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rit anstélld pa Ehn & Land i snart 7 ar. Usch vad tiden gar...!

DECO-kollegor!

e redan kanner mig, men for er som inte gor det kan jag beratta att jag heter Niclas Axelsson och
or TORNOS-BECHLER forsaljningen i Sverige och Norge. Jag har haft produktansvaret i 6 ar och va-

Jag hoppas att ni uppmarksammade forra numret av DECO Magazinet, som for forsta gangen hade en svensk
oversattning. | detta nummer har jag fatt uppgiften att skriva ndgra rader om mig sjalv, Ehn & Land och det

"Team"” som arbetar med TORNOS.

Jag ar uppvaxt i Virsbo,
ett typiskt brukssamhalle
i Vastmanland, sa attjag i
nagon form skulle halla
pa med teknik radde det
val aldrig nagot tvivel om.
Efter gymnasial utbild-
ning pa 4-arig teknisk lin-
je blev det hogskole-
studier med Material- och
produktionsteknik som
huvudinriktning. Direkt
efter hégskolan fick jag
erbjudande att borja arbeta pa Ehn
& Land och jag tvekade val aldrig
att ta jobbet, trots att jag drog
mig fér att flytta till Stockholm. Nu
har jag bott i Stockholm i snart 7 ar
tillsammans med min sambo
Kristina som jag traffade under
hogskolestudierna, och jag trivs
valdigt bra har. Nu nog om mig sjalv.

Detta ar Ehn & Lands "TORNOS-
team™:

Ehn & Land har under en langre tid
forsokt att bygga upp kompeten-
sen och kunskapen inom svarv-
ning. Vi har en vision om att bli en
leverantdr som kan leverera hog-
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kvalitativa maskiner, verktyg och
tillbehor till kunder inom automat-
industrin.

For lite drygt ett ar sedan anstéllde
vi Olov Karlsén som distriktssaljare i
sodra Sverige. P4 denna tid har var
kunddatabas i detta omrade ut®-
kats och vi har redan fatt ett posi-
tivt resultat med forsaljning till
“nya” kunder. Ett halvar senare an-
stalldes aven Magnus Wahlquist
som ansvarig for verktygsférsalj-

ningen till forst och framst auto-
matindustrin. Magnus har pa detta
knappa ar hittat en mangd nya in-
tressanta leverantdrer och vihar nu
ett mycket intressant verktygspro-
gram.

P4 servicesidan har vi Tommy
Pettersson, Fredrik Strahle och
Peter Gbéthberg, dar framférallt
Tommy ar den som under en allt for
lang tid arbetat oerhort hart for att
installera och serva de maskiner vi
salt. Vi har darfor under drygt ett ar
sokt en kompetent serviceingenjér
och antligen har vifunnit en. Sedan
boérjan av detta ar har vi Kyosti
Sandeberg anstalld hos oss, och
han kommer under varen att utbil-
das hos oss och hos TORNOS.

Pa eftermarknadsavdelningen har
vi férutom Claes Enfors och Rainer
Poser dven har nyanstallt annu en
person, namligen Peter Tingstam. |
och med dessa nyanstallningar skall
vikunna ge Er kunder en battre ser-
vice och tagit ett steg narmare det
mal vi satt upp i var vision — namli-
gen att bli bast i Sverige inom au-
tomatsvarvning.

Fran vénster: Peter Gothberg, Claes Enfors, Tommy Petterson, Kydsti Sandeberg, Peter Tingstam och Rainer Poser

Ehn & Land erbjuder utbildning:

Vi jobbar dessutom hart pa att ut-
Oka vara programmeringsutbild-
ningar pa TB-DECO i Stockholm.
Under detta ar ar vart mal minst 4
kurser. Vihoppas kunna meddela Er
ett kursprogram lite senare.

For Er kunder som inte bestallt fo-
rebyggande underhall pa DECO-
maskinerna, vill jag starkt rekom-
mendera er att bestalla detta. Har

har ni méjlighet att fa en bekraftel-
se pa att era maskiner dr okej och
darmed undvika oplanerade drift-
stopp. Kontakta 0oss om ni énskar
mer information.

Vi kan aven hjalpa till med handha-
vandeutbildningar eller en kom-
plett 8 dagars utbildning i pro-
grammering och handhavande pa
TORNOQOS i Schweiz. Valkommen att
kontakta oss om ni 6nskar mer in-
formation.

p
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Ledare

Olov Karlsén

Fortséatt investera!

Avslutningsvis skulle jag vilja passa
pé att framfora foljande: Aven om
jag naturligtvis helst ser att ni képer
produkter fran Ehn & Land, vill jag
dock ge er radet att fortsatta géra
investeringar. Det ar viktigt att ni
som underleverantérer hanger
med 6vriga Europa pa den enorma
investeringsvag som nu skoljer
Over Europa. Detta har ni sakert
forstatt da leveranstiderna pa verk-
tygsmaskiner ékat och jag tror att
jag talar for fler leverantérer an
bara TORNOS.

Jag ser fram emot ett fortsatt trev-
ligt samarbete och hoppas fa er
feedback - saval positiv som nega-
tiv — hur vi pa Enn & Land kan bli en
battre partner till just Er!

Onskar ni mer information om Ehn
& Land och vara produkter kan ni
lasa mer pa var hemsida

www.ehnland.se.

Pa a’terhéraM

Niclas Axelsson

Magnus Wahlquist

PS. Har ni fler pa féretaget som dnskar DECO Magazinet i
fortséttningen, ber jag er ringa eller faxa oss s att vi kan

légga upp dessa personer i vart register.
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anvandning

av polygonfunktionen

Hela serien med enspindliga DECO-maskiner kan anvandas for polygon-
operationer. Syftet med denna artikel ar inte att forklara principen med
polygonfunktionen utan att férmedla viktiga detaljer ndr denna princip

anvands pa TB-DECO.

Polygonfunktionen kraver perfekt synkronisering mellan huvudspindeln som driver detaljen och skaret
som anvands foér polygonoperationen. For att férenkla det hela benamns huvudspindeln som huvud-
spindel medan spindeln som driver skaret for polygonoperationen benamns slavspindel. Om denna syn-
kronisering programmeras felaktigt kan detta markas pa detalierna.

Funktion G ?51

Polygonldaget initieras med ko-
den G ?51. Fragetecknet identifie-
rar numret pa slavspindeln.

Exempel: spindel S2 skall syn-
kroniseras, kod G251, spindel S5,
kod G551.

Tva parametrar maste program-
meras efter after G ?51.

1. Parameter R

Parameter R innehdller polygon-
forhallandet mellan huvud- och
slav-spindlarna. Detta foérhallande
bestammer antalet ytor som kan
uppnas for detalien.

Paminnelse: antalet ytor pa detal-
jen = antalet skartander x polygon-
forhallandet R.

Exempel: Detaljer med 6 ytor, skar
med 3 tander = forhallande 2!
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Radiell polygonsvarv utrustning, max 8000 varv/min.

Ett mindre férhallande dn 1 kan
programmeras i R enligt féljan-
de. Tag férhallandet i form av
ett brak, multiplicera ndmna-
ren med faktorn 256 och adde-
ra taljaren.

Exempel: férhéllandet 1/ =
(256 x 2) + 1 = 513. Mata in R513
och slavspindeln roterar med
ett forhallande av /2 jamfért
med huvudspindeln.

2. Parameter Q

Parameter Q paverkar vinkelfasfor-
skjutningen uttryckt som en [°] av
polygonformen. Om en polygon-
fasforskjutning kravs i férhallande
till en annan bearbetningsform till-
ampar man féljande regel:

0 Fasforskjutningen | grader maste
multipliceras med polygonfor-
hallandet | variabeln R foér koden
G ?51.

Varning:

Ett negativt vérde | parameter Q re-
verserar slavspindelns rotations-
riktning. A andra sidan reverse-
rar inte vardet Q-0 rotations-
riktningen.



Spindelrotation

Det ar viktigt att de tva spindlarna
roterar innan man fortsatter med
polygon-operationerna. Dessutom
maste dessa spindlar kéras med en
konstant hastighet innan polygon-
laget aktiveras. En konstant hastig-
het betyder att bade huvud- och
slavspindeln inte far vara | accelera-
tions- eller inbromsningsfas.

Vad gdller slavspindeln maste pro-
grammerad hastighet vara samma
som den blivande hastigheten som
kravs for polygonoperationerna.
Denna hastighet kan Iatt raknas
fram genom att muiltiplicera hu-
vudspindelns varvtal med férhal-
landet R for kod G ?51.

Exempel: Férhéllande R : 2.
Huvudspindel 1 = M103 $3000.
Slavspindel 52 = M203 S6000.

Halltid

En halltid maste programmeras ef-
ter kod G 751 for att ge tillrdcklig tid
for de tva spindlarna att bli synkro-
niserade. Om denna halltid utelam-
nas kan starten av polygonformen
uppvisa defekter (kinkar, till exem-
pel) eller &nnu varre, kan resultera |
att skarets tander bryts.

Exempel fran ISO kod:

G251 R2 QO
G4 X0.7

G1 Z21=2 G100
G1 X2=10 G100
G1 21=-15 FO.05
G1 X2=15 FO.1
G1 X2=35 G100
G250

Verktygsgeometri
Paminnelse om polygonenhetens teoretiska geometrier pa de olika DECO-
maskinerna:
Maskin Position Geometrier
X Y z
DECO 7/10 T122-124 0 0 -15
DECO 13 T23-124 0 25 -25
125 (G917) 0 0 -25
DECO 13 b/bi 11 0 25 =23
DECO 20/26 T22-T24 0 20 -20
T25 (G917) 0 0 -20
Makro G917 Paminnelse

Makrot G917 som anvands pa DECO
13 och DECO 20/26 far endast pro-
grammeras om polygonenheten
skall anvandas pa position T25. |
denna position erfordrar avsaknad
av rorelse utmed axel Y2 en inter-
polering enligt en given vinkel mel-
lan axlarna Y2/X2. Anvand HIALP for
mer information om programme-
ring av detta makro.

G95
samtidig matning

Den programmerade matnings-
hastigheten | polygonoperationen
maste berdknas | forhallande till po-
lygonskarets antal varv. For att ga-
rantera denna samtidiga matnings-
hastighet G95 (mm/varv) ar det vik-
tigt att konfigurera tabben “Konfig
spindel...” korrekt. For att gbra
detta valier man “Automatisk refe-
renskoérning” och fran rullningslis-
ten Sm1=, aktivera anvand poly-
gonspindel, till exempel S2.

En hel del av den information som
finns tillganglig for detta tips finns
| programmeringshjalpen som ar
installerad | TB-DECO.

Dessa hjdlpoptioner ar effektiva
verktyg som tyvarr anvands for li-
tet. Anvand dem och betrakta dem
som en kunskapsbas.

/—\,
Nasta nummer:
Nya
makroversioner
med
TB-DECO
version 5.05

— o

- o
JTB _IT'_]E_C‘g 5.05
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~ Optioner

- utvecklingar och aterupptackter...

DECO 2000 kommer med ett stort antal optioner och utrustningar
sa att du kan maximera din produktion.

| denna utgadva, skall vi behandla de redan vélkdnda utrustningarna
i andra maskiner och som nyligen anpassats till DECO 2000 13 a (ad-

vanced) och b (basic).

Option 5200
6-facks (hinkar) detaljuppsam-
lingsenhet

Applikation

Detta facksystem, tillgangligt for
DECO 2000, arbetar enligt ett kon-
cept som TORNOS rekommenderat
under aren vid arbete med kurv-
styrda svarvar, och som inte var till-
gangliga for de tidigare CNC-gene-
rationerna.

For arbeten som utfors utan Gver-
vakning innebar denna option att
utstotta detaljer kan distribueras till
de olika behallarna med ett kon-
stant antal av detaljer. Vid tillfallen
da det till exempel finns tvivel om
materialkvaliteten ar det aven moj-
ligt att sortera detaljerna efter den
stang som bearbetas!

Skulle en stang med for liten dia-
meter bearbetas bestar hela den
misstankta behallaren av detaljer
som kan varieraikvalitet, medan de
andra behallarna endast innehaller
korrekta detaljer! Samma sak galler
vid en olyckshandelse som t.ex. ett
verktygsbrott. Vid aterstallning av
produktionsflodet ar det mdjligt
att enkelt faststalla den behallare
dar kvaliteten forsamrats.
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Kommentar

Denna utrustning produceras aven
automatiseringsexpert. All service
tillhandahalls genom TORNOS-
BECHLER.

Kompabilitet

Denna utrustning kan levereras
monterat fran fabrik pa alla DECO
13-maskiner, men kan, i princip, an-

passas till alla de maskiner som re-
dan ar i drift. Ar du intresserad ber
vidig dock att forst kontakta oss for
en kompabilitetsanalys for att kon-
statera om utrustningen verkligen
kan monteras pa din maskin. Denna
utrustning kraver option 5210 -det
elektriska interfacet for anslutning
av detaljuppsamlingsenheten.

Tekniska data

Dimensioner: 739 X 440 mm
Fackens volym: 1.7 liter

Effekt: 16 W

Elektrisk anslutning: pa maskinen
Styrning: via "keep-relay”.

Mojlighet att valja fackrotation efter varje stang
eller efter ett specifikt antal detaljer.
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Option for DECO 13 basic Editoria
Forum

Vi har redan berért detta nar maskinen presenterades férsta gangen. DECO 13 b kon- Interview

struerades pa teknisk bas fran tidigare DECO-produkter, med den klara intentionen att News_

" " L. - . . Presentation
anvanda maximalt antal element som hor till denna familj av maskiner. Vi kan nu er- Technical
bjuda ett specifikt antal optioner som &r direktinspirerade fran DECO 13. }

)
Option 4900 Option 2000 TCJ
Utrustning fér utstétning, eva- | Hogfrekvensspindel Q)
kuering och hantering av langa E
detaljer. Applikation >
De langa detaljer som produceras | Denna hdgfrekvensspindel konstruerades for operationer som inte tilldter D
dras ut med denna enhet genom | storavverkningav material. Denna utrustning ar speciellt anpassad for fras- Z
motspindeln. ning-/ slitsning och borroperationer i tvar- och/eller and- (eller front) par-
Diameter pé detaljer som dras ut: tiet av detaljer. Den luftkylda motorn och hdgfrekvensspindeln matas med
4-16 mm. en reduceringsvaxel 1:4, beroende pa dnskad bearbetningshastighet.
Max. langd pa detaljerna: 565 mm.
Presenterad for DECO 13: DECO Mag 12.
) _
~
==

Option 5420
Spantransportér

Denna transportdr evakuerar spa-
nor fran maskinen direkt till en
uppsamlingstank. Skaroljan lagras
pa samma satt i en tank avskilid
ifran maskinen.

Utmatningshdjd: 1000 mm.

Konveyor hastighet: 1.3 m/min.
Oljetankvolym: 240 liter ca.

Presenterad for DECO 13: DECO Mag 11.

Option 5255

Kyloljepump, 20 bar med extra-
tank

Denna utrustning 6kar verktygskyl-
ningen avsevart vid anvandandet
av borrar utrustade med kylkanaler
eller vid evakuering av stora kvanti-
teter spanor.

Flédeshastighet: 1 till 25 liter/min. per-
manent installbar.

Max. tryck: 20 bar.
Nominell effekt: 1.5 kW,
asynkron motor.
Tankvolym: ca. 60 liter.
Presenterad for DECO 13:
DECO Mag 12.

=

L
—

=

=

Kommentar

Denna spindel kraver en hogfrekvensgenerator (erforderlig utrustning fér
att integrera denna i maskinen finns tillganglig) och D30 verktygshallare.

Enheten ar konstruerad for position T11, T21 till T23 pa DECO 13 basic och
fér position 711 (T21 utan reduceringsvaxel), och T34 (T41/51 utan redu-
ceringsvaxel) pd DECO 13 avancerad.

Kompabilitet
Helt utbytbar mellan DECO 13 a (avancerad) och b (basic).

Tekniska data

Spindelhastighet utan reduceringsvaxel: 2000-40,000 varv/min
500-10,000 varv/min

210 W till 30,000 varv/min

Spindelhastighet med 1 : 4 reduceringsvaxel:
Uteffekt:
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For trettio ar sedan grundades ett litet familjeféretag som levererade stora
volymer svarvdetaljer och specialfasten. Under de tre foljande decennierna har
foretaget vaxt till en av de mest avancerade tillverknings- och leverantorsfo-
retagen i sitt slag i Storbritannien.

N EIDA &r ett globalt foretag. Fran

sin anspraksldsa start har det sam-
tidigt utvecklat sin tillverknings-
och leverantorskedjedivisioner,
med resultatet att det kan erbjuda
de mest omfattande leveranser av
svarvade detaljer och specialfasten
som finns tillganglig. Med tillverk-
ningen i Storbritannien komplette-
rat med NEIDA AG (Schweiz) och
narvaron i USA ar foretaget kom-
mersiellt engagerat med nagra av
varldens stdrsta bolag.

Grundaren och styrelsens ordfo-
rande for NEIDA, herr Gerry Brown
tillskriver sitt foretags tillvaxt till en
enkel princip —strategisk kapitalpla-
cering, bade i maskiner och i man-
niskor. Herr Brown kommenterar
detta motto: "for att bibehalla en
ledande position pa en marknad fér
svarvdetaljer har det alltid varit
nddvandigt att investera i den se-
naste maskinteknologin. Med avan-
cerade maskiner kommer behovet
att anstalla personal med hogre ut-
bildningsniva. Nar var férmaga att
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erbjuda ett stérre omrade preci-
sionsdetaljer utvecklades, utveckla-
des var kvalitet och allmanna admi-
nistrationsfunktionerilinje med var
avancerade tillverkningskapacitet”.

De nya andamalsenligt byggda
|okalerna vid Trentham Lakes,
Stoke-on-Trent &r i sig ett testa-
mente for principen om enkel och
kostnadseffektiv drift. Fran dess
férsta utformning lades planerna
for att garantera en strukturerad
tillvaxt av tillverknings- och kom-
mersiella divisionerna.

John Stretton, Area Sales Manager
foér TORNOS TECHNOLOGIES UK,
sade om byggnaden: “Det forsta
som slar en nar det géller NEIDA
ar  planlésningens
effektivitet, som ar
noggrant planerad
for att ta hansyn till
och balanseravérdet
av fri yta och natur-
ligt lijus. P& manga
satt ar den mycket
lik den fabriksstil
som anvands av andra ledande eu-
ropeiska tillverkare och ar en kredit
till NEIDAs forpliktelse att skapa op-
timal tillverkningsmiljo”.

NEIDA bérjade tillverkningen i slu-
tet av 1980 med 6 Escomatic auto-
mater, de kor nu en komplett verk-
stad med 36 maskiner och har nyli-
gen utdkat med den allra senaste
NC-tekniken.

Utvecklingen av en femarig strate-
gisk anskaffningsplan fér TORNOS
DECO 2000-serie av maskiner var
nasta mal mot att skapa optimal till-
verkning.

Neil Brown, NEIDAs vd har, liksom
styrelsens ordférande, sett féreta-
get utvecklasfran starten. “Det sva-

raste beslutet for alla tillverknings-
féretag ar att bestamma vilken typ
och fabrikat av maskin man skall in-
vestera i. Escomatic har gett NEIDA
en utomordentlig grund fran vilken
expertis utvecklats i mer avance-
rade produktionstekniker. Genom
vara europeiska tillverkningspart-
ners erbjuder vi ett omfattande an-
tal detaljer, men fann att det fanns
ett okat behov fran specifi-
ka marknadssektorer efter
enstaka produktion av
hégkomplexa komponen-
ter. DECO 2000-serien mo-
ter dessa exakta behov och
visade sina maéjlighter vid en
utvardering. Vi borjade var

planerade investering med tva
DEC0 2000 - 10 mm kapacitet redan
1998 med tidsschemat att kdpa yt-
terligare tva maskiner varje ar. Tack
vare stddet fran TORNOS UK genom
att ge teknisk backup och extra ut-
bildning har detta mal redan &ver-
skridits. Var maskinpark bestar av
4 DECO - 10 mm / 9 axlig, 1 DECO -
13 mm /10 axlig och 2 DECO - 20
mm /10 axlig (med 25,4 mm kapa-
citet)”.

Forutom de dndamalsenligt bygg-
da lokalerna, dgnar man sig at mil-
jofragor genom att anvinda tva
avancerade atervinningssystem.
Det forsta garanterar att varje ma-
skin forses med ett centraliserat ut-




sugnings system for oljiedimma, ol-
jan atervinns, filtreras och ateran-
vands i tillverkningsprocessen. Det
andra systemet garanterar att
spanor som hamtas fran bearbet-
ningsprocessen samlas upp, centri-
fugeras och ger torra spanor. Ater-
vinningsbar skarolja atervinns via
leverantéren av ramaterial. Ater-
vunnen olja klarnas och ateran-
vands i tillverkningsprocessen.
Detta ger NEIDA méjlighet att halla
mycket konkurrenskraftiga priser
for sina produkter medan man
uppnar en avundsvard niva pa mil-
jomedvetenhet. Med hansyn till
dessa ataganden blir deras miljo-
hanteringssystem certifierat for
[ISO14001 under 2001. NEIDA
arbetade med TORNOS
TECHNOLOGIES UK med ut-
veckling av en serie span-
transportdrer med dkad ka-
pacitet for de olika materia-

len som bearbetas och for att 6ka
produktkvaliteten.

NEIDA accepterar att dess 1ISO9000
certifiering nu anses som en indus-
tristandard och utvecklar darmed
kontinuerligt  sitt  kvalitetsstyr-
ningssystem for att leda konkur-
rensen med det planerade utfor-
andet av mer avancerade kvalitets-
sakringssystem, namligen QS9000.
Specifik expertis inom mycket kra-
vande marknader sasom telekom-
munikation garanterar att NEIDA
redan anvander ett stort omrade
komplexa kvalitetsprocedurer in-
klusive APQP (Advanced Product
Quality Planning) och PPAP (Pro-
duction Part Approval Process).

Hjartat av fOretagets totala kvali-
tetsfilosofi ar i processkontrollen.

Detta system garanterar att varje
produktionskérning  6vervakas
vid forbestamda intervaller. Denna
omsorg att specificera i termer om
processutforande, kombinerat
med matsystemanalys (MSA) ma-
skinkapacitet och statistisk pro-
cesskontroll (SPC) eliminerar effek-
tivt all ytterligare kostnadskontroll
av produkten.

Liksom de avancerade tillverk-
ningsmojligheterna  anvander
NEIDA en global anskaffningsfunk-
tion fér svarvdetaljerinom sin kom-
mersiella driftsavdelning som leds
av den kommersiella direktdren
herr David Brown. Andamalet med
detta ar att ge en enkel kalla till in-
képsmojligheter av hogkvalitativa
och specialiserade svarvdetaljer. Pa
fragan varfor kunder skulle vilja ha
denna service hellre an att anvanda
sina egna inkdpsteam svarade
David Brown “jag ombeds standigt

att forklara for potentiella kunder
hur vi kan sdka produkter mer ef-
fektivt an deras egna inkdpare. Mitt
svar ar enkelt, vara leverantorsut-
vecklingsteam arbetar med tillverk-
ningspartner som vi har handlat
med i manga ar. Nar det kommer
till priset har varje leverantér glad-
je av en betydande volym och som
darmed ger en mer konkurrens-
kraftig kostnadsstruktur. Denna
prisfordel tillsammans med trettio
ars erfarenhet av svarvdetaljer gér
det mgjligt for oss att erbjuda ett
utmarkt kommersiellt paket. Var
service omfattar dven avancerade

lagerhanteringssystem sasom
Kanban, JIT eller Direct Line
Feed som garanterar att vara kun-
der erhaller effektivast mojliga 16s-
ning”.

“Sammanfattningsvis specialiserar
sig NEIDA med att konsolidera flera
befintliga leverantorerien effektivt
styrd leveranskalla for sina kunder.
Detta till en patagligt reducerad
kostnad och med en hdgre kvali-
tetsniva for saval produkt som for
leverans. NEIDA ser fram emot att
satsa vidare pa deras utveckling
inom utvecklingsbranscher sasom
telekommunikation”.

Vi Onskar NEIDA all framgang i
framtiden och ser fram emot att
vara en del av deras fortsatta inves-
teringsstrategi.

For ytterligare information var god
kontakta:

NEIDA

NEIDA Products (Engineering) Ltd
Trentham Lakes South

Trentham

Stoke-on-Trent

ST4 8GQ

England

Tel.: +44 (001782 643 643

Fax: +44 (0)1782 644 220
e-mail:  sales@neida.co.uk
Web: www.neida.co.uk
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Ett plus ett blir
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Aterkommande till integreringen av forsknings- och utvecklingsdivisionen

pa SCHAUBLIN SA i designstrukturen hos TORNOS SA.

Vid tiden for forvarvet av
SCHAUBLIN SA uttalade vi i viss
utstrackning var uppfattning om
kvalitetstankandet pa personalstyr-
kan — det nastan filosofiska férhal-
landet till jobbet och samma stra-
van mot precision. Vi kdnner att
detta ar extremt positiva punkter
som skall gbra det majligt fér oss
att ta fram produkter som annu
battre moéter kraven fran bade be-
fintliga och framtida kunder.

Efter ett ars intensivt arbete ville vi
hoéra hur dessa saker fungerade
med Patrick Schuttel; projektledare
for den tekniska integreringen
av TORNOS-SCHAUBLINs produkter,
han ar ocksa fér narvarande chef
for projektet med den nya "DECO -
fast spindel”.

DM: Goddag, herr Schuttel. Ur
den maénskliga aspekten, hur
gick detta samgaende ?

Bra, de involverade betraktade det-
ta utvecklingssteg i deras arbete
som en utomordentlig méjlighet.
Det ér helt uppenbart att
de forsta sex manader-
nas integrering var de
svaraste, vad galler nya
|okaler, nya medarbeta-
re, en ny organisations-
struktur och nya hante-
ringssystem - men det
mest omedelbart ibgon-
fallande - allt som maste “tas upp”
av vara nya medarbetare. Detta
steg ar nu passerat och jag skulle
vilja gratulera var personal. Sam-
tidigt ar det ocksa viktigt att gra-
tulera TORNOS-teamet som till-
delades alla olika produkter.
Specialister som arbetade med
10 mm maskiner till exempel var
tvungna att ta tag i maskiner med
42 mm kapacitet, vilket var en stor
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uppagift. Att skaffa sig en del rutin-
|6sningar visade sig plotsligt vara
tamligen olampligt.

For att fa en uppfattning om den-
na skillnad pa produkter jamfor vi
0ss sjalva med en biltillverkare som
vanligen tillverkar sma sportbilar
och som plétsligt andrar kurs och
konstruerar tunga lastbilar. Som en
sadan tillverkare kan vi lita pa erfa-
renheten hos var konstruktions-
avdelning som ar specialiserad pa
bilar och lastbilar. For att fortsatta
med dessa liknelser kan test- och
specialapplikationsavdelningen-
jamfdras med bilkonstruktorer i ett
F1-team.

DM: Tack for den forklaringen.
Tekniskt sett, vad utgor den fér-
sta fasen i integreringen ?

| direkta ordalag maste vi bli sdkra
pa att produktionen av SCHAUBLINS
produkter kunde integreras i vart
eget produktionssystem. For att
gora detta maste alla produkter
ater bli introducerade i vart pro-
duktionssystem och 3D-enheterna
var tvungna att omkonstrueras.
Sedan, for att fortsatta med pro-
cessen, var den kommersiella av-
delningen tvungen att specificera

fusionsprioriteringar fér att kunna
garantera perfekt industrialisering
hos TORNOS.

DM: Fér att sammanfatta, omjag
uppfattade det korrekt sattes
ett “Ex-SCHAUBLIN"-kontor upp |
Moutier med syfte att dndra ar-
betsmetoden ?

I sjalva verket &r det mer an sa. En
omfattande skara talanger forena-
des fran konstruktérerna av DECO,
MumDECO och f.d SCHAUBLIN.
Detta ledde till formering av team
med flera grupper for att 6ka allas
erfarenhet och skapa synergier. Alla
de som ar involverade i forskning
och utveckling berérdes av denna
fornyelse och dess konsekvenser.

DM: Kunde erfarenheterna fran
SCHAUBLIN, darfér, paverka de
nya DECO 2000-produkterna ?

Naturligtvis! Pa grund av denna
integrering ar vi tva ar fére i ut-
vecklingen av produkter med stor-
re spindelgenomgang. TORNOS-
BECHLER har inte mycket erfaren-
het i denna sektor. De problem
som funnits pa produkter liknande
TORNOS-SCHAUBLINS produkter,



och som SCHAUBLIN tidigare stott
pa kunde vi nu dra nytta av.

Totalt sett ar det tekniska koncep-
tet for dessa produkter i stort sett
detsamma som foér produkterna
DECO och MutmiDECO. Emellertid, i
ett stort antal sektorer kandes den
vida erfarenheten av maskiner med
stérre kapacitet av. Vi har nu en
mycket god grund att sta pa for att
fortsatta produktionen av nya ma-
skiner. Aven erfarenheterna vi fatt
fran produktionen av DECO-maski-
nerna kommer att hjdlpa o0ss.
Exempelvis spindel- och dubb-
dockor, verktygsuppsattning och
skydd (huvar) blir radikalt nya sys-
tem baserade pa anpassning av
kompetens och erfarenhet.

DM : Varfér ndmner du speciellt
dessa aspekter?

Varje detalj som nyss utvecklats
analyseras med hansyn till bada
dessa filosofier. Det ar var intention
att utnyttja foérdelarna utan de
eventuella nackdelarna och att for-
ena dessa pa basta majliga satt. De
just namnda posterna ar de som vi
redan hittat radikalt nya lésningar
fér, och ddrmed maximerar alla for-
delar av tidigare l6ésningar.

DM : Historiskt kunde SCHAUBLIN
a ena sidan anses av marknaden
som en leverantér av hégt speci-
fika produkter speciellt anpassa-
de till specialsvarvcentra, medan
a andra sidan kan de ocksa anses
som en leverantér av “smase-
rie-"-produkter, sasom ar fallet
med CCN-svarvarna. Tror du att
detta blir kompatibelt med
TORNOQOS?

Var kommersiella policy ar natur-
ligtvis mycket olika, vi grundar oss

pa DECO-plattformen och konstru-
erar en ny svarv med fast spindel
baserad pa SCHAUBLINs erfarenhet
i viss grad, men i huvudsak pa erfa-
renheten vi fatt fran DECO, vad gal-
ler rationalisering och industrialise-
ring. Foljaktligen blir den nya pro-
dukten helt inférlivad i DECO-filo-
sofin som kommer att besta av ett
erbjudande av en maskin med
oslagbart  “kvalitet-till-pris-férhal-
lande” och gor det majligt for alla
att dra férdel av den senaste tek-
nologin!

Genom att anvanda denna metod
kunde vi skapa synergier och for-
delar fran vara nya medarbetares
enorma erfarenhet vid konstruk-
tionen av produkter med stérre ka-
pacitet.

Vi har ocksa tagit upp och analyse-
rat, punkt for punkt, alla de ele-
ment som bildar en maskin av den-
na typ d v s stor produktionsma-
skin, sa att vi kan producera en kva-
litet anpassad for alla krav och 6n-
skemal.

DM: Detta skulle darfér betyda
att kvalitet kalkyleras till det mi-
nimala och att maskinen endast
kan fungera under en begrdnsad
tid ?

Inte alls! Vi ténker inte i kvalitets-
termer for att begransa maskinens
livslangd. Vad vi gor enligt detta
koncept ar att undvika att produ-
cera 6verdriven kvalitet. Detta for
att undvika att vara kunder far be-
tala obefogade kostnader, vilket pa
intet satt paverkar det resultat de
ar berattigade att forvénta sig fran
en nyligen k&épt maskin

DM: Du talar en hel del om den-
na nya produkt. Kan du kanske
avslbja nagra data for vara ldsare
och ge oss en vink om nar den
lanseras ?

Vart mal ar att lansera denna pro-
dukt pa EMO i Hannover.

Detta ar en enspindlig svarv med
fast huvudspindel — kapacitet 42
mm och utrustad med 12 styrda
axlar genom PNC-DECO. Det ar en
hdgproduktionsmaskin® med en
god effektreserv (ndstan 40 kVA),
vilket ger ett mycket intressant for-
hallande - kvalitet och pris. Denna
svarv kan anvandas for att produ-
cera mycket enkla till hdgkomplexa
detaljer och kan kéras med 4 verk-
tyg i ingrepp samtidigt.

DM: Du har redan talat om inte-
grering och anpassning av férde-
larna med de olika be-
fintliga teknologierna |
hos  TORNOS  och
SCHAUBLIN, och du har
ocksa talat om en posi-
tiv konstruktionssyner-
gi. Vad &r da nyttidenna
produkt?

Ett av de typiska exemplen med
denna addition: 1+1=3, ar spin-
deln. Den antagna |&sningen som
samlar alla kdnda erfarenheter aren
ny egenskap inom svarvsektorn,
eftersom detta hanfor sig till en di-
rektdriven spindel (gj skjutbar) sam-
tidigt som det inte ar en motor-
spindel.

Vad betraffar verktygssystemen
kombinerar de 4 snabbvaxlingssys-
temet (typiskt SCHAUBLIN) med
svarvstalshallare (typiskt DECO) av
standardtyp (DIN 69983 HSK) vilket
ar nytt inom vart omrade. Dessa
verktygssystem som ger enkelt
handhavande, snabb montering
och ojamforlig precision finns annu
inte tillgdngligainom detta stora di-
mensionsomrade.

> > > >
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DM : Betyder inte det att det kan
vara svart att hitta verktyg for
denna nya produkt ?

Absolut inte! Flera tillverkare med
distributionsnatverk éver hela varl-
den kanner att denna produkt har
en enorm potential och &ar nu in-
volverade i att ta fram en offert for
alla erforderliga verktyg. Kraven
fran var marknad ar sadana att vad
géller produktion, styrka och pro-
duktionshastighet maste verktygs-
|6sningarna vara sa vanliga och glo-
bala som majligt. Vi tror att de som
kommer férst ut pa marknaden
med detta verktygssystem kom-
mer att ha maéjligheten att bli mark-
nadsledande inom denna sektor.

DM : Detta hanfér sig uppenbar-
ligen till en ny “storskalig verk-
tygsutveckling” fér TORNOS.
Ar du inte radd for att forvirra
dina kunder?

Lat oss gora en sak klar. Aven om
detta hanger ihop med en innova-
tion —eftersom vi med denna kate-
gori av maskiner och dimensioner
inte har nagot alternativ dn att ga
over till ett annat verktygssystem —
sa ar denna produkt annorlunda an
fran de svarvar vi erbjuder idag.

For forsta gangen talar vi om en
svarv med fast spindel - séledes en
annan typ av svarv. A andra sidan,
ger vi vara kunder mdjlighet att
snabbt bekanta sig med denna ma-
skin, eftersom den fundamentalt
arbetar enligt DECO 2000-koncep-
tet!

Just som DECO 2000 6kade kund-
férvantningarna vad galler svarvar
med rorlig spindeldocka ar vart mal
med denna nya produkt att ge ett
verkligt positivt tilldagg till den
befintliga markanden fér svarvar
med fast spindeldocka genom
att kombinera erfarenhet och
DECO-teknologi!
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MSF 522/8

Ett nytt tillagg till

MuLTIDECO 20/8 ar

Efter flera ars marknadsforing av stanglad-
dare fér MuLmDECO 26/6 och MuLtiDECO 20/6,
tanker vi nu lansera en ny av samma typ for

MuLtiDECO 20/8.

Eftersom de teknologiska lIdsningarna som
anpassats till tidigare modeller nu har pro-
vats och testats har den nya integrerade
stangladdaren typ MSF 522/8 utformats efter

samma linjer.

Marknadstrenderna som under-
sokts bland vara kunder favoriserar
en Okning av maskinparken med
stangladdare. Maximal produk-
tionsautonomi, reducerad golvyta
och méjlighet att serieproducera ar
huvudegenskaperna TORNOS tagit
hansyn till vid utvecklingen av MSF
522/8.

TORNOS, den enda tillverkare som
kan leverera saval maskin som inte-
grerad stangladdare tillhandahaller
en rationell totallésning.

En kort teknisk beskrivhing

MSF 522/8 ar konstruerad fér en
hdgeffektiv maskin och ar mycket
stabil. Den laddar runda stanger
och 6-kantstdanger med diameter
5 mm till 22 mm (@ 24 mm med
stangpreparering).

Genom att rotera stangernaiett ol-
jebad (max hastighet 5000 rpm) re-
duceras friktionen och vibrationer-
na dampas. Detta hjalper till att Oka
kvaliteten pa detaljerna som bear-
betas i MuLmDECO 20/8.

Utbytbarheten av de syntetiska
stangstyrningarna innebar att ak-
tuell styrning battre kan anpassas
till diametern pa de stdnger som
bearbetas.

3 storlekar finns tillgdngliga:

5-8mm (10 mm)

8-13 mm (16 mm)
13 -22,5 mm (24 mm)

Alla vara stangladdare ar utrustade
med styrstdddockor som omfattar
ett system av utbytbara stéd som
anpassas till den stangdiameter
som anvands.

Denna 16sning optimerar styrning-
en nar stangerna lamnar stanglad-
daren och ddrigenom reduceras
gapet mellan styrkanalerna och
maskinen. Detta férhindrar ocksa
vibrationer.



annonserad

Nagra praktiska punkter

For att garantera reducerad hante-
ring laddas stangerna i buntar.
Overflyttningen av stanger fran
lagringen till MumDECO 20/8 ar
100 % automatisk.

Den enorma laddningskapaciteten
(max. 2000 kg) betyder att denna
enhet ar i hdg grad autonom.

Hanteringen ar mycket enkel tack
vare ett automatiskt styrsystem
som hanterar de olika laddnings-,
tryck-, matnings- och kalibrerings-
operationerna samt utdragning av
detaljen fran rannan pa baksidan.

Mjukvarusystemet for stangslut
styr och avkanner alla risker fér kor-
ta detaljer.

Dessutom sker inférandet av in-
stallningsparametrar och visning av
eventuella alarm direkt via skarmen
och panelen pd MumDECO 20/8.
Endast ett anvandargranssnitt be-
hovs for att garanterar denna ope-
ration.

En I6sning for framtiden

De ekonomiska férdelarna med
stangladdaren MSF 522/8 ar dess
minimala platsbehov och reducera-
de hanteringsoperationer, speciellt
i en tid nar kostnader for personal
och platsutrymme ar av primar be-
tydelse.
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Tack vare denna nya produkt som
kommer att finnas fér leverans fran
juni2001, kan foretaget erbjuda ett
effektivt och rationellt hdgproduk-
tionsverktyg.

News

TORNOS mal ar att forse digmed en
totalldsning som kan garantera
hdga produktionshastigheter och
hdég precision utan anpassnings-
problem.

Vara specialister forser dig garna
med ytterligare information.

Tillsammans skall vi méta framtidens utmaningar.

P.Neukomm
Product manager — Multi-spindles

<‘ Allmanna data ROBOBAR MSF 522/8

-

1772
1200
s

580

2210

8053 versione 3 m
9053 versione 4 m

[J Rotation av stanger i oljebad, max. hastighet

5000 varv/min.

[ Laddning av stangbunt, kapacitet 2000 kg, utom

for fyrkant och profilerade specialstianger.

0 Stangkapacitet utan preparering min. 5 mm, max.
22 mm (24 mm med preparering av stanganden).

[ Indragning av lagringsvagn med 580 mm (manuell).

0 3 storlekar pa stangstyrningar 5-8 mm, 8-13 mm

och 13-22,5 mm.

[J Max. produktivitet upp till 48 det./min.
(kamaxelhastighet).

0 Andring av kapacitet ca 3 tim.

@
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Ny
identitet

TORNOS-BECHLER andrar sitt namn och logotyp som en
del av fornyelsefasen.

Detta representerar ett viktigt steg
for foretaget.

o A

n

En bit bakgrundshistoria

Efter flera andringar av namn och
logotyp for att sammanféra fore-
tagen som formar gruppen, har f6-
retagets nuvarande profil varit val
inarbetad under manga ar.

Tillskottet av TORNOS-SCHAUBLIN
som darefter folits av TORNOS-
HOLDING och TORNOS-GROUP som
arinvolverat i finanssektorn, gjorde
att situationen blev komplicerad
och kunde leda till forvirring bade
pa kund- och foretagsniva.

sl

Beslutet togs idag for att férenk-
la denna mangfald av profiler.
TORNOS-BECHLER blir nu kdnda
helt enkelt som TORNOS!

Standig utvecking

Med en identitet, en logotyp, som
arvalillustrerad genom den bla fyr-
kanten hogst upp med orden i
svart, kommer utseendet pa denna
att generellt forbli detsamma.
Initialen «T» som kan representera
ett verktyg blir kvar men kompo-
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nenterna «b» och «BECHLER» ra-
deras for att ge klarhet och styrka.
I férstainstans ar andringen ganska
liten och skall inte medféra nagon
identitetsforlust medan samman-
hang och bestandighet garanteras.
Fran och med nu och framatblir ett
kraftigt TORNOS, ansvarigt for af-
farsenheter istéllet fébr TORNOS-
BECHLER och TORNOS-SCHAUBLIN,
till exempel:

TOI’GNOS(A>

[FIXED HEADSTOCK |

Automatsvavar

TORNOS(A>

 [MULTISPINDLE]

Flerspindliga svarvar

TORNOS(A>

| SLIDING HEADSTOCK |

Langdsvarvar

Pa detta sattfokuserar TORNOS sitt
namn och sin profil med malet att
forstarka sin specialist position
inom automatsvarvsektorn.

Alla aspekter som associeras med
denna nya logotyp andras succes-
sivt under loppet av ar 2001 for att
na optimal anvandning av denna
profil inom alla omraden.

Dessa atgarder ar ett uttryck
for aktuella spraktrender

Efter att ha genomfért en under-
sokning bland vara kunder, stude-
rat de olika broschyrerna och pra-
tat med vara kollegor och agenter
i alla delar av varlden fick vi veta att
det «avkortade» TORNOS redan an-
vandes frekvent i talspraket.

| flera lander har delningen mellan
TORNOS-BECHLER och TORNOS
TECHNOLOGIES bokstavligen skrikit
efter denna férenkling under lang
tid.

Beslutet som togs idag represen-
teraringet mer an «att aterstalla sa-
kerna dar de hér hemman.

En valbetankt modulering

De olika affarsenheterna, som te x
TORNOS SERVICES (och andra even-
tuella framtida enheter) moduleras
sedan med ordalydelsen i ett litet
blatt band. Den enda férandringen
fér TORNOS-TECHNOLOGIES ér att
bokstaven «b» foérsvinner och att
det bld bandet har lagts till.

Fornyelsen ar val illustrerad i logo-
typen. TORNOS andras med tiden
och undergar permanent utveck-
ling s& att man kan méta erakrav pa
basta satt. Genom att fullfolja det-
ta tredje fornyelseprojekt tillsatter
TORNOS medel for att forse dig
med de l6sningar du efterfragar.

TORNOS(A}

TECHNOLOGIES

Foérnyelse: Ett starkt 16fte

Denna fas av fornyelse ar pa vag.
Folit av de totala férandringarna i
vart sortiment, produktion, filosofi
och s vidare - borjar en huvudfas
i 2001 med dubbleringen av var
produktivitet och lanseringen av
mycket malinriktade nya produkter
som ar Gronmarkta fér markna-
dens krav.

(S E RV I CE S|
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TORNOS(A>

C E S

MACHINES A CAMES ET CNC

Var énskan ar att denna nya logo-
typ blir synonym med ett 16fte och
var oavbrutna férpliktelse att serva
dig efter basta férmaga.

Lat 0ss modta fram-
tidens utmaningar
tillsammans!
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REGQ.”
MOTOREX-FoOCuUs:

<@

Prestationshojande

skaroljor

... och maskinens drifttimme far plotsligt 80 minuter.

S—

Speciell uppmaérksamhet har dgnats den dimensionella stabiliteten pa den invéandiga géngan.

Var jord roterar med mer eller min-
dre samma hastighet runt sin egen
axel, som den alltid gjort. | kontrast
till denna visdom gar tiden i mo-
derna féretag som svarvar smade-
taljer, manga ganger snabbare pa
senare ar! Rattare sagt, en maskin-
timme ar fortfarande en maskin-
timme, men vad som raknas i
slutet ar produktionskapaciteten,
verktygens livslangd och uppnadd
bearbetningskvalitet. De mest mo-
derna bearbetningscentra, de se-
naste verktygen och en metallur-
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gisk  hégprestanda  tillsammans
med nyutvecklade skarolior fran
MOTOREX SWISSCUT-familjen astad-
kommer en dramatisk produk-
tionsdékning med upp till 30 %. Den
nya serien SWISSCUT skéaroljor lan-
seras pa marknaden i borjan av
sommaren ar 2001.

Analytiska tester ger klarhet

MOTOREX intention var att leda olika
testkdrningar for att i synnerhet
analysera kravande bearbetnings-
processer sasom invandig gangskar-
ning, djuphalsborrning, frasning etc.

Krdvande svarvning av smadetaljer for testen.



Tre olika skaroljekvaliteter testades
pad samma maskin med identiska
verktyg och bearbetningsmaterial.
En representativ detalj togs fram
for testen. En tolerans pa upp till
<0.01 mm och ett Ra -varde (se ru-
tan)avRa0.2-0.4ium angavs som
kvalitetsdata.

Ra-vardet ger
féljande
information:

Ra-vardet ger information i
matenheten um mikrome-
ter (1 mikrometer = 0.001
mm) pa genomsnittlig ytfin-
het. Det ar det aritmetiska
medeltalet av alla varden pa
ytfinhetsprofilen (diagram)
- ocksa omnamnd som cen-
trumlinjens genomsnittliga
ytfinhet. Ett nytt Ra varde
skapas for varje bearbet-
ningsoperation  (frasning,
borrning, svarvning, kap-
ning, polering etc.)  for
grov-, normal- eller preci-
sionsbearbetning. Ju lagre
Ra-varde desto battre ytfin-
het.

DIN 4762, DIN 4768,
ISO 4287/1

Materialet

Arbetsstycket bestod av hoghall-
fast, draget stal av typ ETG 100 med
en garanterad strackgrans pa Rp0,2
(N/mm?2) enligt prEN10277. Detta
stal ar speciellt lampat for en tids-
optimerad  bearbetningsprocess.
Det har likformig hallfasthet 6ver
hela stangens tvarsektion, korta
spanor, det bibehaller sin form
aven under assymetriska bearbet-
ningsoperationer etc. Dessutom
behdvs inga extra moment sasom
hardning, riktning, slipning och
gradning, vilket ocksd har mycket
stor betydelse for cykeltiderna.

) —
d
E
Editorial
Forum
Interview
News

Presentation
Technical

Fil

Mal med 1000 arbetsstycken pa X-minuter
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skarolja skarolja

X = Produktion i enheter

Resultatet ar overtygande: anvdandning av SWISSCUT ORTHO 400 mdjliggjorde att pro-
ducerad kvantitet under en tidsperiod kade vasentligt.

MOTOREX synergiprojekt

Revolutionerande nyutvecklingar
sasom MOTOREX SWISSCUT ORTHO,
ar idag endast mdjliga i ndra samar-
bete med maskin- och verktygstill-
verkare. Kunskap som inforskaffats
fran sadan samverkan beskrivs av
MOTOREX som sa kallade synergi-
projekt. MOTOREX drar nytta av
dessa synergier och integrerar
denna kunskap i nya produkter. Pa
detta satt garanteras grundvillko-
ren for MOTOREX framgangsrika
narvaro pa den annu mer kravande
marknaden for svarvade smadetal-
jer, liksom for skaroljor.

Skulle du vilja stélla experterna fran
MOTOREX en fraga om produk-
tionsoptimering pa ditt foéretag?
Kontakta i sa fall:

MOTOREX AG,

Kundservice, Nyckelord
«Performance optimisation»
P.0. Box, CH-4901 Langenthal
eller skicka ett e-mail till:
motorex@motorex.com
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