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Ledare

ANKNYTNING TILL KUNDERNA
PA EN NY NIVA

Tornos har alltid forsokt att sta i en nara forbindelse med sina kunder for att kunna leverera

vad dessa verkligen vill ha. Men hur néra ar vi att na det malet pa en arlig, manatlig eller daglig basis?
Hur kan vi vara sakra pa att var uppgift inte blir en marknadsféringsmiss? | dagens snabba ekonomi tror vi
att det basta sattet ar att verkligen lyssna till vad vara kunder sdger om sin dagliga verksamhet och

sina planer for framtiden — och sedan agera snabbt!

Véra kunder konkurrerar globalt — férandringarna
sker snabbt och gor s& att marginalerna krymper.
For att hjalpa till att lindra dessa bekymmer har
Tornos introducerat tolv nya maskiner pa marknaden
(6 Delta, 4 "e-line”-maskiner och 2 Micro) under det
senaste dret — alla konstruerade for att tillgodose
behoven hos vara kunder som konkurrerar pa den
globala marknaden. Dessa maskiner gor alla en vik-
tig sak — de hjdlper vara kunder att sta emot
pristrycket pa produktionsdetaljer.

Som ni vet har Tornos en lang historia med att tillver-
ka maskiner som producerar detaljer av hogsta kva-
litet med medelhog till extrem komplexitet. Denna
egenskap instead of formdga attraherar kunder som
er, de basta i gamet och som uppskattar en palitligt
byggd maskin. (En kund som jag pratade med nyli-
gen sade att hans Tornos hade "50-arig byggnads-
garanti”). Tornos kunder drar sig inte for att ta sig an
komplexa detaljer och detta har gett dem en fordel
pa marknaden historiskt sett. Men idag — med allt
hogre hastighet — har dven de basta detaljtillverkarna
och producenterna som ni dven behov av perfekta
enkla detaljer. Foljaktligen har Delta-serien intro-
ducerats — avsedd for kostnadseffektiv bearbetning
av enkla detaljer. Delta ar en spannande satsning
for oss — for forsta gangen tar den Tornos till “inkor-
ningsnivan” pa maskinmarknaden.

Istallet for att borja med ett flerdrigt forsknings- och
utvecklingsprojekt och konstruera en maskin for den
har marknaden startade vi ett samarbete med
Tsugami, for att dessa skulle bygga den maskin ni
ville ha i sina produktionslokaler och enligt vara spe-
cifikationer. Detta gjorde det mojligt for oss att leve-
rera den Tornos-maskin vara kunder behévde inom
snabbast maojliga tidsram. | USA och 6ver hela 6vriga
varlden far Tornos saljkar en intensivutbildning for
att hjalpa oss alla att battre forbereda slutanvan-
darna for de kravande arbeten och leveranser som
gjorde att denna maskinserie kom till.

For vara kunder som inte vill skiljas fran
sina gamla mekaniskt drivna kurvsystem
men kanner att de maste konkurrera glo-
balt erbjuder vi de nya moduldra maski-
nerna Micro 7 och 8 — idealiska for detal-
jer under 8 mm i diameter. Dessa
behover ett mycket litet utrymme och tar
ungefar upp samma plats som de gamla
kurvmaskinerna de har konstruerats for
att ersatta. Men de uppnar en precision pa +2
mikron fér Micro 7 och 1 mikron fér Micro 8! De
kan programmeras i TB-DECO eller ISO; och de &r byg-
gda med 20 utbytbara verktygspositioner.

En annan nyhet som Tornos introducerat & DECO
“e-line”, ett kostnadseffektivt alternativ for produk-
tion av detaljer. Konstruerad foér att hjalpa vara
kunder att vinna varje priskrig, kan den kostnads-
effektiva e-line producera detaljer med 10 till 32 mm
diameter av medelhdg komplexitet. Den séljs som ett
paket vilket inkluderar ett antal standardoptioner
som effektiviserar tillverkningsprocessen i Moutier.
Att den ar kompatibel med Tornos “a”-serie gor att
detta Tornos 7-8-axliga svarvcenter kan ha 3 verktyg
i ingrepp pa stdngen samtidigt.

Vart mal med att introducera dessa nya maskiner ar
inte att skapa “marknadsfluff” och forsaljningslistor.
Vi anpassar oss till vara kunders dndrade behov sa att
vi kontinuerligt kan bygga och varda langsiktiga
kundrelationer. Termen kundservice &r inte en slogan
hos Tornos det ar det mantra vi lever efter. Beviset ar
att vi ansluter en ny nivd med maskiner for enkla
detaljer, forenklade inkopsval och ett nytt utbild-
nings- och serviceprogram for att hjalpa dig gora
det basta mojliga av tillfallena i den har nya globala
ekonomin.

Scott Kowalski
Vd. Tornos USA
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HUR MAN OKAR PRODUKTIVITETSNIVA-
ERNA VID BEARBETNING AV ORTOPEDISKA
OCH DENTALA IMPLANTAT!

Mote med Philippe Charles, “Medicinsk marknadschef” hos Tornos.

% TILLVAXT

2008 2009 2010

250

200

150

100

50

Sek. o

EN ENASTAENDE TIDSVINST

Gangskarning

Gangvirvling

m Framstélining av ganga

6 decomagazine

En (alltjamt) expanderande marknad

MEDTECH-marknaden har under flera ar haft en
valdsam tillvéxt. Forséljningsprognoserna for USA,
Europa och Asien for de ortopediska och dentala
sektorerna pekar pa en arlig genomsnittlig tillvaxt-
hastighet pa runt 7-10 %. Dessa siffror beror pa
geografiska forhallanden och berérda sektorer:
exempelvis ortopedi, traumatologi, ryggrads- och
dentalsektorerna.

Denna marknadstillvéxt kommer snart att medféra
att den globala arliga forsaljningen nar 30 miljar-
der $! Olika faktorer ligger bakom denna framgang:
de viktigaste ar demografiska, teknologiska och so-
ciala forandringar och dven rent estetiska orsaker.

Tva ytterligare utvecklingar har ocksd kommit med i

spelet. For det forsta, denna typ av framtidsutsikter
och en ‘garanterad’ tillvaxt under de kommande fem

aren betyder att fler och fler tillverkningsforetag
(underleverantdrer) dras in i och startar upp inom
sektorn. For det andra, varldens ledande tillverkare
av originalutrustningar letar efter kunniga underleve-
rantorer for att tillgodose det 6kande behovet av
bearbetade komponenter.

swisskl
medtech
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Forenklad tillgang till marknaden

“Under manga ar nu har Tornos varit specialiserade
pa de olika tillvaxtsektorerna: fordon, elektronik,
mikromekanik och Medtech-sektorn. | kraft av den
erfarenhet och expertis man byggt upp under aren
har Tornos blivit varldens ledande leverantor av bear-
betningslosningar till de medicinska och dentala
marknaderna” forklarar Philippe Charles.

Det Schweiziska tillverkningsforetaget ger ett skif-
tande urval med losningar for produktion av alla
typer av implantat, fran de mycket sma till medelsto-
ra och for olika komplexitet. Teknologin omfattar
bearbetning av stanger med diameter fran mindre &n
1 mm upp till 32 mm genom att anvanda automati-
serade processer. “Med Gver ett hundratal ars erfa-
renhet inom omradet for automatsvarvar med rorlig
svarvspindel (Swiss type) inklusive flerspindliga svar-
var ar Tornos ett ledande foretag som har fordel av
ansenlig expertis inom bearbetning av hogpreci-
sionsdetaljer, ofta hogkomplexa och i nagra av de
tuffaste materialen sdsom exempelvis de som
anvands inom Medtech- eller flygsektorerna. Denna
erfarenhet gor det ocksad mojligt for vart foretag att
konstruera de béasta automatsvarvarna med specifi-
kationer och funktioner skrdddarsydda for dessa
olika marknaders specifika behov” (Philippe Charles).

Nyckelfardiga I6sningar

Uppbyggt runt en automatsvarv foreslar Tornos en
komplett 16sning inklusive de olika periferiutrust-
ningar och verktyg som behdvs fér hogeffektiv bear-
betning nar det galler produktivitet av hog detaljkva-
litet. Processen optimeras for varje kund baserat pa
standardmaskiner, vilket betyder att Tornos expertis
ar inbyggd i varje individuell 16sning. Idag tillverkas
samma komponenter fran de ortopediska och denta-
la sektorerna i olika lander med samma kvalitetsniva-
er och samma noggrannhetsniva. “For att gora detta
behover man ratt produkter och i detta avseende gor
Tornos narvaro pa alla vasentliga marknader det moj-
ligt for oss att tillgodose behoven och kraven fran
kunder och tillverkare av ortopediska och dentala
implantat och dra nytta av en bredare erfarenhet”
foérklarar Philippe Charles.

Att forse kunderna med loésningar ar for Tornos
framfor allt att bygga upp praktisk erfarenhet i syfte
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att behdrska de olika nyckelelementen i en bearbet-
ningsprocess, d.v.s. verktygsmaskinen, skarverkty-
gen, "vatskeverktygen” (skarolja), material och peri-
feriutrustning. Tack vare denna “bredare vision” kan
Tornos fortsatta att foresla processférbattringar till
sina kunder. De stélls infor féljande restriktioner: Den
totala precisionen, bade dimensionella och geome-
triska for de bearbetade detaljerna, den allménna
kvaliteten pa finbearbetningarna efter olika opera-
tioner och bearbetningsprocesser, optimeringen av
skarparametrar och verktygens livslangd, basta moj-
liga produktivitet (detaljens bearbetningstid) och
slutligen garantin att produkten ar perfekt anpassad
for sina behov och att den tillmétesgar kundens
funktionskrav.

Samarbete for Medtech-sektorn

Fullt medvetna om den expertis som behdvs inom
alla omraden for att kunna na

sina mal har Tornos, i samarbete med olika foretag
som ar specialister inom sina omraden, utfort prak-
tiska tester i sitt Techno-Center i Schweiz. Deras mal:
kontinuerligt férbattra kommandot 6ver hela pro-
cessen och sammanféra specialistexpertis fran varje
partner.

Tills idag har 6ver 200 féretag i 34 lander valt Tornos
for sin bearbetning av olika typer av implantat. Detta
representerar Gver 1000 automatsvarvar fran de
olika produktserierna DECO, Micro och Sigma.

Tekniska begransningar

Bearbetning av material sdsom svara kvaliteter av
titan inklusive (vakuum-bage/strale) omsmalt rostfritt
stal eller vissa koboltlegerade stal innebar specialpro-
cesser. Tillverkare av implantat behover forfoga Gver
olika operationer vid spanavverkning. Som tillagg till
svarvoperationen ar frasning, borrning/gangning,
djuphalsborrning, stampling, gangvirvling eller
gangskarning/gangoperationer exempelvis alla
behov som skall utféras.

“Vi har alltid for avsikt att ge ett sund rad till vara

kunder inklusive nyckelaspekterna runt bearbetning-
en” (P. Charles).
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Framfor allt sa kraver varje operation praktisk exper-
tis tillsammans med teoretisk for att kunna optimera
den slutliga bearbetningsprocessen.

En av de mest komplexa men likasa en av de mest
kritiska av de olika operationerna nar det galler kva-
litet &r operationen som mojliggdér bearbetning av
olika former av sma och stora gangor pa medicinska
och ortopediska skruvar och dentalimplantat.

Gangor som anvands inom implantologisektorn ar
generellt mycket fina och skurna med relativt kom-
plexa former som mojliggor basta mojliga penetre-
ring med minimal anstrdngning och uppvarmning i
patientens ben. Den gdnga som anvands inom
denna sektor har mycket litet gemensamt med de
standard metriska gangor vi dr familjara med. Dér &r
nollgradstolerans under bearbetningen och dven om
gangorna ar mycket fina och skarpa ar de utrustade
med eggar pa nagra hundradels millimeter pa spet-
sarna for att forhindra minsta grad. Bearbetning av
denna typ av gangform ar praktiskt taget omojlig
genom att anvanda standard och traditionella meto-
der inklusive gangning med ett skdrande gangsnitt,
deformering eller genom gangskarning.

Gangvirvling

“Tornos ar forst i varlden med att ha anpassat och
tillampat géangvirvlingsprocessen (utvandig och
invandig) p& en automatsvarv med rorlig svarvspin-
del och vi har inte slutat att forbattra det under drygt
15 &r”. (P. Charles)

Vid sidan av den specifika utrustning som utvecklats
av Tornos kraver gangvirvling ett komplett komman-
do &ver skarverktygen (anvandning av kontinuerligt
profilomskarpningsbara skar eller lostagbara
engangsinsatser). Att anvanda den specifika gang-
virvlingsprocessen dr en garanti for en utmarkt bear-
betningskvalitet samtidigt som produktiviteten for-
battras. Detta innebéar ocksa en utmarkt livslangd pa
verktygen.

decomagazine 9
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Test i en bearbetningssituation

Att utfora praktiska tester pa en verklig detalj fran marknaden i en langdsvarv; DECO 20a, utrustad med 10
numeriskt styrda axlar gjorde det méjligt for Tornos att bekréfta att gangvirvlingsprocessen verkligen ar en av
“nycklarna till framgang” inom denna sektor.

Géngan pa den monoaxiella skruven for ryggradssektorn som vi valt producerades genom gangskarningscy-

kler.

SANDVIK SANDVIK SANDVIK

SDJCR 1616K11-S R215.36-16050-AC32L 1620 LF123E17-1616B-5
DCGT11T304-UM 1105 N123F2-0250-0002-CM

re o

Simultan svarvning for grov och finbearbetning SANDVIK

R840-0880-30-A1A 1220

SANDVIK
R216.34-10030-AS14N 1620

SANDVIK PX TOOLS SANDVIK
LF123E17-1616B-5 Skar for gangvirvling R216.34-06030-AC13N 1620
R123E2-0200-1001-CS

Specifikation av den analyserade detaljen

Material Kvalitet V ELI titan
Referens DIN 3.7165D
Stangdiameter 16 mm
Stanglangd 3m

Total detaljlangd 65 mm
Ungefarlig ganglangd 50 mm
Gangdiameter (pa spetsar) 6.8 mm

Diameter pa gangbasen 4.4

Géngdjup (varde fran spets) 1.2 mm

10 decomagazine 03/08
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“Genom att arbeta nara vara olika partners i detta projekt har vi uppnatt extraordinara fordelar i produkti-
viteten. Vi har huvudsakligen ersatt den traditionella gangskarningen med gangvirvling genom att anvanda

kontinuerligt profilomslipningsbara skar”. P. Charles

Specifikation av gangvirvlingsverktygen

PXTOOLS SA

Leverantor

PX TOOLS (Schweiz)

Kontinuerligt profilomslipningsbara skar

diameter: 15 mm

Kvalitet

hardmetall

Holje / belaggning

ingen

Ytterligare fordelar

“Férutom gangan var betydande forbattringar av
cykeltiderna méjliga i de olika svarv- och frasopera-
tionerna genom att optimera skérhastigheterna med
de hogeffektiva verktyg som levererades av Sandvik,
varldsledande pa omradet. Den utmaérkta livslangden
och ytkvaliteten mojliggjordes genom valet av ett
smorjmedel som var speciellt anpassat for kraven
inom den medicinska sektorn och som aven gjorde
det mojligt for oss att markant forbattra operatio-
nen, speciellt nér det gallde ytfinheten hos de gang-
virvlade sidorna”- P. Charles.

Specifikation av vatskeverktyg

Nar han fradgades om samarbete och eventuella
framtida exklusiva rattigheter gjorde Philippe Charles
klart att detta projekt hade genomforts tillsammans
med de partners som finns angivna i denna artikel
och att andra samarbeten kunde bli aktuella nar det
galler andra projekt.

“Det finns ett oerhort erfarenhetsvéarde i verktyg,
vatskor eller material och Tornos avser att gora det
mojligt att deras kunder far fordel av dem”.

P. Charles.

Blaser.

SWISSLUBE

Leverantor Blaser Swisslube AG (Schweiz)
Skarolja typ Blasomill 22

Flampunkt 180°

Viskositet vid 40° [mm?2/s] 22
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Verktyg som behovs for komplett bearbetning av detalj i en svarv
DECO 20a fran Tornos

SANDVIK

Totalt antal verktyg 24
Antal verktyg for huvudoperationer 10
Antal verktyg for motoperationer 14
Totalt antal drivna verktyg 11
Antal SANDVIK svarvverktyg 4
Antal SANDVIK borr-/frasverktyg 4
PX TOOLS verktyg 3
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Slutresultat

Bearbetningsprocess Kunddata Tornos
resultat
Gangskarning bearbetningstid 220 sek. -
Gangvirvling bearbetningstid - 100 sek.
Produktivitetsékningar - 55 %
Produktivitetsokningar med SANDVIK verktyg - 12%
Produktivitetsokningar - 26 %
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Sammanfattning

Gangvirvling och samarbete dmnat att optimera
kundlosningar har en ljus framtid framfor sig! Vi skall
inte gldmma att detta praktiska resultat uppnaddes
genom gangvirvlingsoperationer inklusive den totala
vinsten av detaljens cykeltid aldrig far ske genom
lagre kvalitet pa den bearbetade detaljen. Olika
undersokningar som utforts inom originaltillver-
kande foretag och deras underleveranttrer inom
Medtech-sektorn bekraftar att bearbetningskvalite-
ten ar krav nummer ett, langt fore lagre bearbet-
ningskostnader och produktionstid.

Dessa praktiska tester &r ett bevis for att en serie fak-
torer paverkar mojligheterna till forbattrad produkti-
vitet i en automatsvarv. Skarverktyg, smorjmedel,
material och processen utgér bara en relativt liten del
av de totala produktionskostnaderna. Detta forbises
ofta under kostnadsreduceringsprogram. Det ar synd
och skam: Tornos har bevisat att ett sddant program
som utfors korrekt kan medféra betydande produk-
tivitetsvinster och darmed reducera produktionskost-
naderna vasentligt.

TR

_”muuh

LY

“Tornos har ett genuint grepp om dessa strategiska
aspekter och vi fortsatter att arbeta pa detta satt for
att forbattra kvaliteten pa bearbetade detaljer och
att erbjuda de mest rationella, hdgeffektiva och pro-
duktiva bearbetningslosningarna...” P. Charles

Om du har nagra fragor som géller bearbetning med
Tornos svarvar fér Medtech-sektorn kan du kontakta
Philippe Charles pa féljande adress:
charles.p@tornos.com

For att fa reda pa mer om Medtech publicerar Swiss
Business Hub USA varje ar en komplett rapport om
marknaden. Aven om den i huvudsak &r fokuserad
pa den amerikanska marknaden ar detta dokument
ett maste for varje féretag som ar intresserade av
den har sektorn. Den kan laddas ner hér:

http://www.swissbusinesshub.com/common/news/re
ports/detail.cfm?Classification=report&QID=3529&C
lientD=11062&TopiclD=0

decomagazine 13



Presentation

TORNOS LEVERERAR
PRODUKTIVITETSVINSTER HOS ARTERIAL

Sedan starten 2003 har Arterial UK expanderat utom allt forstand och detta har skett tack vare deras investe-
ring i hégspecifika verktygsmaskiner och speciellt i Tornos langdsvarvar. Under sina forsta tva ars verksamhet
med begrédnsade verktygsmaskiner och méjligheter lade man ut pa underleverantérer fé6r uppemot £ 20,000
varje manad fram till leveransen av deras férsta Tornos DECO 20a.

-

Nyforvarv av Sigma 20 pa Simodec 2006. Fran vanster till hoger: David Ross (direktor), John McBride (Tornos UK), David Allen (Produktionschef) och lan Lake (Verkstallande

Direktor).

14 decomagazine

Det var en komplex injektor for livsmedelsindustrin
som skickades till upp till fem specialistunderleveran-
torer for komplettering. “Denna detalj gav oss mar-
drommar om kostnader och logistik och det var
anskaffningen av var forsta Tornos i april 2005 som
gjorde det mojligt for oss att ta hem detaljen i huset.
Plotsligt kunde vi bearbeta den kompletta detaljen i
en maskin med undantag av en hardlédningsopera-
tion. Fran den tidpunkten och framat har vi inte tit-
tat tillbaka eftersom Tornos inte bara I6ste ett pro-

blem utan 6ppnade upp nya doérrar for oss”.
Konstaterar Arterial UK:s direktor herr David Ross.

Baserat i Sturminster Marshall ndra Poole har fore-
taget expanderat fran att i borjan ha arbetat inom
livsmedels- och flygindustrierna till att utveckla
framgangsrika samarbeten med tillverkare inom
férsvars-, medicin-, olja & gas-, hydraulik och elek-
troniksektorerna. Denna tillvaxt har gjort att den
Dorset-baserade BTMA-medlemmen inom en tidspe-
riod pa fem ar flyttat fran ett garage till en 3’000
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kvadratfot stor fabrik. Det framtidsinriktade féreta-
get har en andamalsenlig maskinpark avsedd for
subspindelbearbetning samt en rad enspindliga
svarvcentra.

Den andra Tornos som utgér en del av den nya seri-
en med maskiner inkdptes i april 2006 pa Simodec-
massan, en Tornos Sigma 20. Med en specifikation
som ar mindre komplett &n den fér DECO 20a var
den mer kostnadseffektiva Sigma 20 ett strategiskt
drag for en maskin som ar kapabel till att producera
relativt komplexa komponenter och mindre kom-
plexa detaljer. Som herr Ross konstaterar: " Vi tittade
pa Tornos DECO 20a men den var for bra for vara
behov sa vi valde den maskin som uppfyllde vara
onskemal exakt. Eftersom Sigma 20 inte ar fullt
utrustad har den kapacitet for langre detaljer i langd-
omradet 200 till 225 mm och detta gor att vi nu kan
anvanda maskinen fér stanger och spindelkompo-
nenter. Den fanns ocksa med styrning GE Fanuc 31
istallet for mjukvaran Tornos TB-DECO och detta var
tilltalande eftersom TB-DECO har mer mgjligheter an
vad vi behovde.”

Tornos-maskinerna okade kapacitetsomradet hos
det 1SO 9000:2000-registrerade foretaget till den
grad att man drog at sig nya kunder och fler order.
Majligheten hos Tornos svarvcenter att koéra obe-
mannat 6kade ocksa kapaciteten hos subspindelsek-
tionen i fabriken som 6vergick till 24-timmarsdrift.
Genom Arterials kapacitet, leveranstider och pro-
duktkvalitet fick man uppmarksamhet fran ett allt
storre antal flygtillverkare och foretaget erholl
AS:9100-ackreditering (flygtillverkningsstandard) i
november 2007. Samma manad anskaffade man
ytterligare tva Tornos svarvcentra.

“Innan AS:9100-ackrediteringen kopte vi ett svarv-
center med fast spindel for bearbetning av ett dia-
meteromrade pa upp till 42 mm, emellertid fortsatte
var arbetsbelastning att 6ka och vi anskaffade var
tredje Tornos, en DECO 26a med kapacitet 32 mm
diameter. Vi képte denna for att frigora en del kapa-
citet fran var stérre maskin med fast spindel. Tornos-
maskinen visade sig vara ett utmarkt kop eftersom
den kortade vara ledtider ytterligare och med hogre
noggrannhetsnivaer an maskinen med fast spindel,
den forbattrade var kvalitet och foértroende ytterli-
gare”, konstaterar herr Ross.

Samtidigt anskaffade Arterial en Tornos DECO 13a
och herr Ross fortsatter: “Vara forsta tva Tornos-
maskiner och den stérre maskinen med kapacitet

i
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42 mm var avsedda for satser inom omradet 50 till
5000 detaljer. DECO 13a var specificerad for bear-
betning av storre satsstorlekar pa upp till 100 000
detaljer plus. Bearbetning av spar, spindlar, bultar
och rullar med komplexa fras- och borroperationer,
arbetsbordan for DECO 13a delas nu med den stor-
re 26a som ocksa frigor kapacitet fran de storre
svarvcentra.”

Fordelarna med Tornos maskinserie har varit omat-
bara for Arterial. Foretaget har okat sin kapacitet
med Tornos maskinernas frasmojligheter vilket frigor
arbete, kapacitet och personal fran foretagets fras-
sektion som tidigare utforde efterbearbetningsope-
rationer pa svarvade detaljer. Att kunna eliminera
efterfoljande frasprocesser har 6kat kvaliteten pa
fardiga detaljer hos Arterial samt ©kat foretagets
mojligheter att tillgodose kraven fran sina kunders
leveranskedja sasom JIT och Kan Bans samtidigt som
man tillgodoser deras interna SPC och "ratt forsta
gangen”-kultur.

“Genom vara sektioner med subspindel och rorlig
svarvspindel kan vi lagga stanglagret i ena anden
av sektionen och maskinerna levererar ut fardiga
detaljer pa andra sidan. Med kompletta detaljer som
rullar ut ur maskinerna har vi en felfri kvalitetsniva
och med var 24-timmarsdrift kan vi komfortabelt
mota marknadens krav pa ledtider med kostnadsef-
fektiva l6sningar”, sammanfattar herr Ross.

arterial’™

For lasarfragor:

John McBride

Tornos Technologies

Tornos House, Garden Road
Whitwick Business Park
Coalville

LE67 4)Q

Tel: 01530 513100
sales@tornos.co.uk
WwWw.tornos.com
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PRE§TATIONSHOJNING:
SMA DETALJER MED STOR POTENTIAL

En dieselinjektionspump behdver inte mindre &n tre av de fjaderplattor som visas har. For att en kand billeve-
rantors produktionsutrustning ska kunna leverera pa en kontinuerlig basis tillverkar Aeschlimann AG
Décolletages, ett foretag baserat i Liisslingen, 15000 av dessa sma hoégprecisionsdetaljer varje arbetsdag.
Nyligen har de boérjat gora detta dnnu snabbare, med hégre precision och dnnu mer kostnadseffektivt.

18 decomagazine

Aeschlimann Décolletages AG grundades for over
70 ar sedan och som ett entreprendrsstyrt stang-
svarvningsforetag har man byggt upp en stor spe-
cialistexpertis och en lojal kundbas. Nu anvander en
personal pd 160 personer sin skicklighet och sina
kunskaper till att serva en internationell kundkrets.
Foretaget noterade ocksd pa ett tidigt stadium att
fortlopande innovation var nodvandigt och man
uppnadde detta genom ett ndra samarbete mellan
specialister med bakgrund inom rdmaterial, verktyg,
verktygsmaskiner och bearbetningsvatskor. Deras

framgang har visat att det var ratt vag att gad — man
ar nu utan tvekan ett av de ledande stangsvarvnings-
féretagen i Schweiz.

Pa kurvstyrda automatsvarvar

For sma detaljer som tillverkas i stora kvantiteter ar
kurvstyrda, flerspindliga automatsvarvar fortfarande
ett bra val. Hos Aeschlimann produceras mdanga
komponenter, sdsom den visade fjaderplattan, fran
stang med diametrar upp till 16,0 mm i Tornos auto-
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matsvarvar typ SAS 16.6. Med dessa NC-styrda (NC
= numerisk styrning), flerspindliga automatsvarvar
kan man med NC-systemet emellertid endast &ndra
hastighet och kurvstyrning. Detta betyder att varje
spindel roterar med samma hastighet under alla sex
operationerna. Det ar darfor nddvandigt att optimal
hastighet faststalls ocksa for foljande operationer:

. Centrering / planingssteg

. Grovbearbetning / profilskarningssteg

. Forbrotschning / tvargadende skarningssteg
. Slutbrotschning / fasningssteg

. Forskarning for huvudskarningssteg

o U~ W N =

. Huvudskérning och gripsteg

Kritisk slutfas for verktyg

Det var gruppchefen for flerspindliga maskiner, Carlo
Secchi, en man som har arbetat pd AE-Décolletages
under de senaste 35 dren, som gjorde MOTOREX
uppmarksamma pa behovet av att optimera verkty-
gens livslangd. Mot slutet av en produktionskérning,
ofta under nattskiftet, var skareggarna pa verktygen
ofta sa hart slitna att dimensionell noggrannhet och,
framfor allt, ytkvaliteten paverkades negativt. Efter
ca 12800 enheter blev de tva skaren “runda” d.v.s.
slitna. Detta paverkade Rj-vérdet och skillnaden
kunde till och med upptéckas genom att man forde
en fingertopp &ver detaljen!

Byte till MOTOREX ORTHO

Alla bearbetningsparametrar kontrollerades ytterli-
gare en gang — men utan framgang. Den enda kvar-
varande parametern att modifiera var skaroljan. Som
en foljd av samtal med kundtjanst hos MOTOREX
och ett besok av deras regionala chef bytte foretaget
till den universella hogeffektiva skaroljan ORTHO
NF-X.

En annan mycket fordelaktig effekt pa produktions-
operationerna visade sig vara beslutet att kyla oljan
och maskinen till stabila 30° C. Nar maskinen val
fyllts med MOTOREX ORTHO NF-X ISO 15 visade sig
overtygande forbattringar av verktygens livslangd
under de férsta 8 timmarnas arbete med en serie av
operationer. Herr Secchi sdg pa detta med otalig
forvantan da matresultaten for yttergangan pa den
forsta fjaderplattan som tillverkades med ORTHO
NF-X visades.

Carlo Secchi, lagledare for den flerspindliga maskinverkstaden, &r en mastare inom stangsvarvningsfacket.
Han har arbetat i féretaget i 35 &r och kan tillampa sin djupa kunskap pa varje jobb han utfor.

Denna Tornos-maskin SAS 16.6 har 6 spindlar. Idag &r ett stort antal av dessa kurvstyrda och tamligen
traditionella maskiner fortfarande i aktiv drift.
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Ett hopp framat ur teknologisk synpunkt

“De resultat vi uppnatt med MOTOREX ORTHO
NF-X har imponerat pa mig. Tidigare hade jag
en kansla av att skaroljan, forutom just att avle-
da varme och fora bort spénor, endast la sig
som en belaggning pa detaljen och gav ett slags
allmant skydd. Nu kan prestandan hos dessa
komplexa sammansattningar uppvisa stor effekt
direkt i verktygsmaskinen. Jag uppskattar ocksa
den universella karaktaren hos ORTHO NF-X,
lamplig for alla material som vanligtvis anvands,
som ytterligare en stor fordel. Vi kommer att
konvertera fler maskiner till denna nya teknolo-
gi inom kort.”

Rolf Blasi — Direktdr hos AE-Decolletages
Lusslingen

20 decomagazine

Hogre antal cykler, fran 10 till 11

Resultatet av dessa madtningar visade hog preci-
sionsstandard — ett mycket hoppingivande resultat
totalt sett. Den utmarkta ytkvaliteten pa denna for-
sta detalj, tillverkad av ythardat 16 MnCrS5 stal var
ocksa mycket tillfredsstallande. Nu &ndrades hastig-
heten gradvis i steg, vilket gjorde det mojligt att 6ka
antalet cykler fran 10 till 11. Den varme som genere-
rades mellan detalj och verktygsspets genom det
hogre skartrycket och o©kade skarhastigheten
anvands med flit for att forbattra stabiliteten vid
hogre tryck, allt detta mojligt genom en speciell
sammansattning av ORTHO NF-X. Denna ger verkli-
gen substantiella fordelar under spanskarningsope-
rationerna. Uttryckt i forklarande termer, den abso-
lut homogena och stabila film av smérjmedel mellan
verktygsskar och detalj agerar som en kudde.
Bekraftelsen av detta utférande bevisas genom den
10 %-iga 6kningen av produktionen och den mar-
kanta forbattringen av ytkvaliteten.

De sex spindlarna laddas helt automatiskt genom stangladdaren Robobar MSF 316.
Detta betyder att maskinen kan fortsatta att producera pa ett obegransat och effektivt
sdtt, dven under obemannade skift.
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Kurvorna dr placerade under ett robust gjutjarnshélje: det &r dessa kurvor som dverfor de nédvéandiga linjdra eller radiella styrimpulserna till varje verktyg

och spindel.

Vardefullt samarbete med MOTOREX

De trovardiga argumenten och det I6sningsmotive-
rade satt som MOTOREX anvander sig av for att driva
sitt foretag visade de ansvariga personerna fran
Aeschlimann Décolletages att bearbetningsvat-
skorna uppfyller den hoga prioritering de far idag

2008. Efter att ha fyllt maskinen med deras olja
registrerades konkreta forandringar under matnings-
processen. | kostnadsberdakningarna framgick det
ocksd klart hur stort inflytande den nya skéaroljan
gjorde gallande, och visade ocksa forbattringarna i
produktivitet och dess positiva inverkan pa vinsten.

Vi vill garna forse er med mer information om den
nya generationen ORTHO skaroljor och férdelarna

for ert applikationsomrade.

Generalagent i Skandinavien:
Ehn&Land AB

Box 20068

SE-161 02 Bromma
Kontaktperson:

Magnus Wahlquist

Tel. 08-635 34 51

Mob. 070-598 82 28
magnus.wahlquist@ehnland.se

MOTOREX AG LANGENTHAL
After-sales service

Postfach

CH-4901 Langenthal

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

Aeschlimann AG Décolletages

Postfach

CH-4574 Lisslingen

Tel. +41 (0)32 625 70 25
Fax +41 (0)32 625 70 45
www.ae-decolletage.ch

Over 15000 av dessa detaljer, endast 4 mm hdga, produceras dagligen. De kontrolleras
fyra gdnger om dagen, med sex detaljer som inspekteras vid varje tillfalle (1 svarvad detalj
per spindel). Resultaten registreras noggrant i métloggen.
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DELTA: FLER VERKTYG,
MER RIKTAD SMORIJNING,
MER FORINSTALLNING...

Det Modu-Line-system som erbjuds av fyra valkanda verktygstillverkare (Applitec, Utilis, Dieterle
och Bimu) 6ppnar upp till Delta-serien fran Tornos. For att ta reda pa mer om den hér stora och nya
utvecklingen traffade decomagazinet Frangois Champion, férsaljningschef hos Applitec i Moutier.

Modu-Line-systemet som redan finns tillgangligt for
de flesta pd marknaden férekommande automat-
svarvarna ar ett forinstallbart verktygshallarsystem
som ger en enkel och snabb vaxlingsfunktion.
Positioneringen garanteras med tva skruvar och ett
gransstoppsystem. Stabiliteten sékras genom kon-
taktytans tandade profil. Detta system har lanserats
av de 4 tillverkarna under cirka ett och ett halvt ar
och, enligt Francois Champion, har den antagits som
standard av ett flertal stdngsvarvningsoperatorer.

decomagazinet: Francois Champion, du verkar
vara relativt n6jd med Modu-Line-sytemet och

ert samarbete med de Ovriga tillverkarna. Det
verkar vara en verklig succé!

Francois Champion: Efterfragan pa Modu-Line
okar hela tiden. Vi har natt ett lage déar vi kanner att
systemet ar valkant och vardesatt.

dm: Tror du att det faktum att ni ar en av fyra
tillverkare som erbjuder detta ar till hjalp?

F.C: Absolut! Aven om jag inte har nagra tvivel nar
det géller kvalitet och utférande av Applitecs pro-
dukter bevisar det faktum att vi kan anvanda Modu-
Line-systemet med andra verktygsfabrikat for kun-
derna att de inte ar beroende av en enda leverantor.
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Det ar mycket lugnande fér dem. Dessutom ar tillver-
karna som foreslar Modu-Line fyra foretag for vilka
bearbetningskultur, stdngsvarvning och precision ar
perfekt integrerade.

dm: Vilka &r da férdelarna med ert system?

F.C: Vi erbjuder ett system med mycket stabila verk-
tyg med skaft pa 12/12 mm eller 16/16 mm som
storst.

Systemet gor det maojligt att Oka antalet verktyg som
ar tillgangliga pa maskinen, utrymmesbehoven ar
betydligt mindre och man tjanar en eller flera posi-
tioner jamfort med baslésningarna.

langdsvarvarna. Vi foreslar redan det har systemet till
alla Tornos-maskinerna och aven fran andra tillver-
kare.

dm: Vilka restriktioner har forekommit nar det
galler Delta?

F.C: Naturligtvis ville vi bevara fordelarna med syste-
met, speciellt eftersom det ar en “enkel” maskin.
Vem som helst kan foérstd Modu-Line.
Verktygshallarna satts fast med tva skruvar. Det
utrymme som finns tillgéngligt pa plattorna motive-
rade oss att utveckla nya Modu-Line verktygshallare.
Visserligen, langden begrdnsas till 85 mm, vi valde

En annan stor fordel ar mojligheten med en mycket
precis verktygssmorjning. Vi kan rikta hogtrycksstra-
len direkt pa den exakta punkt dar den behdvs.

Eftersom Modu-Line kan férinstallas kan vi dessutom
ocksa garantera processakerheten fér vara kunder.

dm: Ni tillkdnnager lanseringen av Modu-Line
pa Delta fran Tornos. Varfor sa tidigt? Maskinen
har ju just slappts...

F.C: Den nya serien med Delta-maskiner ser mycket

lovande ut. Vart mal ar att erbjuda Modu-Line-syste-
met till de pad marknaden mest férekommande

att forlanga verktygshallaren till 20 mm (tvarsnitt
16x20) och darmed fa en extra kugge for att garan-
tera stabiliteten.

dm: Finns det fler férdelar med Modu-Line som
ar specifika for Delta?

F.C: Framfor allt den enkla och exakta ompositione-
ringen av verktyget efter en vandskarsvaxling. Sedan
forinstaliningen som tillgodoser behoven hos ménga
operatdrer och slutligen 6kningen av antalet verktyg.
Pa frontplattan kan vi ldgga till 1 eller 2 extra verktyg
och 1 pa den bakre plattan.
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Som alltid har vi ocksa maojlighet att “tillféra extra
smorjmedel” dar det behdvs som mest.

Var 1osning ar flexibel, kunden kan valja om han vill
montera en Applitec-platta antingen ovanfor eller
under frontplattan eller pd den bakre plattan. Det ar
ocksa en frihetsgaranti for kunden.

dm: Du ndmnde forinstillning. Ar det verkligen
anvandbart pa denna typ av maskin?

F.C: Det beror helt pa vad kunden foredrar. Téank dig
en verkstad med ett urval av den har typen av enkla
maskiner. | standardinstéllning kan du kalla pa en
“installning” av verktygsposition och verktygshalla-
ren ror sig utmed stangen. Visuellt och manuellt for-
soker du positionera det, naturligtvis maste du vara
forsiktig for att inte skada skaret. Det ar allt lite
"basic”.

Med Modu-Line, nar dina verktyg ar forinstallda,
lossar du tva skruvar, satter i det nya verktyget, drar
at skruvarna igen och du ar klar att kora. Det ar annu
enklare for ett enkelt byte av vandskar. Ta helt enkelt
bort verktyget, byt skaret och satt tillbaka verktyget
pa plats vilket ompositioneras exakt. Det ar genuin
produktionssakerhet.

dm: Vilka typer av verktyg rekommenderas?

F.C: Vi rekommenderar alla ISO-typer inklusive
Applitec-insatser. Det ar likadant for vara kompanjo-
ner, s med Modul-Line &r alla ISO svarv- och profil-
verktyg fran Utilis, Applitec, Dieterle och Bimu till-
gangliga. Kunderna kan vélja beroende pa vilka de
foredrar, kanner till eller helt enkelt vélja en lokal
verktygsséljare.

dm: Du nimnde byte av vindskér. Ar detta
ocksa en Modu-Line-standard?

F.C: Nej, varje tillverkare har sitt eget system for
montering av skaren. Applitec, exempelvis, anvander

det patenterade 700-systemet. Detta system ger en
irreguljar kuggposition som ar mycket stabil (detta
kommer att presenteras i ett kommande nummer av
decomagazinet).

dm: Om vi atergar till Delta, nar kommer verk-
tygen for denna modell finnas tillgangliga?

F.C: Vara verktyg kommer att finnas pa marknaden
fran oktober 2008. De kommer darmed att vara till-
gangliga for leverans samtidigt som de foésta Delta-
maskinerna.

Kontakta Applitec pa féljande adress for mer infor-
mation:

Applitec Moutier SA

Ch. Nicolas-Junker 2
Ch-2740 Moutier

Tel. +41 (0)32 494 60 20
Fax +41 (0)32 493 42 60
info@applitec-tools.com
www.applitec-tools.com
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Aktuellt

GANGVIRVLING FOR ALLA!

For Tornos och for deras kunder ar gangvirvlingsenheten som monterad pa frontenheten
pa en DECO 10a en vilkand option, speciellt for féretag inom medical- och dentalsektorn.
Behovet av mycket langa gangor och tillkomsten av DECO 10e sammanfoll med presentationen av en ny

Option
Option nr.: 1900

Princip

Gangfrasningsenheten (fér mer information om
denna hanvisar vi till medicinalartikeln pa sid. 6) ar
monterad pa den bakre krysssliden och méjliggdr
produktion av medicinska gangor med liten dimen-
sion, speciellt for skruvar till kdkar och ansikten,
rorelsesystem (minskning av frakturer i hand och fot)
och aven traumatologiska skruvar i allmanhet.

Fordelar

Tack vare denna nya option kan gangor gangfrasas i
en DECO 10e som inte ar utrustad med frontenhet.
Beroende péa detaljernas geometri, gér anvandning i
DECO 10a det mgjligt att gora langre gangor an vad
som ar fallet med enheten placerad pa frontenheten.
| alla fall garanterar gangvirvling hogkvalitetsgangor
och mojliggor att ‘exotiska’ profiler kan tillverkas.

For kunder som har DECO 10a ar skarhallarhuvudet
och omskarpningsenheten identiska.

Tekniska data

Vinkel: +/- 15 grader.
Skardiametrar: 15 mm.
Max gangdiameter: 6 mm.

Positionering av enheten kraver tva verktygsposi-
tioner.

gangfrasningsenhet lamplig for kryssliden.

Kompabilitet
DECO 10a och DECO 10e.

Tillganglighet
Denna enhet ar redan tillganglig for leverans fran

fabrik eller som en option for redan installerade
maskiner.

Kommentar

Installering av hogtrycks-skaroljesmdrjning vid enhe-
tens baksida ger effektivare spanevakuering.

decomagazine

25



Aktuellt

TRIX OCH TIPS

I decomagazinet nr. 45 presenterade vi ett exempel pa ett program som producerats med Makro B-spraket
reserverat for Sigma- och Micro-maskinerna. Det géllde att gora ett insticksspar med spanbrytning. | detta
nummer ska vi titta pa programmet for en detalj som bestar av inte bara ett instick utan tre och med olika bas-
diametrar. Bearbetningen programmeras i makro och anropas 3 ganger fran huvudprogrammet genom att
anvanda G65.

B B B
A
C
-
C
—
0
o L
Positionerna ar féljande:

1:a instick: (C) Z=-3 (B) X=4.5
2:a instick: (C) Z=-6 (B) X=3.5
3:e instick: (C) Z=-9 (B) X=5.5

Bearbetning for varje instick programmeras i ett makro.

Insticket (sparet) skall géras pa féljande satt:

e Positionering av verktyget i Z.

e Snabbmatning upp till utvandig diameter plus en sakerhet.

e Matning upp till ett skardjup som bestdmts genom en parameter.

e Spanbrytningens tillbakarorelse till ett varde som bestams genom en parameter.

Fortsattning av matning och tillbakarérelse upp till spardiameter.

Rorelse i Z-axel for det andra insticket.
e Ftc...
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Programstruktur

Huvudprogram

Makro

<Sagspar>

(Makro anropar 1:a instick)
G65 P9000 A7 B4.5 C-3 D1.5 E0.2 FO.02

?09000

— Laddar variabler #500
— Program
- M99

(Makro anropar 2:a instick)
G65 P9000 A7 B3.5 C-6 D1.5 E0.2 F0.02
(Makro anropar 3:e instick)
G65 P9000 A7 B5.5 C-9 D1.5 E0.2 F0.02

AR

A\

=

— |13 SPAC
2:a spar

——— 30 SPAT

Forklaring av Makroanrop genom att anvanda G65

Nar G65 programmerats anropas det specificerade makrot vid P-adressen. Data (argument) kan skickas

vidare genom att folja programnumret.

e Efter G65, specificeras numret pa det makro som skall anropas vid P-adressen

o Nar ett repetitionsnummer erfordras specificeras ett nummer mellan 1 och 999999999 efter L-adressen.

Om L utesluts anvands varde 1 genom ett standardvarde.

e Genom att anvanda argumentspecifikation tillagnas varden till de lokala motsvarande variablerna.

Exempel: G65 P9000 A7 B4.5 C-3 D1.5 E0.2 F0.02 ;

Startdiameter

Diameter pa sparets djup
Position i Z

Skardjup mellan 0 och 3 mm
Tillbakadragning till X
Matning

mm g N W > T

Adress pa det makro som skall anropas
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Kommentar: Argumenten (A, B, C etc..) 6verfors automatiskt till lokala variabler (#1, #2 etc...) enligt
tabellen nedan.
Adress Variabel- Adress Variabel- Adress Variabel-
nummer nummer nummer
A #1 | #4 T #20
B #2 J #5 u #21
C #3 K #6 V #22
D #7 M #13 W #23
E #8 Q #17 X #24
F #9 R #18 Y #25
H #11 S #19 Z #26
| det tidigare exemplet:
A7 indikerar att den lokala variabeln #1 innehaller vardet 7
B4.5 indikerar att den lokala variabeln #2 innehaller vardet 4.5

Etc...

Visualisering av variabelinnehall

Lokala variabler kan inte lasas pa maskinen. Om dess innehall behéver visas maste de lokala variablerna éver-
foras till (#1 ...) variabler #500 enligt exemplet nedan.

#500=#1
#501=#2
#502=#3
#503=#7
#504=#8
#505=#9

(
(
(
(
(
(

Startdiameter)
spardjupets diameter)
Position i Z)

Skardjup mellan 0 och 3 mm)

Tillbakadragning till X)
Matning)

03/08



03/08

Makroanrop for det 1:a insticket

* G65P9000A7B4.5C-3D1.5E0.2F0.02

Kommentar: Makrot bérjar med 09000 och slutar med M99

09000
LADDNINGSVARDEN | VARIABLER #500

#500=#1 (Startdiameter)
#501=#2 (Spérdjupets diameter)
#502=#3 (Position i 2)
#503=# (Skardjup mellan 0 och 3 mm)
#504=#8 (Tillbakadragning i X)
#505=#9 (Matning)
SAGSPARSPROGRAM
GO X10 Y0;
GO X[#1+0.2] (Startdiameter plus 0.2 mm sékerhet)
GO Z#3 (Position i Z)
#510=#1 (Laddning av startdiameter i variabeln #510)
N2
#510=#510-#7 (Méaldiameter = diameter nadd - skardjup)
IF [#510 LE #2] GOTO 3  (Om maéldiametern <= slutdiametern, hoppa till N3)
G1 X#510 F#9 (Mata ett skardjup)
G1 X[#510+#8] F0.2 (Backrorelse till uppnadd diameter + tillbakadragning)
GOTO2 (Retur till N2)
N3
G1 X#2 F#9 (Mat till slutet av sparets diameter)
G4 X0.1 (Vanta 0.1 sekunder)
G1 X[#1+1] FO.3 (Backrorelse till utvandig diameter + 1mm)
GO X12
M99
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NANTING NYTT INOM OMRADET
VERKTYGS-SKARPNING

DIXI Polytool S.A. utdkar sina aktiviteter.

En sann framgangssaga... ciellt nar det galler gangfrasning, HPC-borrning och

Ett bra ar atféljs av andra for DIXI Polytool S.A., den  €n serie olika NIHS-standardverktyg.

schweiziska tillverkaren av helgjutna hardmetallverk- ~ Under 2004 tog DIXI Polytool ocksa tillfallet i akt att
tyg med diamantspets. Verksamheten har vaxt kon-  ta en aktiemajoritet i Diamant Werkzeug GmbH, en
tinuerligt med mellan 12 och 21 % per ar sedan  tysk tillverkare av monokristallin- och polykristallin-
2004, vilket ar langt 6ver genomsnittet for den har  diamantskarverktyg. Detta forvarv har gjort det moj-
marknaden. Man har investerat i manskliga och ligt for foretaget att forstarka sin narvaro inom olika
hardvaruresurser under aren for att sakra denna till-  sektorer dar de redan var representerade med sina
vaxtgrad i verksamheten. Idag sysselsatter anldgg-  hardmetallverktyg, speciellt inom sektorerna klock-
ningen i Le Locle knappt 180 personer (115 ar 2003) tillverkning och medicinska instrument.

och den totala arbetsstyrkan i “skarverktygsdivisio-

nen” hos DIXI uppgar till nastan 300. ...som bara fortsatter att ga battre!

Forsknings- och utvecklingsavdelningen har ocksa  Idag ar DIXI glada &ver att kunna annonsera foérvar-
dragit nytta av stark tillvaxt vilket garanterar att till-  vet av Meca-Carbure, ett foretag baserat i den fran-
komsten av nya produkter konstant &r pa gang och  ska staden Gilley. Produktomradet, kombinerat med
detta gor det mojligt for foretaget att vaxa under  de marknader som servas av Meca-Carbure ar i per-
kommande ar och aven bibehdlla sitt konkurrens-  fekt synergi med de som DIXI Polytool &r aktiva pa.
Overtag pa den teknologiska fronten. P& detta sett ~ Med detta kop drar DIXI nytta av hdgkvalitativ exper-
har DIXI Polytool introducerat manga nya produkter  tis inom affarsomradet for frasverktyg och ocksa ett
pa marknaden under de senaste 12 manaderna, spe-  team med hogutbildade nya medarbetare.
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Meca-Carbure behaller sitt sjalvstyre som foretag och
fortsatter att fokusera sin teknik dar de verkligen ar
att rakna med, medan man samtidigt kan rékna med
support fran DIXI Polytool. Det schweiziska foretaget
onskar att bibehadlla och/eller sammanféra Meca-
Carbures huvudstyrkor, som ar férmagan att tillverka

ultrakomplexa frasverktyg med mycket hog kvali-
tetsstandard och bibehalla den héga graden av till-
ganglighet och flexibilitet som bottnar i att vara kvar
ndra sin kundkrets.

Detta forvarv utgor ett strategiskt nyckelsteg for
DIXIs befintliga och framtida kundkrets, vilket for-
starker foretaget med ett dannu bredare omrade av
noggrant anpassade produkter. Dessa tva foretag
delar mycket likartade filosofier, bade nar det galler
framstaende tekniska egenskaper samt nar det géller
den tonvikt de lagger pa dynamisk kraft i sina affars-
verksamheter och i sina manniskor. Detta betyder att
de tva foretagen har mojlighet att utvecklas pa en
samarbetsgrund for att utveckla och, genom detta,
garantera sin langsiktiga framtid tillsammans. Det
finns manga synergiomraden, speciellt nar det géller
affarssektorerna och &n mer pafallande i deras
delade intresse for sektorerna klocktillverkning /
smycken, medicin, fordon och flyg.

Vill du ha mer information? Nagra tips om bearbet-
ning med precisionshardmetall och diamantverktyg?

polytool

Kontakta DIXI Polytool S.A.
Av. du Technicum 37
CH-2400 Le Locle

Tel +41 32 933 54 44

Fax +41 32 931 89 16
dixipoly@dixi.com
www.dixi.com
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NY GENERATION HOGEFFEKTIVA
BORRAR

Alla tillverkningsforetag forsoker dka sin produktivitet utan att minska pa kvalitet eller verktygens livslangd.
DIXI Polytool S.A., Schweizisk tillverkare av solida hardmetallverktyg presenterade nyligen tva hégeffektiva
borrfamiljer:
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Smérjhalsmodellen

Modellerna DIXI 1146 med kylkanaler (L1 = 10xD1)
erbjuder ett flertal egenskaper som placerar verkty-
gen i toppen av alla prestationsanalyser. Den hog-
teknologiska geometrin mojliggor perfekt centre-
ring, effektiv spandelning och laga skarkrafter. Den
robusta geometrin medger maximal matning i stal
och gjutjarn. Allt detta utan att skada verktygsspet-
sen. Den speciella beldaggningen ger utmarkt mot-
stand mot oxidering, optimal varmebestandighet
och en minimal friktionskoefficient vilket ger en
utmarkt spanevakuering.

Dessa nya borrar finns tillgéngliga i en serie med dia-
meter fran 0,80 mm till 10 mm. De ar framfor allt
konstruerade for borrning i gjutjarn och stal men
dven i andra material som speciallegeringar
(Nimonic, ...)

P& detta satt mojliggor dessa borrar med mycket
héga matningar och utan gradningscykler att bety-
dande produktivitetsdkningar kan uppnds. Aven
med sddana parametrar ar verktygens livstid mycket
lang.

Exempel pa djuphalsborrning @ 5.8 mm,
i 15NiCr13 stal (1.5752)

e Borrning pa en frast yta
e \Vc =91 m/min.

e f=0.23mm

e Vf = 1150 mm/min

e Ap = 56 mm (9.7xD)

e Smorjmedel = skarolja

Borrslitaget 1146 (& 5.8 mm) efter 900 hal i
15NiCr13 stal ar fortfarande mycket litet trots
mycket hdga skarparametrar.

Modeller utan hal

Borren DIXI 1147 med en skarlangd pa 6.5xD1 har
ocksd utvecklats speciellt for bearbetningsstal och
gjutjarn. Egenskaperna ar mycket lika de foér DIXI
1146 men dessa verktyg har inga kylkanaler.

Exempel pa borrning @ 2.5mm i Ck45 stal
(1.1191)

¢ Borrning pa en frast yta
e Vc =71 m/min.

e f=0.25mm

e Vf = 2250 mm/min

* Ap = 15 mm (6xD)

e Smorjmedel = skarolja

Livslangden overskrider systematiskt 6000 hal, trots
mycket hoga skarparametrar.

Med dessa tva familjer foérstarker DIXI Polytool S.A.
sin position som specialist pa hogeffektiv borrning i
stal och gjutjarn och inom det kompletta diameter-
omradet.

For tillverkaren ar de “stora diametrarna” att ga
utanfor “mikrozonen” vilket normalt sett ar deras
sektor framfor andra.

Vid fragor kontakta:

DIXI Polytool S.A.

37 Av. du Technicum
CH-2400 le Locle

Tel. +41 32 933 54 44
Fax +41 32 931 89 16
www.dixipolytool.com
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MIGUEL LIBERTINI S.A. TOPPKVALITET
FRAN ARGENTINA

Miguel Libertini S.A. ar ett automatsvarvnings- och bearbetningsféretag som ligger i Boulogne

i San Isidro-distriktet i Buenos Aires, Argentina; foretaget ar specialiserat pa tillverkning av bearbetade
detaljer for olika typer av industri, huvudsakligen for marknaden med "precisionsdetaljer”.

Foretaget startades under 1970-talet och man anvidnde automatiska kamstyrda svarvar med fasta och
roterande spindlar. | bérjan av 1990-talet bérjade man anvanda CNC-svarvar och under 2002 skaffade man sin
forsta enspindliga svarv med numerisk styrning och med rérlig dubbdocka fran Tornos (DECO 13).

Intervju med herr Libertini av var correspondent i Argentina, Daniel Hauri.

decomagazine: Varfér valde ni DECO?

M. Libertini: Dagligen fradgade vdra kunder oss om
detaljer som kravde allt mer komplicerad bearbet-
ning. Vi var tvungna att tillverka detaljer som fardig-
bearbetades i en enda operation. Vi tittade pa de
senaste schweiziska, japanska och tyska maskinmo-
dellerna men efter en djupare analys valde vi Tornos.
Antalet axlar som DECO-maskinerna har och det
stora urvalet verktyg betyder att den kan hantera vil-
ken typ av operation som helst och utféra komplice-
rad bearbetning, vilket gor den till en mycket mang-
sidig maskin. Dessutom ar atkomsten till arbetssta-
tionen mer ergonomiskt utformad och lattanvand
fér operatoren/installaren — det ar viktigt att opera-

MIGUEL LIBERTINI

@ Torneria Automdtica de Precision

téren har tillrackligt med utrymme att réra sig pa.

Sa manga positiva skal!

dm: Vilken blev effekten med kopet av den har
maskinen?

M.L: Vi var sd nojda med vart kop av den forsta
DECO-svarven att foretaget beslot sig for att gora en
betydande investering i ytterligare fyra svarvar typ
DECO 13a under efterfoljande ar och anskaffade
den sjatte maskinen i februari 2008.

dm: Vilka var da férdelarna?
M:L: En av de fordelar vi har noterat med Tornos ar

decomagazine 35



Intervju

36 decomagazine

att bearbetningscyklerna ar kortare &n de vi upp-
nadde nar vi anvande konventionella CNC-svarvar.
Dessutom kan detaljerna fardigbearbetas genom att
svarvas i bada andar.

Ett annat skal varfor vi valde Tornos &r att vi kanner
att deras service efter férsaljningen ger oss full sup-
port, bade fran Tornos sjalva och fran deras repre-
sentant i Argentina “Plamac Maquinas Herramientas
SA

dm: Vilka ar de viktigaste egenskaperna hos ert
foretag?

M.L: e viktigaste egenskaperna hos Miguel Libertini
ar kvalitet, precision och var mojlighet att hitta bear-
betningsldsningar for vara kunder.

Vi prioriterar driftsdkerhetsgaranti av var utrustning
och leverans av utomordentlig teknisk support.

dm: Vilka industrier arbetar ni for och vilka ar
deras teknologiska behov?

M.L: Vi bearbetar alla typer av material inklusive
massing, aluminium, stal, rostfritt stal, titan etc.

Vi arbetar for olika typer av industrier inklusive for-
dons-, flyg-, pneumatik-, elektronikindustrin samt

den medicinska industrin bland annat. Argentina ar
inte annorlunda &n den &vriga varlden.

De teknologiska behoven ar baserade pa formagan
att tillverka produkter som kan uppna kvalitetscerti-
fiering pa en internationell niva.

Detta ar en standigt foranderlig industri i vilken det
finns konstanta krav och tryck pa produkterna och
dess utformning och konstanta forbattringar och
utvecklingar; detta betyder att vilket foretag som
helst som stravar efter att bli konkurrenskraftigt
maste gbra en langsiktig investering i teknologisk
utrustning och verktyg.

dm: Vilken kunskap har er personal och hur far
de utbildning och utvecklas fér att tillmétesga
kraven?

M.L: Vi har 30 medarbetare, inklusive administrative
personal, operatorer, ledare och programmerare.

Inom bearbetningssektorn har vi personal med erfa-
renhet av kamstyrda automatsvarvar och personal
med kunskap om ISO-programmering. Genom att
kombinera dessa tva grupper har vi funnit en perfekt
balans for lagarbetet.

Utbildning ges kontinuerligt, internt, genom att
vaxla produktionstid med teknisk utbildning.

i
]
£

Den nya Libertini-fabriken s& gott som slutford (fortfarande sa ny att logotyperna inte &nnu monterats pa fasaden) 1500 kvadratmeter avsedd for

hégprecision.
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Herr Miguel Libertini, grundare och direktér med sin son Luis, produktionsdirektor, stdende framfor deras forsta DECO-enhet.

Inldrningen ar mycket lattare och roligare som ett
resultat av detta.

Att ha den senaste moderna produktionsutrustning-
en sporrar personalen att komma till oss. Hos Miguel
Libertini tycker vi att det ar viktigt att ha ett motive-
rat team eftersom motivering ar en av nycklarna till
framgang.

dm: Forutom tillverkningen f6r tredje part, har
ni nagra egna markesprodukter eller serier?

M.L: Forutom att arbeta for olika marknader har
Miguel Libertini utvecklat en hodgkvalitativ produkt
under féretagets eget varumarke. Vi tillverkar snabb-
kopplingar for alla typer av vatskor, luft, vatten och
hydraulik, under varunamnet “Instantaire conexion
de fluidos” .

Tack vare marknadens behov och dess kontinuerliga
tillvéxt var vi tvungna att separera tillverkningen av
var egen produkt och bearbetningen av detaljer for
tredje part genom att bygga en ny fabrik med en
totalyta pa 1500 kvadratmeter pa en industritomt pa
10000 kvadratmeter.

| denna nya fabrik utfors all bearbetning av detaljer
(frdn 2 mm i diameter) for tredje part vilket gor att
den tidigare fabriken helt och hallet kan anvandas
for tillverkningen av var egen “Instantaire”-produkt
och alltsa anvdnda senaste maskinell utrustning.

dm: Ar ert arbete certifierat enligt nagon kvali-
tetsstandard?

M.L: For att uppfylla marknadens behov, och an vik-
tigare att tillmotesga vara egna krav pa perfektion i
varje process, beslot vi oss for att arbeta mot ISO
9001:2000-certifiering och vi uppnadde detta ar
2005 genom samarbete med certifieringsforetaget
TOV RHEINLAND GROUP.
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Standardiseringen av processerna stoder darmed
Miguel Libertinis dtagande ytterligare med att upp-
ratthalla enhetlig kvalitet som bygger pa det fortro-
ende som vara kunder dagligen visar 0ss.

dm: Vilka ar era planer fér framtiden?

M.L: Vi tillverkar vanligtvis mycket komplexa detaljer,
sa vart huvudmal ar att fortsatta att véxa och forbatt-
ra var produktionskapacitet, att battre kunna tillgo-
dose behoven och kraven fran vara kunder pa en
marknad dar det sker stéandiga utvecklingar, férand-

MIGUEL LIBERTINI
Torneria Automadtica de Precision

Cnel. J.M. Castillo 830
B1609AZR Boulogne

Buenos Aires - Argentina

Tel: (54 11) 4766-7070/9275
Fax: (54 11) 4766-8855
info@miguellibertini.com.ar
www.miguellibertini.com.ar

ringar och landvinningar. For detta &ndamal raknar vi
naturligtvis med samarbetet med TORNOS - en
bundsforvant i var satsning pa att fortsatta att tillver-
ka alla detaljer och produkter med en hég niva pa
precision, kvalitet och livslangd.

For ytterligare information om Tornos i
Argentina ber vi er ta kontakt med Plamac
Maquinas Herramientas S.A. pa foljande adress:

Quilmes 267/269 1437

Buenos Aires

Argentinia

Mr Jacques Metzger

Mr Miguel Cochiola
jacquesmetzger@plamac.com.ar
miguelcocchiola@plamac.com.ar
plamac@plamac.com.ar

Tel: 454 (11) 4924-0245

+54 (11) 5114-6640
+54 (11) 5109-2061
Fax: +54 (11) 4923-9018
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INNOVATIV SKAROLJA FOR
MEDICINTEKNIK...
...OCH ANNAN KRAVANDE TILLVERKNING

Berucut 130 fran Karl Bechem

40 decomagazine

Ett expertutlatande om cytotoxiteten hos Berucut 130 finns.

Den mekaniska tillverkningen av detaljer hamnar i
ett allt svarare verksamhetsomrade pa grund av mer
komplexa detaljer och hogkvalitativa material.
Rostfritt stal som X50CrMoV15, X40Cr13 eller
“Monel” saval som titan, titanlegeringar, kobolt- och
nickelbaserade legeringar ar material som anvands
speciellt inom medicinteknik.

Dessa material och bearbetningar kraver en hel del
aven av bearbetningsoljan.

Kvalitetsokning och kostnadsminskning

Genom utvecklingen av smérjmedel kan man uppna
en hog produktivitet och samtidigt 6ka detaljernas
kvalitet.

Sadana produktionsprocesser mojliggér “obeman-
nade skift” som 6kar maskinernas driftstid.
Maskinernas driftstid 6kar och investeringen betalar
sig snabbare.

En viktig hornsten i denna process ar bearbetnings-
oljan.

Detaljrikedom

Implantat for mun-, kak- och ansiktskirurgi, hand-
och neurokirurgi tillverkas med mycket besvarliga
geometrier och mycket tunna vaggtjocklekar.

Mycket hoga krav stalls pa ytkvaliteter och toleran-
ser, aven pa implantat fér traumatologi och
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ryggradskirurgi, som nu kan uppnds genom att
anvanda en speciell bearbetningsolja.

Verktygsrikedom

For de olika typerna av bearbetning ar “nastan” inga
granser satta nar det galler verktygens mangfald.

For att spola rent borrhal, kyla verktyg och detaljer,
forlanga verktygens livslangd ar det oundvikligt att
exakt definiera bearbetningsoljan.

Utveckling

Efter narmare granskningar utarbetades kontroll-
och leveransbestammelser i ett ndra samarbete med
den bearbetande industrin vilka sedan var grund-
ldggande for utvecklingen av bearbetningsoljan
Berucut 130.

Utvecklingsavdelningen stod dagligen i kontakt med
anvandare over hela Europa. Ur denna nara kund-
kontakt utkristalliserade sig impulserna till nya
utvecklingar.

| kontroll- och leveransbestammelserna stod darmed
kostnad — nytta alltid i férgrunden.

Av den anledningen foljdes varje utvecklingssteg
ocksa upp ekonomiskt.

Inte allt innehdll kunde anvandas som uppfyllde
ovanstaende kriterier, d& hansyn maste tas aven till
miljé, arbetsplatshygien och medicinteknikens speci-
fika intressen.

Da&rfor var vision...

...en kravande produkt for de svaraste spanbearbet-
ningsuppgifterna speciellt for medicinprodukter. Vi
ar beredda att uppfylla vara kunders hoga kvalitets-
ansprak och precisionsbehov med skraddarsydda
ekonomiska lésningar.

CARL BECHEM GMBH
Weststrasse 120

D-58089 Hagen, Germany
www.bechem.com

Tel:  +49 (0)2331 935-0
Fax: +49 (0)2331 935-1199

CARL BECHEM Switzerland AG
Postfach 223

Kaltenbacherstrasse 32

8260 Stein am Rhein 1 / Schweiz
Tel.: +41 (52) 742 02 52

Fax: +41(52) 742 02 53
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Intervju

ANVANDARVANLIG UPPSTART

Intervju med Michaél Lanz fran Tornos om uppstarten av Delta nagra dagar fére SIAMS-massan.

Delta20/5 och Robobar SBF320, en ny produktionsenhet for 1att och mellan komplexa detaljer.

Michaél Lanz “lever och andas” stangsvarvning, som
chef for en stangsvarvningsavdelning, darefter for
ett foretag, har han arbetat med manga produk-
tionsmetoder. Nar han kom till Tornos fér en kort tid
sedan som mjukvaruapplikationstekniker &r han
ansvarig for mottagning och uppstart av maskinen.

decomagazinet: Goddag herr Lanz, du dr mjuk-
varuapplikationstekniker och &r ansvarig for
igangkorningen av Delta. Kan du fortydliga!

Michaél Lanz: Min roll &r att 6verbygga gapet mell-
lan mekanik och mjukvara. Jag utfor ocksa en del av
fininstallningen av produkten.

Det sdger sig sjalvt att mjukvarans och mekanikens
godkannandeprocess ocksa maste utféras. Det var
darfor jag gjorde uppstarten och demonstrationen
pa& SIAMS.

dm: Innan vi diskuterar uppstarten kan vi val
prata lite om mjukvaran. Hur programmerar
man Delta?

M.L: Maskinserien Delta med 3, 4 eller 5 axlar ar

programmerad i europeisk standard ISO (sprak C) pa
exakt samma satt som Tornos Micro- och Sigma-
maskiner.

dm: Har du nagra kommentarer om amnet
“mjukvara” och NC?

M.L: Vi anvander det nya Fanuc Oi-td kommandot
som kan styra upp till 8 axlar. Programmering utfors
antingen direkt pa maskinen eller med en ISO-redi-
gerare pa en PC. | detta fallet utférs maskinandring-
en genom MemoryCard eller RS 232.

Den mest betydande skillnaden med andra maskiner
ar att NC-skdrmen ar en fargskarm, vilket ar en extra
fordel for anvandaren.

dm: Totalt sett, vilka ar de forsta intrycken av
denna maskin?

M.L: Enkelheten! Uppstarten ar verkligen mycket
enkel. Det ar sjalvklart att om du aldrig har arbetat
med en automatsvarv behover du utbildas. For alla
ovriga anvandare ar det ett rent noje. Att stélla in
hylsan och styrbussningen, installationen, uppstar-
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ten... det ar allt mycket intuitivt. For instéllningen
exempelvis levereras maskinen med ett verktyg for
snabb och exakt installning.

dm: Har denna maskinkategori férinstallning?

M.L: Nej, det ar inte nédvandigt. Installningen gors
snabbt “pa plats”.

dm: Du ndmnde enkelhet. Det betyder att “vem
som helst” kan stalla upp den har maskinen?

M.L: Som med vilken maskin som helst maste man
férsta kinematiken for att bearbetningen skall ske
korrekt. Jag tror inte den skulle fungera sa bra i han-
derna pa er lokala bagare.

dm: Du fick maskinen nagra dagar fére SIAMS.

Hur g'Ck mOttagandet och installationen... Forenklat handhavande och nytt utseende utmarker den nya Delta familjen.

M.L: En maéssa ar aldrig idealisk. Elektricitet och
tryckluftstillforsel ar inte alltid tillforlitliga... men vad
betraffar maskinen, inga fragor, inga problem. Vi
nivellerade den pa 4 punkter, som en Micro 8, sedan
anslot vi den till elndtet, slog pd NC och bdrjade
arbeta omedelbart.

dm: Nar man hor pa dig later det mycket enkelt,

en knapp att trycka pa och det fungerar... dm: Jag aterkommer till det “paket” ni fick pa
M.L: Ja, men man méste veta vilken knapp man ska  SIAMS, nagra kommentarer?

trycka pa. Som med allting annat, om man képer en  M.L: Vi fick ett perfekt utrustat paket: de verktyg
ny bil maste man lara sig var reglagen sitter for stral- ~ som behdvdes for installationen levereras med
kastare, vindrutetorkare etc... maskinen och allting finns dar.

Enkel men utrustad for att klara de flesta behov - besokarna pa SIAMS var positivt Gverraskade Gver maskinen som visades!
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dm: Enkelt &r inte samma sak som avskalad da

M.L: Inte alls! Det &r absolut perfekt, exempelvis
under SIAMS, i massversionen, kom all nédvandig
utrustning med maskinen. Vi hade alt till hands vilket
betydde att det inte kunde ga fel.

dm: F6r att ga vidare med processen, din
maskin ar nu programmerad och igang... hur ar
det med bearbetningen?

M.L: Maskinen ar mycket tyst och reaktiv, teknologin
hos de drivna spindlarna gor skillnaden. Naturligtvis,
nar det gdller bearbetningsoptioner ar vi ganska
begransade jamfort med en DECO 20a och dess 10
axlar. Det ar uppenbart att maskinen ar annorlunda,
speciellt dess mojligheter i motspindeln ar inte lika
omfattande.

dm: Sa det &r en maskin for att producera myck-
et enkla detaljer da?

M.L: Ja och nej beroende pa vad du menar med
enkelhet.

Besokarna pa SIAMS var generellt sett dverraskade
over antalet bearbetningar som utfors pa detaljen. Vi
kan gora relativt genomarbetade detaljer till ett
mycket bra pris.

dm: Innan vi gar vidare till besékarnas reaktion,
kan du ge oss ditt intryck nar det galler maski-
nens bearbetningskapacitet?

M.L: Jag har inget att tilldgga, maskinen gar som
klockan.

dm: Slutligen, hur reagerade besékarna?

M.L: Under massan arbetade vi “langsamt” — det
fanns ingen snabbframmatning pa axlarna sa att alla
kunde se vad vi gjorde.

Reaktionen var enhéllig, besdkarna var imponerade
over den detalj som producerades i en sa enkel
maskin... mycket ofta knuffade besdkarna varandra
ur vagen for att se battre.

Reaktionen som jag horde ofta var “ah! Tornos ger
mig mojlighet att bearbeta detaljer mycket ratio-
nellt”. Tornos-maskinerna ar de basta maskinerna
och den har nya l6sningen ar det basta pris/prestanda-
forhallandet for detaljer som kréver 3, 4 eller 5 axlar.

dm: Kan man saga att valkomnandet var myck-
et positivt?

M.L: Absolut! Forst och framst, enligt min mening,
besegrades jag av en Tornos-maskin som éppnar upp
nya perspektiv for féretaget. Sedan fran besokarens
gensvar var mottagandet mycket gott: kvaliteten,
enkelheten, mdjligheterna... denna maskinserie
kommer att bli en vinnare!

“Vid vissa tillfallen stod det kunder i fyra rader som véntade pa deras tur att se maskinens bearbetningsomrade.” Michaél Lanz.
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SIAMS: PERFEKT SPRANGBRADA FOR EN VARLDSLANSERING ?

Under SIAMS besokte kunder fran cirka femton lander Tornos monter och upptackte Delta

(bland andra produkter).

Ett flertal maskiner saldes, speciellt till Frankrike
och Sverige och dussintals offerter ar pa gang.

Nar man frdgar om detta globala deltagande, talar
Francis Koller, chef fér SIAMS, om den mycket
hoga standarden pa 2008 ars version:

“SIAMS, fackméssa for ’automations-, mekanik-
och entreprenadindustrier dgde rum for 11 :e
gangen mellan den 20 och 24 maj 2008 i Moultier.
Denna utstallning for mikroteknologier inrymde
480 utstéllare. Over 15.500 professionella beso-
kare kom till Moutier vilken blev mikroteknologins
huvudstad under utstéllningsdagarna. 2008 ars

version var den basta hittills och ar nu den nést
storsta Schweiziska industriella utstéllningen inom
den precisionsmekaniska industrisektorn.”

Nasta SIAMS halls mellan den 4 och 8 maj
2010.

Onskar du mer information om SIAMS ?
SIAMS SA, CH-2735 Bévilard

Tel. +41 32 492 70 10 - Fax +41 32 492 70 11
info@siams.ch

www.siams.ch

MAN MASTE SE DET FOR ATT TRO DET

Baserat pa idén att “du maste se det for att tro det” lanserar Tornos en Delta-kampanj som syftar till att

visa maskinen “6verallt” Du kommer att fa chans att upptacka den vid foljande tillféllen under 2008:

IMTS i Chicago fran 8 till 13 september
AMB i Stuttgart fran 9 till 13 september
TORNOS T. IBERICA i Granollers 22 september
MICRONORA i Besancon fran 23 till 26 september
BIMU i Milan fran 3 till 7 oktober
Viennatec i Vienna fran 7 till 10 oktober
Metal Working China i Shanghai fran 4 till 8 november
DMP i Dongguan fran 11 till 14 november
EMAF i Porto fran 12 till 15 november
PRODEX i Basel fran 18 till 22 november
Thai Metalex i Bangkok fran 20 till 23 november

* Med reservation for andringar!
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EN ALLT MER KOMMUNIKATIV MASKIN

Det ar verkligen inget markvardigt med ett foretags natverk. Under manga ar nu har anslutning av
produktionsutrustning till foretagets IT-natverk varit vardagsmat. Med sina nya MultiAlpha- och
MultiSigma-maskiner gor Tornos denna operation an mer okomplicerad och den ger inte bara fler funktioner
utan dven en enorm potential. Den stora skillnaden mot andra Tornos-produkter ar styrsystemet,

som inkluderar en integrerad PC och erbjuder en mycket anvandarvanlig applikation pa en stor fargskarm.

Med dess integrerade PC enhet (monterad pa en arm), tar den nya
MultiAlpha och MultiSigma familjen néjet vid handhavandet till en hégre niva.

For att syna egenskaperna mer i detalj och att forso-
ka faststélla fordelarna med detta nya satt att styra
maskiner traffade decomagazinet Ivan Von Rotz,
chef for den flerspindliga affarsenheten och Rocco
Martoccia, chef for flerspindlig teknisk férsaljning.

decomagazinet: Du namnde en PC-integrering i
styrenheten. Betyder det slutet pa DECO-kon-
ceptet och den dubbla PC-CNC-processen?

Ivan Von Rotz: Inte alls. TB-DECO &r fortfarande ett
enastdende verktyg fér programmering av vara
maskiner. Detta verktyg gér programmering av en
flerspindlig svarv utrustad med 20 axlar eller fler till-
ganglig for alla operatorer.

Rocco Martoccia: Vi integrerade en PC i maskinen
av bekvamlighetsskal, men ocksa for att goéra den
mer kommunikativ. Vi har férenklat atkomligheten

till olika kallor med tillganglig information.
Anvandaren har tillgang till alla data direkt pa maski-
nen vilket &r en garanti for utomordentlig reaktivitet
och hogre effektivitet.

dm: Innan vi talar om den férbattrade kommu-
nikationen, nar det galler TB-DECO, vad ar nytt
for en operatér?

Ivan Von Rotz: Nar det galler mjukvaran ar det
inget nytt. Programmeringen sker via standard TB-
DECO. Fordelarna som det nya systemet erbjuder ar
nar du vill géra nagra sma andringar i programmet,
da behover du inte ga tillbaka till en PC eller till pro-
grammeringsavdelningen.

dm: Jag antar att det har sattet att gora detta
inte ar helt integrerat i en féretagsstruktur dar

. Multi

[
\“‘-

IgJma 8x24
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Kringutrustningarna ar integrerade pa ett mycket tydligt satt. Har ser man MultiAlpha 6x32 robot och den integrerade mangverpanelen med PC.

rollerna ar val definierade. Vad hander om ope-
ratoren inte har kunskapen att andra pro-
grammen?

Ivan Von Rotz: Inga problem. Allt kan stallas in dar-
efter och administratéren kan bestémma om aukto-
riseringar och begransningar. Det finns darmed
ingen risk fér “en programmering fri for alla”.

dm: Du namnde att programmeringen kan ske
direkt pa maskinen, men kan den fortfarande
goras externt?

Rocco Martoccia: Absolut. Maskinen har tva
Ethernet-portar, tva USB-portar samt PCMCIA kort
plats. Det ger maximal flexibilitet f6r kunderna. Man
kan programmera den fran vilken plats som helst
och sedan ladda programmet. | detta avseende ar
operationen densamma som med de aldre maski-
nerna. NC och PC &r separata. P4 sa satt kan man
programmera bearbetningen av en detalj medan
maskinen producerar en annan. Man har alltsa moj-
ligheten att konsultera tillganglig information. Som

exempel kan man konsultera serviceinstruktionsma-
nualerna eller ndgon annan installerad applikation
medan maskinen ar igang.

dm: Eftersom det finns en integrerad PC dyker
tva saker omedelbart upp i tankarna. Férst och
framst risken att fa ett virus och sedan de extra
funktionerna. Eftersom det ar en PC kan vi
“gora allting” Hur bihaller man dessa fragor pa
topp?

Ivan Von Rotz: Nar det galler virus ar det ingen risk.
Hela systemet ar baserat pa en industri-PC utan en
harddisk. Du kan goéra vad du vill med PC:n men nar
den stangs ner bootas den om till sin fabriksinstall-
ning. Detta ar en viktig sakerhetsegenskap!

Vad betraffar den andra punkten ar det en mycket
bra fraga. Tekniskt sett kan vi ladda andra program
eller andra hanteringsprogram i administrationsla-
get. Detta beror pad &verenskommelsen mellan
Tornos och kunden.
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Som vi redan papekat ar den forsta posten som
installerats maskinens dokumentation. All service,
anvandar- eller skotselinstruktioner laddas i maski-
nen. | handelse av ett alarm, exempelvis, kan man
ladda filen omedelbart och ldsa all information om
problemet. Allt finns tillgangligt med ett tryck pa en
knapp, latt atkomlig — det ar en fantastisk service.

dm: Skulle era kunder kunna tdnka sig att
anvanda den for att visa sin information pa
Intranet?

Rocco Martoccia: Absolut. Detta kraver att maski-
nen ansluts till natverket och att Internetnavigatorn
ar inladdad, men bortsett fran det, varfor inte. Som
med programmeringen kan allt stallas in i enlighet
dérmed och kunden som valjer att inte erbjuda
denna option kan forbjuda den. Nar det galler
Intranet ar riskerna sma, i motsats till Internet, en
option som vi beslutat oss for att inte foresla.

dm: Denna idé om Internet for oss till “teleun-
derhall” och att ta fjarrkontroll 6ver maskinen.
Erbjuder ni den optionen nu?

Rocco Martoccia: Ja, vi har de nédvandiga verkty-
gen for att fjarrstyra PC:n, stalla diagnos pa objek-
ten, kontrollera ett program eller till och med ladda
in uppdateringar i maskinen.

dm: Det dr extremt forargligt nar min PC laddar
ner en Windows-uppdatering och sedan varnar
mig i efterhand att en ombootning kravs...
maste era kunder sta ut med samma sak?

Rocco Martoccia: Det dr klart att Tornos inte har till-
trade till PC:n i sina kunders maskiner utan deras
uttryckliga tillstand. Det finns darfor ingen risk att
Tornos stor sina kunders produktion med fjarropera-
tioner pa deras maskiners PC. Tvartom: madlet ar att
assistera dem som vill ha hjalp. Huvudsyftet med
teleunderhall &r att komma till kundens assistans nar

Med dess tiltande tangentbord och integrerad mus personifierar den nya Tornos panelen enkelheten sig sjalv vid programmering, &ven direkt p& maskinen.
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det behdvs, utan att behdva vara fysiskt pa plats, vil-
ket haller kostnaderna nere. Vi kan alltsa installera ny
mjukvara mycket enklare.

dm: Jag antar att detta bara ar bérjan?

Rocco Martoccia: Det ar en bra borjan! Det ar sant
att begrasningarna med denna nya utveckling ar de
som bestams av vara egna idéer. Vi tittar pa ett fler-
tal optioner: paminnelse om utbildningskurs, under-
hallsfilmer, varfér inte produktionsstyrning... vi
kommer at arbeta pd de omrddena under de kom-
mande mdanaderna.

dm: Du ndmnde utbildning. Vad ar nytt nar det
géller programmering eller anvidndning av
TB-DECO pa dessa nyheter?

Ivan Von Rotz: Programmering utfoérs pa vanligt
satt, beréringsskarmen ar en liten extra komfortde-
talj for anvandaren, men nar det galler utbildning
har inget dndrats. Det ar sant att detta nya banar vag
fér manga nya projekt men det ar inte de enda...

dm: Jag fornimmer en toppnyhet har! Har ni
nagra andra nyutvecklingar som ni kan avsloja
for oss?

Ivan Von Rotz: Naturligtvis, vi arbetar pa morgon-
dagens och efter morgondagens produkter. Vi
kommer snart att presentera “chucker”-lésningar

som ett “standardpaket” beroende pa typ av detal]
som tillverkas. Vara kunder vill kunna valja mellan
olika typer av laddning, utmatning och kringutrust-
ningssystem. VI har producerat chuckerlésningar
sedan de tidigaste flerspindliga maskinerna (BS20
speciellt) och behovet av denna typ av produkt
utvecklas, flera maskiner kommer snart att levereras
i Tyskland, Spanien och Schweiz... Marknaden kraver
dessa lésningar.

dm: S3, ska vi tala om dessa “chucker”-versio-
ner i vart nasta nummer?

Ivan Von Rotz and Rocco Martoccia: OK. Jag
noterar det i min kalender.

DEN KOMMUNIKATIVA MASKINEN OCH “STOREBROR"

Ar en verktygsmaskin som &r ansluten sa att tillverkaren kan ta fjarrkontroll éver den (med alla mgj-
liga garantier) en bra sak eller tycker du att det ar en risk ?

Vi inbjuder vara lasare till att séga sin mening i detta dmne och skicka sina kommentarer till

redaction@decomag.ch.

Har du en positiv eller negativ erfarenhet? Berdtta for oss!

Beroende pa erfarenhet och intresse kommer decomagazinet att publicera en artikel om detta i ett

kommande nummer.
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CNC KONTRA KURVA

En medelstor tillverkare av svarvade detaljer analyserar for- och nackdelar

Dauchingen cirka attio kilometer soder om Stuttgart ar inte helt enkelt att hitta pa kartan,

likval kdnner nastan alla inom medicinteknik till orten. Eftersom den ar hemort for firma Josef Ganter som
erbjuder varldens kanske mest omfattande sortiment av skivhallare. Detta framgangsrika medelstora

foretag haller trots det allmdnna gnallet fast vid den tyska platsen. Med innovativa idéer, hégkvalitativa pro-
dukter och en finslipad tillverkningsstrategi satter féretaget ribban inom internationell konkurrens.
Foretagets framgangssaga ar nara forbunden med den schweiziska svarvtillverkaren Tornos. Verkstéllande
direktoren Roland Miiller har minutiost forberett 6vergangen fran kurvstyrda svarvautomater till CNC-svarvar
och dokumenterat bade for- och nackdelar i detalj.

Produkter med hogsta precision, framstéllda med en finslipad produktionsstrategi, ar Josef Ganters framgangsrecept.

Foretaget grundades 1926 av Josef Ganter i Sankt
Georgen i Schwarzwald och képtes av 1980 av
fadern till den nuvarande verkstallande direktéren
Roland Miller. Denne arbetade sedan 1985 redan i
foretaget och 2004 6vertog han det fran sin far och
byggde ut det ytterligare. Som den praktiska man
han ar som har lart sig svarvningen fran grunden,
fullfoljde Roland Muller en konsekvent tillvaxtstrate-
gi och anvande foér detta moderna managementme-
toder. "Vi gor bara det som vi kan béattre &n andra.
Darfor har vi koncentrerat oss pa medicinteknik som
vi forsorjer med hogkomplexa egna produkter, skiv-
frasar och sma vridmomenthjul, och med hégkom-

plexa svarvade detaljer, implantat och férskruvning-
ar." Foretaget arbetar sedan 1997 med bearbetning
av titan och har skaffat sig ett betydande kunskaps-
forsprang inom detta gebit. Huvudproblemet vid ti-
tanbearbetningen &r den varme som alstras och som
kraver lagre skarhastigheter och speciella verktyg i
stabilare maskiner. Som den typ han &r tillbringar
Roland Miuller en och annan lérdag pa jobbet och
knapar med optimeringsmojligheter. Darmed lagger
han upp ett imponerande tillvaxttempo. Den forsta
CNC-langdsvarvsautomaten inkoptes forst 1996 och
man har redan 19 stycken.
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Josef Ganter kan erbjuda vérldens storsta sortiment av skivhallare.

Kostnadseffektiv CNC-maskin

Beslutet att kdpa en maskin planerades i detalj av
Roland Miller. Sa det var tidigt pa varen 2003 som
han stod infor beslutet att ersatta sina 22 kurvstyrda
svarvautomater med CNC-maskiner. Visserligen hade
han vid den tidpunkten redan 11CNC-maskiner och
kunde darfor falla tillbaka pa valunderbyggda erfa-
renhetsvérden. P& den tiden anvande han CNC-
maskinerna fér komplexa svarvdetaljer och den "for-
aldrade kurvtekniken” for tillverkning av enklare
svarvdetaljer. Roland Mduller sdg en trend framfor sig
som vid det har laget hade besannats. Detaljerna
blev allt mer komplexa, seriestorlekarna minskade
och precisionskraven 6kade. Han hade redan noga
analyserat sitt befintliga detaljspektrum och éverlagt
om vilka marknadssegment han dessutom kunde
ansluta sig till med CNC-tekniken. For detta hade
han stéllt sig foljande fragor:

e Far de svarvade detaljerna ha butsar eller behdver
jag maskiner med gripspindel? Fordelaktigast ar
har naturligtvis att efterstrava en mix med 5-, 7-
och 9-axlinga maskiner.

Hur snabbt gar detaljerna? CNC-maskinerna ar
snabbare nar stycktiderna ar mer an 20 sekunder.
Kors detaljerna i kurvstyrda maskiner pa mindre an
10 sekunder har en CNC-maskin oftast ingen
chans.

e Har jag foér narvarande efterbearbetningar som
kan elimineras genom CNC-maskinerna?

e Kan jag uppnd en 24-timmarsproduktion?
Eventuellt med skift helt utan eller Idg bemanning.

Testfasen resulterade i foljande bild:

e Kan jag forinstalla bestallningar och darigenom
spara in vardefull installningstid, da det ligger en
enorm potential i instdllningen?

e Hur h6g maste min minsta maskintimdebitering
vara med en CNC-maskin? Klarar jag mig med
10,- till 15,-€/timme?

e Kan jag erbjuda nya detaljer som jag tidigare varit
tvungen att avbdja med de kurvstyrda maski-
nerna? Vilka chanser erbjuds har med bytet till
CNC?

Ett beslut med langtgaende féljder

Tiden for beslutet kom allt narmare eftersom de
flesta av de 22 kurvstyrda maskiner var fran 50-talet
och saknade laddningsmagasin. Maskinanvand-
ningen var darfor begrénsad till dagskift. Roland
Muiller hade att vélja pa att ersatta sin maskinpark
med CNC-maskiner eller att modernisera den befint-
liga maskinparken. | denna situation erbjods han fem
DECO 10/5-axliga maskiner med fa drifttimmar. Pa
de bada redan befintliga DECO 10/5-axliga maski-
nerna testades darfor olika skivhallare under flera
veckor for att finna ut hur manga kurvautomater
som kunde ersattas med de fem DECO-maskinerna.
Skivhallarna fardigbearbetades i olika storlekar.
Olikheterna fanns i huvudform, skaftdiameter, langd
och géangdiameter.

Den effektiva kapaciteten var 323 procent hogre
med DECO 10/5 an med den kurvstyrda maskinen
Strohm M105. Det betydde mer &n tredubbla kapa-

) Stycktid - Gangtid/dag Gangtid/dag .
Maskin i sekunder Detal/timme teoretisk effektiv Detalj/dag
M105 35 102 10h 7h 714
DECO 10 28 128 24 h 18 h 2304
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Roland Muiller, chef pa Josef Ganter, leder inriktningen mot moderna metoder for féretagsledning och den senaste tekniken.

citeten. Darmed var det teoretiskt mojligt att ersatta
nastan alla kurvautomater med de fem DECO-maski-
nerna. Vid det laget uppgick gangtiden for denna
detalj annu till bara 23 sekunder. Automaterna
inkoptes i augusti 2003 och stalldes upp pa en vecka
i borjan av oktober. Under 6vergangstiden gick cirka
tio kurvmaskiner dessutom samtidigt. Efter ett par
manader var programmen sa optimerade att de sista
kurvautomaterna togs ur drift tidigt pa varen 2004.
Inom fyra manader verkstalldes hela omstallningen
och fem CNC-svarvar 6vertog produktionsmangden
fran 22 kurvstyrda maskiner.

Forbattring av kvalitet och prestanda

Den speciella fordelen med Tornos ligger i att man
inte bara levererar teknologiskt ledande maskiner
utan att dessa dessutom konfigureras efter kundens
behov. For de till Roland Mdller levererade maski-
nerna betyder det:

e Installationen av lossningsanldggningar for en 24-
timmarsdrift, d.v.s. ett bemannat skift plus tva
obemannade skift.

e Anvandningen av borrbrottskontrollerna.

e Monteringen av trefaldiga borrhallare i position
T21/T22. Darmed ar tre fullvardiga borrpositioner
tillgangliga.

e Monteringen av luftmunstycken for urblasning av
djupa borrhal.

e Optimeringen av programmen.

Nar Roland Mdller lat sitt beslut for Tornos CNC-
maskiner passera revy sag han pa det hela taget bara
positiva saker. Hans medarbetare kunde sattas in pa
alla maskiner (5-9 axlar) programmen tas fram, opti-
meras och andras snabbare. Genom bortfallet av
kostnaderna for kurvsatserna kan nu aven prov- och
smaserier offereras.

De med laddningsmagasin, borrbrottskontroll och
lossningsanlaggning utrustade maskinerna produce-
rar nastan dygnet runt, 7 dagar i veckan och i vecko-
sluten till en del 24 timmar utan uppsikt. Den
genomsnittliga gangtiden per maskin uppgar for till-
fallet till Gver 5000 timmar per ar.

Genom CNC-tekniken har genomloppstiden per
order forkortats vasentligt, sa gott som ingen efter-
bearbetning behovs, precisionen &r hogre och
utskottskvoten betydligt lagre, vilket framfor allt ar
ekonomiskt positivt vid monteringen av skivhallarna.

Ytterligare tva aspekter som omgaende slar igenom
pa ekonomin ar den forbattrade personalinsatsen.
Efterladdades mellan 250 och 300 stanger manuellt
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Imponerande tillvaxttakt: 1996 koptes den férsta CNC-maskinen fran Tornos, idag kors 19 stycken sadana i hard, kontinuerlig drift.

fére omstallningen sker detta nu med laddningsma-
gasin sa att maskinoperatdren har mer tid for test-
uppgifter och foérinstalining av  maskinerna.
Mojligheten att forinstélla enstaka bestallningar i
Tornos-maskinerna ar fér Roland Mller en vasentlig
férdel som talar for denna schweiziska tillverkare.

Tva parter, ett mal

Tornos och Roland Muller, detta ar ett samarbete
som lever av gemensam malsattning och ¢msesidig
respekt.

Den som levererar 6ver 90 procent av sin produktion
till medicintekniksektorn, pa den stalls mycket speci-
ella krav. Enbart certifieringarna enligt ISO 9001/I1SO
13485/enligt riktlinjecertifikatet EG 93/42 och FDA
ingjuter respekt. Likadant &r det med strévan efter
en resursskonsam tillverkning. Ett exempel pa detta
ar det perfekta utsuget av ny typ via en jordkylan-
laggning, som bade sparar energi och skonar miljén'.
Med denna anldggning, som tidigare aldrig provats,
har Roland Mdiller tagit en viss risk. Fér honom &r
detta emellertid sjalvklart: “Bara den som ldamnar
utstakade vagar upptacker nytt och kommer fram-
at.” Darfor tanker han redan vidare pa hur han kan
bygga ut sina tillverkningsbaser ytterligare och erbju-

L Eller ett faktiskt geotermiskt varmeabsorberande lager. Detta ekologiska
system gor det mojligt att luft dras upp fran djupt under marknivan genom
ett underjordiskt rornatsystem. Planeten jordens troghet anvands for att
véarma upp friskluft pa vintern och kyla ner den pa sommaren.

da nya produkter. Av den anledningen tilltalar det
utvecklingstempo honom som Tornos har for tillfal-
let. Kontinuitet och innovation, det ar exakt de egen-
skaper, som idag utgér grunden for ett langvarigt
samarbete.

Josef Ganter
Niedereschacher Strasse 24
78083 Dauchingen

Tel. (07720/44 74)

Fax (07720/ 6 12 64)
info@josefganter.de
www.josefganter.de

Tornos Technologies Germany GmbH
Karlsruher Strasse 38

75179 Pforzheim

Tel. (07231/91 07 - 0)

Fax (07231/91 07 — 50)
mail@tornos.de

www. tornos.com
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FRAMGANGSRIKT SYNERGISAMARBETE:
GOLTENBODT OCH BERGER-KONCERNEN

SATSAR PA TILLVAXT OCH

TILLVERKNINGSPLATS TYSKLAND!

Medan man under flera ar talat om ett produktionsstélle i Tyskland som en utgaende modell satter visionara
och modiga féretag orubbligt av detta upp de positiva faktorerna i Tyskland och dr darmed ocksa
framgangsrika 6ver hela varlden. Fackmannens kvalitet, den excellenta infrastrukturen och optimeringspo-
tentialen med teknologipartner pa marknadens puls ar fér dessa féretag avgérande framgangsfaktorer.

Foretaget Goltenbodt, Leonberg.

Goltenbodt  Prazisionswerkzeuge med sdate i
Leonberg bistar sedan artionden med forinstallbara
verktygshallarsystem for konsekvent och varaktig
reducering av tillverkningskostnaderna och bidrar
darmed aven till att sdkra tillverkningsplats Tyskland
hos manga av sina kunder. Basta exemplet for foren-
lighet av varldsomfattande framgang och samtidig
utbyggnad av inhemsk tillverkningsplats ar Berger-
koncernen med huvudsdte i Memmingen. Grundat
1955 av Alois Berger ar Berger-koncernen idag varl-
dens storsta familjedgda tillverkare av precisionssvar-
vade detaljer. Under holdingtaket finns tretton sepa-
rata foretag med produktionsplatser in Tyskland,
Schweiz, Kanada, USA och Polen. Med en total pro-

duktionsyta pa 6ver 60.000 m?, 1600 medarbetare
och 6ver 200 milj. € i omsattning ar Berger ledande
pa monteringsfardiga svarvade precisionsdetaljer,
precisionsmaskindelar, enheter och kulskruvar i
Europa och Amerika. Som specialist pa precision har
Berger-koncernen erévrat bilbranschen. Alla stora
bilkoncerner ar idag direkt eller via underleverantorer
kunder till Berger. Berger svarvade precisionsdetaljer
anvands dagligen miljonfaldigt i dieselinsprutnings-
pumpar, ABS- och ARS-system, forgasare eller venti-
ler etc. Parallellt med global expansion pa strategiska
tillverkningsplatser i utlandet har Berger-koncernen
konsekvent investerat i utbyggnad av de fem tyska
foretagen. For fru Marianne Berger- Molitor,
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GWS-snabborrspindel med invandig kylmedelstillforsel upp till 100 bar.

GWS-specialldsningar.

marknadschef hos Berger-koncernen, ar detta nyck-
eln till varldsomfattande framgang: “Den kontinuer-
liga vidareutvecklingen av tillverkningsteknologierna,
ett eget harderi med unika hardningsprocesser och
den ndra samordningen med synergikompanjoner
pa plats skapar mervéarde, som sedan konsekvent
kan overforas ocksa till vara andra, utlandska for-
laggningsplatser.”

Gerald Ray, verkstallande direktdr hos Goltenbodt,
betonar med stolthet att Goltenbodt redan sedan

artionden dar leverantér och teknologipartner till
Berger-koncernen. Idag har inte bara en mangd
GWS-standardverktygshallarsystem monterats i
hemlandet och utomlands utan dven speciallésning-
ar realiserats, som exakt anpassats till kraven fran
Berger. Norbert Gumina, avdelningschef for CNC-
flerspindligt hos Berger bekraftar: “For oss ar
Goltenbodt en teknologipartner som vi garna har
med vid nya teknologiska krav.” Just det nara samar-
betet och utvecklingen av kundspecifika I6sningar
har redan forverkligats till ndgra bra projekt sager
Gerald Ray. Har ger Goltenbodt ytterligare kraft med
sina artionden av erfarenhet och sitt breda produkt-
spektrum. Norbert Gumina sager: "I realiseringen av
nya l6sningar som exempelvis hydrochucken faller vi
garna tillbaka pa GWS-produktrikedom och
Goltenbodts tekniska kompetens. Men aven vid den
typ av uppgifter som exempelvis kalibreringen pa
flerspindliga svarvautomater uppskattar jag narheten
och den direkta ledningen till Goltenbodts konstruk-
térer som alltid har en snabb och ekonomisk 16sning
klar.” Det i hogsta grad breda prestandaspektrum
hos Berger i kombination med tillverkning av sma
och stora serier samt prototyper kraver hogsta flexi-
bilitet och servicekvalitet i samarbetet fran teknologi-
partnern Goltenbodt.

Foretaget Goltenbodt spelar en vasentlig roll i omra-
det for Berger-tillverkningen, speciellt pa flerspindli-
ga svarvautomater, nar det galler att korta av verk-
tygsvaxlingstiden. Vid stora serier star tidsreduce-
ringen vid verktygsvaxling i centrum, medan det vid
sma- och forserier ar den forinstallda riggningen
med GWS-verktygshallare som ar anvandbar.

Just den effektiva forserie- och prototyptillverkingen
spelar en allt viktigare roll for Berger-koncernen
genom det nara samarbetet med alla betydande bil-
tillverkare, sager marknadschef fru Berger-Molitor:
"Den enastdende mattnoggrannheten och precisio-
nen hos GWS-systemen uppskattar jag speciellt i vart
samarbete. Det var utslagsgivande foér oss i ett
grundladggande vaxlingslage, att arbeta nara till-
sammans med Goltenbodt ocksa i framtiden.
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GWS-verktygshallare for en- och flerspindliga svarvautomater
(for langdslid).

"Med sina forinstallbara GWS-verktygshallarsystem
galler Goéltenbodt som pionjar nar det galler reduce-
ring av icke produktiva, verktygsberoende stille-
standstider pa en- och flerspindliga svarvautomater.
En dominerande fordel ar mojligheten att forinstalla
GWS-verktygshallarna utanfor maskinen for féljdor-
der och verktygsvaxling under pagdende produktion
i X-, Z- och Y-axel samt i parallelliteten. Alla GWS-
verktygshallare &ar standardmassigt utrustade med
invandig kylmedelstillférsel for tryck upp till 35 bar,
hogre tryck pa upp till 100 bar kan levereras pa
begaran. Den hoga flexibiliteten, en véxlingsnogg-
grannhet hogre an 0,02 mm och den enkla hante-
ringen ar ytterligare framskjutande kannetecken for
GWS-verktygsvaxlingssystemens effektivitet. Viktigt
for Goltenbodt-kundernas ekonomiska berakning ar
att amorteringstiden vid anvandning av alla GWS-
fordelar ligger pa bara ca. 1 ar.

Kundspecifika speciallésningar utvecklas alltmer till
andra betydande stottepelare for Leonberger-foreta-
gen. Till dessa l6sningar réknas exempelvis instickss-
skivor, langdsvarvningsskivor, U-axlar for CNC-fler-
spindliga maskiner, koniska skivor, avstickningsenhe-
ter med extra X-axel fér bakborrning med upp till 3
borrverktyg samt snabborrspindlar och manga fler
specialprodukter. For Géltenbodt ar samarbetet med
Berger-koncernen det basta exemplet pa hur man
med en offensiv och positiv grundinstallning kan for-

verkliga mojliga kostnadsbesparingspotentialer i alla
effektspektra. Forsta steget for Goltenbodts verk-
stallande direktér Gerald Ray ar alltid ett personligt
samtal med kunden dar det aktuella teknologilaget,
malsattningar och rationaliseringspotentialer disku-
teras.

&
&

GWS-verktygshallare med invandig kylmedelstillforsel.

Narmare information direkt fran

Goltenbodt
Prézisionswerkzeugfabrik GmbH
Réntgenstr. 18 - 22

D-71229 Leonberg-H&fingen
Tel.: 07152/92818-0

Fax: 07152/92818-18
info@goeltenbodt.de
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BENSON VANDER STROMMEN MED TORNOS

Att stoppa den svillande strommen med tillverkningsarbete som gar till lJdgkostnadslander sdsom Osteuropa
och Asien kan vara en utmaning i sig sjilv, men Benson Engineering Ltd har inte bara stoppat den utan vant
trenden genom att exportera till lagkostnadslander. "Denna omsvangning har gett tilltro for var investering i
var personal och vara hégspecifiserade verktygsmaskiner sasom Tornos DECO langdsvarvar”, kommenterar
Benson Engineerings verkstdllande direktér herr Aaron Benson.

60 decomagazine

Killarney-baserade Benson Engineering har anvant
Tornos maskiner sedan foretagets start 1980 och
man borjade med kurvstyrda automatsvarvar for att
producera detaljer for vitvaruindustrin’. Grevskapet
Kerrys svarvspecialist nadde upp till hapnadsvack-
ande 30 Tornos kurvstyrda automatiska maskiner
innan den elektroniska boomen under senare delen
av 90-talet. Denna tillvéxt noterade Benson genom
tillverkning av komponenter i satser om 10 till 100
000 och upp till en miljon detaljer som flyttades fran
kurv-maskinerna till manuell frasning, borrning och

bankoperationer for slutbearbetning. Foretaget har
ocksa en unik svarvmojlighet med naturligt diamant-
verktyg for att fa fram en mycket hog ytfinhet pa
mindre &n 4 mikrotum Ra.

Med den elektroniska sektorns &kning av finesser,
detaljer som kontinuerligt blir mer komplexa och
kraver ett 6kat antal manuell bearbetning. Som herr
Benson erinrar sig: “Under senare delen av 90-talet
kravde vara order pa elektroniska kontaktdon allt
snavare toleranser med okande komplexitet som
vara kurv-maskiner inte kunde uppfylla. Vi konstate-

1 “Vitvaror” och “brunvaror” r tvé Klassiska kategorier som uppfunnits genom marknadsforing.
Vitvaror &r elektriska hushallsapparater avsedda i huvudsak for att anvandas i kok eller badrum (spishall, ugn, kyl, tvattmaskin, diskmaskin...). “Vitt” har man

helt enkelt valt for att utsidan pa dessa foremal oftast &r i denna férg.

“Brunvaror” &r elektriska underhaliningsprodukter for hushall (Tv, videospelare, hi-fi, radio...) “Brunt” har man valt eftersom dess utvandiga bekladnad —

ursprungligen anvéndes trd i de flesta fall — var i denna farg.
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rade att vi behévde fa ut invecklade detaljer kom-
pletta fran maskinerna sa vi klev in pa marknaden
med var férsta CNC-maskin och ndrmare bestamt ett
svarvcenter med rorlig svarvspindel som kunde pro-
ducera detaljer i "ett slag”. Som en mangarig
Tornos-kund tittade vi pa deras nya DECO-serie men
tog aven tillféllet i akt att granska marknaden full-
standigt.”

“Med sa gott som 30 ars erfarenhet av Tornos maski-
ner var vi 6vertygade om deras kvalitet, driftsakerhet
och service. Forutom dessa faktorer behovde vi en
maskin som skulle tillgodose alla vara bearbet-
ningskrav. Icke férvdnande upptackte vi att Tornos
DECO-serie hade féormagan att uppfylla vara snava
tolerans- och ytfinhetsnivader medan de drivna verk-
tygens effekt och flexibilitet lag langt 6ver konkur-
renternas maskiner”, konstaterar herr Benson.

Det ar dessa faktorer som gjorde att den iriska tillver-
karen kopte sin forsta CNC-maskin — ett Tornos
svarvcenter; DECO 10. Den DECO 10 som anskaf-
fades ar 2000 gjorde det mojligt for Benson att mota
de utmanande kraven fran kunderna och gjorde att
foretaget omedelbart kunde tillgodose de snava
toleranserna och komplexa behoven fran sina
kunder.

DECO 10-maskinen hade en omedelbar genom-
slagskraft genom att efterbearbetningarna min-
skade, vilket kunde tillskrivas Tornos-maskinens driv-
na verktyg. Detta hade en dominoeffekt genom
andelen skrot som minskade kraftigt, produk-
tionskvaliteten som forbattrades och kapacitet och
personal som frigjordes for alternativa uppgifter.
DECO 10 skapade en sadan effekt att den 2002 fol;-
des av en DECO 20a med 26 mm diameterkapacitet
for storre detaljer. Den andra Decon tillgodosag dia-
meterkraven hos det 1SO:9001-registrerade foreta-
get samtidigt som den ger mojligheter. Detta 6kade
omgaende produktiviteten och gjorde det mojligt for
Benson att minska ledtiderna betydligt.

Den andra Decon sammanfoll med slutet for den
elektroniska underleverantorsindustrin i Irland.

Tvingade att sprida sig inom alternativa marknadss-
sektorer hade Benson med sina tvd DECO svarvcen-
tra ett bra ldge for att mota behoven fran den gene-
rella underleverantérsmarknaden. Genom att flytta
over till industrierna for hydraulik-, fordons-, medi-
cin- och gasskarningsapplikationer var Benson 6éver-
tygade om sin férmaga att tillmotesga kraven fran
sin expanderande kundkrets.

Under de senaste sju aren har det fortroende och
skicklighet som Tornos star for sett féretaget med 10
anstallda exportera till Kina, Polen, Tjeckien och
Brasilien for att ndmna ndgra. Nattbearbetningen
har gjort Benson konkurrenskraftig nar det galler
kostnader samtidigt som man tillhandahaller felfri
kvalitet. Den prioriterade effektivitetsfaktorn ser lag-
kostnadsekonomier bestélla sina hydrauliska kolvar,
medicinska skruvar och kontaktdon och pinnar for

decomagazine
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ytmonteringar pa kretskort frdn Benson. Den hdga
kvaliteten, osvikliga noggrannhetsnivderna, driftsa-
kerheten och kostnadseffektiviteten hos produk-
tionshjalpmedlen ar alla faktorer som manga euro-
peiska originaltillverkare som utlokaliserat till Osteu-
ropa och Asien inte kan ta upp lokalt.

“Vara kurv-automater spelar en stor roll i var verk-
samhet och de anvands fortfarande for kérning av
langa serier med relativt enkla detaljer. Emellertid
bleknar tekniken hos dessa maskiner, liksom sjdlva
teknologin snabbt och vi mdste gradvis fasa ut
maskinerna for mer hdgspecialiserade maskiner som
kommer att bibehalla och 6ka var konkurrensspets.
Det ar denna satsning pa konkurrenskraft som ledde
oss till att 2006 anskaffa ytterligare en Tornos”, fort-
satter herr Benson.

Tva DECO 20a-maskiner var avsedda att starka for-
magan ytterligare att tillverka detaljer med diameter
upp till 26 mm med DECO 26a anvand for hydrau-
liska detaljer upp till en diameter pd 32 mm. De
resterande tva maskinerna DECO 13a tjanar syftet
att ta hand om komplexa detaljer frén kurv-automa-
terna och 6ka nattmojligheterna. “Detta har funge-
rat extremt bra for oss och vi har nu reducerat véra
kurv-automater fran 30 till 12 genom att de sju
Tornos DECO-maskinerna har ersatt 18 kurv-auto-
mater. Detta har frigjort golvyta i verkstaden, min-

skat personalkostnader och forbattrat var kunskaps-
niva — och for att inte namna de pafallande foran-
dringarna i var produktion”, séger herr Benson.

Tornos DECO-maskiner har gett frasmojligheter som
har gjort det mojligt for Benson att minska arbetsbe-
lastningen pa sina fleroperationsmaskiner samtidigt
som man forbattrat ytkvaliteten och toleranserna pa
sina detaljer. For att ga vidare planerar Benson att
eventuellt ersatta alla sina kurv-maskiner med Tornos
svarvcentra. Som herr Benson sammanfattar:
"Tornos maskiner har revolutionerat var fabrik och
gett oss kapacitet, kvalitet och mgjlighet att komfor-
tabelt konkurrera med lagkostnadsléander. Dessutom
minskar kunskapsnivan hos kurv-operatérer i Irland
och de &r svara att hitta genom att CNC-bearbet-
ningen blir aktuell som den nya teknologin. Bytet till
full CNC-bearbetning i framtiden kan bara bli till for-
del for oss och vara kunder.

For lasarfragor:

John McBride

Tornos Technologies

Tornos House, Garden Road
Whitwick Business Park
Coalville

LE67 4)Q

Tel: 01530 513100
sales@tornos.co.uk
www.tornos.com
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HOJDPUNKTERNA MED GRADFRIA
GANGSKARNINGSOPERATIONER!

Utvandig mikrogangskarning forklarad av Denis Juillerat, direktér hos Utilis France

— PO
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Den undre delen av denna enorma skruv, som utgér en integrerad enhet med en cylinder, var nersankt i vatten. Genom att vrida vevhandtaget bérjade skru-

ven rotera och vatten fordes da uppét tack vare gangan. Kalla: Terra Nova.

Rotterna till historien med gangskarning kan
sparas nastan 400 ar tillbaka i tiden

Var historia borjar i Egypten, 2500 ar fore var tid, dar
gangan for forsta gangen sag dagens ljus. Den
anvandes huvudsakligen i pressar, ett exempel ar
dess anvandning i vinpressar.

Archimedes (287 — 212 f.Kr.) gjorde den berémd
med sin “Archimedes skruv”, ursprungligen ett kon-
cept for att hoja laglant vatten for konstbevattning
av hoglanta regioner.

Det var inte forran i slutet av medeltiden som skru-
vens anvandning och dess anvandning med muttrar
utokades for att anvandas till att montera material.
Idag har gangskarning blivit en viktig livsfaktor och,
dven om principen med gangskarning inte har
andrats mycket, har de profiltyper som nu finns till-
gangliga utvecklats en hel del och omradet med till-
gangliga geometrier ar nu enormt.

Ett flertal processer ar involverade i produktionen av
en ganga. For tillfallet innebar den enklaste av dess

anvandning av ett gangskar. Gangskarningen defini-
eras enligt foljande: "Gangskarning &r en operation
som bestdr av skarning av ett spiralformat spar
utmed langden av en cylindrisk yta” for att citera
den franska ordboken Petit Larousse.

Det triangelformade gangskaret

Alla mekaniker eller anvandare ar familjara med det
traditionella triangelformade skaret som anvands for
gangskarning. Detta fascinerande lilla skar utveck-
lades speciellt for mekanisk utrustning och for
anvandning i maskiner som nu anses vara mycket
konventionella. Naturligtvis, fore inbrottet av den
numeriskt styrda eran, behovdes det en operator
med utmarkta reflexer for att garantera att verktyget
frigjordes innan gangskarningsdiametern slutfordes.
For att gora detta, och for att forhindra att en kolli-
sion intraffade mellan verktyg och detalj, blev ett fri-
goringsspar en standardiserad egenskap pa dessa
verktyg. Detta spar gjorde det ocksa mojligt att und-
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Litet skdr 1606-0.5-10-60 VP L, ej belagt.

vika [oavsiktligt] bearbetning av en stor avfasning pa
detaljen som just hade monterats pa gangan. Idag
anvander alla maskinverkstader numerisk styrning
och uppgiften att frigora verktyget ar anfortrodd till
maskinen.

Tack vare den numeriska styrningen ar det mojligt att
skdra gangor nara den 6vre diametern utan att I6pa
risk for kollision och detta gor det mycket enklare att
skara sma gangdiametrar. Nu nar frigéringssparet
inte &r en tvingande nodvandighet behdvs det ett
verktyg mindre i maskinen, vilket eliminerar risken
for verktygsbrott i den operationen och foljaktligen
ocksa reducerar kostnaderna. Uteslutandet av detta
spar betyder ocksa att gangan kan skdras langre
utmed skruvens langd.

Under dessa forhallanden &r anvandningen av det
lilla triangelformade skaret inte ldngre optimalt, vil-
ket gett behov av sma stigningar pa sma diametrar,
sa vi har effektivt natt den fysiska gransen for denna
typ av skar. Utan spar inser vi att skar av den har
typen ar mer ett hinder an en hjalp, med operatérer
som ar nédvandiga for att modifiera skaret for att
komma narmare det féljande.

Ett specifikt skar for varje stangsvarvnings-
detalj

Medvetna om dessa problem redan fér nagra ar
sedan tog Utilis fram ett litet skar med minimala

P+a

P = stigningsvarde for gdngskarningsoperationen
a=0.2 [mm)], 0.1 p& endera sidan
h=2x(p+a)
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dimensioner och for bearbetning av en génga kand
som en “bakganga”. Till att borja med erbjod Utilis
ett skar med en stigning av 0.5 [mm] med komplett
profil, bredden som inte 6verskred stigningsvardet,
plus 0.2 [mm]. Med andra ord, for en stigning pa
0.5 [mm], en total bredd av 0.7 [mm]. Detta varde
av 0.2 [mm] var bestdamda for stérre stigningar an
0.5 [mm] och delas sedan med hélften for att tacka
gangans spets.

Denna typ av sma skar erbjuder flera verkligt intress-
santa egenskaper. En av dessa ar att ge exakt mate-
rialavverkning ner till den fulla langden (L) utstrackt
till 8 [mm] for skar i 3006 VP-serierna och upp till
4 [mm] for skar i 1606 VP-serierna. Denna material-
avverkningslangd, som kravs under slutstegen av
gangfrasning, hjalper till att producera gangor med
sma diametrar pa komponenter med stor diameter.
En annan fordel ar den spannvidd det ger for att
flytta till en liten diameter efter en stor. Materialet
som slipas bort runt skarets omkrets gor det mojligt
att lika enkelt bearbeta medurs och moturs gangor.

Detta nya gangskar uppfattades omedelbart som en
hogeffektiv 16sning for skarning av gangor pa detal-
jer med liten dimension. Utifran detta borjade for-
fragningar pa gangstigningar mindre an 0.5 [mm]
komma in till Utilis.

Med smalheten pa dessa stigningar blev ett
nytt skarkoncept nédvandigt

For att garantera en optimal produktionsprocess i till-
verkningen av gangstigningar med liten och mycket
liten diameter &r det klokt att optimera formen pa
skaret. Figur 3 illustrerar ett annorlunda skar som

P+a

Figur 3 :
Skar forstarkt for stigningar mindre &n 0.50 [mm]

inte ger rackvidd for insticksskarning bakpa en dia-
meter, inte ldngre nddvandigt fér sma dimensioner.
Detta okar skarets styrka vasentligt.

For att slipa s& sma dimensioner behévs ocksa olika
hardmetallegenskaper for de som man normalt ser.
For tillverkning av skar med kompletta profiler och
stigningar pa 0.06 [mm] exempelvis, behover ytkva-
liteten efter frasning vara av optimal standard. For
att uppna nodvandig standard pa frasytan arbetar
Utilis med en hardmetall med en “submikro” korn-
storlek, d.v.s. dar kornstorleken verkligen ar extremt
liten. Denna kornstorlek &r viktig for att uppna en
perfekt skarp och jamn skaregg, speciellt viktigt for
att garantera precisionen pa gangskarningsprofilen.

Kvaliteten pa den hardmetall som valjs ar en med
mycket fjadrande egenskaper. Detta ar for att skar-
hastigheterna som anvands fér gangskarning ofta ar
mycket laga sa det skulle vara pa sin plats att andra
dem till en hardare kvalitet av hardmetall. "Vi anger
obelagda skar for gangstigningar pa mindre an
0.35 [mm] for att bibehalla skareggens skarphet”,
forklarar Denis Juillerat for oss.

Fran standard M 1.5 ganga till superfin S 0.06

«Vart program técker hela omradet med gangor som
idag framstalls i metriska dimensioner. Slipade geo-
metrier motsvarar en metrisk profil enligt ISO- och
NIHS-standard (Schweizisk klocktillverkningsstan-
dard). Dessa skar ger vara kunder perfekta gangor
utan grader pa spetsen av profilen och i slutet av den
gangade diametern», tilldgger direktoren for Utilis
Frankrike.

Livslangden pa dessa skar ar utmarkt huvudsakligen
tack vare den hdardmetallkvalitet vi anvander. De
anvands for tillverkning av klocktillverkningskompo-
nenter, medicinska implantat och mikromekaniska
komponenter. De utformades for bearbetning av
material sdsom rostfritt stal, medicinska rostfria
stalkvaliteter, stalkvaliteter med medelhéga till hoga
nivaer pa legeringsinnehall och fér titanlegeringar.

Onskar du mer information ?

Tveka i sa fall inte att kontakta Utilis pa foljande
adress:

Utilis SA
KreuzlingenStrasse 22
CH-8055 Millheim
Tel. +41 52 762 62 62
Fax +41 52 762 62 00
info@utilis.com

www. utilis.com
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VI VILL INTE GORA ALLTING MEN DET VI ATAR
OSS VILL VI ALLTID GORA BRA!

Jag besl6t mig for att tréaffa Daniel Uhlmann, direktér hos Azuréa Technologie, for att prata med honom om
potentiella synergiomraden mellan Tornos och Almac, sett ur kundens synpunkt. Vi kom 6verens om ett datum
och i borjan av juli tog jag mig till Azuréa Technologie i Moutier. Féretagets byggnad dateras sa langt tillbaka
som till 1917 och har pa ett beundransvart satt inkluderats i en modern, sober design. Sma skyltfonster visar
specialistkunskapen hos detta foretag och mitt besék far en fangslande start.

Vart mote ar gemytligt och mycket intressant och vi lyssnar hénfort till historien om den strategiska, globala
process i vilken denna tillverkare ar engagerad: den som man har arbetat med under atskilliga ar.
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En kort historielektion...

Foretaget grundades 1914 och idag arbetar man
huvudsakligen inom klocktillverkningssektorn. Under
arens lopp har foretaget successivt varierat sin verk-
samhet och under 1995 svarade klocktillverkningen
for 50% av foretagets aktiviteter. Idag ligger den siff-
ran pa 80% av verksamheten inom denna sektor.
Historiskt sett har man en stor kunskap om till-
verkningen av komponenter for urverk, foretaget har
utvecklat olika professionella tekniker och kan nu
producera hela urverken internt. Denna vertikalise-
ring omfattar bearbetning, varmebehandling, for-
gyllning och montering for att bara ndmna nagra fa
av de processer som ingar. Azuréa har nu skaffat sig
enorm flexibilitet och ett komplett herravalde &ver
kvalitet och ledtider i produktionen i all sin komplex-
itet. Idag nar efterfragan pa “Schweiztillverkat” har
begransats och nar reglerna for att tillskrivas ett
ytterligare ©kat varde skarpts, ar det vitalt for alla
medspelare inom klocktillverkningsvarlden, att vara

fullt medvetna om och uppna de mycket héga kvali-
tetsnivaer som ar associerade med detta.

Marknader i ett tillstand av kontinuerlig utveck-
ling

Azuréa har sett ett stort antal marknader dyka upp
och sedan forsvinna igen. Ett exempel var da foreta-
get tittade pa utvecklingen av fiberoptik, foljt av den
dalande stangsvarvningen inom denna sektor, dar
metall ersattes av keramik. For att méta dessa utma-
ningar kan foretaget alltid luta sig mot sin sakkun-
skap och pa sina materiella och manskliga tillgangar
och att en allt viktigare roll utgérs av deras teknik.
Teknologiska specialister haller alltid utkik efter inno-
vativa losningar for sina kunder och det ar inte ovan-
ligt for kundforetagens forsknings- och utvecklings-
avdelningar att arbeta som hand i handske med sina
underleverantérer.

Idag ar det en mycket hég niva pa efterfrdgan av
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klocktillverkningsdetaljer av allra hégsta kvalitet och
ett antal studier visar att denna trend kommer att
fortgd under manga ar an. Kom ihag att aven om eli-
ten inom klocktillverkningsvarlden ékar sina produk-
tionsnivaer med 10% ar storleken pa marknaden
sadan att detta endast utgor en ytterst liten del. Om
Schweiziska klocktillverkare exempelvis producerar
en arlig total av 3 miljoner hdgkvalitetsklockor, och
om 0,3% av populationen i Kina skulle kdpa var sin
skulle den totala arliga produktionen vara slutsald '!

En strategisk férandring

For att ga ett steg vidare, varfor ar Azuréa pa vag att
soka ISO 13485 certifiering for sitt arbete inom den
medicinska sektorn? Detta ar hemligheten till fram-
gang for denna tillverkare som, trots den faktiska
vissheten att ha en marknad under flera ar framover,
vill man inte se sig sjdlva som “fangar” pa den
marknaden. «Jag tror pa multilogistik och, i forlang-
ningen tror jag ocksa att omvaxling ar viktigt», for-
klarar Daniel Uhlmann fér oss. Under lang tid nu har
vi applicerat vara egna metoder pa den medicinska
sektorn, ett exempel &r att garantera full sparbarhet.
Ett foretag ar tvunget att utvecklas kontinuerligt och
att leverera mer till sina kunder, och denna serviceni-
va ar helt klart en av de bidrag till mervarde som vi
kan tillhandahalla till vara kunder.

Det dr manniskorna som gor skillnaden

Idag kan sd gott som vem som helst képa en auto-
matisk DECO-svarv och kan bearbeta komponenter
utan behov av omarbetning och kan uppna extraor-
dindra nivaer pa framgangar i processen. Det &r moj-
ligt att kdpa kurvstyrda svarvar och Almac efterbear-
betningsmaskiner och kasta sig rakt in i en produk-
tion for klocktillverkningssektorn .... men det &r pa
inget satt allt som behovs! Pa samma satt som klock-
tillverkningsfabriker kan anvéanda sin historia och sin
sakkunskap som kapital kan Azuréa stoltsera med
internt gott hantverk som gdr nastan ett sekel tillba-
ka. Aven fast nigra komponenter nu gérs i NC-
maskiner istallet for kurvstyrda svarvar ar sakkunska-
pen som erhdllits i «3600-skolan « fortfarande myck-
et viktig. En operatdr som har lart sig att producera
en komponent i en kurvstyrd maskin med kunskap
om 360°bearbetning kommer att tycka det ar
enkelt att byta till en NC-maskin och kommer att
kunna dra nytta av alla dess egenskaper. En utbild-
ningsgrund inom stangsvarvning ger en solid bas ....
nagot sa effektivt att denna tillverkare fortfarande
utbildar sina operatorer pa kurvstyrda maskiner.

Styrning av den involverade processen
For att garantera att kvalitet levereras genomgaende

och i tid behover hela kedjan av operationer styras.
Vilket varde har da produktionen av komponenter
med precisionsnivaer som adderar nagra fa tiondels
sekunder i noggrannhet om komponenten sedan
maste ligga och vanta under en vecka fér ytbehand-
ling? Svaret pa detta ar ett rungande — till ingen
nytta alls! Av detta foljer att ett foretag som anpass-
sar vertikal integrering av interna funktioner maste
léra sig att styra ett flertal olika kunskapsnivaer och
maste se till att inte missa ndgon av dem. «Vi har
ingen onskan att gora allting, men vi ser till att det vi
atar oss gor vi bra» — Daniel Uhlmann.

Det betyder att inget mindre an perfekt integrering
kan gora det mojligt for foretaget att leverera
énskad kvalitetsstandard. Aven nar produktionen &r
pa en industriell niva och detaljerna sedan anvands i
sma maskinverkstader for klocktillverkning (“fabri-
ker”) dar de behandlas som guldsmedskomponenter
och hanteras med karleksfull omsorg av en klocktill-
verkare vars skickliga sakkunskaper gar arhundraden
tillbaka.

Emellertid, aterigen, ingen tid for vila ... men dven
om de manuella teknikerna ar traditionella ar det
inte samma sak med komponenterna. Istallet blir de

alltmer komplexa, erbjuder en allt stérre funktiona-
litet och kvalitativa egenskaper? s& en komponentle-
verantdr maste alltid vara pa sin vakt.

Delade varderingar

«Schweizisk klocktillverkning &r en stark symbol for
kvalitet, precision, yrkeskarlek ... och en symbol som
vill fortsatta att dra fordel av dessa absolut nédvan-
diga punkter. Tillverkare behover inte ge efter for
enkelhet bara for att efterfragan ar stark», anfértror
Daniel Uhlmann for oss. Situationen &r exakt den-
samma hos Azuréa : utfastelse om prestanda, kva-
litet eller precision maste hela tiden vara i férgrun-
den. Det ar viktigt att vara konsekvent och att halla
bilden aktuell och valkand, vi bor alltid géra allt vi
kan for att garantera hdg kvalitetsstandard.

*Vid en forsta titt verkar kundkretsen med hog kopkraft begransad i Kina eftersom den inte ens uppgar till 1% av populationen. Icke desto mindre bestar
denna av en arme med mer &n 10 miljoner manniskor vilka, oss emellan, dger 40% av landets férmdgenhet. Enligt forskaren Ruppert Hoogewerf har Kina
fler &n 150 000 “superrika” vars personliga formogenheter uppskattas till att dverstiga 5 miljoner US$.

2 Till exempel, en kraftreserv pa flera veckor jamfort med bara 2-3 dagar for négra &r sedan.
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TORNOS-ALMAC: STOR POTENTIAL

Intervju med Daniel Uhlmann

decomagazinet: Daniel Uhlmann, vilka former
av synergi ser du finns mellan Tornos och
Almac?

Daniel Uhlmann: Forst av allt tror jag att detta &r en
utmarkt operation fér Almac da man kan dra fordel
av tillgangen till en mycket stérre marknad. Sedan
tror jag att det har globala produktomradet erbjuder
utdkade mojligheter for Tornos.

dm: Och for Azuréa?

D.U: Just nu anvander vi maskiner fran tva tillverkare
i olika sektorer. Vi finbearbetar enkla detaljer i
Almac-enheter och vi komplettbearbetar komplexa
detaljer i DECO-maskiner. Vi utfér darmed tva olika
typer av aktiviteter med dessa maskiner. Idag, for oss
som en Schweizisk tillverkare med manga ars erfa-
renhet av Almacs losningar, finns det inte sa mycket
faktisk synergi.

dm: Idag? Tror du att det kan bli nagon synergi
i framtiden?

D.U: Absolut, ja, jag tror att nar det galler utveckling
finns en stor potential och kompletterande erfaren-
heter kan vara stimulerande...

dm: P4 tal om exempel, Almac erbjuder kom-
pletta I6sningar fér bearbetning av boetter: Ar
det nagot som kan vara intressant for er?

D.U: Som jag sa vid var diskussion har vi diversifierat
i flera olika professioner, men nar det galler klocktill-
verkning ar vi klart fokuserade pa urverk, inte deras
boetter... Boetter faller darfér utanfér omradet for
var strategiska syn.
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