat samarbete med
Ehn & Land

Vi &r stolta 6ver att kunna beratta att vi idag allt
oftare far forfragningar fran vara kunder om 6nske-
malet till ett utdkat samarbete. Detta omfattar saval
verktyg och kringutrustning som t.ex. hylsor, matut-
rustning, skaroljor och diverse tvatt- och reningsan-
laggningar.

Forutom verktyg till SPPM-programmet kan vi dven
erbjuda andra verktyg i alla storlekar for de flesta
typer av material och typer av bearbetning.

Ta garna kontakt med mig eller ndgon av vara kom-
petenta saljtekniker om du vill ha mer information
om vart verktygsprogram. Mer information hittar du
ocksa pa www.ehnland.se.

Jag onskar er en god fortsattning pa 2007.

Med vénliga hélsningar Niclas Axelsson
Férséaljningschef Verktyg, Ehn & Land AB
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MEDICINSKA APPLIKATIONER

FOR
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DECO SIGMA 20

For enkla detaljer stélls den medicinska sektorn infor behovet att reducera kostnaderna utan att kompromissa med kvaliteten.

Alla letar efter den basta 16sningen

Tillverkning av medicinsk utrustning ar en mycket
kravande bransch och har under manga ar motive-
rats genom en strévan efter hogkomplexa detaljer
med hog precision och repeterbarhet. Den medicin-
ska marknaden ar foljaktligen en enorm konsument
av sadana exklusiva losningar, men det finns trots
detta dven ett behov av kostnadseffektiv utrustning
for att producera medelkomplexa detaljer sdsom
kirurgiska skruvar. Man har inte gjort avkall pa kva-
litet och noggrannhet och marknaden efterfragar
inte lagkostnadslésningar utan valskraddade 16s-
ningar sasom farre axlar med hog kvalitet och preci-
sionsoptioner.

Skraddarsytt svar

Det behovet kanner Tornos val igen, darigenom till-
handahéller man inte bara specifika l6sningar for
medicinska applikationer med val etablerade pro-
duktserier sdsom DECO 20a och 26a. | kategorin
svarvar med rorlig svarvspindel for medelkomplexa
detaljer ar DECO Sigma 20 unik. Den har en mot-
spindel som ar lika kraftfull som huvudspindeln och
kan utfora alla aktuella bearbetningsoperationer
som, pa andra svarvar, vanligtvis ar mojliga endast pa
huvudspindelns sida. Motoperationerna utgoér en
svarv i en klass for sig. Uppenbarligen spelar DECO
Sigma 20 inte i samma division som DECO 20a; den
ar helt enkelt ett perfekt komplement i produktseri-
en, som gor det mojligt for anvandaren att arbeta
med det verktyg som ar bast anpassat for hans
behov.
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| kategorin upp till 20 (25,4) mm &r DECO a och DECO Sigma komplementprodukter - endast typen av detaljer avgér vilken som anvinds.

Aven en enkel maskin kan anpassas

Den medicinska sektorn (liksom en del andra sekto-
rer) har ett stort behov av mycket speciella operatio-
ner for att bearbeta detaljer i tuffa material. DECO
Sigma 20 kan utrustas med en del optioner for detta.

Gangfrasning
En ratt valkdnd medelvag att bearbeta benskruvar
som ger kunderna klara férdelar:

ingen deformering av detaljerna (sma skarkrafter)
inga grader

snabbt utférande (produceras i endast en genom-
gang)

hogkvalitetsgangor uppnds genom fina ytor och
dimensionell kvalitet

inga problem med spanor eftersom endast fina
spanor produceras

mycket lang livslangd pa verktyg tack vare sma
bearbetningsingrepp.

Gangfrasning i DECO Sigma 20.

DECO MAGAZINE
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Hogtrycksborrning

Upp till 350 bars tryck vid borrning av otroliga hal-
diametrar pa 0,8 mm till en langd av 50 mm!

Exempel pa resultat:

Utférda praktiska tester

e borrat material: titan

“3/4" borrverktyg: dia. 0,8 mm vid kylkanal
borrdjup: 50 mm (62 x diametern)

drifttid: 150 sek.

Brandskyddssystem

Vid bearbetning i brandfarliga material — som ofta ar
fallet inom medicinska applikationer — férhindrar
Tornos brandskyddsanordningar att brand bryter ut
och ar darmed en del av en global 16sning.

Brandskyddssystem.

DECO Sigma 20, ett annat sdtt att bear-
beta medicinska detaljer.

DECO Sigma 20, ett alternativ att rakna med

En sadan maskin &r inte avsedd for att bearbeta
komplexa detaljer men &ar det perfekta svaret for
enkla till medelkomplexa detaljer. Vid tillverkning av

Torx spar.

Torx-former med en hogfrekvent roterande spindel-
option, eller djupborrning och gangfrasning pa en
benskruv kan DECO Sigma 20 vara ratt maskin for
kostnadseffektiv produktion av medelkomplexa
detaljer.

Tveka inte att kontakta er Tornos-representant for att
beddma vilken av Tornos I6sningar som passar bast
for era behov.

Willy Kaempfter, produktchef, Tornos
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Teknik

KONTAKTDONSINDUSTRIN — VILKEN
FRAMTID FINNS FOR DEM?

Det finns fortfarande utrymme for stangsvarvning inom detta affarsomrade.

Elektriska kontaktsystem utvecklas inom de elektro-
niska affarsomradena. Vi har sett nya teknologier
trédda in pa scenen och andra kommer sakert efter.
Tillverkningen av detaljer inom kontaktdonsindustrin
— av specialister inom stangsvarvningsindustrin — ar
emellertid betydelsefull an idag.

Utan elektricitet skulle anslutningsforetagen aldrig sett dagens ljus. Aven
om en elektrisk anslutning forblir en elektrisk anslutning finns det funda-
mentala skillnader mellan dagens krav och de fran férr i tiden.

For nagra fa decennier sedan var kontaktdonsforeta-
gen nastan exklusivt kanda for sina elektriska stick-
proppar, ursprungligen 110 volt och senare 220 volt.
Ett skarpt 6ga skulle kunna uppfatta fina radiella
marken pa kontaktstiften, dessa detaljer har tillver-
kats enbart genom svarvning. Kvalitetsnivaerna faller
langt under dagens standard men skulle ha varit
acceptabla for den tiden.

Lat oss titta lite ndarmare pa denna mycket
splittrade marknad

Tiderna har naturligtvis férandrats. Elektriska span-
ningar har utvecklats betydligt, speciellt nar det gal-
ler ldga och ultraldga spanningar. En annan sektor
spelar ocksa roll inom kontakt industrin, och en
avgorande sadan: fjarrdatadverforing. Sektorer
sasom informationsteknologi, industriell automa-
tion, GPS, digital fotografering, leksaker, flygteknik
eller bilindustrin ar alla stora konsumenter av olika
typer av kontaktdonsdetaljer. Just eftersom det finns
sektorer dar en anslutnings driftsakerhet naturligtvis

ar angeldgen men inte direkt livsviktig finns det
ocksd anvandningsomraden dar en garanterad per-
manent anslutning ar absolut livsviktig.

Leksaker ar fortfarande leksaker

Fritids- hus- och hem- och leksakssektorerna ger vis-
serligen inte nagra kvalitetsnormer fér anslutnings-
foretaget men de ar synonyma med vissa produktlin-
jer sasom Walkman, vitvaror och annat. En saker
drift hos dessa varor ar mycket angelaget men i han-
delse av funktionsfel utsatts varken anvandaren eller
manniskorna runt honom for livsfara. Datatverforing
och elektrisk kontakt maste halla sig till vissa
bestammelser men bara valdigt sallan behéver de
uppfylla en hog sakerhetsstandard. Inom denna sek-
tor ar anslutningsdetaljerna ofta baserade pa vikt/
pressad plat men andra teknologier har nu ocksa
dykt upp pa scenen. Volymerna ar ofta mycket stora
och detta pressar ner priserna. Inom detta falt ar
pressprocessen allmant utbredd.

Exklusivt — aven inom anslutningsféretagen

Saker och ting &r annorlunda inom andra sektorer.
Idag arbetar manga industrisektorer med matsystem
som verkar vid mycket ldga spanningar. Infor-
mationsteknologin har bevittnat betydande &kning
av datadverféring pa mycket kort tid och dessa vaxer
fortfarande. Flygindustrin &r ocksa mycket kravande
nar det géller driftsaker éverféring av matsignaler vid

Stangsvarvning &r ett maste for alla applikationer som kraver hogre niva pa
sdkerhet och kvalitet!
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ldg spanning tillsammans med fjarrdatadverféring
och samma galler teknologier inom den medicinska
sektorn. | alla sektorer ar en saker och palitlig anslut-
ning oumbarlig. For att kunna garantera en dnnu
battre anslutning och dédrmed en battre signalkvalitet
ar detaljerna ofta guldplaterade.

Koppla ur — koppla in - koppla ur

Forutom sakerhetstvanget antingen med avseende
pa den elektriska anslutningen eller pa dataéverfo-
ringen maste ett annat krav beaktas. Medan anslut-
ningarna i manga fall, nar de val ar gjorda, forblir
oavbruten under hela anvandningstiden och i andra
fall sker kontakten och bryts om och om igen. Och
till och med under sddana ogynnsamma férhallan-
den maste anslutningen ske perfekt varje gang —
fran den forsta till den sista. Exklusiva kontaktdon &r
darfor mycket viktiga, de kraver perfekt finish.

Mycket utmanande detaljer

De geometriska egenskaperna hos komponenter
som anvands inom anslutningsféretagen tenderar

att bli utmanande: De ar ofta langa och smala med
ett ganska oférdelaktigt forhallande mellan langd
och diameter d.v.s. en detalj dar langden ofta kan
vara tio eller till och med tjugo ganger diametern.
Sadana handetaljer kan ofta ha en diameter pa tva
millimeter fér en langd pa tjugo eller fyrtio millime-
ter. Den formtypen &r en hard match for nivan pa de
krafter som anvands vid stangsvarvning i enspindliga
maskiner.

Automation stipulerar villkoren

De stora volymerna av konsumentprodukter — ta till
exempel mobiltelefoner och den enorma tillvaxten av
informationsteknologi varlden 6ver — stipulerar vill-
koren for hogautomatiserad produktion. Pa det har
sattet att tillverka har monteringssystemen ett fun-
damentalt krav: varje detalj som dessa system maste
plocka upp och positionera maste vara absolut iden-
tisk med den tidigare — fran den forsta till den mil-
lionte detaljen eller mer, i annat fall kan produk-
tionssakerheten inte langre garanteras. Och vem vill
ta ansvar for ett kostsamt produktionsstopp? For
stora volymer bestammer monteringslinjerna pro-

i
NIy
I

DECO 10e, en perfekt [6sning for kvalitets- och precisionskraven for produktion av detaljer som inte behdver de 12 axlarna i en DECO 10a.
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duktionskapaciteten. Om komponenterna ar pa en
linje ar monteringen mer effektiv.

Vad finns kvar for stangsvarvning?

Liksom forr i tiden bevisar stangsvarvarna sitt varde.
Svarvar som Tornos DECO 10 med dess sjuaxliga
modell — konstruerad specifikt for tillverkning av
detaljer inom kontaktdonsindustrin — garanterar
otvertraffad kvalitet fran den forsta till den sista
detaljen i serien. DECO 10- 7 axlar med motspindel
ar speciellt val lampad for en specifik marknadstrend:
Stdngsvarvarnas priser ar satta under allt hogre tryck.
Detta tryck fors vidare till deras leverantorer och i sin
tur till dem som tillverkar maskinerna. De letar darfor
efter maskiner som exakt motsvarar kraven och har
brutit med det forgangna, ar inte langre intresserade
av komplexa och mer allmant anvandbara maskiner
och eftersoker hela tiden att kopa en ny svarv till lag-
sta mojliga pris.

Toleranser runt hundradels millimeter &r vardagsmat
for dessa verktygsmaskiner. Verktygen ar valkanda
och fritt tillgdngliga pa marknaden vilket ocksa
garanterar ett skaligt inkopspris. Ett av huvudkraven
for dessa detaljer — repeterbarheten av dimensioner
— garanteras genom denna DECO produktionsma-
skin. Aven med material som &r svarbearbetade gor
svarvarna i den har serien jobbet tryggt och driftsa-
kert. Nagorlunda komplexa detaljer kan ocksa bear-
betas, beroende pa vilken utrustning som finns till-

ganglig.

Fordel nummer ett: Tillverkning av en fardig
detalj

Dagens DECO-svarvar kan tillverka en detalj fran
borjan till slut vilket betyder fardigbearbetning av en
detalj utan omspanningar, helt fardiga, klara for tvatt
och leverans. Givetvis ar, dven inom detta omrade,
nagra detaljer enklare och nagra mer vidareutveck-
lade an andra men &ven i fall som detta ger dessa
svarvar — beroende pa monterad utrustning — flerfal-
diga bearbetningsoptioner, oberoende av flanker,
borrade hal och andra skruvgangor. Det ar fan-
tastiskt vad en skicklig stangsvarvare kan fa ut av
dessa maskiner. Aven hogkomplex geometri kan
bearbetas med latthet i dessa svarvar — naturligtvis
alltid ratt igenom till fardigt tillstand d.v.s. den typ av
direktkapacitet som kunderna nu forvantar sig.

Fordel nummer tva: flexibilitet och méjlighet till
bearbetning av sma serier

| regel ar kontaktdonssektorn ett omrade for langa
produktionskdrningar. Det ar emellertid dven inom
denna sektor vanligt att man bryter upp serier. For

specialprodukter ar sma och medelstora serier ofta
vad som efterfragas. Naturligtvis ar serierepetition en
av de starkaste egenskaperna hos DECO automat-
svarvarna. Efter en forsta kérning behéver komman-
dodata endast memoreras och aterinmatas for varje
ny serierepetition. Resultatet ar en klar tidsbesparing
nar upprepade serier kors eftersom de andringar
som gjorts under den férsta korningen automatiskt
blir 6verforda.

Resultat: driftsakerhet och kontinuitet garanteras for
alla serier.

Fordel nummer tre: geometrisk noggrannhet

Som foljd av exempel med fiberoptik — nytt system
for datadverféring — kravs koncentritet och optimal
produktivitet for att sta pall for kraftfulla nivaer pa
signaléverforing. Denna kvalitetsnivd garanteras pa
detaljer som bearbetas i de flesta moderna svar-
varna; det faktum att detaljen som bearbetas roterar
framfor fasta skarverktyg garanterar en nastan per-
fekt koncentritet under bearbetningen. Det ar en
perfekt 16sning pa kraven fran fiberoptiksektorn dar
fibrerna maste placeras i sina héljen med extrem pre-
cision.

Stangsvarvningen lever och frodas!

Som synes har stangsvarvning flera starka argument
till forman for tillverkningen av vissa typer av detal-
jer. P& denna hyperkonkurrensutsatta marknad déar
trycket pa priset ar hogt behdver dagens stangsvar-
vare en specialiserad automatsvarv. Han végrar ofta
att investera i bearbetningsmajligheter som han kan
komma att behova i framtiden. Det &r viktigt att vi
erbjuder honom l&sningar som exakt motsvarar
behovet for den detalj han behover svarva.

DECO 10 fran Tornos — med 2000 maskiner i drift —
ar en maskin som kommer i tre versioner, inklusive
en med fem axlar for mycket enkla operationer, sju
axlar for specialiserade operationer liksom en modell
med nio axlar for komplexa operationer.
Stangsvarvarens investering kommer darfor alltid att
motsvara de verkliga behoven.

Onskar ni mer information om Iésningar inom “kontakt och
elektronik” fran Tornos? Tveka da inte att kontakta er Tornos
representant eller ladda ner ett prospekt fran foljande adress:

http://www.tornos.com/dnld/app/tornos-ap-electronics-uk.pdf
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HISTORIEN OM “SWISS-TYPE"

Journalister fran Mach’Pro (Frankrike) akte ivag f6r att ta reda pa lite mer om svarvarna av ‘Swiss-type’ genom
att besoka en stangsvarvningsspecialist i Besancon-regionen i Frankrike dédr denna typ av maskiner har varit i
drift under en lang tid. Har kampen mellan kurvstyrda maskiner och CNC-svarvar nu kommit till ett slut?
DECO Magazinet dr glada 6ver att kunna dela med sig av den har rapporten till sina lasare.
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En kort historielektion...

Historien om Tornos borjar sa langt tillbaka i tiden
som till 1880, det ar da den férsta automatiska
stangsvarven blev till (avsedd for bearbetning av
stanger for att tillverka skruvar) och startade serie-
produktion av sma komponenter for klocktill-
verkning. Detta hande i Moutier, en stad i schwei-
ziska Juraregionen. Under sexti- och sjuttitalet slog
sig tre lokala féretag, Tornos, Bechler och
Petermann, samman fér att bli ett enda bolag —
Tornos-Bechler, vars goda anseende globalt aldrig
har upphort att 6ka sedan den dagen.

For just sin detalj grundade Daniel Thomas redan
1979 foretaget UND, sitt eget stangsvarvningsfore-
tag. En ny specialist pa produktion av komponenter

for klocktillverkning och detta féretag investerade
ocksa redan fran start i kurvstyrda svarvar fran den
Moutier-baserade tillverkaren. Aven om den stérsta
delen av de etthundra maskiner med rérlig svarvspin-
del som inkoptes pa den tiden fortfarande finns kvar
har de flesta genomgatt ombyggnader och UND é&r
stolta over att ocksa ha 80 CNC — numeriskt styrda —
svarvar i verkstaden, mdanga héarstammande fran
Tornos. Citizen stangsvarvar och Esco-automater
finns ocksa representerade i verkstaden.

Skiftande typer av kurv- och CNC-enheter

UND, en stangsvarvningsspecialist som sysselsatter
70 hogutbildade personer med expertis inom dyna-
mik och reaktiv stdngsvarvning fran prototyp upp till

For att dekorera sin huvudreception har UND en vitrin som visar ett varierat program med referensdetaljer som tillverkats av denna stangsvarvningsspecia-
list i Besanconregionen. Och det &r just en del av historien!
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P& en progressiv basis &r alla kurvstyrda maskiner hos UND ombyggda och uppdaterade fér att uppfylla ny sakerhetsstandard. Man maste halla sin interna
expertis vl skyddad.

lang serieproduktion av viktiga komponenter har
gett en arlig forsaljningsdkning pa 10 % under flera
ar. UND fokuserar inte bara pa hogtekniska kompo-
nenter, man producerar aven ett mycket brett och
skiftande sortiment, med 50°000 olika referenser att
hantera. A ena sidan &r det ett sokande efter mang-
fald som foranledde herr Thomas att dven investera
i andra fabrikat an Tornos, och da i olika teknologier,
eftersom en komponent i foretagets aktivitetsprofil
omfattade atgarder som slipoperationer. Men, a
andra sidan féranledde det skiftande sortimentet
aven foretaget att behalla ett betydande antal kurv-
styrda svarvar i sina lokaler. UND &r ett strd vassare
och tillverkar sina egna kurvor i huset och har just
rekryterat 4 unga “Bac Pro” elever som just gatt ut
skolan for utbildning i kalkylering och kurvbearbet-
ning. «Vara kurvstyrda maskiner & ombyggda av
ACM och utrustade med 1 eller 2 numeriskt styrda
axlar, helt enkelt eftersom de fortsatter att vara
exceptionellt palitliga och snabba», forklarar Daniel
Thomas. «Samtidigt vill jag papeka att om vi inte
hade paborjat investeringen i CNC-svarvar med ror-
lig svarvspindel redan 1987 skulle det ha varit slutet

for foretaget» tillagger han. Visserligen ar kurvstyrda
maskiner mycket snabba och &r pa egen hand
kapabla att utféra langa produktionskérningar av
relativt enkla detaljer. | det sammanhanget, med en
mycket stor del av sin maskinpark slutamorterad, ar
UND lika konkurrenskraftigt som de nya ledande lag-
kostnadsleverantérerna av langa produktionskor-
ningar av detaljer som endast behover en liten bear-
betningskvantitet. De flesta produktionskérningarna
har nu emellertid minskat i storlek till sma satser och
detaljerna tenderar nu att bli mycket mer komplexa.
«For att trygga framtiden i var verksamhet maste vi
strdva efter att oupphorligen sprida vara mark-
nader,» konstaterar verkstallande direktoren.
«Medicin-, flyg-och kontaktdonssektorerna kraver
detaljer med en hogkvalitativ komponent men alltid
i sma satser och standigt mer hdgkomplexa.» | fall
som dessa straffas kurvstyrda maskiner genom dess
installningstider. CNC-langdsvarvar ger kortare
installningstider, ett stérre antal motoperationer och
enklare interpoleringsfunktioner med ett stérre antal
roterande verktyg involverade. Nar allt kommer
omkring erbjuder de méjligheten att producera kom-
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Antalet CNC-maskiner har hér okat regelbundet, tillignade allt mer komplexa detaljer. Tornos méjliggér att dessa komponenter visas i ett annat ljus.

pletta komponenter av svara material i begransade
serier och ar kapabla att gora detta i sekventiella
operationsserier i en enda maskin. «Aven fast vi har
andra fabrikat pa maskiner i lokalerna har vi alltid
varit Tornos trogna eftersom deras DECO 2000-serie
ofta har gjort det mojligt for oss att utféra den typen
av komponenter till marknadspriser», intygar Daniel
Thomas. Kampen mellan kurvstyrda/CNC-maskiner
har darfér annu inte kommit till ett slut utan gar
vidare med beslut om man antingen skall bygga om
eller képa nya maskiner. Pa den fronten utvecklas
saker och ting verkligen mycket snabbt.

En rad revolutionerande férandringar

Automatiska kurvstyrda svarvar bestar endast av
mekaniska komponenter. Nar man tar en titt pa
deras kinematik ar det relativt latt att fatta att en viss
kurva aktiverar ett visst verktyg och att en viss arm
mojliggor att en viss slaglangd stalls in. Tillkomsten
av CNC-svarvarna inledde en brant 6kning av anta-
let simultana operationer. Moderna maskiner kan
kora 5, 10 eller till och med 14 axlar samtidigt.
Utmaningen ar darfor att forenkla komplexiteten
och det &r vad Tornos har forsokt uppna sedan 1986
med sin TB-Logic. Efter svara tider for den allménna
ekonomin mellan 2002 och 2005 reagerade Tornos
positivt genom att forra aret erbjuda nya typer av
maskiner. Det &r denna innovativa férmaga som nu
gor det mojligt for foretaget att presentera en till-
fredsstallande orderbok och matchande finansiella
resultat. | generella ordalag erbjuder denna tillver-
kare sina DECO enspindliga automatsvarvar for till-

verkare av hogkomplexa detaljer och dess DECO
Sigma-serie med enspindliga svarvar med rérlig
svarvspindel for produktion av enklare detaljer. Inom
flerspindelomradet anvander sig Tornos-maskinerna
av samma logik som foér de enspindliga enheterna
eftersom foretagets filosofi ar att erbjuda maskiner
som ar kapabla att tillverka detaljer i hela svarig-
hetskedjan fran enkla till hégkomplexa.

For att gora det enklare att kdra en mixad maskin-
park under ett tag kan programmeringsverktyget
TB-DECO anpassas pa samma satt till enspindliga
enheter som det kan till flerspindliga svarvar. An
battre for nya produkter riktade mot en marknad
som favoriserar enklare detaljer ar att de flerspindli-
ga enheterna kan programmeras genom operato-
rens val av system: antingen TB-DECO eller konven-
tionell ISO.

Tillbaka till UND, Daniel Thomas visar stort intresse
for Sigma-serien, med planer att investera i en DECO
Sigma 20 och en DECO Sigma 8. DECO Sigma 20
konstruerades for produktion av medelkomplexa
detaljer eller for korta produktionskérningar. Denna
svarv har 6 linjara axlar med 22 verktygspositioner
samt en hog flexibilitetsniva vilket erbjuder anvan-
darna ett verkligt mangsidigt funktionsomrade. Vi
vill ocksa podngtera att, for att kunna erbjuda att alla
mekaniska produktionsomraden att ha nytta av sta-
bilitet, enkelhet och effekt hos DECO Sigma 20, har
Tornos skapat ett standardutrustningspaket for till-
verkning av enkla detaljer vilket ger en férmanlig
grad av multifunktionalitet till priset. Som for DECO
Sigma 8 ska vi komma ihag att den var specifikt kon-
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Liksom behovet av optimal ergonomi och
TB-DECO eller 1SO-programmeringsoptio-
ner erbjuder den robusta konstruktionen
hos DECO Sigma 20 en betydande
spanskarningskapacitet och den potentiella
utvecklingen av 2 verktyg samtidigt som en
permanent egenskap.

struerad for att mota de mycket stranga kraven fran
mikroelektroniksektorn utan att negligera andra
marknadssegment sasom exklusiv klocktillverkning,
fordons- och medicinsektorerna. «Det ar fortfarande
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Le portail industrial

Sedan 1971, med 24 utgavor per ar, ar
Machines Production det ledande franska
magasinet som handlar om metallbearbet-
ningsteknologier, d.v.s. spanskarning /
bearbetningsapplikationer.

www.machpro.fr

mangsidigheten hos dessa maskiner som attraherar
vart intresse» konstaterar Daniel Thomas till deras
fordel.

Reaktion pa marknadspriser

Som en lite utstickande avslutning forklarar Daniel
Thomas sin investeringsfilosofi: «Vi atar oss alltid
detaljer till marknadspriser. Detta tvingar oss att hitta
teknologiska satt att na dessa priser samtidigt som vi
skyddar vara marginaler». Som en konsekvens av
detta maste maskiner kunna stéllas in operativt for
att kunna anvénda dem fér mycket olika detaljomra-
den och darigenom garantera att de alltid haller
stand gentemot konkurrensen fran lagkostnadslan-
derna.

Pahittigheten att stalla in aktiviteter &r en viktig del
men den andra sidan av ekvationen ar att maskintill-
verkare behéver erbjuda annu mer mangsidiga 16s-
ningar for att vinna en allt hardare match mot kun-
dernas behov, av vilket ett exempel skulle vara tryck-
et nedat pa priserna som tvingar stangsvarvnings-
specialisterna att kapa produktionstider i maximalt
mojliga utstrackning.

| detta sammanhang ar produktivitets- och utnyttjan-
degraden pa produktionsutrustningen vitala ingredi-
enser som mojligheten att fardigbearbeta hela detal-
jen i en enda maskin. Alla eventuella paftljande ope-
rationer som kan elimineras ger alla patagliga vinst-
fordelar for kunderna.

Nar man presenterade sin nya maskinserie forsokte
Tornos ocksa att anta denna utmaning & kundernas
vagnar.

Michel Pech
mpech@machpro.fr
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INNOVATIV KVALITETSSAKRING:
SKAROLJANS INVERKAN PA
PROCESSKVALITETEN

Visste du att prestatandaparametrarna hos en skarolja kan matas exakt och att de darfor utgor en viktig
faktor nar det galler processkvalitetssakring? CAQ (Computer Aided Quality Assurance/datorstédd
kvalitetssakring) ar nu lika vanligt forekommande inom stangsvarvning som specialverktyg, hogeffektiva
skaroljor och verktygsmaskiner i teknisk toppklass.

16 DECO MAGAZINE

CAQ-system (datorstédda kvalitetssakringssystem)
analyserar, dokumenterar och arkiverar kvalitetsdata
som ar relaterade till produktionsprocesserna.
Analyserna, dokumentationen och arkiveringen av
dessa viktiga data &r alla extremt viktiga for foreta-
gen eftersom de stravar efter att minimera riskerna i
samband med produktansvarslagstiftning. Mark-
nader som USA till exempel kraver ett helsakert
system som ar kontrollerbart under manga ar for att
garantera relevant data inom alla nyckelomraden
sasom exempelvis GMP, Good Manufacturing
Practice (god tillverkningssed) inom den medicin-

tekniska sektorn och GDP Good Documentation
Practice (god dokumentationssed).

Processkvalitetsindex CpK

CpK-vardet (processkvalitetsindex) ar en indikator
som anvands for att utvardera kvaliteten pa ett pro-
cessutforande. Det indikerar hur frekvent definierade
objekt (enligt specifikationsdokument) uppnas. CpK
definieras som ett medelvarde. Ju hogre detta index
satts desto mer konsekvent uppfyller en hel produk-
tionsprocess en specifikation.
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Jamforelsetabell CpK - PPM

Processkvalitets- Detaljer per Kontinuitet Kontinuitet
index CpK million/ppm av CpK av ppm
0,47 80’755 1,07 687

0,5 66'805 | 483
0,53 54'800 lwl'3 337
0,57 44’565 1,16 232

0,6 35’980 42 159
0,63 28'715 1,23 108
0,67 22'750 1,27 73

0,7 17'865 1.3 49

0,73 13'905 1,33 32

0,77 10'725 1,37 20,5
0,8 8200 1,4 13:5
0,83 6210 1,43 8,5
0,87 4'661 1,47 5.5

0,9 3'467 135 BED
0,93 2'555 1,58 2

0,97 1'866 1o/ 1:5

1 1'350 1,6 0,25
1,03 967 2 0,099

Exempel: Med ett CpK-vérde pa 1.07, 687 detaljer per million &r (ppm) utanfér specificerade toleranser.

Vad betyder da maskinkapabilitet?

Maskinkapabilitet ar en term fran produktionstekno-
logivarlden som indikerar ett produktionsstegs stabi-
litet och reproducerbarhet i en maskin i produktion.
Detta gor det mojligt att faststalla proportionen av
skrot och omarbetningsmaterial som uppstar ndr en
maskin &r i drift.

For att bestdmma maskinkapabiliteten, under nog-
grant definierade férhallanden (t.ex. maskin vid
drifttemperatur, fullt utbildad operatér, normala
omgivningsférhallanden, definierat arbetsstycke
etc.) tillverkas ett slumpvis valt prov pa arbetsstycken
(t.ex. 500 stycken) som tidigare faststallts genom att
anvanda statistiska kriterier, varefter de parametrar
som ar kritiska for komponentens framtida funktion
mats. Utover detta utarbetas en statistisk fordelning
for detta slumpmassigt valda prov. Av utbildningsskal
ar det vanligt att anta férekomsten av normal férdel-
ning, trots det faktum att detta sallan intraffar i en
genuin produktionsmilj¢. Man kan nu ga vidare med
att bestdamma position och spridningsomrade pa
den/de parametrar som matts. Harifran kan maskin-
kapabiliteten definieras som ett numeriskt varde. |
moderna foretag ar det vanligt att tilldmpa ett
maskinkapabilitetsindex pa 1,33 (motsvarande en
standardavvikelse foér normal distribution pa 8
Sigma), eller 1,67 (motsvarande 10 Sigma). Ju lagre
varde desto séamre maskinkapabilitet.

Skaroljan som en processparameter

Som en processparameter ¢vertartar skaroljan viktiga
funktioner for arbetsstycket som verktygskylning,
smorjning av kontaktpunkten mellan verktyg och
arbetsstycke och bortféring av spanor. Idag vill prak-
tiskt taget ingen operatdér byta bearbetningsvatska
endast efter en teknisk produktbeskrivning. Bara
genom realistiska tester dr det maojligt att avsldja de
sanna prestandanivaerna hos en typ av skarolja.

For en kort tid sedan hade MOTOREX mojligheten
att testa dugligheten hos den hogeffektiva skaroljan
MOTOREX ORTHO i en jamfoérelsetest med en av
Europas ledande tillverkare av bilkomponenter och
darigenom demonstrera dess fordelaktiga produkt-
egenskaper pa ett objektivt kvantifierbart och kon-
trollerbart satt. | detta sammanhang var de involve-
rade personerna intresserade av att faststalla de
exakta, kvantifierbara faktorerna med en direkt
paverkan pa processformagan:

1. Jamforelse av serviceintervaller.
2. Dimensionell integritet.
3. Ytkvalitet.

DECO MAGAZINE
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Kravande operationer

Under testerna provades identiska arbetsstycken av
hogdraget krom-molybdenstal i ett flertal olika
maskiner genom att tilldmpa samma processpara-
metrar och verktyg i serieproduktion. Forst utvarde-

rades resultaten fran dessa tester for de tre process-
faktorerna som anges ovan och dven utvérdering av
utférandeférmagan hos skaroljan.

Process Storlek pa produk- Jamforelse av skarolja MOTOREX ORTHO
tionskérning
1. Hogtrycks 500 st. Klart matbara tecken pa Minimalt slitage. Verktyget
tangentialborr slitage. Uppbyggnad av kan anvandas vidare innan
Rmax 16 m. skarolja pa verktygets spets. | det behdver slipas om.
2. Grov frasning med 600 st. Flera plattfel intraffade som | Ingen av skérspetsarna visar

vandskarsfras
@ 50 mm.

svar pa termisk overbelast-
ning d.v.s. 6verhettning.
Vc och f maste reduceras.

tecken pa slitage — optimal
kilning och smérjning av
skarstdlet. Vc kan okas.

3. Forborrning av karnhal
fére ganga
@ 12.7 mm.

1. Sats med 600 st och
2:a sats med ytterligare
600 st producerade med
MOTOREX ORTHO.

| den forsta satsen var
verktyget slitet efter 600
detaljer.

Med MOTOREX ORTHO
var det mojligt att produ-
cera en andra sats med
ytterligare 600 detaljer med
samma verktyg = + 100 %
prestandaférbattring!

4. Djuphalsborrning
@ 2.0 mm.

500 st.

Stora skillnader nar det
galler ytkvalitet.

Rz max. varde pa 3.38 och
4.55 mikron.

Mindre djup pa
ytgrovheten = battre ytkva-
liteter med Rz max. 0.98
och 2.99 mikron.

Spanets form och verktygsskdrets kondition ger klar information om graden av belastning pa
materialen och indikerar dven eventuella omraden som kan paverkas genom &verdrivet meka-
niskt slitage eller héga temperaturer.

Om man jamfor ytkvaliteten som &r enkel att mita (Rz-vdrde = korrugering och grovhet) pa testdetal-
jerna kan direkta beslut tas om egenskaperna hos de skaroljor som anvénds.
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Som utvarderingarna har illustrerar har det varit moj-
ligt att forbattra verktygens anvéndningsléngd
vasentligt genom att anvanda MOTOREX ORTHO.
Detta betyder ocksa att en forstklassig skarolja kan
vara ett viktigt tillskott mot processakerhet och kapa-
bilitet. Om exempelvis en verktygsspets bryts av ofor-
utsett har detta omedelbart en negativ inverkan pa
CpK-vérdet.

MOTOREX ORTHO 6vertygar genom dess

¢ reducerade skarpnings- och installningskostnader

e djupare nivaer pa verktygsanvandning

e hogre tillganglighet av utrustning O forbattrad
utnyttjandegrad

farre skrotdetaljer 0 hogt CpK-varde

hogre kapacitet genom farre verktygsbyten

o forbattrad produktivitet genom hégre skarhastig-
heter

o forbattrad ytkvalitet.

Som en kort summering kan ndmnas att man kan
konstatera att de goda egenskaperna hos MOTOREX
ORTHO hade en direkt och positiv effekt pa alla de
uppmatta parametrarna. Speciellt den patagliga
okningen av verktygens livslangd, den foérbattrade
ytkvaliteten och hogre produktiviteten hjélpte alla till
att Overtyga de involverade specialisterna. Dessa
komplexa parametrar aterspeglas i CpK-vardet.

Vi férser er garna med information om den nya
generationen ORTHO skaroljor och dess inverkan pa
processkapabiliteten.

MOTOREX AG LANGENTHAL
Customer Service

Postfach

CH-4901 Langenthal

Tel. +41 (0)62 919 74 74

Fax +41 (0)62 919 76 96

www.motorex.com

MOTOREX ORTHO NF-X kan ge 6vertygande hogtrycksstabilitet. Arbetsstycket far optimal kylning, spanor
fors ut snabbt och med minimal oljeforlust.

01/07

Automatisk, ultra-precis métning av stangsvarvade kom-
ponenter baserat pa ett specificerat CpK-vérde.
Komponenterna méts slumpvis och jamférs mot en nominell
dimensionsritning.
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Tips & Trix

ANVANDA V6-SIMULERING
MED TB-DECO 2006

Ett bra tips for anvandare med TB-DECO V5 eller V6 som stravar efter att kunna anvanda sina
gamla 2D-simuleringsméjligheter med sin nya TB-DECO 2006 eller 2007.

1. TB-DECO 2006

Oppna upp TB-DECO 2006 (om detta inte redan &r gjort) och dppna ocksd upp ett detaljprogram, alterna-
tivt, skapa ett nytt (NEW WORKPIECE.part).

@ Accessoires P

@ fpplications ¥
(2} Decozooovs *

Im Tornos » @ DncEdit
2
¥ &L DNC_Deco
2 Edit_BD |
%5 sim_Deco

@l TBDIFF

Skapa sedan en detalj, antingen med musen eller F7-tangenten.

1 @ || (1007 eS| | 4 % &

Generate (F7)

Om det inte ar nagot fel kan man ga vidare till nasta steg.

2. Sim_Deco V6
Oppna upp simuleringsfunktionen p& TB-DECO V6.

Accessoires
[E &pplications

y

IE De R
Tornos Ld:

Help TE-Deco  *
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Klicka sedan pa "File > Load new simulation” (Fil > Ladda ny simulering).

E‘Eim_decu Windows Application
File View Help

Load Mew Simulation  Ctrl4+h -

G4 vidare till "Search" (sok).

Search a Part _ |

— Select Program To Simulate

&-(] MachList

~ Program selected

Search ... |

Ok

Sok efter foljande mappar:

My documents (Mina dokument)
My workpieces (Mina detaljer)
DECO 13 (t.ex.)

2
Recherches dans: | 'y Decol3 ~| & & cF -
L mém:duwmeds = | Mo e I
[#]nEWPART.CPD ) Mes Pidces 09.11.2006 14:27
U ENE
L Poste de travai it
=4 Disguette 3% (4]
=2 Disque local [C:)
& Te-DECOVEI6(D:)

Mo de fichier - [NEWPART.CPD | Ouwi |
Type: | Tables (*.CFD) | Anvuler
R Ouvert en lecture seuls
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Denna senaste mapp ar den i vilken du tidigare lagrade ditt detaljprogram.

Har kan du 6ppna din detalj, fil __.CPD (i detta exempel: "NEWPART.CPD).

2

Rechercher dans: |y Decol3 e @ ok B
hom | Taile | Type | Modifié le |
HMT.CPD 63 Ko Fichier CFD 09.11,.2006 14:27

M de fichie : [NEWPART.CPD | Duric I

Type: | Tables [.CPD)

Det sista steget innefattar valet av det program som du vill simulera.

Select Program To Simulate | x|

IE:HDDcuments and SettingzhadmdecohMes documentshides Pigce

— Simulate Program

MEYW_BAR T11-T15
IMIT T11-T15

NEWPART
END_BAR T11-T15

Coreel_|

Simuleringen ar nu kalkylerad och laddad.

Svarven ar nu med!
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Vill du ha ett annat tips?

Om du bestéller optionen TB-DECO ADV kan du
gladja dig at ett brett omrade av forbattringar, inklu-
sive en ny simulering av DECO-enheterna. Alla dessa
nya egenskaper gor det mojligt att fa annu hogre
standard pa prestanda vid programmering av DECO-
och MutmiDECO-enheterna.

TB-DECO ADV 2006

& PLAN X1 REWTHAT tER

TB-DECO V6

B FLES TR REFILLL FECE
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Teknik

HOTLINE SOFTWARE AR REDAN INNE
PA SITT TREDJE AR!

Sedan starten i b6rjan av 2004 har Tornos Hotline Software service redan hanterat 6ver 2000 fragor
fran kunder i Europa, Amerika, Asien och pa andra hall.

Samtalsfordelning (%)

Programmeringsandringar

Enkel programmering

Avancerad programmering
Operativsystem (PC)

V6 till 2006 konvertering
Utvecklingsfragor

PNC

Tekniska problem

Problem omdirigerade till kundservice

Ovrigt

For att ytterligare forbattra kundservicen finns Tornos tjdanster nu tillgéngliga pa internet:

www.tornos.com — Technology.

Som utlovats i en tidigare artikel (se DM 38: Enklare atkomst till information) finns nu en sektion avsedd for
kundsupport med Tornos mjukvara tillganglig. Las vidare!

Frageformular

Ett formular har lagts in pa hemsidan for att férenkla
processen att skicka forfragningar till Hotline
Software. Detta ar ett bra satt att forse Tornos med
all den information man behover for att ge en effek-
tiv service.

Den forsta delen gor det mojligt for kunderna att
exakt beskriva de tekniska aspekterna i forfragan
sasom vilken mijukvara det galler eller typen av
maskin som anvands. Och i detta formular kan kun-
den enkelt bifoga upp till 3 filer (maskindatabas,
detaljprogram, foto...).

Envopuiny form
Wl s b b ¢
7 TB-DECOADY W07
T te-ceco mor
[ TB-DECOAY HI0§
I TB-peco mm Varson:
I TB-DECOWAE
T Gidervarsion Lk 7.0 0ELN)
I 180 pragramming
I owz
F en

Iawma
DECD F o [mEEE I 2

DECT Sigma Ca Can

MARSEC O I~ e I o I amsi I~ amge

HimiEa A Casan Caeaz

Bk a il
(L parl prapram, maching dala baae, k)
Fired fle 1]

_ Parcounr

B i Tlve Balioadtog #poer ating systom :
© wicroon ¥P Pro. 7 Microson NT 2000 7 Ditwr (ol sup parked)

Fired il [7)
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Man kan lagga till kommentarer i den andra delen av
formularet. Detta foljs av falt for personliga detaljer
for att Tornos snabbt skall kunna kontakta ratt per-
son.

raplace his bast
WO remark and questons...
Remark
Come O N
Hamis () [
eamall (') fprwesy) |
Tal |
Fax |
Tiele |
Company [
Adbdress 1 |
Address 2 |
city [ tipcose|[
State qrim and Conataanny |
Commtry i) |

En bild séger mer an tusen ord

Kan du fa en tydlig och exakt forklaring inom ndgra
minuter, oavsett hur komplex frdgan ar? Idag kan
du!

Med vart senaste verktyg ar du nu bara nagra fa
«klick» bort fran att hitta vad du letar efter hos
Tornos. Pa hemsidan (www.tornos.com), gor ett nytt
program det mojligt for dig att Oppna ett fonster pa
arbetsstationen hos en Tornosspecialist.

Du for befalet!
Det ar upp till dig om du vill:

a) Lata Tornos se din skarm eller ta kontroll 6ver din
PC och utféra arbetet framfor dina egna égon.

b)Helt enkelt titta pa Tornosspecialistens skarm och
ldra sig av demonstrationen.

Du &r bara nagra fa klick bort fran att 6ppna ett
fonster hos Tornos

Du har telefonkontakt med din Tornosspecialist och
du har en internetanslutning.

1. www.tornos.com

2. [Homa |
| Company H
[ Applications b
[ Products b

Techrnclooyw

| Numerical control l’l

| Inwestors d ngrammiﬁg software l:l

Scftware Hotline

| Hewes [everts

|Carsers. ¥ [Tips and Tricks l
| Comtmcts b
| Dol oad centre Pl
| Links |
[ Site Map |
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KOMPLEXA KOMPONENTER | EN ENDA
VERKTYGSUPPSATTNING — INKLUDERAR NU
Y-AXEL OCH TVARBORRNINGSOPTION

Den pagaende produktimplementeringsstrategin for flerspindliga enheter gar framat med stora kliv. Som
foljd av det positiva mottagandet som kunderna gav de nya maskinerna MultiAlpha 8x20 och 6x32 med
drivna spindlar och dess komplexa bearbetningsméjlighet pa motsatt sida fortsatter Tornos att ga vidare med
sin strategi med bearbetning av komplexa komponenter rakt igenom till slutférande i en enda uppsattning.
For att uppna detta ar fyra extra enheter monterade pa de nya maskinerna med direkt tillganglighet.

Y-axel pa tvarslid

Y-axeln pa tvarsliden ar ett idealiskt tillagg vid till-
verkning av komplexa komponenter. Den gor tidi-
gare mycket utmanande operationer t.ex. offset av
tvarhal, frasning av ytor med flera former, frasning av
spar och gradning av tvarhal till en mycket enklare
operation. Ett utdkat och mangfaldigt omrade med
makron finns foér att gdéra funktioner som dessa
enkla att programmera och att géra det mojligt att
utnyttja associerade fordelar omedelbart.

Y-axeln pa den korsande vagnen pa MultiAlpha 8x20, 6kad maskinpotential garanterad!

Teknisk specifikation
Slagldngd Y: 12 mm.

Vridmoment pa borr-/frasenhet:
Vridmoment pa borr-/frésenhet 1.5 Nm.
Maximal hastighet: 8000 rpm.

Med extra utvaxling:
Vridmoment pa borr-/frasenhet 0.75 Nm.
Maximal hastighet: 16000 rpm.

Extra utvaxling ar naturligtvis fortfarande tillgangligt
med vilka det &r mgjligt att na den dubbla hastighet.

Kompabilitet 000
MultiAlpha 8x20 och 6x32. B = -00® -
Tillganglighet

Leveranstid 3 manader.
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Y-axel, front

Y-axeln som en frontenhet existerar i tva versioner —
en som driven enhet och den andra som fast.

Den fasta enheten anvands primart for invandig
bearbetning. Denna goér det mojligt att utfora bear-
betningssteg direkt framifran, vilka tidigare utférdes
genom att anvanda supporten. Detta frigdr suppor-
ten till att samtidigt utféra andra bearbetningsopera-
tioner. Aven har kan makron anvandas fér operatio-
ner sasom invandig gangskarning for att forenkla
uppgiften med att kéra igdng enheten.

s _ R e |

Y-axel for frontopera-
tion, for att gora mer!

Den andra varianten bildar en framre Y-axel med
drivenhet. Komplexa komponenter kraver oftast
flera borroperationer framifran med relativt smala
diametrar. Denna utrustning ar idealiskt ldmpad for
detta andamal. Tack vare de drivna spindlarna, kan
stdngmaterialet positioneras virtuellt var som helst.
For att inte gldmma invandig gradning vid anvand-
ning av frasning.

Tekniska data
Slaglangd Y: 13 mm.
Driven enhet:

Vridmoment pa borr-/frasenhet 1.5 Nm.
Maximal hastighet: 8000 rpm.

Med extra vaxellada:
Vridmoment pa borr-/frasenhet 0.75 Nm.
Maximal hastighet: 16000 rpm.

Kompabilitet
MultiAlpha 8x20 och 6x32.

Tillgénglighet
Leveranstid 3 manader.
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Tvéarborrning

Den nya tvarborrningsenheten visar sig vara pricken
over i. Den ar mindre och mer kraftfull och kan mon-
teras i vilken position som helst utan problem tack
vare dess intelligenta symmetriska design. Denna
utrustning kan dven eftermonteras pa befintliga
MutmDECO-enheter.

Mangsidigheten hos denna enhet starks ytterligare
genom att utrusta den med ett skiftande omrade
med huvuden, antingen i form av direktborrningsen-
heter eller med ett 90-gradershuvud for att utfora
sidoborrnings-/frasningsoperationer.

Kundorienterade produkter

Med dessa standardenheter av utrustning fortsatter
Tornos konsekvent sin flerspindliga produktstrategi
som mojliggor att komplexa komponenter kan bear-

Den nya borren och dess modulira borrhuvuden. Okad utbytbarhet.

Tekniska data

Standard:
Vridmoment: 2 Nm.
Maximal hastighet: 8000 rpm.

Med valfri utvaxling:
Vridmoment: 10 Nm.
Maximal hastighet: 1250 rpm.

Kompabilitet
MultiAlpha 8x20 och 6x32.
MuLTIDECO 20/6b, 20/8b, 32/6i (eftermonterbar).

Tillgénglighet
Fran lager.

betas till fardig produkt i en enda fixturuppsattning.
«Det intensiva och nara samarbetet med vara kunder
och de omfattande analyser som vi utfort betraf-
fande kundernas behov har lart oss att vara kunder
soker efter allt farre mellansteg eftersom dessa inte
bidrar med nagot mervarde. Vi ar nu sysselsatta med
att steg for steg implementera de laxor vi lart oss och
pa ett mycket fokuserat satt», konstaterar Matijas
Meyer med Overtygelse. «Tornos vill inte bara forsta
sina kunder utan forsoker istéllet att hela tiden
utveckla produkter for att ge kunderna battre pres-
tanda och mojlighet att annu effektivare kunna
konkurrera pa sina marknader. Det gor detta till en
verklig vinnarsituation».
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DET GAR STADIGT FRAMAT!

DECO Sigma 8 bjuder pa mangsidiga optioner for att méta kundernas behov. | detta nummer
av DECO Magazinet introducerar vi tva av dessa optioner som nyligen premiarvisades av Tornos.

32 DECO MAGAZINE

Motoriserad enhet for roterande verktyg
Option 232-2250

Applikation

Detta prospekt med forklaring gor det mojligt att

installera ett frontmonterat och ett bakmonterat

roterande verktyg for samtidiga huvudoperationer

resp. motoperationer.

Mojliga operationer:

¢ Borrning, radiell eller axiell frasning.

e Tangentiell frasning pa diametern.

e Andra funktioner inkluderande polygonfrasning,
invandig gangvirvling och gangfrasning under-
soks.

Fordelar

e GoOr det mojligt att bearbeta detaljen pa dess fram-
re och bakre ytor.

Kompakta dimensioner — bibehaller fortfarande
varenda verktygsposition.

e Driven av samma S11-motor som anvands for att
driva tvarspindlarna.

Rotationshastigheter kan stéllas in digitalt.

Tekniska data

Max. rotationshastighet: 10 000 rpm.
Hylstyp: ER 8 (max. 5 mm skaft diameter).
Monterad bak pa verktygssystemet X1/Y1.

Kan ersatta ‘L-formade’ verktygssupporten for 2 x 4
fasta verktyg (fram och bak).

Sa snart denna utrustning monteras kan en ‘L-for-
mad’ hallare monteras for att halla axialverktyg med
6 fasta positioner, 3 fram och 3 bak.

Kompatibilitet
DECO 8sp, DECO Sigma 8.

Tillganglighet
Tillgénglig omgaende.
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Detaljtransportband
Option 232-6320

Applikation

Denna option gor det majligt att transportera detal-
jerna fran detaljsepareringsenheten som ar placerad
utanfér maskinen. De bearbetade detaljerna samlas
upp i en perforerad behallare.

Om ett annat sorteringssystem anvands, t.ex. ett
vridbart bord eller en ladtransportér kan en detalj-
ranna monteras pa platsen for behallaren.

Fordelar
¢ Detaljerna avldgsnas noggrant.

¢ Transportbandets hastighet kan stéllas in for att
passa arbetscykeln.

e Maskinen kan anpassas till att arbeta med kun-
dens val av extern detaljhdmtnings- och sorte-
ringssystem.

Tekniska data
Installbar remhastighet: 1.2 - 21 m/min.

Hastighetsinstallning: manuell.

Kompabilitet
DECO 8sp, DECO Sigma 8.

Tillgénglighet
Tillgénglig omgaende.
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SVARVSPECIALISTER VALJER TORNOS
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DECO 13, den forsta DECO-maskinen installerad hos Turnomatic.

Liksom manga engelska legotillverkare av svarvade
precisionsdetaljer drar sig det Edmontonbaserade
foretaget Turnomatic bort fran volymproduktion.
Grundat for 50 ar sedan for att leverera satsstorlekar
pa upp till 1 million detaljer till den elektriska kon-
taktindustrin genom att anvanda spolmatade rote-
rande transfermaskiner har foretaget under de
senaste fem dren gradvis dndrat riktning mot mycket
mindre satsstorlekar av mer komplexa komponenter
som produceras med CNC automatsvarvteknologi
fran Tornos.

CNC-delen av Turnomatics verksamhet har vaxt fran
noll till 45 % under de senaste aren; ett faktum som
enligt fabrikschefen Ray Reeve inte skulle vara moj-
ligt utan inférandet av CNC automatsvarvarna.

“Vi tittade pa alla de ledande Europeiska och
Japanska modellerna men i slutdnden var det den
enkla installningen och tillgangligheten som 6verty-
gade oss att kopa Tornos,” forklarar han. “Lagg det
till deras rykte och markesnamn och vi visste att vi
inte kunde ga fel.”

Herr Reeve sdger att ha ett stort arbetsomrade ar
avgodrande for att astadkomma snabba vaxlingar och
installningar.

“Pa vissa automatsvarvar ar det inte alltid att for en
operator att fa in handerna och enkelt rigga for
nasta jobb. Vid hantering av satsstorlekar pa runt
100 detaljer ar snabba omstallningar helt avgdrande
for vinsten. Tornos var absolut basta valet for oss i
detta avseende.”

Under 2001 anskaffade Turnomatic sin férsta Tornos
CNC automatsvarv — en DECO 13a, 10-axlig
ombyggd modell. Intrycket som denna maskin gjor-
de var sadant att foretaget darefter inledde en peri-
od av intensiv investering och anskaffade ytterligare
fyra Tornos-maskiner under de foljande tva aren; tva
DECO 13bi-modeller och tvd DECO 20/26-varianter.

“Komponenter som producerades i roterande trans-
fermaskiner kan vi idag gora i ett slag i Tornos-maski-
nerna,” sager herr Reeve. "Detta har kapat vara
installningstider dramatiskt liksom vart pagdende
arbete — vi kan bara svarva och leverera detaljerna.”

01/07



01/07

DECO-maskinerna arbetar dagligen med att produ-
cera en stor variation av detaljer av massing, stal, fos-
forbrons och aluminium for industrier sasom el-,
elektronik, bildskarms- och modelltillverkningssekto-
rerna. Under natterna ar maskinerna ofta installda
och lamnas igang efter laggdags; nagot som herr
Reeve sdger att han kan gdra med stort fértroende
och vara trygg i vetskapen om att maskinerna
genomgadende haller toleranserna pa 0,02 mm. Han
tilldgger att kostnadsberdkning av ett jobb ndr det
kdrs obemannat har en mycket stor inverkan pa kon-
kurrenskraften.

Tornos far ocksa lovord fran herr Reeve for sitt goda
applikationsstod.

“Aven om programmering &r exceptionellt lattfattlig
pa DECO-maskinerna sa har Tornos tekniker alltid
varit mycket hjalpsamma nar vi har haft mycket
komplexa detaljer och frdgat om applikationsnrad”
konstaterar han. “Jag har ofta gratulerat dem till den
sidan av deras verksamhet.”

Herr Reeve avslutar genom att betona betydelsen av
investering i den senaste teknologin.

"En investering ar livsviktig for att forbli konkur-
renskraftig,” sdger han. “Jag kan éarligt séga att vara
fem Tornos-maskiner har hjalpt till att dra in runt
50 % av de nya order som vi lagt beslag pa under
senare ar.”

-

Kontakta:

Exempel pa detaljer som bearbetas i DECO hos Turnomatic, hogt mervérde!

John McBride

Manulaciurars ol
TURNED PAATS & SUB-ASSEMBLIES

TURNOMAT|(

=]

Tornos Technologies UK

Tornos House
Garden Road

Whitwick Business Park

Coalville
Leicestershire

Tel: 01530 513100

E-mail: sales@tornos.co.uk
Site web: www.tornos.ch
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TORNOS — NAGOT ATT SKRIVA HEM OM

Norfolk-baserade Mussett Engineering anvander tva DECO 20a automatiska CNC langdsvarvar fran Tornos f6r
att tillverka detaljer dygnet runt till en ledande producent av skrivtillbehor.

36 DECO MAGAZINE

DECO 20a, en flexibel [6sning for slitsverktyg. Vem vet hur manga kontrakt
som undertecknats vérlden éver tack vare detaljer som producerats i den har
maskinen hos Musset engineering?

Mussett Engineering, placerat 10 miles syddst om
Norwich, som pastar sig vara den storsta tekniska
underleverantéren i 6stra England kan skryta med en
arbetsstyrka pa éver 100 personer och en samling pa
ca 50 CNC-maskiner i sin 33000 kvadratfot stora
lokal, 1ISO9001: 2000 godkandes foretaget officiellt,
ar troligen ratt.

Aven om féretaget under senare ar har tenderat att
specialisera sig pa tillverkning av komplexa detaljer i
satser om 10-100 for flyg-, bil-, olje-, petrokemi- och
kompressorsektorerna efterfragar en del fortfarande
satser pa upp till 20000 komponenter. Av den anled-
ningen kan Mussett Engineering halla sina tva 10-
axliga DECO 20a svarvautomater sysselsatta 24
timmar om dygnet.

“Vi skaffade ursprungligen maskinerna for att tackla
en detalj med mycket liten diameter for telekommu-
nikationsindustrin,” sager verkstallande direktéren
och grundaren, Gordon Mussett. "De ar emellertid
sa mangsidiga att vi sedan dess har anvant maski-
nerna till att producera detaljer for ett antal olika
sektorer inklusive medicin- och vapenindustrin. For
tillfallet &r bada igdng med att nonstop-producera

invandiga och utvandiga komponenter for skrivtillbe-
hor.

Herr Mussett séger att Tornos-maskinerna har hjalpt
till att kapa cykeltiderna dramatiskt i jamforelse med
féretagets konventionella maskiner med dubbla
revolvrar och dubbla spindlar.

“Jag kommer ihdg en detalj, en regulator for en
tryckgivarventil, som tidigare tog 6 minuter och 35
sekunder i en dubbelrevolver- och dubbelspindel-
svarv senare reducerades till 1 minut och 45 sekun-
der i en DECO 20a,” bekraftar han. "Det finns
manga fler exempel dar cykeltiderna minst har halve-
rats, med manga operationer som reducerats till en
enda.”

Likval, trots de betydande minskade cykeltiderna och
antalet operationer férsakrar Mussett Engineering
att man inte kompromissat med kvaliteten fran sina
Tornos-maskiner.

"Kvaliteten pa maskinerna och kvaliteten pa de pro-
dukter de framstaller var det priméara skalet bakom
vart beslut att kbpa Tornos,” forklarar herr Mussett.
“Om vi far ratt stangpreparering har dessa maskiner
inga problem att innehalla mikrotoleranser gang pa
gang.”

Ett treskiftssystem gor det mojligt for Mussett
Engineering att kora 24 timmar om dygnet under sa
gott som sju dagar i veckan. Att anvanda endast en
operatdr som dvervakar bada Tornos-maskinerna gor
att foretaget kan prissatta sina produkter extremt
konkurrenskraftigt pa vad som blivit en tuff
marknad. Aven om detta 4r ekonomiskt fér maski-
nerna sager herr Mussett att han inte alltid behéver
stora volymer for att hjalpa upp slutresultatet.

“Vi har satt sa sma satser som 200 i Tornos-maski-
nerna,” sager han. "For langa, smala axlar ar det
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inte manga som kan sld dessa maskiner, dven for
sma volymer.”

Ett sddant ar framgangen med det aktuella kontrak-
tet for skrivtillbehdrskomponenter som bada Tornos-
maskinerna ar fullt upptagna med i 6verskadlig tid
framover.

“Det &r sant att vi inte har mycket kapacitet att sélja
i dessa maskiner for tillfallet,” sager herr Mussett.
"Det enda sattet vi kan passa in andra jobb &r att
koéra pa och skapa en lucka i schemat men det &r
ingen dalig situation att vara i eller hur?” sager han
hjartligt.

Tillvaxtmonstret hos Mussett Engineering visar inga
tecken pa att dampas. Faktum ar att det bara ar
bristen pa utbildad personal som haller tillbaka fore-
taget. Omfattningen av problemet &r sadant att herr
Mussett har gatt s langt att han annonserat sa langt
bort som i Midlands i sitt forsok att fa tag i utbildad
personal.

“Om vi kunde hitta 25 utbildade personer i morgon
skulle vi ha jobb for dem,” sager han. “Vi kommer
bara att expandera sa snabbt som vi kan hitta den
ratta personalen. Emellertid kan vi inte svika vara
kunder. Vi erbjuder realistiska leveranstider och ar
trogna mot dem. Av den anledningen har vi troligt-
vis tackat nej till lika mycket arbete som vi har tagit
in pa senaste tiden. Det ar latt att sdga ‘ja’ till nya
jobb men jag tror inte pa att ge 16ften som blir svara
att halla.”

Med en svdllande orderbok maste Mussett
Engineering fa ut maximal effekt fran alla sina maski-
ner och DECO-modellerna &r inget undantag.

Som tur ar har driftsdkerheten hos Tornos-maski-
nerna varit exceptionell,” avslutar herr Mussett, "vil-
ket ar en lattnad eftersom vi inte har rdd med ett
enda stillestand for tillfallet. Bada maskinerna ar
utomordentliga tjanare for det har foretaget.”

V/7/F2=2=7 =) o
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Kontakta:

John McBride

Tornos Technologies UK
Tornos House

Garden Road

Whitwick Business Park
Coalville

Leicestershire

Tel: 01530 513100

E-mail: sales@tornos.co.uk
Site web: www.tornos.ch
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Utstallningar

BRANSCHMASSOR
ETT NODVANDIGT ONT?

2007 - det EMO-ar som det for férsta gangen kommer att bli en latt uppluckring av reglerna da det nu fran slu-
tet av april och framat ar maéjligt att delta i andra branschméssor i CECIMO-landerna. Under 2007 kommer det
att bli en del andringar och en del nya massor, allt i linje med sunt férnuft. Massor betraktas ofta som ett
‘maste’ inom industri-/verktygsmaskinsektorn och 6verbuden fér utstillningsmontrar och ytor resulterar i en
odnskad upptrappning av priserna.

EMO

— Hannover
17-22-9-2007

Tornos hade sju 42" plasmaskdrmar pa EMO 2005.
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Hur ser Tornos pa denna handelseutveckling under
2007 ? For att ta reda pa mer besokte vi herr Kohler,
ansvarig for marknadsféring och kommunikation,
som antydde att verktygsmaskintillverkaren redan
har antagit en strategisk process for att uppna en
battre avkastning med detta speciella medium.

P-Y Kohler: En méssa ar en dyr investering for oss,
med priserna per kvadratmeter, kostnaderna for
transport av maskiner, mycket komplex infrastruktur
och inte minst eftersom det inte &r vettigt att dver-
skrida en viss grans. Sedan 2006 har vi tagit beslutet
att inte stalla ut samma stangladdare i vara montrar
tva ganger och pa samma satt beslutade vi att inte
langre stalla ut tva flerspindliga maskiner. Vi ar éver-
tygade om att det fortfarande ar maojligt att valkom-
na vara kunder utan att ‘behdva halla auktion’.

DM: ‘Inga stangladdare’... betyder det att
maskinerna inte kommer att vara igang?

PYK: Faktum &r att de maskiner som stalls ut ofta
inte ar igang vilket forenklar var logistik. For att
demonstrera produktionssidan ska vi anvanda plas-
maskarmar som ger en battre dverblick an ett bear-
betningsomrade.

DM: Kommer ni att filma bearbetningsoperatio-
ner utan att anvanda olja?

PYK: Absolut! Den enda svaga ldnken med den har
|6sningen ar att vara kunder kan fa intrycket att vi
bara bearbetar massing (som pa filmerna). Men det
skall framga att massing endast anvands av 'video'-
skal.

DM: Om ni stéller ut maskiner som inte ‘gor
nagonting’ varfor inte ga ett steg langre och
helt enkelt skippa dem?

PYK: Dar det finns nyheter ar det absolut nodvan-
digt att stalla ut maskinerna men annars, varfér inte!

DM: Du menar en massa utan maskiner?

PYK: En sadan typ av méssa skulle vara till fordel for
vara kunder eftersom vi skulle ‘slésa bort’” mindre
pengar pa transporter och andra aktiviteter utan
mervarde och de besparingar vi gér kunde vi investe-
ra mer intelligent i verktyg som battre kan demon-
strera vara l6sningar for vara kunder.

DM: Du verkar halla med om en hel del av detta
- arbetar ni redan med den har typen av kon-
cept?

PYK: Vi ténker pa det men jag vet inte om vi ‘tar ste-
get fullt’ ut under 2007. Personligen skulle jag vilja
ga vidare med en sadan I6sning men vi vill verkligen
ge vara kunder mervarde!

DM: Vi kommer tillbaka till massan, kommer ni
att stalla ut overallt som vanligt?

PYK: Absolut. Vi skall visa vara I6sningar i Europa,
med tyngdpunkt pd EMO men ocksa i Asien och
USA.

Vi kommer alltid att finnas dar for att moéta vara
kunder. Att sdga att branschmassor ar ett nédvan-
digt ont ar att ta i for hart men om man maste
skeppa en fullt utrustad svarv av typ MultiAlpa 8x20
som vager mer an 10 ton till andra sidan av varlden
i sa fall ja, branschmassor ar mycket begransade. Sa
ldnge som vi inte kan hitta pd nagot battre sa fort-
satter vi!

Det ar sjalvklart att DECO Magazinet kommer att
Overvaka detta amne...

Utstallningstabeller for de olika vérldsdelarna.
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TORNOS

UTSTALLNINGAR 2007

Europa

Frankrike Lyon Le Mondial des Métiers 01/02/07 04/02/07
[talien Padova Venmec 02/03/07 05/03/07
Schweiz Moutier Open House Tornos 14/03/07 16/03/07
[talien Montichiari Muap 16/03/07 19/03/07
Spanien Barcelona Maquitec 20/03/07 24/03/07
Tyskland Villingen-Schwenningen Turning Days 12/04/07 14/04/07
Frankrike Vigneux de Bretagne Open House BPLMO 21/03/07 23/03/07
Schweiz Moutier Medi-Siams 25/04/07 28/04/07
Italien Bologna Open House UMA Maj-juni
Frankrike Peillonnex 25 years Ham France Juni

England Leicestershire Open House Tornos Juni

Schweiz Lausanne EPHJ 05/06/07 08/06/07
Tyskland Hannover EMO 17/09/07 22/09/07
Schweiz Moutier Open House Tornos 10/10/07 12/10/07
Frankrike St-Pierre en Faucigny Open House Tornos 24/10/07 27/10/07
Spanien Granollers Open House Tornos 07/11/07 10/11/07
[talien Opera / Ml Open House Tornos 22/11/07 24/11/07
Osteuropa

Slovenien Ljublijana Open House Teximp, HFO Mars
Slovenien Celje Forma Tool 17/04/07 20/04/07
Ungern Budapest Mach Tech 08/05/07 11/05/07
Slovenien Nitra Engineering Fair 22/05/07 25/05/07
Polen Poznan Machtool 11/06/07 14/06/07
Bulgarien Plovdiv Intern. Technik Fair 24/09/07 29/09/07
Rumanien Bucharest TIB 02/10/07 06/10/07
Tjeckien Prag HFO Maj-november
Amerika

Brasilien Sao Paulo ClOsP 27/01/07 31/01/07
Puerto Rico San Juan Convention Cntr, Puerto Rico Medical Device Expo 01/02/07 02/02/07
USA Anaheim, CA MDM West 13/02/07 15/02/07
USA Houston, TX Houstex 06/03/07 08/03/07
Brasilien Sao Paulo Feimafe 21/03/07 26/03/07
USA Los Angles, CA Westec 26/03/07 29/03/07
USA Columbus , OH PMTS 24/04/07 26/04/07
USA Indianaplis, IN Indiana Mfg Days Maj

USA Portland, OR Northwest Machine Tool Show 16/05/07 17/05/07
USA Springfield, MA Eastec 22/05/07 24/05/07
USA New York, NY MDM East 12/06/07 14/06/07
USA Rosemont CC, Chicago, IL OMTEC 20/06/07 21/06/07
USA Grand Rapids, Ml Great Lakes SME 18/09/07 20/09/07
USA Charlotte, NC Southtec 02/10/07 04/10/07
USA West Alllis , WI Wisconsin Mfg & Machine tool show 09/10/07 11/10/07
USA Valley Forge, PA Mid Atlantic show 16/10/07 18/10/07
USA Minneapolis, MN MDM , MN Oktober

USA Jacob Javits, NY Greater NY Dental Meeting November

USA Santa Clara, CA Pacific Coast Show 13/11/07 15/11/07
Australien

Australien Melbourne Austech 30/05/07 02/06/07
Asien

Indien Bangalore IMTEX 18/01/07 24/01/07
Taiwan Taipei TIMTOS 12/03/07 17/03/07
Singapore Singapore MTA 28/03/07 31/03/07
Kina Beijing CIMT 09/04/07 15/04/07
Malaysia KL MTA 16/05/07 20/05/07
Vietnam Ho Chi Minh City MTA 04/07/07 07/07/07
Filippinerna Manila PDMAEC 22/08/07 25/08/07
Kina Shanghai Medtec 28/08/07 30/08/07
Indonesien Jakarta MT&T Augusti
Hong-Kong Hong-Kong Open House Tornos 26/10/07 27/10/07
Kina Dongguan DMP November
Thailand Bangkok ThaiMetalex 15/11/07 18/11/07
Indonesien Jakarta Machine Tool Indonesia 05/12/07 08/12/07

Denna tabell innehaller méssprogrammet baserat pa informationen vid trycktillfallet. Aktuell information finns pa var hemsida under rubriken “News/events, Exhibitions”

(www.tornos.com).

Om ni Onskar tréffa en speciell person ber vi er kontakta oss for att ta reda pa detaljerad information om vem som dr involverad fran vér forsaljningsavdelning och tekniska avdelning.
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PRECISIONSTVATTNING INOM OMRADET
FOR KIRURGISKA IMPLANTAT

Bio-kompatibilitet dr en grundldaggande faktor for tvattning av kirurgiska implantat. Det ar viktigt att elimine-
ra skarvatskor efter bearbetningar for att férenkla den slutliga tvattningen och garantera bio-kompatibilitet.
Anvandningen av A3 ickeklorerade 16sningsmedel i en fabrik med tillverkning av implantat &r ett mycket bra
exempel pa moderna tvattekniker inom den biomedicinska industrin.
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Bio-kompatibilitet &r en grundldggande faktor for tvdttning av kirurgiska implantat.

Tvattning av implantat

| vart exempel anvands en decentraliserad tvattpro-
cess, vilket innebér att den utfors efter varje meka-
nisk operation for att avldgsna spanor. Pa detta satt
forbattras de mekaniska forutsattningarna, eftersom
inga rester av olja eller spanor finns kvar pa detaljen.
Denna typ av tvattprocess forhindrar ocksa att skar-
oljor blandas, nar olika skaroljor anvands till meka-
niska operationer som foljer pa varandra. En sadan
blandning foérorsakar ofta allvarliga tvattproblem
genom att olika féroreningar mixas.

Att vdlja ratt typ av tvattning har blivit komplicerat av
flera skal. Olika lagstiftningar har medfort modifie-

ringar av de typer av tvattekniker som kan anvandas.
Samtidigt maste detaljerna tvattas pa ett satt sa att
de uppnar en standigt stigande standard pa renhe-
ten. Oppna avfettningsbehallare med klorerade 16s-
ningsmedel; en okomplicerad och effektiv metod,
men som ocksa férorenar miljén och &r giftig for
operatoren, har ersatts med slutna maskiner, som
anvander lésningsmedel med beteckningen A3 —
ickeklorerade kolvaten — under vakuum.

En annan teknologi anvander vattenbaserade rengo-
ringsmedel for att I6sa upp poldr och icke-poldr
smuts.
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Problemet inom den medicinska sektorn bestar i att
sakerstalla en finish utan féroreningar sdsom mine-
ralbaserade skaroljor eller icke-polar smuts, som
metallpartiklar eller salter t ex.

Att anvanda tvattmedel innebar ett stort problem.
Skaroljorna foérorenar ganska snart rengéringsmed-
len, som snabbt blir ineffektiva. Att anvanda oljese-
paratorer och automatisk dosering av renande ingre-
dienser forbattrar situationen. Det nya rengorings-
medlet tappar emellertid en del av sin avfettnings-
styrka. Och att f& bottenhdlen rena ar ofta svart
under sjalva tvattprocessen. Under alla omstandighe-
ter maste all mineralolja avldgsnas helt fran implan-
taten.

Teknologin med icke-klorerade A3-l6sningsmedel
kan ge en jamn niva pa losningsmedlets kvalitet
genom kontinuerlig destillering, vilket goér det moj-
ligt att halla oljeféroreningen pa en nivd med ndagra
fa ppm (partiklar per miljon).

Dagens tvatteknologi inom den medicinska sektorn
innebar anvandning av A3-lsningsmedel (kolvate-
baserade I6sningsmedel med flampunkt mellan 56°
och 100°C) for fortvatten samt rengdringsmedelsba-
serade processer for sluttvatten, darigenom garante-
ras implantatens bio-kompatibilitet.

Fordelen med denna tvattprocess ar att nivaerna pa
fororeningarna reduceras avsevart, eftersom all olja
har |6sts upp under fortvatten med A3-l6sningsmed-
let.

Bio-kompatibilitetstesten utfors periodvis pa ett antal
provdetaljer som har genomgatt den validerade
tvattprocessen.

Vakuumteknologi och A3-16sningsmedel

Lagstiftning och kvalitetsstandarder inom tvattning
har resulterat i att maskiner som anvande klorerade
|6sningsmedel — trikloretylen och perkloretylen —
ersatts av effektiva och icke férorenande maskiner.

De |6sningsmedel som anvands ar ickeklorerade kol-
vaten. Med ursprung i den petrokemiska sektorn ar
dessa l6sningsmedel en mix av isoparaffiner eller
modifierad alkohol. De kan ateranvandas genom
vakuumdestillering och férsamras inte med tiden. De
lamnar efter sig en rest med nagra fa nanometrar,
vilket grovt raknat ar likvardigt med 10 mg/m?. Detta
uppfyller kraven for precisionstvattning.

Losningsmedlet ar lattantandligt, vilket innebar att
maskinen maste koras i en riskfri miljo. Att anvanda
vakuum i alla delar av maskinen garanterar en helt
saker arbetsmilj¢. Denna process har vunnit interna-
tionellt erkdnnande.
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Pa grund av de volymer som det ar fraga om,
har tillverkaren i vart exempel valt tva typer av
maskiner fran Amsonic;

ECS 40 och Egaclean 4100.

ECS 40 har tva tvattkorgar med en volym pa ca 15

liter. En tank med kontinuerligt destillerat 16snings-

medel garanterar att rent I6sningsmedel alltid finns

tillgangligt.

Tanken, tvattkammaren och destilleringen halls

under vakuum (100 mbar). Tvattcykeln sker i steg:

e Nedsdnkning i hett I6sningsmedel med ultraljud.

e Filtrering.

e Insprutning av 16sningsmedel med tryck och skolj-
ning med sprayramper.

e Angfas.

e Torkning i ett vakuum pd 1-3 mbar.

Cykeltiden ar 6 till 12 minuter beroende pa kraven

och dérmed det valda programmet.

Positioneringen ar datorstyrd. Urvalet av tvattpro-
grammens driftsparametrar ar mycket anvandarvan-
ligt. Dokumenteringen av processen och tvattpara-
metrarna ar en garanti for att tvattoperationerna och
den validerade processen har beaktats och foljts
korrekt.

Egaclean 4100 har storre kapacitet och kan hantera
korgar med en volym pa 33 liter. Maskinen ar
utrustad med tva tankar med lésningsmedel, en for
fortvatt och den andra for sluttvatt med destillerat
|6sningsmedel. Arbetscykeln &r exakt densamma
som for ECS 40-maskinen.

Bada maskinerna tillhandahaller olika valmdjligheter:
rotation, lutning av korgarna fran 0 till 45° eller helt
utan rorelse. Ultraljudseffekten kan stallas in och fre-
kvensen kan valjas beroende pd de material som
anvands.

Tester av tvattkvaliteten har visat att det resterande
kolvateskiktet (alltsa inte ett fettskikt) &r ca 10 nano-
meter, vilket &r likvardigt med ca 13 mg C/m?. En
intressant observation var att genom att anvanda en
annan typ av A3-l6sningsmedel, modifierad alkohol
(bestdende av alkoxypropanol) blev det mojligt att
reducera nivaerna pa skiktet till ca 3 mg C/m2.
Isoparaffin ar att féredra inte bara tack vare att slut-
tvatten l6ser upp alla kolrester, utan dven for att det
ar en effektivare avfettare och ar mer kostnadseffek-
tivt. Modifierad alkohol &r emellertid 6verlagsen nar
kvaliteten beror pa elektriskt motstand eller innehal-
let av kolrester.

En av fordelarna med vakuumtekniken ar att 16s-
ningsmedlet tranger in battre i bottenhdlen. Ett

L
murden elean HE-WTT T0SAI00
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annat fall visade att skarverktygens kylkanaler (ldngd
200 mm, diameter 1 mm) kan tvattas perfekt med
A3 under vakuum, medan tvattning med tvattmedel
inte ger denna renhetsniva.

Den mycket goda l6sligheten av mineraloljor i A3-
|6sningsmedel forbattras ytterligare eftersom tempe-
raturen ar hog. | praktiken valjs temperaturer pa ca.
65° till 80°C.

En viktig faktor som avgér kvaliteten pa tvattningen
med A3-l6sningsmedel ar att sakerstalla att paramet-
rarna for destilleringen halls inom ett snavt vardeom-
rade. Att faststdlla dessa parametrar ar en del av
Amsonics sakkunskap.

Driftskostnader

En investering i en tvatt innebar mer an bara inkops-
priset pad maskinen. Underhallskostnader, konsum-
tionsprodukter (I6sningsmedel och energi) och ser-
vice ar alla faktorer som maste tas med i berakning-
en innan kdpet verkstalls.

Avkastning pa investering

Valet av tvatteknik gjordes bland offerter fran flera
olika tillverkare. Nyckelfaktorer som paverkade var
exempelfirmas val av Amsonics EGAClean var tvatt-
kvaliteten, Amsonics stora erfarenhet av A3-l6s-
ningsmedelsteknologi, dokumenteringen av proces-
sen pa dator samt deras referenser inom den medi-
cinska sektorn.

Tvattkvaliteten ar utomordentlig och underhallet av
de fyra maskinerna forenklas genom mjukvaran fér
underhall. Denna mojliggér forebyggande underhall
och uppmérksammar operatdéren om vilken del,
exempelvis oljefiltren eller utsugspumpen, som
behdver bytas ut.

Underhallet kraver minimalt med tid, det uppskattas
till ett genomsnitt pa fem minuter per dag.

Nivan pa lésningsmedlets kvalitet forblir h6g genom
kontinuerlig destillering. Genom att halla sig till de
faststéllda parametrarna for destilleringen kan ett
aterkommande utbyte av I6sningsmedlet undvikas.

Driftskostnader féor maskinen EGAclean 4100 (minus fasta kostnader).

Utgangspunkt: Kostnad/enhet Konsumtion Total kostnad

8 tim/dag 220 dagar/ar

Losningsmedel 2 €/l 200 | 600 CHF 400 € 461 USD
Energi 10 kWh 0.12 2112 CHF 1408 € 1625 USD
Underhallstimmar 33 €/h 5 min/dag 913 CHF 608 € 702 USD
Underhallsdelar 1600 € 2400 CHF 1600 € 1846 USD
Avfallshantering 53 €/behallare 4 behallare 320 CHF 213 € 246 USD
Total 6345 CHF 4229 € 4880 USD
Emission Endast destilleringsforluster (ca 5 % av oljevolymen

Ny lagstiftning, speciellt den tyska 31 BImSchV, syf-
tar mot att begransa VOC-emissionen (flyktiga orga-
niska preparat) fér att minska vaxthusgaserna.
Amsonics A3-maskiner ar speciellt miljévanliga.
Matningar som utforts av ett oberoende laborato-
rium har gett foljande resultat.

VOC-emission

Emission i mg ¢/m?

Amsonic 21
889

Konkurrentmaskiner, genomsnittlig avlasning

som anvands i maskinen) behover ersattas, vilket
minskar konsumtionen. Ldsningsmedlet behover
aldrig ersattas eftersom det inte kan bli surt — i mot-
sats till klorhaltiga I6sningsmedel, dar detta &r en
vanlig foreteelse.

For tvattning med A3-lésningsmedel anvands iso-
paraffin, som ar kompatibelt med praktiskt taget alla
skaroljor. Loésningsmedel vid hég temperatur under
vakuum betyder att EGAClean-teknologin ger per-
fekt tvattning av implantatens komplexa strukturer.

Automatiseringen av processen, mycket laga
driftskostnader och produktionssakerhet, allt detta
ger avkastning pa investeringen.
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SERVICE INKLUDERAD...

For en verktygsmaskintillverkare ar service en avgérande faktor for hur dess
kunder ser pa foretaget.

46 DECO MAGAZINE

Aven de allra basta produkterna kan behéva service ... och om
den servicen inte ar av hég standard betyder kvaliteten inte ett
dugg. For att i detalj battre forsta vad som ingar i kvalitetsfor-
sakring och framfér allt verkligen se vad som utférs pa golvet fér
att uppna denna besokte DECO Magazinet herr Sipos, huvud-
ansvarig fér kundservice hos Tornos. DECO Magazinet kommer

att regelbundet halla er informerade i detta amne!

DM (DECO Magazinet): Herr Sipos, hur bedé-
mer ni kvaliteten pa er service?

Ssi (Sandor Sipos): For att kunna avgdra nagot
over huvud taget maste man absolut kunna mata sin
prestation. For att gora detta arbetar vi med det kon-
cept som ar kant som QLP (Quality Leadership
Process) och som i huvudsak omfattar anpassning till
ett systematiskt tillvdgagangssatt vilket kraver att vi
skall méata, planera, utféra och kontrollera var och en
av vara aktiviteter. Utan en systematisk taktik av det

Sandor Sipos, avdelningschef och
medlem av Tornos ledningsgrupp.

har slaget ar det omojligt att utvardera prestationer
och/eller férandringar till dessa prestationsnivaer.

DM: Utfors allt detta arbete uteslutande inom
din egen avdelning?

Ssi: Absolut inte, vi utfor matningar bade utanfor
och inom den har avdelningen. 2004 startade vi
exempelvis en fas med en global intern kontroll med
hjalp av en arbetsgrupp bestdende av var personal

QLT-processen, en evig process som siktar mot kontinuerlig forbattring!
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och andra specialister. Vi upptackte en mangd
potentiella forbattringar, planerade darefter och
realiserade lampliga tillvdgagangssatt. Vid avslutan-
det av denna fas 6kade vi specifikt var personalniva
inom kundtjansten och inom den schweiziska hotli-
ne-tjdnsten. Vi forbattrade ocksd utbildningen for
vara specialister for att géra dem mer mangsidiga.

Nar det galler reservdelar har vi omprévat vart satt
att se pa lagret i syfte att gora det oberoende och att
hantera det utanfor andra restriktionsomraden.
Denna insikt har ocksa gjort det mojligt for oss att
skapa tva nya platser for praktikanter i var

Moutierfabrik. Nar det géller dotterbolagen har vi
ocksa har 6kat vara personalnivaer.

DM: Ni vidtog denna atgard och...

Ssi: Naturligtvis, vi satte darefter naturligtvis omedel-

Det frageformulédr som gér det méjligt fér Tornos att méta kvaliteten pa sina olika
serviceomraden och dven den betydelse som deras kunder satt pa dem.

bart igdng med en kontrollfas for att se om vi hade
handlat ratt. Efter ungefar tva ar av successiva for-
battringar beslutade vi att genomféra vad jag kallar
den «ultimata fixpunkten», ett riktigt verklig-
hetstest! Under senare delen av 2005 bestamde vi

oss for att goéra en kartlaggning av vara kunder
under borjan av 2006.

Slutligen, jag har resultaten framfér mig. Vi kan
ge service inom tva dagar, men ar det tillrackligt
snabbt? Hur bra &r vi om man jamfér med konkur-
renterna? Annu viktigare, uppfyller vi véra kunders
forvantningar?

Denna undersdkning avslutades nyligen och de svar

vi fatt har gjort det mojligt for oss att satta i gang
med ytterligare atgarder.

1 very oW
2\ow

3 medium
anigh

5 very nigh
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DM: Hur gick ni tillvdga med detta och hur
valde ni ut era indikatorer ?

Ssi: For att svara pa den andra delen av din fraga
férst sa ar det i och for sig ingenting revolutione-
rande med de indikatorer pa serviceprestationer som
vi valde. Dessa indikatorer anvands av ett stort antal
féretag. Ledtider for leveranser av reservdelar exem-
pelvis, hastigheten pa fabriksleveranser till kunderna,
den tid som behovs fér acceptanstester av en maskin
i kundens fabrik etc...

Varje fraga vi stallde var baserad pa tva kriterier : for
det forsta fragans viktighet for kunden och for det
andra nivan pa upplevd beldtenhet. Detta gjorde det
mojligt for oss att bekrafta att de punkter som
ansags mest viktiga av vara kunder ocksa ar de som
vi lagt storst tonvikt pa. Det var goda nyheter att
borja med.

(™

x

B Viktighet B Belstenhet

DM: Sa allt var okej da?

Ssi: Vara urvalskriterier var férvisso de ratta men de
svar vi fick visade att det fortfarande finns manga
omraden som vi kan férbattra. Som vara interna stu-
dier, vi introducerade omedelbart vart QLP-system
for att undvika att forlora tid.

DM: Tillat mig att ateruppta QLP och fraga vad
ni sedan gick vidare med att planera och vilka
atgarder ni vidtog som en konsekvens av
detta?

Ssi: Det ar ett noje att sta till tjanst. Aven fast den
service vi tillhandahaller inte bara &r en funktion av
var arbetskraft har vi gatt vidare med att rekrytera
nagra nya medarbetare. Tva i Schweiz, tva i Tyskland
och tre i Frankrike. Nar det géller tekniska specialister
har vi ocksa forstarkt var hotline i Tyskland med tva
nya personer och ett nytt tillskott i Schweiz.

[ Awvikelse

Grafik som visar viktighet och belatenhet. Ett vardefullt verktyg som koncentrerar insatserna dar de behGvs mest.
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Vart logistikfléde har ocksa forstarkts. Den nya 16s-
ningen for reservdelar i Tyskland goér det mojligt for
kunderna att komma in med order klockan 16 :30
CET och att fa sina detaljer nasta dag (sjalvklart for-
utsatt att de finns pa lager).

DM: Och innan dess?

Ssi: Innan denna omstrukturering var den senaste
bestallningstiden klockan 14.00 for leverans nasta
dag. Vi har darmed tjanat in tvd och en halv timme
at vara kunder.

DM: Det verkar inte sarskilt mycket...

Ssi: Ja och nej! | de fall dar en maskin star still gor
detta det mojligt for kunderna att tjdna in en hel
arbetsdag. Dessa tva timmar och 30 minuter kostar
oss ungefar 100 000 CHF per ar!

DM: Hur mycket debiterar ni da era kunder?

Ssi: Inget alls! Vi bestamde oss for att ta hela kost-
naderna for denna forbattrade service inom fore-
taget.

DM: Du namnde arbetskraft tidigare. Hur styr ni
vad dessa nya personer gor med sin tid?

Ssi: Det ar dar de verkliga svarigheterna ligger. For
att forklara, maskinhaverier kan inte forutses. Om vi
bara kunde ga ut till alla vara kunder innan haveri-
erna intraffar ... men det ar bara inte mojligt! Till
exempel kan en av vara italienska tekniker bli sjuk. Vi
behover ersatta honom! Det ar visserligen sant att
vart team ar internationellt och mangkunnigt och vi
kan tappa till hadlen men det blir alltid en forlust for
vara andra aktiviteter.

Det ar inte realistiskt att ha en pool med teknisk per-
sonal pa I6nelistan som inte har nagot att gora.

DM: Ni bollar darfér med er tekniska personal
for att ta hand om akutfall men finns det nagra
andra omraden som ni maste agna speciell upp-
marksamhet at?

Ssi: Forst av allt vill jag séga att den bollningsaktion
du talar om fortfarande &r mer undantag an regel. Vi
har en valdimensionerad pool med teknisk personal

sa vi kan ta itu med de flesta fragor vi stalls infor. Det
faktum att vi nu mater allting betyder att vi nu kan
planera vara aktiviteter battre.

Det finns naturligtvis andra hjalpmedel till vart férfo-
gande nar det galler att erbjuda mer till vara kunder.
Eftersom du exempelvis ndmnde ledtider for leveran-
ser kan vi nu mata den tid det tar fran att vi tar emot
en order till leverans av godset. Vad kan ni da gora
om en av kunderna behover tva hela dagar for att
identifiera den aktuella reservdelen som behdvs ?

Detta ar en tvadagarsperiod under vilken missnoje
kan uppsta och som vi rent av inte informerats om!

DM: Ni arbetar formodligen hart for att 16sa
fragor som denna?

Ssi: Vi har for tillfallet flera projekt pa gdng men det
ar for tidigt att tala om dem just nu.

DM: Tillater ni att jag kommer tillbaka om
nagra manader fér att fraga dig om dessa da?

Ssi: Det skulle vara ett noje; vi ar for tillfallet inne i
en fas av kontinuerlig forbattring och det kommer
alltid att finnas ny och intressant information att dela
med sig av.

DM: Slutligen skulle jag vilja fraga om den
undersokning ni har utfért ar den avslutad nu?

Ssi: Ja, den fasen ar nu avslutad; vilket naturligtvis
betyder att vi nu vidtar de atgarder vi bedémer som
nodvandiga. Sjalvklart kommer vi att fortsatta att be
om synpunkter fran vara kunder. Foér 6vrigt later jag
kunderna alltid veta att dorren alltid star 6ppen och
att deras syn pa vad vi bor gora alltid ar vdlkommen
nar som helst. Denna 6ppna kontakt ar det enda
sattet vi overhuvudtaget kan hoppas pa att forbattra
0ss.

DM: Da maste vi bestimma ett datum innan
vart nasta nummer. Utan att avsl6ja alltfér
mycket redan idag sa ska vi prata om reservde-
lar.

Fér alla kontakter: Sandor Sipos, ASS Manager
Sipos.s@tornos.com
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swisski
medtech

UNDERLEVERANTORSMOIJLIGHETER PA
HJARTKARLMARKNADEN

Av Martin von Walterskirchen och Frank Ustar
Swiss Business Hub USA

Sektorn for hjartkarlprodukter ar ett av de mest mar-
kanta tillvaxtomradena pa marknaden for medicinsk
utrustning. En nyckelfaktor bakom den hoga till-
vaxttakten pa marknaden for hjartkarlprodukter ar
flodet av nya produkter, inklusive pacemakers och
implanterbara defibrillatorer, katetrar och stentar for
ballongvidgning av hjartats kranskarl samt hjartklaff-
proteser, som har gett revolutionerande framsteg i
behandlingseffektivitet och resulterat i en stark efter-
fragan och héga marginaler.

For DECO Magazinet lade Martin von Walterskirchen
och Frank Ustar tonvikten pa huvudsakerna, risker
saval som mojligheter pa detta omrade. De utveck-
lingar som belyses har kan appliceras pa alla de fore-
tag som arbetar for den medicinska industrin.

Speciellt lovande mojligheter for schweiziska under-
leverantorer har dykt upp inom omradet for till-
verkning av stentar dar aspekter som material, kon-
struktion, tillverkning och kvalitetskontroll passar val
ihop med traditionell schweizisk teknologi. En ytter-
ligare fordel ar den 6kande trenden med utlokalise-
ring fran tillverkare av originalutrustning (OEM).

Betydelsen av kvalitetskontroll

Aterkallanden av produkter nyligen visar pa det fak-
tum att kvalitetskontroll i tillverkningen fortfarande
inte ar pa en nivad som ar acceptabel for FDA som
skulle gagna den kvalitetsmedvetna schweiziska
underleverantérsgruppen. Nedan foljer nagra exem-
pel pa sadana kvalitetsfragor.

"Icke-deflations”-férhallandet i ett Boston-baserat
foretags lakemedels-eluerande stent orsakades
genom en avsmalning av halrummet for uppblas-
ning-uttdomning pa kateterskaftet. Skaftet har tva
halrum och pa de felaktiga produkterna forsvagades
den yttre pa grund av en tillverkningsdefekt. Nar till-
racklig dragkraft intraffade skulle det forsvagade
omrdadet kollapsa och ballongen skulle inte témmas
pa luft. Foretaget inférde en ny lasersvetsprocess och
tva forbattrade kontrollsteg. Delar som inte gatt ige-
nom alla tre aterkallades. Den nya svetsprocessen
gor den proximala ballongsvetsen mer robust. Den
forsta kontrollen styrker kateterns minimala ytterdia-
meter vid den proximala ballongsvetsen. Den andra
Overvakar parametrarna fér bindningsprocessen. Ur
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kvalitetskontrollsynpunkt betyder detta att en felfrek-
vens av 1 pa 10’000 som resulterade i aterkallande
av produkten blir oacceptabelt. FDA kontrollerar
féretagets anlaggning i Galway, Irland.

| ett varningsbrev fran april 2000 anférde FDA “all-
varliga underliggande problem i tillverkning och kva-
litetssystem” i sex anlaggningar som tillverkar
Cypher-stenten. Det anférde bland annat problem
med korrigerande och férebyggande handlingspro-
gram, otillrdcklig undersékning av testresultat utan
specifikation och otillfredsstallande sakerhet i stent-
belaggningsprocessen.

2005 aterkallade ett foretag 87'000 pacemakers pa
grund av ett potentiellt batterifel, ett annat aterkall-
lade 50’000 pacemakers pa grund av en potentiell
kortslutning och en felaktig stromstallare och ater-
kallade ytterligare en sats pa 28’000 pa grund av
potentiella defekta tatningar som kunde lacka och
gora sa att fukt kom in i utrustningen. Fragan med
multilank-stent innebar forsékran om produktkon-
sistens for storskalig tillverkning. Dessa stentar mot-
svarar definitivt inte utférande- och kvalitetsstan-
dard.

OEM (tillverkare av originalutrustning)

Den amerikanska stent-marknaden domineras klart
av stora foretag sasom Johnson & Johnson vars
marknadsdominans har férbattrats ytterligare
genom férvarvet av Guidant Corp. Medtronic, Abbot
Laboratories och Conor Medsystems.

Enbart i Kalifornien finns runt femtio tillverkare av
stentar, katetrar och styrvajrar och en rimlig upp-
skattning ar att det finns ytterligare ungefar 150 i
hela nationen (kontakta Swiss Business Hub USA for
mer information om manga av dessa foretag).

Fokusering pa sma och medelstora féretag?

Medan de “stora” inte bor ignoreras kan ett fall
bevisa varfor schweiziska underleverantérer ocksa
skall fokusera pa sma och medelstora foretag. Nagra
av skalen ar:

e Amerikanska nystartade foretag tillhandahaller
annu mer skareggteknologi an “de stora”.

® Processen med att handla med sma och medelsto-
ra foretag ar ofta mindre byrdkratisk an den hos
"de stora”.

e |dentifiering av de ratta kontaktpersonerna ar ofta
enklare hos sma och medelstora foretag.

e Riskkapitalgivare kan ge assistans for att fa kon-
takt med sina portfoljforetag.

e Att handla med nystartade foéretag kan ge en
ingang genom bakdorren till stora tillverkare av
originalutrustningar eftersom de flesta nya foreta-
gen slutligen képs upp av “de stora”.

e Att gd in i en affarsrelation med amerikanska sma
och medelstora stentforetag, icke olikt att handla
med en stor tillverkare, erfordrar:

e en forstaelse av kundens verksamhet (teknologiska
behov, stadie av affarsutveckling, intellektuella
agandeskyddprocesser, reguljara fragor)

e en klar uppfattning om relationens natur (transak-
tionsmassigt, onskvard leverantor, strategisk alli-
ans).

e En bestamning av vanliga objekt, ¢msesidigt for-
troende och professionell kommunikation.

Utlokaliseringstrender

Trenden mot utlokalisering av olika tillverkningssidor
av stentproduktion, i en del fall &ven forskning och
utveckling, har accelererat betydligt under loppet av
de senaste tio dren. Det finns fyra stora utlokalise-
ringstrender som formar affarsmiljén hos tillverkare
av medicinsk utrustning:

e Behovet av att reducera kostnaderna eftersom
resultatet av vinsttrycket okar fran koncernens
inkdpsorganisationer och styrelser inklusive nya
ersattningsprogram sasom konceptet med betal-
ning efter utnyttjande.

e Skapandet av en direkt leveranskedja som a ena
sidan kraver att tillverkarna fokuserar pa vilka
deras intellektuella kdrnegenskaper ar och & andra
sidan vilka de karnprocesser ar som ar involverade
i affarernas utfoérande, namligen produktutveck-
ling och marknadsféring som motsats till till-
verkning.

e Spridningen av diagnostik- och &vervakningsut-
rustningar och dess allt mer utbredda anvandning
utanfér medicinska inrattningar av milliontals kon-
sumenter framtvingar ett skifte inom konceptet
for konstruktion och tillverkning som &r mer i linje
med det for konsumentelektronik.

01/07



01/07

e Det ar ett 6kande behov hos utrustningstillverkare
att snabba upp antalet och hastigheten pa pro-
duktutveckling och kommersialisering vilket ¢kar
trycket pa forsknings- och utvecklingsinvestering-
arna.

Hur valjer originaltillverkare utlokaliserings-
partner?

Ett tydligt kriterium for att valja underleverantor ar
kostnadsreduktion. Underleverantéren koper vanli-
gen in storre kvantiteter och kan lata besparingarna
ga vidare till kunden. | nagra fall kan ett billigare lage
pa fabriken generera besparingar forutsatt att allt
annat ar lika. Eftersom detta knappast ar fallet ar
inte alltid placering av en leveransbas i ett lagkost-
nadsland fordelaktigt. Omvandling av fasta kostna-
der till variabla kostnader ar ett annat satt dar utrust-
ningstillverkare forsoker reducera totalkostnaderna.
Overforing av inventarier eller avyttring av maskiner
och utrustning &ar andra exempel och i en del fall har
kontraktstillverkare tagit ¢ver sadana tillgdngar och
inlemmat dem i sina egna processer. For att dessa
och andra 6verforingar av tillgangar skall ske maste
relationen mellan originaltillverkaren och underleve-
rantdren natt en avancerad niva och inkludera pro-
duktstyrning, forskning och utveckling och finansie-
ring.

Att uppna operativ effektivitet ar en annan viktig
faktor vid valet av ett utlokaliseringsforetag.
Underleverantorer ar ofta battre pad hantering och
styrning av materialbehov an originaltillverkarna. Att
tillhandahalla teknisk kunskap for komplexa opera-
tioner &r en annan uppgift som ofta 6verskrider
kapaciteten hos manga nystartade foretag for medi-
cinsk utrustning och utlokaliseringsféretagen ar dar-
for en logisk kalla for sadan talang.

Att uppna maximal tillverkning och operativ effekti-
vitet ar andra fordelar som utlokaliseringsféretagen
kan bidra med eftersom det ar ett av deras unika for-
saljningsargument. Daremot &r originaltillverkarnas
huvudfokus pa forskning och produktutveckling.

Reparation och nytillverkning ar andra tjanster som
underleverantorer utfor effektivare och mer kost-
nadseffektivt an originaltillverkare och &r ofta inklu-
derade i ett leveranskedjekontrakt.

Logistikstdd dr en annan service som underleveran-
torer ofta ar manade att hantera, speciellt i ett inter-
nationellt sammanhang. Nar material maste hamtas
fran olika delar av varlden ar forstaelse for internatio-
nell logistiktrafik en kritisk faktor for att uppna lag-
sta totala landningskostnad.

For en underleverantor ar det viktigt att vara medve-
ten om vilken originaltillverkarens niva pa forstaelse
av ovanstaende faktorer ar och till vilken grad en
vanlig strategi ar mojligt som reducerar den operati-
va risken for originaltillverkaren. Underleverantorer
bor ocksa vara medvetna om att riskfinansiarer har
sin egen filosofi nar det galler den kontrollniva som
originaltillverkaren skall ha éver sina olika affarer och
att de kan basera sina fonderingsbeslut pa den filo-
sofin.

En kontroversiell fraga vid utlokalisering ar forskning
och utveckling som tidigare var immun mot utlokali-
sering men alltmer ses pd som ett satt att frigora
resurser och snabba pa inférandet av nya produkter
i planeringen.

Stent-tillverkning

Eftersom inget bestamt antal av olika stentmodeller
finns tillgangliga pad marknaden kan man uppskatta
att 100 produceras utanfér USA och grovt raknat
samma antal produceras och marknadsfors i USA.
Klassificeringar ar vanligtvis hanvisade till sjukdoms-
etiologi sadsom hjartinfarkt eller periferiskt men
raknar inte med en struktur i vilkken man har att géra
med tillverkning av utrustningen. Féljande dversikt ar
baserad pa en klassificering som tillhandahallits av
Stoeckel et al' som medger en narmare analys av de
material som anvands, tillverkningsmetoder, geome-
trier och forbattringar. Underleverantdrer maste vara
medvetna om slutproduktens alla dessa element nar
de inleder forhandlingar med originaltillverkare av
stentar. | de fall dar en originaltillverkare 6verlamnar
en forfragan finns en del eller alla ovanstdende ele-
ment specificerade.

" A Survey of Stent Designs, D. Stoeckel, C. Bonsignore and S. Duda, in
Minimal Invasive Therapy and Allied Technologies, 2002: 11(4) 137-147
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Bearbetning

Processerna for tillverkning av stentar ar starkt paver-
kade av det material som bearbetas och konstruktio-
nens struktur. Majoriteten stentar, bade hjart och
karl, produceras genom laserskarning, vanligtvis med
hjalp av Nd: YAG-laser som mojliggor sagsnitt- (skar)
bredder pad mindre &n 20 mikron. Ballongexpander-
bara stentar skars vanligtvis i krympt tillstand och
kréaver darmed huvudsakligen ytbehandling efter
skarningen. Sjalvexpanderande nitinolstentar kan
skaras antingen i for- eller efterexpanderat tillstand
och kraver gradning i bada fallen.

Eftersom laserskarning producerar en varmezon
utmed skareggen har vattenstraleskarning anvants
som en alternativ skarmetod. Fotokemisk etsning ar
en annan metod som anvands foér att producera
stentar.

Mikroformning vinner mark for att producera plast-
detaljer med mikroegenskaper. Formsprutor har pro-
ducerat dessa detaljer under lang tid genom att opti-
mera dess processer och utrustning genom férsok
och misstag. Mikroegenskaper med hog bildkvot
kraver framatblickande formbyggnadstekniker.
Dessa tekniker inkluderar mikrobearbetning, mikro
EDM, mikrostereolitografi och laserborttagning.
Snava toleranser for plastdetaljer med mikro-
egenskaper kraver avancerad matteknologi. Mat-
utrustningens upplésning och noggrannhet bor
kunna fanga in variationer fran detal; till detalj inom
en mikron. Bildstyrda kontaktmatsystem behovs for
noggrann matning av detaljer. Kontaktmatsystem
med storlek pa beréringssonder inom mikrotoleran-
ser behovs for detaljkontroll. Statistisk processkon-
troll med hjalp av sensorteknologi bér anvandas for
att minimera kontroll av kvaliteten i detaljen.
Nanoidentifiering och kontrolltekniker med atom-
kraftmikroskopi haller pa att utvecklas for detta
andamal.

Nanoteknologi férvantas dven gora en inbrytning i
stent/kateterutvecklingen huvudsakligen i form av
belaggning av substratet. Under 2005 fick tillverka-
ren I-Flow Corp. ett FDA-tillstand for foretagets ON-
Z SilverSoaker lokalbeddvningskatetrar. Kateterna
behandlas med SilvaGard, en nanoteknologibaserad
silverbelaggning tillverkad av AcryMed (Beaverton,
OR). Det nanobaserade silvret goér detaljerna
ogenomtrangliga for infektionsgrundande bakterier.
FDA studerar fortfarande manga fragor relaterade till
applikationen av nanoteknologi f6r medicinska pro-
dukter som paverkar underleverantérernas arbete
och sparar de utvecklingar som kommer att bli bety-
dande for konkurrenskraften hos manga underleve-
rantérer som fokuserar pa marknaden for medicinsk
utrustning.

Inom slangtillverkning har icke omflatade och flatade
plastmaterial, eller metallslangar blivit méjliga kon-

struktioner emellertid har inga av dessa slangar kla-
rat av alla de kvaliteter som en konstruktdr kan
onska.

Rekommendationer

For att bibehalla framtida konkurrenskraft maste
underleverantdrer vara beredda att ndra samarbeta
med beldggningsspecialister for att ligga ett steg
framfor utvecklingarna inom metoderna med nano-
beldggning tillsammans med utvecklingen av FDA-
bestammelserna inom det har omradet for att sam-
verka i forbattringen av MR-kompatibla material och
utformning av stentar, ha expertkunskap om stent-
materialens karaktaristik inklusive tillverkningsmaoj-
lighet, kunna rada originaltillverkarna tidigt i kon-
struktionsfasen om potentiella fallgropar vid val av
material eller konstruktioner som kan skapa problem
i tillverkningen och ha intern expertis inom datorsi-
mulering som komplement till byggnationen av
fysiska prototyper. Differentieringen mellan lakeme-
del och utrustningar bryts ner allt mer och teknolo-
gier som kombinerar bada ger trendlinjer utmed vilja
underleverantdrer maste orientera sig. Aven for-

handsvisningar sdsom den medicinska konstruk-
tions- & tillverkningsvisningen i USA bérjar erkanna
betydelsen av den korsningen genom att avsatta
utrymme for sddana teknologier.

Undervisning for och fran hogprecisions-
svarvning

Det ar inte svart att forstd att kvalitet och innovation
ar tva av de viktigaste aspekterna inom medicinska
applikationer. Bada driver stentindustrin och alla
andra detaljer pa den medicinska marknaden mot
hogre krav. I allmanhet ar trenderna mot hogre kva-
litetskontroll och utlokalisering till foretag fokuse-
rade pa bearbetning eller att ha en specifik kunskap
exakt vad hogprecisionssvarvningen goér pa andra
aktivitetsomraden, exempelvis inom bilindustrin.

Det finns en stor potential for varje féretag med hog-
precisionssvarvning.
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Michael Butler och Leonard Lanute fran Tornos.

Presentation

TA MIG TILL MANEN: TORNOS ATERUPPLI-
VAR FABRIKEN | MELLANVASTERN: USA

Nar Mike Butler, vd for DuAll Precision i Addison, lllinois; USA, sag Tornos schweiziska automatsvarvar pa
IMTS 2002 visste han att den teknologin skulle férandra hans verksamhet. DuAll var redan en mycket fram-
gangsrik och hart arbetande fabrik; trots detta behdvde deras ohanterliga tillverkningsprocess i flera steg en
oversyn. Tornos DECO var den teknologi som DuAll behovde for att byta sin bearbetningstaktik for hydrau-
likdetaljer fran sin "kurvcentrerade” process till en modern, stromlinjeformad enkel operation. De visste att
Tornos DECO-maskiner kunde hjalpa dem att tjana mer pengar. Och de hade ratt.

“Tornos kommer att spela en mycket viktig roll
i det har foretagets framtid”

Mike Butler, vd for DuAll Precision i Addison, IL

Mike Butler, som borjade sin karriar med en universi-
tetsutbildning i matematik och datakunskap, flyttade
fran skrivbordsarbete till att tillverka detaljer med
bara handerna. "Den forsta tiden da jag tillverkade
detaljer med mina bara hander tyckte jag att det var
riktigt roligt. Jag borjade tillverka detaljer i manuella
svarvar. Det dr nog min favoritsysselsattning. Jag
tyckte verkligen om att tillverka nagot av stal. Det var
en utmaning.” 1990 slog sig herr Butler och Stanley
Boksa, féretagets vice vd, samman och organiserade
foretaget som det ser ut idag.

Intrade Tornos

Planen 2002 var att borja fasa ut DuAlls konventio-
nella Brown & Sharpe enspindliga kurvsvarvar och
ocksd vara mindre beroende av sina CNC Brown &
Sharp-maskiner. “Sa gott som varenda produkt som
vi tillverkade inneholl minst 3 eller 4 operationer. En
forsta, en andra och kanske en tvarbearbetningsope-

Michael Butler, vd for DuAll Precision, Inc.

ration. Och oftast ocksa varmebehandling. Sa vi var
alltid intresserade av att effektivisera den processen.
Det var bara ett mycket médosamt satt att tillverka
detaljer. Det var verkligen inte kostnadseffektivt.”

Det har ar nagra av mina favoritsaker

Mike Butler, som tycker om teater och annan live-
underhallning och gér och ser en show ungefar en
gang i veckan fick ett samtal fran sin fru under inter-
vjun. Hon hade just fixat biljetter till Tony Bennett.
“Namn nagot, vi har sett allt.” En ny favorit var Tom
Jones show i Las Vegas. "Hor har, han gjorde sin
basta show. Det var helt fantastiskt. Killen gjorde
verkligen sitt basta.”

Mike Butler som gor sitt basta arbete sju dagar i
veckan talar om sin verksamhet med verklig passion.
Det ar uppenbart att herr Butler &r svag for sina
gamla Brown & Sharpes; men han har blivit mycket
imponerad av sina Tornos DECO-maskiner och ar
stolt over att visa de detaljer de kan producera.
Tornos utrustning haller honom definitivt igdng.

Mark Michalik, DECO-programmerare.
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Narbilder pa fardiga DECO-detaljer i vdrmebehandlingsbackar.

“Jag gillade speciellt den hoga kvaliteten pa
Tornos konstruktion”

“Nar vi upptackte Tornos utrustning gillade jag spe-
ciellt verktygsmaskinens konstruktion”, sager Mike
Butler. "Tornos hade verkligen mycket hog kvalitet.
Det satt som de var gjorda pa var hdg precision.
Personligen tyckte jag att maskinens konstruktion
var absolut 6verlagsen. Sedan bérjade vi studera hur
maskinen fungerade och vi sadg en enorm kapacitet
for att hjalpa upp var produktionsprocess har.”

Han fortsatter, “vi gillar DECO a-maskinerna. De ar
underbara maskiner. Och rymliga. Jag tycker inte om
att arbeta i tranga utrymmen, det ar mycket svart.
Och vi kande att Tornos gav oss gott om utrymme att
komma in och goéra vara installningar. Vi har inte
frustrationen med extremt begrdnsat utrymme. Tro
mig, man kan bli mycket frustrerad av att forsdka
arbeta i ett mycket trangt utrymme.”

Och hur ar det med priset?

“Pris spelar alltid en roll i ett beslut. Men det var av
sekundar betydelse for oss. Vi tittade pa de stora
schweiziska maskintillverkarna och maskinerna. Och
priset var da verkligen av mycket liten betydelse. Vi
tog den maskin som vi kande skulle passa oss bast.”
Mike Butler tillagger, “priset, det var ndgot som vi

Nelson Perez, DECO-operator.

trodde vi kunde leva med. Och vi trodde vi kunde
tjdna pengar pa att anvanda maskinen.”

Beslutet att kdpa Tornos maskiner har betalat sig
snabbt under de senaste fyra aren. "Vi tillverkar ett
stort antal hydraulhylsor nu. Tornos 6ppnade upp
den marknaden fér oss. Nu har vi en stor orderstock
pa Tornossidan. Det fortsatter att komma mera.”

Tva DECO Sigma expanderar DuAlls kapacitet
ytterligare.

“De detaljer som jag har planerat att gora i de nya
Sigma-maskinerna som installeras idag ar vad jag
skulle kalla en annan klass av detaljer. Inte s& manga
axlar behovs for att géra dessa detaljer. Sa jag tittar
pa att dirigera om nagot av det arbete som vi gor i
20a-maskinerna till Sigma-maskinerna tack vare dess
enkelhet — dven fast Sigma har en del kvaliteter —
mojligheten att ga till 1 tum exempelvis — det har
fangat var uppmarksamhet! Entumsmojligheten
kommer att géra dem nagot av favoritmaskin.

“Det finns en hel detaljfamilj som vi kér som kunde
goras mer ekonomiskt i Sigman. Och jag har gott om
arbete for 20a-maskinerna som ar mer komplext och
kraver fler axlar. Jag gillar konstruktionen pa Sigma-
maskinerna och ser fram emot att fa se vad de kan
gobra.”
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“Jag anser att Tornos mjukvara ar helt briljant”

DuAlls DECO-programmeringschef, Mark Michalik,
tycker ocksd om mjukvaran. “Mark ar galen i den —
han gillar den verkligen. Jag tycker sjalv att mjukva-
ran ar helt briljant.” Nar han tillfrdgas vad han tyck-
er om programmeringen sager Mike Butler, "Jo, det
ar mojligheten att programmera en skarning och
kunna flytta runt den. Hdmta en plats dar du vill gora
detta och vilken tid du vill géra det. Enorm flexi-
bilitet. En annan sak som vi gillar med DECO-maski-
nerna: deras programmering ar mycket effektiv. Det
har lett till ndgra mycket intressanta reduceringar av
cykeltider.”

"En av de storsta fordelarna med Tornos ar,
naturligtvis, mojligheten att tillverka en pro-
dukt i en operation”

Att reagera pa kundernas nodlagen ar ett satt DuAll
befaster kundrelationer. Tornos-maskinerna gav dem
en spets i en mycket konkurrenspraglad industri. Vi
letar alltid efter ett tillfalle att serva vara kunder. Och
nar de kommer till oss och behdver en snabb leve-
rans eller har en svar detalj att producera — ser vi det
som en mojlighet att serva dem. Med DECO-maski-
nerna ar det mycket enkelt for oss att snabbt reage-
ra pa dessa nodlagen.”

Innan de kopte sina DECO inneholl sa gott som alla
produkter DuAll tillverkade atminstone 3-4 operatio-

ner, plus varmebehandling. Sa& de var mycket ange-
lagna att effektivisera sin process. 2002 vaxte deras
verksamhet med stormsteg och leveranserna blev ett
verkligt problem med stora order. Gamla ledtider
brukade bli 4-6 veckor men den nya marknadstren-
den kravde leveranser inom mindre an 4 veckor.
Tornosmaskinerna hjalpte dem att komma langt
under aven dessa férvantningar.

"En av de storsta fordelarna med Tornos ar naturligt-
vis mojligheten att tillverka en produkt i en opera-
tion,” sager Mike Butler. "Och det var en enorm
marknadsférdel. Nu nar jag far ett telefonsamtal om
en nodartikel kan jag vara i produktion inom 24
timmar och kan troligen aven géra en delleverans till
kunden inom den tiden. Helt sékert inom 48 tim-

"

mar.

Tornos service slar undan handerna pa andra
schweiziska svarvtillverkare

Tornos hor av oss en hel del. Det &r vad som forvan-
tas. Och vi har alltid fatt mycket bra service fran dem.
Och l6sningar pa vara problem. Det ar viktigt. Det ar
det som gor skillnaden.”

Nar DuAll kopte ett konkurrerande marke pa ett
schweiziskt svarvcenter for flera ar sedan var de inte
alls imponerade av den niva pa service de fick fran
det foretaget. "Installationen var s& gott som helt
fasansfull pa det andra fabrikatet. Det var manga
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problem med maskinen. Och servicen var inte accep-
tabel.”

Nar man fragade hur Tornos steg att 6ppna ett nytt
Center i Mellanvastern paverkade DuAlls beslut att
fortsatta kdpa Tornosmaskiner svarade Mark Butler
helt enkelt. "Vi fick en skén varm diffus kansla.”

“Tornos kommer att spela en mycket viktig roll
i detta foretags framtid”

Sedan tillagger Mark Butler: “Jag tror att Tornos
kommer att spela en mycket viktig roll i det har fore-
tagets framtid. Det gor jag verkligen. Och nar det
galler det schweiziska sattet att svarva tycker vi det
ar ett utmérkt val. Med Tornos nya fokus pa
Mellanvastern i USA &r vi annu mer Gvertygade.

“Jag har alltid haft roligt i den har industrin att
Tornos har haft stor narvaro i 6stra USA — speciellt
den norddstra delen. De hade en stor narvaro pa
vastkusten. Och jag tyckte att deras nérvaro i
Mellanvastern var mycket &verraskande. De hade
just inte mycket av narvaro har forutom Indianapolis:
det hade att géra med den medicinska industrin dar.

"I Chicago-industrin finns en stor potential for till-
verkning. Speciellt fér Tornos utrustningar. For jag
kan garantera er att alla de hundratals och ater hun-
dratals kurvstyrda verkstader som finns darute
kommer att leta efter annan teknologi. Jag tror att
Tornos narvaro har kommer att hjdlpa upp deras
position en hel del.”

En stark december avslutas med installationen
av DECO Sigma-maskiner - vilket utlovar ett
annu starkare 2007

“Saker och ting ar sa intensiva. Det har varit en
mycket stark december. Det verkar som alla forsoker
proppa ner hela december manad i de forsta tva
veckorna. S& det har helt enkelt varit ofattbart.
December ar en typisk lugn manad — kunderna vill
vanligtvis inte ta emot leveranser — de forsoker redu-
cera sina lager fore arets slut. Det har aret ar det pre-
cis tvart om.

Men Mark Butler klagar inte 6ver att ha mycket att
gora. "Man maste gladjas at det man goér. Och jag
gillar verkligen verksamheten. Jag stiger upp varje
morgon och jag ar mycket ivrig att komma till arbe-
tet varje dag. Jag ar trott nar jag gar hem; men jag
ar vanligtvis inte besviken.”

Med DECO Sigma-maskiner nyss installerade nu i
december och Tornos som flyttar in langre ner pa
gatan kan du vara sdker pa att DuAll har det basta
framfor sig.

Viktiga data:

70 anstéllda (60 full tid), tva 12-timmarsskift.

Bearbetar hydrauliska monteringsdetaljer:
hallare, hylsor, spolare och pop-nitar i olika
storlekar (8, 10, 12, 16 och 20 gallon per
minut).

Genomsnittligt antal individuella kérningar/
uppsattningar per dag i DECO-maskinerna:
5 eller fler.

Genomsnittlig satsstorlek: varierar mellan
prototyparbete pa 25 detaljer och upp till
50’000 detaljer.

Bearbetningsmaterial, mjuka stal och stal-
legeringar, rostfritt stal, en del aluminium och
nagra andra material.

Sedan 2002 har DuAll samlat ihop &ver
2'000 detaljnummer i sina DECO-maskiner.
2 DECO Sigma haéller pa att installeras nar
detta skrivs.

Plus 9 DECO Alpha (dtta 20 mm och en
26 mm). Alla dessa kors non-stop, 6 dagar i
veckan.

DUALL Precision, Inc.
1025 W. National Ave.
Addison, IL 60101
(630) 543-4243
www.duallusa.com

mbutler@duallusa.com
sboksa@duallusa.com
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