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RELATIVITETSTEORIN...

Albert Einstein gjorde en betydande insats for
vetenskapen och nar jag skrev denna ledare
kom jag att tinka pa hans relativitetsteori...

Uppfattningen om den tid som passerar ar kopplad
till var iakttagaren &r och till hans/hennes situation. |
ett berémt exempel sade Einstein en gang “spende-
ra tva timmar i ett fortjusande sallskap eller i en
mycket oangenam situation”, och du kommer att
forsta vad relativitet ar. Beroende pa situationen gar
de tva timmarna inte alls lika fort.

Nar jag borjar skriva och ténker pa de 10 ar jag spen-
derat med att dela information och forskning av vik-
tiga @mnen med er, och satta dig, lasaren in i detta...
kanner jag det som det var igar som allting borjade.
Dessa 87'600 timmar verkar bara ha varat nagra fa
dagar... men sa varlden har férandrats!

Under de senaste 10 aren har decomagazinet
kommit med information om nyheter, de senaste
trenderna och utvecklingarna inom var sektor. Under
de senaste fem aren har mer &n 5500 DECO-maski-
ner tillverkats, medelhastigheten hos en PC har gatt
fran 66 MHz till 3,2 GHz, eller en 6kning med 50x,
vi har gett er 6ver 60 kundartiklar och 80 specifika
optioner och utrustningar har presenterats har for
forsta gangen. Samtidigt har magazinet vaxt. Fran
totalt 32 sidor pa 3 sprak 1997 ar det magasin du
haller i 76 sidor... och pa 6 sprak! Det finns alltid
mer innehall, ytterligare mervarde for vara lasare och
vi arbetar hela tiden med att géra det annu mer
intressant. Detta nummer ar inget undantag till
regeln for "att ge vara lasare mervarde”.

Vi har beslutat att ge er denna " 10-ars jubileumsut-
gava” baserad pa 3 sektioner.

Datid!

| denna sektion har vi gatt tillbaka till de forsta kun-
derna vi intervjuade for magazinet, att se tillbaka pa
dessa 10 ar tillsammans och att se om datidens prog-
noser besannades.

* Det har kanske inte verkar s& mycket men om denna 6kning appli-
ceras pa ett hoghastighetstag skulle ett sddant idag dka med en
hastighet av 15’000 kilometer i timmen!

Nutid!

Som med varje utgdva visar vi vad som ar nytt och
vad som ar pa gang for tillféllet inom sektorn: Nya
optioner, gangvirvling i flerspindlig maskin, testresul-
tat, 100 DECO-maskiner levererade till tva kunder...
Det finns massor att upptacka.

Framtid!

Vi har beslutat oss for att tackla denna sektion fran
olika vinklar: verktyg, oljor och verktygsmaskinopera-
torer. Vilka ar trenderna? Vilka ar de nya utveckling-
ar som vi kan forvanta oss ett par ar framoéver? Vad
kommer att handa med atervinning i framtiden? Vi
har varit och sett olika tillverkare inom dessa olika
omraden och resultatet dvergdr vara férhoppningar.
Tuffa konkurrenter delade med sig av sina idéer och
visioner for framtiden.

Genom dessa tre kapitel har vi forsokt att samla ihop
idéer och optioner for framtiden for att dela erfaren-
heter och tillféra kvalitet.

Men det ar inte allt! Vi har ocksa traffat personer i
den verkligen inre kretsen och bett dem dela med sig
av sin vision om stangsvarvningens framtid till oss.

Enligt teorin om “the big bang”, baserad pa
Einsteins relativitetsteori, expanderar universum,
precis som magazinet.

Kéra lasare, jag onskar er en behaglig expansion och
hoppas att ni njuter av lasningen av detta nummer
43. Kanske ger den er det lilla extra!

Pierre-Yves Kohler
Chefredaktor

Ledare
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10 AR MED DECOMAGAZINET,
VI AR FULLA MED IDEER...

Har magazinet nagon framtid?

Pressen, antingen den ar avsedd foér handel eller en
allméan lasekrets forandras och utvecklas standigt. Vi
lever i en varld med paradoxer dar lasaren antagligen
inte langre har tid att verkligen férdjupa sig i en arti-
kel och inte har tid att bli ordentligt informerad.

decomagazinet tror pa motsatsen; det ar fortfa-
rande 24 timmar pa ett dygn och verktygen i en
modern varld tjdnar endast till att gora dessa timmar
annu mer tillgéngliga for oss. Tillgangligheten av den
tid som behdvs for att ldsa ett magasin ar darfor inte

UTILS
m‘:ﬁb
wi; st @ exm

férknippad med det har begreppet om “mindre ledig
tid” men till ett medvetet beslut om vi skall ansla tid
till att lasa den har artikeln eller inte.

Vi dr 6vertygade om att artiklar med “mervarde” alltid
kommer att ha en lasekrets som ar villig att avsatta
tid for att skaffa sig kunskap. Gensvaren och kom-
mentarerna fran vara lasare forstarker var vision med
decomagazinet. Vi medger att var huvudsakliga sys-
selsattning med att ge detaljerad information kan
leda till att vi skapar mycket detaljerade artiklar...

MAKIMUM PRODUCTIVITY
MINIMUM DOWNTIME!

trad Meast Spiedin Dradudls

mirafet ing F3000 e Mt Rdransed

High-speed Ultra-precision,

04 /07



En affarsledare anfértrodde oss nyligen att fem sidor
om en “enkel” programmeringsutveckling ar att ga
lite val Iangt enligt hans mening. Det &r sant!

En annan foretagsdirektdr sa att hon hade last
magazinet under veckoslutet och att hennes dottrar
hovligt opponerat sig... men det &r férdelen med ett
magazin, att du kan ta det med dig, ldsa det medan
man gor andra saker, ldgga ner det och ta upp det
igen... och varje gang skaffar sig lasaren kort infor-
mation.

Personligen alskar jag att plocka upp ett magazin foér
att sluka en stor djupgaende artikel om ett intressant
amne... och jag har alltid det i tanken nar vi férbere-
der nya nummer, for att intressera och informera.

Extra service

decomagazinet ar forst och framst ett magazin av
entusiaster for entusiaster och vi ar fortfarande har
idag, det &r alltsa tack vare er, kara lasare. Under
aren har vi utfort olika undersékningar for att saker-
stalla att var redaktionella linje motsvarar era onske-
mal. Hittills har vi alltid lyckats att sl& huvudet pa spi-
ken.
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Vi far emellertid inte vila pa lagrarna och luta oss till-
baka och slappna av. Istéllet maste vi ga vidare och
férse vara lasare med mervarde. Sa tveka inte att
kontakta oss om ni har idéer om ndagon artikel,
specifika 6nskemal... sa langt det &r mojligt kommer
vi att inféora dem i kommande nummer.
redaction@decomag.ch

Under EMO hade jag mojlighet att tala med flera
chefredaktérer fran Europa och dnnu langre bort.
Manga har évertygat mig om férdelen med en “onli-
ne”-version av ett magasin eller dtminstone en stor-
re narvaro pa Internet. Detta ar i linje med decoma-

P& decomagazinets blogg, herr och fru Martin, vinnare av Tornos EMO-tévling, bredvid

. . . Nathan Swarthbaugh, Tornos Porsche-pilot vid Laguna Seca (Kalifornien). Mer om detta i
gazinets utveckling eftersom du redan har mojlighet  gecomagazinet nr. 44.

att ladda ner alla publicerade artiklar helt gratis, arti-
kel for artikel sa att du inte behover ladda ner hela

magazin (beroende pa din anslutning, éver 3MB tar
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ett tag att komma igenom). Alla artiklar ar upp-
listade med typ och ndbara via ett enkelt interface pa
www.decomag.ch.

Innehdllet &r naturligtvis identiskt med pappersver-
sionerna. For heta nyheter vid sidan av tryckningen
och kortare saker kan du besdka var blogg, online
sedan i maj i ar pa den har adressen: http://deco-
mag.spaces.live.com/ och regelbundet bli mer infor-
merad om nyheter om decomagazinet och var
industrisektor (bloggen finns bara pa engelska).

Utférligt och skiftande innehall

Nér jag nyligen traffade verkstadschefer fick jag tva
motsatta typer av respons. For det forsta skulle vi
inkludera mer tekniska artiklar och mindre generell
information om sektorer, foretag eller utvecklingar
pa marknaden. For det andra naturligtvis den helt
motsatta. Med decomagazinet stravar vi alltid mot
att tacka hela spektrat, fran strategisk till operativ
information.

Hur ar det med annonsering? Under de senaste 10
aren har vara trogna partners ocksa kunnat anvanda
magazinet for att informera er direkt om nyheter, ge
er information om en speciell egenskap eller pro-
dukt. Utan dem skulle magazinet helt enkelt inte
existera. Vi har noterat att forhallandet mellan
utrymmet for annonsering/artiklar ar valdigt litet, vi
har i genomsnitt 1 sida med annonser per 7 till 8
sidor med artiklar. | fackpressen finner man ofta att
detta forhallande ar fran 1 sida annonsering till 2,1
eller till och med 1 sida med artiklar! Var redaktio-
nella policy i det har amnet ar lika otvetydigt. Vi

kommer bara att acceptera annonsering om det
medfor mervarde for magazinet. Ett tack till alla er
annonsorer!

Framtiden

Det har gatt 10 ar sedan vi borjade traffas fyra gang-
er per ar, 10 ar av att dela samma dventyr. | och med
detta jubileum presenterar vi var nerladdningstjanst
for artiklar och var blogg... och det kommer inte att
vara de sista innovationerna vi kommer att ge er.

Tack kara lasare, vi ses snart!

Pierre-Yves Kohler

e meister
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EN FANTASTISK VARLD...

Sa lyder rubriken till ledaren i decomagazinet nr. 40.

Intervju

Efter att ha traffat Karl Wiirzberger (chefredaktor for Eurotec under drygt 40 ar) infor detta jubileumsnum-

mer ar jag frestad att fortsatta min rubrik med...

OCH STANGSVARVAR AR FANTASTISKA!

1934 ars maskinkatalog i vilken Karl visar oss en annons pa en “Tornos automatisk svarv”

Vi fdngade Karl pa EMO och han gick med pa att
Oppna sin skattkista fér decomagazinets lasare (ni
kan se honom i alla illustrationer i den har artikeln)
och dela med sig av insiderversionen av den har
industrin.

decomagazinet: Du har haft det héar jobbet
under manga ar nu, deltagit i manga, manga
massor varje ar, ar inte frammande fér stang-
svarvningens och stangsvarvarens véarld och du
har skrivit och publicerat tusentals sidor i
amnet. Hur ser du pa stangsvarvaryrket?

Karl Wiirzberger: Forst och framst ar det ett yrke
dar en stor del av foretagen ar personliga och famil-
jedrivna sma och medelstora organisationer. Det ar
ocksa ett yrke som involverar en betydande kun-
skapsniva. Jag tror att en av de stora egenheterna ar

den otroliga skillnaden mellan stangsvarvarna och
deras maskiner.

dm: Menar du att stangsvarvarna inte ar preci-
sionsmotiverade personer jamfért med sina
maskiner? (skrattar)

KW: Bra forsok, men givetvis syftade jag inte pa det!
Vad jag har noterat ar att stdngsvarvare anvander
maskiner som, dven om de ar hogflexibla, forblir
relativt traditionella och har inte utvecklats varst
mycket. Stangsvarvningsteknologin har faktiskt inte
utvecklats under 100 ar och dven om madnga maski-
ner kommit ut pd marknaden varje ar ar det fortfa-
rande samma princip med rorlig svarvspindel, forut-
om Esco. Ett stort antal stangsvarvare arbetar fortfa-
rande med kurvstyrda maskiner som kom till for 20
eller 30 ar sedan... Stadngsvarare maste emellertid

decomagazine 9
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| praktiken skulle guiden inte passa in i ndgon verkstad. En verklig informa- Mars 1962, omslag pa Eurotec som visar en Bechler-maskin for den
tionsskatt, han har informerat fackman i dver 30 &r. schweiziska modellméassan.

Paris, 18 juni 1975. Under invigningen av den forsta EMO-utstéliningen presenterade Georges Megel (mitten), vd for Tornos och president for Cecimo
Tornos lésningar for Jacques Chirac, den davarande franske premiarministern, och Karl Wiirzberger, utgivare av Eurotec.
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andra sig och utvecklas hela tiden for att hitta vagar
for att klara av olika sektorer som varierar hogst
vasentligt fran ar till ar.

dm: Sa betyder inte det att dven maskinerna
maste utvecklas?

KW: Jo verkligen, men denna utveckling kan endast
komma till stdand om viljan finns.

dm: Du menar att det har yrket kraver en speci-
ell vilja? Att stangsvarvarna ar del av en sorts
“separat grupp”?

KW: Stopp ett tag, jag sager inte att stangsvarvare
ar medlemmar i nagon helt udda sekt men de ar
manniskor som alla delar gemensamma karaktars-
drag, entreprendérsandan ar ett bra exempel pa en av
deras personlighetsdrag. Nar du arbetar i ett omrade
som andras snabbt ar du tvungen att vara redo for
varje mojlighet, vare sig du vill eller inte. Industrin ar
cyklisk och vi har bevittnat olika rorelser, klocktill-
verkning, elektronik, fordon, medicinsk industri
produktionen varierar med cyklerna och utan denna
extraordinara flexibilitet hos dessa industrialister
skulle ingenting vara mojligt.

dm: Kan du ge oss en anekdot som illustration?

KW: Det ar faktiskt inte en anekdot, men ta materi-
alpriset till exempel. For gott och val nagra ar sedan
var det allmant kant att stdngsvarvare inte gjorde
sina pengar pa de detaljer de framstallde utan fran
spanorna, sedan andrades villkoren betydligt och det
blev extremt svart eller mer eller mindre oméjligt att
gbra pengar pa spanor. Jag tror att du till och med
var tvungen att betala for att bli av med dem. Sa
manga stangsvarvare fick andra sin affarsmodell
eftersom de brukade betala sin personal med avkast-
ningen fran spanorna. Men nu har priset pa material
gatt ner igen.

dm: Det ar en fraga om externa och extrema
férhallanden som ingen har nagon riktig kon-
troll dver...

KW: Exakt! Och for att klara av detta maste du vara
en entreprendr, vara flexibel och naturligtvis ha pro-
duktionshjalpmedel till ditt férfogande for att gora
jobbet.

S& tidigt som 1934 var schweiziska Jura fodelseplatsen fér mycket ansedda
stangsvarvningsforetag.

i

S& tidigt som pa 60-talet letade stingsvarven efter den optimala lsningen.
Eurotecs respons, till exempel, var en jamforelse av avkastningen fran olika
typer av svarvar.

decomagazine 11
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TORNOS, BECHLER, PETERMANN OCH EUROTEC,
GAR LANGT TILLBAKA

ARRET DE LA BROCHE DE LK
POUPLE PAR EMBRATAGES
ELECTROMAGRETIGULS
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Ett par exempel pa annonser som publicerats av “konkurrenterna i Moutier* i Eurotec. Nyligen har vi dven sett hela utgavor av decomagazinet i Eurotec.
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dm: Du antyder att stangsvarvaren ar amnad
att kastas fran en marknad till en annan, i “stor-
mens” vald?

KW: Faktiskt inte, eftersom det ar har den tekniska
delen kommer in. Varfor tror du exempelvis att den
berdmda regeln med EMO (som inte tillat ett foretag
att stalla ut pd ndgon annan verktygsmaskinmassa i
Europa under ett EMO-ar om de 6nskade vara med
pa den EMO-massan’) var ett allmant ként undantag
for svarvar for klocktillverkningsindustrin? Helt
enkelt eftersom yrket var sa valrepresenterat nar
regeln kom till att stdngsvarvningen sa till att den
hade en smygvéag.

* Bestammelsen avskaffad (helt eller delvis) for detta EMO 2007. Vi
vet fortfarande inte vad som kommer att handa pd EMO 2009
(Milano fran 5 till 10 oktober 2009).

dm: Kan vi sdga att det ar ett yrke fér opportu-
nistiska optimister?

KW: Ja, pa satt och vis. Du maste vara positiv och se
framtiden som en utmaning och fortsatta géra fram-
steg, vad som an hander pa marknaden. Men det ar
inte en fraga om blind optimism. Istallet maste allt
vara planerat, maskinerna ar flexibla och personalen
ar lika valutbildade och engagerade som de ar flexi-
bla.

dm: Om man lyssnar pa vad du sager ar stang-
svarvaren en sorts superman... ar det inte att
ga lite val langt?

KW: Sékert, det ar en liten klyscha men det ar inte
allt! Forst och framst ar stangsvarvaren en verklig
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yrkesman med en hog kunskapsniva. Det ar ett yrke
med “tusendelar i fingertopparna” som ar ndgot att
vara stolt dver.

dm: Som inom alla sektorer ar konkurrensen
tuff bland stangsvarvare ar den inte?

KW: Naturligtvis ar konkurrensen tuff, men foreta-
gen har mycket gemensamt och var och en har
utvecklat sina egna fordelar, speciella egenskaper
beroende pa storleken pd detaljer, typ av operatio-
ner, precision etc... Enligt min asikt ar allt detta till
nytta for sund konkurrens och vi ser stangsvarvare
som traffas eller till och med rekommenderar en kol-
lega till sina kunder.

dm: Tack sa mycket fér var diskussion. Under
den har intervjun har vi haft méjlighet att se att
detta ar en speciell liten varld och att du har
befunnit dig i centrum av den under manga ar.
Haller du med om en sammanfattning som
sdger att det ar stangsvarvarens optimism,
entusiasm och passion som kommer att vara
hans storsta tillgangar i framtiden?

KW: Absolut! Precis som for resten av oss!

HUGO BUCHSER? OCH EUROTEC, INDUSTRIELL HISTORIA

1927:
1933:

1934:
1942:
1958:
1959:
1960:
1963:
2006:

Skapelse av Hugo Buchser som ensam affarsman

Skapelse av snabbguiden (som senare blev guiden for képare inom klocktillverkning
och smyckesektorerna), magasin med fardiga klocktillverkningsprodukter och nyhets-
brev (det gula nyhetsbrevet publiceras an idag)

Skapelse av maskinguide

Publikation teknisk information (det bla nyhetsbrevet)
Registrering av namnet Eurotec

Forsta utgavan (det roda nyhetsbrevet)

Karl traffar Hugo Buchser

Overtar Eurotec

46 ars tjanst hos Eurotec

Sedan 2006: Frilansande chefredaktor for Eurotec

2 |dag en del av Nielsen-gruppen under namnet VNU Business Media S.A.

decomagazine 13
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Fil

VERKTYGSMASKINER | SCHWEIZ,

HISTORIA OCH FRAMTIDSUTSIKTER

Majoriteten av schweiziska tillverkare av verktygsmaskiner grundades i bérjan av 1900-talet och da
huvudsakligen for att fylla ett akut behov av hégprecisionsutrustning for serieproduktion av komponenter
till klocktillverkningsindustrin. Den forsta delen av detta arhundrade sags forvisso uppkomsten av
schweiziska verktygsmaskinproducenter som férst opererade pa den schweiziska marknaden och sedan
alltmer i internationell skala for produktion av mekaniska precisionsdetaljer.

Edouard Huguelet, chefredaktor for MSM — Le Mensuel de I“Industrie [Industrins manadséversikt]

Det omtyckta laget for maskintillverkarna i franskta-
lande Schweiz dikterades i allmanhet genom narva-
ron av en blomstrande klocktillverkningsindustri i
omradet. Logiskt nog dar det fanns en stark koncen-
tration av klocktillverkare: i Jura, i &vre regionerna av
kantonen Neuchatel (speciellt Le Locle), i Bienne och
i Geneve.

Verktygsmaskinindustrin - har sitt ursprung i
Storbritannien, Tyskland, Frankrike och USA. Det ar
relativt nyligen (i slutet av 1800-talet, men speciellt i
borjan av 1900-talet) som man kom till det franskta-
lande Schweiz och, som namndes i boérjan av arti-
keln, huvudsakligen drivna av en klocktillverkningsin-

1900 Junker svarv

dustri som vid den tiden var i full expansion, forflyt-
tad fran ett hantverk till en industriell vagskal.

Forvanansvart nog var en stor majoritet av dessa
foretag i stand att halla ut under de svara aren med
arbetsloshet mellan 1929 och 1940. Det bor noteras
att fran slutet av trettiotalet men dven under andra
varldskriget bokstavligen exploderade krigsindustrin
(komponenter for granatsakringar exempelvis,
mekanismer liknande de man finner inom klocktill-
verkning). Manga smaskaliga industrialister i
Moutier-regionen gjorde sig snabbt en férmodgenhet
under denna korta period (och slésade i vissa fall
bort den lika snabbt), genom att sélja sin produktion
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Petermann produktionslokal 1918

till framtida krigsinsatser, mer angeldgna om kvan-
titeter och leveranstider &n pris. En del sager att de
skrupellésa allierades bombning av Moutier och
Renens jarnvagsstationer i slutet av kriget var ett
“avsiktligt misstag”, vagnar fulla med svarvade
detaljer som vantade pa att forslas till Tyskland (man
kan lugnt séga att de inte var avsedda for leksakstill-
verkning), var det verkliga malet.

Den “forsta vagen” av maskintillverkande fére-
tag

Pa sa satt sdg automatsvarven med rorlig svarvspin-
del dagens ljus i Moutier (se separat del med titeln
“Den schweiziska automatsvarven”) med maskiner
tillverkade av tre konkurrerande foretag. Fortfarande
i Moutier startade ett annat maskintillverkningsfore-
tag, tidigare involverade i tillverkning av pressdetaljer
och ammunition konstruktion av bankborrmaskiner,
stativborrmaskiner, vertikala borrmaskiner, slidsvar-
var och konsollfrésmaskiner. Tva andra foretag, den
ena tillverkande borr- och frasmaskiner, den andra
halstansmaskiner och startade ocksa produktion i Le
Locle, den senare med konkurrens fran ett foretag i
Geneve. | Tavanne fanns ett féretag som produce-
rade vertikala automatiska flerspindliga svarvar (for

tillverkning av komponenter fér klockhéljen och
komponenter fér utrustning och krigsindustrin) och
maskiner med rorlig dubbdocka fér langa detaljer
(uppenbarligen foérutbestamda for produktion av
komponenter for krigsindustrin bland manga andra
anvandare). En frasmaskinfabrik grundades i Bienne.
| Bévilard tillverkade ett féretag automatiska maski-
ner for skarning av drevkuggar for klocktillverknings-
industrin. | Chaux-de-Fonds fanns en konstruktér av
cylindriska slipmaskiner och i Geneve ett féretag som
tillverkade gnistmaskiner. Det industritdta landskapet
i Juraregionen var nu pd plats: inte bara klocktill-
verkningsindustrin - med dess beroende sektorer
(stangsvarvning, tillverkning av kugghjul och drey,
skarning, grov- och finbearbetning) och verktygsma-
skiner men ocksa tillverkare av verktyg, métutrust-
ning och metrologi. Jdmsides med dessa utveckling-
ar grundades ocksa diverse industriféretag som var
involverade i tillverkningen av verktyg och maskintill-
behor.

Markligt nog ar den industriella specialiseringen geo-
grafiskt foérdelad: stdngsvarvning &r huvudsakligen
férlagd i Court och Moutier, tillverkningen av kugg-
hjul och klockdrev i Malleray och Bévilard, klocktill-
verkare i Vallée de la Suze, i Moutier, Tavannes,
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Vertikal flerspindlig maskin

Reconvilier, Vallé de Joux och Tramelan, i Géneve
och Bienne; pendelmekanismer i Moutier, i
Bérocheomradet runt Neuchatel och i Le Locle;
musikmekanismer i Sainte-Croix med omgivningar,
verktygsmaskintillverkare i Vallée de la Birse (Moutier,
Bévilard, Tavannes), i Bienne, i Genéve och i
Neuchatel-bergen, tillverkare av klockboetter i Vallée
de la Sorne och i Bienne, slipverkstader och &adel-
stenshantverk i Ajoie.

Den “andra vagen” och CNC-styrning

De forsta CNC-styrda maskinerna dok upp i borjan
av sjuttiotalet. Inom svarvsektorn var det Schaublin
(Bévilard) som konstruerade varldens forsta CNC-
styrda svarv, utrustad med ett “hem”-kommando
med en integrerad mikrodator: Data General Nova-II.
(Forfattaren av den har artikeln har i sjalva verket
varit involverad i detta projekt). Pa den tiden ansags
SIP som en pionjar genom att i Genéve ha utvecklat
en hdlstansmaskin med ett numeriskt “hem”-kom-
mando: ett projekt som skulle visa sig sa dyrt att det
nastan gjorde sa att foretaget gick i konkurs.

En del konstruktorer forstod emellertid inte de avgo-
rande faktorerna som revolutionerade utformningen
av verktygsmaskiner tillrackligt snabbt. De forsvann
en efter en, ndgra har forgaves forsokt att vanda om
i sista minuten. De som kunde anpassa sig 6verlevde
och utvecklades. Inom den automatiska svarvsektorn
verkade det forst likna en skandal att ersatta kurv-
styrda system med numerisk styrning. André Bechler,
i synnerhet, sag inga fordelar med att producera
automatiska svarvar till en kostnad som var tva eller
tre ganger sa hog och som skulle krava utbildning av
operatorer i tekniker som fortfarande var ett myste-
rium.

Hos Tornos-Bechler, lanserade man nya familjer med
automatsvarvar, ENC, darefter TOP-100- och TOP-
200-serierna. Det var verkligen en succé, men dessa
maskiner var i verkligheten mer CNC-maskiner &n
svarvar i ordets ratta bemarkelse. Kunderna tvekade
att képa dem till sin produktion av langkdrningar.
Under den har perioden sdg man ocksa lanseringen
av automatiska flerspindliga svarvar med 6 eller 8
spindlar, huvudsakligen konstruerade for tillverkare
av detaljer med langa produktionskérningar for
utrustningar till bilindustrin. Tornos och framfér allt
ett flertal specialistféretag i Moutier- och Grand-Val-
dalarna kopte gamla Tornos, Bechler och Petermann,
tidsenliga svarvar, monterade elektroniska variatorer
for programmerad rotationshastighetsstyrning av
spindel och kurvaxel, med madlet att 6ka produkti-
viteten hos traditionella maskiner genom att redu-
cera den icke-produktiva tiden. Pa den tiden da
majoriteten av de maskintillverkande féretagen i
fransktalande Schweiz hade varit tvungna att sla
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igen sina verkstader startade en del nya maskintill-
verkande foretag upp, huvudsakligen i omraden
nara tillverkare av komponenter for klocktill-
verkningsindustrin, framfor allt i Vallée de la Sorne,
Val de Ruz, Le Locle och Chaux-de-Fonds. Esco i
Genevez-sur-Coffrane, exempelvis, tillverkade auto-
matiska svarvar med roterande verktyg och fast spin-
del, i borjan for relativt enkla detaljer som bearbe-
tades fran profilerade stanger, vilket betyder att
materialet inte behdver roteras, samtidigt reduceras
maskinens golvyta.

CBC-styrda maskiner ar anmarkningsvarda for sin
férenklade kinematik: kuggsystem, transmissionsax-
lar, 6verforingssystem, vaxellador och drivrullar for-
svann. Om maskinerna fundamentalt & mer okom-
plicerade ur mekanisk synpunkt har deras CNC-styr-
ningar och program blivit mer och mer avancerade,
snabbare och mer kraftfulla, speciellt som ett resul-
tat av de framsteg som gjorts inom skarverktygen,
med nya skarmaterial i hardmetall, nya belagg-
ningskvaliteter, CBN, cermet etc, mojliggor skar-
prestanda som tidigare varit helt omojlig.
Spindelhastigheter och skarkrafter och darmed
Okade hastigheter vilket gjorde det nodvéandigt for
de maskintillverkande féretagen att producera stabi-
lare komponenter. | vissa fall gjorde motor/spindel-
kombinationen att drivhjul och driviemmar férsvann
till fordel for den drivna spindeln, en kompakt och
direkt 16sning. Begrepp sasom elasticitet, vibrationer,

1950 Bechler svarv

resonans, dvertoner, forvridningar, hallfasthet... fick
en ny betydelse. LMO (EPFL:s verktygsmaskin-
institut), under ledning av professor Francois Pruvot,
upprattade mot slutet av 80-talet reglerna for verk-
tygsmaskinernas vetenskapliga utformning.

MSM:s granskning — Le Mensuel de [”Industrie
[Industrins manadsoversikt] publicerade en hel rad
papper pa den tiden om o&verféring av tekniker i
amnet “Maskinernas framtid-framtidens maskiner.

Inom stangsvarvningsomradet konstruerade Tornos
DECO 2000-konceptet i slutet av 90-talet. Tanken
var att overféra stangsvarvarens expertis till CNC-
styrningen, hellre &n tvinga stangsvarvaren mot
teknologier han inte ville eller visste hur de anvan-
des. | samarbetet med GE-Fanuc skapades en 16sning
som fick namnet TB-DECO, eftersom det rakade bl
ett &gar-baserat programmeringssystem ldnkat till en
CNC speciellt anpassad till stangsvarvningssektorn.
Det var lampat for enspindliga savél som flerspindli-
ga maskiner. | och med att franga det beprévade och
testade var nu en serie av nya maskiner kallade
DECO klara att ersatta de kurvstyrda maskinerna.
Systemet med rorlig svarvspindel, helt oersattligt,
konserverades. Stangsvarvaren ar fortrogen med en
numerisk styrning som innefattar “kalkylprogram”,
genuina “virtuella kurvor”. Kostnaden for maskinen
forblir rimlig. Dessutom har den ett modulart anslut-
ningssystem beroende pa bearbetningsoperationer-
nas komplexitet. Det var en succé. Fler serier foljde
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Tornos 2007 innan uppfdrandet av den nya byggnaden.

och nya CNC-maskiner ersatte gradvis kurvstyrda
maskiner i Bechler-Tornos-Petermanns imponerande
maskinpark (och hos konkurrenterna ocksa fér den
delen) har och dar 6ver hela varlden.

Inom omradet for 3D-bearbetning sdg man under
denna period intradet av “fleroperationsmaskiner”
och transfermaskiner”. Den senare att utféra komp-
lettbearbetning av mekaniska hogprecisionsdetaljer
for klocktillverkning. Dessa har ett standigt vaxande
antal numeriska axlar pa plats och ar utrustade med
olika egenskaper sdésom magasin och verktygsvaxlare
samt matsystem och palettisering for flexibel bear-
betning. “Hem”-CNC-styrningarna ersatts med
utrustning som utvecklats huvudsakligen av GE-
Fanuc, Siemens, Heidenhain och NUM. Med den allt
hogre nivan pa komplexitet och kontinuerlig utveck-
ling av CNC-styrda system ligger visserligen denna
utrustning inte langre inom de maskintillverkande
féretagens expertisomrade. Verktygsmaskinerna blir
alltmer stabila fér att kunna tala bearbetningskraven
som hela tiden okar, speciellt med nya HSM-teknolo-
gier (hoghastighetsbearbetning). Dessutom ar
schweizarna inte langre ensamma pa marknaden.
Forutom de traditionella konkurrenterna (Tyskland
och Italien) dyker nya konkurrenter upp fran USA,
Japan, Taiwan, Sydkorea och i framtiden kontinenta-
la Kina. De producerar kvalitetsprodukter som expor-
teras till Europa, inklusive Schweiz.

Utsikter och framatblickande

Utsikterna foér verktygsmaskiner i Schweiz ar gynn-
sam forutsatt att denna industri inte vilar pa lag-
rarna. Vi har bevittnat intradet av numeriska tekno-
logier som har lett till att nastan Schweiz halva verk-
tygsmaskinkonstruktérer férsvunnit under en sa kort
period som 10 ar. Teknologi andras snabbt.

Den aktuella trenden ar att producera maskiner som
ar totalt anpassade till produktion (och inte tvartom),
vilket betyder en moduldr konstruktion. Eran med
universella verktygsmaskiner som tillverkas i stora
volymer ar slut eftersom anvéandaren inte vill betala
for funktioner som han inte kommer att anvénda. En
viktig faktor ar emellertid den service som foljer med
produkten. Allt detta medfor ett behov av en PLM-
taktik. Denna akronym star for “Product Lifecycle
Management” (produktlivscykelstyrning). Det ar en
strategi som hjalper foretag att dela sina produktda-
ta, att tillampa gemensamma forfaringssatt och att
utarbeta foretagsinformation for produktutveckling,
fran konstruktionsfasen till avfallsprocessen. En dnnu
viktigare detalj: underhdll. En maskin skall aldrig
haverera. Skulle detta héanda bor emellertid repara-
tionen utforas sa fort som maojligt. Det ar darfor tele-
diagnostik, varldsomspdnnande forséljning, repara-
tions- och konsultnatverk ar sa viktigt. En valutbildad
drifts- och underhéllspersonal é&r alltsa nyckeln.
Decentraliserade kurser, om méjligt pa DVD med
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En “stjarn"-serie av verktyg

interaktiva ©vningar maste finnas tillgangliga.
Programmeringssystem (CAM) behéver vara intuiti-
va, objektbaserade: maskinprogrammering skall
utforas av mekanisk personal och operatérer och
inte av matematiker eller IT-folk. Speciell uppmark-
samhet ges at elementbibliotek, speciellt for verktyg
och  fastspanningsenheter  och  flansning.
Referensdokument (serviceinstruktioner) maste vara
anvandarvanliga och realistiska. Vi far inte glémma
att service ar en integrerad del av produkten och ar
ofta det avgorande forsaljningsargumentet.

Det finns ocksa ett behov av att begreppet “produkt-
chef” blir mer utspritt, d.v.s. att ge cheferna den
ansvarsniva de behover for att spela rollen som
“integrerade entreprendrer”. Maskinkonstruktoren i
sin overall i sitt jarntorn pd forsknings- och utveck-
lingsavdelningen skall ocksa laggas i ladan for stenal-
dersfossiler: Framtidens konstruktér kommer att
spendera en tredjedel av sin tid med kunden (med
sdljare eller utesédljtekniker till exempel), en annan
tredjedel i produktions- och monteringsverkstéderna
och endast en tredjedel av sin tid vid sin CAD-

arbetsstation: det kommer att bli en forbattring for
hans 6gon liksom for hans produktivitet!

Dagens trender inom verktygsmaskiner kan tryggt
projekteras pa framtiden: allt snabbare och mer
exakta maskiner, likasd mer stabila, alltmer genialiska
fastspannings- och positioneringssystem, mer
anvandarvanliga CNC-interface, lagre kostnad for
maskiner utan inverkan pa kvalitet, uteslutande
genom nya tillverkningsteknologier och komponent-
sammansattning. For ett decennium sedan férut-
spadde vi ett allmant genombrott av linjara motor-
drivningar. Ingenting kom ut av denna attraktiva 16s-
ning i princip (inklusive cirkular rorelse som banar
vag for linjar rorelse — nyckeln till att férenkla kine-
matikkedjan och eliminera troghet fran roterande
element) utom i nagra fa specialfall dar den nya prin-
cipen s& smaningom tilldmpades. Detta paminner
0ss om den minskade framgangen med Wankel-
motorerna (som pa den tiden verkade bli slutet pa
den traditionella motorn). Det bevisar bara att stora
idéer inte nodvandigtvis lyckas infor marknadens
restriktioner. Framtidens vatebranslebilar verkar vara
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en vag in i framtiden. Denna idé kan mycket val leda
till nya generationer av motorkomponenter, speciellt
inom injektionsomradet, vilket skulle betyda nya och
troligtvis utmanande applikationer foér verktygsma-
skiner. Se vidden, som man brukar sdga. Pa forsk-
ningsavdelningarna ar den solida CAD-taktiken den
mest omtyckta. Sa tidigt som det tekniska ritnings-
stadiet av maskinkomponenten maste detaljerna
utformas med den béasta produktionsmetoden i
atanke.

Forutom en valorganiserad produktions- och monte-
ringsverkstad kommer andra, mycket patagliga
besparingar att goras. Detta ar ndgot som har tagits
i bruk genom en ny amerikansk konstruktér som
producerar verktygsmaskiner (frasmaskiner, CNC-
svarvar och fleroperationsmaskiner) till nastan en
tredjedel av kostnaden, fér samma kvalitet, som for
liknande produkter fran Europa och Asien, tack vare
hogeffektiv och valorganiserad produktion.

En onskan for framtiden...

Verktygsmaskiner behover dock konstrueras pa ett
vetenskapligt och rigorést satt, medan man samti-
digt bibehéller den praktiska kunskapsbaserade
aspekten. Av den anledningen skulle det vara klokt
att ater Oppna EFPL (Swiss Federal Institute of
Technology in Lausanne/Schweiziska federala institu-
tet for teknologi i Lausanne) tillsammans med LCSM
(Laboratory of Mechanical Systems Conception/
Laboratoriet for mekanisk systemkonception) ett
verktygsmaskinlaboratorium (LMO) helt och hallet
tillagnat verktygsmaskiner som anvands for spanav-
verkning, skarverktyg och bearbetningsteknologi
(inkl. CAM), for att utbilda elitkonstruktorer for
framtiden, medan man samtidigt utfér fundamental
och praktisk forskning, majligen i samarbete med
schweizisk industri.

Vi vet att framtidens utmaningar — atminstone sa
langt det galler verktygsmaskinsektorn — inte tillater
oss att lagga all var energi pa fundamental forskning
i olika industriféretags tekniska laboratorier.
Emellertid, om ett sddant laboratorium aterépp-
nades hos EPFL, kan man vara séker pa att stora
schweiziska verktygsmaskinkonstruktorer skulle till-

dela de basta unga teknikerna, vetenskapsménnen
eller forskarstuderande forskningsémnen som inte
bara ar fascinerande utan ocksa ett hopp for framti-
da generationer av verktygsmaskiner.

... och aven ett hopp

Varfor skulle inte den schweiziska verktygsmaskinin-
dustrin inte som forr i tiden aterta pionjar- och inno-
vatorrollen med automatiska svarvar som var fallet
vid borjan av 1900-talet. Slutligen — och varfor inte —
gora en idé fran forfattaren av den har artikeln till
verklighet, som brukade vara (i krit- eller juraperio-
den?) en konstruktor pa tekniska avdelningen hos
Tavannes Machines Co, ett foretag som inte langre
finns, som brukade producera vertikala automatiska
flerspindliga svarvar med namnet Gyromatic, som
kunde bearbeta stanger med diameter 40 mm, eller
60 mm?. Personligen tycker jag att den har maskin-
storleken kunde revideras under CNC-formatet.
Forvisso, materialstangerna blir vertikala, de sdnks
enbart genom tyngdkraften och friktionen i stang-
laddaren reduceras tack vare den vertikala positione-
ringen, spanor avlagsnas enkelt genom tyngdkraften
och erforderlig golvyta halveras. Vem ar beredd att ta
den har utmaningen?
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Runt 1940, hade den schweiziska staden Moutier
(Jurabagen) fortfarande fyra maskintillverkningsfére-
tag, tre fabriker producerade automatsvarvar
(Tornos, Bechler och Petermann), liksom Perrin Fréres
S.A., en konstruktér av mer konventionella verktygs-
maskiner (pelarborrar, svarvar, frdsmaskiner, senare
vertikalborrmaskiner och koordinatslipmaskiner).
Idag, efter att ha kopt Petermann och Bechler ar
Tornos den enda som finns kvar, Perrin har lamnat
scenen i slutet av 1900-talet.

| borjan av 1900-talet var dessa tre foretag pionjarer
inom automatsvarvningsomradet. Originalidén var
att konstruera en maskin som skulle komplettbear-
beta klockskruvar, fran dragna massingsstanger,
svarva axeln (avlagsna “hylsan” [griparen] ) som
skulle aterinféra det franska ordet foér stangsvarv-
ning, “decolletage” gangning och slitsning av skruv-
huvudet. Anda tills dess gjordes klockskruvarna
mddosamt en och en pa sma manuellt styrda svarvar
och atdragningen “medelhart” var upp till operato-
rens omdome. Uppfinningen med processen ar tiller-
kand Jakob Schweizer, en klocktillverkare baserad i
regionen. Faktum &r att 1872-1873 i Bienne forfi-
nade denna pionjar den forsta maskinprototypen,
utrustad med vad som redan blivit en teknisk upp-
finning: den rérliga svarvspindeln, en egenskap som
garanterade samtidig rotation av materialet och
langdrorelsen, radiella verktygshallare utférde enkel
bakat- och framatrérelse. Den schweiziska automat-
svarven (kand som ‘Swiss Automatic Lathe” i eng-
elsksprakiga lander) var fodd. Det ar ett intressant
faktum att notera att de senaste CNC-styrda maski-
nerna an idag anvander denna lésning med rérlig
svarvspindel, den ar tydligen oersattlig.

Industrialiseringen har verkligen kommit igang 1880
nar en schweizer-tysk, Nicolas Junker, startade upp i
Moutier (pa den tiden ett valmaende klocktill-
verkningscentrum) med syfte att tillverka skruvar och
drev for klocktillverkningsindustrin. Junker utrustade
da maskinen med nya férbattringar, speciellt en
“kombination” av bakoperationer, radiella skar och
ett forsta stangladdningssystem... Den traditionella
stjigrnformen pa automatsvarvens arbetsyta skulle
knappas forandras alls under de féljande decenni-
erna, férutom framstegen som gjordes i de autono-
ma motoriserade systemen (versioner pa en gjut-
jarnsbas med individuell drivmotor) samt tillkomsten

Willy Mégel
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Petermann tekniska kontor

av tillbehdr sdsom splittningsenheten, rafflingsenhe-
ten, kuggskarningsenheten etc. Fran 1969 dok fler-
spindliga maskiner upp och foljdes av automatiska
stangladdare. Pd den tiden styrdes maskinerna
genom system med kurvaxlar och dessa genererade,
via uppsattningar med spakar, rorelserna for maski-
nens olika mobila element (rérlig svarvspindel, mot-
vikt, slider, kombinationsenhet, tilloehérsenheter).
Ankomsten av den automatiska langdsvarven blev
skyldig till tva nya yrkesgrupper: stangsvarvare (fér
produktion och installning av maskinerna) och kurv-
kalkylatorn/sattaren och, inte mindre viktigt, behov-
des en specialist for att ha expertkunskap om geo-
metri, trigonometri och matematik. Kvallskurser i
kurvkalkylering, trigonometri och raknesticka arran-
gerades vid Ecole Professionnelle de Moutier, for
stangsvarvare och mekaniker som var intresserade av
att gora sig ett namn inom det har yrket. For varje
detalj som tillverkades i en automatsvarv maste kurv-
satsen tillverkas och monteras pa maskinen, grans-
stoppen finjusteras (med mikrometerskruvar), nagra
provdetaljer tillverkas, sedan maste kurvsatsen da
och da demonteras for omarbetning efter produk-
tion av prototypdetaljer som inte holl mattet. Den
enda — men viktiga — nackdelen med de kurvstyrda
automatsvarvarna var darfor forberedelsetiden, dar-
ibland speciellt kalkylering, ritning, sparning och till-
verkning av en komplett kurvsats i gjutjarn for varje

typ av detalj som skulle produceras, vilket endast
gjorde maskinen lamplig for produktion av detaljer i
ldanga korningar, som naturligtvis var fallet inom
klocktillverkningsindustrin.

1904 fann Joseph Petermann, konstruktdr av press-
detaljer for klocktillverkning, i Rue des Oeuches i
Moutier och ihop med André Bechler, en ung 21-arig
tekniker med examen fran Technicum de Bienne och
darmed ekonomiskt tryggad. Under namnet A.
Bechler & Cie, senare Bechler & Petermann, borjade
de tva kompanjonerna att utveckla Schweizer-
Junker-systemet for automatsvarvar. Foretaget var en
succé och 1911 utrustades en fabrik i Moutier pa rue
de Soleure. André Bechler fullandade systemet ytter-
ligare genom att lagga till “motvikten”, ett unikt
stod for dubbla skarhallare. Motvikten kunde utfora
en oscillerande rorelse som fran en enda kurva vax-
elvis kopplade in tva skarhdllare, positionerade
utmed spindelaxeln.

Men den 7 februari 1914 lamnade André Bechler
Joseph Petermann, tillsammans med ansenliga ska-
destand (176'750 guldfranc) som kompensation for
sin igangsattningsinvestering inklusive vardestegring,
och anvande detta belopp till att kopa de 6vergivna
lokalerna fran en klocktillverkare i Moutier som gatt
i konkurs. Medan Joseph Petermann fortsatte med
att konstruera automatsvarvar hade André Bechler
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Bechler svarv och foretag 1905

som var bunden av en icke-konkurrerande o6ver-
enskommelse, olika grader av framgang med sina
varianter, speciellt med specialmaskiner, motordrivna
trehjulingar...

1905 tog Willy Mégel (tidigare anstalld hos Bechler
& Cie/Bechler & Petermann) éver Junker-fabriken och
blev 1914 kompanjon med en ung lokal tekniker,
Henri Mancia, som just forlorat sitt jobb som f6ljd av
delningen av Bechler & Cie. Efter en del namnbyten,
exempelvis “Usines Tornos, Boy de la Tour, Mégel
och Mancia”, grundades Tornos Fabrique de
Machines Moutier S.A. officiellt 1917 i Moutier, pa
platsen for Junker-fabriken och exakt dar Tornos
ligger idag pa Rue Industrielle.

Fran 1924, i slutet av den icke-konkurrerande 6ver-
enskommelsen kunde André Bechler lansera sin
egen produktion av automatsvarvar for vilka han
sjalv var en foregangare. Eftersom affarerna borjade
ta fart sa byggde han en ny fabrik intill ursprungslo-
kalerna utmed huvudgatan och fran 1947 var fore-
taget kant som Fabrique de machines André Bechler
S.A.

Det ar sa har det vid slutet av andra varldskriget
fanns tre starkt konkurrerande féretag i Moutier, alla
tillverkande langdsvarvsautomater som man salde
over hela varlden och som sysselsatte 3000 personer
(i en by med totalt 6000 invanare). Eftersom
industrin i Europa var i behov av komplett aterupp-
byggnad fanns det ett tillrackligt behov pa markna-
den for denna produktion av maskiner och gjorde
det mojligt for de tre konstruktérerna i Moutier att
expandera utan att riktigt hindra varandra. Det var i

sjdlva verket kontinuerlig konkurrens mellan de tre
foretagen att anstalla (pa ett fientligt satt om det var
nodvandigt) chefer, mekaniker, tekniker och ritare.
Nagra schweiziska och franska konstruktorer gjorde
férsok att producera automatsvarvar med rorlig
svarvspindel med varierande framgang. Verklig kon-
kurrens kom i sjalva verket varifrdn man minst anade
det d.v.s. Asien och da speciellt fran Japan, aven de
sag potentialen med langdsvarvar.

1974, under André Bechlers livstid (han avled 1978)
férenades styrkorna med Tornos for att 1981 skapa
Tornos-Bechler S.A. Tidigare, under 1968, Gvertogs
Petermann — i ett motvilligt uppkép — av Tornos.
Schweizisk konkurrens var nu 6ver, de tre tidigare
konkurrenterna var nu férenade under ett enda
namn, Tornos S.A. Idag ligger Tornos S.A. pa origi-
nalplatsen i moderna och effektiva lokaler, nara
Nicolas Junkers villa, omvandlad till Swiss-type
Automatic Lathe Museum, ett museum for schwei-
ziska automatsvarvar.
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MOTOREX —
NARA KUNDEN | 90 AR

I ar firar MOTOREX, ledande bland Schweiz teknologiska oljeraffineringsforetag,

sin 90-ariga fodelsedag. Uppfinningsrikedom kopplat till langsiktig entreprendrvision har varit en konstant
kalla till forandring, fornyelse och anpassning genom foretagets historia. Bara en sadan konstant
uppfinningsrikedom har gjort att vi hallit oss rykande heta vid 90 ars alder och gjort MOTOREX-market

till ett av de starkaste pa dagens smorjoljemarknad.

Synergier leder ratt pa malet

Innovationer och traditioner hos MOTOREX é&r foran-
krade i varden som har forblivit oférandrade under
90 ar och tre generationer.

1. Nara kunden. MOTOREX lever efter sin tro att
vara ndra kunden pa varje niva ar det enda sattet
att uppfylla verkliga behov och 6nskemal. De
manga framgangsrika MOTOREX synergiprojek-
ten inom tillverkningssektorn ar bara ett exempel.

2. Totala kvalitetsprodukter och tjanster.
Toppkvalitetsprodukter och l6sningar ar vart
matto. Intensiv produktutveckling har gjort det
maojligt for oss att inte bara erbjuda mer &n bara
standard; istallet utvecklar vi produkter som ar
skraddarsydda specifikt for kundernas behov.

3. En palitlig partner. Vart foretag skall vara en
palitlig, tillmotesgaende och arlig partner till sina
kunder, anstallda och leverantorer.

Langenthal: Tank tank- och produktionsplats

Innovation ligger alltid i luften vid vart huvudkontor
| Langenthal. Det &r dar komplexa formler utforskas
och utvecklas, nya produkter kommer till, produce-
rade och marknadsférda med en uppsjo av idéer.

Karnkompetensen hos MOTOREX AG LANGENTHAL
ar otvivelaktigt den tribiologiska utvecklingen och
forbattringen av hogkvalitativa bearbetningsvatskor
for metallbearbetningsindustrin. Motiverad personal,
hogspecialiserade tekniker, kemister, ingenjorer och
marknadsspecialister tillampar sin kunskap och skick-
lighet varje dag pa jakt efter detta mal.
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Ett framstaende internationellt klientel

MOTOREX AG har lang specialiserad erfarenhet av
de unika utmaningarna med industriell anvandning
av skaroljor, kylvatskor, tvattldsningar etc. Resultatet
ar den banbrytande MOTOREX SWISSLINE — en
komplett produktserie som speglar MOTOREX breda
metallbearbetningsexpertis. Exempelvis ledande
foretag runt om i varlden i varje industri uppnar
signifikanta produktivitetsokningar genom att
anvanda den universella skdroljan MOTOREX
ORTHO.

Innovativa bearbetningsvétskor ger en métbar 6kning av produktiviteten. Kontrollera era system regelbundet for att hélla er & jour med den senaste
vétsketeknologin.
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MOTOREX bedriver forskning och utvecklar nya produkter i sitt eget laboratorium och arbetar med specialister runt om i vérlden i utbytesgrupper.

Stora nog, men inte multinationella

MOTOREX &r idag precis lagom stort for att exakt
fokusera pa behovet hos varje individuell kund. Dar
det ar ldampligt utvecklar vi specialiserade produkter i
samverkan med klocktillverkare, producenter av svar-
vade detaljer och andra experter, dven i USA. Ofta
markerar dessa produkter starten av en ny serie och
en varaktig samarbetsrelation.

Dessa varden har man troget hallit fast vid hos
MOTOREX i generationer — for det ar inte storleken
utan formagan som kunderna soker hos en partner
nar de letar efter varaktig framgang.

MOTOREX AG Langenthal
Customer Service

P.O. Box

CH-4901 Langenthal

Phone: +41 (0)62 919 74 74

Den férdiga produkten i ett gront- och silverfargat
Fax: +41 (0)62 919 76 96 MOTOREX-fat representerar hogsta standard inom modern

WWW.motorex.com metallbearbetning.
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MASKINER, VERKTYG OCH
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BEARBETNINGSVATSKOR GAR SAMMAN

I Langenthal, pa landsbygden som omger Bern har Motorex-koncernen sitt huvudkontor, ett oberoende
schweiziskt foretag som foradlar basoljor. Foretaget producerar, bland annat, smérjmedel f6r motorcyklar men
ocksa kemi -tekniska produkter for industrin. | denna sektor som vi hittar skaroljor, emulsioner och andra pro-

dukter.

Robert Meier, oberoende specialist och journalist, Rupperswil

Daniel Schmid, chef for industriella processer hos Motorex AG Langenthal i
laboratoriet: "For en specifik produkt definierar vi exakt vilken basolja vi tan-
ker anvanda” (Photo: Robert Meier)
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Utvecklingen och produktionen av emulsioner ar
speciellt krdvande. Denna blandning av vatten och
olja maste vara extremt fjadrande i verktygsmaski-
nerna och hela tiden ocksd kunna tillmétesga alla
behov.

Att undvika férandringar

Daniel Schmid, chef for industriella processer hos
Motorex AG Langenthal vet en del om detta: “Forst
av allt bor det klargéras att féroreningar i emulsio-
nerna fors in utifran genom verktygen, maskinen

eller till och med fran luften”. Férorening genom
frdmmande partiklar kan férorsaka odnskad foran-
dring av emulsionen. Det ar darfér all olja som
kommit in med maskinen maste undvikas.
“Anvandaren maste 6vervaka produkten. Vi maste
fa honom att forsta att det ar en hogt varderad mer-
vardesprodukt som maste hanteras korrekt. Tyvarr
har vi noterat att det fortfarande finns manga anvan-
dare som inte iakttar korrekt forsiktighet och obehin-
drat haller vatska och annat avfall i den”.

Daniel Schmid kan som en generell regel rédkna med
en “normal” livstid pd ett och ett halvt ar for en
emulsion. Emellertid: “En del av vara kunder ar
mycket omsorgsfulla vid hanteringen av sina emul-
sionstankar och far en praktiskt taget obegransad
livstid som resultat”. Sa lite mer omtanke kan betala

sig.

Specialisthantering

I sin roll som féradlare av basoljor skéter inte
Motorex avfallshanteringen av anvénda produkter.
Inom ramen for sitt “vatskehanterings”-koncept har
féretaget emellertid alla hanteringsfragor under kon-
troll. Som ett resultat av detta kommer avfallskon-
ceptet upp till diskussion med anvandarna dven om
avfallsdelen hanteras av en specialist. De kommer att
ta hand om bortforsling och avfallshantering av fly-
tande avfall i enlighet med bestammelserna.
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Framtidens emulsioner

For Daniel Schmid finns inga tvivel: “Vi maste
anpassa oss till bearbetningsteknologier och félja
med framtida utvecklingar”. Anvandare hanterar
sina produkter mer och mer korrekt. Detta kraver tid,
men det ar val vart att vara rddd om denna hégef-
fektiva komponent och ta sig en titt i emulsionstan-
ken emellanat. Motorex tillhandahaller nu ett brett
program med extremt hdgeffektiva emulsioner — den
nya generationen Motorex MAGNUM smérjmedel/
kylvatskor har blivit speciellt val mottagen.

Endast utvalda oljor

For produktion av skaroljor anvander detta schwei-
ziska foretag basoljor utan tillsatser. Daniel Schmid:
“For en specifik produkt definierar vi mycket exakt
vilken basolja vi vill anvanda. Vi tillsatter specifika till-
satsamnen till denna i enlighet med en mycket kom-
plex lista med ingredienser for att uppna o6nskad
kapacitet”. Malet &ar att nd maximal prestanda.
"Kraven okar, verksamhetsfaltet &r klart maskiner
och skarverktyg: skaroljan maste bekanna farg. |
detta omrade &r produkterna resultatet av hog-
teknologi och det &r viktigt att i grunden ta med
anvandaren saval som miljon i berakningen”.

Skaroljan, livsnerven for bearbetning med spanavverkning. (Photo: Motorex)

Nar det galler nuvarande bearbetningsmetoder
papekar Daniel Schmid att exempelvis vid héghastig-
hetsbearbetning ar skaroljan inte langre utsatt for
hoga temperaturer: En stor del av varmen som
kommer fran denna operation elimineras genom
spanorna. Malet har ar att tribiologiskt skapa en
kudde av olja pa skareggen sa att spanet glider lat-
tare pa denna och dérmed eliminerar friktion och
den varme som bildas minskar. Motorex utvecklade
for lange sedan den nya ‘max-teknologin. Under
bearbetning vid maximal hastighet méjliggjorde en
rad specifikt valda tillsatser kemiska synergieffekter
som i sin tur gav en exceptionell férbattring av bear-
betningsprocessen.

Biologiska produkter dr inte utan egna problem

Nyligen dok olika biologiska och syntetiska oljor upp
pa marknaden. Daniel Schmid kommenterar:
“Biologiska produkter ar organiska. Sa lange de for-
blir i sitt originaltillstdnd kan deras prestanda anses
som god. Det ar darefter problemen kan komma*.

Han bekréftar att syntetiska oljor kan ge utmarkta
resultat. Men de é&r relativt dyra och av den anled-
ningen anvands de for verktygsskarpninsoperationer
eftersom: Dagens slipmaskiner &r gjorda av nya
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Malet &r att tribiologiskt skapa en stabil kudde av olja pa skireggen. (Photo: Motorex)
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material och nya material i hardmetall anvands. |
dessa fall uppnar specialisterna langt battre resultat
med syntetiska oljor tack vare det faktum att maski-
nen, oljan och materialen passar battre ihop. Han
framkallar forbattrad friktion och en langsammare
foraldringsprocess. Det hogre priset kan darmed
forsvaras nar mervardet tas med i berakningen.

Néara samarbete

For Motorex ar kontakten med specialister for verk-
tygsmaskiner, verktyg och komponenter mycket vik-
tig. Ett ndra samarbete inom dessa cirklar &r hogt
varderat. "Vi traffar regelbundet tekniker fran dessa
féretag, diskuterar nya utvecklingar och tillsammans
letar vi efter den skarolja som ar bast ldmpad for spe-
cifika applikationer”.

“Vatskehanterings”-konceptet bli aktuellt har efter-
som fragorna om dessa bearbetningsvatskor
behover betraktas tillsammans. Daniel Schmid ger

sin synpunkt: “Var rekommendation ar inte begran-
sad till just leveransen av produkter, vi ser anvanda-
ren, hans maskiner och hans tredjeparts systemleve-
rantérer som en, som behover harmoniseras och
optimeras”.

Vad har da framtiden i sikte f6r skaroljor?

Daniel Schmid tvekar: “Den fragan ar inte latt att
svara pa. Vi har noterat att stdngsvarvare mer och
mer ser synergier mellan maskin, verktyg och skarol-
ja”. Han bekraftar ocksa samarbetet mellan de olika
parterna i sektorn okar. “De storsta leverantorerna
soker mer frekvent kommunikation med vara specia-
lister och det ar ofta under utvecklingsfasen av en ny
|6sning. Jag kanner att detta samarbete kommer att
vaxa och vaxa i framtiden”.

Det sista ordet till Daniel Schmid: “Anvandare —
maskin — miljo, dessa ar de tre viktigaste elementen
i var tankeprocess. Okande prestanda och kostnads-
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Bild pa tankarna hos Motorex: For varje typ av applikation véljs basoljans kvalitet ut mycket noga. (Photo: Motorex)
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besparing ar var malsattning. Stangsvarvarverk-
staderna vill producera mer detaljer till lagre kostnad
med hogre och hogre kvalitetsnivder. Dessa ar de
mal vi arbetar mot pa Motorex tillsammans med
verktygsmaskin- och verktygstillverkare”.

MOTOREX AG Langenthal
Motorex-Schmiertechnik
Bern-Zurich-Strasse 31
4901 Langenthal

Tél. 062 919 74 74

Fax 062 919 76 96
motorex@motorex.com

www.motorex.com
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ORGANISATIONEN
FOR PASSIONERAD SERVICE

Vid vart méte 1997, nar de kopte sin allra forsta DECO for den franska marknaden informerade cheferna pa
MGB oss om skalen till deras val. DECO-maskinerna képtes in med ett speciellt mal i sikte, att utféra mer an
kurvstyrda maskiner och att ge mojlighet att finbearbeta detaljer komplett och anda vara mycket flexibla.

Hur forverkligades da dessa berdkningar? Gjorde maskinerna det som férvéntades av dem? Hur hanterade MGB markna-
dens forandringar?

For att ta reda pa mer om detta traffade decomagazinet féretagsledaren Véronique Roda, finansdirektor Valérie Burnier
samt den tekniske chefen Yves Roda.

34 decomagazine

| foretagets entré, fran vanster till hoger Yves Roda, teknisk direktor, Valérie Burnier, finansdirektor och Véronique Roda, CEO.

decomagazinet: Efter 10 ar med DECO, hur gra-
derar ni ert beslut att képa DECO 1997?

Véronique Roda: Siffrorna talar for sig sjélva. Vi har
idag 6ver 60 DECO-maskiner i drift s& om vart beslut
var felaktigt skulle vi inte vara har idag... och vi skul-
le definitivt inte fortfarande vara det med DECO!

dm: For 2 ar sedan, (decomagazinet 32) talade vi
om marknader, du berattade att ni arbetar 90 %
for kontaktdonssektorn och 10 % for den medi-

cinska sektorn... dessa procenttal ar samma
idag, hur ar det mojligt?

Véronique Roda: Var karnverksamhet ar tveklost
kontaktdonen och den elektroniska sektorn. Det fak-
tum att vi har 90% av var verksamhet i denna sektor
betyder inte att vi inte utvecklas. Dagens detaljer ar
mindre och mer komplexa an de vi tillverkade forr
och fér nya applikationer sasom fordons-, flyg- och
rymdsektorerna... Denna mangsidighet ar ocksa en
av anledningarna till att vi ville ha DECO.
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dm: Du sager att ni producerar 10 % av detal-
jerna till den medicinska sektorn och att denna
niva ar stabil. Ar de detaljerna s& annorlunda
att tillverka?

Véronique Roda: Egentligen ar vi valutbildade inom
produktion av sddana detaljer och har ocksa investe-
rad i specifik utrustning for den marknaden men vi
har hellre fokuserat pa diversifiering inom den milita-
ra flygsektorn...

dm: Ni har fortfarande kurvstyrda maskiner
som kors jamsides med DECO-maskinerna, hur
avgor ni vilken detalj som ska produceras med
vilken typ av teknologi?

Yves Roda: Det teknologiska beslutet beror natur-
ligtvis pa typen av detalj som vi skall utfora, liksom
storleken pa serien. Men vi &r i behov av en maskin
for okomplicerade detaljer i sma volymer till ett kon-
kurrenskraftigt pris och det ar val ingen 6verraskning
om jag sager att Micro 7 verkar vara en idealisk
maskin for dessa marknader.

Véronique Roda: Vi har utvecklat ett verkligt bra

» ORED

S|gma 20

samarbete med Tornos, som gar anda till assistans
med definitionen av nya produkter vilket betyder att
vi redan ar familjara med denna maskin. Vi ser fram
emot att fa testa den!

dm: Aterkommande till era bearbetningar pa
den tiden ville ni ta bort alla fixturandringar
eller efterbearbetningar, dr den uppgiften
genomfoérd?

Yves Roda: Definitivt, idag fardigbearbetas vara
detaljer helt och hallet i vara svarvar. Naturligtvis
utfor vi fortfarande extraoperationer om kunden
begar det, inklusive markning, behandlingar, monte-
ring eller emballering.

dm: Sa ni levererar helt enkelt inte bara detal-
jer?

Véronique Roda: Vi ndmnde samarbete tidigare...
ett hogt skattat samarbete med vara leverantorer,
men ocksd med vdra kunder som ger 0ss genuin
kompetens. Naturligtvis skulle vi helt enkelt kunna
producera enkla detaljer pa en specifik tid men vi

For att utoka omradet pé lsningar som foretaget kan erbjuda har MGB nyligen installerat en ny Sigma 20.
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25 DECO i den hér delen av verkstaden, MGB:s verkstad ar ett ypperligt exempel pa renhet och god ordning.

kan ocksa ge vara kunder verkligt mervérde genom
att forse dem med teknik, extratjanster och interna-
tionell logistik.

dm: Hur rekryterar och utbildar ni er personal?

Yves Roda: Till att borja med tar vart foretag inte in
lagutbildade operatorer, all var personal som arbetar
med stangsvarvning ar professionella och valutbil-
dade. Foretaget ger dem stod fran en centraliserad
programmeringsavdelning. All var personal utbildas
kontinuerligt och MGB ar mycket engagerad i skolor
och universitet. Vi har tur som ar belagna i ett upp-
tagningsomrade déar precisionskulturen ligger i
generna. Detta hjalper oss att starka var personal.

Véronigue Roda: Det finns alltid folk i utbildning hos
MGB ! Vi vet att foretagets prestationsférmaga beror
pa forhallandet mellan manniska och maskin, sak-
kunnigt uppbackat av en felfri organisation och
logistik.

dm: Vi vet att det inte ar sa latt att hitta utbil-
dad personal, hur bér ni er vanligtvis at?

Valérie Burnier: Vi stéller framfor allt mycket hoga
krav pa framtida medarbetare eftersom vi behover
fackman, experter pa sitt omrade som dar beredda att

anta stora utmaningar. Vi stéder ocksa intern befor-
dran. Dessutom har vi en intern policy med kontinu-
erliga investeringar, inte bara nar det galler utrust-
ningar utan ocksd med avseende pa arbetsmiljon.
Denna foretagspolicy bekraftas ocksa i ISO-certifie-
ringen 14001 som garanterar hela var personal opti-
mala arbetsférhallanden.

dm: Hittar ni alltsa fortfarande personal for att
arbeta med kurvstyrda maskiner?

Yves Roda: Vi sokte nyligen sadan personal och jag
medger att jag blev 6verraskad av antalet ansokning-
ar fran unga manniskor som ar hoégutbildade inom
mekanik och for vilka installning av kurvstyrda maski-
ner ar en akta passion.

Véronique Roda: Passion &r, tror jag, ett ord som ar
ganska representativt for oss. Vara DECO ar maski-
ner som gor det mojligt for oss att producera detal-
jer med allt hogre komplexitetsnivaer och vara stal-
lare antar verkliga utmaningar for att hitta nya vagar
och vinna det dar lilla extra som gor hela skillnaden.

Denna syn pa optimering ar faktiskt det som motive-
rar oss pa alla nivaer, vare sig det ar att ta fram en
offert, stalla in en process, utféra en bearbetning sa
vet vi att det ar summan av alla dessa sma “segrar”
som gor att MGB sticker ut mot de 6vriga.
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dm: Denna passion till tjanst fér era kunder. Hur
planerar ni ert arbete?

Véronique Roda: Det &r ett av de element som
ocksa utgor en verklig utmaning. Idag ar synbarhe-
ten ndgra fa veckor och vi kan ga fran en kunds
onskemal fran 1000 till 100.000 detaljer. For att till-
motesga onskemadlen om mycket sma seriekérningar
har vi faktiskt skapat ett prototyp- och produktions-
center for detaljer i TPS'. | denna enhet ar operat6-
rerna ocksa ansvariga for programmeringen. Det ar
en genuin valutrustad miniverkstad som gor att vi
kan hjalpa vara kunder i utvecklingsstadiet av deras
nya produkter och vara mycket aktiva fér sma serier.

dm: Sa det &r i sjdlva verket en extra service for
era kunder?

Yves Roda: Absolut. Vi kan utféra for-serier, experi-
ment och till och med forska i liknande utvecklingar
inom olika bearbetningsteknologier. Exempelvis sa
vet vi att pa grund av den oundvikliga trenden mot
miniatyrisering maste vi tillmotesga vara kunders
onskemal och hitta l6sningar for svarvning och borr-
ning med allt mindre diametrar.

* Mycket sma serier.

dm: Ni malar upp en bild av en organisation
med passionerad service, hur ar det med pri-
serna?

Véronique Roda: Annu en utmaning! Som vi
namnt tidigare &r alla vara processer optimerade for
att vi skall kunna erbjuda basta méjliga priser. Det ar
sant att i var sektor talar kunderna ofta bara om pri-
set, de tror att kvalitet och spdrbarhet ar givna.
Ledtider &r ocksa nagot som ofta ar svara att forkor-
ta. Sa vi maste kora vart system pa basta mojliga satt
for att producera detaljer under optimala forhallan-
den. For detaljer med ett hégt mervarde, antingen
nar det galler bearbetning eller extra operationer ar
konkurrensen mindre hard. Hellre &n lagt pris styr vi
mot basta pris, d.v.s. det optimala fulla inkdpspris for
vara kunder som garanterar total kontroll av alla
parametrar... det ar en trend som val passar ihop
med MGB - kvalitet till basta pris och ledtid.

dm: Anser ni marknaden vara svarare idag an
for 10 ar sedan?

Yves Roda: For 10 ar sedan var det nastan bara att
arbeta for att forsorja sig, att gora bra detaljer for att
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Optimala arbetsforhéllanden innebar ocksa en underbar utsikt for MGB.

tillfredsstalla kunden... Idag maste man utvecklas
hela tiden och vara mycket aktiv, eller till och med
hyperaktiv. Sa gott som vem som helst kan kdpa en
maskin som ar riggad av Tornos och producera detal-
jer. S& man maste sticka ut i mangden.

dm: Och nér det galler framtiden?

Véronique Roda: Vi ser att samarbete blir allt vikti-
gare | framtiden och att tillhandahalla globala 16s-
ningar blir nédvandigt. Detta kommer naturligtvis att
ske med vara kunder, men ocksd med vara leveran-
torer.

dm: Ar det en sorts “global virdekedja”?

Véronique Roda: Absolut, det handlar inte langre
om att leverera en detalj eller en maskin utan att
arbeta tillsammans for att na ett mal som ar gemen-
samt vid dagens slut!

MGB SA

Antal svarvar: ca. 100

Antal DECO-maskiner: éver 60
Produktionsstéllen: Marnaz(F), Boston (USA),
Shanghai (China)

Méalmarknader: 60% Telecom, 30% Mil-flyg,
10% Medicin

Antal producerade detaljer per ar: 55 miljoner

| ndsta nummer av DECO-magazinet kan du ldsa mer
om MGB i en artikel om den 100:e maskinen, sald till
MGB av Alain Tappaz — direktér hos Tornos Frankrike
— i en intervju med Jean-Paul Burnier, tidigare CEO
och nybliven pensionar.
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EXPERTIS SOM GER DIG
SPETSKONKURRENS

Lauener, baserat i Boudry, var det forsta féretaget vi intervjuade i decomagazinet fér 10 ar sedan. Sa vad
hdnde med prognoserna infér framtiden som man gjorde da? Vad hande med féretaget som redan da var sa
snabba att se potentialen hos DECO? Hur ser dagens gang pa framtiden?

For att fa svar pa dessa fragor och manga fler akte decomagazinet ivag for att traffa herr Forster — verkstall-
lande direktor och herr Lamy - chef fér den medicinska verkstaden.

b _-"‘\

Hos Lauener, flertal verkstader, DECO 10a, 13a, 20a... allt pa plats for att garantera att maximalt antal kvalitetsdetaljer produceras varje dag.

decomagazinet: Nar vi sags senast lag 70 % av
er verksamhet i anslutningar med 30 % i klock-
tillverkning och ni hade just bestdllt er 10:e
DECO. Galler den marknadsuppdelningen fort-
farande?

Herr Forster: 30 % av var verksamhet ligger fortfa-
rande i klocktillverkningssektorn men for flera ar
sedan vaxlade vi om till den medicinska sektorn och
denna representerar ocksa grovt raknat en tredjedel
av var verksamhet idag. Vi har fér narvarande néstan
50 DECO-maskiner. Idag har vi knappt 50 DECO i
vara tva produktionsanldggningar i Boudry (Schweiz)
och Shanghai (Kina).

dm: Under 1997 sag Lauener olika fordelar med
att arbeta med numeriskt styrda DECO framfér
den kurvstyrda maskinen, huvudsakligen moj-
ligheten att producera komplexa detaljer utan
fixturandring. Motsvarade dessa maskiner
behovet och vilka &r huvudtrenderna?

Herr Lamy: Ja, DECO-maskinerna gjorde det mojligt
for oss att fardigbearbeta en stor volym detaljer. Och
under arens lopp har vi varit tvungna att kunna pro-
ducera alltmer komplexa detaljer och dessa maskiner
har betytt att vi kunnat “vara kvar i matchen”.

Herr Forster: For att gora det enkelt, vi kunde vaxla
in i den medicinska sektorn tack vare kapaciteten
hos dessa maskiner.

dm: Sa, vi kan med sdkerhet sdga att prognosen
var korrekt. Pa den tiden berattade ni ocksa fér
oss att den har typen av produkt var en viktig
aspekt for att aterstdlla vardet i yrket som
stangsvarvare. Gjorde dessa maskiner det
enklare for er att hitta utbildad arbetskraft?

Herr Forster: Var personal och partnerskapet mel-
lan méanniska och maskin ar det som gjorde skillna-
den. Det ar absolut nédvandigt att vi kan maximera
maskinens prestanda genom att anvanda dess hogs-
ta kapacitet. Den positiva effekt som NC-maskinerna
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DECO 13a-verkstaden: maskiner som &r idealiskt anpassade for den medicinsk-dentala sektorn.

férde med sig var sadan att de gjorde vara kurvstyr-
da maskiner svarare att anvanda.

Herr Lamy: Jag maste sdga att yngre operatorer
som arbetar med kurvstyrda maskiner ser introduk-
tionen av NC som ett steg framat i deras karriar.

dm: Sa ni arbetar fortfarande med kurvstyrda
maskiner? Ar de fortfarande lampliga fér
dagens krav?

Herr Lamy: Vara kurvstyrda maskiner anvands for
ganska stora produktionsvolymer dar flexibiliteten
med NC ar onddig. For de detaljer som faktiskt inte
har andrats under de senaste 10 aren finns bety-
dande fordel med en kurvstyrd maskinpark som
redan ar amorterad.

dm: Finns det nagra trender i seriestorlekar och
detaljernas komplexitet?

Herr Forster: Serierna blir mindre och detaljerna blir
mer komplexa, det ar ett som ar sakert. Idag produ-
cerar vi detaljer som vi inte ens kunde férestalla oss
fér 10 ar sedan.

dm: Hur klarar ni en neratgaende produktion i
kurvstyrda maskiner? Tar ni risken med att pro-
ducera detaljer for lager?

Herr Forster: En av huvudtrenderna under de
senaste aren har varit en stérre medverkan av vara
leverantorer. For att ge er ett exempel: nagra av vara
kunder skickar inte langre nagra bestdllningar till
oss! Vi ar en integrerad del i deras styrsystem och

bestammer sjalva nar vi behover producera detaljer
baserat pa var kunds forbrukningsnivaer.

dm: Ar inte det fér mycket att hantera?

Herr Forster: Det ar en teknik vi maste beharska, vi
maste vara involverade med och nara vara kunder...
det &r en mycket intensiv form av kundfokus.

dm: Hur forklarar ni Launers nuvarande fram-
gang?

Herr Forster: Det finns olika aspekter for det. En sak
ar given — kvalitet gor inte langre att man star éver
konkurrens. Det ar absolut nédvéandigt att vara kvar
i matchen. Sedan andras parametrarna beroende pa
féretagets aktivitet. Inom anslutningsverksamheten
ar reaktionsférmagan definitivt avgoérande, att
kunna producera relativt stora volymer mycket
snabbt. Inom den medicinska sektorn &r rytmen
ldngsammare, sakerhetsperioder &r nodvandiga, pro-
duktionskérningarna ar korta.. men precis som i
andra sektorer ar det viktigt att kunna producera
detaljer med “nolldefekt”-standard och sa effektivt
som mojligt.

dm: Ni namnde effektivitet. Betyder det samma
sak som produktivitet hos er?

Herr Lamy och Herr Forster: Cykeltider ar en del
av det, men det &r inte hela sanningen. Om en viss
maskin kor lite mindre snabbt men goér det maojligt
att uppna en hogre kvalitetsniva eller om den gor
produktionen smidigare kommer vi att ha producerat
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fler detaljer nar dagen &r slut. Vi maste hitta balan-
sen mellan alla dessa parametrar.

dm: For att uppna denna effektivitetsniva,
denna expertis, maste ni behéva hégutbildade
stangsvarvare. Har ni programmeringsspecia-
lister som support till stangsvarvarna?

Herr Lamy: Hos Lauener tog vi beslutet att lamna all
sakkunskap till stdngsvarvarna sa de ar ansvariga for
programmering, riggning, optimering och produk-
tion. Det ar viktigt att bibehalla yrket attraktivt.
Herr Forster: For att na denna niva pa arbetskvalitet
har vi en permanent intern utbildningspolicy. Vi utbil-
dar vara stangsvarvare i huset, sedan far de ocksa
utbildning hos Tornos, huvudsakligen i program-
mering.

dm: Ni har sagt att sakkunskapen ar nyckeln vid
slutet av dagen men finns det inte en aktuell
trend mot “mindre operatérskunskap och mer
maskinkunskap”?

Herr Forster: Det finns verktyg som kan ge support,
som CAD/CAM-mjukvara, men de kan inte ersatta
det manskliga elementet, sund professionell sakkun-
skap kommer alltid att behévas, nu &n mer eftersom
vi stalls infor allt stérre utmaningar.

dm: Vilka ar det?

Herr Forster: Som vi redan namnt. Felfri kvalitet ar
en viktig forutsattning, uppnadd med kortare och

.rmu}:tl
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kortare ledtider. Detta ar tva fundamentala parame-
trar med vilka vi ofta kan utféra mer och mer komp-
lexa operationer och i mer krdvande material. Vara
stdngsvarvare maste hantera sa manga av dessa
parametrar som mojligt for att komma fram till den
basta 6sningen.

dm: For att aterga till vad ni sa om detaljernas
komplexitet, den medicinska sektorn ar mycket
kravande. Ni satsade pa det omradet innan det
blev “modernt” att gora det. Flera féretag rider
pa den medicinska vagen och dven om denna
marknad inte verkar dampas ar ni inte oroliga
att den mattas?

Herr Forster: Marknaden ar definitivt tattbefolkad.
Eftersom vi var en av de forsta hade vi perfekt kon-
troll 6ver parametrarna i det har omradet... men jag
haller med, vi maste ocksa tanka pa framtiden, andra
sektorer ser ut att Gppnas upp for oss...

dm: Jag antar att ni inte kommer att informera
oss om dessa sidor i er strategi idag?

Herr Forster: Tyvarr inte...

dm: Vi kommer tillbaka till detta om 10 ar, om
det ar okej for er. Nar vi talar om framtiden, hur
kommer maskinerna att se ut enligt er mening?

Herr Forster: OK. Vi ses igen om 10 ar. Nar det gal-
ler maskinerna tror jag nyckelegenskapen kommer
att vara anvandarvanlighet och tillforlitlighet. Vi

Hos Lauener &r forhallandet mellan méanniska/maskin ett genuint verktyg for béttre effektivitet.

decomagazine 41



Intervju

42 decomagazine

Flexibiliteten hos DECO 10a-maskinerna gér att Lauener S.A. slutligen kan hantera sin produktion.

kommer verkligen att behdva maskiner som vi kan
ldmna att producera “for sig sjalva” och koppla av
med en garanti att de fardigbearbetade detaljerna
kommer att vara perfekta, igen och igen.

Herr Lamy: Maskinerna maste kunna goéra det moj-
ligt for oss att producera komplexa detaljer, alltmer
komplexa i vissa fall och pé ett enkelt satt, bade nar
det galler programmering och riggning.

dm: Kan ni férestélla er en liknande trend i upp-
atgaende operationer som den ni bevittnar fér
tillfallet 1 neratgaende operationer? Kan ni
forestdlla er en maskintillverkare som ansluts
till ert styrsystem for att se vilken typ av detal-
jer ni borde producera for att foresla den bast
lampliga maskinen for era behov?

Herr Forster: Faktiskt inte! Grundidén &r dock den-
samma, det galler hela tiden att komma narmare
varandra, ett partnerskap som sporrar maskintillver-
karen att tillata sina kunder att syna ny maskinpro-
duktion. Det handlar faktiskt om kundfokus.

dm: Ni talar om stangsvarvarens betydelse, for-
hallandets betydelse mellan partner som den
verkliga grunden till framgang, ar inte det att
underskatta teknologins betydelse?

Herr Forster: Du vet att du kan képa maskiner 6ver-
allt, inklusive Tornos, de ar likadana... men vad som
gor att Lauener sticker ut fran de 6vriga och Schweiz
i synnerhet ar den har mojligheten att ga utover de
tekniska aspekterna och erbjuda mer. P& vissa

marknader idag ar det faktum att du ar fran Schweiz
och har denna “kvalitet och genialitet” i allt du gor
definitivt en fordel.

dm: For att sammanfatta, hur kanns det nar ni
ser tillbaka pa de senaste 10 aren?

Herr Forster och Herr Lamy: egentligen har jobbet
varit sig likt, kraven ar hogre, utmaningarna storre,
detaljerna mer komplexa och trycket pa priserna ar
stort... men vad som verkligen gor skillnaden vid
dagens slut ar forhdllandet mellan manniska och
maskin till nytta for vara kunder.

Och detta kommer att fortsatta...

LAUENER SA

Antal svarvar: ca. 150

Antal DECO-enheter: ca. 50
Produktionsplatser: Boudry (Schweiz) och
Shanghai (Kina)

Méalmarknader: 1/3 anslutningssektorn,
/3 medicinsektorn, 1/3 klocktillverkning

Antalet producerade detaljer per ar: ver
250 miljoner
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REN AVFALLSHANTERING

AV FORBRUKADE PRODUKTER

For att uppna perfekt kvalitet pa detaljerna anvands skar- och kylvatskor under spanavverkningsprocessen.
Dessa hjalpmedel utsatts liksom skarverktygen for slitage och aldrande. Deras livstid ar darfor begransad och
forr eller senare behover de bytas ut och kasseras - naturligtvis professionellt. Vad hiander da med dessa
vatskor? decomagazinet undersékte saken.

Robert Meier, oberoende specialist och journalist, Rupperswil

Mike Eichelberger, direktér pa Spaltag (till hoger) med sin partner Meinrad Meier framfor styrskapet pa en av installationerna fér behan-
dling. (Photos: Robert Meier)

Hjalpprodukter som anvénds i de mekaniska och
stangsvarvande verkstaderna maste sd smaningom
bytas ut. Det finns lagar och foérordningar som tack-
er avfallshanteringen med mycket allvarliga konse-
kvenser for de som bryter mot dem. For att undvika
sadana problem finns specialiserade féretag som ar
utbildade for transport och hantering av férbrukade
skarvatskor och emulsioner.

Upphamtning och bortforsling

Ett antal bestammelser kraver att anvanda produkter
returneras till tillverkaren. Emellertid finns det andra
som ofta férbjuder hantering av nya och anvanda
produkter inom samma féretag. Det &r darfér produ-
centerna av skarvatskor inte vill och kan ta tillbaka

oljor for avfallshantering. Losningen ligger i ett néra
samarbete mellan leverantorer och avfallsspecialister.
Bada sektorerna anvisar féretag for uppsamling och
bortforsling av foérbrukade produkter.

Att ta tillbaka denna typ av mekaniskt stdngsvarv-
ningsavfall sker i allmanhet antingen av leverantéren
av de kemiska produkterna eller direkt genom ett
féretag som specialiserat sig pa hantering av sadana
produkter. Alla har de en sak gemensamt: alla mate-
rial som returneras till dem maste kontrolleras innan
nagon som helst behandling sker. For att ta reda pa
mer om detta talade decomagazinet med dessa
schweiziska féretag, bada specialister pa omradet,
Spaltag i Urdorf och Altola i Olten. Problemet har
inga nationella granser och trots olika lagstiftnings-
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grader ar detta ekologiska tankande &verallt pa upp-
atgaende och flera foretag tillhandahaller I6sningar i
manga lander.

Upphamtning och undersékning av emulsioner

Ett av foretagen som specialiserat sig pa avfallshan-
tering &r Spaltag i Urdorf som bland annat sysslar
med hantering av emulsioner. Varje leverans maste
ha formelit korrekt pappersexercis. Transportoren far Roland Meier, direktor pa Altola SA, vill att levererat avfall skall sorteras upp efter typ, i
inte acceptera produkter som saknar dokument eller  annat fall 6kar avfaliskostnaderna.

med otillfredsstallande eller avsaknad av etikettering
pd behdllarna. Mike Eichelberger, direktor pa
Spaltag, forklarar: “Verkstader har ofta inte den per-
sonal eller expertis som behdvs for de tillhérande
administrativa uppgifterna. Det ar darfor vi erbjuder
en service som inkluderar mottagning av gods i var
egen verkstad av en av vara specialister som tar hand
om alla formaliteter, till och med korrekt etikettering
av behallarna.”

Nar behallarna anlander till behandlingsplatsen tas
ett prov pa innehallet i varje leverans och detta ana-
lyseras i laboratoriet. Mike Eichelberger: “Ju mindre
produkten &r blandad med andra produkter desto
lagre ar kostnaderna for avfallshanteringen”. | han-
delse av att de levererade produkterna inte motsva-
rar leveransdokumenten avvisas de eller, vid behov,
avfallet hanteras pa en annan plats, med de extra-
kostnader det medfor. Tredjepartsavfall ar speciellt
problematiskt eftersom de “for att gdra livet
enklare” halls i emulsionen. Férutom kostnaderna
for de extra analyserna okar ocksa kostnaderna for
avfallshanteringen.

Genom att intensivt blanda anvdnda emulsioner med en separeringstillsats ar emulge-
ringsmedlet mindre effektivt och vatten och olja separeras lattare.

Uppdelning av emulsion

Spaltag anvander CP-processen (kemisk/fysisk).
Genom att tillsatta lampliga produkter till emulsio-
nen neutraliseras emulgeringsmedlens blandnings-
effekter och pa sa satt kan separeringen av vatten
och olja startas. Mike Eichelberger: “Behovet att 6ka
emulsionernas livstid och den stabilitet som foljer
med det gor separeringen av de tva produkterna allt
svarare”. Den olja som frigors pumpas till ett upp-
samlingskarl och tas i regel till Altola i Olten for
senare behandling. Eventuella upploésta metaller i
vattnet avskiljs genom en tilldaggsprocess innan vatt-
net tas till den kommunala behandlingsanlaggning-

Alla leveranser kontrolleras i laboratoriet.
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en for avloppsvatten. | kraft av dess kvalitetsstandard
med kontinuerlig provtagning garanterar Spaltag att
avloppsvillkoren respekteras genom hela processen.

Att veta vad som maste behandlas

Ett annat foretag som specialiserat sig pa att bort-
skaffa forbrukade produkter ar Altola i Olten.
Skillnaden mellan Altola och Spaltag ar att Altola tar
hand om hantering av anvanda oljor samt behand-
ling av emulsioner. Foretaget erbjuder en komplett
En sil separerar fasta partiklar frén anvanda vatskor. service. Roland Meier, foretagets direktor forklarar:
“Forst och framst aker vi till varje ny kund for att
analysera egenskaperna hos de produkter som skall
avfallshanteras och lagrar dessa i var databas. Detta
hjalper oss att kontrollera leveranserna och mojliggor
en snabb identifiering av variationer i leveranserna
eftersom vi tar ett prov av varje leverans som analy-
seras i vara laboratorier”. Om féretaget som produ-
cerat avfallet inte kan lamna nodvandiga dokument
tar experterna hos Altola hand om det.

Vilseparerat sparar pengar

Den lag som sager att avfall skall separeras efter typ
galler dven inom detta omrade. Anvanda skarvatskor
halls i en tank dar separering av eventuellt vatten i
oljan sker genom enkel sedimentering. Det uppsam-
lade vattnet behandlas med emulsionerna medan
den “renade” oljan pumpas till en annan tank och
anvands som bransle i exempelvis cementbruk. |
detta fall anvénds stora anldggningar med lampliga
installationer dar emissioner star under konstant
overvakning. Detta garanterar definitivt en lagstad-
gad avfallshantering. En godkand och ren process
alltsa. Men ett varningsord fran Roland Meier: “Om
nagon haller |6sningsmedel, som exempelvis bensin,
i oljan maste hela leveransen behandlas som 16s-
ningsmedel och debiteras darefter. Detta medfor
extra kostnader”. Med korrekt styrning, dven av pro-
dukter som skall bortforslas, kan betydande bespa-
ringar goras.

Inget utom destillerat vatten

Samma kontroller utfors pa de emulsioner som skall
avfallshanteras och identiska villkor géller: produkter
som innehaller I16sningsmedel maste behandlas som
l6sningsmedel med en betydligt hogre hante-
ringskostnad for avfallet.

Anvénda oljor av olika ursprung underscks och, beroende pa dess skick, antingen anvands
som brénsle eller regenereras.
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Detta &r inte en vy inne i en kemisk anlaggning utan den trestegs vakuum-evaporator som
gor fororenat vatten till mycket rent vatten.

48 decomagazine

Emulsionsleveranser halls genom ett filter i en sepa-
reringstank dar avlagringar avldgsnas genom sedi-
mentering. Som &r fallet med Spaltag behandlas
emulsionerna hos Altola i separeringsreaktorer innan
de renas i en trestegs vakuum-evaporator. For detta
andamal varms emulsionerna forst upp i reaktorer till
60 till 80° och vatten/olje-separeringen framkallas
genom en syratillsats. Den olja som frigors pa detta
satt overfors till tankar dér den med skarvatskorna
tjdnar som bransle. Restvattnet gar sedan genom
evaporatorn dar det kommer ut som destillerat vatt-
ten. Efter att ha passerat genom ett aktivt kolfilter
tdms det i det allmanna avloppssystemet.

Sammanfattning

Processen for avfallshantering av emulsioner och
anvanda skarvatskor boérjar med anvandaren. Han
maste sakerstalla att hans produkter inte ar blandade
med andra vatskor eller fast avfall. Produkter som &r
svara att identifiera medfér extra kostnader som ar
enkla att undvika. Med avfallshantering inom lagens
ramarken kan stangsvarvaren kanna sig lugn: Hans
emulsions- och skarvatskeavfall blir brénsle och vatt-
ten. Det ar vart modan.

Foretagen som aberopas i den har artikeln ar:

Spaltag AG Altola AG
In der Luberzen 5 Gosgerstrasse 154
8902 Urdorf 4600 Olten

Tel. 044 735 81 81
Fax 044 735 81 80
info@spaltag.ch
www.spaltag.ch

Tel. 062 287 23 72
Fax 062 287 23 73
mail@altola.ch
www.altola.ch
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TESTA MJUKVARAN TB-DECO ADV
GRATIS!

Hos Tornos ar mjukvara mycket mer an bara ett “nédvandigt ont”. F6r att ta reda pa mer om deras
nya produkter traffade decomagazinet Marc Wyss, produktchef for mjukvara.

Over till honom!

Marc Wyss

Om du for tillfallet &r en anvandare av den gamla
versionen av TB-DECO (V4, V5 eller V6) eller en ny
basversion (2006, 2007) &r du inte en av de 1000
anvandare som arbetar med mjukvaran TB-DECO
ADV.

For att upptacka den senaste versionen av TB-DECO
ADV 2007 pa egen hand erbjuder vi leverans av en
provkorningsversion sa att du kan testa under en 3-
manadersperiod. Denna utvarderingsperiod ger dig
tillfélle att anvanda manga nya egenskaper som
kommer att forbattra din produktivitet.

Efter denna forsoksperiod pa tre manader kan du
fortsatta programmera med mjukvaran TB-DECO
2007 men utan ADV-funktionerna. Om du 6nskar ga
vidare med en kompromissfri 16sning skickar vi en
offert pa optionen TB-DECO ADV 2007.

Fler anledningar till att bli intresserad av mjukvaran
TB-DECO ADV:

e Alla kunder som bestéller TB-DECO ADV kommer
att fa den framtida TB-DECO ADV 2009 helt gratis
i juli eller augusti 2008.

e Om du arbetar med versionen 5 eller 6 kommer
mjukvaran TB-DECO ADV 2007 att installeras jam-
sides. P& detta satt kommer du att kunna avgora
nar du byter fran din version 5 eller 6 till den
senaste 2007-versionen.

decomagazinet: Tack sa mycket herr Wyss, det
later bra men vad ska vi géra om vi vill ha mer
information?

Marc Wyss: P& webbsidan www.tornos.com, hittar
du mer information under menyn “Technology —
Programming software — TB-DECO ADV". En presen-
tation i PDF-format ger dig en utmarkt &versikt éver
TB-DECO ADV 2007-funktionerna.

dm: Hur far jag tag i en testversion?
Marc Wyss: Du kan vélja mellan:

e Att skicka oss ett e-mail till féljande adress «soft-
ware@tornos.com» med dina kontaktdetaljer.

o Att fylla i frageformuldret som finns tillgangligt
fran hotline fér mjukvara pa Internet: “Technology
— Software hotline”.

e Kontakta Ehn&Land.

Som svar pa din begaran skickar vi dig garna var test-
version sa snabbt som majligt.
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INGA HALVMESYRER

I hjartat av Emmental-regionen ligger Hasle-Riiegesau dar Blaser Swisslube SA har slagit rot
och dar de bland annat producerar skaroljor och emulsioner. Det familjedrivna foretaget representeras
av 500 anstéllda i 46 lander och har produktion i USA, Indien och nu ocksa i Kina.

Robert Meier, oberoende specialist och journalist, Rupperswil

En annorlunda typ av skdremulsion

Om man tar en titt bakom scenen hos Blaser
Swisslube kommer en specialist snabbt att notera att
deras COO, Marc Blaser inte ar nagot for halvmesy-
rer. Det ar darfor foretaget under manga ar nu har
producerat skaremulsioner med ett emulgeringsme-
del for att garantera en optimal blandning av vatten
och olja. Detta ar fallet med vilken annan produkt
som helst men genom att anvanda kemiska tillsatser
for att stabilisera produkten eller for att bekdmpa
den mikrobiologiska forruttnelseprocessen letar fore-
taget i naturen for hjalp. Man anvéander i sjalva ver-
ket bakterier som man hittar i vanligt dricksvatten.
Som Marc Blaser papekar, den har biologiska pro-
cessen pagar over hela varlden. Naturligtvis maste
man skapa den idealisk miljon for dessa bakterier.
Det egna mikrobiologiska laboratoriet ar ansvarigt

|
il-

for det har omradet och nar det géller smorjmedel ar
man en varldsledare.

Bekampa féroreningar

Emulsionsbadet anvands ofta som en plats dar man
haller alla typer av spillvatskor. Da de kemiskt stabili-
serade emulsionerna snabbt blir tackta och inte lang-
re kan uppfylla sin ursprungliga roll kan mikroorga-
nismerna snabbt bryta ner detta och darigenom rena
tillverkningsprocessen sakert. Laboratoriet i Hasle-
Rugesau har inte bara en forsknings- och utveck-
lingsroll utan kor dagligen analyser av prover som
har skickats in for att faststalla — dven genom DNA-
analyser — ursprunget till stérningarna. Eftersom
mikroorganismerna ar naturliga ar de riskfria for
anvandarna.

Enligt Marc Blaser (till vanster) och Max Zuber finns fortfarande en enorm potential att hamta fran deras. (Photo: Robert Meier)
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Foretaget har ytterligare tre laboratorier som stdder
bade forskning och utveckling men &ven produktan-
vandaren med analyser och rekommendationer
eftersom trender snabbt kan upptéckas genom
regelbundna kontroller och eventuella nédvandiga
korrigeringar kan 6ka en emulsions livstid betydligt.

Droppen pa skéret

Okade krav p& maskinernas produktivitet tillsam-
mans med hogeffektiva verktyg kréver hoga kvalifi-
kationer hos &vriga partners. En av dessa ar natur-
ligtvis operatoren vid maskinen men en annan ofta
lite okand partner ar skaroljan. Max Zuber, chef for
bearbetningsteknologi hos Blaser Swisslube SA,
beklagar att den roll som skaroljan spelar ofta ar
undervarderad: “Valet av skarolja beror pa typen av
bearbetning”.

Till sina produkter anvander foretaget mineralbase-
rade, syntet- eller esteroljor, beroende pa applika-
tion. “Varje basprodukt har sin egen karaktaristik,
vilket betyder att den &r mer ldmpad for en viss appli-
kation an andra”. Dessa basoljor &r strikt kontrolle-
rade i laboratorierna vilket ocksa ar fallet med tillsat-
serna. "Vi maste vara helt sakra pa att varje produkt
exakt motsvarar tidigare leveranser, dven fast etiket-
terna ar samma. Nar han raknar med en livstid pa
flera manader eller till och med ar har stangsvarvaren
ratt att forvanta sig felfri kvalitet pa sin skarolja”,
sater Marc Blaser.

Svarigheten med att valja ratt

Att valja en skarolja beror vanligen pa den typ av
bearbetning som skall utféras. Men vilken &r den
utslagsgivande operationen nar de mest varierande
bearbetningarna utférs samtidigt i samma langds-
varvningsautomat som ar fallet med MumDECO fran
Tornos till exempel? Marc Blaser har svaret:
“Stangsvarvaren foredrar en multifunktionsolja som
ger honom ett bra resultat varje gang”. Men i
verkligheten &r det inte sa enkelt. Parallella bearbet-
ningstester har faktiskt visat att genom att optimera
skargeometrin och skaroljan har en forbattrad effek-
tivitet pa upp emot 40 % for en definierad operation
bevisats. Marc Blaser gor observationen: “Nya verk-
tyg finns tillgdngliga pa marknaden och de bor
anvandas optimalt. Detta ar lika viktigt for skarol-
jan.”

Han accepterar dock att teknologiska framsteg inte
gor yrkesmannens roll enklare. Med automatiska

Biologi for alla att se i laboratoriet. Mikrobiolog dr. Alexandra Fluri &r chef
for mikrobiologilaboratoriet hos Blaser Swisslube SA. (Photo: Blaser)

Skaremulsioner smarjer, kyler och avlagsnar spanor — en avsevard
arbetshorda. (Photo: Blaser)
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flerspindliga svarvar som ocksa &r utrustade med
drivna spindlar kan behoven vara helt olika fran en
operation till en annan. Det ar i denna sektor som
Blaser Swisslube SA avser att géra en stor insats i
framtiden.

Utbildning och samarbete

Den automatiska svarven ar grunden for en korrekt
anvandning av en skarolja. Max Zuber ar emellertid
noga: Tyvarr hittar vi ofta maskiner med en skarolje-
tank som ar for liten. Maskinens hoga effektivitet
kan da orsaka att oljan 6verhettas och upphora att
fungera som det ar tankt, detta kan aven resultera i
att maskinen forlorar precision. Lyckligtvis har verk-
tygsmaskintillverkare, som exempelvis Tornos, identi-
fierat detta problem och utrustat sina nya maskiner
med en stor oljetank som har inverkan pa bade pro-
duktivitet och maskinens kvalitet. Detta ar en av
anledningarna varfoér specialister alltid forsoker
kommunicera bade med maskintillverkare och verk-
tygstillverkare — och naturligtvis med anvandare.
Blaser sorjer for de senare med kontinuerlig utbild-
ning. Marc Blaser: Vara utbildningskurser omfattar
fran en kort sammankomst i kundens egen verkstad
till grundutbildning i var fabrik i Hasle-Rigesau.

Under multipla och komplexa operationer maste
stangsvarvaren valja vilket omrade han avser att
fokusera pa: Exempelvis ar det en stor mangd spanor
som behover avverkas, eller en operation for att

garantera en speciellt hég niva pa ytkvalitet? Med
ratt val kan han, a ena sidan, ordna med den ratta
|6sningen pa alla operationer och & andra sidan pa
hans utvalda kritiska operation. “I detta omrade
finns det fortfarande en hel del optimeringar att
gora”, sager Marc Blaser. Och han avser sakerligen
att 6verféra denna expertis till stdngsvarvarna.

Vad kommer da framtiden att féra med sig?

Inom emulsionssektorn ar Marc Blaser 6vertygad om
att nya bestammelser kommer att tvinga anvandarna
mot biologiska produkter. “Tack vare var expertis
som byggts upp under manga ar ser vi oss sjalva i
rollen som pionjarer och vi har fortfarande massor
att erbjuda”. Han tillagger, “vi vill definitivt inféra
nya produkter pa marknaden”.

Blaser hittade pa uttrycket “flytande verktyg” sa att
denna leverantors specialister kan klargéra skaroljans
roll for sina partners. Marc Blaser ar ocksa av den
uppfattningen att samarbetet mellan olika partners
inom denna sektor dkar uppmarksamheten pa skar-
oljan i allméanhet och att, genom fordelen av dessa
synergier, ytterligare prestandaforbattringar blir moj-
liga. Han forsakrar oss att, nar det galler utveckling
av nya produkter, nya tillsatser forskas fram varje dag
i deras laboratorier och han sammanfattar: “Aven i
denna sektor vill vi definitivt inféra nya produkter pa
marknaden”. Vilka? Han later oss fa veta det nar de
ar lanserade.

Blaser Swisslube SA
Winterseistrasse 22
3415 Hasle-Riegsau
Tel. 034 460 01 01
Fax 034 460 01 00
contact@blaser.com
www.blaser.com

Skaroljor &r en integrerad del av hdgeffektiva bearbetningssystem. (Photo : Blaser)
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PRODUKTIVITET FORST

Applitec, baserat i Moutier, ar en verktygsspecialist for svarvar. Foretaget, som grundades 1987, forskar fram
och tillverkar hogkvalitativa verktyg for stangsvarvning, verktyg som distribueras till knappt 30 lander genom
regionala aterforsaljare. Lat oss ta en narmare titt pa insidan av det har féretaget.

Robert Meier, oberoende specialist och journalist, Rupperswil

Ett fastspanningssystem som haller vad det lovar: Top-Line-serien fran Applitec. (Photos: Applitec)
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Produktivitet forst

Stangsvarvare ar alltid ute efter nagot. De &r kons-
tant under ansenligt tryck att sanka produktions-
kostnader och samtidigt okar tidsbehovet for allt
mer komplexa detaljer. De behover de basta arbets-
verktyg de kan fa. Det ar dar Applitec kommer in.

Leta reda pa det basta for att ge det béasta

Applitecs skarverktyg i hardmetall ar framfor allt
utformade for tillverkning av sma stangsvarvade
detaljer. Francois Champion, foretagets forséljnings-
och marknadschef, klargor detta fran borjan: “For
att kunna leverera verktyg som uppfyller vara l6ften
och forvantningar till stangsvarvaren ar en perfekt
kvalitet pa rdmaterialet sjalva nyckeln”. Det &r darfor
som foretaget valjer sina leverantérer mycket nogg-
grant. “Vi ser pa dem som partners, med vilka vi
diskuterar problem och, dtminstone till viss del, vara
tekniska projekt”. Diskretion ar av storsta vikt.

Att uppfylla behoven

Ibland skarper en stangsvarvare fortfarande sina
verktyg sjalv. Har talar Frangois Champion om en
verktygskultur som &r pa vag att do ut. Av den anled-
ningen forblir Applitec, med hjalp av sina represen-
tanter, nara sina kunder och 6ppna for alla tekniska
fragor. Visserligen ar utvecklingspersonalen rekryte-
rad fran verkstadspersonalen. “Vart féretags uppgift
ar att vara en partner till stangsvarvaren och det ar
av den anledningen som vi har byggt upp ett team
med personer som ar involverade i den praktiska
sidan”.

Utveckling handlar inte bara om individuella verktyg
utan dven moduldra verktygssystem, som é&r fallet
med Modu-Line-serien, som &r ett gensvar for verk-
tygsmaskiner som ar allt mer hogkvalitativa men
ocksa mer komplexa.

| allmédnhet utfors tester av nya verktyg ute pa plats
hos stangsvarvarna. Francois Champion forklarar:
“Det basta sattet att faststalla ett skarverktygs kapa-
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citet ar att utsatta det for faktiska industriella pro-
duktionsforhallanden, vilket vi inte kan i ett labora-
torium™”.

Prestation, prestation, prestation

Prestation &r vad stangsvarvaren vill ha fran sitt pro-
duktionsverktyg. Han ar standigt pa jakt efter kortare
ledtider och lagre pris och vill minska en detaljs bear-
betningstid medan  kvalitetsnivan  bibehalls.
Avgorande kriterier inkluderar bearbetningstid fér en
bestamd operation men aven livstiden pa ett skar-
verktyg. Francois Champion framhéaver det faktum
att anvandaren maste rakna med den totala kost-
naden for sina verktyg nar han gor sitt val:
“Produktiviteten hos en automatisk stangsvarv ar en

Precision hittar man ocksa i smérjmedel som riktas pa verktygets verkliga
skarpunkt.

Modulédra skérsystem som Modu-Line-serien &r utformade for verktygs-
maskiner som &r allt mer hogeffektiva och mer komplexa.

nyckelfraga fér produktionen. Om ett verktygs livstid
ar dubbelt sa lang som hos ett befintligt standard-
verktyg far anvandaren ocksd en kortare produk-
tionstid”.

En annan nyckel till framtang &r stabiliteten hos
maskin och verktyg. Fér att kunna garantera en
detaljs kvalitetsnivaer far maskinen, och naturligtvis
verktygen, inte utsdttas for minsta vibration. Ett
typiskt exempel pa ett skarverktyg som uppfyller
detta kriterium ar Applitec Top-Line-serie med vand-
bara insatser. Denna serie ar utvecklad med ett
extremt stabilt fastspanningssystem och perfekt styr-
ning och positionering av insatsen i verktygshallaren,
vilket gor verktyget speciellt okansligt fér vibrationer.

Nya problem - nya utmaningar

Bearbetning av nya material och speciellt av lege-
ringar som rostfritt stal eller titan blir allt svarare.
Verktygstillverkarna maste darfor konstant hitta nya
|6sningar. Forskningen gar mot nya typer av belagg-
ningar, skarvinkarna omvarderas och andra punkter
behalls. Tillverkaren behoéver sdka lésningar i olika
riktningar samtidigt forklarar Francois Champion.

En annan trend gar mot systemtypslosningar, mer an
ett “enkelt” verktyg. Eftersom operatoren hittills
anvant en bojlig slang for att rikta skarvatskan i
generell riktning mot skareggen, dagens smorjmedel
maste nu riktas in exakt pa skarverktygets spets. Sa
utvecklingen av nya verktyg stracker sig langt bort-
om insatser och verktygshallare. Tillverkare av skar-
verktyg maste ocksd tdcka omradet som direkt
omger hans produkter, en trend som ar pa uppatga-
ende. En l6sning som gar i denna riktning kan man
klart se hos Modu-Line-systemet. Visserligen ar verk-
tygstillverkaren ibland inbjuden av maskinkonstruk-
toren for att ta del av utvecklingen av vissa 16sning-
ar eller dtminstone att saga sin mening om speciella
verktygsfragor for en ny modell.

Naturligtvis stoppar inte utvecklingen har hos
Applitec, men Frangois Champion vill inte sdga mer.

APPLITELC Applitec Moutier SA

swiss TooLiNGg  Chemin Nicolas-Junker 2
2740 Moutier
Tel. 032 494 60 20
Fax 032 493 42 60
www.applitec-tools.com
info@ applitec-tools.com
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DEN 100:e!

KAN DU TANKA DIG...

® 50 lastbilar som vardera transporterar tva maskiner: det dr nagot av en konvoj!

¢ En friidrottsarena dar hela I6parbanan ar fylld med DECO-maskiner, den ena efter den
andra!

o DECO-maskiner uppstallda i rad, toppen hégre an Eiffeltornet.

For forsta gangen i historien har Tornos levererat den 100:e DECO-maskinen till en av sina kunder.

 Ar denna storsta DECO-kunden en internationell koncern med produktionsplatser pa olika kontinen-
ter och aktiv inom olika industrisektorer?
o Eller ar det tvartom, en specialist som ar valkand for sin expertis som arbetar for stora markesnamn?

Lat oss ta reda pa det!
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decomagazinet, tillsammans med den lokala pressen
och saljkaren fran den aktuella regionen akte ivag
tillsammans till foretaget. Efter de sista 10 kilome-
trarna genom en utvecklande landsbygd kom vi fram
till foretaget. Nyligen fardigbyggt och bebott sedan
juli i ar ger den nya byggnaden ett intryck av klass
och kvalitet. Porten 6ppnas upp till en stor hall, fatol-
jer, laga bord pa vilka fina klockmagasin ligger
utspridda for besokare. Tonen ar satt. Vi ar i ett fore-
tag for vilket ordet kvalitet inte far tas for latt, ett
foretag for vilket allting maste uppfylla en mycket
hog standard. Vi kan ursaktas for att tro att vi ar i
lokalerna for ett fint klocktillverkningsféretag, en
kansla som forstarks av de sakerhetsgdngar som
omger dem... eller CCTV-kameror — var exakt ar vi
da?

Vi ar pa rue de I'Avenir, i ett till 100 % familjeagt
foretag som utfor halften av sin verksamhet i klock-
tillverkningssektorn: Vi ar hos Bandi i Courtélle i
Schweiziska Jura. Efter en trivsam ceremoni kan vi
stalla nagra fragor till Jean-Jacques Bandi, foretagets
grundare och Yves Bandi, verkstdllande direktor.

decomagazinet: Nar vi knackade pa dérren
2004 arbetade ni med 34 DECO-maskiner. Idag
har er 100:e maskin levererats. Det ar en bety-
dande 6kning, 66 maskiner pa tre ar!

Yves Bandi: Vi har haft tvasiffrig tillvaxt under de
senaste 10 aren, nagot som patagligt skriker efter
ytterligare maskiner.

Under leveransen av nummer 100, tal av Francis Koller, forsaljningsdirektor.

dm: Sa denna tillvdxt kommer att fortsitta
under en lang tid framover?

Jean-Jacques Bandi: Ja och nej! Faktum éar att vi
inte ar besatta av tillvaxt till vilket pris som helst! Vi
férblir medvetna om behovet av att ha kontroll for
att inte lata nivan pa kvalitet och utférande att slin-
ta. For oss ar kvalitet av storsta vikt. Naturligtvis ar
reaktivitet och kundservice mycket viktigt men de ar
inget att ha utan kvalitet.

Yves Bandi: Vi kunde ha glatt oss at en annu star-
kare tillvaxt men efter att ha tagit allting under 6ver-
vagande beslutade vi att inte producera vissa detal-
jer. Nasta steg ar att ersatta vara gamla ENC— och
kurvstyrda maskiner.

o

Fran vénster till hoger: Jean-Jacques Bandi, Kurt Schnider — Tornos férsaljningsschef for Schweiz, Yves Bandi, Francis Koller — Tornos férsaljningschef for

Sydeuropa och Carlos Almeida — séljare hos Tornos.
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Receptionen i den nya byggnaden — hog klass!

dm: Varfor ersatta kurvstyrda maskiner?

Yves Bandi: For tillfallet har vi 11 kurvstyrda maski-
ner som fortfarande anvands. Var specialist gar i
pension om ett par ar och var tanke &r att utnyttja
detta pa basta satt och ga over till en ny teknologi.
Vi har tittat pa detta och det &r ett bra tillfélle.

dm: Nar vi tillkdnnagav en kunds 100:e maskin
trodde en del att detta antal endast var méjligt
i en stor internationell koncern... Kan ni sdga
oss nagot om er nuvarande struktur?

Yves Bandi: Vart foretag ar familjestyrt och jag har
100 % av aktierna. Jag tog over efter min far Jean-
Jacques for 4 ar sedan. Vi har en enda produktions-
plats i hjartat av Jurabagen.

dm: Nar vi traffades 2004, talade vi om det
stora antalet med sma seriekdrningar som ni
gor i DECO. Hur ar situationen idag?

Yves Bandi: Situationen ar fortfarande densamma,
vi arbetar pa en exklusiv marknad, vart férsaljnings-
argument ar hog flexibilitet vilket goér det mojligt for
oss att reagera snabbt. Bara for er information, vi gér
over 350 maskininstéllningar varje manad! | var
maskinpark med Sigma 8 (tills idag 26 maskiner) dar
de forsta maskinerna ar ett och ett halvt ar gamla
har vi redan en databas med 900 program! Om en
av vara kunder har ett problem och bestaller en
detalj som finns i var produktion kan jag vanligtvis
leverera den dagen efter!

* Se decomagazinet 31. http://www.tornos.com/dnld/deco-mag/tornos-deco-mag-31-fr.pdf
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dm: Ar du inte oroad over att bli fast | en
industrisektor?

Jean-Jacques Bandi: Det &r sant att praktiskt taget
100 % av var aktivitet ar for klocktillverkningssektorn
men inom det omradet utfér vi arbeten for en
mangd applikationer fér holjet, armbandet och
rorelsen.

Yves Bandi: Vi arbetar for den exklusiva marknaden
dar aterkommande trender har ett langt mindre
inflytande.

dm: Du pratar om exklusiv marknad... ar det
ocksa fallet for den lilla procent arbete ni utfor
utanfor klocktillverkningssektorn?

Jean-Jacques Bandi: Absolut. Vi arbetar for lyxsek-
torn inom mobiltelefoner till exempel.

dm: Ni arbetar mycket nara Tornos. Jag vet att
ni har delat en hel del information med deras
tekniker. Ar inte det riskabelt?

Yves Bandi: Vi har ett pdgdende samarbete. Vi tar
var expertis till tillverkaren och de i sin tur tillater oss
att snabbt dra nytta av forbattringar och nyutveck-
lingar. Detta gor det ocksa mojligt for oss att vara
kvar i racet. Det &r ett win-win-arrangemang.

dm: En annorlunda fraga som avslutning. Ni ar
aktiva inom en mycket hemlighetsfull sektor
dar flera spelare vagrar att kommunicera och
till och med saga att de ager en speciell maskin.
Ar det inte ett problem att vara sa 6ppen och
kommunikativ?

Yves Bandi: Vi ar 6ppna men det &r sant att kon-
kurrensen finns overallt och vi kommer inte avsloja
nagon konfidentiell information. Men det &r ingen
skam att gora ett bra jobb...

100 maskiner och fortfarande en kansla av familjeforetag. Maskinerna ar placerade | relativt sma utrymmen
med maximalt 20 maskiner | varje hall. P& detta satt finns allt nodvandigt utrymme och operatorerna kan
arbeta under optimala férhallanden.
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LYSSNA TILL MASKINEN OCH

DESS ANVANDARE

I mekaniska verkstéder, och speciellt da bland stangsvarvare, finns en primitiv skyldighet: att tillverka med hog
kvalitetsstandard, med allt hégre produktivitetsniva och till allt lagre kostnad. Av dessa anledningar forséker
varje chef att hitta den svarv som, enligt hans uppfattning, bast uppfyller alla krav. Men maskinen &r inte allt.
Pa listan med 'kompletterande’ element ar verktygen ofta nyckeln till framgang.

62 decomagazine

Robert Meier, oberoende specialist och journalist, Rupperswil

oxoline

Very high rigidity inserts 1000

| kraft av en speciell centreringslsning sker ompositionering av skaren med
en precision av +/- 0.01 mm.

LAven om stora leverantérer tacker marknaden &r
det inte Gverraskande att man stéter pa “sma” verk-
tygstillverkare som arbetar for stangsvarvare och gor
ett bra jobb. En av dessa specialister ar Bimu i

Tavannes, tillverkare och leverantor av skarverktyg.

Néara anvandaren

Bimu SA ar ett féretag som ar involverad i produk-
tion och forsaljning av skarverktyg och tilloehér inom
stdngsvarvningssektorn. Foretaget, som exporterar
till 6ver 25 lander, ar ocksd mycket aktivt inom
utveckling av innovativa produkter sdsom exempelvis

“Back Trepan“ verktyg: Denna speciella typ anvands for bearbetning av
detaljer for den medicinska sektorn.

X-Centering-skar eller Tecko TTS snabbvaxlings-
system. Med en dynamisk sammansattning forsoker
Bimu SA nu att 6ka sin produktivitet liksom sitt pro-
duktomrade for att erbjuda sina kunder baslésning-
ar som ar skraddarsydda till marknadens behov.

For Francois Beurret, chef for Bimu SA, ar hans fore-
tag mycket innovativt: “Det enda sattet att bli kvar i
framkanten &r att lyssna till kundernas énskemal”.
Foretaget presenterar darfor regelbundet nya pro-
dukter fran sin egen fabrik, innovationer som
stammar fran frekvent kundkontakt. P& Bimu kors
utveckling av nya verktyg parallellt med deras egen
produktion.
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Reducering av maskinens stillestandstid

For att bibehalla hdga produktivitetsnivaer i verktygs-
maskinerna soker stangsvarvaren mojlighet att redu-
cera stillestandstiden i hans maskin. Den hjalp som
verktygstillverkaren kan komma med pa det omradet
ar hans kapacitet att byta ett slitet verktyg pa kortast

Hook tool-holder with insert

Verktygshallare med i vinkel med véndskar. Fasthéliningssystemet
X-Centering garanterar en skaregg-repeterbarhet pa +/- 0.01 mm.

mojliga tid och utan att tappa precision. Nar det
behovs gar Bimus specialister till exempelvis Tornos
for att diskutera fragor och problem med denna
maskintillverkares tekniker for att hitta de ratta sva-
ren.

Skraddarsydda l6sningar ar nyckeln till fram-
tiden

Francois Beurret betonar denna punkt: “Att vara
nara stangsvarvningsprocessen forser oss med en
viss expertis nar det galler material som skall bearbe-
tas och skardimensionerna som maste beaktas”.

Tack vare detta ar det knappast 6verraskande att
grovt raknat en tredjedel av Bimus produktion ar for
I6sningar som &r skraddarsydda for ett specifikt
behov. Och han forsékrar oss: “Vi vill vara, och vi ar,
en palitlig partner for vara kunder”.

Vad som utgor skillnaden mellan denna verktygstill-
verkare och en stor leverantor och dar han ocksa ser
anledningen till en ljus framtid ar foretaget storlek:
Totalt har vi 17 anstallda vilket gor oss till ett litet
foretag. Detta ger oss i sjdlva verket en viss grad av
flexibilitet bade i att forska fram nya lésningar och
anpassa verktygen till ett specifikt problem. Bimus
tekniker stoter ofta pa skardimensioner som utgor
hela skillnaden i bearbetningstid for en speciell
detalj, vilket ar en direkt fordel for stangsvarvaren.

Trots allt detta ar foretaget beroende av en konstant
utvecklande marknad. Av denna anledning utokar
Bimu hela tiden sitt produktomrade. Man har darfor
just slappt sin nya verktygsserie med namnet
“Watchline”, en komplett serie av verktyg for att
producera invandiga och utvandiga spar, ett verk-
tygsprogram som perfekt passar behoven hos tillver-
kare av klockboetter. Francois Beurret: “Utvecklingen
av den har serien har utforts, som alltid, i samarbete
med dessa tillverkare”.

En 6ppenhet for fordelen med allt

For narvarande kanner han en viss Oppenhet fran
bade verktygsmaskintillverkarnas sida och konkurre-
rade verktygsleverantdrer. Om vi exempelvis inte har
ratt l6sning pa ett specifikt problem tvekar vi inte att
stalla fragan till vara konkurrenter.

Och det &r sant att konkurrens ocksa ar en drivande
kraft nar det galler nyutvecklingar. Vilka dessa ar?
Det ar en hemlighet!

Bimu SA

Rue du Quai 10
2710 Tavannes

Tel. 032 482 60 50
Fax 032 482 60 59
info@bimu.ch
www.bimu.ch
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STAMPLA IN TILL TORNOS FORDELAR

En engelsk klocktillverkare har képt en ny Sigma 20 CNC fras-svarv center fran Tornos for att tillverka en méngd
av mycket sma komponenter som behovs till deras intrikata tidmatarmekanismer. Kravet fran foretaget var att
vara betydligt snabbare dn deras befintliga l1angdsvarvar och Sigma 20 har kapat cykeltiderna i en del fall med

over 50 %.

Internationellt arbete for Gluck reseur.
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Gluck Precision Engineering Co Ltd etablerades 1954
av Felix Gluck (som 1930 hade emigrerat fran
Schweiz), ursprungligen som leverantér av preci-
sionskomponenter férbundna med instrumenthan-
deln innan han snabbt gick vidare till en komplett till-
verkning av industriella klockor. | mitten av 70-talet
andrades foretaget till att producera utsokta franska
reseur — en satsning for vilken man fatt Drottningens
Exportpris.

Efter att ha vaxt ur tre lokaler efter varandra i sédra
London flyttade féretaget 2006 till en ny fabrik i
Maidston, Kent. Eftersom klocktillverkning idag fort-
farande representerar runt 35% av verksamheten
hos Gluck Precision genereras majoriteten av foreta-
gets intakter genom att forse industrier inom fritid,
pump, vetenskapsinstrument och handverktyg med
svarvade precisionsdetaljer pa underleverantérsbasis.

Sedan 1990-talet har féretaget standardiserats pa
ett speciellt méarke av langdsvarvsautomater. Med en
forstaelig svaghet for schweiziska maskiner gav
Gluck Precision Engineering Tornos tilldtelse att ta
fram nagra cykeltider for befintliga detaljer i slutet av
2006 nar man var pa jakt efter ytterligare en maskin.

"Forst trodde jag inte pa de tider jag sag”, konstate-
rar verkstallande direktdren Roger Gluck. “Faktum ar
att jag bad Tornos att dubbelkolla tiderna eftersom
nagra var 30% snabbare an vara davarande cykelti-
der.”

Efter att ha bekraftat cykeltiderna som korrekta
undertecknades ett avtal och en ny Sigma 20 tog
plats hos Gluck Precision i februari 2006 bredvid fem
befintliga CNC-maskiner.

" Att se Tornos-maskinen arbeta bredvid vara befint-
liga maskiner blev en verklig vackarklocka,” fortsat-
ter Roger Gluck. "Dess hastighet gor att man tappar
hakan; jag skulle tro att den ar 10-15% snabbare i
genomsnitt &n vara befintliga maskiner och att den
till och med &r snabbare &n s& pa vissa jobb.
Exempelvis en axel i rostfritt stdl med frasta inslag for
konstruktionssektorn produceras nu pa 66 sekunder
i Sigma 20 mot tidigare 2 minuter och 38 sekunder
nar vi anvande en av vara befintliga maskiner.
Tornos-maskinen ar riktigt hungrig och for forsta
gangen har vi aktivt fatt ga ut och leta jobb for att
halla den igang. Jag uppskattar att vi att vart kapital-
utldgg kommer att ge vinst inom tre ar.”

Levererad med en Fanuc 31i CNC, spanhanterings-
system, detaljtransportér och Robobar stangmagasin
passar Tornos Sigma 20 perfekt in i Gluck Precisions
filosofi om processautomatisering.

“Nar det galler anstéllda var féretaget mycket stor-
re,” sager Roger Gluck, “men teknologi och auto-
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Tornos Sigma 20 hos Gluck.

matisering har minskat behovet av sd manga hander.
Trots reduceringen av personal tillverkar vi faktiskt
fler detaljer i veckan nu an ndgon gang tidigare.
Teknologi gor att vi kan kéra 24 timmar om dygnet
7 dagar i veckan och kompletta detaljer i en enda
uppspanning”.

BTMA-medlemmen Gluck Precision Engineering till-
verkar varje komponent som anvands i deras franska
reseur utom glaset. Man har en mangd inflytelserika
kunder och har levererat kronjuveler under de
senaste 20 aren; man har just fullbordat en order pa
100 klockor till Buckingham Palace.

Roger Gluck framfor lokalerna.

Detaljer som kommer av transportér. “Steget var sa hogt s jag bad Tornos
att dubbelkolla tiderna eftersom négra var 30 ganger lagre...”

Pa underleverantérssidan specialiserar féretaget sig
pa komplexa svarvade detaljer. Satserna varierar
vasentligt (100 — 1 miljon) men ligger i allmanhet
inom omradet 5000 till 10000 detaljer.

“Under aren har vi tillampat vara urmakerikunskaper
till komplexa svarvade komponenter,” sammanfattar
Roger Gluck, "och vart kdp av Tornos Sigma 20 sto-
der den processen ytterligare.”

For lasarfragor kontakta:

John McBride

Tornos Technologies UK
Tornos House

Garden Road

Whitwick Business Park
Coalville

Leicestershire

Tel.: 01530 513100
Email: sales@tornos.co.uk
Site web: www. tornos.ch
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TORNOS HALLER MATTET FOR
TRANSDUKTORTILLVERKARE
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Tornos Sigma 20 hos Solartron. Maskinen har inte bara tagit tre maskiners plats utan ocksa 6kat produktiviteten med Gver 50%.
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Nar Solartron Metrology Ltd behévde uppdatera sina
langkorda svarvcenter vande sig foretaget omga-
ende till Tornos och deras nya Sigma 20 CNC svarv-
center. Foretaget har svarvcenter fran ett flertal leve-
rantdrer men nar det blev aktuellt med att uppdate-
ra teknologin valde tillverkaren av Bognor Regis
Tornos.

Kéand som varldsledande leverantér av dimensionell
precisionsmatning och positionsmattransduktorer &
instrumentering med 130 anstdllda som kontinuer-
ligt okar foretagets produktionstakt och med Tornos
Sigma 20 som hjdlpmedel for att uppna sina mal.
Genom att ersatta tre Tornos Elector svarvcenter som
levererades under 1980-talet har en Sigma 20 inte
bara tagit tre maskiners plats utan aven ¢kat produk-
tiviteten med 6ver 50%.

Som Solartrons verkstadsforman Peter Shepherd
konstaterar: “Nar vi letade efter en ny maskin utvar-

derade vi marknaden och fann att Tornos var den
basta I6sningen for var verksamhet. Vi hade redan
svarvcentra fran manga olika leverantérer, inklusive
Tornos, och av erfarenhet vet vi att den service, supp-
port, expertis och den relation som Tornos tillhanda-
haller 1angt 6verskrider konkurrenternas”.

Med 90% av produktionen pa export och med att ha
en 80%-ig marknadsandel av den globala markna-
den for transduktorer sa tillverkar foretaget ett bety-
dande antal komponenter. Med 6ver 60 000 detal-
jer som passerar genom maskinverkstaden varje
manad pa ett Kanban-system var mojligheten att
vaxla om Sigma 20 fran en detalj till ndsta en avgo-
rande faktor. Som Peter Shepherd fortsatter: Vi pro-
ducerar satser fran 10 till 1000-tals detaljer och vi
vaxlar jobb kontinuerligt. Sigma 20 ar lattadtkomlig
och ar val lampad for omstallningar att den anvand-
arvanliga Fanuc-styrningen har gjort att vi reducerat
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programmeringstiderna vasentligt vilket ger oss
betydande tidsbesparingar nar vi lagger om jobben.”

“Vi tillverkar hundratals familjer med olika varianter
av detaljer sa allsidighet ar avgorande for oss och
Sigma 20 har redan visat sitt varde med omkopp-
lingsaspekten for var produktion.”

Genom Overvagande bearbetning av 400 serier rost-
fritt stal i Sigma 20 utfor det 1SO9001-certifierade
Solartron ett betydande antal borrningar och det ar
har Tornos-maskinen kommer till sin ratt. Som Peter
Shepherd fortsatter: “En stor del av vara komponen-
ter innehaller borrning: den kraftfulla drivna
verktygsenheten pa Sigman har en momentmonitor
som gor det mojligt for oss att mata prestanda pa
vara borrar. Denna meddelar oss ndr verktygen bor-
jar bli slitna eller avbrutna. Detta har forbattrat var
kvalitetsprocess och gjort det mojligt for vara opera-
torer att arbeta med tillforsikt: de vet nu exakt nér de
skall byta verktyg innan de bryts.”

Vad som forbattrar borrningsprocessen ytterligare ar
egenskapen pa Sigma 20 med kylvdtska genom

Pub Stampfili

verktyget som Solartron nu anvander. Detta har for-
battrat produktiviteten liksom livslangden pa skar-
verktygen.

“Den nya Sigma 20 kompletterar vara tva Tornos
Deco 10-maskiner och har 6kat var produktionstakt
samtidigt som den frigor golvyta i verkstaden genom
att den ersatter tre maskiner. Vi arbetar i ett tva-
skiftssystem och den nya Sigma 20 gar nastan non-
stop,” avslutar Peter Shepherd.

For lasarfragor:

John McBride

Tornos Technologies

Tornos House, Garden Road
Whitwick Business Park
Coalville

LE67 4)Q

Tel.: 01530 513100

Email: sales@tornos.co.uk
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HOG PRECISION
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Klocktillverkningsindustrin &r inte ensam om att krava fina detaljer med enstaka borrning eller andra opera-

tioner med mycket sma dimensioner. Férst maste man ha ratt verktyg. PX Tools i La Chaux-de-Fonds har blivit
en specialist pa drivna verktyg i sma format. F6lj med guiden.
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Robert Meier, oberoende specialist och journalist, Rupperswil

Ii f
Specialborrar, stegade, spiralformade med eller utan oljehal for specialapplikationer framtagna for PX Tools verktygspro-
gram. (Photo: PX Tools)

Ta en ordentlig titt pa PX Tools program, den flyktiga
askadaren noterar omgdende att de listade dimen-
sionerna ofta ligger lite utanfor det vanliga, och at
det mindre hallet. Faktum ar att frasverktyg med en
diameter pa 0,20 millimeter eller 0,10 mm borrskar
alla ar detaljer i standardprogrammet fran denna till-
verkare av skarverktyg.

Att halla sig utanfor det ordinara

Foretaget ar vart att uppmarksammas for dess héga
specialiseringsniva. Didier Auderset, direktor pa PX
Tools ger o0ss en battre uppfattning om deras akti-
viteter: “Var produktion bestar till tva tredjedelar av

speciella produkter som &r skraddarsydda for att
passa ett specifikt kundbehov varje gang”. Det htga
kravet pa dessa produkter kommer sig av en perfekt
kvalitetsniva. Kunder inom klocktillverknings- eller
den medicinska sektorn har nolltolerans i produktio-
nen nar det galler grader. Det ar upp till verktygsle-
verantdren att komma med varorna.

Inte tidigare bestaillt, det ar levererat

Skulle det vara annorlunda hos PX Tools &n for stang-
svarvare? Naturligtvis inte och Didier Auderset
bekraftar: “Stadngsvarvare ar under ordentlig press
fér mycket korta ledtider. Men innan en produktion
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behover de ofta avpassade verktyg. Det &r darfor
upp till oss att leverera verktyg under en extremt kort
tidsperiod”. Det ar dar féretaget visar sin flexibilitet
och expertis. Medan vissa kunder ocksa har kvalifice-
rad personal nar det galler verktyg behoéver andra
mer assistans. “Vara specialister arbetar ofta till-
sammans med personalen hos en kund nar det gal-
ler verktygen”.

Foretaget kan till och med leverera mycket sma seri-
er, eller till och med bara enstaka detaljer. Didier
Auderset: “Ibland, nar vi staller in en maskin for en
detalj maste vi hitta det basta sattet att bearbeta en
viss del. Med serieverktyg skulle det vara svart eller
till och med omgjligt att anpassa dem till speciella
férhallanden. Tack vare var flexibilitet kan vi leverera
enstaka verktyg, var och en anpassade till vissa krite-
rier”. Nej, han ser inte sig sjalv som en “enkel” leve-
rantor utan en fullfiddrad partner till sina kunder.

Anpassning - och vilket resultat!

Det ar allmant kant att den erfarne stangsvarvaren
alltid &r pa jakt efter satt att forbattra sin produktion.
Didier Auderset kan beratta mer: “Det hander ofta
att vi maste hitta en alltmer hogkvalificerat verktyg
for att uppfylla ett exakt kundbehov”.

Ibland hittar hans specialister inte nagot satt till for-
battring, bearbetningsprocessen har redan optime-
rats till det yttersta av stangsvarvaren. A andra sidan
kan kunden emellertid bli &verraskad av resultaten.
“Vi har uppnatt resultat dar vi, med ett verktyg som
ar dubbelt s& dyrt, kan na en spanvolym som &r fem
till tio ganger hogre an den vanliga. | detta fallet,
med ett verktyg som &r tio ganger dyrare, var pro-
duktionen till och med hundra ganger hogre”.

En framgang som aterigen visar att det definitivt ar
vart att titta pd hela verktygsfrdgan. Men Didier
Auderset ar ingen dumbom: “Vi alla vet att en hog-
effektiv verktygsmaskin med standardverktyg eller
hogteknologiska verktyg med en lagproduktiv
maskin aldrig kommer att ge optimala resultat”. Det
ar av den anledningen som PX Tools ocksa letar efter
ett ndra samarbete med tillverkare av verktygsmaski-
ner och Didier Auderset ser samarbetet med Tornos
tekniker som ett exempel pa hur detta skall ske.

Nar det finns ett bearbetningsproblem &r stangsvar-
varen ibland ovillig att lata nagon utanfér produktio-
nen komma in i hans sektor — kundfértroende for-
hindrar detta. | dessa fall kan skriftligt godkannande
|6sa detta problem. Detta fortroende ar ocksa en
nyckelfraga for denna verktygstillverkare néar privata
operationer skall utforas.

| laboratoriet och i verkstaden

Nya verktyg testas ibland i laboratorier hos de lokala
tekniska skolorna. De basta svaren uppnas emellertid
under test i stangsvarvarens verkstader. Didier
Auderset bekréftar detta: “Det ar svart att simulera
verkliga produktionsforhdllanden i ett laboratorium.
Dessutom kan den praktiserande stangsvarvaren
ofta ganska snabbt fa fram vad som fungerar och
vad som inte fungerar. Han har det i blodet”.

Allt gar fortare

Vi kan se vad som é&r i beredskap for oss i framtiden.
Didier Auderset: “Allt gar snabbare. Ett av vara
senare mal ar att skapa produktionskapacitet for att
leverera de forsta verktygen pa annu kortare ledti-
der”. Malet han har satt upp for sig sjalv ar tva veck-
or. For att gora detta mojligt avser foretaget att
investera i olika sektorer, produktion i skift &r redan
pa plats.

Nej, nya material kommer inte att géra bearbetning-
en av detaljer enklare. Men inom detta omrade kan
PX Tools lita pd en betydande bundsférvant. PX
Group som é&ger foretaget ar inget annat an en
metallproducent. Pa detta satt ar vi de forsta som blir
informerade, en betydande férdel. Han avslojar for
oss att verktygstrenderna gar i riktning mot material
som cermet eller polykristallina material och att ny
ytbeldggning ocksa kommer att se dagens ljus.

Skargeometrin &r ocksa féremal for kontinuerlig
utveckling liksom nya verktyg, att erbjuda an battre
|6sningar for dagens tva produktivitetskriterier: verk-
tygens livslangd och volymen spanor som skall
avlagsnas. | vilken sektor exakt kommer dessa nya
utvecklingar att dyka upp forst? Didier Auderset &r
kategorisk om detta: “Den informationen &r reserve-
rad for var styrelse”.

PX Tools SA

Passage Bonne-Fontaine 30
2304 La Chaux-de-Fonds
Tel. 032 924 09 00

Fax 032 924 09 99
pxtools@pxgroup.com
www.pxtools.com
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TVATT AV PLASTDETALJER EFTER

LAPPNINGSPROCESSER

Vallotech, ett féretag placerat i Vallorbe (Schweiz), dr underleverantér till bilindustrin och produ-
cerar gjutna polymerdetaljer i fenoplast som anvands for branslepumpar i bilar.

T

Amsonic tvattsystem EgaClean 4200.

Efter lappningsprocessen &r dessa detaljer forore-
nade med mineralolja, petroleum, partiklar och till-
satser. Detaljernas geometri och den kraftiga ner-
smutsningen kraver en tvattprocess som ar effektiv
och har konstant kvalitet. Foretagets tidigare vatten-
baserade tvattmaskin gav en stor utsldppsvolym
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eftersom rengoéringsmedlet alltid snabbt mattades
med olja. Denna tvattenhet med flera tankar ersattes
med en EgaClean 4200, ett A3-lésningsmedels-
system (isoparaffin, icke-halogenat l6sningsmedel)
frdn Amsonic.
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Maskinkapacitet
EgaClean 4200 har foljande tekniska specifikation (CE- och ATEX-konformitet):

Utvandiga dimensioner B x D x H 2560 x 1435 x 2050 mm

Volym I6sningsmedel 700 liter

Destilleringskapacitet 120 I/tim

Installerad effekt 54 kW

Korgdimensioner 670 x 480 x 320 mm

Maximal korgvikt 100 kg

Tvattfunktioner Ultraljud, spolning, filtrering 1 um
Emission: l6sningsmedelsanga ca. 3 kg/ar

Avfallshantering av destillationssump Branns i cementfabriker

Maskinspecifikation

Ett tvattprogram bestar standardmassigt av féljande processteg:

e Arbetstank (fortvatt) Ultraljud
Mikrofiltrering

e Rentank (destillat) Ultraljud
Spolning

o Angfas

e Torkning

e Cykeltid ca. 14 min.

Losningsmedlet varms under vakuum (100 mbar) upp till ca. 65°C.
Tvattkorgarnas rorelse ar programmerbar (oscillerande, roterande eller statisk).

Ekonomisk effektivitet och miljoskydd

Principiellt sker inget regelbundet utbyte av 16sningsmedlet. Destillationsforluster uppgar till ca 5 = 10 % av

oljeinblandningen

Driftskostnader per ar €

Losningsmedel 300 liter for ca. 3.00 €/I 1'020
Energi 20 kWh x 1800 tim x 0.10 €/kWh 3'600
Underhall (enkelskift) 500
Reservdelar 1'500
Totalt 6’620

decomagazine 71



Presentation

| jamforelse med tvattar som &r baserade pa klorerade I6sningsmedel utmarker sig Amsonics EgaClean genom
en utomordentlig ekologisk balans. A3-teknologin har darfor lyckats ta en stor marknadsandel och ar ett
alternativ till tvattning med per- eller trikloretylen.

Den fullstandiga atervinningen av loésningsmedlet garanterar en konstant tvattkvalitet och en hég ekonomisk
effektivitet hos processen. Denna teknologi anvands dven for att tvatta detaljer fére galvaniska processer
sasom PVD- och CVD-beldggning.

Alla typer av 16sningsmedel i klass A3 kan anvandas i EgaClean. Isoparaffin anvands i hdndelse av férorening-
ar med mineralolja. Inom elektronikindustrin anvands emellertid modifierade alkoholer eftersom de ar opti-
malt lampliga for tvattning av kretskort efter 16dningsprocesser.

Med avseende pa tvattkvalitet kan féljande varden uppnas:
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. o Vattenbaserat tvattsystem A3 |6sningsmedelsbaserat
Kvalitetskriterier . -
CleanLine tvattsystem EgaClean
Ytspanning i Nm/m >65 <45
Partikelférorening i pm <50 <150
Kolhalt i mg/m? 2 13
Restfilm (C) i Nm Ej matbart 10
For att dra en slutsats kan sdgas att tvatteknologi-
erna maste anvandas systematiskt. Vattenbaserade
tvattprocesser ar speciellt 1ampliga for att avlagsna
poldra féroreningar och vid &g oljeinblandning. De
garanterar en mycket hoég renhetsgrad. Om materia-
let som skall tvattas ar kansligt fér korrosion maste
vissa forsiktighetsatgarder vidtas i samband med
denna tvattmetod, t.ex. maste korrosionshammare
anvandas i tvattmedlen och skéljtankarna.
Ickepolara fororeningar, t.ex. skaroljor, avlagsnas
med foérdel genom A3-l6sningsmedelsbaserade pro- .
9 9 P Amsonic SA

cesser. Denna teknologi ar giftfri och ger ett gott
skydd mot korrosion. Féljaktligen finns ingen univer-
sell tvattlésning och samverkan mellan férorening
och material maste granskas noggrant innan man
valjer den ena eller den andra teknologin.

Zlrichstrasse 3
CH-2504 Biel-Bienne
Switzerland

Tel. +41 32 344 35 00
WWW.amsonic.com
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Forenklad 6verforing av detaljprogram

Fram till i oktober 2007 &verfordes detaljprogram i
Micro- och DECO Sigma-maskinerna via Fanuc stan-
dardfunktioner (CNC 31i och 32i). Dessa standard-
funktioner &r relativt begransade for nerladdning av
ett program. Dessutom ger de inte mojlighet att
aterhdmta CNC-detaljprogrammet i en enda “dnc”-
fil.

Tornos har i flera ar erbjudit en férenklad program-
overforing i alla DECO [a-line] och MuwmDECO.
Denna detaljprograméverféring mojliggér att alla
nodvandiga operationer satts igang fran ett enda
knapptryck innan cykelstarten kors.

Aktuellt

NYA CNC-FUNKTIONER

Nya optioner for Sigma och Micro...

Denna forenklade 6verforing av detaljprogram &r nu
tillganglig i alla Micro- och DECO Sigma-maskiner.
Det ar ocksa mojligt att anvanda det pa redan instal-
lerade Micro- och Sigma-maskiner.

Tillgdngliga typer av forenklade 6verforingar
Minneskort: Tillgangligt med omedelbar verkan
Ethernet:  Tillgangligt fran april 2008

RS-232: Ej tillgangligt

Ny stangmatning

En annan mycket anvandbar funktion har till-
kommit féor DECO Sigma 20 och 32. Detta moj-
liggdr att dmnen kapas med G913-cykeln vid
laddning av ny stang. Dess huvudapplikation ar
avkortning av stangen for att reducera ldngden
pa stanganden nar optionen for langa detaljer
anvands (4410).

Ett annat applikationsexempel med denna funk-
tion ar plansvarvning av nya stanger.

Denna option ér tillganglig med omedelbar ver-
kan pa nya maskiner och kan aven efterapplice-
ras pa alla Sigma-maskiner som &r i bruk.
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10°000 DETALJER I EN FINGERBORG....

Aven om bearbetning av mycket sma detaljer 4r en operation som under lang tid beméstrats av mangen

stangsvarvare, kan uppsamling av detaljer vara ett problem beroende pa detalj, maskinens utrustning eller

foretagets gallande kutym.

Som en effektiv 16sning pa detta problem tillhandahaller Tornos ett system som samlar upp detaljer genom att

anvanda vakuum.
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2-behdllarsystem

Funktionsprincip

Nar val bearbetningen avslutats fors en suganord-
ning framat mot detaljen via ett tryckluftsystem. Nar
skarningen startar slas vakuumsystemet pa och drar
detaljen via en bojlig slang ner till en uppsamlingsbe-
hallare.

8-behallarsystem

Fordelar

Detta system garanterar att alla detaljer samlas upp.
Systemet finns i tva versioner. Enkelt 2-behallar-
system och ett vridbart system med 8 behallare.

| bada fallen &r behallarna fyllda med vatska vilket
garanterar att detaljerna landar mjukt och forhindrar
kollision mellan dessa.

Parametrarna for 8-behallarsystemet kan stéllas in
vilket mojliggodr att detaljerna provas eller produktio-
nen Overvakas enklare. De producerade detaljerna
kan darfor overforas till olika destinationer under
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produktionsskiftet. Full sékerhet for nattliga produk-
tionskorningar, till exempel.

Teknisk specifikation

e Max. detaljstorlek: @ 3 x 6 mm.

e Behallarvolym (2 eller 8): @ 50 x 90 mm
(0.18 liter).

e Vandskiveprogrammering: enkel och oberoende
av maskinen.

Uppsamlingsanordning

Kompabilitet
DECO Sigma 8/Micro 8 och DECO 10a/10e

Kompabilitet

2-behallarsystem

8-behallarsystem

Micro 8

Option som standard

Tillganglig pa begdran

DECO 10a/10e

Tillgénglig pa begaran

Tillgénglig pa begaran

Tillganglighet
Omgaende fran fabrik och ocksa tillgénglig som en
option till tidigare installerade maskiner.

Kommentar

Uppsamlingsanordningen &r positionerad pa mot-
spindeln och uppsamlingsomradet installeras enligt
kundens specifikationer.
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HALLBERG-SEKROM FABRIKS AB
INVESTERAR | DET SENASTE FRAN TORNOS -
SIGMA 20

Sigma 20Hallberg-Sekrom investerade i en Sigma 20 langdsvarv under varen 2007. Svarven ar tankt som ett
komplement till de tidigare sex DECO svarvarna (DECO 7, 10 och 20). Den forsta DECO maskinen som investe-
rades var for 10 ar sedan och efter det har man haft fantastiska framgangar med sina DECO maskiner vilket nu
ocksa har lett till att man aven har investerat i en Sigma 20. Det ska ocksa sagas att framgangarna har kommit
genom ett samarbete mellan Hallberg-Sekrom och Ehn & Land som en komplett leverantér av maskiner, verk-
tyg och service.

Mikael Bergh, Produktchef pa Ehn & Land AB, besokte Hallberg-Sekrom AB fér att ta reda pa vad de hade att
sdga om sin nya Sigma 20 maskin.
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E&L: Det har med att andra direkt i maskin ser
du det som en fordel? Tidigare fick man ga till-
baka till datorn, géra dndringen och sedan koéra
in programmet igen. Hur gor ni idag?

Vi vet att det gdr att andra direkt i Sigma 20 maski-
nen, men jag (Torbjorn) arbetar efter det gamla satt-
tet och det kdnns bade bekvamast och tryggast for
mig. Vi har provat att andra direkt i maskinen men
det kanns lattare att andra vid datorn, det kanns
enklast och smidigast att ha facit i datorn direkt. Ar
det en enklare justering gors den direkt i maskinen
nar maskinen gar.

E&L: Det hdr med toleranskrav och precision, ar
det som ni férvantat er med Sigma 20 svarven?

Langdmassigt ar svarven valdigt imponerande,
exempelvis vid dockningsprocessen.

Motspindeln ror sig nastan en halv meter innan den
ska hamta detaljen och man kan latt tro att det skull-
le innebara nagra problem vid kall maskin men sa ar
inte fallet! Vill man kan man ju varmkd&ra maskinen
men det har vi inte sett som nodvéandigt da den
snabbt blir varm och visar imponerande egenskaper.

E&L: Den nya utvecklingen av Tornos stangma-
gasin SBF-532. Vad tycker ni om det? Hur upple-
ver ni det, jamfért med foéregangaren SSF-226
som ni har lang erfarenhet av?

Robobar magasinet ar fantastiskt snabb att stilla
om, nu nar man bara behover lyfta upp styrning-
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arna, vrida runt och satta tillbaka till ratt kapacitet.
Sen ska det ocksa sdgas att det har blivit mycket
enklare att styra magasinet, nu nar det styrs fran en
och samma panel direkt pa svarven. Vill man 6ka
trycket, kora fram och tillbaka sa gar det att gora allt
fran ett och samma stalle, vilken &r en enorm for-
battring !

E&L: Har ni market nagon skillnad pa korning i
Sigma 20 da det sitter likvardiga spindlar i bade
huvud och sub- spindel, eller andra férdelar?

Vi har inte hunnit marka nagra storre skillnader, men
det beror sakert ocksa pa att vi inte svarvat sa manga
olika operationer i sub- spindeln. Men det ar defini-
tivt bra att man kan koéra samma processer i sub-
som i huvud spindel vilket gér det maojligt att spegla
processen om man vill. En asikt vi redan har ar att
Sigman ar enklare att stdlla om an DECO [a-line] —
vissa saker ar battre, smidigare och mer operators-
vanliga. Utrymmet inne i svarven dr stort och bra vil-
ket underlattar ndar man ska byta eller andra pa
nagot befintligt verktyg inne i maskinen. En annan
positiv detalj ar de nya snabbvaxlingshallarna for
drivna verktyg. Det finns inga remmar som maste lyf-
tas pa utan det ar bara satta upp verktyget och skru-
va fast det direkt vilket ar en klar forbattring som
spar tid vid omstallningar. Remmarna finns redan dar

&

under plattan for verktyg sa sjalva remhjulet styrs
direkt pa plats, enkelt och smidigt!

E&L: Skulle vilja veta lite allméant om Sigma 20
maskinen, vad ni tycker om den, var det som
forvantat eller?

Ja nog ar det val som forvantat, vad man saknar fran
DECO 20a ar val att man inte kan anvanda samma
verktygshallare mellan maskinerna, en detalj som gor
att man inte blir lika flexibel. Maskinen &r val som vi
har forvantat oss.

Renspolningen pa sub- spindel ar forbattrad, den ger
mycket mera olja och kan vara 6ppen sa lange du
vill, utstdtarens uppbyggnation ar battre pa Sigman
nar den gar i produktion an pa den gamla typen.

E&L: Ni anviander TB-DECO idag, marker ni
nagon skillnad pa TB-DECO och TB-DECO ADV?

Vissa forbattringar har man sett att det finns i TB-
DECO ADV. Det finns ocksa manga bra hjalpmedel,
man kan enkelt ga in och hamta olika typer av input.
Sen finns det ocksa nya optioner i ADV som inte
fanns i den tidigare versionen av TB-DECO.

Sist men inte minst sa gar det fortare att program-
mera med ADV, farre tangentslag an tidigare.

Fran vanster: VD Gunnar Bergstrom, PC/inkdp Peter Jansson, Maskintekniker Torbjorn Bramstang.
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E&L: Hur ar sdkerheten i Sigma 20 i férhallande
till tidigare DECO svarvar? Arbetet runt
omkring svarven, utrymmesmassigt maskinen,
for att undvika att personal kommer till skada?

Vissa saker kan vara stérande nar man ska andra pa
nagot i svarven och géra nagot snabbt, sparrar med
mera, men vi forstar ocksa att de sitter dar av en
orsak CE-normer. Det finns ju ibland operatérer som
inte &r vana att kéra denna typ av svarvar och da ar
det bra att svarven stannar nar man 6ppnar luckor
och dorrar.

Ibland skulle vi vilja kunna pa ett enkelt satt stanna
svarven, sla av spindeln ¢ppna luckan titta in i svar-
ven, sedan stdnga och kéra. Idag maste vi stanna
spindlarna stdnga av oljan vrida om nyckeln till
manuellt 1age innan vi kan ¢ppna vilket ar valdigt
omstandligt.

Alla maskiner har arbetsluckan last ur sakerhetssyn-
punkt, sa svarvarna idag ar kompletta, det gar inte
att gora nagonting som bryter mot sakerheten da
stannar svarven direkt. Men man forstar att det ar
for operatorernas sakerhet.

E&L: Ar det enklare att arbeta i en Sigma 20 &n
DECO [a-line] svarvarna?

Det ar lite jobbigare att exempelvis satta upp ett
borrhuvud i Sigman &n i Decon, men man bor ocksa
tanka pa att det finns en prislapp pa svarvarna.

Ett exempel &r att du tar 20 detaljer och koér i Sigman
och 20 likadana detaljer i Decon sa ar Sigman inte
lika snabb som Decon, vilket har att géra med de
stora rorelser som blir i Sigman. Anvands verktyget
langst upp for att sedan behdva forflytta sig hela
vagen ner till stickstalet tar det lite tid, det ar ndstan
1 meter mellan dessa bada verktyg. Fast Sigma 20
svarven ror sig snabbt det ar inte det.

E&L: Kan ni producera mer a@n vad ni hade vén-
tat er i batchstorlekar?

Det beror pé vad det ar for typ av detalj som tillver-
kas, kor man en sak i taget i Sigman (en operation i
taget) sa ar den inte s& mycket langsammare jamfort
med Decon.

E&L: Kor ni mer just in time eller mer pa lager
nu nér ni har en ny maskin?

Det ar rullande jobb som kommer in kontinuerligt
och foér sma serier, sa vi lagger sma lager at vara
kunder. Det ar oftast dterkommande jobb, sa vi for-
soker stalla om svarvarna tva gdnger om dret.

Det hander ju att kunderna gor slut pa sitt arsbehov
efter 8 manader vilket da gor att vi maste stélla om
svarven ytterligare en gang.

E&L: Vad dr da malet med Sigma 20 svarven, ar
det storre serier, farre omstallningar?

Idag har vi omstéllningar en gang per vecka, malet ar
en till tva veckor sedan goéra en omstallning. Det ar
for att fa lite kontinuitet i det hela.

Vi kommer ju ocksd gora sa att vi kér nagon dag for
att sedan stalla om, sa det blir en liten blandning. Vi
vet ju inte alls vad det kommer for typ av detaljer i
framtiden men malet &r en till tva veckors korning
innan omstallning.

E&L: Vilka ar n6jda med resultatet av maskinen,
Kunderna, ledning och dven ni? Ar det som for-
vantat?

Ja, vi ar valdigt nojda har i Stockholm. Kunderna ar
no6jda sa lange de far den kvalitet som de ar vana vid
och inget annat.

Ledningen &r ndéjd med investeringen. Men det ska
ocksa sdgas att allt ar sa pass nytt an sa det kan vara
svart att sdga nagot annat.

E&L: Med tanke pa att ni har flera DECO och nu
en Sigma 20 svaryv, kan ni tanka er att investera
i fler Tornos svarvar?

Ja, det kan vi definitivt. Vi trivs bra med Tornos och
vi har anvant Tornos produkter ldnge och fram-
gangsrikt - For oss ar Tornos en sjalvklarhet!
Svarvarna ar enkla att programmera och kéra och vi
ska heller inte glémma den service som E&L har, den
ar unik, servicepersonalen ar verkligen kunniga!

Vi pa Ehn & Land och Tornos far tacka fér fortroen-
det och onskar er all lycka i framtiden och att vart
samarbete i fortsattningen ska vara lika framgangs-
rikt som det varit hittills.
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FAKTA OM EORETAGET @GR‘)UP

En systemleverantdr med egen underleverantérsproduktion. Som systemleverantér kan HSF erbjuda bade
montering och produktion av mekaniska detaljer. | hsf gruppen arbetar idag ca: 700 anstallda. HSF gruppen
har produktion i bade Sverige, Estland och Kina vilket gor att de kan offerera till konkurrenskraftiga priser
samt mota de krav pa leverans och kvalité som kravs. Hsf gruppen é&r certifierade pa I1SO 9000:2000 och har
modern utrustning fér kontroll matning.

HSF STOCKHOLM

Foretaget har en brett omrade av maskiner och lang erfarenhet som underleverantér av automatsvarv-
ningsdetaljer med hog precision. Idag ar de en av de ledande leverantdrerna i Sverige och har ocksa
en stark exportmarknad. Deras automatsvarvning och hogkvarter finns i Taby utanfor Stockholm.

HSF VISBY
| Visby arbetar vi med mekanik och PCB design, elektronisk montering (SMD) och design av produk-
tionsutrustning.

ELIMAG

Elimag i Molndal, strax utanfor Goteborg, ar specialist pa hoghastighetsbearbetning (fréasning) och
saltbadsdopplédning. Med dessa moderna maskiner &r hsf kapabla att producera precisiondetaljer pa
kort tid for bade hog- och 1ag volymproduktion.

HSF TARKON

Nastan 100 ars erfarenhet fran tidigare produktion av telefoner, radioapparater och svarta lador for
civila och militéra flygplansaffarer, har hsf foretaget utvecklats till en palitlig leverantor av frasta och
svarvade detaljer och ovanpa all montering av kablar och apparater for t.ex. telecom industrin.
Hallberg-Sekrom Fabriks AB &r den storsta aktiedgaren med 85% av det totala kapitalet. Tarkon ar
beldget i Tartu, Estland.

HSF TARKON LEHTMETAL A/S
Detta foretag ar ett platféretag med hypermoderna maskiner for produktion i tunnplat.

MEDETO
HSF Medeto ar kontrakts tillverkare inom medicinsk teknologi med tillverkning | Estland.

HSF WUXI ELECTRO MECHANICAL, LTD
HSF Wuxi, Kina kommer att bli verksam | mitten av 2006.
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ATT SE IN | FRAMTIDEN

Som namndes i grova drag i var ledare har vi infor decomagazinets 10-arsjubileum bestamt oss for att ha arti-
klar om verktyg och smérjmedel ur en “mindre omedelbar” standpunkt med hopp om att kunna avsldja vissa
trender eller nyckelfragor for framtiden.
Vi har tillagnat Robert Meier — oberoende specialist och journalist — uppgiften foér att utféra denna under-
sokning och ni hittar resultatet av hans forskning i detta nummer.
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Vi tankte att det skulle vara intressant att intervjua
Robert Meier dven om det resultat vi publicerar ger
oss en tankestallare, vi var sa gott som sakra pa att
vi, med hans hjalp, kunde avsloja lite mer om vad
framtiden kunde bara med sig.

decomagazinet: Robert Meier, vi har sett i olika
artiklar att de personer du pratat med ar 6ppna
for dina fragor men helt naturligt avslojar de
inte allting. Vad hénder i framtiden enligt din
mening?

Robert Meier: Dessa artiklar innebar att jag kontak-
tade olika foéretag i olika sektorer. Sa snart fragorna
rorde nya utvecklingar vagade man sig inte pa
nagonting. Detta kan man naturligtvis forsta. Ingen
vill avsloja det aktuella laget pa utvecklingen av nya
produkter eller vilka vagar de har blivit ombedda att
ga via foretagsledningen. Bland alla svar kom emel-
lertid vissa nyckelpunkter upp till ytan och &r varda
att ndmnas.

dm: Exempelvis...

RM: Nya beldggningar till exempel. De enorma
framstegen inom medicinsk teknologi har betytt att
man finner mer titan i legeringar vid bearbetning i

automat svarvar. Bearbetning av denna metall och
rostfria stalmaterial med dessa legeringar orsakar en
del huvudvark for stangsvarvningsspecialisterna. Det
ar ingen Gverraskning att fa veta att framtida utveck-
ling av nya material for verktyg bar i den riktningen.

Apropa att man kan férvanta sig nya typer av
belaggning eftersom det redan finns en hel del
expertis i detta omrade, material sdsom cermet poly-
kristallinmaterial ar ocksa véletablerade.

Nar det géller cermet bor det ndmnas att specialister-
nas uppfattning tillerkdnner detta material samre
stabilitet pd grund av alltfor stora skillnader i egen-
skaperna hos basmaterialen. Vi kan nu fa fram finare
pulver och hogre kvalitet pa tillsatser vilket bidrar till
battre vidhaftningsférmaga mellan de tva basmateri-
alen. P4 detta satt forbattras cermetens hardhet och
livslangd eller till och med okar.

Stangsvarvare kan darfor férvanta sig att verktygstill-
verkarna ar mycket aktiva inom detta omrade och ta
fram nya produkter pa marknaden.

dm: Alla pratar om “nanoteknologi”. Kom det
upp under dina intervjuer?

RM: Ingen ville prata om framtida anvandning av
nanoteknologi i nagon av de sektorer vi diskuterade.
Det finns emellertid en hel del forskning som pagar
inom detta omrade med férhoppning om att stora
saker skall ske, speciellt inom omradet for nya
belaggningar av alla typer. | flera universitet och
tekniska skolor studerar forskare anvandningen av
nanoteknologiprodukter och ett av omradena som
studeras ar faktiskt det har omradet med verktygsbe-
laggningar. Tack vare hardhetsgraderna som kan
uppnas och dessa belaggningars glidkvaliteter for-
vantar de sig hogre kvalitet vid bearbetning med
spanavverkning och samtidigt en 6kning av skarverk-
tygens livslangd. Denna forskning utfors i samarbete
med industrin och det skulle vara mycket 6ver-
raskande om vi inte mycket snart upptacker nya pro-
dukter pa marknaden inom det har omradet.
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dm: Férutom dessa nya utvecklingar fran
forskning, finns det nagra andra trender?

RM: Vad jag verkligen la marke till under intervju-
erna med tillverkare av skarverktyg ar att de ar allt
mer tillmotesgaende till kraven fran stdngsvarvarna.
Det ar ratt att vara det eftersom erfarenheten har
visat fler &n en gang att verktyg som &r speciellt
anpassade till en speciell bearbetningsoperation 6kat
verktygsmaskinens prestanda ibland sa exceptionellt
som visas i PX Tools exempel.

Den hér trenden mot mer skraddarsydda |6sningar ar
mycket tydlig. Nagot som kom fram vid diskussio-
nerna var att specialisterna inte raknar sa mycket pa
nya metoder eller verktygsformer som former pa
skareggar och skarvinklar som ar speciellt anpassade
for en speciell typ av operation som &r specifikt far-
digstalld fér denna. Samarbetet mellan leverantérer
och anvandare verkar vaxa i betydelse.

dm: Vi har pratat lange om verktyg. Vad tror du
framtiden har med sig for skaroljor?

RM: Du ar inte den enda som blir verraskad dver att
hora att tva stora leverantbrer av emulsioner och
skaroljor som vi intervjuade namnde bristen pa kun-
skap bland anvandarna nar det galler optimal
anvandning av deras produkter. Vad som ocksa gal-
ler denna sektor ar att leverantérerna via specialister
har kunnat demonstrera att man via parallella tester
och genom att valja en skarolja som ar speciellt lam-
pad for en precis bearbetningsoperation kunnat 6ka
verktygsmaskinens prestanda betydligt.

VAD AR NANOTEKNOLOGI?

Skaroljans framtid verkar sannolikt riktas mot en allt
mer optimerad anvandning av produkter som redan
existerar. Detta skulle sakert leda till nya taktiker fran
tillverkarna, speciellt nar det galler fragan om valet
av skarolja.

Det dmne vi diskuterade tidigare kom ocksa upp till
diskussion ar: Fragan om nanoteknologi inte heller
fick ndgot svar fran dessa leverantorer. Nano-
teknologiska produkter har emellertid funnits pa
marknaden under mer an 40 ar (!) och specialistarti-
klar ndmner det faktum att dessa partiklar kan
anpassa sig till egenskaperna hos oljorna.

dm: Férkunnar du ankomsten av “intelligenta”
oljor?

RM: Om beldggningar som innehaller nanoteknolo-
giska partiklar positivt kan pdverka spanets glidfor-
maga pa verktygen varfor skulle da inte nanotekno-
logiska tillsatser géra samma sak i oljorna? Det ar sa
gott som sdakert att anvandarna kommer att hitta
Overraskande nya produkter som kommer att gora
det mojligt for verktygsmaskiner att uppna en annu
hogre prestationsférmaga.

Nanoteknologier kan definieras som alla konstruktionsmetoder och hantering av strukturer och system
som sker i skalan nanometer (nm). Det ar utformning, karakteristik, produktion och applikation av struk-
turer, enheter och system, den form och storlek som &r i en nanometrisk skala (0.0000001 mm).

Nanoteknologier kan karaktariseras vid studie av nya materialegenskaper som visar sig pd en nanome-
trisk skala, speciellt med yteffekter och kvantiska effekter. | sjdlva verket, pa en nanoskopisk skala, &r
forhallandet mellan de olika interaktiva krafterna olika mot den makroskopiska skalan. For storlekar
uppmétta till nanometer, elektriska, mekaniska eller optiska egenskaper hos materialférandring.
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