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TORNOS-NYHETER
pa EMO i Hannover

forevisar

Hoppas att sommaren har varit riktigt skon och att ni haft tillfal-

7>
9%
4 o"

X

EMO

Hannover
12-19-9-2001

Som vanligt kommer vi pa Ehn &
Land att finnas pa plats i Hannover
med en stor saljstyrka. Vi hoppas da
fa mojlighet att halsa er valkom-
men hos nagra av vara intressanta
leverantorer. Den fdrhandsinfor-
mation vi fatt utlovar manga in-
tressanta nyheter som kan goéra er
produktion mer I6nsam.

Nyhet: DECO 42f -
Automatsvarv upp till 42 mm

TORNOS satsar som vanligt hart och
stéller denna gang ut i en 500 m?
stor monter. Ni kan ldasa om flera av
deras nyheter i detta nummer av
DECO Magazinet men vi skulle dock
vilja passa pa att trycka pa nagra av
dessa lite extra. Forst och framst ar
det DECO 42f —en automatsvarv for
en kapacitet av 42 mm. For forsta
gangen nagonsin anvands koncep-
tet fran DECO 2000 inom tekni-
komradet med fast spindeldocka.
Detta ar en foljd av Overtagandet av
SCHAUBLIN och DECO 42 f ar den
forsta representanten i en ny ge-
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neration produkter som baserats
pa TORNOS DECO-koncept i kombi-
nation med SCHAUBLINS system
med fast spindeldocka. Kombina-
tionen av dessa tva system, samt
dessutom en unik uppbyggnad
och kinematik, gér maskinen oer-
hort stabil, noggrann och framfor-
allt snabb. Kunskapen och erfaren-
heterna fran tillverkningen av
SCHAUBLIN-svarvarna och DECO-
maskinerna gér att férvantningar-
na pa denna maskin ar mycket
hoga.

Nyhet 2 - En "riktig” 32 mm
MuLtiDECO 32.6

Den andra nyheten ar den 6-spind-
liga maskinen MuLmiDECO 32.6i med
en integrerad laddare. Maskinen ar
byggd for att klara en kapacitet av
32 mm och har hela 17 styrda axlar.
Da samma programmeringssystem
anvands pa saval de en- som de
flerspindliga maskinerna gor detta

le att “ladda batterierna”. Tiden gar snabbt och nu i host sa drar
det ihop sig till EMO-massa i Hannover — den kanske viktigaste
massan for den skandinaviska och europeiska verkstadsindustrin.

att tidigare DECO-kunder latt kan
komplettera sin produktion med
en 6- eller 8-spindlig maskin fran
TORNOS.

Forutom detta kommer TORNOS
att stélla ut DECO 20a, ROBOBAR
MSF 522/8, DECO 13a, DECO 13b i
och MULTIDECO 20/8.

Kontakta oss garna innan méassan
for att boka besdkstider med oss.
Vivet av erfarenhet att dagarna gar
fort och manga vill tréffa oss sam-
tidigt. Sa hor av dig...

Vi hélsar er alla hjartligt valkomma
till EMO-massan i Hannover.

UIf Karaker, VD

Niclas Axelsson
forsaliningschef
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Editorial
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Kanner au ror en resa
News
Presentation
. f? Technical
| September
(D)
Det finns atminstone fyra bra anledningar till att resa till Nordtyskland da. g
©
(-
Hoppas du pa att komma till Anen ganganvinder TORNOSEMO  tera nya ldsningar som gor det (>G
Hannover och upptacka framste- som en plattform fér att presen- mojligt for kunderna att bli mer S
gen inom var bransch och de nya konkurrenskraftiga... =
erbjudanden" som kan/ska ge dig Missa inte ma&jligheten att upptécka
konkurrensfordelar? dessa "mervardes’-lésningar. ..
Glom inte att besdtka TORNOS mon-
ter (hall 21, monter B19) — dar vi
staller ut vara senaste nyheter och
kundanpassade l6sningar...
Fyra nya TORNOS-I6snhingar visas
0 For forsta gangen har DECO-
konceptet utdkas vad galler ka-
paciteten pa spindeldockan (42
mm kapacitet) och resultatet ar
Overraskande... DECO 42f.
0 MutmDECO - den “integrerade
svarvenheten” erbjuds som en
komplett I6sning (maskin + stan- For de av er som inte har maojlighet att resa till Hannover kommer de nya
gladdare + evakuerings- och fil- maskinerna DECO 42f och DECO 20a i att visas senare vid olika husutstall-
treringssystem). TORNOS driver ningar hos vara dotterbolag enligt féljande schema:
dgnna logik till det y‘.c"cersta med 12-19. 09. 2001 B
sin MunDECO 32/6 1! « 26-29.09. 2001 TORNOS Technologies Italy
O En integrerad stdngladdare e 03-06.10. 2001 TORNOS Technologies France
for MumDECO 20/8, fOrbattrar e 15-19.10. 2001 TORNOS Technologies Spain
er sjalvstandighet  drastiskt: e 3010 - 01.11. 2001 TORNOS Technologies UK
ROBOBAR MSF 522/8. ® 14-17.11. 2001 TORNOS Moutier
[0 DECO 20a, en ny forbattrad ver- Vi ses snart...
sion som ar baserad pd iaktta-
gelser fran tusen anvandare... ! Hall 21 | i
E — e — g|p
- - |l I ‘
=y || O EMo B =
Monter y 12-19-9-2001
' AL
T Bk €] Wm ™ j 5\ i
N . T M1 @ | [T, o
EMO 2001: TORNOS - en 6verblick... B) - E E 2 PR
Datum: 12-19; e september 2001 2 2 2 E = .
Plats: Hannover —
Hall: 21 % ’ \ A= :
Monter: b19
Utstaliningsyta: 500 m? = % » W@ )
Nyheter pa massan: MuLmDECO 32/6 i D
DECO 42 f 15 &
O 7
Robobar MSF 522/8 2 ” - m
DECO 20a L ‘
Ovriga utstallda produkter: DECO 13a ‘ O o |
f 13 12 n
DECO 13b i W i
MulmDECO 20/8 J ‘

Produkter som lanseras inom kort:

SBF 532 stangladdare
(f&r enspindliga maskiner)
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Kompensering

av nosradie |

TB-DECO

En viktig funktion som erbjuds i TB-DECO ar nosradiekompenseringen for svarvoperationerna.
Storsta fordelen med detta ar att kunna anvanda pa marknaden vanligt forekommande verk-
tyg, speciellt fran vissa bearbetningsdiametrar och uppat. Nagra basbegrepp ar emellertid vik-
tiga for att forsta anvandningsprincipen. Denna artikel hoppas vi skall hjalpa dig (ater)upptacka
denna funktion.

1. Nosradien (R)
Lat oss betrakta konturen pa detalj A-B for utvandning svarvning:

Fig. 1 Utan kompensering

P1-P6: punkter programmerade i ISO
TB-DECO kod (fig. 1 och 2)

ROtt streck:  formfel (fig. 1)
BIa punkt: teoretisk spets pa verktyget (fig.

1 0ch 2)
Réda punkter: tangeringspunkter pa segment
(fig. 2)
Bla streck: nosradiens bana fran centrum
(fig. 2)
~ +\’
| Fig. 1, positioneras verktyget enligt punkterna \\J.\u J

(P1 till P6) som definierats i programmet, utan na-

gon kompensering. Man kan se att ett formfel

(rétt) framtrader vid P2-P3-banan. | Fig 2, sker po- Fig. 2 Med kompensering

sitioneringen av verktyget inte langre vid den te-
oretiska spetsen utan systemet kompenserar po-
sitionen genom att ta hansyn till nosradien. Detta
placerar denna sista tangent vid banans segment.
| sjalva verket tar TB-DECO alltid hansyn till nasta
segmentiordningen for att positionera verktyget
korrekt vid tiden for aktiv korrigering. Utanfér den
kompenserade banan tar mjukvaran bara hansyn
till den teoretiska verktygsspetsen (punkt P1 och
P6).

1a. Radien R mdste matas in i verktygskata-
logen under féltet R.
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2. Position (Q)

Systemet behover ocksa veta posi-
tionens nummer, med andra ord,
den /de nossektor(er) som skall
komma i kontakt med materialet.
For att kunna definiera denna posi-
tion korrekt maste ISO-ritningen
(Fig. 3) anvandas som en referens.
Den korrekta detaliens utgangs-
punkt och verktyget som ar anslu-
tet till de positiva skalorna med
spetsen langst ner:

Om vi som ett exempel tar den
Oversta utvandiga svarvningen (Fig.
3) ar den definierade positionen 3
(Q=3).

FOr motoperationer (DECO 20, T51-
T53) ar verktygspositionen och de-
taljens position helt tvartom - och
detta ar undantaget till regeln.

2a. Positionen maste vara in-
matad i verktygskatalogen
under félt Q.

3. Punkt fér narmande / frig6-
ring

Ett mycket viktigt begrepp ar punk-
ten fér narmande och punkten for
frigdring av korrigeringen.
Generellt sett ar dessa tva punkter
utanfor detaljens bana. Lat oss an-
vanda Fig. 2 som referens.

3a. Bestdmning av korrigeringen
vid férflyttning till punkt 2.

3b. Frigéring av korrigeringen
vid forflyttning till punkt 6.

Om punkterna P2 eller P6 ar for
nara eller i kontakt med detaljen le-
der aktiveringen av korrigeringen
till en felaktig kontur. Dessutom,
foér att garantera noggrann korri-
gering maste rérelseavstandet ftill
punkt P2 eller till punkt P6 vara
storre an eller samma som dubbla
nosradien.

G41/G42 : bestamning av
korrigeringen

G40: frigéring av
korrigeringen

Position ISO

1

Lol

x+§

[ee]
©

Lol
RN

z

o

X()

Position T51-T53
DECO 20/26

& ¢ @

g

Z+

Y

fig. 3

fig. 4

fig. 4a

G42

fig. 5

fig. 5a

4. G41/642 kompenseringsrikthing

Kompenseringsriktningen definieras ocksa genom att ta hansyn till
ISO-positioneringen (Fig. 3). Foljande regel galler: om man, vid for-
flyttning i verktygsriktningen, ar till héger om konturen, blir denna
G42. Om man ar till vanster blir den G41.

Generell situation

G41: kompensering till vanster om konturen (fig. 4)

G42: kompensering till héger (fig. 5)
Situation T51-T52 DECO 20/26

G41: kompensering till vanster om konturen (fig. 4a)

G42: kompensering till hdger (fig. 5a)

)
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Kompensering av nosradie i TB-DECO

@

5. Utvidgning (G81/G82)

Det finns 2 typer av utvidgning vid skarningspunkten mellan de tva seg-
menten nar kompenseringen (G41/G42) ar aktiverad.

G81: linjar utvidgning (fig. 6)

G82: cirkular utvidgning (fig. 7)

od.

O

fig. 6 fig. 7

Linjar utvidgning beskrivs med spetsiga vinklar pa detalien medan cirkular
utvidgning till vanster om oss till segmenten med rundade vinklar.

5a. G82 &r den aktiva kompenseringen vid default.

6. Regler att félja fér kompensering

Har ar nagra basregler for att erhalla korrekt kompensering:

6a. Narmande- och frigéringspunkterna maste vara ivég fran de-
taljen och vid ett visst avstand fran denna, for att férhindra
mdérken som orsakas genom ndrmande/frigéring av korrige-
ringen.

6b. Riktningen fér att anvdanda

6C.

korrigeringen maste, om
maijligt, vara utmed banan,
vid start av bearbetningen.

Rérelseavstandet fér an-
védndning eller frigbéring av
korrigeringen maste vara
minst dubbla radien.

6d. De programmerade kontur-

6e.

6f.

segmenten far aldrig vara
mindre én nosradien.

Undvik riktningséandringar
medan kompenseringen &r
aktiv.

Frigér den aktiva korrige-
ringen om supporten maste
bytas med ett annat verk-
tyg eller vid en riktningsan-
dring eller vid avslutning av
operationen som program-
merats i TB-DECO.

7. Utvandig svarvning

Z_
<_
| G121=1 G100 T12
- (N G1 X1=5 G100 G42 C81
e G121=0.5 X1=7 G100 G42 G81

fig. 8

Vi skall nu visa ett exempel pa utvandig svarvning (fig. 8) genom att an-
vanda ett utvandigt svarvverktyg (Q=8 R=0.2) pa verktygsplatta 1. Foljande
ISO-kod har definierats, med hansyn till arbetets negativa riktning i 21:

(punkt fére kompensering X1, Z1)
(narmandepunkt med kompensering

(och linjar utvidgning)

G121=-1.2 X1=10.4 F0.01
G121=2.9 G100

G1 21=-4 X1=8 FO.01
G121=-11 F0.02
G121=-11.5 X1=11 F0.01

(1:a segmentbearbetning)

(slut pa bearbetning)
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G1 X1=30 G100 G40 (annullering av kompensering)
Foljande 1SO-kod tar hansyn till arbetets positiva riktning med Z1. | detta
fall sker fasning i detaliens framdel och plansvarvningsarbete med yttre
svarvverktyg (Q=4 och R=0.2):

G1 Z1= -2 X1=30 G100
G121=-1.5X1=11 G100 G41 G82

(punkt fére kompensering X1, Z1)
(narmandepunkt med kompensering
(och cirkular utvidgning)

(fasning fore plansvarvning)
(frigbrandepunkt)

G121=0 X1=8 F0.01
G1 X1=-0.1 F0.02
G121=0.5 F01

G1 X1=30 21=1 G100 G40 (annullering av kompensering)
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. Editorial
7.1 Motoperation Forum
Nar motoperationer utfoérs pa en symmetrisk detalj hanvisas till Interview
tabellen (fig. 11) vilken definierar symbolerna (+/-) och kompen- NeWS_
seringsriktningen. ISO-koden ar densamma. Presem.at'on
Technical
8. Invandig svarvnin
g g Q
. Z- D)
S S

0.5x45:

0.5x45:

Fig. 9
[ foljande exempel utférs en invandig svarvoperation (Q=2 och R=0.2) med
anvandning av verktygsplatta 1. Riktningen pa arbetet ar negativ i 21:
G121=1 G100 T12
G1 X1=10 G100 (punkt fore kompensering X1, Z1)
G1 21=0.5 X1=8 G100 G81 G41 (punkt for narmande med kompense-
ring och linjar utvidgning)
G121=-0.5 X1=6 F0.01 (1:a segmentbearbetning)
G121=-3 F0.02 (punkt P1)
G121=-3.6 X1=4.8 FO.01 (punkt P2, invandig vinkelpunkt 0.5x45°)
G1 X1=4.2 FO.01 (punkt P3)
G1 21=1 X1=5.0 G40 G100 (punkt P4, rak verktygsutgang i Z1)
G1 X1=30
Vishing av verktygsbana:
P1
Piece <
-+
P2 4
P3
fig. 10

Verktygets utgang visas pa bana P3-P4. Om punkt P4 ar programmerad &r
utgangen utmed en lutning och verktyget nérmar sig motsatt yta efter-
som kompenseringen har annullerats. Om & andra sidan punkt P4 (2x den
stérsta nosdiametern i X) ar programmerad blir utgangsbanan en rak lin-
je.

Dessutom maste banan P2-P3 vara tillrackligt lang for att forhindra att
verktyget orsakar en materialrorelse eftersom det dr positionerat pa en
tangent till utgangssegmentet (P3-P4).

8.1 Motoperation

Vid utférande av en motoperation pa en symmetrisk detalj hanvisas till ta-
bellen (fig. 11) vilken definierar symbolerna (+/-) och kompenseringsrikt-

ningen.
18 / DECO-MAGAZINE 3/2001 <@
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Kompensering av nosradie i TB-DECO

subspindel

Fig. 11

Verktygspositionering 3
Support nummer

T11-T14 [ T11-T15 | T11-T15| T11-T15 | Utsida | G42 | (+) | 83)@) | Konvent.| ~ Fi9.11. Bestamning av programe-
T21-T24 | T21-24 | T21-T23 T21-T25 ringsvarde for radie kompensation

151759 nsca G2 ) 60K il vandisir.

T31-T33 | T31-T34 | T31-T33 T31-T34 Summering

‘ | ) | Bordet ar byggt foér olika mojligheter till
utvandig och invandig svarvning.

Arbetsrorelsen (2) ar tankt for negativ.
Invertera kompenseringen om arbets ro-
relsen (Z) ar positiv.

T41-T44 T41-Ta4 |

Svarvningen av diametern utférs allltid

2 ) medxaren

|
T41-T43 \
|

Utsida G42 | (+) | 8(3)(4) | (1)
Intérieur 8(3)(4) Anvind princip
T41-T43 1. Val maskintyp
2. Valj verktygssupport pa maskinen
Utsida G41 | () [ 6(1)©@) | () 3. Vélj svarning (utsides/insides) och verktyg
’ (se farger)
Insida G41 | (+) | 6(1)2) | ()
o ) 5 © 2 g [T o Q
= - ® S g |32 X
S 8 5 & T = |[x<| = =
b ] 8 o > I = S = Vérde att subtrahera genom kompenseringen
o) a) o ol i e |lg| £ 5 1. K ing (G41/G42
a i ] > | B > g . Kompensering (| )
[a) g £ g 8 2. Programera diameter | X (+/-)
g ® | T o 3. Fyrkant (0-9)
> S | o )
g S | © 2 4. Verktygsgeometri | X (+/-)
© g E £
g X |g >
(o))
2
o
1
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Tillkannagivande

av en ny

Som en folid av den framgangsri-

ka introduktionen av numerisk MuLtiDECO 20/8 version 2X4

News

styrning pa en 8-spindlig svarv -

MuLTiDECO 20/8, kommer TORNOS

i bbrjan av 2002 att introducera en ' erfekt symmetrisk kinematik for denna
nyhet som kommer att bli speciellt , ,

intressant for alla de anvéndare verk//ga 2x4—mask/n

som vill 6ka sin produktivitet.

Du kommer att ha majlighet att

tillverka detalier som endast beho- ‘ X+Z ‘ ‘ X+Z ‘

ver nagra bearbetningsoperatio- 7 6

ner i en konfiguration som majlig-

Or 2 detaljer per cykel tack vare . Q : Q
g jer per cy X + X N
MuLmDECO 20/8 [2x41! |
Denna nya maskin som kommer W—‘\

att beskrivas mer i detalj i en sena-
re utgava kommer forst att lanse- W—‘ AN
ras i Moutier i maj 2002, innan den m 4 X + X

visas pa de olika viktiga bransch- Q i Q

massorna under 2002 (till exempel ‘

METAV, AMB och BIMU).

De forsta leveranserna av denna
mycket genuina [dsning [2x41, som
inkluderar specifika periferiutrust-
ningar (sasom framfor allt stang-
laddare) startar i bdrjan av hdsten
2002.
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MOTOREX-FOCUS:

MOTOREX SWISSCUT,
framtidens
hogeffektiva skaroljor

I denna del rapporterade vi for ett tag sedan om de praktiska forsoken med den
produktivitetshéjande skaroljan MOTOREX SWISSCUT ORTHO 400. Hela den nya
SWISSCUT-generationen ar nu klar att lanseras pa marknaden. En klart struk-
turerad serie som bara omfattar fyra produkter med olika viskositet och som
ger overtygande resultat dven under de mest kravande forhallanden.

Du kan ldsa mer om detta nedan...

]

Dl of Swirider|and

Med utvecklingen av den nya seri-
en med SWISSCUT skaroljor har
MOTOREX bidragit stort till presta-
tionshdjande produktion. Detta
inte bara pa grund av utvecklings-
specialisternas och teknikernas ar-
bete, utan i synnerhet dven deras
nara samarbete med tillverkare och
anvandare av verktygsmaskiner i
MOTOREX Synergi Projekt. Som ett
resultat av MOTOREX kunskap inom
smorjteknologi och det intensiva
utbyte av erfarenheter mellan alla
berérda parter har de fyra grund-
pelarna i MOTOREX SWISSCUT-pro-
gram utvecklats:

e SWISSCUT ORTHO = Hogef-
fektiva skaroljor for de mest
kravande applikationerna.

e SWISSCUT INOX = HOgef-
fektiva skaroljor for svar-
bearbetade material.

18 / DECO-MAGAZINE 3/2001

e SWISSCUT TWIN = HOgef-
fektiva universella skaroljor.

e SWISSCUT SPEED = HOgef-
fektiva skaroljor fér héghas-
tighetsbearbetning.

SWISSCUT ORTHO

MOTOREX SWISSCUT ORTHO skarol-
jor &ppnar upp nya dimensioner
for bearbetning av arbetsstycken

férimplantat. Dess innovativa sam-
mansattning kombinerar nastan
luktfria hograffinerade  basoljor
med ett stort antal additiv och hel-
syntetiska komponenter. Detta in-
nebar att skaroljorna klarar av tuffa
forhallanden och har stort mot-
stand mot fdrslitning dven vid
mycket héga temperaturer. Detta
resulterar i en optimal ytfinish och
ett lagt verktygsslitage. ORTHO ska-

roljor ar ljusa, har lag angbildning
och mild lukt, ar hudvanliga och gj
skumningsbenagna.
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MOTOREX SWISSCUT ORTHO skérol- Interview
jor har utvecklats speciellt for opti- News
mala tillverkningsférlopp i “implan- Presentation
tatmaterial’, krom-nickel, krom- Technical
molybden och kisellegerat stél, —
Inox 18/8, titan och dess legering- Lt

fektiva maskiner. High-tech-sam-
mansattningen med sa gott som
luktfria, hograffinerade basoljor,
utvalda additiv och poléra, helsyn-
tetiska substanser ger verkligt
Overtygande resultat, speciellt i ac-
celererade bearbetningsprocesser.
Dess utmarkta smorjegenskaper
resulterar i en vasentlig 6kning av
verktygslivslangd och ytkvalitet.

Skaroljorna i MOTOREX SWISSCUT
INOX-serie ar lampliga for svara be-
arbetningar sasom brotschning,
gangskarning, slipning etc. i hard-

ar. Detta gor det mojligt att 6ka has-
tigheten pa bearbetningsoperatio-
nerna med sa mycket som 30% och
darmed Oka I6bnsamheten avsevart.

SWISSCUT INOX

MOTOREX SWISSCUT INOX skaroljor
ar speciellt lampliga for bearbet-
ning av hoglegerade stal i hogef-

Bearbetningstyp | Legerade | Implantat- | Titan och | Gjutgods |Magnetstdl| Automat- |Magnesium| Icke- | Aluminium

stal stal titanlege | Aducer- | Mjukjarn stal jarnmetaller| Aluminium-
£| Hoglege |Inox316L| ringar gods Konstru- | legeringar
2| rade stal Stalgjut- ktionsstal
= N
5| Rostfria gods
= stal

Svarvning upp till | ORTHO | ORTHO | ORTHO | ORTHO | INOX 300 | INOX 300 | INOX 100 | TWIN 200 | TWIN 200
diam. 10 mm 400 200 200 300
ORTHO | ORTHO
300 300
Svarvning upp till | ORTHO | ORTHO | ORTHO | ORTHO | INOX 300 | INOX 300 | INOX 100 | TWIN 200 | TWIN 200
diam. 11-15 mm 400 200 200 300
ORTHO | ORTHO
300 300
Svarvning upp till | ORTHO | ORTHO | ORTHO | ORTHO | INOX 400 | INOX 400 | INOX 100 | TWIN 300 | TWIN 300
diam. 16-20 mm 400 200 200 400
ORTHO | ORTHO

300 300
Polygonsvarvning,| ORTHO | ORTHO | ORTHO | ORTHO | INOX 300 | INOX 300 | INOX 100 | TWIN 200 | TWIN 200
kapning 400 300 300 300 INOX 400 | INOX 400 TWIN 300 | TWIN 300
ORTHO | ORTHO | ORTHO | ORTHO
300 200 200 400
Borrning, ORTHO | ORTHO | ORTHO | ORTHO |INOX 300 | INOX 300 | INOX 100 | TWIN 200 | TWIN 200
brotschning 300 300 300 300 INOX 400 | INOX 400 TWIN 300 | TWIN 300
ORTHO | ORTHO | ORTHO | ORTHO
400 200 200 400
Djuphdlsborming | ORTHO | ORTHO | ORTHO | ORTHO | INOX 100 | INOX 100 | INOX 100 | TWIN 200 | TWIN 200
300 300 300 300 INOX 300 | INOX 300 TWIN 300 | TWIN 300
ORTHO | ORTHO | ORTHO | ORTHO | INOX400 | INOX 400
400 200 200 400
ORTHO ORTHO | ORTHO
100 100 100
Géngskérning ORTHO | ORTHO | ORTHO | ORTHO |INOX400 | INOX 400 | INOX 100 | TWIN 300 | TWIN 300
500 500 500 500 INOX 300 | INOX 300 TWIN 200 | TWIN 200

ORTHO | ORTHO | ORTHO | ORTHO
400 300/200 | 300/200 400

ORTHO
300
Hoghastighets- SPEED SPEED SPEED SPEED SPEED SPEED SPEED SPEED SPEED
bearbetning 200 100 200 200 200 200 100 100 100
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MOTOREX SWISSCUT

framtidens hégeffektiva skaroljor

bearbetade material sésom krom-
nickel, automatstal och magnet-
stal. Vid optimal avstamning av alla
faktorer ger MOTOREX SWISSCUT
INOX skéroljor vardefulla synergier
och vasentlig 6kning av produktivi-
teten.

SWISSCUT TWIN

MOTOREX SWISSCUT TWIN ar hdgef-
fektiva universella skaroljor som har
en hel rad utomordentliga egen-
skaper. Hemligheten bakom dessa
ar den sofistikerade kombinatio-
nen av hogvardiga basoljor och en
komplex samling additiv. SWISSCUT
TWIN skaroljor ar darfér mycket
mangsidiga. Generellt har de opti-
mala smaorjegenskaper och hdg yt-
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kvalitet kombinerat med lang verk-
tygslivslangd. Naturligtvis har des-
sa produkter i SWISSCUT skéroljese-
rie geomagatt en lang serie praktis-
ka tester och har utmarkta refe-
renser.

MOTOREX SWISSCUT TWIN skarolje-
serie ar speciellt ldmplig for icke-
jarmetaller och latta legeringar
men &dven for lattbearbetat stal.
Anvandningen av MOTOREX SWIS-
SCUT TWIN skaroljor 6kar inom fle-
ra olika industrigrenar.

SWISSCUT SPEED

MOTOREX SWISSCUT SPEED skarol-
jor garanterar hogsta prestanda vid
hdghastighets-bearbetning. Sam-
mansattningen av lagviskosa basol-
jor motsvarar den hdga SWISSCUT-
standarden, men skiljier sig fran de
ovriga SWISSCUT-produkterna ge-

nom dess additivsammansattning
foér hdghastighetsbearbetning.
Dess hdga smdrj- och spoleffekt
maojliggér utomordentliga ytkvali-
teter och lang verktygslivslangd.
Dessutom  forfogar  SWISSCUT
SPEED-serien over en exemplarisk
oxidationsstabilitet.

MOTOREX SWISSCUT SPEED skarol-
jor ar speciellt lampliga fér hbghas-
tighets bearbetning av detaljer av
hoglegerade stal men dven for alu-
minium, massing och andra metal-
ler. Stérst framgang har MOTOREX
SWISSCUT SPEED haft inom flyg-,
form- och turbinindustrin.

Har du nagra fragor du vill diskute-
ra med en MOTOREX-specialist som
géller den nya generationen SWIS-
SCUT skaroljor ber vi dig kontakta:

MOTOREX AG

customer service ,SWISSCUT"
PO Box

CH-4901 Langenthal eller
skicka ett e-mail to:
motorex@motorex.com.

Det gar dven bra att kontakta
Magnus Wahlquist pa Ehn &
Land AB.

070 - 598 82 28
magnus.wahlguist@ehnland.se
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utrustningar... !

Som ger din produktionsverkstad dkad sakerhet...

Option 5480

Brandskyddsutrustning

Applikation

Under extrema bearbetningsope-
rationer pa lattantdndliga material
(titan, rostfritt stal...), dar det ar
hdég brandrisk och dar forsiktig-
hetsatgarder anbefalls.

1 alla dessa fall, om DECO-operat6-
ren vill ha maximal sékerhet, re-
kommenderar TORNOS installa-
tion av en brandskyddsenhet typ
INCOM.

Denna enhet haller automatiskt
kallan till branden under kontroll.

Detektering garanteras genom en
UV flamsond placerad 6ver bear-
betningsomradet.

Alarmet aktiverar samtidigt:

— avstangning av rokutsuget (om
sadant ar monterat);

— maskinens nédstopp;
— alarmsirenen;

— aktiverar ventilen som ar anslu-
ten till CO2 —slackaren.

Slackningsmedlet, i vatskeform
(koldioxid), frigbrs genom slangen
till slacknings munstycket som ock-
sa ar placerat over bearbetnings-
omradet.

Nar detta medel lamnar munstyck-
et andras det till gas och, vid ett
tryck av 60 bar, undantrangs syret
fran luften och kvéver lagorna.

FoOr att begransa funktionen i den-
naenhet till de fall dar det verkligen
behdvs, sker aktivering endast ef-
ter en signal som ar aktiv mer an 4
sekunder.

Kommentar

Denna utrustning erfordrar option
5485 - d.v.s. “Interface fér brand-
skydds-utrustningen”.

Tekniska data
Typ av sond:

1 UV sond

1 temperatursond

Slackningsvatska:

Koldioxid (vatska)

Volym 10 liter (DECO 7a/10a and 13a)
Volym 30 liter (DECO 20a/26a)
Volym 40 liter (MuLmDECO)

Anslutning:

via maskinen
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Om maskinerna har integrerade eller
centrala rokutsug maste dessa, som
en naturlig foljd, vara utrustade med
ett avstangnings- eller tatningssys-
tem.

Denna modifiering finns naturligtvis
for FILTERMIST-utsugen pa maskiner
som ar utrustade med brandskydds-
utrustning som levereras fran TOR-
NOS.

Enheten behdver arligt underhall av
godkand personal.

Kompabilitet

Denna enhet ar kompatibel med alla
TORNQOS DECO och MuLmDECO maski-
ner.
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HSK 32 verktyg for D ECO 42-[: :

En beprdvad fastspanningsteknik. ..

Mapal har utvecklat ett verktygskoncept som nu har blivit en “high-tech”-l6s-
ning. En stark internationell narvaro, kontinuerlig utveckling, kundrelaterad
service, kvalificerad personal och en komplett serie utgor basen for den myck-
et framgangsrika MAPAL-gruppen.

-

Absolut precision

Férutom deras stora kdnnedom av
borr- och frasverktyg formedlar
MAPAL aven innovativa l6sningar
for fastspanning. Produktomradet
inkluderar alla typer av verktyg fran
standardverktyg till hdgkomplexa
verktyg och specialistverktyg.

Absolut precision utgdér grunden
for MAPALs verktyg. Detta i sin tur
leder till driftsakra verktygskoncept
som betyder att produktionen sker
enligt ett utprovat och testat for-
faringssatt. De olika MAPAL preci-
sionsverktygssystemen garanterar
ultimat precisionsbearbetning.
Resultaten ar utomordentliga
ytfinheter, hdg koncentricitet och
ldngdsvarvning férenat med opti-
mala produktionstider.

Komplett service

Forutom ett stort verktygssorti-
ment erbjuder MAPAL ocksa nya
tianster sdsom ett verktygsexpert-
team "Tool Expert Team (TET)” och
verktygshanteringsservice  “Tool
Management Services (TMS)". TET ar
involverat i hela tillampningen av
verktygslésningarna for den detalj
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som skall produceras, fran kon-
struktion till sa mmansattningen av
verktygen innan processen slutli-
gen startas. TMS ger fullservice
med avseende pa produktion.
Detta ger kunden mojlighet att
koncentrera sig pa sina egna upp-
gifter och precisionen pa sina topp-
kvalitetsprodukter.

der stott pa. Dotterbolag i
Tyskland, USA, Storbritannien,
Frankrike, Italien, Japan, Brasilien,
Ungern, Indien, Taiwan, Korea och
Schweiz ger en snabb, lokal service.
Deras universella kunskap kom-
pletteras med experter 6ver hela
varlden i 35 service- och konsult-
kontor.

En utprovad och testad fast-
spanningsteknik

MAPAL har varit involverade i den
tekniska utvecklingen av modul-
verktyg sa langt tillbaka som slutet
av 70-talet. Standardkonan (HSK)
visade sig vara mycket férmanlig
for anvandaren bade vad galler
dess effektivitet och dess kvaliteter
som styrka och precision. Den an-
vands tiotusentals ganger O&ver
hela varlden tillsammans med MA-
PAL precisionsverktyg. Nu har den
blivit standard.

Over hela variden

MAPALs huvudangeldgenhet ar
kvalitet, nara kontakt med kunder
och att reagera pa de forsta teck-
nen pa marknadstrender och be-
hov. Varje dag utvecklar fler &n 1900
anstallda i MAPAL-gruppen nya 16s-
ningar som kan anvandas pa bear-
betnings-problem som dess kun-

Pa tidigt 80-tal nar HSK-standarden
anvandes vitt och brett satte MA-
PAL igang med att utveckla ett
komplett fastspanningssystem...

MAPAL fastspanningsserie innehal-
ler ett stort sortiment av olika adap-
ters, roterande chuckar och “KS-



fastspanningspatron”. Denna fast-
spanningspatron utgdr basen till
HSK MAPAL fastspanningsverktyg
vilka har utprovats och testats un-
der manga ar nu. Denna patron
monteras direkt pa spindeln eller
pa en flansad adapter.

KS MAPAL fastspanningspatron
Medan konans/ytans samverkan
ger maximal styrka och noggrann-
het bestdms bdjnings- och vrid-

ningskapaciteten genom fastspan-
ningssystemet. De stora spanning-
arna ger inte bara utmarkta skar-
forhallanden utan aven bra statisk
och dynamisk stabilitet for ytbe-
handlingsoperationer, &aven for
mycket langa verktyg.

Sa ar det majligt att uppna excep-
tionell kvalitet till mycket konkur-
renskraftigt pris. Fastspannings-
patronen monteras genom bajo-
nettfattning och lases i lage med
en kraftig lasbult.

Under fastspdnningen &r tva
spannbackar riktade utat radiellt
satt genom en vanster-hdger
skruv. For att gbra detta antar
spannbackarna en 300 vinkel pa
konans ansats varvid axiella och ra-
diella spannkrafter skapas. Under
lossning stéter en utstotar-pinne
ut verktyget fran den forspanda
anslutningen.

HSK pa en automatsvarv

HSK héllare och verktyg &r ocksa
perfekt anpassade for anvandning
i automat-svarvar. MAPAL har spe-
ciellt tagit fram en serie adapters
for detta anvandnings-omrade och
f&r DECO 42f. Férutom den hdga
fastspanningskraften och &verfo-
ringen av korrekta vrid- och boj-
moment utgoér den exakta positio-
neringen for automatsvarvar en
unik egenskap for just MAPALs fast-
spanningsenheter.

Den hdga fastspanningskraften ar
ettresultat av spannbackarnas spe-
cifika och direkta inverkan under
fastspanningen. For ett moment
pa 6 Nm uppnar MAPAL KS-fast-
spanningspatron en spannkraft pa
11 kN. Detta ar 6,5 kN hogre an
standard vilken anger 4 kN - med
ett vridmoment pa ca 170 Nm.
Dessa varden garanterar saker an-
vandning.

Den exakta positionen garanteras
genom “manoverstangsprincipen”
som har utvecklats speciellt for se-
rien med svarvadapters.

Pa detta satt positioneras verkty-
get automatiskt och riktas alltid
mot samma sida under montering.

De speciella férdelarna med kon-
ans/ytans samverkan utnyttjas ock-
sa vid anvandning med svarvverk-
tyg.

Standard HSK har redan visat vad
den kan fér svarvverktyg och svarv-
center, fOr att inte tala om special-
maskiner och svarvar.

Forutom de tekniska fordelarna ar
ocksa de ekonomiska argumenten
avgdrande eftersom vi handlar
med ett OGppet standardsystem.
Denna standard majliggér en lang
rad applikationer pa svarvar och

svarv/frascenter pa ett
mycket  fordelaktigt
satt. Detta ar onekli-
gen nyckeln till foreta-
gets framgang.
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1 en kommande utgéva skall vi
diskutera olika tillverkares
verktygsprogram som har an-
passats till DECO 42f.
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