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KRIS OCH NYSKAPANDE
HOS TORNOS

Den ekonomiska kris som rader ar mer brutal och varar langre dn vad som
forutspatts. Aven om den hér krisen har samma bakgrund som de som intraf-
fat tidigare kommer denna helt sakert bli annorlunda. Den sporrar till en
nédvandig och utbredd motstandsrérelse. Varlden bérjar ater ifragasatta sina
konsumtionsvaror och sina produktionsmetoder. Inom en nara framtid kom-
mer vi fa se hybridbilar, en generell 6kning av hallbara produkter, flexibilitets-
utveckling i alla dess former, decentralisering av IT-system och férandringar i
vart satt att tanka. Denna kris kommer att leda till att forvarvade positioner
avbryts eller stjalps 6ver dnda. Samtidigt kommer det att 6ppna upp manga
gyllene tillfallen for dem som ar férberedda.

Framtiden tillhér de modiga, idag mer dan nagonsin
tidigare. Pa Tornos ar vi fullt medvetna om situatio-
nen och vi kan garantera er att vi har de medel som
behovs for att ge oss drivkraft till att anta forand-
ringar, att Gverblicka var innovationskultur och att
agera snabbt genom att fokusera pa vart kreativa
satt att tillverka produkter som kan ge slutanvan-
darna alla de fordelar som behd6vs for att trygga sin
spetskonkurrens.

Alla vara framtidsprodukter har konstruerats for att
oka produktivitet, kostnadseffektivitet och bearbet-
ningskvalitet, alla inom ramen for storre flexibilitet
under uppstart. Vi expanderar snabbt vart produkt-
program sa att vi skall kunna infria alla typer av 6ns-
kemadl och nya utmaningar pa ett hdgspecialiserat
satt nar det galler produktionen.

| vara “exklusiva” maskiner fortsatter vi med att
utdka konceptet med “fardigbearbetade detal-
jer” — de som inte kraver nagon efterbearbetning
- annu mer. Manga nyheter har lanserats och fler
ar pa gang inom kort. Dessa ger en 6kad kapacitet
vad galler antal och typer av verktyg, 6kad termisk
och vibrationsstabilitet, ny mjukvara — med namnet
DecoDrive, som kors pa en i maskinen integrerad
PC - specifikt konstruerad for arbetet och for att
gynna snabb uppstart, ny ergonomisk design, drift-
sakerhet, bearbetning med eller utan styrbussning,
bearbetning med spannhylsa eller chuckar... och det
ar bara nagra av de strategiska riktlinjer vi arbetar
efter for att utveckla var befintliga produktbas och
for att definiera nya produkter.

Slutligen har manga nya applikationer lanserats
som visar den innovativa kraften hos Tornos. Som
exempel kan namnas avrullningsfrasning i Deco 10
och Deco 13, Almacs maskin CUB112 som moj-
liggdr komplett bearbetning av komplicerade plat-
tor till klockindustrin, eller den nya flerspindliga
"Chucker” for bearbetning av gjutna detaljer eller

amnen vilket gor att forlusten av grundmaterial for
bearbetade detaljer reduceras sa mycket som det ar
mojligt.

Sett ur en annan synvinkel har vi bérjat réra oss
mot enklare maskiner, tillgangliga till ett mycket
fordelaktigt pris, som ar bade driftsdkra och enkla
att anvanda och gor det mojligt for vara kunder att
utveckla en spetskompetens for de minst komplexa
detaljerna.

Val medvetna om att det vore férmatet av oss att
inte erkanna var brist pa erfarenhet nar det galler
utveckling och tillverkning av enkla, hégkvalitativa,
lagkostnadsmaskiner, beslutade vi oss for att hamta
de kunskaper vi behévde direkt vid kallan, i Asien.
Resultatet blev den enspindliga serien "Delta”, ska-
pad ur var allians med Precision Tsugami. Denna nya
produktserie, under namnet Tornos, ger Tsugami ett
ekonomiskt uppsving nar det galler kvantitet. Det
bor ocksd néamnas att Tsugami, pa samma satt, sko-
ter marknadsféringen av vara effektiva flerspindliga
produkter pa den asiatiska marknaden. Nya maskin-
typer som ar extremt konkurrenskraftiga vad galler
forhallandet mellan kapacitet/pris kommer ocksa att
lanseras inom kort (Se EMO-artikel pa sid. 12).

S4, i denna tid med ekonomisk kris har Tornos utrus-
tat sig med manga fler vagar for nyskapande. Var
lyhérdhet for marknadens behov, var konkurrens-
kansliga ndsa och vart fokus pa forandringar mot
vad vara kunder varderar for tillfallet ar centrum for
allt vart engagemang. Langt fran att ratt och slatt
sitta och vanta ut krisen ror sig Tornos med den, per-
fekt anpassat till tidens utmaningar.

Philippe Jacot
CTO, Tornos SA

Ledare
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Presentation

VERKLIGA PARTNERS!

Det gamla italienska ordspraket “la classe non & acqua” paminner oss om att “klass ar tunnare an vatten”
och detta ar galler dven nar man talar om distribution, forsaljning och teknisk assistans for det ansedda
varumarket Tornos och som deras italienska dotterbolag — Tornos Technologies Italia S.r.I. — har lyckats
astadkomma pa ett mycket professionellt och skickligt satt. Ett starkt bidrag till den italienska industrins
konkurrenskraft.

Ett nytt servicekoncept

Tornos Technologies Italia S.r.l. i Opera (Milan), ett
dotterbolag till Tornos S.A. i Moutier (Schweiz) ar en
riktig juvel inom verktygsmaskinsektorn pa den ita-
lienska marknaden, speciellt nar det géller den sup-
port man ger féretag nar de ska vélja de mest lamp-
liga och I6nsamma svarvldsningarna for sina behov
och den tekniska assistans man ger genom sin service
efter forsaljningen.

Den italienska marknaden &r val bekanta med Tornos
enspindliga och flerspindliga svarvar, fran Deco
10/13/20/26, Sigma och CNC flerspindliga maskin-
serier anda upp till den senaste Delta-serien, som
varit tillganglig under knappt ett ar och karaktarise-

ras genom ett mycket fordelaktigt férhallande mellan
pris och prestanda.

| bérjan av 2008 kdpte Tornos Almac i La Chaux de
Fonds, speciellt i Schweiz valkanda for sin tillverkning
av 3-, 4- och 5-axliga fleroperationsmaskiner och
sina maskiner for att producera detaljer till klocktill-
verkningsindustrin.

“Vart dotterbolag”, forklarar Barbara Stivan, admi-
nistrativ och HR-chef, “dr som ett riktigt servicefére-
tag som representerar huvudkontoret fér att mark-
nadsféra och sélja maskiner och fér att vara till hjalp
fér kunderna. Vi har utvecklat en enkel och flexibel
struktur fér snabb respons tvars éver hela ltalien,
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varhelst problem inom stdngsvarvningssektorn dyker
upp. Tack vare kunskapen hos var personal &r vi i
stort sett sjélvstandiga och kapabla till att stétta vara
kunder, frén férsta problemlésning till beslut, med en
eller flera Tornos-maskiner.

Var séljpersonal och véra tekniker genomgar regel-
bundet utbildningsprogram péa huvudkontoret for
nya maskiner och fér de senaste hdndelserna och
teknologiska innovationerna. | den schweiziska fabri-
ken utbildas var personal noggrant av representan-
ter fran de olika produktstyrningsavdelningarna som
ocksa har rollen att stétta vart féretag genom att
granska vara kunders specifika svarvproblem”.

Walter Pasini ar séljkoordinator och hans dynamiska
kraft och kunskap ar vélkand pa faltet.

“Vart féretags filosofi &r huvudsakligen for att se till
att vi konstant finns till hands fér att ta hand om
de eventuella problem som vara kunder kan ha. Fér
detta garanterar vi att vi alltid ar tillgdngliga for vara
kunder och skapar ett sant samarbete. En av vara
storsta férdelar ar tvekldst var tekniska/séljservice,
tillgdnglig for de regionala séljkoordinatorerna. Tack
vare dem och vara agenter kan vi tdcka hela landet
for att uppfylla var strategi. Fér eventuella behov,
vare sig det handlar om att kontrollera om det &r
mdjligt att bearbeta normal- eller specialdetaljer, tek-
niska problem, reservdelar eller teknisk assistans kan
vi alltid svara pa kortast méjliga tid och med hégsta
teknikniva. Vi kan studera detalijen och bestdmma
bédsta bearbetningslésning inklusive de verktyg som
behdvs.”

For Tornos Technologies Italia ar nojda kunder den
frdmsta malsattningen och en sann riktlinje och
Walter Pasini betonar gang pa gang att en kund som
koper sin forsta maskin fortsatter att vara en lojal
kund.

“I Italien &r det ganska vanligt fér verkstader att ha
dussintals Tornos-maskiner... Vara kunder vet att
de ndr som helst kan rdkna med att vi hjdlper dem
med bade riggning och nya funktioner. Vi haller dem
informerade regelbundet fér att garantera att de kan
anvdnda de mest teknologiskt avancerade maski-
nerna for att skapa detaljer med en synnerligen hég
kvalitet.

“Fér narvarande,
ar ekonomin i en mycket
kdnsligt lage och vi
behover verkligen
vara ndra vara kunder
for att stotta dem,
aven vid sma, eller mycket
sma behov”

Barbara Stivan, verksamhetschef, Tornos Italien

Eftersom vart mal &r att alltid géra mer och vara bétt-
re, speciellt nar det géller att analysera och lésa speci-
ella problem har vi forménen med frekventa tekniska
besok av vara kunder till huvudkontoret. Malet ar att
utveckla en néra relation mellan kunden och fére-
taget. Detta eftersom vi vet att denna néarhet kan
paverka valet de av produkter som kan komma att bli
deras ndsta investering. Vi vill ocksa 6ka kontakterna
med var marknad genom vara produktchefers arbete
i kombination med séljstddet.

Vi har noterat att dessa schemalagda besék, med
reserverade tjianster, &r en mycket anvandbar erfa-
renhet for vara kunder som verkligen uppskattar
denna service”.
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EN FRAMGANGSRIK HISTORIA

Foretag: Leghe Leggere Lavorate S.r.l.
Via Lucania 23/25- 20090 Buccinasco (M)

Tél. 02.45712115- Fax 02.4880012
info@legheleggere.com

Ivo Pizzamiglio, vd fér Leghe Leggere Lavorate, sager till oss med beldtenhet: “efter att ha
natt en mycket hdg teknologisk niva, tack vare Tornos maskiner och da speciellt Deco-serien,
stélldes vi infér en ny utmaning : att férnya LLL:s férsta verkstad (pa grund av dess alder), vilket
betyder att flytta bort alla vara kurvstyrda maskiner som, nér det géller den noggrannhet och
den kvalitet som krdvs fér de detaljer vi producerar, inte ldngre kan tillgodose vara kunders
behov. Vi har déarfér utfort en fordjupad studie av marknaden genom kontakter med potenti-
ella "lagkostnads”-svarvleverantérer och, aterigen, har vi valt Tornos med deras Delta-serie av
maskiner.

Férutom tekniska data och det utmdrkta forhallandet mellan pris/prestanda hos maskinen
avgjordes vart val ocksa genom det néra arbetsférhallandet med Tornos Technologies Italia som
har utvecklats under aren, en relation som har tillatit oss bada att védxa och utvecklas langt mer
an vad som &r vanlig mellan leverantér och kund.

Jag é&r helt n6jd och min beldtenhet kan sammanfattas som féljer:

1. “Colonnina” detalj, material OT58, tillverkad i en
Tornos typ R10 kurvmaskin: Bearbetningstid fér detaljen 15 sek.
Uteffekt/dag 70 %.

2. Samma detalj tillverkad i en Delta 12/5
lll: bearbetningstid for detaljen 9 sek,
Uteffekt/dag 95 %.

Idag &r vi mycket glada Over att vi valde Tornos, lika mycket
som en partner som fér deras lagkostnadsmaskiner, efter-
som den nya serien ar extremt driftséker och erbjuder hég
produktivitet och ocksa &r mycket enkel att anvénda. Vi &r lyckliga dgare till tva

Delta 12-maskiner och évervéger for tillféllet att addera de stérre Delta 20-maskinerna till var
maskinpark”.

decomagazine 9
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Walter Pasini, chef for séljsupport

Ett av de manga aktivitetsomrdden som Tornos
Technologies Italia erbjuder och som drar till sig spe-
ciell uppmaérksamhet ar den tekniska supporten for
programmering av maskiner.

Att erbjuda en teknisk “hotline” ar alltid en snabb
och effektiv service. Detta géller dven teknisk assis-
tans efter forsaljning. Tva “hotline”-operatérer och
fyra tekniker, tva specialiserade pa enspindliga och
tva pa flerspindliga maskiner finns alltid tillangliga.

Tornos Technologies Italia ar darmed en solid, palit-
lig och i hogsta grad nérvarande partner for den
italienska stangsvarvningsindustrin. Tack vare sin
expertis, som utvecklas kontinuerligt, kan foretaget
forstarka sin narvaro inom applikationsomraden for
olika sektorer och erbjuda kundanpassade I6sningar
som uppfyller dessa sektorers specifika behov. Den
erfarenhet man skaffat sig omfattar en serie sektorer
inklusive fordon, elektronik, silverarbete, bearbetning
av dyrbara metaller, detaljer for vapenframstalining,

“Vart féretags filosofi
ar huvudsakligen for att
se till att vi konstant

finns till hands fér att ta hand

om de eventuella
problem som vara kunder
kan ha.”

glasdgon, hydraulik, pneumatik, rorfixturer etc. For
att, som herr Pasini papekar, inte glémma att Tornos
under 20 ar har varit ledande inom tillverkning av
"reservdelar” fér manniskokroppen: benskruvar,
proteser, implantat och dentalinstrument etc.

“Fér ndrvarande,” tillagger Barbara Stivan, “dr ekono-
min i en mycket kansligt ldge och vi behéver verkligen
vara nédra vara kunder fér att stotta dem, dven vid
sma, eller mycket sma behov. Vi &r évertygade om
att var styrka, férutom kvaliteten hos vara maskiner,
sammanfattas genom vér slogan “Kunden &r aldrig
ensam”.

TORNOS TECHNOLOGIE ITALIA
Via Cesare Pavese. 21

[-20090 OPERA/MI

Tel. +39 02 5768-1501

Fax +39 02 5768-15230
italia.contact@tornos.com
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Aktuellt

DU FAR INTE MISSA EMO

Nya maskiner, nytt avtal med Tsugami och specialvisningar av intressanta
applikationer star alla pa menyn f6ér besokare i Tornos monter pa detta ars
EMO i Milano. Den schweiziska tillverkaren har gjort det mesta méjliga

av den tysta globala situationen for att foradla sin strategi och kommer att
visa det for sina besokare. Mer dn nagonsin tidigare beror féretagens
konkurrensféormaga pa méjligheten att erbjuda innovativa I6sningar till

sina kunder. Av den anledningen &r ett besok pa detta ars EMO - som mycket
vél kan vara det forsta svaga tecknet pa en ekonomisk uppgang - och till

Tornos monter ett maste.

Bibehallen strategi

Under ett antal ar har Tornos gjort sig ett namn inom
manga olika sektorer, namligen medicin-, fordons-,
elektronik-, mikromekanik- samt klocktillverknings-
industrin. Nar man fragar om relevansen i denna
installning, vilken fler och fler féretag infér, infor-
merade Willi Nef, forsaljnings- och marknadsdirek-
tor, oss: “Det &r ingen tvekan om att denna strategi
ar den rétta, den har gjort det maojligt fér oss att
anvanda den specifika expertis som vi har forvérvat

0ss genom aren. Framgang pa ett omrade foéder
framgang pa andra. Var langa erfarenhet inom
klocktillverkning har exempelvis gjort det méjligt fér
oss att erbjuda beprévade och testade I6sningar fér
tillverkning av komplexa och exakta sma detaljer for
den medicinska industrin. Utmed dessa likvadrdiga
spar har produktionen och kravet pa kvalitet fér
fordonsmarknaden gett oss tuffare villkor pa andra
omraden”.

decomagazine 11
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Ny Gamma-maskin...

Tornos premiarvisar en ny familj med maskiner under
namnet Gamma. | omradet mellan Deco-maskinerna,
konstruerade for tillverkning av komplexa detaljer,
och Delta-maskinerna, som blivit mycket fram-
gangsrika for tillverkning av enkla till halvkomplexa
detaljer, kompletterar dessa nya svarvar tillverkarens
program for att skapa halvkomplexa detaljer. Vid
férfragan om det inte ar svart for kunden att veta
hur han ska vélja mellan en Delta 20/5, en Sigma 20,
en Gamma 20 eller till och med en Deco 20e eller
a forklarar Willi Nef: "Det viktigaste &r inte antalet
maskiner som trdngs i marknadssektorn fér detal-
Jer i mellanomradet, utan istallet méjligheterna for
kunden att hitta en maskin som exakt motsvarar
hans behov. Idag mer dn nagonsin tidigare erbju-
der Tornos plattformar med produkter som garan-
terar att vara kunder alltid kan hitta en maskin som
exakt uppfyller deras behov!”. Den 6-axliga versio-

nen (Gamma 20/6) av denna nya maskin kommer att
forevisas, dven med en 5-axlig version (Gamma 20/5)

tillganglig.

...och den nya MultiAlpha Chucker

Som tillverkare av Chucker-lsningar under mer &n 50
ar har Tornos alltid tillhandahallit laddningssystem for
smidda eller formade detaljer. Mycket ofta ar olagen-
heten med denna typ av system att komponenterna
maste vara kundspecifika. Med den nya Chucker,
som har en robot placerad inne i sjdlva maskinen &r
allting mer flexibelt. Maskinens kapacitet ar ocksa
hogre eftersom de nya hydrauliska chuckarna kan
ta detaljer pa upp till 55 mm i diameter (se artikel
pa sid. 15).

TORNOS MASKINER I MONTER FO8/HALL 2

For att starka var position som specialist pa olika
omraden visar Tornos féljande I6sningar pa
EMO:

MEDICIN
Deco 20 a - Ny utrustning

Maskinen som visas pa EMO ar ett produk-
tionshjalpmedel som &r valkant inom medicinal-
omradet. Utrustad for bearbetning av hoftskruvar
visas Deco 20 med ett flertal innovativa enheter
sasom 3-backschuck som anvands i motspindeln
vilket mojliggor fastspanning av lang slaglangd, fér
att hamta och spanna fast detaljer pa en ansatssek-
tion eller pa en mindre diameter. En annan beak-
tansvard komponent &r svarvspindeln foér djup-
halsborrning genom att anvanda hogtryck (upp till
210 bar) genom verktyget.

Almac FB 1005 - Specialstart

3- till 6-axlig CNC horisontell stangfrasmaskin.
Med denna maskin kan mycket komplexa detaljer
skapas med storsta latthet. Under EMO kan beso-
karna upptacka hur man bearbetar hogkomplexa
dentalfasten.

ELEKTRONIK
Delta 20/5 - Specialstart

Den mest sofistikerade maskinen i Delta-serien,
detta ar ett valanpassat gensvar pa mycket spe-

cifika marknadskrav. Kunderna tycker om alla
férdelar med en enkel och driftsaker maskin for
problemfri produktion av detaljer som inte kraver
hogkomplexa operationer, till basta foérhallandet
mellan pris/prestanda. Méjligheten att arbeta med
eller utan en styrbussning ar ett snabbt satt att
erbjuda anvandarna annu fler foérdelar (se artikel
pa sid. 19).

MIKROMEKANIK
Deco 10e - Ny utrustning och nya verktyg

"

e"”-maskinerna ar ‘enklare’, utan att kompromissa
om kvalitet eller precision: faktum ar att detta ar
enkla svarvar utrustade med ett mindre oberoende
verktygssystem an Deco “a”-maskinerna. Maskinen
som visas har ett nytt verktyg och nytt utférande
pa utrustning som okar antalet tillgangliga fasta
verktyg med 50 %. Dar finns ocksd mojlighet att
montera tre roterande verktyg istallet for tva pa
platta tva. Bearbetningsméjligheterna har utokats
vasentligt.

Almac CU 1007 - Specialstart

En mini-fleroperationsmaskin med 3 till 5 axlar,
utrustad med en laddnings- och utmatningsrobot,
maskinen som visas ar for bearbetning av ultrapre-
cisa mikromekaniska detaljer.
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Komplett integrering av Almacs produkter

Alla lasare av decomagazinet kanner till Almacs
produkter. Nytt pd EMO &r att dessa saljs éver hela
varlden under Tornos marke, med de modeller som
naturligtvis fortfarande ar kdnda genom namnet
Almac foljt av sitt nummer. Detta markerar slutet
pa processen att integrera Almac i Tornos-gruppen.
Roland Gutknecht, vd for Almac berattar for oss:
“Vi har ett ndra samarbete med Tornos och vi drar
férdel av koncernens industriella kraft, vilket ar en
stor tillgdng fér produktionen av vara maskiner. Pa
samma sétt har det faktum att vi kan lita pa Tornos-
koncernens férséljningsndtverk gjort det méjligt fér
oss att utdka var kommunikation med hela vérlden
och ddrmed en framtida succé. Fér kunderna &r det
verkligen ett utmadrkt tillfalle att fa tillgang till ett
komplett produktprogram”.

Roland Gutknecht, vd fér Almac berdttar for oss: "Pd samma sdtt har det faktum att vi
kan lita pa Tornos-koncernens forsdljningsndtverk gjort det mdjligt fér oss att utéka var
kommunikation med hela vdrlden och ddrmed en framtida succé. Fér kunderna dr det
verkligen ett utmdrkt tillfdlle att fa tillgdng till ett komplett produktprogram”.

FORDON
MultiSigma Chucker — Ny produkt

Den nya Chucker-enheten som visas pa EMO inklu-
derar en robot som ar monterad i maskinens hjarta
och kan laddas med olika typer av detaljer med
diameter upp till 55 mm. Herr Martoccia, produkt-
chef, berattade for oss: “Chuck-Iésningen mdojlig-
gor kontinuerlig produktion av dmnen med alla
férdelarna hos stangmatade maskiner. Dessutom
har dessa svarvar redan bevisat sitt varde ndr det
géller produktion. Fér vara kunder &r det en garanti
att de har den ultimata I6sningen fér bearbetning
avdmnen” (se artikel pa sid 15).
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Med noterbar 6kning av monterade simultan verktyg, erbjuder "DECO-e"
serien en mycket stérre bearbetnings kapacitet. Bilden visar DECO10e
sasom visas pa EMO.

Gamma 20/6 - Ny produkt

Gamma-serien kommer att bestd av tva model-
ler, en 5-axlig och en 6-axlig version. Den 5-axliga
modellen anvander den beprévade och testade
kinematiken som ligger bakom framgangen hos
Delta-serien inklusive en platta som vilar pa 2 axlar
under operation och ett fast motoperationsblock.
Gamma skiljer sig fran Delta genom sin hogre
effekt och storre slaglangder samt sitt storre antal
fasta och drivna verktyg liksom mojligheten att
tillfoga specialutrustning. Den 6-axliga versionen,
som anvander en extra Y-axel pd motoperations-
blocket, mojliggdr komplex bearbetning som dven
kan utforas pa detaljens bakre yta. Som med Delta-
serien finns en option utan styrbussning tillganglig
pa Gamma-maskinerna. Nar det galler verktyg har
maskinen en hog flexibilitetsgrad, bade for drivna
verktyg och specifika verktyg. Utrustning som gor
att bearbetningar med hogt mervarde kan utforas
kommer att finnas tillgangliga for Gamma-serien, i
synnerhet att inkludera gangfrasning, polygonbe-
arbetning och aven fasfrasning.

FOR ALLA OMRADEN
Ny mjukvaruplattform - Nya produkter

decomagazine 13
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Nytt samarbetsavtal med Tsugami

Sedan EMO i Milano har Tornos blivit exklusiv forsal-
jare av Tsugamis produkter pa de italienska, spanska
och portugisiska marknaderna. For att understryka
denna nya 6verenskommelse som radikalt kommer
att férandra utseendet pa marknaderna i Sydeuropa,
de tva tillverkarnas montrar kommer att ligga sida
vid sida och specialister kommer att vara pa plats
fér att visa besdkarna hela serien av produkter som
saljs. Willi Nef sammanfattar: “Tornos och Almacs
program foérser redan idag vara kunder med en stor
potential, nu, tack vare denna éverenskommelse
med Tsugami erbjuder vi dem &nnu fler vdgar for att
fylla sina behov”.

Ivag till EMO ? Det &r ett maste...

En frdga som vi hort manga ganger under aret av
utstallarna galler deltagandet pa EMO. Faktorer som
den svdra globala situationen, att EMO i Milano tra-
ditionellt &r lugnare an Hannover och aven aterbud
fran ndagra tillverkare. Willi Nef: “Pa Tornos stéllde
vi inte ens den frédgan. EMO &r ett viktigt tillfalle att
visa upp sig fér befintliga och potentiella kunder och

det &r absolut nédvéndigfor oss att géra det. | ar ar
var ndrvaro en speciell hdndelse eftersom aldrig férr
i Tornos historia har vi annonserat och introducerat
s& manga nya produkter pd marknaden. Vi kdnner
oss trygga, och vare sig detta EMO &r i starten pa en
ekonomisk uppgang eller inte kommer vi att vara dér
for allt som besdkarna behéver”.

Motet ar spikat.
Tornos: Monter FO8, hall 2
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TILLGANG TILL NYA MARKNADER...

Pa EMO-maéssan i Milano i september forhandsvisar Tornos sitt nya laddningssystem av @mnen f6r de fler-
spindliga svarvarna: 2009 ars version av “chucker”-systemet. Den har I6sningen, som méjliggor bearbetning
av smidda eller formade arbetsstycken, 6kar detta detaljomrade betydligt, som kan produceras i Tornos fler-

spindliga maskiner. Vi gjorde en intervju med herr Martoccia, produktchef.

i Mo
s | Sigma Chucker

En vaxande trend

I en del fall &r chucker-l6sningen den mest lampliga
metoden for att bearbeta detaljer. De betydligt hogre
materialkostnaderna har gjort det absolut nédvandigt
att pa nagot satt reducera den mangd material som
behdvs till ett minimum. Detta ar speciellt relevant
for bearbetning av amnen. Det minskade behovet
av golvyta ar ocksa ett stort plus for anvandare av
chucker-konceptet.

Detta koncept erbjuder total flexibilitet med mojlig-
het att utrusta samma maskin med bade laddnings-
system och att byta fran ett (stanger) till ett annat
(d8mnen) pa nagra fa dagar.

En kort historielektion...

Amnesmatningssystem har alltid varit en del i den
Schweiziska tillverkarens produktprogram. Sedan
sa langt tillbaka som pa 1960-talet har maskinerna

SAS-16 och BS-20 funnits tillgéngliga i en chucker-
version. Utrustningen for detaljmatning ar oftast en
bana genom vilken detaljen éverfors till spindeln (i
position 1).

P& EMO 2007 lanserade Tornos en liknande anord-
ning for MultiAlpha. Denna hade en dubbelmatning
for bearbetning av tva detaljer per cykel.

Nackdelen med den typen av 16sning ar att den kra-
ver en komplett utrustning som exakt motsvarar den
detalj som ska matas. Beroende pa seriestorleken
som ska produceras kan detta fordroja processen.

Chucker-systemets flexibilitet

Med sitt nya system har Tornos populariserat chucker-
[6sningen genom att anvanda ett robotmatningssys-
tem placerat inuti sjdlva maskinen. Roboten kan ladda
olika typer av detaljer. En annan innovation som kon-
struerats for att oka flexibiliteten ar de hydrauliska

decomagazine
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chuckarna som ar kapabla att halla detaljer med en
diameter pa upp till 55 mm. Att anvanda ett chuck-
gripningssystem minskar kvalitetskraven vad galler
amnenas diameter och ytfinhet och riktar in dem
genom kvalitetsstandarden pa sjalva dmnena.

Herr Martoccia forklarar: “Sedan senaste EMO
har runt 15% av de MultiAlpha- och MultiSigma-
maskiner vi salt varit maskiner av chucker-typ. Flera
tillverkare som anvénder stdngmatade flerspindliga
maskiner har adderat I6sningen till sin maskinpark”.

Samarbete f6r att na framgang

Tillverkare av verktygsmaskiner har arbetat tillsam-
mans med specialister med stor erfarenhet av att
hantera oftrutsedda utgifter i samband med auto-
matisk laddning, en detalj i taget. Pa detta satt ar det
mojligt att tillhandahalla I6sningar som &r anpassade
till kundens behov och i perfekt harmoni med Tornos
svarvar. Roboten matar svarven med obearbetade
detaljer och de fardigbearbetade detaljerna aterlam-
nas och laggs pa palett som pa standardmaskiner,
antingen genom att anvanda en linjar manipulator
eller en robot ansluten till en i maskinen integrerad
palettlastare beroende pa kundens behov. Denna
|6sning blir ocksa mer och mer populdr éver hela
Europa. Fordelen med att Idgga pa palett ar att denna
operation minskar antalet av olika hanteringsproces-
ser for varje detalj, vare sig det ar for tvattning och
utleverans eller fér andra typer av operationer sdsom
till exempel vérmebehandling. Detta minskade behov
av manskliga ingrepp kapar genomgangstiden och
minskar darigenom risken for att detaljen skadas och
darmed tillhérande kostnader.

Detta ar ett annat omrade dar kunderna kan dra for-
del av den omfattande erfarenhet som Tornos och
deras partners erbjuder.

"Chucker”: bara férdelar

En svarv som &r konstruerad for bearbetning av
amnen mister inte nagra av sina originalprestanda
for att den senare kan anvandas for stanger. Om
processen andras kan exempelvis laddaren anvandas.
Maskinens kinematik ar oférandrad; endast den for-
sta positionen ar mobiliserad av robotladdningssyste-
met. Det ar darfor mojligt att addera en stdngmatare
utan att modifiera svarven.

Herr Martoccia fortsatter: “Med chucker-systemet
kan vara kunder inte bara bearbeta stérre diametrar
utan &ven rér eftersom en invédndig gripoption ocksa
finns tillgdnglig. Men huvudanledningen till att képa
den hér I6sningen idag &r det faktum att det &r méj-
ligt att bearbeta detaljer av material och med former
och diametrar som inte finns tillgdngliga i form av
stanger”.

Battre produktivitet...

Idag ar kvaliteten pa smidda eller sénksmidda metall-
klumpar idealiska for svarvning. Eftersom metall-
klumpen é&r forbearbetad minskas bearbetningsvoly-
men, foljaktligen kapas antalet processpunkter som
behovs i maskinen. For detaljer som kraver mycket lite
bearbetning gor chucker-lésningens robot ocksa det
mojligt att bearbeta tva detaljer per cykel.

Tornos svarvar MultiAlpha och MultiSigma ar utrus-
tade med drivna spindlar och varje bearbetningssta-
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tion har en oberoende spindelhastighet och position
tack vare deras integrerade motor. De kan darfor
utféra operationer med en for varje spindel idealisk
hastighet och stoppa detaljen i varje position for att
exempelvis utféra precisionsfrasnings- och borrnings-
operationer.

Konceptet ar ocksa tillgdngligt pa MultiAlpha. Denna
maskin med sina 5 motoperationsverktyg goér det
mojligt att bearbeta komplexa detaljer pa tva sidor.
Tornos flerspindliga svarvar ar nu kapabla att pro-
ducera detaljer som, tills nyligen, endast skulle varit
mojligt i fleroperationsmaskiner.

Med o6kningen av bearbetningsbara diametrar ar
férmagan att anpassa varje skarhastighet en verklig
fordel. Deras oberoende hastigheter hjalper stangs-
varvarna att uppna allt effektivare och optimerade
produktionsprocesser.

...och ekonomi.

Som beskrivits ovan aren svarvsom ar utrustad med ett
chucker-system fortfarande en hégproduktiv maskin
som drar férdel av den omfattande erfarenheten hos
tillverkaren av flerspindliga I6sningar. Battre produk-
tivitet, flexibilitet och 6kning av diametern pa bear-
betningsbara detaljer och minskat behov av golvyta
ar onekligen stora ekonomiska foérdelar. Chuckerns
livslangd garanteras genom det stora lagret av till-
gangliga detaljer. En mangd palettiseringsoptioner
finns tillgangliga for standard palldimensioner vilket
gor det onddigt att utfora flertalet férandringar for
att passa varje individuell kund.

Herr Martoccia sammanfattar: “Chucker-l6sningen
m&jliggdr kontinuerlig produktion av dmnen med
alla férdelarna hos en stdngmatad maskin. Dessutom
har dessa svarvar redan bevisat sitt vdrde ndr det gal-
ler produktion. Fér vara kunder ar det en garanti att
de har den ultimata I6sningen for bearbetning av
dmnen”.

Onskar du mer information kan du
kontakta herr Martoccia pa:
Martoccia.r@tornos.com

Tel. +41 32 494 44 44

DET NYA CHUCKER-SYSTEMET — NAGRA FAKTA

Robotiseringssystem: Staubli
Storlek:

Gripsystem: hydrauliska chuckar
Max. gripdiameter: 55 mm

Max. detaljlangd:

ingen andring av maskinens storlek — roboten finns inuti.

upp till 130 mm. Beroende pa diameter kan bekréftelse fran tillverkarens

konstruktionsavdelning (vikt, form, etc.) behévas.

Tillganglig: i borjan av 2010

Normal leveranstid: 8 manader

Programmering:

via integrerad PC. Robotiseringssystemet styrs av TB-Deco
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N'ATTENDEZ PAS PLUS LONGTEMPS !

ARRETS MACHINES MINIMUM
POUR UNE PRODUGTIVITE MAKIMALE.

Voici un systéme performant pour assurer
une cadence de production élevée sur tour
multibroche Tornos Multidéco - ainsi que
pour tours a came et autres constructeurs.

Les outillages Goltenbodt-GWS minimisent
les arréts machine improductifs du passé
relatifs aux outils. Augmentez votre
potentiel d’optimisation par des solutions
spécifiques.

N’'attendez pas plus longtemps !

This is the Toolholding System for a success and production
encreasing workflow on Tornos MultiDeco Automatics and
others.

The GWS-Tooling-System means that unproductive, tool-
related downtimes are now a thing of the past. Additional
cost-saveing potentials can be achieved by GWS special
purpose solutions.

Don’t wait any longer! Call now.

Goltenbodt Prazisionswerkzeugfabrik GmbH | D-71229 Leonberg | www.goeltenbodt.de

@ Hier ist Ihr Erfolgssystem fiir den hochproduktiven Workflow

der Tornos MultiDeco-Mehrspindel-Drehautomaten und ande-
rer Hersteller.

Durch GWS-Werkzeughalter gehéren die unproduktiven,
werkzeugbezogenen Stillstandzeiten der Vergangenheit an.
Sonderlésungen eréffnen Ihnen weitere, individuelle Optimie-
rungspotenziale.

Warten Sie nicht langer!

bGoltenbodl

Innovation from inside.
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DELTA: BEARBETNING UTAN STYRBUSSNING
OCH MED ANNU STORRE FRIHET

For att ta reda pa vad Delta-maskinerna gar f6r traffade vi Serge Villard, produktchef hos Tornos. Den har
maskinserien ar avsedd att skapa enkla till mattligt komplexa detaljer med mer an en strang pa sin lyra.

Ett uppmuntrande gensvar fran marknaden

Enligt Serge Villard har gensvaret fran marknaden for
den har nya maskinserien varit mycket lovande - trots
det tuffa ekonomiska klimatet. De europeiska mark-
naderna har kopt drygt héalften av de maskiner som
salts hittills. Resterande forsaljningen delas mellan de
tva ovriga huvudregionerna, USA och Asien. Det ar
modellerna med 5 linjdra axlar som har gjort storst
succé i Europa. De 6vriga modellerna har dven hittat
sin plats pa évriga marknader. Resultatet ligger vis-
serligen under prognoserna men tack vare sina data
och de fordelar de erbjuder sina anvandare ar den har
nya maskinserien mycket attraktiv.

Lat oss titta pd ndgra av dem i detalj:

Med eller utan styrbussning

Det forsta kdnnetecknet som Serge Villard ville fram-
hava var mojligheten att omvandla en konventionell
langdsvarv for anvandning av olika typer av styrbuss-
ningar till en svarv som arbetar utan styrbussning
enligt principen med fast spindel. Serge Villard séger:
“Mdjligheten att anpassa svarven till att arbeta under
de allra bésta bearbetningsférhallandena baserat pa
detaljernas geometri, typ av material eller till och med
stdngernas kvalitet &r en stor fordel fér vara kun-
der. Dessutom kan denna &dndring utféras pa bara
30 minuter. Alla modellerna i Delta-serien har den
har méjligheten”.
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3 axlar

4 axlar

Detta ar en fantastisk fordel som vardeséatts allt mer
av de som producerar svarvade detaljer fran stang.
Mojligheten att arbeta utan styrbussning erbjuds
aven av andra tillverkare men oftast maste valet ske
redan nar svarven kops in ifall man behéver en styr-
bussning eller inte vilket gér svarven patagligt mindre
universell.

Varfor denna teknik ?

Vilka &r fordelarna med att arbeta med denna
metod ? Serge Villard informerar: “Det finns manga
férdelar med att kéra utan en styrbussning. Férst och
frémst forbrukningen eller férlusten av material &r
mycket ldgre. Beroende pa priset p& material kan
detta utgéra en betydande ekonomisk faktor. Fér
det andra behéver inte stdngmaterialet ha s& héga
dimensionella toleranser sdsom h9 eller till och med
h8. (Ibland krévs en riktningsoperation for att garan-
tera att diametern &r konsistent fér perfekt styrning
i styrbussningen). Arbete utan styrbussning gér att

Vad &r skillnaden mellan dessa
styrbussningar?

| motsats till en standard svarvbussning, driven av
spindeln via gaffelbussning och begransad till 8000
rpm ar den motordrivna styrbussningen, eller
styrbussning med en integrerad motor som nam-
net vittnar om, inte langre ansluten till spindeln, vil-
ket gor det mojligt att svarva vid en betydligt hégre
hastighet, upp till 12000 rpm. Den m6jliggdr ocksa
bearbetning av upp till 170 mm langa detaljer, vil-
ket gor denna maskin till en av de basta aktoérerna i
sin kategori. Med den motordrivna styrbussningen
ar omstallningen fran att arbeta “med styrbuss-
ning” till “utan styrbussning” och vice versa annu
enklare. Den konventionella fasta styrbussningen

5 axlar

dessa restriktioner kan Svervinnas och som en féljd
av detta en mindre besparing.

Att arbeta utan styrbussning gér ocksa, i en del fall,
att geometriska toleranser sdsom cirkularitet, kan
garanteras vilket ar svart att uppna med en konven-
tionell styrbussning, speciellt svarvstyrbussningar.
Slutligen, fér alla dessa korta eller delikata detaljer fér
vilka styrbussningen inte &r till férdel ger det faktum
att ytterligare en komponent inte behéver monteras
och justeras kortare riggningstider och hjélper till att
Gka svarvens produktivitet vilket ju &r malet for varje
tillverkare av stdngsvarvade detaljer.”

Flexibilitet

Ar detta ldsningen pé alla material- och precisions-
fragor? Inte riktigt, eftersom det har systemet har
sina begransningar. Det ar darfor det ar fordelaktigt
att kunna andra och aterga till konventionell bear-
betning (hylsa + styrbussning). Principiellt ska detal-
jer som bearbetas pa detta satt inte vara langre an

Med styrbussning

Utan styrbussning

ar mer konstruerad for att utféra mikromekaniska
bearbetningsoperationer som kraver hogst moj-
liga precision (exempelvis klocktillverkning), eller
att arbeta med ickemetalliska material.
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Idag koper vi en maskin for att uppfylla specifika bearbetningsbehov utan att tdnka for mycket pa de detaljer som vi kan komma att producera om ett ar eller
tva. Delta-familjen bestar av flera modeller for de tva kapaciteterna: 12 och 20 mm. De finns med 2, 4 eller 5 axlar. Dessa maskiner erbjuds ocksa som olika
paket med mer eller mindre sofistikerad utrustning vilket gér att bésta méjliga férhallande mellan pris och prestanda kan offereras fér varje behov...

3 x stdngen diameter. Serge Villard tilldgger: “Det dr
sjdlvklart helt och hallet en teoretisk grdns som ocksa
beror pa typen av material och stangens diameter.
Detta férhallande &r naturligtvis ldgre om vi pratar
om mikromekaniska detaljer bearbetade fran mycket
sma stanger som kan béjas. | dnden &r det erfarenhet
och kunskap hos varje stdngsvarvare som bestdmmer
valet”. Och med Delta gor Tornos det valet enklare !

Enkel atkomlighet

Som fér Tornos maskinserier Sigma och Micro finns
mojligheten att styra Delta-serien med konventionell
ISO-programmering vilken ar valkand for operatorer
av svarvar, frasar och andra maskiner. Medan dére-
mot det TB-Decosystem som utvecklats av Tornos
utgor en verklig tillgang vid programmering av DECO
fleraxliga svarvar med 4 verktygssystem, ISO-systemet
l&dmpar sig val fér programmering av en CNC-svarv
med 2 kanaler. Serge Villard tilldagger att med Delta
var malet att garantera att svarven ar tillganglig for alla
anvandare med baskunskaper i programmering och
som ibland &r lite obendgna att integrera en annan
programmeringsmetod. “Vi tror att vi har lyckats
eftersom vara tekniker har rapporterat till oss att vara
kunder mycket snabbt satt sig in i styrsystemet (Fanuc
Oi-TD laddat med ISO-programmeringsmjukvara
anpassad av Tornos).” Serge Villard konstaterar att
man snart kommer att tillhandahalla en annu battre
programmeringskomfort i och med utvecklingen av
flera makron vilka anvandare av Tornos maskiner &r
val bekanta med. Vi kommer att titta ndrmare pa
detta i ett kommande nummer.

Valfrihet inom ett mycket stort omrade...

Idag koper vi en maskin for att uppfylla specifika
bearbetningsbehov utan att tanka fér mycket pa de
detaljer som vi kan komma att producera om ett ar
eller tva. Delta-familjen bestar av flera modeller fér de
tva kapaciteterna: 12 och 20 mm. De finns med 2, 4
eller 5 axlar. Dessa maskiner erbjuds ocksa som olika
paket med mer eller mindre sofistikerad utrustning
vilket gor att basta mojliga forhallande mellan pris
och prestanda kan offereras for varje behov...

... kompletterat med ett brett omrade av optio-
ner

Aven om maskinerna ar enkla och saljs som paket-
delar kan anvandaren fortfarande komplettera sin
maskin med ett antal optioner och tillbehdr som
anvandaren sedan kan anpassa.

“Aven fér styrbussningen finns det en option att vélja
mellan: den roterande styrbussning driven av spin-
deln, den motordrivna styrbussningen eller den fasta
styrbussningen. Inom kort kommer vi att addera en
styrbussningshéllare pa var optionslista som mdjlig-
g6r montering av Habegger nélstyrbussningar medan
optionen att arbeta utan styrbussning naturligtvis
redan existerar” sager Serge Villard.

For att aterkomma till sortimentet med kringutrust-
ning och tillbehdr som Tornos erbjuder till sina Delta-
maskiner finner vi daven den automatiska stanglad-
daren SBF 320, som ar en stangladdare med olje-
bad och som lagrar stangerna pa en lutande sektion
vilket gor att svarven kan kéras langre tid samt en
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SERGE VILLARD : SNABBINTERVJU

decomagazine: Trots deras relativt enkla
maskininstallning verkar Delta-maskinerna
mycket valutrustade. Hur mycket av det kom-
mer med basmaskinerna?

Serge Villard: Om du menar den utrustning som
utgor grundpaketet beror det sjalvklart pa om
kunden har valt typ I, Il eller lll. Typ | rekommen-
deras for produktion av svarvade och genombor-
rade detaljer som inte kraver att spindeln stoppas.
Typ Il medger dven att tvaroperationer utfors pa
stdngen genom att anvanda en utrustning med 3
tvargaende svarvspindlar. Typ Ill & mycket popular
och medger samma operationer som typ Il men
med extra komfort vid anvandningen av maskinen.
Denna ar som standard utrustad med motordriven
styrbussning (endast den 5-axliga maskinen), med
en hogtryckspump med 4 utgangar som styrs av
M-funktion vilket ger optimal sprutning av verk-
tygsstationerna under huvudoperation och under
sekunddr operation. Den ar ocksa som standard
utrustad med en pneumatisk utstotare med ren-
goring av skarolja av motspindelns hylsa. Ett trans-
portband for detaljer kompletterar denna utrust-
ning.

Det maste ocksa namnas att pa typ lll-modellerna
erbjuder vi C-axel pa huvudspindeln medan spin-
deln pa andra modeller &r utrustad med en stopp-
anordning som kan positioneras i grader (360
positioner). Er normala Tornos-leverantor forklarar
garna de fordelar som utmarker alla dessa maskin-
varianter for framtida anvandare av Delta-svarvar.

dm: Hur ar det med prestanda?

Serge Villard: Spindlarna spelar en nyckelroll nar
det galler svarvens prestanda. Dessa maskiner ar
alla utrustade med spindlar och motspindlar med

en integrerad motor, eller motorspindel. Dessa ger
effekt i relation till svarvens kapacitet och tillater
en rotationshastighet pa upp till 12000 rpm utan
restriktioner, genom anvandningen av den motor-
drivna styrbussningen. Denna teknologi erbjuder
ocksa andra fordelar som lagre ljudniva och mindre
underhall tack vare att drivremmarna tagits bort.
Spindlarna kyls med en vatska som kommer fran
en oberoende krets. Detta gor att de kan forsor-
jas vid en relativt lag temperatur, som darfor inte
paverkar termodynamiken och darmed maskinens
precision.

dm: Du pratar om precision, men manga fak-
torer behovs for att garantera det...

Serge Villard: Ja, precisionen hos en maskin beror
pa flera faktorer som vi inte behover ga in pa i
detalj har. Det som &r viktigt for anvandarna ar att
ha en svarv som snabbt stabiliseras i temperatur
(uppvarmningsperiod) och som sedan producerar
detaljer med minimala dimensionella variationer
for att inte alltid behova ingripa for att andra verk-
tygskorrigeringen. Dessutom har vi kunnat notera
att dessa svarvar fungerar mycket bra bade nar
det galler termodynamik och repetition av axlarnas
rorelse.

A andra sidan ar huvudramen, bestaende av basen
och spindelsatet, och den vertikala ramen val
dimensionerade. De ger god stabilitet at enheten
vilket eliminerar mikrovibrationer och gér att basta
mojliga ytkvalitet kan garanteras pa detaljerna och
okar dessutom verktygens livslangd.
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atervinningsanlaggning for oljedimma som ar perfekt
integrerad inuti svarven. Annan extrautrustning och
tillbehér som okar bearbetningsmaojligheterna, nam-
ligen utrustning som gér att man kan arbeta med
profilerade stanger (antingen med eller utan styrbuss-
ning) eller till och med utrustning for att transportera
detaljer som ar langre &n 75 mm. Med detta system
avlagsnas detaljer fran bearbetningsomradet i foljd
genom motspindeln. Detaljer med en langd pa upp
till 300 mm kan ocksa anvandas. Det maste papekas
att standardsystemet for att avlagsna detaljer pa upp
till 80 mm tillater detaljen att matas ut framfor mot-
spindeln men &ven vid styrbussningen, exempelvis i
de fall d& bearbetning sker utan att anvdnda mot-
spindeln. Serge Villard tilldgger: “Din vanliga Tornos-
leverantor kan ge dig information om dessa optioner
sa tveka inte att kontakta dem”.

Fri att borja anvdnda

Anvandarna har varit ganska kategoriska; maskinen
har utmarkt ergonomi. Omradet i bearbetningszo-
nen ar tilltalande och ger god atkomst for att justera
verktygen. For att aterga till ergonomin ar styrningen
placerad mitt pad maskinen och ger enkel atkomst
for operatdren samtidigt som det garanterar en god
overblick over bearbetningsomradet. Detta ar en
utmarkt fordel vid installning av svarven.

Fri att producera

Delta-maskinerna har for narvarande salts éver hela
varlden for sa olika omraden som underleverantorer,
medicin-, klocktillverknings- och elektronik- och till
och med flygindustrin. Nar det galler typ av material
varierar dessa en hel del: fran ickejarnmetaller till
styvare rostfria stal och inkluderar mer exotiska mate-
rial sdsom plaster, nylon och naturligtvis titan, i stor
utstrackning for den medicinska industrin.

Serge Villard sammanfattar: “Tilligget av Delta-
maskinerna till Tornos produktprogram har gjort det
mdyjligt for oss att erbjuda en effektiv I6sning till vara
kunder som séker enkla maskiner som dr mycket
ekonomiskt attraktiva och som bidrar till att vissa
detaljer kan produceras till mer konkurrenskraftiga
priser. Dessa svarvar ar det perfekta komplementet
till Tornos program som sa har langt mer har riktat sig
mot fleraxliga maskiner med en mycket sofistikerad
utrustning fér tillverkning av hégteknologiska detaljer
eller maskiner med mycket hég precision for kraven
inom mikromekanik”. Han tilldgger att genom Delta
Oppnas andra marknadssektorer upp for Tornos:
“Det dr en helt ny vérld vi kliver in i”.

Onskas mer information om Delta s& tveka inte att
kontakta Serge Villard via foljande:
Tel. +41 32 494 44 44

Fax +41 32 494 49 07
villard.s@tornos.com

Man kan &dven ladda ner katalogen fran Tornos
hemsida http://www.tornos.com/dnld/prd-pdf/
tornos-delta-12-20-uk.pdf
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Teknik

TB-DECO, EN TEKNOLOGI FORE SIN TID!

1996, nar Tornos lanserade sin nya serie med Deco-produkter, erbjéd man stangsvarvningsforetag
mojligheten att skifta till en datoriserad I6sning och att programmera sina maskiner med hjalp av en
speciellt framtagen mjukvara: TB-Deco. Det kan idag verka lite konstigt, men pa den tiden var det
faktiskt ganska vanligt att kunderna kopte in sin allra férsta dator for att “6verga till Deco”. Det var
ett fantastiskt sprang framat, som 6ppnade dérren till en méangd nya mojligheter. Pa den tiden gjorde
TB-Deco-dokumenten mycket av energioptimeringen, medan idag, nastan 15 ar senare, pratar alla om
"rorelsekontroll”. Sa vad ar nytt?

KURVA

360°

Ett rationellt man-maskin-interface, TB-Deco tillater alla typer av detaljer att enkelt programmeras.

Teknik:

TB-Deco ar ett hjalpsystem for programmering som
genererar tabeller for att kontrollera rorelserna for
varje axel och spindel, helt baserat pa funktionen
hos en kurvstyrd maskin. For att gora detta mojligt
ar det utrustat med en kraftfull dator med en inte-
grerad interpolator och en maskinsimulator.

Mjukvaran gor det mojligt for operatéren att visu-
ellt positionera operationerna pa en tidslinje och att

generera en mer effektiv CNC-kod. Det fungerar pa
samma satt som den redigeringsmjukvara som ama-
torfilmare anvander och gor det mycket enkelt att
positionera operationerna pa 6nskat stalle. Eftersom
verktyg med geometriska detaljer redan finns i data-
basen behover dnskade rorelser bara indikeras med
hjalp av ISO-koden.

For hangivna anhangare av CAD/CAM, &r TB-Deco
kompatibelt med alla de stora I6sningarna som for
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Funktionerna kopiera och klistra in tillampas for operationerna, men &ven fér deras

synkronisering.

VAD TB-DECO KAN ERBJUDA
FORUTOM PROGRAMMERING

e Maskinens initialiseringscykel :
— Att flytta skarverktyget i position.
— Att flytta stdngen i position.
— Avstick.
— Att flytta spindeln i position.
— Att 6ppna spanntangen.

e “Bar-end” kontroll

e Att ladda cykeln fér en ny stang med saker-
hetsfunktioner.

e Detaljmatnings/laddningscykel.

e Multipelladdnings/matningscykler (flera fast-
spanningsinstallningar for en enda detalj).

¢ Referenskontroll for verktyg vid gransposition
i forhallande till detaljerna.

e Referenskontroll av motspindel i férhallande
till detaljen vid assistans av motspindel.

e Saker bearbetning av detaljen: kontroll i han-
delse av skarverktygsbrott.

e Saker hamtning av detaljen: spanor pa detalj
eller for stor diameter (hart slitage eller brott
pa svarvverktyget).

narvarande finns pd marknaden. Detta ar en stor
férdel for den anvandare som onskar nyttja ett enda
system for att programmera alla sina olika maskiner.

En kort historielektion...

| motsats till traditionella CNC, som 1980 endast
koérdes sekventiellt och som vantade pa att ett verk-
tyg blev fardigt innan nasta aktiverades, gjorde
TB-Deco-teknologin det mojligt att verktyg positione-
rades fram och drogs tillbaka under bearbetningen,
vilket markant 6kade produktiviteten genom elimi-
nerade stillestandstider. Med den kod som TB-Deco
genererade forsvann dessutom behovet av de flesta
realtidsberakningarna, vilket avlastar CNC. Detta ar
huvudanledningen till den stora skillnaden i produk-
tivitet mellan Deco och 6vriga maskiner. CNC a&r sa
ldngsamma att all férlorad berdkningstid kan hittas
i detaljernas cykeltider som tagits fram med traditio-
nella CNC.

Och idag?

Berdkningskapaciteten hos traditionella CNC har
klart forbattrats och stillestandstiden ar mycket kor-
tare an forr i tiden vilket gor det mgjligt for konkur-
renter att ndrma sig for att uppna den produktivi-
tetsniva som man sett med TB-Deco-programmerade
detaljer. Vilka ar da de 6vriga férdelarna med denna
teknologi? Eftersom alla axelrorelser forkalkyleras
genom TB-Deco gor mjukvarans kapacitet att verk-
tygen, under samtidig produktion, sakta kan flyttas
fran sitt viloldge och upp till sin bearbetningspunkt.
Forutom kortare cykeltider garanterar aven Tornos-
maskinernas mjuka bearbetning att de detaljer som
produceras har optimal kvalitet med farre stotar vil-
ket resulterar i en battre ytfinhet.
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Rorelsekontroll 2!

En del av vara konkurrenter talar nu om att for-
battra sina system genom att introducera konceptet
“rorelsekontroll”. Detta &r en standardfunktion hos
TB-Deco och har anvants under manga ar. Det bety-
der helt enkelt kontroll av verktygen “just in time”,
vilket skyddar de mekaniska elementen sa mycket
som maojligt och minskar darmed energiférbrukning-

en och okar kvaliteten pa bearbetningen.

Olika versioner

Som all annan mjukvara har TB-Deco utvecklats till
att bli allt mer ergonomisk och anvandarvanlig. Den
finns nu tillganglig i tva versioner: TB-Deco for bas-
programmering av Tornos Deco-maskiner och ADV-
versionen som erbjuder ett antal tillaggsfunktioner,
exempelvis grafiska instrument for att programmera
konturen (t. ex. berdkning av en tangentpunkt) eller
makron (t. ex. gangfrasning), 2D-simulering eller
visning av en programmerad kontur. Denna version
gor det ocksa mojligt att programmera Micro- och
Sigma-maskiner (aven de fran Tornos) med ISO
Fanuc-program. For anvandare som vant sig vid
effekten med intuitiv grafisk programmering ger det
mojlighet att anvanda TB-Deco pa andra maskiner
an Deco.

Att arbeta med tabeller?

| mitten av 1990-talet utvecklade féretaget Fanuc
exklusivt fér Tornos en CNC som kérdes med tabel-
ler vilket gjorde att maskinens alla axlar och spindlar
kunde kontrolleras var for sig. Denna teknologi, som
associerades med mjukvaran TB-Deco, ar kand som
PNC-Deco. Denna funktion goér att en flerspindlig
svarv kan kontrolleras med en enda numerisk styr-
ning (istallet for tva, som hos konkurrenterna) efter-
som den laddning av kalkylering som kravs fran CNC
ar starkt reducerad. Tornos ar darmed det enda fore-
taget som kan anvanda Fanucs numeriska styrningar
vars rykte om driftsakerhet ar valkant pa exklusiva
maskiner.

Slutligen sa har Fanuc utvecklat ett annorlunda pro-
tokoll kallat PTO, eller “Path Table Operation”, vilken
kommer att integreras i CNC pa framtida exklusiva
Tornos-maskiner. Denna originalteknologi &ppnar
upp en mojlighet att fordefiniera alla bearbetnings-
rorelser och lagra dem i form av rérelsekommandon
i tabeller (PTO). Sedan, under drift, sands de kom-
mandon som finns i tabellerna helt enkelt i korrekt
sekvens till mandvreringsfunktionerna (maskinaxlar
och spindlar) som bearbetar detaljen.

Denna teknologi har en méangd fordelar, bland annat
mojligheten till battre optimering av markant ékning
av den numeriska styrningens prestanda, vilken inte

Path Table Operation (PTO)
Time/Spindle Position

l X-axis Z-axis
Path table Path table
Over-ride —3> ®

X-axis @D Z-axis

7
|
L

Grafisk presentation av den programmerade konturen.

langre behover utféra interpolering, och omfatt-
ningen av obegransad produktion av alla typer av
former och kombinationer av rorelser, tack vare den
programoversikt som ges fore bearbetning.

Och nar det galler framtiden?

Idag har Tornos nastan 15 ars erfarenhet av pro-
grammering avsedd fér stadngsvarvningsindustrin,
men hur ar det framover? Herr Currat, ansvarig
for utveckling av mjukvara hos Tornos har detta att
saga: "Viarbetar pd nya I6sningar som integrerar allt
mer affarsintelligens och som &r allt mer anvdndar-
vanlig tack vare ett interface av Windows-typ. Men
det viktigaste &r att denna intelligens kommer att
installeras direkt i maskinen tack vare en integrerad
PC. Detta kommer inte bara att ge flera férdelar for
programmering av vara maskiner utan det kommer
ocksa att ge vdagledning fér stangsvarvare genom
uppstart och produktion. Framtida maskiner siktar
pa att klara utmaningen med noll riggningstid, noll-
fel och noll tillgdnglighetsfordréjningar.”

Tornos investerar darfor en hel del i denna typ av
|6sning vilken, medan de historiska férdelarna hos
TB-Deco bibehalls, erbjuder en lamplig teknologisk
plattform for att bygga nya funktioner som ar helt
reserverade for stangsvarvning, vilka tilldter vara
kunder att utveckla sin spetskonkurrens och oka sitt
mervarde i forhallande till sina konkurrenter.
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DECODRIVE, FRAMTIDEN AVSLOJAD

Ethernet
Standard
Standalone
FANUC NC
DECOdrive® =
Windows®
Embedded

Optical cable FANUC

Tornos Operator HSSB Optical cable

Panel (FANUC FSSB) Axis Motors
19" Touchscreen -

TFT

Twisted Pair
(FANUC 10 Link)

PMC Input-
Output

cables

o~ (ﬁ *r-&?

Peripherics

Servo spindle

Spindles

Servo-drive Spindles

Pa de nya MultiAlpha- och MultiSigma-maskinerna dr TB-Deco inbyggda i maskinen tack vare en integrerad PC.

Ur ett teknologiskt perspektiv gér DECOdrive att
de tre huvudtyperna med vanliga operationer
— programmering — uppstart och optimering av
detaljprogrammet — produktionsévervakning —
sammanfors under samma tak. Tillsammans med
Fanuc utarbetar Tornos tekniker en |6sning som
utnyttjar effekten och flexibiliteten hos en i maski-
nen integrerad PC medan den numeriska styrning-
ens funktionalitet, prestanda och driftsékerhet
bibehalls. Enkelt uttryckt, PC och CNC kommu-
nicerar tillrackligt snabbt for huvuddelen av de
operationer som utfors av operatéren och som
skall styras av PC och mjukvaruplattformen, som i
traditionella I6sningar. Denna unika anvandarmiljo
gor det mojligt att en detalj programmeras, startas
upp, optimeras och 6vervakas.

Pa alla nivder kan operatoéren ddrmed utveckla,
lagra, optimera och ateranvénda de flesta lamp-
liga operationer for sin milj6. | denna bemarkel-
se ar DECOdrive unik eftersom det ar det enda
stangsvarvningsstyrsystem som gor det mojligt for
féretag att utveckla, rationalisera och ateranvanda
sin expertis pa alla nivaer (detaljprogram, uppstart,
produktion).

Just som TB-Deco rationaliserar DECOdrive cykel-
tiden och reducerar ocksd uppstartstider genom
att aktivt hjalpa operatoren och forbattra produk-
tionskvaliteten genom att erbjuda battre éversikt.
For att moéta dagens utmaningar ar Tornos Gver-
tygade om att en maskin inte bara maste vara
snabb under produktionsfasen utan ocksa under
uppstartsfasen for att speciellt uppfylla kraven pa
detaljsatser.

Just som TB-Deco innehaller mjukvaruplattformen
DECOdrive en kraftfull dator som inrymmer sin
egen interpolator for att kunna generera tabeller
och en maskinsimulator for att garantera virtuell
kontroll av axlar och spindlar. Den har darmed alla
fordelar med “rérelsekontroll” och programme-
ringshjalp hos TB-Deco.

Dessutom erbjuder DECOdrives 3D-motor odver-
traffad Gvervakning av sa gott som alla kollisions-
risker och ger nddvandiga simuleringar till de
erbjudna anvandarinterfacen.

Den nya DECOdrive-styrningen bestar av en i

maskinen integrerad industri-PC med en 19-tums
beréringsskarm, ett vattensakert tangentbord och
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en Tornos-specifik anvandarstyrpanel for stang-
svarvning och en Fanuc 30i numerisk styrning.

Mjukvaran DECOdrive kommer uppenbarligen
aven att vara tillganglig utanfér maskinen pa en
vanlig PC.

Anvandarinterface -

3 nivaer i en kdnd miljo

DECOdrive erbjuder ett unikt anvandarinterface
omfattande 3 anvandarnivaer grupperade pa
ett enda interface:

e DECOdrive Programmerare
e DECOdrive Operator
e DECOdrive Service

DECOdrive Programmerare

DECOdrive Programmerare anvander sjalvklart
TB-Decometoden som beskrivs ovan men den har
ocksa flera andra fordelar bade ergonomiskt och
tekniskt.

Fordelarna med TB-Deco sasom mojligheten att
positionera operationer visuellt pa en tidslinje,
forkalkylering av rorelser och den bearbetningso-
versikt som behovs for optimering har inte bara
bibehdllits utan har ocksa forbattrats betydligt.
Programmering kan naturligtvis utféras i grafikla-
ge men ocksa i textlage eller kod, och CAM efter-
behandlare sasom Gibbs-CAM, ESPRIT, PartMaker
SwissCam eller SylvieExpert ar sjélvklart fortfa-
rande en del av interfaceoptionerna. Den nya kun-
skapsstyrningsmodulen 6ppnar upp mojligheter
for hantering, organisation, lagring och modifie-
ring av maskinens program, funktioner, verktyg
och utrustning for varje detalj och for varje anvan-
darscenario.

DECOdrive Programmerare och dess kraftfulla
3D-motor gor att alla detaljens bearbetningsro-
relser kan visas och simuleras i maskinmiljén med
visuell eller bakgrundsévervakning av de flesta av
de risker for kollision mellan de olika delarna av
maskinens utrustning.

DECOdrive Operator

Med DECOdrive Operatdr har Tornos beslutat sig
for att introducera nya mekanikgenerationer till
de finare sidorna av mekaniska och stangsvarv-
ningsdiciplinerna och att hjdlpa sina kunder att
hitta den nodvandiga kvalificerade personalen.
For att uppna detta siktar DECOdrive Operatdr pa
att vara en verklig innovation for operatéren, med
de basta verktygen for att hjélpa till att forbereda
maskinen och hantera och &vervaka produktio-
nen. DECOdrive Operator styr operatéren genom
de olika stegen med forberedelse eller uppstart av
hans maskin, informerar honom sedan om statu-
sen och behovet av den speciella produktionspro-
cessen.

DECOdrive Operatér minskar darmed risken
for fel och reducerar franslagstiderna.

Processen for forberedelse eller uppstart av maski-
nen, huvudsakligen baserad pa Tornos erfarenhet,
kommer gradvis avpassas till operatérens egen
metod. Det kommer att hjdlpa operatdren att vélja
sin maskinutrustning och sina verktyg, sedan leda
honom vid instéllning av milj¢ for detalj och verk-
tyg, innan det erbjuder honom medel att visa och
optimera produktionsprocessen.

Produktionsovervakningen och hanteringsfunk-
tionerna &r huvudsakligen operatérens satt for
atkomst av anvandbar information om produk-
tionsprocessen: aktuell produktionsstatus och
senare behov, framtida maskinkrav (kommande
underhall). Dess funktioner mojliggér ocksa att
maskinens vibrations-, termiska och andra férand-
ringar visas, 6vervakas och utvarderas.

DECOdrive Service

DECOdrive Service syftar till att begransa stil-
lestandstiden och darmed att stotta anvanda-
ren varje gang en ovantad situation uppstar.
Direktanslutning till manualer hjalper till att férsta
varfér maskinen inte fungerar pa det satt du for-
vantar dig; interaktiv hjalp guidar dig steg for steg
for att 16sa problem; alarm och varningar forklaras
i detalj; din maskin later dig veta nar den behdver
dig; du vet vad som har modiifierats, nar och av
vem; etc.
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Klein & Blazek’

spol. s r.o.

Efter delningen av Tjeckoslovakien blev Tjeckiska Republiken 1993 ett oberoende land med egna rattighe-
ter. Fram till andra vérldskriget var Tjeckoslovakien en av de starkast industrialiserade nationerna i varlden.
Tjeckoslovakien var ocksa det enda centraleuropeiska landet som, fram till 1938, fortfarande var en demo-
krati.

30 decomagazine

Tillverkningsindustrin ar fortfarande en av de vikti-
gaste ekonomiska verksamheterna, speciellt fordons-
industrin liksom verktygsmaskinindustrin och den
mekaniska verkstadsindustrin. Jarn- och stalindustrin
spelar en viktig roll i Mahren i 6stra delen av landet.

Den Tjeckiska Republiken producerar inte bara
varldskant 6l utan aven flaskor med mineralvatten
fran mer &n 900 naturliga kallor. Vin produceras i de
sodra regionerna av Mahren och i delar av Bohemia.
En av de traditionella Tjeckiska matratterna ar “kned-
lik”, en typ av klimp som gors av potatis eller bréd.

Bland de mest kdnda Tjeckiska personerna kan
man namna artisten Alfons Mucha, kompositérerna
Antonin Dvofak och Bedfich Smetana, maratonl6-
paren Emil Zatopek och férfattarna Franz Kafka och
Milan Kundera.

Den Tjeckiska Republiken ar inte bara kand for sin
varldsledande position i hockey, fotboll och gott 6.
Man var och &r fortfarande en av varldens ledande
nationer inom produktion av maskinteknik och man
har en lang tradition pa alla dessa omraden, vare
sig det galler fordonsindustri, produktion av kap-
maskiner och slagpressar och tillverkning av system
for energetik-, elektronik- och flygindustri. Under de
senaste fem aren har den Tjeckiska Republiken blivit
den storsta biltillverkaren relativt antalet fordon som
tillverkas i forhallande till folkméangden i detta lilla
centraleuropeiska land.

Tjeckiska underleverantérer till fordonsindustrin har
senare ar blivit utsatta for stort tryck pa grund av
den betydande 6kningen av montering av bilar i den
Tjeckiska Republiken. Klein & Blazek GmbH &r en av
huvudaktorerna bland dessa tillverkare.
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...Klein & Blazek GmbH

Historien om produktionsanldggningen i Stity gar
sa langt tillbaka som till ar 1958, da produktionen
startade av ringklockor, leksaker och bakelitpress-
ning. Ar 1970 avslutades byggnationen av den nya
anldggningen till vilken produktionen av SKODA
Mlada Boleslav bilfabrik flyttades. Produktionsan-
ldggningen privatiserades 1994 och Klein & Blazek
GmbH blev den nya dgaren.

Klein & Blazek GmbH grundades 1994 av Antonin
Klein och ing. Richard Richard Blazek. Under de 15
ar man funnits till har man blivit ett av de viktigaste
foretagen i regionen. Under denna tid har foretaget
okat sin forsaljning tiofaldigt och fyrdubblat antalet
anstallda. Man har drygt 600 medarbetare och &r
idag en av de viktigaste arbetsgivarna i omradet.

Klein & Blazek GmbH ar ett helagt tjeckiskt foretag
som i huvudsak &r engagerade i leverans av detal-
jer till fordonsindustrin. Man ar ocksa medlem i en
sammanslutning for fordonsindustrin i den Tjeckiska
Republiken. Sa gott som 90 % av deras produkter
gar till fordonsindustrin vilket har varit fallet under
mer an 38 ar.

Klein & Blazeks kunder &r viktiga globala fordons-
fab- riker och deras kompanjoner.

...Klein & Blazeks strategi

Foretagets samarbete med namnkunniga affars-
partners gor det nddvandigt att alltid tillgodose kun-
dens behov vare sig det galler kvantitet, leveranstid
eller kvalitet.

Vi erbjuder dem inte bara tillforlitligt forverkligande
av alla affarsforpliktelser utan aven specialistsam-
arbete inom produkt- och processutveckling, kva-

GERMANY

ALLMAN INFORMATION

Yta 78 864 km?
Folkmangd 10.23 miljoner
Arbetskraft 5.3 miljoner
Huvudstad Prag

Valuta Tjeckiska Kronor

PRAGUA
()

CZECH REPUBLIC

KLEIN & BLAZEK GMBH

Forsaljning 2008
EUR 40 miljoner
Antal anstallda
650

Produktion
50 % export, 50 % inrikes
Certifiering
ISO TS 16949, ISO 14001

Kunder

Visteon-Autopal, GmbH, Novy Ji¢in
Skoda Auto, AG, Mlada Boleslav
Benteler CR, KG

Seat Martorell

SAS Autosystemtechnik

DURA Automotive CZ

TRCZ

Volkswagen Poznan

Indet Safety Systems

Alcala Industrial SA

litetsplanering, tillforlitliga leveransdatum och en
garanterad service efter att produktions- och logis-
tikprocesserna ar avslutade. Vart integrerade han-
teringssystem ar certifierat enligt 1ISO TS 16949 och
ISO 14 001.

Varje ar anslar vart foretag betydande resurser for
investeringar. Foretagets produktions- och service-

POLAND

@ Stity

SLOVAKIA
AUSTRIA
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aktiviteter sker i renoverade eller nybyggda lokaler
och man anvander mycket moderna maskiner och
utrustning. Stor vikt har lagts pa att fa nojda kun-
der, en god kommunikation med affarspartners och
en snabb reaktion pa deras behov. Lika stor energi
har ocksa lagts ned pa en god féretagsorganisation,
kvalitet, personalutbildning och miljoskydd.

Kunderna har visat sin beldtenhet i en serie utvarde-
ringar. Under senare ar har man exempelvis nomine-
rats till Volkswagen-koncernens pris bade 2005 och
2006, och 2005 fatt Visteons viktiga samarbetspris
— Metallvaror fér Europa.

...Varfér Tornos maskiner

Vi kopte den férsta schweiziska Tornos Deco 13a
under ar 2000. Den hoga produktionsprestandan
och driftsékerheten hos Tornos maskiner tillsam-
mans med god teknisk support och service har 6ver-
tygat oss om vardet av att investera i fler maskiner
fran denna leverantor. Schweiz ar valkant for den
hoga kvaliteten och avancerade tekniska nivan pa
sina maskiner och Tornos har bekraftat denna upp-
fattning.

Vi ar inga nykomlingar pa automatiserade produk-
tionsmetoder. Vi har anvant maskiner tillverkade av
ZPS, INDEX och DMG under manga ar sa vi kunde
gora jamforelser. Tornos maskiner hade redan en
lang tradition i Tjeckiska Republiken. Trots detta
goda anseende och tack vare att vara kunder fran
fordonsindustrin stallde héga krav pa oss och grans-
kade var kvalitet och férmaga att sta for kontinuer-
lig utveckling utforde vi vara egna tester och jam-
forde individuella leverantorer nar det gallde teknisk
Overlagsenhet, pris och den serie med tjanster som
erbjods. Vi sokte inte en l6sning for omedelbara
behov utan for vart behov i framtiden.

Den revolutiondra kinematiken hos Deco-maski-
nerna, tillsammans med den nyligen utvecklade
styrningsmjukvaran PNC DECO och mjukvaran for
TB-DECO-programmering (som levereras som bas
for alla maskiner) uppfyllde alla de villkor och mal
som vi hade satt upp for att inféra den nya typen av
schweiziska CNC-svarvar. Vi tog da steget, lat vara
ett litet steg, att kopa den automatiserade sexspind-
liga maskinen i Multideco-serien.

> 2000 2xDeco 13a

> 2001 Multideco 26/6
> 2003  Multideco 20/6
> 2005  Deco 20a

...aven en bra maskin har inget varde utan spe-
cialistpersonal

Klein & Blazek GmbH har policyn att standigt oka
nivan pa specialistkvalifikationerna hos sin tekniska
personal. Med varje ny investering i ny teknologi
investerar vi ocksa en betydande del av vara resurser
i att 6ka nivan pa de tekniska kvalifikationerna hos
vara tekniker, utbildningspersonal i de nya teknolo-
gierna och programmering och drift av maskinerna.
Var ledprincip ar att kostnaderna for detaljproduk-
tion bestdms av kvalitetsnivan pa var tekniska per-
sonal.

Véra anstallda ar utbildade av Tornos i Moutier pa
programmering och drift av Multideco-maskinerna.
Delar av utbildningen omfattade en detaljerad, tek-
nisk granskning av de detaljer som produceras.

En sadan atgard skulle vara omajlig utan leveranto-
rens samarbete. Och samarbetet ar démsesidigt efter-
som vi sedan tar fram nya och mer komplexa krav
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pa produktionsomradet, snabbare, noggrannare, bil-
ligare och mer komplexa produkter — en latt uppgift.
For de tillverkare som tillhandahaller teknologierna
ar detta en utmaning och ett motiv till att utarbeta
och ytterligare utveckla maskinerna och tillhérande
teknologier. Vi letar inte bara efter ndgon som kan
leverera vara produktionsmaskiner utan efter ndgon
som kan tillhandahalla en komplett teknologi. Vi har
en sadan partner i Tornos.

Anvandningen av TB DECO programmeringsmjuk-
vara gor det mojligt for oss att berdkna produktions-
tiden for svarvade detaljer mycket snabbt och med
sekundprecision utan att behdva testa dem i maski-
nen. Darigenom far vi en mycket noggrann kalkyl av
priset pa den nya detaljen. Att snabbt reagera pa en
kunds férfragan genom att kunna ge ett tillforlitligt
pris hjalper oss att fa nya order. Vi stravar alltid efter
att vara ett steg fore konkurrenterna. Det faktum att
Tornos ger ut en mjukvara som denna, som innefat-
tar programmering for alla producerade maskinmo-
deller, ett interaktivt maskinbibliotek, funktionsdefi-
nitioner, programovervakning, grafisk simulering och
antikollisionstester visar deras intresse for kunden,
inte bara nar det galler den direkta férsaljningen av
maskinen utan en trygg partner pa lang sikt.

...hog kvalitet, flexibel produktion

Investering och principiella milstolpar i utveck-
lingen av féretaget — dessa ambitioner speglas i
praktiken i nivan pa investeringsaktiviteten genom
vilken, tack vare byggnationen av nya produktions-
ytor och forvarvandet av varldens mest moderna
produktionsteknologier i de tva viktigaste produk-
tionsomradena med pressning och bearbetning, var
det mojligt att uppna den hoga position som foreta-
get nu kan gladjas at pa den globala marknaden for
leverantorer till fordonsindustrin.

Alla bearbetade detaljer produceras i nya, moderna
produktionsverkstader vilka uppfyller alla krav pa
kvalitet, ergonomi och ekonomi.

For Skoda Auto, producerar vi totalt fyra detaljer for
den 3-cylindriga 1,2-litersmotorn — stédplattan, mot-
vikten och tva mellanlaggsbrickor.

Visteon-Autopal GmbH Novy Ji¢in ar en viktig kund
inom bearbetningsomradet. Produktionen av bear-
betade aluminiumdetaljer for ett luftkonditione-
ringssystem introducerades fér denna kund ar 2000.
Detta samarbete utvecklas ocksa fortfarande fram-
gangsrikt och, férutom aluminiumdetaljer har dven
detaljer av rostfritt stal kontinuerligt introducerats i
produktionen.

Varje kund soker efter lagre priser, en hog kvali-
tetsniva, korta ledtider och flexibel 16sning pa for-
fragningar. Vi ar Gvertygade om att, tack vare var
moderna maskinpark, utrustning och teknisk expert-

Fran vénster till hoger, herr Antonin Klein, herr Radek Hansmann och herr
Richard Blazek

kunskap hos var personal, kan vart féretag tillhan-
dahdlla en sadan 16sning. Vi erbjuder inte billiga
|6sningar utan hellre ett dverlagset forhallande mel-
lan kvalitet och produktionskostnader. Vi produce-
rar svarvade detaljer fran stdnger med en diame-
ter pd 65 mm, flansar med en diameter pa upp till
250 mm, kubiska detaljer med dimensioner upp till
400 x 400 mm beroende bordstorleken i fleropera-
tionsmaskinen. Vi bearbetar stal, gjutjarn, rostfritt
stal, aluminium och &ven massing. Vi har ett auto-
matiserat produktionssystem for varmebehandling
av de produkter som levereras till 0ss. Vi har en lang-
varig tradition inom mekanisk verkstadsindustri. Det
ar heller ingen nackdel att vi ligger mitt i Europa.

@ Klein & Blazek

spol. s r.o.

Klein & Blazek, GmbH
Nadrazni 100

CZ 798 91 Stity
www.kleibl.cz
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TEXIMP: TORNOS AGENT | TJECKISKA REPUBLIKEN

Teximp SA ar ett internationellt affarsforetag, som specialiserat sig pa tekniska hogkvalitetspro-

dukter och professionell radgivning.

Sedan 1982 har féretaget koncentrerat sig pa forsaljningen i centrala och sydostra Europa. Teximp
SA tillhandahaller tekniska produkter fran utvalda leverantérer inom

FRASNING
SVARVNING
SLIPNING
MATTEKNOLOGI
VERKTYG
MJUKVARUPAKET

FROMSTOCK & &

We keep your

Teximps serviccomrade omfattar:

— Professionell forsaljningsradgivning, finan-
siering, utbildning och omfattande sup-
porttanster;

— Tack vare sina specialister pa teknologi kan Tex-
imp SA forse sina kunder med en omfattande
och individuell produktions- och kostnadsbe-
rakning;

— Utvidgad service efter forsaljning;

— Permanent utbildning av personal;

— Med 11 kontor i 8 lander kan Teximp SA garan-
tera lokal professionalism och kostnadsef-
fektivitet.

TEXIMP TECHNOLOGY AND SERVICE CENTER PRAGUE

Teximp s.r.o.
Mladoboleslavska 908
CZ-197 00 Prague

Tel. +420 2 8685 3180
Fax +420 2 8685 3182
czech_praha@teximp.com

Hudcova 72
CZ-62100 Brno

Teximp Filiale Brno:

machine running!  Teximp - acsuu

Teximp Czech Republic :

— > 170 Tornos-maskiner installerade av vilka 34
ar flerspindliga;

— Hogteknologicenter med drygt 300 m? utstall-
ningsyta;

— Certifierade servicetekniker pa plats;

— Teximp Czech Republic servar drygt 600 kun-
der.

Teximp SA har verksamhet i foljande lander:

e Prag und Brno/CZ

e Belusa/SK

e Ljubljana/Sl

e Zagreb/HR

* Belgrad/SRB

e Zenica/BiH

e Bukarest, Cluj-Napoca und Arad/RO
e Sofia/BG

Tel. +420 541 320 105
Fax. +420 541 320 105
czech_brno@teximp.com

www.teximp.cz
www.teximp.com
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"HALLA VAR TRADITION AR PRECISION”

"Om man skaffar sig kunder pa priset kommer man ocksa att férlora dem pa priset”. Detta konstaterande
av Bernhard Bazner, chef for tillverkningsutrusning och processer hos Prefag Carl Rivoir GmbH,

indikerar att detta framgangsrika, medelstora foretag vill vaxa tack vare andra varden. Med innovativa
idéer, hégprecisionsprodukter och automatiserad tillverkning star féretaget emot internationell
konkurrens och satter ny standard pa den har marknaden. Prefag:s framgangsrika historia i det

idylliska Walzbachtal &r nara férenad med den schweiziska svarvtillverkaren Tornos. De tva foretagen
arbetar mycket nara varandra och utvecklar tillverkningsstrategier fér att producera absolut kvalitet till
storsta delen i automatiserade processer.

Hogteknologiska maskiner hos Prefag domineras stort av CNC enspindliga automatsvarvar fran Tornos.

Prefag Carl Rivoir & Co. KG i Walzbachtal har en
lang tradition av innovation och kvalitet. Féretaget
grundades 1954 av Karl Heinz Rivoir och sysselsatter
nu drygt 200 personer och ar sedan 2001 en del av
Magnet-Schulz-koncernen i Memmingen, en ledande
tillverkare av elektromagnetiska manoéverdon for ett
brett omrade av industriella applikationer. | natver-
ket med foretag har Prefag specialiserat sig pa till-
verkningen av detaljer och produkter inom precision

och mikromekanik. Férutom sin expertkunskap inom
tillverkning av precisionssvarvade detaljer sitter man
inne med en imponerande kunskap om att arrangera
mycket sma komponenter i extremt komplexa mon-
teringar. Speciellt inom vatsketeknik och analog mat-
teknologi men ocksa inom automation och medicin-
teknik liksom allt oftare inom flygteknik utnyttjar fler
och fler kunder denna prestationsniva och bestaller
ett allt storre antal komplexa sammansattningar.
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Ledningen pa Prefag fortsatter att har se en bety-
dande tillvéxtpotential och styr darfor systematiskt
foretaget i den riktningen. Som en konsekvens av
detta pabodrjades en utbyggnad for knappt ett ar
sedan, som ger ytterligare 5500 m? produktionsyta
vilket perfekt avspeglar ndrmandet till denna holis-
tiska process. Den centrala delen &r svarvverkstaden
i toppklass med strax under 90 svarvar, de flesta fran
Tornos.

Fran leverantor till systempartner

Prefag:s rotter ligger i tillverkningen av komponen-
ter for klocktillverkningsindustrin. Denna erfarenhet
och foretagets starka position inom mikrobearbet-
ning har utvecklats och forfinats under aren. Och nu
klassas foretaget som en av de erkdnda experterna
pa komplext svarvarbete. Férutom de konventionella
materialen bearbetar foretaget alla material fran
rostfria och syrafasta stal av specialkvalitet till bear-
betningsstal och exotiska legeringar. Satsstorlekarna
varierar fran en detal; till atta miljoner med toleranser
langt utdver dem som andra kan dstadkomma. Men
det dar inte allt. Prefag vill inte bara vara en leverantor
av kundspecifika produkter; deras speciella styrka lig-
ger i att vara en systempartner. Tillsammans med sina
kunder analyserar Prefag detalj och tillverkningspro-
cess och, dar det behdvs, foreslar man modifieringar
av komponenten. Samtidigt har Prefag:s experter
vanligtvis redan 6gonen pa efterféljande processteg
och eventuell montering. For narvarande kan man se
tva trender har. A ena sidan blir detaljerna allt mindre
och toleranserna allt snavare, & andra sidan integre-
ras ett allt storre antal funktioner i dessa detaljer, vil-
ket gor dem allt mer komplexa. Tillverkaren av dessa
detaljer stéller ocksa allt hogre krav pa verktygsmas-
kinerna. Frasning i alla riktningar; excentrisk cent-
rumborrning; tvarborrning, foérskjuten till centrum;
gangskarning, formning, gangning fram- och baktill
i en uppsattning: dessa typer av specifikationer blir
allt vanligare. Innan man koper en ny maskin lagger
darfor Prefag ner mycket tid och omsorg pa att valja
fabrikat. Maskinerna maste vara snabba, noggranna,
produktiva och, framfor allt, flexibla. For ungefar 15
ar sedan var man pa Prefag bland de forsta i Tyskand
att valja Deco 10 — ett beslut som de aldrig dngrat.
“Maskinen évertygade oss helt enkelt med sitt kon-
cept — och visade vad den gick fér under tuffa prak-
tiska driftsférhéllanden med imponerande resultat”,
kommenterar Bernhard Bazner, chef for tillverknings-
utrustning/processer hos Prefag. Det som emellertid
imponerade &n mer pa honom och hans ¢verordnade
nar det galler Tornos ar flexibiliteten hos den schwei-
ziska tillverkaren.

Berhard Bizner, chef for tillverkningsutrustning [ processer hos Prefag blir fortfarande involve-
rad for att hjdlpa till att optimera produktionsprocesserna

36 decomagazine 03709



03709

“De flesta verktygsmaskintillverkarna kommer sa langt
som till motspindel och sedan ténker de inte ldngre”,
protesterar Bazner. Men man tjénar inte pengar bara
vid skaret utan snarare i hela processen. “Vem som
helst som bara vrdker ut mikroprecisionstillverkade
detaljer i en packkorg kan inte sitta och fundera éver
varfér mangden skrot ékar.” En verktygsmaskintill-
verkare som, tillsammans med anvandaren, under-
soker produktionsprocessen holistiskt och utvecklar
|6sningar for transport-, kvalitetssékrings-, monte-
rings- och logistikfragor bidrar markant till kundens
konkurrensmojligheter.

Samarbete till férdel for bada parter

Eftersom Tornos och Prefag foljer en likartad affarsfi-
losofi kom man fér en tid sedan 6verens om ett sam-
arbetsavtal. Tornos inkluderar Prefag i utvecklingsfa-
sen for nya maskiner dar det ar mojligt att utnyttja
deras manga ar av praktisk erfarenhet. | sin tur infor-
merar Prefag Tornos om nya krav pa exakta tillverk-
ningsuppdrag och de tva parterna arbetar sedan for
att utveckla l6sningar tillsammans. Detta fungerar
eftersom det finns experter pa bada sidor som vet vad
det handlar om. Tornos ar annu inte sa stora att man
skjuter upp beslut eller tar beslut for sent. Foretaget
ar mycket flexibelt och arbetar pa ett mycket kund-
orienterat satt. Prefag ser darfor ingen risk i att alltid
vara pilotanvandaren av nyutvecklingar. Detta galler
aven for den nyligen introducerade maskinen Micro
8 som, efter nagra vanliga sma barnsjukdomar, nu
fungerar till stor beldtenhet. Denna maskin har visat
sig vara mycket temperaturstabil, vilket ar extremt
viktigt vid tillverkningsprocesser med snéva toleran-
ser. Speciell vardering lades pa detta vid valet av
maskin och under det féregaende undersokningsar-
betet. | den nya hallen koncentrerades darfor Micro
8-maskinerna medvetet pa en yta i mitten av hallen.
Bara denna detalj visar hur minutiost Prefag plane-
rar sina processer. Procedurerna &r noga analyserade
och optimeras kontinuerligt. Naturligtvis kraver detta
hogutbildad och motiverad personal. Detta &r nagot
som Prefag ar riktigt stolta Gver. Foretaget har ett
service-team med lang anstallningstid och utbildar
regelbundet entusiastiska yngre medarbetare. Dessa
juniorer anstalls vanligen av féretaget efter avslutad
utbildning och de fér med sig nya idéer till foretaget.
Prefag har extremt hoga krav och ansvarsomradena
ar mycket varierande. Férutom svarvning utfor fore-
taget alla efterfoljande steg sasom nédvandig ytter-
ligare bearbetning sasom slipning, hardsvarvning,
hening etc. fram till hopsattningar av kompletta mon-
teringar. For detta och fér automatiseringen av vissa
operationer utvecklar man samvetsgrant enkla men

Fran den for en arbetsplats av denna typ ovanliga utformningen och den extrema renheten
till den laga ljudnivan och den optimala temperaturen, allt detta ger den idealiska grunden
for kvalitetsproduktion.
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Berhard Bazner, chef for tillverkningsutrustning/ processer hos Prefag (till
vénster) och Erich Beuttenmiiller, Tornos representant.

effektiva lI6sningar. Foretaget har nu skaffat sig en sa
hog expertisniva pa detta omrade att monteringsma-
skiner och detaljhanteringsutrustning utformas och
byggs i maskiner internt.

Kvalitet produceras, inte mats

Ett marknadssegment som for tillfdllet vaxer stadigt
ar flygteknik och som naturligtvis utsatter Prefag for
nya utmaningar pa grund av dess strikta riktlinjer for
kvalitet och granskning. Foretaget beharskar dock
dessa utmaningar pa ett utmarkt satt och férutom
alla vanliga certifikat har man dven godkannande
fran Luftfahrt-Bundesamt (German Federal Aviation
Authority). Det férvanande ar att dven om det finns
en overordnande QA-avdelning &r varje individuell
arbetare kvalitetsansvarig. Bara om han stoter pa pro-
blem med att uppratthalla kvaliteten vander han sig till
sin 6verordnade. Detta fortroendeklimat aterspeglas i
hela foretaget. Fran den for en arbetsplats av den har
typen ovanliga utformningen och extrema renheten
till den laga ljudnivan och den optimala temperatu-
ren, allt detta ger de idealiska grunderna for kvalitets-
produktion. Och naturligtvis utgér de toppmoderna
maskinerna ett extra mervarde. Vem som helst som
behover leverera maximal prestanda till sina kunder
maste oundvikligen stélla samma hoga krav pa sina
egna leverantérer av verktygsmaskiner. | Prefag och
Tornos har vi tva parter som kompletterar varandra
perfekt som bada ar framgangsrika.

Den intelligenta uppstdliningen av maskiner, métstation och kringutrust-
ning garanterar en problemfri produktionsprocess.

L

Prefag

Carl Rivoir GmbH
Prefagstrasse 4

75045 Walzbachtal
Téléphone (+49 0) 7203 87
e-mail: info@prefag.de
www.prefag.de

Tornos Technologies Deutschland GmbH
Karlsruher Strasse 38

75179 Pforzheim

Téléphone (07231/91 07 - 0)

e-mail : mail@tornos.de

www.tornos.ch
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Synergiprojektet ‘Urmakeri’:

TEKNOLOGISKT FORSPRANG TACK VARE
UTBYTE AV ERFARENHETER

Mekaniska roérelser ar modernt. Indirekt har varje tidmatare flera hundra sma hégprecisionsdetaljer i ett
mekaniskt masterverk. Ett amne innehaller darfér cirka 50 % traditionella svarvade detaljer. Stérre
komponenter, inklusive bottenplatta, bryggor och mer och mer frekvent aven klockhéljen ar frasta

och stansade. | samband med ett synergiprojekt med en serie av produktionsexperter fran klocktillverk-

ningssektorn har MOTOREX tagit fram hogeffektiva bearbetningsvatskor for bade traditionell hogpreci-
sions- och mikrobearbetning.

Nar man pratar med produktionschefer fran klock-
tillverkningssektorerna dessa dagar blir det pa en
gang uppenbart att kraven och férvantningarna pa
den nuvarande generationen bearbetningsvatskor ar
mycket hoga. A ena sidan maste de vara anpassade
for de allt mer extrema utmaningar som produktions-
teknikerna utsatts for och & andra sidan kraver man
att de ar synnerligen ekonomiska och miljévanliga.
En balansakt som endast kan uppfyllas om smorj-

medelsleverantdrerna uppratthdller en permanent
dialog med praktikerna fran klocktillverkningssek-
torn.

Fordelen med universell skarvatska

Flera experter fran alla relevanta omraden har gatt
ihop i en projektgrupp for att analysera behoven inom
sektorn. Detta ar det enda sattet att framgangsrikt
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Frasresultaten med MOTOREX ZOOM XS 6vervakades exakt under synergi-
projektet och registrerades i éverensstammelse med en métrapport.

kunna tillgodose de allt hdgre kraven aven i framti-
den. Det centrala kravet fran sektorn pa universell
anvandning kunde MOTOREX uppfylla val med sina
skarvatskor typ ORTHO. Ett allt stérre antal stang-
svarvarkunder vill ha en enda skarvatska for olika
operationer i diverse material och maskiner (se aven
citat fran L. Klein SA).

De klorfria och tungmetallfria skaroljorna ar fram-
tagnaforenserieavutmanandestangsvarningsopera-
tioner inom klockproduktionssektorn. Olika valkdnda
klocktillverkare och specialister pa @mnestillverkning
lagger nu all uppmarksamhet pa ett effektivt utnytt-
jande av maskinprestandan med ¢kad produktions-
kvalitet. Tack vare framgangen med ORTHO skéroljor
med integrerad Vmax-teknologi och betydande erfa-
renhet pa omradet har MOTOREX byggt upp ett stort
fortroendekapital hos denna sektor.

Vaxande trend: Mikro-bearbetning

Vid sidan av traditionell stdngsvarvning har mikro-
bearbetning (frésning, borrning, slipning etc.) en upp-
atgdende trend inom klocktillverkningssektorn. Har

Detaljerna tvdttades efter operation. Bada vdtskorna, MOTOREX ORTHO och
Z00M kan avldgsnas snabbt och utan att limna nagra rester.

En varierande serie verktyg anvandes i moderna bearbetningsmaskiner for
varje individuell operation. Omstéliningen var helautomatisk.

ar variationen av material sldende. Klocktillverkarna
verkar nastan vilja &vertraffa varandra i anvand-
ningen av extremt hardbearbetade material. | stra-
van att gora det oméjliga mojligt dstadkommer man
allt hogre prestanda och innovativa klockor lanseras.
MOTOREX bidrar aktivt pa det omradet med den
passande oljeteknologin.

Synergiprojektet ‘Urmakeri’:

Synergiprojektet ‘Urmakeri’ har gjort att manga nya
specialiteter har identifierats i samarbete med prak-
tisk produktion av klockor. Detta ar dven fallet inom
mikro-bearbetning. MOTOREX anpassade bearbet-
ningsoljan ZOOM XS till kraven for nuvarande gene-
rationen av maskiner och detaljer och har utsatt den
for betydande praktiska tester.

MOTOREX ZOOM XS ar pafallande stabil under hogt
tryck. P& detta satt kan bearbetningsoperationer
kontrolleras i alla situationer. Resultatet ar hogkva-
litativ ytfinhet pa alla material. Den enastdende kyl-
egenskapen lamnar ocksd materialets originalfarg

Vare sig mdssing, titan eller héghallfast stal - klocktillverkningssektorn
lanserar allt mer innovative klockor och teknologier pa marknaden.
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'SNABBT OKANDE VARIATION'

“Det ar ett faktum att det funnits en starkt
oOkande trend nar det galler de material som
tidigare ar anvants inom klocktillverkningssek-
torn. Huvudsakligen anvands hardbara kromstal
och svavelfria krom-nickel-molybden-stal (316L).
Eftersom tillverkningsteknologin for rostfria stal
och metaller férandras kan vi aven forse sektorn
med mycket exklusiva material inklusive titan,
koboltkrom, nickelfria och AISI 904L. Inom till-
verkningssektorn for lyxklockor &r hoghallfasta
stal sasom 1.4441 (implantatstal), 1.4472 inklusive
phynox allt vanligare — dessa ar visserligen svarare
att bearbeta men nér det galler kvalitetsgrad, rep-
motstand och polerbarhet ar de i en klass for sig.
De minsta svarvdetaljerna (t. ex. 1,5 mm langa
skruvar) tillverkas nu dven ofta av pulvermetallur-
giska stal (Law 100 X). Den teknologin fanns inte
ens for nagra ar sedan !

Fran vénster: Philippe och Oliver Schiess
dgare av L. Klein SA, Biel

Svarvdetaljsektorn, klocktillverkarna ténjer teknologins granser - bade nar det galler material och kvalitet.

oférandrad. De speciellt lagviskosa (ISO VG 7) hel-
syntetiska oljorna spolar ut materialspanor fran de
smalaste skarorna och forser detaljerna med effektivt
skydd mot slitage.

Skarkostnader - skyddar miljon

Den nuvarande generationen ORTHO- och ZOOM-
produkter ar ofarliga fér manniskor och miljon och
bidrar darmed till idealiska arbetsférhallanden. De
har inte bara en positiv inverkan pa arbetsférhallan-
dena utan hjalper ocksa till att reducera kostnaderna
nar det galler avfallshantering. Den integrerade
MOTOREX Vmax-teknologin férbattrar aven produk-
tiviteten och férlanger verktygens livslangd i motsva-
rande grad.

Vi forser er gdrna med mer information om den
senaste generationen bearbetningsoljor for klocktill-
verkning och optimeringsmojligheterna for er orga-
nisation:

MOTOREX AG LANGENTHAL
Technical Aftersales

Postfach

CH-4901 Langenthal

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

STYRBUSSNINGAR

Nar vi traffade honom pa mediSIAMS, Daniel Diinner, direktor for foretaget med samma namn, visade han
oss sina nyutvecklingar dar han anvander sig av avancerad teknologi. | synnerhet inom den medicinska sek-
torn blir det mer och mer restriktioner, vissa materiallegeringar ar ute och detaljernas komplexitet ar ofta
betydande. Dar det ar mojligt behover dessa detaljer finbearbetas i maskinen utan en andra operation. Alla
dessa krav har en klar inverkan pa valet av de teknologier som anvénds i produktionsmetoderna.

42 decomagazine

Mycket specifika produkter

Dunner, som grundades 1935, har levererat speci-
fika verktyg for automatsvarvar under nastan 75 ar
och exporterar praktiskt taget 80 % av sina produk-
ter. Denna langa erfarenhet gor det mojligt for dem
att offerera l6sningar som uppfyller kundens behov.
“Vi har utvecklat och patenterat nischprodukter som
hjdlper vara kunder att tillverka sina komponenter
under basta méjliga villkor” sdger Daniel DUnner.

Fastspanning pa en ganga? Nej tack

Den stérre Oppnande spannhylsan gor det mojligt att
i en andra operation gripa en detalj med en diame-
ter som ar storre framtill och mindre baktill och att
spanna fast denna pa den mindre diametern. Den
storre diametern ar darmed inuti hylsan och eftersom
det inte sker ndgon fastspanning har ar ytan pa denna
diameter garanterat fri frdn marken. Med denna typ
av spannhylsa slipper man darfér att spanna fast
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detaljerna pa gangorna. Nar det galler fastspanning
av 6mtaliga detaljer erbjuder Dinner dven ett system
som begransar fastspanningen. “Denna teknik har
visat sitt varde genom aren, fastdn manga kunder
trakigt nog dnnu inte ar bekanta med den hér app-
likationen” sager Daniel Dunner, och tillagger: “Den
stérre 8ppnande hylsan maste vara kundanpassad
och baserad pa de detaljer som ska bearbetas. Ibland
kan faktiskt det enkla faktum att ha tillgang till denna
option évertyga en kund att képa en maskin”.

Att undvika fastklamning

Som annu en applikation, inom styrningsomradet,
tillverkar DUnner en serie av styrbussningar med
New Surf-keramik. Denna teknologi, som forhindrar

de senaste fem aren, speciellt vid anvéndning av GO
("G-noll”) for utdragning ur styrbussningen. Kunden
maste reducera returhastigheten i styrbussningen
for att forhindra pakletning. Vissa konstruktorer har
gjort forbattringar exempelvis genom att blockera
styrbussningen mekaniskt nar den val ar installd.

Mekanisk blockering

Den mekaniska blockeringen behévs for att forhin-
dra GO returrorelsen fran att orsaka att styrbuss-
ningen dras tillbaka nagot och férorsakar oénskad
fastspanning pad materialet vilket automatiskt skulle
ge marken pa stangen eller medfora pakletning.
Eftersom maskinerna blir snabbare och snabbare &r
ofta mekanisk blockering inte langre tillrackligt. Den
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pakletning, ar tillganglig for roterande och fasta styr-
bussningar. Daniel Dunner fortsatter: “Vi garanterar
att anvdndningen av en New Surf keramisk styrbuss-
ning férhindrar pakletning vid bearbetning av stal
eller rostfritt stal. Samma sak qgéller inte for titan.
Allt beror pa typen av titan och materialets kvalitet.
Liksom fér den typ av olja som anvénds, vi har noterat
att det som é&r viktigt idag med New Surf styrbuss-
ningar &r att anvdnda en olja med en hég kyleffekt,
men i synnerhet en olja som behandlar skarverktygen
varsamt!” Genom att félja de allt hogre skarhastig-
heterna i svarvarna har pakletning i styrbussningar av
hardmetall blivit en allt vanligare tilldragelse under

hogre fastspanningseffekten pa det indragna mate-
rialet &r en vanlig féreteelse och den basta l6sningen
ar att anvanda en New Surf, keramisk styrbussning.
Fordelen med keramik &r dess friktionskoefficient,
60 % lagre jamfort med en styrbussning av hard-
metall, vilket forhindrar materialet fran att "kleta”
nar man anvander GO retur. En annan férdel med
keramik ar mojligheten att skapa hdgre spanning i
styrbussningen under installning vilket ger exaktare
dimensioner och en battre bearbetningsyta. Indirekt
arbetar skarverktygen under optimala férhallanden.
Det finns inga mikrovibrationer som skadar verkty-
gens skarvinklar.
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Tre-positions styrbussning

Fortfarande kvar inom styrningsomradet, trepositions
styrbussningen goér det mojligt att styrning, fastspan-
ning och 6ppning sker automatiskt baserat pa anvan-
darenspreferenser. Dennatrepositions styrbussning ar
en roterande anordning med en tryckluftsanslutning
som varierar lufttrycket pa stangningskolven. En serie
av elektromagnetiska ventiler ar placerade i maskinen
och allt styrs genom M-koder. M-funktionerna kan
definieras till att styra, spanna fast eller 6ppna styr-
bussningen. Installbar framifran gor att denna styr-
bussning ar mycket enkel att anvanda och mycket
flexibel. Genom att spanna fast den blir maskinen
mer stabil for frasoperationer. | en 6ppen position
férenklas laddning av materialet eller uttag av skrot.
Fastspanningskraften kan anpassas till att passa de
olika bearbetningsoperationerna som skall utféras.
Fastspanningslangden pa 40 mm &r exceptionell
jamfért med en standard styrbussning (3-5 mm) och
garanterar en perfekt parallell fastspanning. Den
finns tillganglig i tre versioner: brons, hardat stal och
hardmetall.

Spannhylsa utan kropp

“Den fjdrde produkten vi presenterar &r en spann-
hylsa som vi kallar Long Star. | motsats till en stan-
dardhylsa har den hér ingen kropp. Den &r konstrue-

rad for att 6ka fastspdnningskraften” forklarar Daniel
Dunner. Grundproblemet var enkelt, foretaget ville
férbattra spannhylsorna med stora dimensioner och
férse dem med en storre fastspanningskraft an ndgot
som varit tillgangligt tidigare. Spannhylsan av F-typ
som anvands i manga svarvar ger fordelar som preci-
sion och fastspanningsstabilitet. Vid anvandning med
storre dimensioner noterade en av Dunners kunder
att materialet tenderade att dras tillbaka nar kraf-
ten 6kade. Anvandaren hade tva val: antingen att
reducera maskinens matningar eller &ndra hela fast-
spanningssystemet och investera i ett dyrbart retur-
hylssystem vilket skulle franta dem férdelarna med
F-hylsan.

Tekniskt tips...

Efter att ha analyserat situationen visade det sig att
F-hylsans svaghet bestod av tva faktorer. Den ena
var den fjader som ar monterad i hylsans foder och
den andra var den 6ppning av hylsan som tillverka-
ren tillhandaholl liksom tatningsgummit i sparen.
Utmaningen foér Dinner bestod i att skapa en hylsa
med F-hylsans alla férdelar meningen av nackdelarna.
“Genom att ta bort hylsans kropp och behalla hylsans
kona tdtad med vulkaniserat gummi fick vi en exakt
spdnnhylsa med en hég fastspdnningskraft och till-
rackligt lufttat for att férhindra att spanor trénger in
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i kldmhylsan. Spdnnhylsans precision uppnas genom
att vi anvander hylsans kona som referens och spann-
mutterns yta som riktar in hylsan i huset. Det vulka-
niserade gummit i sparen sérjer for Sppningskraften
och ersétter samtidigt fiddern.” Daniel DUnner.

... fér undersékningsresultat

En prototyp Overtygade snabbt anvandaren som
testade den forsta detaljen. Med den hér spannhyl-
san Okade fastspanningskraften med i genomsnitt
atminstone 30 %. Dessutom forbattrades den fast-
spanningseffektivitet vilket betyder att detta utfors
parallellt (ingen anslutningspunkt vid den bakre delen
av spannhylsans kona). Fastspanningskvaliteten
ar darmed helt overlagsen, och gor det mojligt att
anvanda spannhylsan i ett spannomrade pa 0,5 mm
utan att spanna fast hylsans framre del, och i utom-
ordentliga férhallanden.

... aven inom den medicinska sektorn

Material som bearbetas for den medicinska sektorn
ar ofta mycket blandade och darfér mer svarbear-
betade. Denna typ av spannhylsa ar darfor speciellt
val lampad. Fér material med dalig utvandig kvalitet,
inklusive plast, aluminium, sammansatt stal ar Long
Star-hylsan den perfekta I6sningen. Det ar nu inte
ldngre nédvandigt att investera i dyra anpassningar.

Maskinen kan helt enkelt anvandas med en traditio-
nell spannhylsa och nagra fa minuter senare med en
Long Star-hylsa.

Walter Diinner SA

SWISS TOOLING PRODUCER
SINCE 1935

Walter DUnner SA

Route de Soleure 25
CH-2740 Moutier

Tél. +41 (0) 32 493 11 52
Fax +41 (0) 32 493 46 79
sales@dunner.ch
www.dunner.ch

Ehn & Land AB
Mariehallsvagen 44
Tel. +46 8 635 34 50
Fax. +46 8 635 34 70
info@ehnland.se
www.ehnland.se
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SWITZERLAND
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Aktuellt

FAST BEARBETNING

Aven om Applitec ir vilkinda som specialister pa verktyg for stangsvarvning saknades en 16sning
for bearbetning av relativt stora diametrar i deras program. Med introduktionen av den nya Cut-serien har
man fyllt detta tomrum. Vi traffade Francois Champion, férsaljnings- och marknadschef hos Applitec.

Kundstyrd forskning och utveckling

“Kunderna &r alltid pa jakt efter det bdsta utféran-
det och en éverldgsen driftsékerhet” sdger Francois
Champion. Dérfér fortsatte tillverkaren sin forskning
och sina tester for att komma fram till den Iésning
man nu ldgger fram. Véndskaret spdnns fast verti-
kalt, tvérs éver tva zoner, genom att anvdnda ett
oberoende flanssystem. Denna princip ger mycket
storre stabilitet n de system som &r utrustade med
en montering som &r beroende av verktygshallarens

elasticitet for fastspanning av vandskdret. Sjélva ska-
ret har en ny hégprestandageometri som gor att spa-
norna hanteras mdasterligt och ger en mycket fin yta
vid bearbetning.

Kvalitet och livslangd

Da den bakre fastspanningszonen for vandskaret
ar placerad i verktygshallarens hela del minimeras
darigenom avvikelser under skarning sa att detal-
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jens sekventerade yta inte uppvisar nagra tecken
pé& avsmalning. An viktigare &r att stabiliteten och
enkelheten med denna fastspanning som sakerstal-
ler verktygshallaren &r mycket driftséker och har lang
livslangd. Eftersom man inte behovt kompromissa for
ett fastspanningssystem med en flexibel flans var det
mojligt att optimera materialen och beredningen av
verktygshallaren for att uppna basta majliga resultat
nar det galler bearbetningsprestanda, driftsakerhet
och kvalitet.

Expansion till svarvning

Vid forfragan om 6nskemal att komma in pa svarv-
omradet samt stangsvarvning forklarar Francois

DEN NYA CUT-SERIEN | DETALJ

Verktygshallare: H upp till & 34 mm

HX upp till & 42 mm

Champion: “I bérjan bestdmde vi oss att skapa denna
serie fér stangsvarvning men en kraftig efterfréagan
ledde oss snabbt dver till att utrusta konventionella
svarvar med fast spindel och revolver. Vi kan ddrmed
erbjuda en komplett serie med en skdrkapacitet upp
till 42 mm diameter.”

Tillgéngliga fran lager

Verktygen finns tillgangliga i omraden fran 10 till
25 mm for skarbredder pa 1,60, 2,20 och 3,170 mm,
och kan svarva upp till en diameter pa 42 mm.
Dessa vandskar och verktygshallaren finns tillgang-
liga pa lager fran Applitecs distributérer i alla ovan
angivna dimensioner.

HS med en extra kort fastspanningsflans, (kraver mojlighet att stalla in
centrumhojden pa maskinen)

Tillgangliga stéanger:
Skarbredder:

Skarkvaliteter:
titanlegeringar.

c 10, c 12, c 13, € 16, € 20 och € 25 mm
1,6 mm, 2,20 mm och 3,10 mm

TiALN, universell PVD — beldggning for bearbetningsstal, rostfria stal och

Tmax, tjock PVD-beldggning, speciellt [ampad fér medel till tung bearbet-
ning av kolstal och héglegerade stal.

AS, PVD-belaggning for ickejarnmetaller
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TagarnakontaktmedApplitecpanedanstaendeadress
om du 6nskar mer information om den nya Cut-serien.
Du kan ocksa ladda ner huvudkatalogen eller Cut-
katalogen pa foljande adress: http.//www.applitec-
tools.com/index.php?lang=fra&frame=download

APPLITEC

SWISS TOOLING

Applitec Moutier SA
Chemin Nicolas-Junker 2
CH-2740 Moutier

Tél.: +41 (0)32 494 60 20
Fax: +41 (0)32 493 42 60
info@applitec-tools.com

Vi visar dig garna hur!

www.blaser.com
E-post: liquidtools@blaser.com Tel: +41 (0) 34 460 01 01



EBimu www.bimu.ch

Tecko TTS Twin system
= 2 tools per tool-holder !
= 2 Werkzeuge pro Werkzeughalter !

= 2 outils par porte-outil !

Complicated profiled inserts
= Offer available from 5 inserts !

Komplexe Profilwendeplatten
= Angebot ab 5 Wendeplatten !

Plaquettes a profils complexes
= Offre a partir de 5 plaquettes !
V.

<A n

Trepan tools Threading inserts Grooving inserts Special cutting inserts Form turning inserts

Trepan Werkzeuge Gewindeplatten Einstechplatten Spezielle Abstechplatten Profilherstellung Wendeplatten
Outils trepan Plaquettes de filetage Plaquettes a gorge Trongonneurs spéciaux Plaquettes de profilage
Bimu SA case postale 50 e. info@bimu.ch t. +41 324826050
cutting tools rue du Quai 10 i. www.bimu.ch f. +41 32482 60 59

& accessories CH-2710 Tavannes
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