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Om du vill f& din produktivitet att flyta som aldrig
forr finns det bara ett féretag att vanda sig till. Sedan
1880 har Tornos stakat ut vagen fér den Schweiziska
svarvindustrin. Och idag har Tornos mer att erbjuda
an nagonsin tidigare. Man har inte bara de finaste
Schweiziska svarvarna i varlden utan nu erbjuder fore-
taget dven de finaste Schweiziska horisontella och
vertikala stangfrasningsmaskinerna, hoghastighets-
fleroperationsmaskiner och roterande transfermaski-
ner. Alla dessa olika teknologier fran en kalla. Alla
med Schweizisk kvalitet och precision. Och alla upp-
backade av Tornos forstklassiga service och support.

Varfor “en kalla"?
En operation: lamnar kompletta detaljer.

En stor fordel med en Tornos &r att kunna fa& kom-
pletta detaljer i en operation. En nyckelkund till Almac
(en varldsberémd tillverkare av dentaldetaljer) har
upplevt detta direkt. Dar de brukade vara hanvisade
till separata borrnings-, gradnings- och poleringssta-
tioner for att slutféra en detal;j efter att den bearbetats
har de nu stdngmagasin pa ena sidan av sin Tornos-
maskin och far ut leveransklara detaljer pa den andra

Ledare

TANK ALLT-I-ETT

sidan. Att fa ut kompletta detaljer fran en maskin
sparar tid 4t dem (eftersom de inte langre behéver
féra over detaljer fran forinstallningsutrustning till
frasmaskin till borrmaskin och sedan till gradnings-,
tvatt- och putsstationer); men de sparar ocksa under-
hall och personalkostnader till efterbearbetningsma-
skinerna. Och de har minskat sitt skrot vasentligt,
som var oundvikligt med allt detta kringflyttande.
Tornos-utrustningen som de kopte — Almac stangfras-
ningsmaskiner — hade den kapacitet och rorelseaxlar
de behovde for att passa ALLA nodvandiga verktyg
for att komplettbearbeta detaljen i en enda opera-
tion. Och den ytfinhet de uppnadde eliminerade helt
behovet av separata finbearbetningsprocesser. Att
kunna fa kompletta detaljer i en operation har for-
andrat deras verksamhet i sa hog grad att de har kopt
19 Tornos-maskiner pa 2 ar!

En modular maskin.

Om man har en maskin som kan utféra alla processer
man behover pad en detalj i en enda operation &r det
bra... att da ha en maskin som kan véxa med din verk-
samhet for att hantera alla dina detaljer i framtiden ar

Tornos ar den enda kallan for produktivitet, Schweizisk precision,
service och support.

decomagazine 5



Ledare

en konkurrensfordel. Detta ar nagot Tornos alltid har
gjort bra — och det ar fortfarande sant med Tornos
Almac-tillskott. En mangsidig maskin kan ta dig fran
forsta detaljutskrift till alla dem du stéter pa i framti-
den. Almacs maskiner, liksom all Tornos utrustning,
ar sanna moduldra, enkallssystem. Har ar ett exempel:
Lat oss saga att du har fatt en precisionsdetalj av hard-
stal eller ddelmetall att bearbeta med ungefarlig stor-
lek som en urtavla. Du borjar genom att vélja en stabil
maskin — en gjutjarnsbas ar idealiskt for att minska
vibrationer. Du bestdmmer hur manga axlar du kom-

Scott Kowalski, vd for Tornos Technologies US
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mer att behova for att bearbeta din detalj effektivt. Tre
axlar racker for de flesta detaljer; men de med manga
vinklar behover nagra fler axlar for att kunna na fram
till detaljen fran en riktning som sparar rérelse (och
darmed tid och slitage) och ramaterial. Du skulle vilja
vara saker pa att de rorelseaxlarna ar jamna, flytande
och noggranna. For detta valjer du kulskruvar med
precisionsgejdrar —och du ser till att dessa rorelseaxlar
drivs av elektroniska vaxelstromsmotorer for positio-
neringshastighet och lang, driftsaker livslangd. Du vill
vara saker pa att bearbetningsspindlarna — maskinens
hjarta — ar de basta som finns; snabba, kraftfulla, och
noggranna. Du vill vara saker pa att maskinens styr-
ning ar begriplig — att du kan forsta granssnittet och
enkelt kan hitta de mjukvaruverktyg du behover for
att mandvrera de mekaniska rérelserna. Allt detta ar
standard pa Tornos Almac FB-serie.

Sedan, nar du satter i verktyg i maskinen for att utféra
din bearbetning vill du att detta skall vara enkelt; och
det idealiska ar att du kan montera alla verktyg du
kommer att behdva for att bearbeta din detalj i en
enda riggning. Aterigen, detta ar standard pa Almacs
FB-serie. Nar du bearbetar din detalj skapas restma-
terial, dimma och varme och du vill att dessa ting

férs bort fran din arbetszon sa att de inte paverkar
noggrannheten. Sa du kanske valjer ett valfritt inte-
grerat oljedimutsug, uppvarmningscykel eller kylvats-
kesystem med kylare. Du kan lagga till dessa nar som
helst i framtiden — utan ombyggnad eller stillestand.
Slutligen, en ledad arm for detaljuttag gor att du for-
siktigt kan samla upp dina fardigbearbetade detaljer
sa att inget hander, som repar dess perfekta ytfinhet
och dimension. For ditt nasta jobb kanske du inser att
du behover olika verktygshallare och tillsatser — det ar
inget att oroa sig for; Tornos erbjuder ett betydande

“En Tornos-kund, en stor dentaltillverkare, har képt 17 Almac
frasmaskiner fran Tornos under de senaste tva aren.

De var imponerade av maskinerna med Schweizisk precision
och allt-i-ett-mdéjlighet. Nar de kom pa att Tornos
svarvcenter erbjoéd dem samma niva pa precision och
modularitet fér detaljer med stérre diameter kdpte
de dven en Tornos Delta och Deco 20a och integrerade
maskinerna tillsammans.”

sortiment, fran NC tippbart huvud och blockspindel
for bearbetning av 6:e sida, till en vertikal blockspin-
deltillsats med hogfrekvensspindlar.

En mangsidig frasmaskin fran Tornos later dig vaxa
med dina operationer fran enkla (men perfekta)
3-axliga detaljer till den eventuella 6-axliga detalj du
kan tanka dig. Och om du valjer en Almac CU 1007
vertikal fleroperationsmaskin behoéver du inte ens
stanna dar. Nar du ar otroligt framgangsrik och din
kund ger dig en stor produktionsorder kan en 6-axlig
robot integreras perfekt med din CU 1007-maskin
och ge dig oslagbar rérelseautomatik i laddning,
utmatning, palettisering, gradning, putsning, vand-
ning och omladdning av din maskin. Att lagga till en
andra maskin som en spegelenhet skapar en cell med
tva fleroperationsmaskiner flankerade av din robot i
perfekt integrering. Schweiziska Almacs maskinserie
kommer att imponera pa dig fran forsta stund... men
det ar dess modularitet som gor att du kommer till-
baka for mer. Fatt ett specialprojekt som inte passar
nagra av dina befintliga produkter? Vi ar flexibla —
var moduldra installning betyder att vi kan bygga en
Almac kundlésning bara for dig!

“Kunder som har sett demonstrationer med Almac-
maskiner lar sig skillnaden mellan héghastighetsfras-
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ning och hégeffektiv bearbetning” kommenterar
Scott Kowalski, vd for TTUS. “Vilken maskin som
helst kan ga snabbt i en rak linje men forma en kurva
eller brant stigning pa den och du ser snabbt vad hdg
prestanda betyder.

Almacs hdégkvalificerade maskiner dr byggda
fran grunden fér att klara hastigheter pa upp till
80000 rpom och 1 G acceleration/inbromsning — de
ar inte bara frdsmaskiner med monterade héghas-
tighetsspindlar. Almacs kinematik &r konstruerad fér
mangsidighet och hég prestanda: fran ytfinheter till
extrema toleranser, till utnyttjande av verktygens livs-
ldngd. Hela tiden med maximerad odvervakad opera-
tion.”

En global leverantor:
for maskiner, service och support

Almacs produktprogram tillverkas i La Chaux-de-
Fonds, Schweiz. Deras Schweiziska kvalitet, liksom
den for alla 6vriga Schweizbyggda Tornos-maskiner,
ar uppenbar i maskinens stabila konstruktion och
mycket hoga precision. Det kompletta produktpro-
grammet fran Tornos/Almac inkluderar horisontella
frasmaskiner med 3 eller fler axlar, vertikala frasma-
skiner, hoghastighets-fleroperationsmaskiner och
roterande transfermaskiner. Alla Almac-maskinerna
ar uppbackade av Tornos globala, forstklassiga service
och support.

Scott Kowalski sager: “Almac-serien &r mycket vél res-
pekterad i Schweiz och stérker Tornos produktportfélj
bade hér i USA och utomlands. Dessa maskiner ar de
héghastighets, ultra- eller nano-precisionslésningar
som manga av vara kunder har letat efter under flera
ar.

“Kunder tycker om att de kan fa detaljerna kompletta
utan andra och tredje operationer. Den 5-axliga fréas-
maskinen med 80 K rpm har en ROl pd mindre &n
12 manader! En kund képte 17 Almac-maskiner fér
sina dentalapplikationer under de senaste 2 aren. De
képte dven tva Tornos-maskiner — en Delta och en
Deco 20a — for att tillverka instrument. Fler och fler
kunder letar efter en global kélla fér service och sup-
port och de far det med Tornos.”

Sa, antingen du behover den basta Schweiziska
maskinen eller de finaste Schweiziska horisontella
och vertikala stangfrasmaskinerna, hoghastighets-
fleroperationsmaskiner och roterande transfermaski-
ner ar Tornos kallan for Schweiz-tillverkad kvalitet,
mangsidighet, precision samt service och support i
varldsklass.

“Ordet 'singular’ betyder ‘en’ sager herr Kowalski.
“Men det betyder ocksa ‘enda i sitt slag’, ‘utom-
ordentlig’, ‘exceptionell’, ‘unik’. Det &r darfér man
sdger: Tornos. Den enda kéllan fér Schweizisk pre-
cision.”

Scott Kowalski
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Aktuellt

TVA NYA SVARVAR MED ATTA SPINDLAR

Tornos har ett brett utbud av automatiska flerspindliga svarvar med bade 6 och 8 spindlar pa sitt program och
foretaget tillhandahaller I6sningar som perfekt lampar sig for bearbetning av sma till medelstora diametrar.
Aven om maskiner med 6 spindlar dr utmirkta for bearbetning av diametrar pa 1 till 32 mm har

produktionen av komplexa detaljer vid héga produktionshastigheter som kraver flera arbetsstationer varit
begransad till 24 mm - tills nu. Med sina nya MultiAlpha och MultiSigma 8x28 tillgodoser Tornos detta behov.

Tillverkare fran bland annat fordonssektorn blir mer

och mer intresserade av att fardigbearbeta detaljer i
sin egen produktionsutrustning. Risken for att tappa
kvalitet eller driftsékerhet i produktionen tillsammans
med de krav som éar relaterade till kostnader och pro-
duktivitet betyder att de maste hitta hégproduktiva
och driftsakra produktionslosningar. Atta bearbet-
ningsstationer som mojliggér en 6kning av operatio-
ner, fardigbearbetningar eller produktivitet (speciellt
vid bearbetning av 2 detaljer per cykel). Fran och med
nu, beroende pa behoven, ar den 8-spindliga maski-
nen ett maste. Tills idag har tillverkare som vill pro-
ducera komplexa detaljer med diametrar éver 24 mm

varit tvungna att valja en 6-spindlig Tornos-maskin.
Detta begransade de utforbara operationerna och
gjorde konstruktionen av detaljer mer komplicerad
(speciellt vid anvandning av multipelverktygshallare).
Det begransade aven produktiviteten.

En beprovad och testad 16sning

Tornos har marknadsfort 8-spindliga maskiner med BS
14-standard sedan 1977. Baserat pa denna erfaren-
het lanserade man sin forsta MultiDeco 20/8 &r 2000.
Nu, for att gora marknadsféringen av de mest stan-
dardiserade maskinerna méjlig har Tornos konstruerat

igma 8x28

. Multi

i
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tva maskinserier pa samma plattform, MultiAlpha och
MultiSigma. De teknologiska lésningarna man anvan-
der sig av ar nu allméant tillgdngliga och garanterar
darmed fulldndade operationer.

Fran 20 till 28 mm, balanserad tillvaxt

Sedan lanseringen har den 8-spindliga enheten som
Tornos producerat mojliggjort bearbetning av diame-
trar 6ver 20 mm, darefter éver 24 mm. Medvetna
om marknadens behov av en 8-spindlig maskin som
ar kapabel att hantera stoérre diametrar har Tornos
Okat tempot for att moéta denna utmaning. Mycket
snabbt beslutade sig Tornos tekniker for att tillgo-

dose detta behov och att arbeta med den 24 mm,
8-spindliga maskinen som utgangspunkt. Finita ele-
mentmetodtekniker visade att det var méjligt att stalla
om till 28 mm stanger i enheten utan att andra den
befintliga maskinens inre kvaliteter. Darmed &r det nu
mojligt att anvanda samma maskinbas till att bearbeta
stanger med 28 mm diameter. Anvandare kommer
att se att verktygen och all kringutrustning forblir
identisk och omedelbart tillgéanglig for dem.

De tva nya maskinerna finns i en version med "for-
kortad huvudverktygsslid” (A). Denna option ger mer
fritt utrymme i bearbetningsomradet, gor det mojligt
att montera gangvirvlingsutrustningarna (B) och ger
battre spanevakuering.
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International exhibition
’ for metal working

AMB: EN UTSTALLNING MED
EUROPEISK OCH GLOBAL INFLUENS

AMB, den internationella metallbearbetningsut-
stallningen i Stuttgart ar en mycket viktig utstall-
ning i Tyskland och Europa; 45% av de tyska
produktionsféretagen finns inom 200 km fran
Stuttgart och &r ansvariga for 52% av produk-
tionen i Tyskland. Regionen Baden-Wirtemberg
i Tyskland producerar fler verktygsmaskiner an
Schweiz och USA ihop.

2008 fanns 1284 utstallare pa plats och over
85000 besokare fran 56 lander besdkte AMB.
Utstallningen 2010 tros bli annu en enorm
succe...

Kraft, flexibilitet, prestanda

Med en uteffekt pa 11,2 kW och ett imponerande
vridmoment pa 17 Nm gor de kraftfulla spindlarna pa
dessa tva nya maskiner att man kan utféra alla typer
av bearbetningsarbete, dven de mest utmanande pro-
jekten. Alla positioner &r utrustade med en C-axel vil-
ket ger total flexibilitet nar det galler riggning och att
ge perfekt arbetsfordelning over alla arbetsstationer.
P& modellen MultiAlpha ar det mgjligt att montera
en eller tva oberoende motspindlar pa 3 linjaraxlar
(X/Y/Z). Detta koncept, identiskt med det pa den
enspindliga svarven Sigma 20/32, ger total frihet vid
bearbetningen och betyder darmed att maskinen ar
helt kapabel till att utféra komplexa motoperatio-
ner. Tack vare den andra motspindeln ar det moj-
ligt att reducera bearbetningstiden for den "andra
sidan” av detaljen med 50%. Motoperationerna
pa MultiSigma-maskinen ar aven disponibla med
en eller tva motspindlar vilka ar placerade 6verst pa
huvudverktygssliden och &r monterade pa 2 linjarax-
lar (X/Z). Dessa gor det mojligt att anvanda upp till
2 verktyg per motspindel (d.v.s. 2 x 2) jamfort med
5 pa MultiAlpha-maskinen (2 x 5). Vilken typ av detalj
som an bearbetas sa ar produktiviteten maximerad.

Multi

Alpha 8x28
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Enkelt att producera snabbare

Produktion just-in-time &r mycket krédvande fér under-
leverantorer: de maste kunna reagera snabbt pa sina
kunders alla 6nskemal. Med maskinerna MultiAlpha
och MultiSigma &r underleverantérerna perfekt utrus-
tade for att hantera denna trend. Alla verktyg kan for-
installas utanfér maskinen under samtidig operations-

MULTIALPHA 8x28
PREMIARVISAS PA AMB

Tornos valjer att lansera sin nya flerspindliga svarv
med 28 mm kapacitet pa denna betydelsefulla
massa. Willi Nef, forsaljnings- och marknadschef
konstaterar: “Fordonsmarknaden séker hela tiden
nya produktionsutrustningar som gér att under-
leverantérer producerar fler och béttre detaljer.
Med dessa tva nya maskiner som kompletterar
vart program erbjuder vi dem en serie I6sningar
for att pa bésta satt uppfylla deras behov.” Han
tilldgger: “Kunder som har haft méjlighet att se
dessa lésningar pa férhandsvisningar har varit
mycket intresserade i den kapacitetsékning som
dessa maskiner erbjuder”.

Specialister fran Tornos der fram emot att
traffa dig pa massan i Tornos monter C14
i hall 3.

tid. Dessutom ger programmeringsegenskaperna hos
TB-Deco manga assist- och supportverktyg vilket gor
att anvandaren kan utnyttja maskinens fulla kraft. Nar
val en detalj har bearbetats ar det mojligt att ladda
om programmet nar som helst direkt via Ethernet-
natverket. Med de nya MultiAlpha och MultiSigma
kan man anvanda den i maskinen integrerade PC:n
(tillval). Efter behov eller vad man foredrar ar det dar-
fér mojligt att anvanda TB-Deco direkt pa maskinerna.

Tills idag har Tornos levererat éver 550 CNC flerspind-
liga svarvar och, beroende pa operatérerna, ar pro-
grammeringen enkel och anvandarvanlig.

Varfor vélja en Tornos CNC
flerspindlig maskin?

De 8 kraftfulla spindlarna som roterar med obero-
ende hastighet ger en komplett bearbetningslésning
inklusive automatisk laddning och utmatning och
palettisering (tillval och enligt 6nskemal). De tillam-
pade teknologiska I6sningarna ar grundade pa éver
35 ars erfarenhet av att konstruera 8-spindliga svar-
var. Dessa l6sningar tillhandahalls genom markna-
dens modernaste programmeringssystem: TB Deco.
Arbetsergonomin ar optimerad, liksom produktionen.
For att producera “flerspindliga” detaljer med diame-
ter pa upp till 28 mm har kunderna med Tornos en
beprévad och testad produktiv 16sning.
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Sa, synkront eller asynkront?

Tack vare dess enkelhet nar det galler design, anvand-
ning och underhall, dess robusta konstruktion och
ldga kostnad anvands den asynkrona processen i
stor utstrackning for motorer inom ett effektomrade
frdn ndgra fa hundra watt till tusentals kilowatt.
Denna teknologi anvands fortfarande framgangsrikt
pa de flesta av Tornos produkter. Speciella exempel
ar Sigma 32 som nyligen lanserades av Moutier-

Presentation

EVODECO 16:
NY TYP AV DRIVSYSTEM

Inom nagra fa veckor kommer de férsta kunderna att arbeta med EvoDECO 16. Denna maskin férhandsvisades
pa Simodec 2010 och &r nu i introduktionsfasen pa marknaden. Med EvoDECO 16 infér Tornos en ny
generation av drivna spindlar med synkrona drivsystem. Denna innovation utgor ett verkligt genombrott.
Faktum &r att, forutom denna nya produkt, ar det stora flertalet av industriella applikationer fér ndrvarande
utrustade med asynkrona drivsystem.

st

verkstaden, liksom Gamma 20 vars tva drivna spind-
lar inkluderar asynkronmotorer. Dessa motorer ar en
stor framgang pa marknaden. Som exempel, Sigma
32-spindlarna har bara fatt lovord ute pa marknaden
och ger en forvanansvard effekt. Sa varfér har Tornos
valt synkronteknologin? Intervju med dr. Markus
Thurneysen, konstruktionschef pa Tornos SA.
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Presentation

decomagazine: Dr Thurneysen, varfor denna
revolution pa EvoDECO 16?

Markus Thurneysen: Det &r inte en teknisk revolu-
tion — synkronteknologin har anvants under manga
ar pa vara flerspindliga svarvar, men det &r sant att
mycket fa svarvar ar utrustade med denna teknologi
for tillfallet. Vad jag vet &r EvoDECO 16 den férsta
langdsvarven med denna utrustning. For oss ar det ett
strategiskt val, Tornos &r ett innovativt féretag som
har fér avsikt att dven fortsattningsvis ligga i fram-
kant nar det galler teknologi for att kunna erbjuda
sina kunder effektiva och konkurrenskraftiga bear-
betningslésningar.

dm: Ar asynkronteknologin inte langre lamplig?

MT: Nej, en stor mangd motorer arbetar med denna
enkla och robusta process; men synkronteknologin ar
framtidens teknologi. Synkronmotorernas effektivitet
ar mer an 90% medan daremot asynkronmotorernas
effektivitet knappt 6verskrider 80 %. Forutom effekti-
viteten dr ocksa accelerationen battre: att ga fran O till
10000 rpm tar 0,5 sekunder med en synkronmotor,
mot 2 sekunder med en motsvarande asynkronmotor.

dm: Vilka &r da fordelarna fér kunderna?

MT: De far accelerations- och stopptider som &r
4 ganger kortare, med ett konstant vridmoment vid
alla hastighetsomraden. Detta betyder att, beroende
pa detaljer, kan cykeltiderna reduceras vasentligt.
Exempelvis, nar manga frasoperatoner kraver frek-
venta stopp.

Sa synkronmotorteknologi kan producera fler detaljer
per timme. Detta visas genom grafiken, som illustre-
rar en accelerationstest fran 0 till 172000 rpm mellan
en synkronmotor och en motsvarande asynkronmo-
tor. En bearbetningsoperation kérs under 1,5 se-
kunder vid 12000 rpm, sedan bromsar vi till stopp.
Asynkronmotorn har just natt 12000 rpm medan syn-
kronmotorn har avslutat operationen och har redan
bdrjat bromsa. Sa synkronmotorn ger betydande
besparingar pa cykeltid och darigenom produktions-
vinster.

14000

12000

Synkron

10000

8000

| Asynkron |

rpm
\

6000 /
4000

2000

0.5
2.5
3.5
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4.5
55
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Jamforelse av acceleration mellan de tva teknologierna.
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dm: Motorerna i maskinen EvoDECO 16 ar
mycket kraftfulla, (9.8/12 kW) fér en 16 mm
maskin; sa har den en hogre stromférbrukning?

MT: EvoDECO 16 ar en exklusiv maskin med spjut-
spetskapacitet nar det galler stabilitet och bearbet-
ningseffekt. Vi maste vara forsiktiga med effektsiffror;
denna spindel forbrukar inte mer dn nagon annan
maskin, faktiskt motsatsen. Eftersom synkronmotorn
har hdgre effektivitet foérbrukar den mindre energi for
samma anvandning.

dm: Forutom dess accelerationskapacitet, har
synkronmotorn andra fordelar fér vara kunder?

MT: Ja, de nar ndrapad konstant vridmoment &ver
hela anvandningsomradet. Vid 8000 rpm ger motorn
fortfarande full fraskraft medan en asynkronmotor
endast har 20% av sitt maximala vridmoment vid
denna samma hastighet. S& med mjukare material
sasom massing kan man frasa bort en stor mangd
material, otankbart med en asynkronmotor som
anvander hoga skarhastigheter.

dm: Sammanfattningsvis, ger synkronmotorn
bara férdelar?

MT: For kunden, ja. For oss tillverkare sa ar den mer
kompakt och har dérmed 20 till 30% mindre utrym-
mesbehov, men den behdéver defluxing (forstarkar-
kompensation for storande strom som alstras vid hog
hastighet genom rotoromradets induktion i statorn)
for att maximera vridmomenten vid hog hastighet,
och dess inkdpspris ar dubbelt sa hogt.

dm: Varfor inte utdoka det till hela Tornos-
programmet?

MT: Pa grund av priset, Sigma- och Gamma-
maskinerna maste konkurrera pa ett plan dar det for
tillfallet ar omaojligt att nd marknadspriser med ett
synkront drivsystem.

Nar Deco-maskinerna lanserades var synkronteknolo-
gin fortfarande begransad till ldga hastigheter. Nu ar
det priser som forhindrar dess generella anvandning.
Synkronmotorn &r for tillfallet avsedd for hogtekno-
logiska maskiner sasom EvoDECO 16 eller vara fler-
spindliga svarvar. | framtiden planerar vi att utoka vart
omrdade av produkter som anvander synkronmotorer.

16
14 EvoDECO 16a
12
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Vridmoment (Nm)

\ co 13a
~

o N~ O
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6000 8000 10000
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Jamforelse av vridmoment for synkron- och asynkronmotorer.
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ATT ERSATTA KURVSTYRDA MASKINER...

Vem har inte dromt om att hitta den perfekta I6sningen for att ersatta kurvstyrda maskiner? Med jamna
mellanrum lanserar maskintillverkare svarvar som mer eller mindre uppfyller detta 6nskemal. Vi traffade

det Schweizisk stangsvarvningsforetaget Laubscher i Tauffelen. Manfred Laubscher, den tekniska direktoren,
har hittat maskinen som ar amnad att ersatta hela kollektionen av kurvstyrda maskiner. Projektet blev bara
forsenat av den globala finanskrisen.

Foretagets kurvstyrda maskinpark &r i perfekt kondition men ledningen ténker emellertid pa foretagets framtid. Dessa maskiner kommer successivt att ersattas
med Delta-maskiner.

Grundat 1846 ar Luabscher Précision SA ett foretag
som specialiserat sig pa produktion av stangsvarvade
detaljer med en diameter fran 0,3 mm till 60 mm.
230 anstallda arbetar i bolaget med nastan 500 pro-
duktionsmaskiner. Varje ar anvander man 6ver 1000
ton material. Med en sadan produktionshastighet kan
inget lamnas at slumpen. Manfred Laubscher sager:
“Som motsats till ett litet féretag som endast har
nagra fa produktionsutrustningar till sitt férfogande
ar vi i en position dér vi verkligen kan vélja maski-
ner som &r perfekt anpassade till specifika typer av
detaljer. Pa detta sétt har vi olika maskinserier som &r
avsedda for vissa typer av detaljer.”

Kurvstyrda maskiner i felfri kondition

Fabrikerna med de kurvstyrda maskinerna ar impo-
nerande, en hall med 6ver 100 R10-, R16- och RR20-
maskiner i perfekt kondition som vantar pa besokare.
Dessa svarvar anvander ett permanent uppdaterings-
program utfort av interna specialister. P& detta satt
ar dessa produktionsverktyg fortfarande efter 40 ar
“som nya”. Men om ni har en sadan maskinpark till
ert forfogande varfor vill ni byta ut dessa maskiner?
Manfred Laubscher sager: “Vi utbildar fortfarande
stangsvarvare pa kurvstyrda maskiner men det ar sa
att denna specialitet &r pa utdéende, det finns mycket
f& unga ménniskor som &r intresserade av att lara sig
detta och reservdelar kommer inte att finnas tillgédng-
liga for evigt.”

decomagazine
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Laubschers verkstéder dr unika i Schweiz. Tva sidor pa byggnaden &r helt genomskinlig. Vid bra vader ar det som att arbeta utomhus hos Laubscher.

LAUBSCHER PRECISION | SIFFROR

Grundat:

Antal anstallda:
Maskinpark:
Produktionsyta:
Tillverkning:
Aktivitetsomrade:

Geografisk tackning:

Utbildning:

1846, SA (plc) sedan 1920

230 personer

Nastan 500 enheter

20,000 m? med tillracklig tomt for tva utbyggnader vid behov.
stangsvarvning fran 0.3 mm: till 60 mm

Alla omraden som kan anvanda stangsvarvade detaljer.

For att svara pa detta sager Manfred Laubscher: “Sa lénge det finns hjalp-
medel for att 13 detaljer till kunderna kan vi tillverka dem.” Global geogra-
fisk tackning ar darfor mojlig.

Drygt 20 larlingar utbildas.
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En omfattande och detaljerad analys

Det &r inget hemligt med att kunna ersatta de kurv-
styrda maskinerna, allt som behdvs ar att hitta en
maskin som kan producera detaljer minst lika snabbt
och med minst samma kvalitetsniva. Allt detta for ett
pris som ocksa ar lika. For att uppfylla denna utmaning
har Manfred Laubscher och hans medarbetare satt
upp flera svarvar fran olika tillverkare mot varandra
for att producera "klassiska” detaljer som tillverkats
hos Laubscher i de kurvstyrda maskinerna. Kostnaden
fér maskinen fick inte vara mycket mer &n en helre-
novering av en kurvstyrd maskin, sa vissa typer av
"kompletta” maskiner uteslots redan fran start. Som
Manfred Laubscher konstaterade i bérjan, maskinen . . . )

maste uppfylls mycket specifa krav: “Avsikten var [T 81 6 ot s b o o
inte att ersatta vara Deco-maskiner och inte heller 150 14001:2004.

andra NC-produkter med den maskin vi sékte.”

Detaljer som uppfyllde kraven perfekt

Efter ett flertal tester och jamforelser valde Laubscher
en Delta 20/4 fran Tornos. Denna maskin kunde
perfekt uppfylla kraven eftersom den producerade
detaljerna inom de tidsgranser och den standard som
minst var pa samma niva som de kurvstyrda maski-
nerna. Manfred Laubscher berattar: “Vi producerar
inte mycket enkla detaljer och dérfér passade inte den
enklaste Delta-versionen oss alls. Med den modell vi

OVER 1000 TON PER AR!

Logistiken kan mata sig med de kvantiteter
som produceras. For detaljer med nagra fa mil-
limeter i diameter utgor sa mycket material ett
mycket stort antal detaljer som maste 6verva-
kas, tvattas, kontrolleras och ibland ombearbe-
tas, omtvattas, kontrolleras etc...

Byggnaderna som ligger i centrum av staden
Tauffelen ar i tre vaningar och materialet finns
tva vaningar ner i kéllaren. Detta "lagertorn”
ar 23 meter hogt och rymmer nastan 300 ton
material i lager. Spanhanteringsutrustningen ar
en miniatyrfabrik i sig, liksom tvattavdelningen.

Laubscher Precision SA erbjuder ett komplett tillverkningsomrade fér alla typer av detaljer fran
nagra fa tiondels mm till 60 mm i diameter.

03/10 decomagazine 19
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Laubschers 164 ars erfarenhet garanterar kvaliteten pa deras produkter.
Ledningssystemet ISO 9001:2000 sékerstaller att alla processer mojliggor en
perfekt produktion. Den kvalitetskontrollutrustning som anvénds fullbordar
denna kvalitetssyn.

har valt kan vi géra allt som vi gjort tidigare med vara
kurvstyrda maskiner (dessa var redan utrustade med
dubbdocksborr) och vi kan gé ldngre nér det géller
komplexitet.”

Nar det galler material utférdes testerna i massing,
stal och rostfritt. Manfred Laubscher noterar: “Vi hade
inga problem alls, maskinen och verktygshallarna ar
mycket stadiga och stabila och utfér kvalitetsbearbet-
ning i tuffa material.”

Att kunna mata sig med foretagets rykte

Om Laubscher kan leverera direkt till kundens pro-
duktionslinje ar det tack vare att kvaliteten pa deras
produkter ar felfri. En ny produktionsmetod maste
darfor uppfylla och hélla denna standard. Manfred
Laubscher sdger: “Maskinen &r integrerad i den kom-
pletta processen, dess kvalitet ar darfér mycket viktig,
liksom dess ergonomi och hantering. Angaende detta
var de operatérer som utférde testerna enhdélliga nér
det gdller att berbmma Delta-maskinens styrkor.
Maskinen levererades, installerades déar och var sedan
omedelbart driftsklar.”

Lavhseher

Laubscher Prazision AG
Hauptstrasse 101

Postfach 180

CH-2575 Tauffelen

Tel. (++41) 032 396 07 07
Fax (++41) 032 396 07 77
info@laubscher-praezision.ch
www.laubscher-praezision.ch

Efter ett flertal tester och jamforelser valde Laubscher en
Delta 20/4 fran Tornos
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Det hela startade under EMO 2005 och med en flyktig
diskussion mellan Tornos och Hydromat. Nar isen val
var bruten tog idén form. Hydromat, det mest kanda
foretaget for volymproduktion, skulle vara en idealisk
partner for Tornos flerspindliga produkter i USA.

Inom kort kunde ett sammantraffande arrangeras
mellan Willi Nef, chef for flerspindliga produkter
pa den tiden, och Bruno Schmitter, vd och CEO for
Hydromat Inc. Nar han frdgade om Bruno Schmitter
hade nagra idéer om hur Tornos skulle kunna sélja

Aktuellt

HYDROMAT INC. IN U.S.
TAR "DREAM TEAM" TILL TREDJE IMTS
| SEPTEMBER

Den 7 augusti 2006 gjordes ett tillkdnnagivande till precisionsmetallbearbetningsindustrin i Nordamerika
som skulle andra tillverkarnas tankeséatt nar det galler berdkning av deras inkdp av verktygsmaskiner.
Hydromat annonserade en ny strategisk allians med Tornos S.A. i Schweiz. Hydromat Inc., med
huvudkontor i St. Louis, Missouri, skulle nu representera Tornos program med flerspindliga svarvar i USA,
Canada och Mexico. Hur gick da detta samarbete i verkliga livet?

fler flerspindliga maskiner pa den amerikanska mark-
naden analyserade Bruno Schmitter situationen. Med
drygt 25 ars verksamhet pa marknaden for bearbet-
ning och produktion med roterande transfermaski-
ner, mer en kompatibel an konkurrerande produkt
till Tornos, och med den ratta saljkaren, trodde Bruno
Schmitter att Hydromat var det logiska valet for att
ta Tornos flerspindliga maskinprogram till ndsta niva.
Han féreslog da Hydromat som en mojlig 16sning. Det
var det svaret Willi Nef ville hora.
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De tva diskuterade mojligheten till ett samarbete som
kunde gagna bada foretagen. “Det finns nagra fér-
frdgningar som kommer till Hydromat dér detaljen
kan utfdras bade i en roterande transfermaskin och
i en flerspindlig maskin. 99% av tiden &r det en bra
Hydromat-detalj eller sa &r det en Tornos flerspindlig
applikation.” konstaterade Bruno Schmitter. “Med
tilldgget av Tornos Multi-serie kan vi rekommendera
den perfekta I6sningen till vara kunder. Féljaktligen
har vi nu mycket f& meddelanden “ingen offert” som
skickas tillbaka till vara kunder.”

Willi Nef instamde i att Hydromat Inc. hade en omfat-
tande kundlista inom tillverkning av hdgvolym-preci-
sionsdetaljer liksom manga ars mycket framgangsrik
forséljning och service till dessa kunder, och att det
var mycket troligt att de kunde ge en ny dimension till
foérsaliningen av det flerspindliga maskinprogrammet.
De skakade hand och saken var klar.

Bruno Schmitter ville skaka om industrin. Ett med-
delande skickades ut om samarbetet till industrin
och fackpressen for metallbearbetning och med bara
nagra fa veckor kvar planerade han om Hydromats
monter och inkluderade en MultiDeco 20/8b pa den
internationella tekniska massan (IMTS). Ingen enkel
bedrift, men den genomférdes.

Hydromats omfattande erfarenhet om marknaden
och tekniska fortrafflighet tillsammans med Tornos
flerspindliga program gjorde det mojligt for Hydromat
att utdka sina anbud till att alltid ge sina kunder den
basta metallbearbetningslésningen for varje specifik
applikation. Tillagget av maskiner som nu blev kal-
lade ‘Tornos flerspindligt genom Hydromat' lades
till deras redan imponerande samling av roterande
transfermaskiner och skapade det ultimata utbudet
for tillverkningsindustrin av precisionsdetaljer. Sa
Hydromats marknadsféringsavdelning skickade ett
meddelande till industrin att “Dream Team” skulle
komma till IMTS.

IMTS 2006

Pa massan i Chicago 6verraskades manga av narvaron
av en 8-spindlig maskin pa en plats som alltid hade
varit exklusiv mark for roterande transfermaskiner,
“Vi var tvungna att forklara det nya arrangemanget
fér ménga personer, som var mycket intresserade
av den nya férandringen” konstaterar Jim Otten,
vice vd — férsaljning, Hydromat Inc., “men vara ruti-
nerade Hydromat-kunder visste att de alltid blir val
omhdndertagna med delar och service sé de tyckte
det var bara bra och de hoppades att vi skulle géra
detta fér det flerspindliga ocksa. Och det har vi.”
Hydromats atagande med Tornos flerspindliga ope-
ration inkluderar férsaljning, teknik, uppstallning, ser-
vice och lagerféring av delar vid sin centralt placerade
St. Louis-avdelning.

Samtidigt som Hydromat tillkdnnagav samarbe-
tet meddelade Tornos att de hade utndmnt Scott
Kowalski som ny vd for sin enspindliga organisation i
USA. Tornos ledningsgrupp hade redan arbetat pa en
plan att utdka sin enspindliga exponering och service
pa den amerikanska marknaden. Ett nytt teknologi-
center fanns pa ritbordet. Denna enhet skulle byggas i
Mellanvastern och ge Tornos en mer central placering
i landet och en stor narvaro pa den enspindliga mark-
naden i det stora sjodistriktet. Tornos U.S. avancerade
i och med byggnationen av sitt nya Tech Center pla-
cerat i det storre Chicago-omradet, vilket medforde
storre koncentration i den delen av marknaden sam-
tidigt som man behdll en narvaro i Connecticut.

Alliansen mellan Hydromat och Tornos S.A. var ett
sprang framat for hogvolym- och precisionsdetalj-
industrin i USA. Hydromats 30 ar av framgang pa
marknaden for roterande transfermaskiner kombine-
rat med Tornos flerspindliga historia, som daterar sig
sa langt tillbaka som 1958, skapade en kraftig synergi
som har varit till férdel for bada féretagen saval som
for kunderna.
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“Det dr verkligen ett ‘Dream Team’, denna kombina-
tion av tva extrema tillverkare av hégprecisionsma-
skiner, en del applikationer produceras béttre genom
att svarvas fran stang, andra applikationer &r béttre
ldmpade for ‘verktygssvarvning’, konstaterar Kevin
Shults, marknadsdirektoér hos Hydromat Inc., “och
med den tekniska expertis som har byggts upp har
under de senaste 30 aren for att skapa den bésta 16s-
ningen fér varje applikation, ar detta mycket méaktiga
produkter.”

Hydromats val av tidpunkt var utmarkt, Tornos skulle
just lansera tva nya flerspindliga produkter, som skulle
forandra spelfaltet. Strax efter att ‘Dream Teamet’
formades placerade ett teknologiskt genombrott hos
Tornos de nya maskinerna MultiAlpha 8x20 och 6x32
i skarven i Hydromats forsaljningsorganisation. Detta
gav dem ny ammunition for att kdmpa i slaget om
Nordamerika. Senare kom MultiSigma-serien. “Jag
var mycket entusiastisk éver Tornos redan 2006, och
nu har vi stor framgédng med det nya programmet
(MultiAlpha och MultiSigma),” noterar Jim Otten.

Den nya Tornos flerspindliga genom Hydromat
MultiSigma 8x24 visades for forsta gangen i
Nordamerika pa IMTS 2008. Hydromat arbetade ihop
med Chase Brass for att presentera en unik mark-
nadsforing. Chases Green Dot blyfria stanger skulle
anvandas for att skapa en tvastammig visselpipa med
pipans kropp bearbetad i en Hydromat EPIC-maskin
och munstycket svarvat i Tornos MultiSigma 8x24.
Denna nya maskin visade sig ha den hégsta graden av
flexibilitet genom att vara utrustad med den senaste
generationen av atta integrerade, kraftfulla och obe-
roende spindlar med synkronmotorer. MultiSigma-
maskinen visade ocksa framfotterna tack vare dubbla
bakbearbetningsoperationer och en blixtsnabb cykel-
tid pa 3,7 sekunder. Visselpiporna monterades sedan,
en snodd sattes dit och de fardiga ‘Dream Team’-
visselpiporna gavs till bestkarna.

For narvarande har forsaljningsorganisationen hos
Hydromat stor framgang med Tornos flerspindliga
produkter, séljer maskiner och genererar genomga-
ende en imponerande mangd férfragningar under
tiden som de forbereder sig for ytterligare en Chicago-
resa med Tornos produktprogram.

“I &r aker vi till vart tredje IMTS med “Dream Team”
i var monter, en Tornos MultiAlpha 6x32 hopparad
med Hydromat EPIC R/T 25-12" noterar Max Bebie,
vice vd — teknisk forsaljning och service av Tornos
flerspindliga program, “MultiAloha kommer att visa
sin kapacitet fér den medicinska industrin genom
att bearbeta en sammansatt detalj med vridbar klo

Precision Machining
EPIC RIT 45-12 I.""_']

e
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Windy City: Whistle==>
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MiiltiSigma 8x24 !

IMTS 2008

som besdkarna kan se medan Hydromat kommer att
producera ett hégtrycks-brénslemunstycke fér bil-
industrin.”

Tornos MultiAlpha hos Hydromat, som visas pa IMTS
ar den flerspindliga teknologins framtid och presente-
rar oberoende spindelhastigheter. Dubbla motspindlar
mojliggdr dubbla, samtidiga bakbearbetningsopera-
tioner. MultiAlphan ar kapabel att utfora o6vertraf-
fade bearbetningsoperationer pa detaljens baksida,
vilket resulterar i reducerade produktionstider.

MultiAlphan uppvisar Tornos legendariska hdga preci-
sion, stort bearbetningsomrade ger tillgdnglighet och
stangladdar- och spanhanteringssystem ger en total,

Partners, that makes “cenls”.

—

—

6.7 sec
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INTERNATIONAL MANUFACTURING TECHNOLOGY SHOW

*

CONNECTING GLOBAL TECHNOLOGY

Septe
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18, 2010

Chicago, IL - McCormick Plac

komplett och hogeffektiv 16sning, allt i en maskin.
Varje spindel fungerar oberoende av de &vrigas
bearbetningshastighet, spindelstopp och indexering.
Spindlarna med oberoende hastighetsinstallningar
gor att hela serien skarverktyg kan utnyttjas. Detta
okar verktygens livslangd och foérbéattrar kvaliteten pa
de komponenter som produceras. Med varje position
som potentiellt anvands som en C-axel medges att en
positionerad tvarfrasnings- eller borrningsoperation
utfors nar som helst och pa alla spindlar. Dessa spind-
lar kan vara synkroniserade i vinkelform, vilket betyder
att positionerade operationer sdsom excentrisk borr-
ning kan utfoéras vid flera olika stationer. Férdelarna
med detta system omfattar; optimal hastighet pa varje
position i enlighet med den typ av bearbetning som
krévs, odvertraffad kapacitet for materialavverkning,
hog flexibilitet — C-axel, 6verféringsfunktion, stopp
och exceptionell spindelacceleration, en bra kombi-
nation av egenskaper for mycket kravande detaljer.

Tornos flerspindliga program har den kraftfulla Fanuc-
styrningen med TB Deco programmeringsmjukvara
fér avancerad bearbetningsflexibilitet och mangsidig

programmering. Dessa principer kombinerade med
Tornos maskiners styrka och suverdna noggrannhet
hojer ribban for flerspindlig produktivitet. Kom och
se 0ss pa IMTS i Chicago, IL, 13-18 september 2010
i monter #5-8353 och se hur ljus framtiden blir med
Tornos MultiAlpha hos Hydromat.

e Y
YO ROMIAT
s’

Hydromat, Inc.

11600 Adie Road

US - St. Louis, MO 63043
Tel: 314.432.4644

Fax: 314.432.7552
www.hydromat.com
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1 Porte-canon: 3 types de canon Habegger!
1 Buchsenhalter: 3 Habegger Buachsentypen!
1 Bushholder: 3 Habegger guide bush types!

Harold Habegger SA
Route de Chaluet 5/9
CH - 2738 Court
www.habegger-sa.com



Teknik

ATT HALLA RIBBAN HOGT...

Fordonsindustrin héjer hela tiden ribban och skapar en hég arbetsbelastning for underleverantérer i bran-
schen, vilket betyder att dessa verkligen maste producera med tuffa arbetsmatningar. | en del fall betyder den
snabbheten att stangen i sjalva verket tenderar att rora sig bakat vilket sjalvklart skadar bearbetningen. For att
I6sa detta problem finns ett flertal rafflade eller sparade spannhylsor, dessa kan emellertid skada materialet.
Sa... finns det ingen 16sning? Vi traffade Alain Marchand, direkt6r for Swisscollet SA, som presenterade de
dubbelkonade spannhylsorna for oss.

26 decomagazine

—

Sigma 32

Den dubbelkonade spannhylsan har funnits till under
mycket lang tid och ar lamplig for bade huvudopera-
tioner och sekundaroperationer. Den kan monteras
pa Tornos svarvar utan nagon modifiering eller nagra
restriktioner. Materialet spanns fast i de tva konorna,
som ar tillrackligt atskilda for att ge en betydligt for-
battrad spannkraft. Denna ar mer én dubblerad utan
att paverka ytkvaliteten. Kan den har typen av spann-
hylsa alltid anvéndas fran och med nu?

Finjustering kravs

Trots att den finns tillganglig som standard i ett fler-
tal storlekar &r den dubbelkonade spannhylsan inte
alltid den basta I6sningen. Alain Marchand forklarar:
“Vi har lang erfarenhet av fastspanning. Baserat pa

z
W |

I

vara kunders behov kan vi berdkna kraften exakt
och erbjuda den mest lampliga typen av spdnnhylsa
beroende pé de material som skall bearbetas, frik-
tions- eller glidkoefficienter, skarférhallanden eller de
verktyg som anvadnds”.

Risk for att fastna i styrbussningen?

Beroende pa skarférhallandena kan arbete med en
enkelkonad, sparad “supergrip”-spannhylsa visa sig
vara skadligt, eftersom dven stdngen halls fast ar
risken for att fastna storre vid matning till styrbuss-
ningen. For att undvika detta problem maste stangen
spannas fast utan att dess kant deformeras. | sadana
fall maste den dubbelkonade spannhylsan anvandas.
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ECS SWISSCOLLET SA | KORTHET

Foretaget grundat: 1982
Antal anstallda: 15
Produktion:

Sortiment:
och styrverktyg

Utmarkande egenskaper:

100% pa ECS Swisscollet, inklusive varmebehandlingar
Spannhylsor, styrbussningar, ringar och pluggar, specialfastspannings-

Utvecklar mattbestallda fastspanningslosningar

95% av omsattningen kommer fran specialapplikationer

Marknader:

PRODUKTIVITET

Material: Aluminium
Diameter: 22 mm

Langd: 54 mm

Standard tid: 87 sek
Sigma 32 tid: 38 sek
Produktivitetsdkning: 56 %

I

KOMBINATION AV KOMPETENS

Detta ar den slogan som antagits av en grupp
féretag som ocksa inkluderar ECS Swisscollet
och Tornos. Genom att anvanda sin gemen-
samma kompetens siktar dessa atta foretag,
som arbetar inom stangsvarvningssektorn, pa
att forbattra konkurrenskraften hos stangsvar-
vande foretag och darmed behalla viktig expert-
kunskap i Europa.

For att ga ytterligare lite langre behovs det
resurser for att fa bearbetningsprocesser eller
metoder godkanda eftersom stangsvarvarna
sjalva oftast varken har tid eller pengar att
utféra denna typ av undersokning. De kan lita
pa stangsvarvande teknikcenter och foretag,
dock har inte ens de senare generellt alla n6d-
vandiga kunskaper till sitt forfogande. Gruppen
"kombination av kompetens” goér det mgjligt
att dela kunskaper, och varje medlem kan lita
pa stodet fran de ovriga.

For att veta mer kan man ladda ner prospektet
(pa franska) fran: http://eurotecmagazine.files.
wordpress.com/2009/05/skills_france_broc-
hure.pdf)

Europa 80%, Schweiz, Asien, USA

Hur ar det med profiler?

Som med alla enkonade spannhylsor kan profilerade
material anvandas med denna typ av spannhylsa. Som
ar fallet med runt material skall en specialist kontaktas
om problem uppstar. “Aven fast vér katalog innehél-
ler ménga standardreferenser ligger var expertkun-
skap i att hitta fastspanningslésningar som &r specifikt
skrdddarsydda fér vara kunders problem. Vi &r mycket
glada éver att kunna lita pa mycket erfarna och inno-
vativa medarbetare” forklarar Alain Marchand.

Stal eller hardmetall?

Beroende pa de krav som styr stangens ytfinhet och
spannhylsans livslangd kan ECS Swisscollet erbjuda
stal- eller hardmetallhylsor. Aterigen beror detta val
pa en hel serie parametrar och kan goéra det moj-
ligt for anvdandaren att na hogre nivaer pa kvalitet,
produktivitet, Idnsamhet eller sakerhet. | manga fall
ar en enkel standardhylsa allt som behovs, att vélja
den rétta spannhylsan kan emellertid éppna dorren
till manga fordelar.

ECS Swisscollet SA
Chemin des Aulx 5
1228 Plan-les-Ouates
Tel. +41 22 706 20 10
Fax + 4122 706 20 11
info@ecs-tools.com
Www.ecs-tools.com
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MER KRAFT, MER FLEXIBILITET,
MER KAPACITET, MER PRECISION

En ny patenterad styrbussning har lanserats. Exakt samma storlek som de som redan finns pa marknaden men
Tornos styrbussning med tre positioner kan anvandas for stinger med upp till 32 mm diameter (jamfért med
tidigare 25,4 mm) och med samma spannkraft. Det intressanta ar att denna typ av styrbussning kan anvandas f6r
material med oregelbundna ytor som eliminerar behovet att rikta stingerna, vilket alltid ar mycket tidskravande.

28 decomagazine

Option

Denna option har annu inte tilldelats nagot num-
mer. Ar du intresserad ber vi dig ta kontakt med din
Tornos-representant.

Princip

Styrbussningen med tre positioner kan styra, spanna
fast och 6ppna automatiskt enligt anvandarens 6ns-
kemal. Bussningen roterar och har en tryckluftsanslut-
ning som gor att lufttrycket pa slutarkolven kan varie-

ras. Ett magnetventilbatteri ar placerat i maskinen och
enheten styrs av M-koder. M-kodfunktionerna kan
definieras for att styra, spanna fast eller 6ppna styr-
bussningen. Den "installda” positionen kan justeras
med en tryckreduceringsmanometer. Spannhylsan
byts framifrdn. Denna styrbussning ar mycket enkel
att anvanda och mycket flexibel. Vid fastspanning
gors maskinen stabil for frasoperationer. Denna spe-
ciella option anvands redan idag av féretag inom
den medicinska sektorn. | 6ppet ldge ar det enkelt
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att ladda eller dra ut materialet. | styrlage kan den
ta upp diameterdifferenser pa materialet pa upp till
0,5 mm och anda behalla sin precision. Spannkraften
kan anpassas till att passa de olika bearbetningsope-
rationerna som skall utféras. Fastspanningslangden
pa 50 mm &r exceptionell i jamforelse med en stan-
dard styrbussning (25-30 mm) och garanterar perfekt
parallell fastspanning.

Fordelar

e Kan anvandas for stanger h9 till h11, darigenom
férenklas tillforseln.

e Eliminerar behovet av att rikta stangerna.

e Den pneumatiska styrpositionen spanner latt fast
ojamna stanger.

¢ Den exceptionella fastspanningslangden loser even-
tuella problem med repor pa stangerna.

e Garanterat vibrationsfri bearbetning med Y-axel
utan nagra av de potentiella problem som ar rela-
terade till en styrbussning som vanligtvis inte ar last
pa plats.

e Vid anvandning av kansliga material som tenderar
att "fastna” i styrbussningen (t.ex. titan), ar pneu-
matisk fastspanning lésningen.

e Fastspanningslangden gor att stangen kan flyttas
tillbaka (45 mm) efter forberedande bearbetning
vilket garanterar att den forblir fastspand. Denna
speciella egenskap ar sarskilt anvandbar vid produk-
tion av benskruvar.

e Matningssystem: Det ar mojligt att spanna fast och
lossa stangen i styrbussningen och flytta den bakat
och framét med spindeln och Z1-axeln, vilket bety-
der att material kan matas in utan att anvanda en
stodjande verktygshallare.

TEKNISKA DATA

Stangdiameter:
5 till 32 mm

Max. rotationshastighet:
8 000 rpm

Spannhylsor:
special Dinner C42 hylsor med dubbel kona

Max. fastspanningskraft (vid 5 bar):
1462N

Instéllning och programmering:
anvander M-kodfunktioner — 6ppna/stang/
stall in (styr)

Reglering av instéallningstryck:
anvander tryckreduceringsmanometer
fran 1 till 5 bar

Denna artikel &r patentskyddad av Tornos

Restriktioner
Styrbussningen maste vara driven.

Z1-axelns framatrorelse ar reducerad till 15 —20 mm
beroende pa typ av maskin.

Kompabilitet
Sigma 20 / Sigma 32 / Deco 20e - 20a - 26e - 26a

Tillganglighet
Denna option finns redan tillgénglig fran fabrik.
Installation kan ske pa tidigare installerade maskiner.
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Pinces et embouts - Zangen und Endstiicke -
Collets and end pieces

for
LNS, TRAUB, FMB, IEMCA, CUCCHI
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ANDRE FREI ET FILS SA

Rue des Gorges 26 CH-2738 Court
Tal +41 32 497 71 30 Fax +41 32 457 71 35
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ATT ANPASSA TRYCKET

Beroende pa de operationer som skall utforas, det material som skall bearbetas eller till och med den spanvo-
lym som skall hanteras dr det nédvandigt att anpassa anvandningen av skarvatska. Vare sig man behoéver

en betydande mangd fér att “rena” bearbetningsomradet eller, mer direkt, behéver hogtryck vid gangvirvling
eller hogtrycksborrning, erbjuder Tornos en rad pumpar att valja bland f6r alla dina behov.

Fyra olika pumpar

Tornos maskiner dr som standard utrustade med
en skarvatskepump med ett tryck pa 3 bar. Det ar
mojligt att lagga till tvd pumpar och da valja mel-
lan modellerna 15, 60, 120 och 340 bar. Den enda
begransningen ar att den sammanlagda effekten hos
de tvapumparna inte far overskrida 6 kW.

Exempel pa huvudsaklig anvandning av de
olika modellerna:

¢ 15 bar: for att garantera optimal bortforsling av
spanor och for gangvirvling.

¢ 60 bar: for hantering av spanor i de mest kréavande
situationer och for gangvirvling med senaste gene-
rationen verktyg (9 eller 12 skar) eller fér borrning
av hal med stora diametrar med invandiga kylhal.

® 120 bar: | princip framtagen for djuphadlsborrning
inom ett diameteromrade fran 2 till 12 mm och fér
gangvirvling med ett huvud med upp till 12 skar.

e 340 bar: | princip framtagen for djuphalsborrning
inom ett diameteromrade fran 0,8 till 3 mm.
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Kombinera for storre flexibilitet

Som angetts ovan ar det mojligt att montera tva pum-
par parallellt i maskinerna, exempelvis en pump for

Restriktioner

Att anvanda hogtryckspumpar kan generera varme
och i ndgon man oljespray. Beroende pa foérhallan-

djuphalsborrning och en annan pump fér spanhan-
tering vid gangvirvling eller bearbetning av svarbear-
betade material. Ett flertal tillverkare inom medical-
sektorn anvander for 6vrigt denna kombination vilket
gor det mojligt for dem att producera borrade och
gangvirviade benskruvar.

det rekommenderas att man arbetar med en kylare
och/eller dimutsugning och eller brandskyddsutrust-
ning. Tornos specialister hjalper garna till att hitta den
|6sning som tillgodoser era behov pa basta satt.

TEKNISKA DATA

HP15 HP60 HP120 HP 340
Max. tryck bar 15 60 120 340
Max. flode /min. 25 30 25 15
Max. flode vid max. tryck |/min. 20 20 13 7
Motoreffekt kw 1,5 1.5 4 4
Filtrering pm 250 150 150 150
Finfiltrering pm - 20 10 10
Tankvolym l. 60 150 220 200

Styrning M-koder anvands for alla modeller
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Kompabilitet

— 15 bar pump: Deco 07, Deco 10, Deco 13,
Sigma 20, Sigma 32, standard pa Deco 20/26

— 60 bar pump: Deco 10 och 13, Sigma 20 och 32,
Gamma

— 120 bar pump: Alla Deco och Sigma 20,
Sigma 32

— 350 bar pump: Alla Deco

Optioner

Ta garna kontakt med din Tornos-representant om
du ar intresserad av en eller flera av dessa I6sningar.

03710

"Eco-vanliga” pumpar

Att anvanda hogtryckspumpar genererar automatiskt

hogre energikostnader. For att minimera effekten av

detta erbjuder Tornos tre funktioner som ar “snalla

mot miljén":

e Pumparna har en frekvensomvandlare som ger
“ratt tryck for ratt moment”

e Styrning genom att anvanda M-koder garanterar
att pumparna endast arbetar vid ratt moment

¢ Gravitationsmatningssystemet eliminerar behovet
av en extra draneringspump (vilket normalt ar fal-
let).

Tillgénglighet
Dessa pumpar finns nu tillgangliga fran fabrik. Instal-
lation &r mojlig pa tidigare installerade maskiner.

HOGTRYCKSBORRNING:
NAGRA FAKTA OCH SIFFROR

Vid djuphalsborrning ar det viktigt att ta hansyn till féljande

parametrar:

e Preparering av framre styrhal: haldiameter + 0,01 mm,
djup 1,5 x diameter

e Viskositet och temperatur pa ISO VG olja 8 till 15 mm?/s
vid 40°C (120 bar)

e Viskositet och temperatur pa ISO V olja 8 till 10 mm?/s
vid 40°C (340 bar)

e Oljeflodet maste vara konstant.

UTFORD PRAKTISK TEST

Borrmaterial, titan med ett "3/4” borrverktyg, @ 0.8 mm,
djup 50 mm (62x diametern). Materialets rotationshastig-
het 10000 rpm med en matning av 0,002 mm per rotation.
Operationstid: 150 sekunder. Resultatet visar en genom-
snittlig avvikelse pa 0,05 mm &ver 50 mm.
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Specific equipment
and accessories
for lathes

Multispindle head
small spindle axis distance
4 mm
' revolution

15000 rpm

Synchronous
multispindles Head

Specific equipment and accessories
for TORNOS machines -

—

Hobbing unit
for making gears |
__=
:.- . 2 Polyvalent drilling and milling head
-

for heavy machining with speed-reducer
. . 3 Usable with or without over-arm
L ] — ] —
5 mm clamping capacity

B - e
=== m
15'000 rpm

= Adjustable angle head
with range of adjustability
from 0 to 90°
5 mm clamping capacity

Right angle spindle speeder

ASK FOR OUR FULL RANGE CATALOGUE!

Axial spindle speeder
8 mm clamping capacity
30'000 rpm

Modular spindles
for presetting outside
of machine

Milling head - Spindle speeder - Angular head - Whirling machine -

Drilling heads ....
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Presentation

25 AR AV MIKROPRECISION”

Medan stora foretag for ndrvarande med god min faller in i krishaussen och fristaller tusentals anstéallda
visar en innovativ, medelstor tillverkare av svarvade detaljer socialt ansvar och tryggar inte bara

jobben for sin personal utan anstaller ocksa fler. Med kreativa idéer, innovativa produktionsstrategier och
konsekvent fokus pa mikrobearbetning ar Laufer GmbH, “Drehteile in Mikroprazision” (mikroprecisionssvar-
vade detaljer) kvar pa banan mot succé, aven i tider som dessa. En betydande faktor i den framgangen

ar den Schweiziska tillverkaren Tornos, som har levererat majoriteten av deras moderna maskinutrustning
och utvecklats till en kompetent partner. Tillverkningsstrategierna ar utvecklade i ndra samarbete med
Tornos, vars hjalp under mellantiden har gjort det méjligt for Laufer att leverera svarvade detaljer sa langt
bort som till Tjeckien och Fjarran Ostern.

Kundservice dr en viktig fraga hos Laufer: Thomas och Andreas Laufer har nu kontroll Gver féretagets vélstand under
vilvillig uppsikt av sin far Gerhard Laufer (fran vinster till héger).

Fem ar har passerat sedan vart senaste besok hos
Laufer och dven om en hel del féréandringar skett
under den tiden finns de goda egenskaperna och
styrkan, som pa den tiden vackte allas beundran, fort-
farande kvar. Foretaget firar 25-arsjubileum i ar och
de tva sonerna till grundaren Gerhard Laufer, Andreas
och Thomas, har nu officiellt tagit 6ver foretaget.
Detta atfoljdes av ompositionering och klar strategisk
inriktning som framgar av det nya féretagsnamnet
"Laufer, Drehteile in Mikroprazision” (Laufer, mikro-
precisionssvarvade detaljer). Foretaget kan bearbeta
ett diameteromrade fran 1 till 42 mm med koncen-
trationen pa hogprecisionssvarvade detaljer inom
omradet fran 1 till 10 mm dar man satter den globala
riktlinjen. Det ar i detta segment som man har sina
rotter och det &r dér man nu konsekvent expande-

rar. Pappan och féretagsgrundaren, Gerhard Laufer,
var férman inom automatsvarvning hos féretaget
Junghans fram till 1985. Nar klocktillverkningsindu-
strin borjade backa och Junghans letade efter vagar
att sanka kostnaderna tog han tillféllet i akt. Det var
ingen som pratade om outsourcing pa den tiden men
Gerhard Laufer praktiserade det. Tillsammans med sin
fru tog han &ver tio Tornos langdsvarvar och fran den
dagen tillverkade han klockdetaljer at Junghans pa
frilansbasis. Den precision och kvalitet som kravdes
av klocktillverkningsindustrin formade darmed bola-
gets tankande redan fran start. Vem kan klaga pa att
endast ha levererat tva daliga detaljer av 32 miljo-
ner? Laufer kan och darfor har foretaget fortsatt att
vaxa. 1988 flyttade man till de nuvarande lokalerna
i Hardt. Det var ocksa det aret som den férsta nya
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Alltid toppmodern teknologi: Laufers maskinpark bestar ndstan uteslutande av senaste Tornos CNC enspindliga och CNC flerspindliga automatsvarvar.

maskinen, en Tornos MS 7 med stdngmagasin koptes
in. De nuvarande verkstallande direktorerna, Andreas
och Thomas, borjade i foretaget tidigt pa 90-talet och
fokuserade da pa denna teknologi vid en tid da CNC-
teknologin fortfarande de var i sin vagga.

Ett utvecklingssamarbete med lang tradition

Samarbetet med Tornos hade, sa langt, visat sig
vara sa positivt for Laufer att foretaget chansade
med en Tornos-maskin nar man introducerade CNC-
teknologin 1994. Vid den tiden hade man redan &ver
20 kurvstyrda automatsvarvar nar man kopte en ENC
74 som en demonstrationsmaskin. Ett ar senare kom
den andra maskinen av samma typ eftersom den
Oppnade upp ett detaljspektrum for foretaget som
tidigare inte varit mojligt. Som komplement till klock-
detaljer adderades antenndetaljer och allra minsta
svarvade detaljerna med komplicerad bakbearbet-
ning till programmet. Som en av de forsta kunderna i
Tyskland informerades “Laufers” i fortroende om det
nya Deco-konceptet och eftersom samarbetet hade
fungerat sa bra sa langt beslutade sig Laufer for att
ga pa den. | juli 1996 hittade den forsta tillverkade
prototypen végen till Hardt. Det var den forsta Deco-
maskinen i Tyskland. Under mellantiden har denna
maskin kommit upp till drygt 100000 drifttimmar,
producerat 6ver tio miljoner detaljer och &r langt ifran
skrotningsfardig. Gerhard Laufer var 6vertygad om
konceptet redan fran allra forsta borjan — kvaliteten
var den ratta och stodet fran Tornos exemplariskt.
1997, inte minst tack vare denna maskin, hade man
dubblerat produktionen, operationsomradet hade

expanderat fran 500 till 1300 m? och en andra Deco
var inkopt 1998. Den tredje Deco 13, inkdpt ar 2000
med ett diameteromrade pa upp till 16 mm anvands
overvagande till forserieproduktion och framtagning
av prover. Idag har foretaget 12 Tornos CNC enspind-
liga automatsvarvar och har en utmarkt position for
den nuvarande situationen. “Var maskinutrustning
med 5-11-axliga maskiner goér att vi kan uppfylla
flexibilitet och verka perfekt med full kapacitet, ” sager
Thomas Laufer.

Intréde i fordonsindustrin

Nar klocktillverkningsindustrin och marknaden
for mobiltelefoner upplevde ett prisfall i borjan av
arhundradet letade Laufer efter nya marknader. Vid
den tiden genomgick en ny turboladdargeneration
en riktig boom och familjerddet bestamde sig for
att ge denna teknologi en chans. For detta behévde
“Laufers” en CNC flerspindlig automatsvarv och, for
att hélla fast vid traditionerna, beslot man sig for en
Tornos Multi-Deco 20/6b. Det behover formodligen
inte ndmnas att denna maskin, i sin tur, var den forsta
i Tyskland. | februari 2002 reste Gerhard, Andreas
och Thomas Laufer till Moutier for de forsta svarv-
testerna. Dessa var for en detalj till en turboladdare,
av vilka man skulle producera 9 miljoner. Behovet av
denna detalj overtraffade alla da géllande granser
och, tillsammans med Tornos teknologi finjusterades
processen sa langt det var mojligt. Materialet, ett
svarbearbetat 1.4845 stal, varierade fran sats till sats,
dimensionerna var mycket sma, bearbetningsopera-
tionerna komplexa och toleranserna extremt snava.
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Efter en testfas pa nio manader hade samarbetspart-
nerna Laufer och Tornos tillverkningsprocessen under
kontroll och hade 6ppnat dorren till nya produktions-
teknologier. Det ar sa Laufer fick sin start inom for-
donsindustrin vilken for narvarande, trots krisen, ar
en av de viktigaste kundsektorerna fér Laufer. Men
det finns stora variationer inom fordonsindustrin. Det
finns, som det alltid funnits, ett enormt behov av spe-
cialdetaljer som bara kan tillhandahallas av mycket fa
leverantorer.

Koncentration av kdarnkompetensomraden

Under senare ar har Laufer intagit en mycket strategisk
position. Foretaget koncentrerar sig pa tillverkning av
svarvade hogprecisionsdetaljer inom mikrometerom-
radet och har ett sa gott som ouppnaeligt férsprang
inom det omradet. Investeringar i maskinutrustning
och i personal har gjorts med framsynthet och sinne
for proportioner. “Man méste emellertid ocksa se till
att vi nu gar in i en helt annan dimension. Tidigare
var vi glada fér 100000 enheter, nu tillverkar vi serier
i miljoner. Och dessutom i ett diameteromrade som
andra inte ens férséker. Var styrka ligger i omradet
fran 1 till 16 mm, med 90 procent av vara detaljer
under 6 mm.” Skruvar med M1-ganga, M1-gangade
stanger med spar och spets eller sma knappar med
en diameter pa 1,3 mm — det ar sddana detaljer som
Laufer levererar sa langt bort som till Tjeckien och
Kina. Kunder inom elektronik- och fordonsindustri-
erna har upptdckt att de inte kan tillverka saddana
detaljer pa plats med denna kvalitet och till detta pris
sa de kommer till Hardt.

Rutinerat gemensamt ansvar

Av den anledningen har Laufer besparats ett drama-
tiskt prisfall under krisen. Faktum &r att effekterna av
det globala behovsdroppet inte stannade vid Laufers
dorr utan istallet for att séga upp anstallda eller dra
ner pa arbetstiden investerade man i vidareutbildning
och kvalitetsakringsatgarder samt rekryterade nya
medarbetare och larlingar. “Vi ser oss som ansvariga
for vara anstéllda, ” séger Andreas och Thomas Laufer.
“Vi avstar hellre fran vinst under de svara aren &n
att senare klaga péa brist pa duktig personal.” Av den
anledningen samarbetar Laufer dven med Technolino,
ett projekt i Hardt som introducerar teknologi for
forskolebarn i tidig alder och ger dem grundkunska-
per. Som en del av sitt systematiska samarbete med
Tornos kan de nu ocksd anstalla en utbytesperson
fran Schweiz nar Tornos order ater gar upp. Denna
atgard visar hur gott samarbetet mellan Laufer och

Ingenting fungerar hos Laufer utan ett férstoringsglas. Foretaget ar specialist p4 mikroprecision.
90% av detaljerna ligger inom ett diameteromrade pa mindre &n 6 mm.

decomagazine
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Tornos specialister &r ofta pa plats: Siegfried Broghammer (vénster bild) i konversation med Thomas Laufer och Sven Martin (hogra bilder) pratar affirer med
Andreas Laufer och hans medarbetare.

Tornos har blivit under deras ar tillsammans. Slutligen
tillskriver “Laufers” dessa maskiner en del av sin fram-
gang. Med 95 procent tillganglighet, en felgrad pa
tiondelar av en procent och en produktivitet som
annu ingen kunnat mata sig med &r Tornos maskiner
en saker investering. | 15 till 17 skift per vecka har de
i medeltal producerat runt 80 miljoner utmanande
svarvade detaljer per ar under de senaste 25 dren
med en felnivad pa nastan noll. Gerhard Laufer har
darfér en bra anledning att vara nojd. Han vet att
hans livsverk ar i basta hander hos sina séner, Andreas
och Thomas, och kan, trots krisen, fira pa féretagets
jubileumsfest den 18 september 2010.

@< LAUFER

Laufer GmbH

Drehteile in Mikroprazision
Gewerbestrasse 31

D-78739 Hardt

Tel. (+49 (0)7422 94909-0)

Fax (+49 (0)7422 94909-39)
E-mail: info@laufer-drehteile.de
www.laufer-drehteile.de

Tornos Technologies
Deutschland GmbH
Karlsruher Strasse 38
D-75179 Pforzheim

Tel. (+49 (0) 7231/91 07 - 0)
Fax (+49 (0)7231/91 07 — 50)
e-mail: contact@tornos.com
www.tornos.ch

03710



Trix och tips

SPANBRYTARENS FORSTA SKAR

Pa MultiAlpha och MultiSigma ar det foérsta skéret ett makro som styr alla variablerna, speciellt diameter och
langd. Detta makro ar darfor vasentligt for korrekt operation av maskinerna och kan inte bara raderas.

Beroende pa fallet, (for exempelvis en aterstallning)
kan det vara battre att arbeta med det forsta ska-
ret deaktiverat (denna valmajlighet finns detaljerad i
Decomagasinet nr. 55) eller att arbeta med en span-
brytare. For att gora detta maste denna operation
neutraliseras och ersattas med en annan som anvan-
der funktionen G919. Eftersom problemet inte ar
detsamma pa MultiAlpha och MultiSigma utrustade
med en eller tvd motspindlar ar detta tips beskrivet i
tva delar.

1) Anvandning pa en maskin utrustad

med en enda motspindel

Deaktivering av skdroperationen

(utan spanbrytare)
En maskin utrustad med en enda motspindel inklu-
derar den forsta skarfunktionen i G910-cykeln.

Parametern PO gor det mojligt att detta forsta skar
deaktiveras.

¢ Oppna detaljen

» Oppna programmet "Initial cut”

o ﬁ
Soupeiniisls i 12 13

1 s11 To
m T—;J 6910 cykel

Z1in I
212 512 T0
x12 Oi m

71212 =
213 813 0
X13 Qi

71313 3
z14 3140 To
x14 i

Z14 X14 ]

Skdroperation station 8

w 15 - 16
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&7 3000-COUPE INITIALE [Programme]
X1
1
X1
e Y
T_)J Description de I'opération Hfoces principaus -
212X%12 [MACRO CONTROLE VARIABLES (|18 <] I Virtue)
o “"D‘i ﬁ“’ T —
| Axe auxiliaire
Outil:  [TD .
Z13%13 -]
14 BHQ To [~ Maode Debug
X14 _ i 16910 Po=1 -
M {(PO=1 COUPE INITIALE DESACTIVEE
14 x4 ulll
215 3150} T0

A7 2400-COUPE BMTIALE [Programme)

xXig Eﬂai
m Sy 10 | _ = = —
211%11 _E‘ i
Description de I"'opération Axes principams
Zizxiz [COUPE INMALE AVEC BRISE COPE | |[win =] 7 Virtusl I Sug
::: i . Durfe: |- | .I -l
Outil 'Tl]‘—] e auxilinire
:I: a4 10 AT " Mode Debug I~ Con
1
G119 P1=21 P2=-0 5 P3=1 P4=0 08 P8=2
T0
L1414 2
Zi5 215 T ~g|GlG1MI1E=I?&
x15 ” [
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e Mata in parameter PO=1 i
operation 1:5 for att deaktivera
skaroperationen

Kommentar: Denna parameter
(PO=) kraver TB Deco mjukvaruver-
sion RC-Build013_8-2 eller senare.
For att ta reda pa vilken version
man arbetar med se Help/About.

e Mata in en ny operation (1:6)
mellan operation 1:5 och 1:7

1SO-kod:

G1 G100 X18=25TO01 DO
(snabbinkérning med
anvandning av verktyg)
G919 P1=21 P2=-0.5 P3=1
P4=0.08 P8=2

(skarcykel med spanbrytare)
TO (Annullera anvandning
av verktyqg)

G52 (Annullera
originalforskjutning)

G1 G10 X18=#24
(Referensposition)
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2) Anvandning pa en maskin
utrustad med tva motspindlar

Deaktivering av skdroperationen
(utan spanbrytare)

En maskin utrustad med tva mot-
spindlar inkluderar en eller tva
operationer som ar konfigurerade
for det forsta skaret (beroende pa
modell). For att deaktivera det for-
sta skaret kommenderar man helt
enkelt bort berérda operationer.

o Oppna detaljen
¢ Oppna programmet “Initial cut”

e Kommendera bort
skaroperationerna (1:6 och 2:4)

| | =] T Wit

—

e aucdiakne

Kommentar: For atkomst till
typen av operation klicka pa
TB-Decomenyn "Options/
Configurations/Other tab, klicka
sedan pa rutan Access type of
operation”

G GRS G O G (IO GB W Bl B | M|
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1 300-COURE INTTIALE (Programme)

A1e 518 l T
v B"Gi 10 | (B9 e
O - | LR Al & BE;
o 9“0 T CodelSD | : I
i
f_‘l Description de Mop&ration Axea principaux
211N [couPE MMALE AVEC BRISE COPE X18 =] 7 Vil [ Bup
2 12 Tl Durke: |- ] —
K2 0 Dtk “—f fuce auiliaire
212312 - o5 ' -l
I Mode Deb I~ Can}
213 213 T o . ug I
%1H Q WlG1 G1oo x18=25 T01 0O g |
G919 P1=21 P2=-0 5 P3=1 Pd=0 08 PE=2
0 2
13513 1 it E
Far s14 1o | PRG1 G100 X18=s24
e x4 m . G82 GAS G20 G9S GAL (G190

¥ 1 300-COURE INITIALE (Programme)

X8 518 i ™
X7 T ::’J -
Coups inikals

Fall 511 e
x1n Gi

Z11K1 T
#12 mza 1 . Codei50. ] I
- LJ Description de I'opération Axes princlpamx

212x12 £ |C-DUF'E INITIALE AVEC BRISE COPE 17 =] r Vinuel T &
3 513 0 Durée: - =
x3 |Qi Gkl _" || e auxiliaire

21313 - iy -

I” Mode Debug ™ Con
Fal 514 L :
ia G I0_| | ¥T1 G100 X17=25 T01 DO :
GA1S Pi=21 Pl=05 Pi=1 P4=0.08 Pi=2
D

214X14 = G52 E
Z!: 315& 10 \,"Gi G100 X1T=024
) A :

Z15X15 [(GR2 GBS G20 G35 6l [GL0,
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e Mata in en ny operation (1:7)
mellan operation 1:6 och 1:8

1SO-kod:

G1 G100 X18=25 T01 DO
(snabbinkérning med
anvandning av verktyg)
G919 P1=21 P2=-0.5 P3=1
P4=0.08 P8=2

(skarcykel med spanbrytare)
TO (annullera anvandning
av verktyg)

G52 (annullera
originalforskjutning)

G1 G10 X18=#24
(Referensposition)

Mata in en ny operation (2:5)
mellan operation 2:4 och 2:6

1SO-kod:

G1 G100 X17=25T01 DO
(snabbinkorning med
anvandning av verktyg)
G919 P1=21 P2=-0.5 P3=1
P4=0.08 P8=2

(skarcykel med spanbrytare)
TO (annullera anvandning
av verktyg)

G52 (annullera
originalforskjutning)

G1 G10 X17=#24
(Referensposition)

Beroende pa hur svarbearbetat materialet &r kan det forsta skaret utan spanbrytare medféra att en hog av
spanor samlas pa stangen vilket gor att verktygen kan brytas av. Dessa tips gor att man undviker detta problem.
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Teknik

MEDICINSK TEKNIK PRODUCERAD MED INNOVATION:

PRECISIONSTANG FOR
ENDOSKOPISKA INGREPP

Under ett antal ar har féretaget Bacher Medizintechnik fran Tuttligen i Tyskland oavbrutet specialiserat

sig pa tillverkning av alligator- och biopsitanger for anvandning inom endoskopi. Idag anvidnds dessa
kirurgiverktyg vid en mangd ingrepp och de ar nu oumbarliga specialartiklar i alla operationssalar.

For att producera de mekaniska masterverken har man férlitat sig pa Schweizisk teknologi. Som ett resultat
av detta ar alla svarvade detaljer producerade i en Tornos Micro 7 och vid alla bearbetningsprocesser anvands
den hogeffektiva skaroljan Motorex Ortho NF-X.

Alligator- och biopsitdnger tillverkade av Bacher Medizintechnik finns i diametrar fran 1 till 5 mm samt i flexibla och stela versioner med ldngder upp till 200 cm. De anvédnds via
en metalltrad i hylsan med ett separat handtag (i bakgrunden p4 bilden).

| tysksprakiga lander betraktas Tuttligen som medici-
nalteknikens hjarta och har foljaktligen ocksa antagit
en ledande roll nar det galler produktionen. Sektorn
ar engagerad i kontinuerlig optimering av produk-
tionsprocesser och utveckling av allt mer speciali-
serade material och verktyg. Ledningen pd Bacher
sokte darfor kontakt med smorjteknologispecialis-
ten Motorex for att hitta optimeringsmojligheter for
produktionen. Efter konsultation med den tekniska
kundserviceavdelningen och anvisad representant

granskades alla produktionssteg och produktionska-
paciteterna pa plats pa den tiden registrerades.

Férdelen med universell skarvatska

Tidigare har det varit nodvandigt att utfora vissa
produktionssteg i maskiner med en skarolja av “ratt
sort”, men foretaget fann det nodvandigt att leta
efter en skarolja som kunde anvandas universellt.
Den var tvungen att vara universell men samtidigt
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Bild: © Wikipedia

Termen ‘endoskop’ harstammar fran grekis-
kans ‘éndon’ = inuti och ‘skopein’ = att titta.
En tidig version av instrumentet uppfanns redan
runt 1850. Denna utrustning gor det inte bara
mojligt att se insidan av levande organismer
utan aven tekniska haligheter. Den kan anvén-
das for enkel undersékning eller till och med
fér behandling. Endoskop kan antingen vara
stela eller flexibla. Genom att anvanda en ljus-
kalla, riktas en ljusstrale pa onskat omrade.
Endoskopet har flera kanaler av vilka en eller
flera kan anvéndas till att féra in andra verktyg
som behdvs sasom den flexibla alligatortangen
som visas ovan, exempelvis for att avlagsna vav-
nad. Férutom anvandningen for diagnoser ar
det darmed nu aven mojligt att utfora ytterst
sma invasiva kirurgiska ingrepp.

"TEKNOLOGIN HAR
GJORT MIG FORVANAD! "

"Skaroljan Motorex Ortho har verkligen éverraskat mig.
Jag trodde att den knappast hade nagon effekt alls pa
produktionsresultaten, men redan efter forsta testserien
var den nya skaroljans potential mycket tydlig vad gal-
ler prestanda. En kort lista med vad vi har upptackt vid
anvandningen av Ortho NF-X:

e den gor det mojligt att bearbeta alla material med bara
en skarolja

e den garanterar maximal produktion sasom borrning,
svarvning, frasning, trycksvarvning etc.

e den ndr snabbt driftstemperatur och kyls ner superbt

e under ett tryck pad upp till 120 bar rensar den bort
spanor utan skumning

e den ger optimal smérjning
e den nar betydande forbattringar nar det galler verkty-
gens livslangd

e den kan latt avlagsnas fran detaljerna
e den ar fri fran oonskade, kritiska substanser.

Jag ar glad 6ver att vi har bytt till den Schweiziska skarol-
jan. Den gor vart dagliga produktionsarbete har betydligt
enklare.”

Mate Bekavac — maskinoperator
Bacher Medizintechnik,
Tuttlingen, Tyskland

Frasresultaten med Motorex Ortho NF-X kan ses i tangens skanklar - dven i
HSS-skérets livslangd.
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Tangen bestar av manga klassiska svarvade detaljer som dr producerade i Tornos maskiner typ Micro 7 fran stinger med diameter fran 2 till 5 mm.

ville man inte kompromissa om prestandan. Motorex
rekommendation att byta till den banbrytande hog-
effektiva skaroljan Ortho NF-X gjorde det mojligt for
anvandaren att samtidigt kombinera flera fordelar.
Det var mojligt att utfora alla bearbetningsprocesser
med en och samma skarolja och, tack vare den inte-
grerade Vmax-teknologin, forbattrades dven produk-
tionskvantiteterna, liksom R,-ytvardena.

Foljande processteg utfoérs hos Bacher i rostfria kirurg-
stal sdsom 1.4021 och 1.4310, nar man anvander
Ortho NF-X:

e Svarvning

e Borrning

e Frasning

e Gangskarning

Bearbetningsvatskor som flytande verktyg

De bearbetningsmaterial som anvands inom medici-
nalteknik kréver en extremt hoég prestandaniva fran
det medium som anvands for kylning, smérjning och

spolning. Spoltryck pa upp till 120 bar ar idag inte
langre ovanligt. A andra sidan kravs ocks& utomor-
dentliga hogtrycksdata (EP = extremtryck). For att
vatskans hogtrycksegenskaper skall kunna ta upp de
extrema trycken maste smorjfilmen vara utomordent-
ligt stabil vad galler temperatur och hogtryck. | den
pagaende utvecklingen av den hogeffektiva skaroljan
Swisscut Ortho NF-X och Motorex Vmax-teknologin
har Motorex kommit med ett betydande bidrag till
nyskapandet inom tillverkning av detaljer som pro-
duceras inom industriell medicinalteknik. Eftersom
skaroljan dessutom ér fri fran klor och tungmetaller
kan den enkelt tvattas av.

Inom detaljtillverkning &r det ingen hemlighet att hela
processen alltid &r bara lika effektiv som den svagaste
lanken i kedjan. Som ett resultat av detta maste de
fyra framgangsfaktorerna maskin, verktyg, bearbet-
ningsvatska och operatér absolut vara av samma
hoga kvalitet. Det ar darfor bara en liten fordel for
féretaget om man 6vergadr till den senaste genera-
tionen maskiner men forsdker gora besparingar pa
utbildning av personalen eller genom att anvanda en
omodern skarolja.
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Lika viktigt som en kraftfull fleroperationsmaskin: Den typ av bearbetningsvétska som anvénds har en betydande inverkan pa produktionsprocess och kostnader.
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Kapa kostnader - skydda miljon

Fakta pa maskinrapporterna visar att bytet till den nya
skaroljan frdn Motorex har varit givande nar det gal-
ler produktion, verktygens livslangd och kvalitetskrav.
Den senaste generationen Ortho-produkter medfor
heller ingen risk fér manniskor eller miljé och bidrar
darmed till idealiska arbetsférhallanden. Det har inte
bara en positiv effekt pa arbetsmiljon utan hjalper

Tangens kaftdelar dr hopsatta via fogar med en dragdetalj. Denna &r har
lasersvetsad med en metalltrad under forstoring.

ocksa till att reducera kostnader med avseende pa
underhall och avfallshantering.

Vi vill garna dela med oss av information om den
senaste generationen bearbetningsvatskor for tillverk-
ning inom medicinalteknik och om optimeringsmaj-
ligheter for er organisation:

MOTOREX AG LANGENTHAL
After-sales service

Postfach

CH-4901 Langenthal

Tel. +41 (0)62 919 74 74
Fax +41 (0)62 919 76 96
www.motorex.com

BACHER MEDIZINTECHNIK
Lessingstrasse 46

D-78532 Tuttlingen, Germany
Tel: +49 7461 964853-0

Fax: +46 7461 964853-20
www.bacher-medizintechnik.de
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Intervju

ATT VARA MED DAR DET HANDER...

Canon Communications, organisatoren av de kdnda Medtec-serierna som visas varlden
runt, presenterar nu ett nytt evenemang i Ziirich, Schweiz, Orthotec kommer att aga
rum den 29 och 30 september. For att kdnna till existensen av denna professionella
utstallning avsedd fér den ortopediska marknaden och lara sig lite mer om detta speci-
ella media traffade vi Mark Temple-Smith, chef for branschvisningar i Europa och Asien

med Canon Communications.

decomagazine: Ni har organiserat Medtec-
visningar med stor framgang; nu téanker ni ordna
en annan show riktad mot en d@nnu snavare
marknad, varfér?

M. Temple-Smith: Den ortopediska verksamheten
har den hogsta tillvaxthastigheten inom medicinal-
branschen. Motiverad av demografiska férandringar
driver den har marknaden nyskapandet framat. Nya
typer av ortopediska utrustningar och material kom-
mer standigt ut pa marknaden, bestammelser
tas fram och foretag har ett starkt behov av
information. Vi avser att skapa den perfekta
plattformen for dessa syften.

dm: Skulle det inte vara enklare
att lanka ihop det med Medtec
(exempelvis i en annan hall)
hellre dn att skapa en ny utstall-
ning?

T-S: Vi beslutade att genomféra
denna utstéllning eftersom vi
riktar oss mot en nischmark-
nad och mycket malinrik-
tade deltagare. Dessa foku-
serade personer valkomnar
mindre och mer precisa
arrangemang. Det forsta eve-
nemanget kommer att 4ga rum
i Zarich med 70 specialiserade
utstallare.

dm: Varfor den platsen?

T-S: Schweiz har det perfekta laget for
ett paneuropeiskt arrangemang som
Orthotec. Det ar inte langt fran nagot
annat Europeiskt land och flyganslutning-
arna ar idealiska. Dessutom har landet
fabriker fran alla de huvudaktorer som
ar aktiva inom det har omradet liksom
hundratals och ater hundratals mindre
innovativa tillverkare och underleve-
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rantorer for just den har typen av industri. En stor
del av nyskapandet kommer ocksa fran dessa sma
och medelstora foretag. Darfor ar det den idealiska
motespunkten fér denna industri.

dm: Ni vill nd hégprofilerade manniskor inom

den ortopediska industrin, dr det da tvunget att

erbjuda ett evenemang med mervarde... eller

skulle de inte komma annars. Hur &r program-
met for manifestationen?

T-S: Evenemanget ar planerat for tva dagar
och mottot dr “innovation”. Vi kommer att
fokusera pa varje aspekt inklusive utveckling
av nya material, nya teknologier, ny design,

forskning och utveckling, nya bestam-

melser samt miljéfragor som inte
kan ignoreras. Det ar helt klart ett
natverksarbetande arrangemang
dar manniskor som pratar samma
"ortopediska” sprak har mojlig-
het att dra upp framtiden for
sin verksamhet. Nar vi pratar
om teknologi till exempel,
vad kommer att anvandas
kort-, medel- eller l1ang-
siktigt for att producera
detaljer. Kommer det
att vara hogpre-
cisionssvarvning,
ultraljudsbearbet-
ning, metall- eller

kompositsintring? Vi

kommer att tdcka alla dessa
amnen under konferenserna
eller bordsutstallningen.

dm: Hur kan vi delta?

T-S: Som besokare har man tva
val, man kan ga dit och besoka utstall-
ningen eller sd kan man teckna sig for
konferenserna. Att vara en delegat vid
konferensen innebaér sjalvklart att man har
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mojlighet att bestka utstaliningen och fortsdtta med
natverksarbete. Vi forvantar oss 350 konferensdele-
gater och 1500 besokare. Under tva dagar kommer
ledare for industrin, utstallare, delegater och beso-
kare kunna traffas och utbyta nyheter nar det galler
ortopedi.

dm: Det ar inte en enkel utstdllning utan ett
evenemang med konferenser och féretag som
presenterar sina kunskaper. Ar det konceptet en
ny inriktning fér Canon Communications?

T-S: Vi organiserar evenemang dar det behdvs. Vi har
klart och tydligt upptackt att evenemang men hog
profil och mervarde ar efterfragade pa marknaden.
Orthotec-utstaliningen arrangeras ocksa i USA.

dm: Kommer detta evenemang att arrangeras i
Schweiz igen i framtiden?

T-S: Ja, Orthotec &r planerat att d4ga rum varje ar i
Schweiz. Vi ar inte sdkra pa platsen énnu eftersom
den kan komma att alternera mellan Zurich och
Genéve.

dm: Du sade att du sag ett behov av en 6kning
av sadana malinriktade evenemang. Att sla ihop
industri och medicinspecialister som ar villiga att
ga till “pudelns karna” antar jag, som specialist,
att Orthotec inte dr den enda utstéllningen av
den hér sorten som ni har planerat, eller hur?

T-S: Det ar sant, vi tror att den hér typen av evene-
mang har en ljus framtid. Att férse besokarna och
delegaterna med mervarde, det ar ocksa ett billigt
satt for utstallare att presentera sig sjélva pa ett hog-
kvalitativt satt. Denna styrda marknadsforingssatsning
ar mycket uppskattad. Ja, det ar mycket troligt att ni
kommer att se nya riktigt malinriktade evenemang
blomstra éver hela varlden.

Hjartligt tack Mark Temple-Smith f6r den hér inblicken
i Canons strategi och informationen om Orthotec
Europe 2010.

Orth&g;f@m@;

ORTHOTEC EUROPE 2010
HUVUDMALBESOKARE OCH
DELEGATGRUPPER:

e Forskning och utveckling

e Konstruktionsteknik

e Produktions- och tillverkningsstyrning
e Kvalitetssakring och bestammelser

e Forpackningstekniker

e Inkopare

Aldre teknisk och féretagsledning
e Ekonomi och juridik

OMRADEN SOM KOMMER
ATT DISKUTERAS

e Ledutbyte

e Ryggradsimplantat och instrument
e Frakturreparationer

e Mjukvavnadsreparationer

¢ Ortobiologi

e Smal tillverkning

* Snabbprototyper

e Tillaggstillverkning

e Verktyg och maskinell tillverkning
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TORNOS PA ORTHOTEC 2010 — ZURICH

Den Schweiziska tillverkaren kommer att delta i
detta mélinriktade evenemang. For att visa Tornos
satt att se pa Orthotec traffade vi Philippe Charles,
marknadschef for medicinalsektorn hos Tornos.
Han forklarade:

“Under drygt 20 ar har Tornos utvecklat och tagit
fram hégkvalitativa, effektiva bearbetningslés-
ningar fér produktion av medicinsk hérdvara,
speciellt for kirurgisektorn. Nagra exempel &r
ortopediska implantat, ryggradsapplikationer, den-
talsektorn, tandregleringar och verktyg avsedda
for kirurgi.

Tornos &r ett av de stérsta verktygsmaskinfore-
tagen som har deltagit i Canon-organisationens
Medtec-utstéliningar. | USA, Europa och Asien
har detta alltid blivit en succé. Vid varje tillfalle
har vi fatt manga kontakter med bade befintliga
och potentiella kunder, antingen originaltillverkare
eller underleverantérer.
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Introducering...

Orthotec &r en del av dessa evenemang, under
vilka Tornos har méjlighet att visa fram sin expertis
fér besékarna. Det finns manga Schweiziska fore-
tag som specialiserat sig inom det medicinska tek-
nologiomradet och vi &r 6vertygade om att dessa
framtida kontakter kommer att bara frukt. Det &r
viktigt att notera att den medicinska teknologisek-
torn, av befolkningsmdéssiga skél, led minst under
den ekonomiska nedgangen 2008-09, med arliga
tillvéxtsiffror som generellt sett férblev positiva.

.. och forstaelse

Orthotec &r ocksa ett utmérkt tillfélle att fa grepp
om hur medicinsk teknologi véxer och att upptdcka
de senaste utvecklingarna och innovationerna
inom forskning och utveckling liksom uppdykan-
det av nya material. Detta gér det mdjligt for oss
att férutse marknadstrender och framtidsutsikter
ndr det géller maskinell bearbetning. Vi kan darige-
nom géra féréndringar, anpassa och utveckla vara
produkter for att béttre och snabbare uppfylla vara
kunders behov och énskemal. Detta i sin tur gér
det mgjligt for oss att férstérka var position som
varldsledande pa detta omrade”.
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REKREATION OCH UPPTACKTER
MEDAN TIDEN GAR

Traditionellt klocktillverkningshantverk, verkstad, montering, butik, produktion... termer som annu ekar bland
bergen och dalarna i den historiska Jura-regionen. Klocktillverkning &r direkt kopplad till bade var historia och
var ekonomi. Som tack fér detta faktum grundade en liten grupp passionerade entusiaster en klocktillverknings-
stiftelse fér ungefar nio ar sedan. Att samla in delar, att visa sina fynd eller ge expertutlatande om speciella
klockor, stiftelsen ar intresserade av vara forfaders skatter.
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Klocktillverkning: hopplost
forknippat med regionens utveckling

Forgangen tid ar otvivelaktigt en outtémlig kalla med
rikedomar, men det hjélper oss ocksa att forsta vart
nuvarande samhalle och forutse dess framtid. Val
medvetna om att det férgangna har en tendens att
samla damm forsoker stiftelsens medlemmar hela
tiden att fa upp klocktillverkningens historia ur kal-
larvalven och in pa den allmanna arenan, for de som
antingen inte kommer ihag eller behover forsta det
férgangna. Stiftelsens roll idag ar att effektivt och

aktivt stodja regionens kulturarv for att vacka det
till liv genom dynamiska projekt riktade mot bredast
mojliga publik.

Med stod fran bade staten och Jura-kantonen samt
Schweiziska konfederationen har klocktillverknings-
stiftelsen forverkligat ett storskaligt projekt for att
rikta sig till likasinnade historiker och turister. Kdnnare
och amatérer, Jura-bor och framlingar, alla kan
upptacka klocktillverkningens tre sidor nar de pas-
serar genom de tre Jura-distrikten. Stiftelsens verk-
stad i Porrentruy har forandrats. Den visar upp en
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presentation av halvadelstenar — ett spirande omrade
for nagra artionden sedan - i den vackra Ajoie-
regionen. En traditionell verkstad kommer att ater-
upprattas i Franches-Montagnes-distriktet for att
paminna om klocktillverkningens ursprung i Jura. Och
slutligen, stiftelsen vill utforska grundtankarna med
stangsvarvning och verktygsmaskiner i Delémont och
Birse Valley.

Kollektivt projekt

Som tillagg till dessa presentationer har institutionen
for avsikt att sammanféra kantonens hela grupp av
klocktillverkare for projektet. Industrin, hotellen, fri-
tidssektorn, kulturen och kulturarvet férenas for att
kunna erbjuda varje besdkare den mest detaljerade
bilden av kantonen Jura.

Ett verkligt innovativt koncept: mojlighet att fa se
insidan av de industrier och de féretag som ar invol-
verade i klocktillverkning. Av konfidentiella och ibland
organisatoriska skal ar det sjalvklart inte alltid mojligt
att visa specifika sakkunskaper. Flera organisationer
har valt att delta, medvetna om betydelsen av &ppen-
het och kommunikation. Tornos &r en av dem.

Kombinerat med ett besok pa Automatsvarvningsmu-
seet hjalper Tornos fabriker till att bekrafta historiens
betydelse f6r Moutier. Nar manuellt arbete inte langre
var tillrackligt beredde Schweizer, Junker, Bechler och
Petermann vagen fér maskinen, fortfarande styrd av
arbetarens experthand och den blev saledes hans
bundsforvant istallet for hans fiende.

Valkommen till Jura

Som tilldgg till denna historiska resa kommer varje
besokare att ha mojlighet att spendera en del tid i
kantonen. Avkopplande fritidsaktiviteter, utmarkt
kokkonst och en natt i en vdlkomnande Jura-
inkvartering blir det perfekta ackompanjemanget till
en verkligt unik klocktillverkningsupplevelse. Detta
erbjudande kommer att finnas som kompletta paket
med mojlighet att anpassa bade langd och innehall
pa vistelsen. Ett annorlunda satt att upptacka Jura, da
och nu, precis som du 6nskar.

Klocktillverkning: fortfarande
en dynamisk marknad for Tornos

Foretagets utveckling har alltid varit sammankoplad
med detta aktivitetsomrdde. Sa langt tillbaka som
1880 var de traditionella urmakarna och de forsta
klocktillverkarna beroende av maskiner fran Moutier
for att producera skruvar och andra smadetaljer, som
behdvdes for att tillverka de allra forsta klockorna och
som skulle skapa det Schweiziska ryktet under kom-
mande drhundraden.

100 ar efter dessa forsta maskiner kom introduktio-
nen av den numeriska styrningen, vilket gjorde det
mojligt att producera mer komplexa detaljer. Stallda
infor behovet att producera denna typ av detalj med
allt hogre kvalitetsstandard och i allt mer svarbearbe-
tade material (quld foljt av titan, rostfritt stal eller till
och med kolstal som exempel), vdlkomnade tillver-
karna dessa maskiner, och senare Deco-generationen,

decomagazine 53



Aktuellt

med 6ppna armar. Nastan 700 maskiner i Deco-serien
anvands nu for produktion inom klocktillverknings-
industrin.

Alltid mer

Det finns en utvecklingstrend mot att utféra opera-
tioner som tillagg till den traditionella svarvningen,
borrningen, gangningen och frasningen, exempel-
vis avrullningsfrasning, invéandig gangvirvling och

skruvgangfrasning. Dessa operationer ar resultatet
av decennier med historisk sakkunskap. Exempelvis
gangfrasning, som gor det mojligt att producera gan-
gor upp till skruvhuvudet, ar baserat pa “Piranha”-
systemet som anvandes pd kurvstyrda svarvar. De
foreslagna lésningarna beror pa detaljernas form,
men ocksd pa produktionsstorleken. Till exempel for
avrullningsfrasning av kugghjul i relativt sma satser
(fran 50 till 5000 detaljer) gor den I6sning Tornos
foreslar det mojligt att bearbeta detaljerna komplett
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i maskinen. Ungefar 10% av Deco-generationens
maskiner, som for narvarande anvands inom klocktill-
verkningsindustrin, &r utrustade med en avrullnings-
fréslosning.

Varfor Tornos?

Tornos har varit intimt involverad i Schweizisk klock-
tillverkning under manga ar och inte bara av tekniska
skal. | tekniska ordalag ar de lésningar som tillverka-
ren foreslar avsedda for produktion av detaljer for
rorelsen och utsidan. Eftersom klockdesign blir allt
mer sofistikerad maste detaljerna uppfylla ett flertal
funktioner i allt mindre utrymmen, darfor far pro-
duktionslésningarna inte bara uppfylla traditionella
klocktillverkningskrav utan ga mycket langre. Tornos
langa erfarenhet inom andra hogteknologiska sekto-
rer sasom fordons- och medical-industrierna ar sjalv-
klart en fordel for klocktillverkningsindustrin, vilka kan
dra fordel av I6sningar med erkdnda meriter inom
andra omraden.

En annan anledning till Tornos nédra samarbete med
klocktillverkning: latt dtkomlig service och 6nskan
om att ge assistans och vagledning till foretag som
utvecklar Schweiztillverkade klocktillverkningsde-
taljer. Maskinindustrin — speciellt langdsvarvar av
"Swiss-type” — ar sammanflatade med klocktillverk-
ningsindustrin och Tornos har resurserna att forbli
partner nummer ett i denna verksamhetssektor.

En global I16sning

Integreringen av Almac i Tornos-koncernen utgor ett
nytt kapitel i klocktillverkningshistorien. Tornos erbju-
der nu en l6sning som har betydelse for en klocktill-
verkares alla komponenter: rérelsen, utsidan, boetten
och armbandet.

For mer historisk information:

www.fondationhorlogere.ch, info@fondationhorlogere.ch or
+41 32 466 72 10

For mer information om Tornos lésningar for klocktillverkning
kan ni kontakta er vanliga representant eller contact@tornos.
com +41 32 494 44 44
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FLER BEARBETNINGSMOJLIGHETER |
TORNOS DECO 7/10E

Vid bearbetning av komplexa detaljer i en Deco 7/10 kan bristen pa verktygspositioner vara ett problem.
Stangsvarvare maste verkligen klara av att hantera allt mer komplexa detaljer som darmed kraver fler verk-
tygspositioner. Medvetna om detta har Bimu utvecklat flera I6sningar som har visat sig vardefulla. Det exempel
pa optimerad verktygskonfiguration som beskrivs nedan ger en bra bild av de férdelar man kan uppna genom
att kombinera dessa produkter.

Standardkonfigurationer
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Har foljer en mer detaljerad beskrivning av de tillgang-
liga verktygen:

1. Stod for att anvanda 3 borrar.

Eftersom Deco 7/10e huvudsakligen &r avsedd for
svarvoperationer ar denna version av Tornos-maskin
inte utrustad med andbearbetningstillsatsen. Ibland
kan det dock vara sa att man behover utféra borr-
operationer. Bimus “stod for att anvanda 3 borrar”
erbjuder en initiallésning.

Optimerad konfiguration

Monterad pa positionerna T13 och T14 kan detta stod
rymma 3 borrverktyg. Forutom denna anvandbara
option far man en extra verktygsposition eftersom
2 svarvpositioner “konverteras” till 3 borrpositioner.

Néara styrbussningen och mycket stabil mojliggor
detta system en mycket noggrann bearbetning av
detaljer. Notera att for bearbetning av langa detaljer
ar det mojligt att montera en forlangare mellan stodet
och plattan for att kunna 6ka styrbussningsstddet till
60 mm istallet for standard 40 mm.
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2. B8 precisionshylshallare.

-

Om stddet ovan kan rymma standard ER11 borrhal-
lare ger anvandningen av Bimu B8 precisionshylshal-
lare ytterligare en fordel.

Faktum &r att spannprecisionen hos B8-hylsan, kom-
binerat med stodets hoga stabilitet, garanterar en
hog instéliningsprecision och darmed en utmarkt
borrningskvalitet.

3. Tecko dubbel verktygshallare.

Vid bearbetning av komplexa detaljer som kraver
manga svarvoperationer, eller om man exempelvis
behdver 2 grovbearbetningar och 1 finbearbetning
kan antalet verktygspositioner snabbt bli begransade.
Detta blir annu mer verkligt om, som vi sett ovan,
2 svarvpositioner anvands fér montering av stddet for
3 borrar.

For att I6sa denna typ av problem har Bimu utvecklat
dubbla verktygshallare i sin produktserie "Tecko”.

Tack vare dessa kan man ha 2 verktyg i en enda
verktygsposition, d.v.s. skar fran Bimus 400-serie,
11SO-skar (DC07/VC11) och ett skar i 400-serien, eller
1 VPGT-skér och ett skar i 400-serien.

En annan férdel med dessa Tecko verktygshallare ar
dess tvarsnitt pa 19x15 mm vilket garanterar hog sta-
bilitet och dédrmed en lang livslangd pa skaren.
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4. "121" avsticksverktygshallare.

Ett annat verktyg for att komplettera vart exempel
ar avsticksverktygshallaren “121". Detta verktygs
speciella egenskap ligger i dess snitt nara styrbuss-
ningen och mojligheten till avstick utan en hylsa med
férlangd nos.

Faktum ar att verktygshallarens konstruktion gor att
motspindeln kan komma nara korta detaljer for att
gripa eller att stodja dem vilket ger hogre precision.

Eftersom avsticken kan utféras med ett mindre behov
av att avlagsna material fran styrbussningen undviker
man vibrationer som potentiellt genererar brott pa
detalj eller verktyg.

Detta verktyg finns tillgédngligt med ett skar med stan-
dard fastspanning (typ 253R) eller X-Centring fast-
spanning (typ 853R).

En annan fordel, for att kunna behalla samma verk-
tygsuppsattning efter omskarpning, ar det mojligt
att skjuta fram verktygshallaren for att aterstalla den
inledande verktygsgeometrin.

Vill du veta mer finns komplett verktygsdokumenta-
tion presenterad pa www.bimu.ch. Bimus personal
finns ocksa tillganglig for rad om dessa produkter och
dess applikationer.

Teknisk chef: Y. Meyer
Grafik av: A. Jeandupeux

EBimu

cutting tools & accessories

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

i. www.bimu.ch

03710



¥

WERKZEUGTECHNIK

e i

[ T { [

Modular Series

Modular clamping system for auto lathes with
CNC control

TORNOS

Whirling

Reseller for USA Reseller for Switzerland, north Italy and Spain
%IO-g:yIVIEPANYé MU vovime e
a
1387 Fairport Road - Suite # 780 phone +1 585 388 1240 case postale 50 e. info@bimu.ch t. +41 32482 60 50
USA 14450 Fairport NY fax +1 585 388 1286 rue du Quai 10 i. www.bimu.ch f. +41 32482 6059
' info@alouettetoolco.com CH-2710 Tavannes

www.alouettetoolco.com

+ 8




APPLITEC
SWISS TOOLING

nE

Applitec Moutier SA

ch. Nicolas-Junker

CH-2740 Moutier - Switzerlz

Tel.+41 32 494 60 20

info@applitec-tools.com

11 32 493 42 60

appl

f g

Ited

-tools.com




