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Ledare

TITTA RIKTIGT NOGA!

I slutet av oktober annonserade pressen att recessionen i USA officiellt ar over. Samtidigt korrigerade
Tysklands regerings statistiska institution sin prognos fran en negativ till en positiv tillvaxt for 2010. Detta ar
valkomna nyheter i en tid med hog osidkerhet.

| dagsléget, speciellt ver de senaste manaderna, har
manga kunder sett en 6kning i orderingangen och
manga av dem kan nu fér forsta gangen pa ett tag
se tillbaka pa 3 Iénsamma manader.
Andra tillverkare ar fortfarande drab-
bade men i det stora hela verkar det
som det varsta ar over.

Sa nar det galler kapitalutrustning bor-
jar kunderna nu att se sig omkring pa
vad som finns dar ute och vilken typ av
produktionsutrustning som skulle vara
den mest lampliga for deras framtida
behov. En utmarkt adress ar Tornos;
och nar de vander sig till Tornos ska de titta riktigt
noga. Tornos har under de senaste dren investerat
stort i att utveckla nya produkter for att tillforsakra sig
att man har en idealisk |6sning for varje individuellt
kundbehov. Mer specifikt, 2003 hade vi endast nagra
bearbetningsoptioner. Forst och framst var enspind-
liga plattform — Deco A-serien, en mycket kapabel
maskin for komplexa detaljer. Dessutom hade vi SAS
16.6 och CNC-maskinen MultiDECO f6r anvandare av
flerspindliga maskiner.

Sedan 2003 har Tornos arbetat med att steg for
steg utdka det enspindliga programmet med Micro-
serien, darefter Sigma, DECO e-serien och nu Delta.

| slutet av 2009 kommer dessutom Gamma att
komplettera det omfattande programmet med
enspindliga maskiner.

Ser man till de flerspindliga maskinerna
kom MultiAlpha - den mest kapabla
maskinen for att komplett fardigbear-
beta komplexa detaljer. Darefter kom
MultiSigma, en maskin med stor kapa-
citet for relativt komplexa detaljer.
Men det ar inte slut med det. 2008
forvarvade Tornos foretaget Almac,
ett féretag som nu gor att Tornos kan
erbjuda vertikala hdgprecisionsfrasma-
skiner, stangfrasmaskiner och svarvcentra samt speci-
alprodukter som gravyrmaskiner - ett intressant tillagg
till Tornos produkter.

Med sina 13 produktserier kan Tornos idag erbjuda
den idealiska maskinen som exakt motsvarar slutan-
vandarnas specifika behov. S& nar en kund bérjar
Overvaga att investera i en maskin ska han titta riktigt,
riktigt noga pa vad Tornos har att erbjuda.

Willi Nef
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Fil

RENODLAD ERFARENHET

Vid varldsutstallningen for verktygsmaskiner i Paris 1959 presenterade Tornos nagot fér allmanheten som
skulle revolutionera varlden fér hég volymproduktion av sma precisionsdetaljer. En foljd av flera ars utveck-
ling, det som foretaget lanserade da var den forsta flerspindliga svarven pa marknaden, som var kapabel
att fardigbearbeta detaljer med exakta toleranser och med hég standard pa ytkvalitet. 2009, 50 ar senare,
tillverkas fortfarande den kurvstyrda svarven SAS 16.6, en direkt avkomma av AS-14-maskinen fran 1959, och

den ar fortfarande den perfekta I6sningen pa specifika behov.
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En extraordinar erfarenhet...

Mellan 1959 och 1962, dd den bérjade levereras
till kunder finjusterade och férfinade Tornos sin nya
maskin sa att den skulle kunna skapa fullandade pro-
dukter. For att titta ndrmare pa detta, i forhallande
till den perioden, maste man komma ihag att en fler-
spindlig svarv i huvudsak var avsedd fér den stora
hégvolymproduktionen av komponenter som var
kédnda som "lagkvalitetsdetaljer” och den uppfatt-
ningen var vad Tornos hade foresatt sig att férandra,
genom att ta fram en maskin som var kapabel att
uppna samma hoga kvalitetsstandard som enspindliga

svarvar. Mycket snabbt svarade marknaden positivt pa
detta nya satt att arbeta, vilket gjorde det mojligt att
tillverka mer, med varje detalj intimt forknippad med
en exakt precision inom en hundradels millimeter.
Enstaka detaljer som inte kravde mycket av bakope-
ration kunde fardigbearbetas i denna maskin. Mer
komplexa detaljer placerades darefter i fixturer i ett
andra produktionshjalpmedel sdsom en transferma-
skin. Kundernas verkstader vaxte snabbt och till en
sadan grad dar nagra kunder arbetade med mer dn
400 maskiner!
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Digital kurva

Fran 1986 borjade tekniker pa Tornos att stélla upp
digitala maskiner som astadkom mycket mer vad
galler flexibilitet och mangsidighet. Denna familj ar
baserad pa den mycket breda erfarenhet som fore-
taget férvarvat genom att ta fram kurvstyrda och NC
enspindliga, och kurvstyrda flerspindliga maskiner.
De férsta maskinerna av typ CNC 532 och SAS 36
DC gjorde det mojligt for Tornos att integrera hog-
produktiva CNC-teknologier i sina flerspindliga pro-
dukter. MultiDeco-familjen lanserades 1997 och har

1980

SAS 16, HISTORIEN OM EN LEGEND

sedan dess aldrig slutat vaxa, med 6- eller 8-spindliga
svarvar som ar kapabla att bearbeta diametrar pa 20,
26 och senare dven 32 mm i varianterna MultiDeco,
MultiAlpha och MultiSigma. Vid samma tidpunkt tog
man fram mojligheten att montera digitala styrningar
pd SAS 16.6. Aven om denna lésning var tekniskt
genomférbar hade den ingen framgdng pa grund av
det extra utrymme som kravdes och anvandningen av
denna typ av rorelse visade sig inte vara idealisk och
man gav darmed upp detta.

1994

1874 Forsta flerspindliga maskinerna pa marknaden

1959 AS14
1970's
1970's

Chuckerversioner
Integrerad Caddie-matare

1984 SAS 16, anpassad for diametrar upp till 16 mm
1988 SAS 16 DC, spindelmotorer med programmerbara kurvaxlar
1994 SAS 16.6, lasfunktion med Hirth-kuggar och Manifold-indexering, ny konstruktion

1995 Stoppversion

1996 Version med 2 detaljer per cykel
1996 Digital styrning

1997 Elektronisk precisionsinstallning
1997 Integrerad MSF-316 matare

Ett parallellt omrade med kompletterande produkter lanserades 1975 med BS 14. Denna familj
nu utvecklad genom de olika versionerna av BS20.

Idag ar 6ver 3500 Tornos flerspindliga svarvar fortfarande i drift.

"Dnnos(}
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2009 kan Tornos endast erbjuda de hantverksmassigt

perfekta flerspindliga och chuckerlésningar man gor GENIALISKA TILLBEHOR

tack vare att deras tekniker har forstatt behovet av

att inkludera sitt prestigefyllda arv och sin enorma Mer &n 300 tilloehér finns tillgangliga fér SAS
erfarenhet i maskinerna AS 14 och senare SAS 16. 16.6, av vilka nastan alla ar fullt utbytbara och
ldmpliga for att anvandas i AS14, SAS 16, SAS
16 DC och SAS 16.6. Denna nuvarande niva pa
kompabilitet ger verkstaderna hos vara kunder en
stor flexibilitet. Har ar nagra exempel :

Kompletterande produkter

Vi hor det ofta sdgas att kurvstyrda maskiner ar ett
utdéende slakte. Pascal Chételat, planeringsspecialist

och teknisk/kommersiell chef hos Tornos under lang * Polygon-huvudtillsats for gangfrasning
tid har detta att sdga oss: “Det dr sant att, under ¢ Avfasningstillsats
korta produktionskérningar, de NC-styrda flerspind- R

. . e Gangrullningstillsats
liga svarvarna erbjuder férdelar nar det géller flexibi-

liteten. Dessutom har de mycket mer hégutvecklade - Rofizrzrele speisiEs i

kvaliteter nér det géller bearbetning i mot- eller ‘bak - * Fast positionsborr
operationsldge. Icke desto mindre &r SAS 16.6 alltid ¢ Dubbelroterande borr
rétt investering om man behdver exceptionell produk- « Oberoende spindel

tivitet pa ett ultrakompakt utrymme. Vi fortsétter att
sdlja den har maskinen och véra kunder fortsétter att
vara néjda med den”.

e Kalibrerande verktygshallare
e Forsakningsverktygshallare

Aven om Tornos riktar stérsta delen av sina marknads-
foringsaktiviteter mot det innovativa ar en kurvstyrd Det finns en |6sning for varje operation, fran den
I6sning for flerspindliga svarvar alltid aktuell och bra enklaste till den mest komplexa.

och kan ofta ses i verkstader vid sidan av deras mot-
parter MultiDeco, MultiAlpha eller MultiSigma. Herr
Laurent Martin, en av Tornos kunder av flerspindligt
under de senaste 50 aren har detta att sdga: “Var
overgang till flerspindliga enheter med numerisk
styrning gjorde det mdjligt for oss att komma in pa
andra marknader och andra typer av krav. Med dessa
maskiner kan vi utféra produktionskérningar pa 30
till 50000 komponenter verkligen mycket effektivt.
Dessa tva maskintyper kompletterar varandra”.
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En beprovad teknologi

Den SAS 16.6 som erbjuds idag ar kulmen pa 50 ars
utveckling. Medan manga av dess data har blivit kvar
sedan produkten ursprungligen lanserades, sasom
bearbetningsvinkeln pa 205 grader vilket garante-
rar optimal foérdelning av verktygsmatningarna och
optimering av antalet arbetscykler som behovs for att
uppna maximal produktionseffekt pa 80 detaljer per
minut, andra starka egenskaper, har utvecklats och
lagts till sedan dess.

Lasfunktionen som tillhandahalls genom Hirth-
kopplingen har gjort maskinen mer robust och ¢kat
precisionen betydligt medan indexeringssystemet fran
Manifold ger en stot- och vibrationsfri indexeringsro-
relse. Dessa tva element finns i hjartat av den preci-
sion och kvalitet pa bearbetningsoperationerna som
man astadkommer i SAS 16.6. Utrymmet for att lasa
spindeln gor det mojligt att utféra tvargaende eller
excentriska operationer pa detaljens framre ande
medan mot-spindeln gor det mojligt att utfora 3
motoperationer i dold tid. Darigenom kan man far-
digbearbeta detaljer med medelhdg komplexitet.

Medan en NC-maskin kanske kan “géra allting” tack
vare sin programmeringsmojlighet finns det nagra
typer av produktionsoperationer som inte kraver den
nivan pa flexibilitet men som fortfarande kraver spe-
cifika operationer. For att uppfylla dessa behov har
Tornos genom aren utvecklat speciella utrustnings-
enheter och kan erbjuda ett mycket skiftande och
mangsidigt produktomrade.

Exempelvis kan tva motspindlar monteras for att bear-
beta relativt enkla detaljer, tva 4t gangen, d.v.s. inom
samma cykel. Detta gor det mojligt att 6ka produktivi-
tetsnivaerna till s& mycket som 120 detaljer per minut.

CHUCKER:
EN SUCCE UNDER FLERA DECENNIER

Anda sedan sjuttiotalet har tillverkare inom fordonssektorn
letat efter satt att bearbeta detaljer fran materialblock istallet
for fran stanger. Tornos utvecklade och levererade chuckerma-
skiner, kapabla att astadkomma fordonskomponenter sasom
lastbilsventiler, och man gick sedan vidare till klockhéljen och
andra typer av komponenter. Dessutom konfronterades tillver-
kare av miniatyrlager med samma typ av problem, sa en I6sning
baserad pa denna princip implementerades for produktion av
lagerbanor.

Flexibiliteten med numerisk styrning (NC) och moduluppbygg-
naden hos maskinerna MultiAlpha och MultiSigma 6ppnar nu
dorren till manga alternativ, som kan finjusteras for tillverk-
ningsbehoven hos en bred och skiftande kundkrets.

Fem decennier gammal och fortfarande i teknisk
toppklass

Det finns inte manga produkter dar ute som finns kvar
pa banan efter fem decennier och som alltid &r perfekt
anpassade till moderna behov. SAS 16.6 &r en sadan
produkt. Ja faktiskt, det &r en kurvstyrd svarv, och ja,
det ar fortfarande svart att véxla mellan produktions-
kérningar (dven om dess forinstallningsmaéjlighet gor
saken battre), och ja, den har inte langre ett ‘modernt’
utseende och en 'modern’ kansla, och ja, det ar inte
l&ngre sa 'inne’ att arbeta med en NC-svarv' eller med
en som ar utrustad med en integrerad PC... men se
hur effektiv den har enheten ar!

Vill du veta mer om SAS-16.6? Besok:
http://www.tornos.com/dnld/prd-pdf/
tornos-multideco-sas166-uk.pdf

eller kontakta Tornos pa + 41 32 494 44 44 —
contact@tornos.com

decomagazine 9



Aktuellt

SVARET AR... ALLT AR MOJLIGT!

Pa EMO-massan i Milano tréffade jag agarna for Vertx, ett foretag med sate strax utanfér Stockholm (Uppsala,
Sverige) liksom Ehn & Land och Tornos representanter. Féretaget bestallde en ny maskin typ Deco 7a pa méassan
for att tillgodose sitt allt storre behov av sma precisionsdetaljer och specialdetaljer for fiberoptik

10 decomagazine

Ungt och dynamiskt

1997 beslutade sig herrarna Akerman och Eriksson
for att starta sitt eget foretag och genomférde en
spin-off fran ett féretag som redan var aktivt inom
samma verksamhetsomrade. Det var klart redan fran
starten att det nya foretagets uppgift var att hjalpa
sina kunder att utforma och sedan producera deras
kontaktdon och andra sma precisionsdetaljer. «/dén
var att erbjuda dem var tekniska kapacitet innan
detaljerna producerades. Darfér behévde vi effektiv
produktionsutrustning » séger Urban Akerman. P4 lite
drygt 10 ar har Vertx blivit en valkand producent av
denna typ av produkter.

Marknadsutveckling

Foretaget konstruerar unika detaljer for sina kunder
och det ar forklaringen sager Peter Eriksson: « Nar en
kund kommer med nagon idé &r var férsta kommen-
tar “inga problem” och sedan séker vi efter I6sningar
som passar deras behov. Sjélvklart maste detaljerna
ligga inom de diameteromraden som vi kan bearbeta,
bortsett fran det &r allt mojligt och hittills har vi alltid
kunnat tillgodose vara kunders behov». Det har sat-

tet att se pa affarer placerar Vertx i en exklusiv skara.
Urban Akerman fortydligar: « Vi &r inte aktiva inom
massproduktion av standard kontaktdon fér fiberop-
tik, vi producerar bara kundanpassad special. ».

Detaljer fardigbearbetade i maskinerna...

Aven om man &r aktiv inom exklusiva lésningar maste
Vertx gora allt for att ha kontroll 6ver kostnaderna. En
vag for att garantera detta ar att undvika efterbear-
betningar. « Vi képte millenniets sista Tornos-maskin.
Det var i december 1999 och det var en Deco 13. Vi
valde den maskinen eftersom vi sag att den motsva-
rade var vision perfekt att komplett fardigbearbeta
detaljerna | maskinen... och var idé visade sig vara
korrekt» sager Urban Akerman, han tilligger: « med
Tornos maskiner kan vi producera oupphdrligen
utan vidare, i var Deco 7a kan vi halla ett matt pa
3 um utan 6vervakning, det &r av stor vikt for ett litet
féretag som vart. Vi pressar maskinerna en hel del,
exempelvis under de senaste sju veckorna nadde vi
upp till 1000 arbetstimmar i en maskin, det visar var
arbetstakt».

04/09



VARFOR ARBETA MED VERTX

Vi hade trevligt under intervjun, sedan kan jag saga att
en av anledningarna ar att agarna ar mycket éppna och
sympatiska, men det finns mer (uppenbarligen). Vad deras
kunder sager ar att Vertx har:

e Goda kunskaper om

¢ bred insikt om fiberoptik och sma precisionsdetaljer

e erbjuder en komplett 16sning fran radgivning/ritning till
tvatt

e med en platt organisation vilket betyder

04709

..och l6sningsgivare

Eftersom produktionen ékade stalldes foretaget infor
en del tvattproblem. Peter Eriksson minns: «vi var inte
néjda med det satt som vara detaljer tvattades, vi var
tvungna att utféra f6r madnga manuella operationer
fér att garantera korrekt niva eller renhet. Det var
naturligtvis inte rationellt, vare sig nér det géller kost-
nader eller reaktionskapacitet. Vi analyserade flera

utveckling och
bearbetning i hog kvalitet

kort svarstid bade nar det galler analys och produk-
tion

I6sningar noggrant och bestdmde oss slutligen for
att k6pa en Amsonic kombinerad maskin. Resultatet
var som férvédntat (ater igen) och vi behévde inte
ldngre tvédtta nagra detaljer manuellt». Det ar viktigt
fér kunderna att veta att de kan lita pa sin tillverkare
av detaljer.

Schweiz eller Sverige?

Om en del personer utifran blandar ihop Sverige och
Schweiz skulle Vertx inte hjalpa till att forklara. Det
har foretaget arbetar huvudsakligen med Schweiziska
leverantorer. Urban Akerman sager: «vara maskiner
ar fran Tornos, Schaublin och Amsonic och stanglad-
darna fran LNS eller Tornos. De flesta av verktygen ar
ocksa képta i Schweiz och materialet som skall bear-
betas kommer frén L Klein. Det garanterar att vi far
den kvalitetsniva vi litar pa». Detta ar delvis grunden
till Vertx goda rykte men foretagets expertis ar den
stora anledningen till att kunderna kommer och kom-
mer tillbaka. Peter Eriksson sdger: «vi hanterar hela
processen, vi diskuterar med vara kunder, gér upp
ritningarna, programmeringen och bearbetningen.

Vi gér stora serier men ocksa en del prototyper. Det
faktum att det ofta ar systerdetaljer gér att vi kan vara
mycket reaktionssnabba ».

Ehn & Land: en palitlig partner

Jag forsokte ta reda pa mer om hur Tornos ar
representerade i Sverige och hur servicen fungerar.
Herrarna Eriksson och Akerman holl med om att « nér

Fran vanster till hoger, Bernard Caspard (Tornos Moutier), Urban Akerman och Peter Eriksson
(Vertx) och Olov Karlsén (Ehn & Land) i Milano framfér den nyss képta maskinen Deco 7a.

det behdvs sa fungerar servicen bra» men det finns
inte sa stort behov av service, maskinerna fungerar
bra. Peter Eriksson tillagger «jag konsulterar ofta Ehn
& Land om jag har nagon fraga om komplex bearbet-
ning som kanske kraver specialverktyg och dven har
kan jag bara ge berém till den service vi far».

VERTX FINMEKANIK AB
Seminariegatan 30 D
SE-752 28 Uppsala
Sweden

Box 20068

Sweden

EHN & LAND AB

SE-161 02 Bromma

Tel: +46 (0)18-51 52 40
Fax: +46 (0)18-51 52 50
info@vertx.se

Tel: +46 08 635 34 50
Fax: +46 08 635 34 70
info@ehnland.se
www.ehnland.se
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Aktuellt

EN MODULAR PLATTFORM. ..

For att kunna erbjuda konkurrenskraftig kvalitet och pris for bearbetade detaljer maste tillverkarna, vare sig
dessa ar underleverantorer eller har en integrerad tillverkning, ha produktionsutrustning som ger hégsta
mojliga niva pa kvalitet och bearbetningskapacitet, men det ar inte tillrackligt, den maste vara logisk, méjlig
att uppgradera och modular. Detta betyder att produktionsutrustningen skall vara perfekt anpassad, inte bara

for dagens detaljer utan aven fér morgondagens.

Logik...

Nar det galler konstruktion av maskiner fér denna typ
av produktion tilldmpas samma restriktioner. Roland
Gutknecht, vd for Almac, forklarade fér oss hur fore-
taget borjade erbjuda logiska och anpassningsbara
|6sningar: “Vart omrade dr mycket flexibelt. Vi har
fem maskinserier dar vi kan montera tre typer av sli-
der. | sjdlva verket &r vi faktiskt utrustade med alla
de mdjligheter som kan tillgodose behovet hos vara
kunder. Det &r upp till oss att kombinera modulerna
fér att hitta en produkt som motsvarar férvantning-
arna.” Det har sattet att arbeta sakerstéaller att vi inte
bara erbjuder omfattande modularitet utan garante-
rar aven att komponenterna ar val underbyggda och
testade.

... finns ocksa i CU 1007

Fleroperationsmaskinen Almac CU 1007 fran Tornos
ar ett perfekt exempel pa Tornos filosofi, namligen
att erbjuda mycket noggranna bearbetningslésningar
utan att kompromissa pa kvalitet och att utfora far-
digbearbetning i maskinen utan efterbearbetningar.
Standardmaskinen ar rikt utrustad (se ruta) sa att den
kan uppfylla alla standardkrav som denna typ av pro-
duktionsutrustning maste tillgodose.

Maskinen finns tillganglig i 4 basversioner, namligen

decomagazine 13



Aktuellt

ISO 25 'Random’ typ 30-positions verktygsvaxlare

14 decomagazine

UTRUSTNING FOR ATT UPPFYLLA
ALLA BEHOV

Bas

e |SO 25 'Random’ typ 30-positions verktygsvax-
lare

e 3R gripchuck
e 2-axligt delningsbord (B och C)

e 4-axligt delningsbord med vertikal/horisontell
skala

e HF elektriska spindlar (30,000 rpm)
e Integrerat verktygsforinstallningssystem

Optioner

e HSK 25A 64-positions verktygsvaxlare
e HF extra spindel (80,000 rpm)

e Luft/oljespray

e Extra pump med stort flode for rengoéringscy-
keln

e Robotisering och palettisering

Integrerat verktygsférinstaliningssystem

3-axlig, 4 ¥-axlig, 5-axlig (4 simultana) och 5 simul-
tana axlar. Detta betyder att en konfiguration kan
valjas, som valdigt ndra motsvarar de typer av detal-
jer som skall tillverkas. Eftersom programmering och
anvandning av olika konfigurationstyper liknar var-
andra ar det ganska vanligt att kunderna har en serie
maskiner.

Optioner betyder att annu fler val kan géras. Men flex-
ibiliteten och modulériteten slutar inte dar. Maskinen
kan anslutas till ett detaljladdnings- och utmatnings-
system med en 6-axlig robot.

En robot for hogre kvalitet...

Som vi ser ovan konstruerades CU1007 med modula-
ritet som ett av huvudsyftena. Fleroperationsmaskinen
kan utrustas med ett palettiserings- och robotiserings-
ystem. Eftersom den har korta cykler &r den har typen
av robot en betydande potential att anvandas i maski-
nens frascykler. Roland Gutknecht: “Vi har bestdmt
oss for att erbjuda en 6-axlig robot som inte bara
vantar pa att bearbetningsoperationerna ska utféras
utan som ger ett verkligt mervarde genom samtidiga
operationer”. Denna automatisering sparar vardefull
tid och okar repeterbarheten och precisionen pa de
detaljer som produceras genom att eliminera manu-
ella operationer som alltid &r en felkalla.
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... hogre produktivitet och hégre vinster

Né&r produktion behover utdkas kan anvandaren
enkelt lagga till en CU1007 pa den andra sidan av
robotiserings- och palettiseringssystemet (se bild).
Denna andra maskin ar konstruerad spegelvéant mot
den férsta och den ger en helt integrerad, mycket
ergonomisk 6sning.

Denna logik ar kompatibel med alla versioner av CU
1007. Roland Gutknecht séger: “Vara kunder kombi-
nerar olika versioner av maskiner, de investerar exem-
pelvis forst i en 3-axlig fleroperationsmaskin och, nar
produktionen kréver det, ldgger de till en 4-, 4%> eller
5-axlig maskin. Den andra installerade fleroperations-
maskinen anvander redan tillgdnglig robotkapacitet
och utgér en integrerad produktionsenhet genom att
kombinera de tva fleroperationsmaskinerna”.

Maskinerna kan sedan riggas for att samtidigt bear-
beta detaljens bada sidor (en i varje fleroperations-
maskin) hellre &n efter varandra som tidigare, medan
de funktionerna for fardigbearbetning som roboten
tillhandahaller fortfarande utnyttjas. Investeringen
fér denna andra maskin betalar sig darmed mycket
snabbt.

Nar detaljerna &r fardigbearbetade kan dessa direkt
integreras i en storre process som exempelvis omfat-
tar tvattning eller stampling.

For alla omraden...

Klockor, smycken, medicin, elektronik eller mekatro-
nik, Almac siktar pa att tillgodose alla industrier, dven
om deras kundkrets for tillfallet huvudsakligen kom-
mer fran klocktillverkningssektorn. Nar man fragar om
detta sager Roland Gutknecht: “Vi har fokuserat pa
vara stérsta kunder pa grund av brist pa séljresurser.
F6r nagra ar sedan hade vi en agent i Tyskland och
vart koncept ‘precision — narvaro — fardigbearbetade
detaljer’ var en stor succé. Tyvarr arbetar inte den
agenten for oss ldngre. Vi &r nu valdigt glada éver att
ater kunna erbjuda Almacs Iésningar i Tyskland via
Tornos nétverk”. Aven fast vi inte talade mer om det
gjorde Roland Gutknecht det klart for oss att de siktar
pa framgang pa en internationell niva.

... tack vare klocktillverkningens precision

Ryktet om Schweiz som ett centrum for kvalitet och
precision ar redan valetablerat och det ar delvis tack
vare klocktillverkningen som har varit bidragande till
att forbattra landets profil under manga decennier.
For tillverkning av dessa klockdetaljer kan fabrikaten
tacksamt lita pa maskintillverkare som lagger samma
vikt vid kvalitet och precision som de. For en tillver-
kare som Almac, som kan erbjuda manga decenniers
erfarenhet for att uppfylla behoven hos en av de mest

N&r produktionen behéver utdkas kan anvindaren enkelt 14gga till palettiserings- och robotiseringssystem (2). Senare, eller samtidigt, finns en option for att
ldgga till ytterligare en CU 1007 fleroperationsmaskin (3) och "dela” roboten.
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kréavande sektorer som finns, tillsammans med deras
maskiner. For en tillverkare som 6nskar producera far-
digbearbetade detaljer dar precision och ytkvalitet ar
mycket viktigt &r detta en viktig fordel.

Liten men tuff

Genom att bara behéva 2,5 m? golvyta ar CU 1007
mycket kompakt, anslutning av en robotiseringsen-
het behover bara 4 gang 1 meter och 30 centimeter
golvyta. Talar man om effektivitet per m? &r detta en
verklig bedrift.

CU 1007 har X- och Y-slider pa forspanda spar och
kulskruvar. Den vertikala axeln &r gjord av en solid
gjutjarnsprisma pa vilken en rektanguldr hylsa léper,
styrd pa fyra spar och forflyttas via kulskruvar. Denna
maskinkonstruktion ar stadig och mycket stabil och
garanterar att inte bara precision utan aven ytkvali-
tet.

Att inse behoven

For moduldra maskiner ar precision och effektivitet
mycket viktiga faktorer for framgang pa markna-
den, men det ar inte allt. Roland Gutknecht sager:
“Naturligtvis finns det tekniska aspekter, men nér val
den sidan har blivit perfekt skulle jag vilja séga att var
mdyjlighet att lyssna pa kunden och dérmed skaffa oss
en perfekt insikt i deras behov for att sdkerstélla att
vi kan erbjuda bdsta mdjliga produktionsutrustning
verkligen gér skillnad”.

Och det &r modularitet som garanterar att féretaget
kan ge denna service; vi har kommit varvet runt till-
baka till karnan i den hér artikeln vilket bevisar att
konceptet ar perfekt.

Tornos hela natverk forklarar garna férdelarna med
Almac CU 1007 och deras 6vriga produkter for dig.

Almac SA

Boulevard des Eplatures 39
CH-2300 Chaux-de-Fonds
Tel. +41 (0)32 925 35 50
Fax +41 (0)32 925 35 60
info@almac.ch
www.almac.ch

04709



04709

Trix och tips

NY

TORX FLERSPINDLIG FRASCYKEL

En ny frascykel for en sex-flikig (hérn) férdjupning for bearbetning av skruvar med TORX-huvuden finns nu
tillganglig som option med TB-DECO ADV 2009. Denna cykel kan anvéndas pa Multideco-, MultiSigma- och
MultiAlpha-serierna.

Skruvar med Torx-huvuden anvands mer och mer
inom olika omraden och da speciellt inom det medi-
cinska omradet eftersom de erbjuder basta mojliga
héllfasthet under atdragningen.

Det finns olika satt att skapa en Torx-form, det snab-
baste &r genom driftning. Forst utférs borrningen,
darefter trycks en form, monterad pa en driftenhet,
med Torx-formen pa detaljen. Ett viktigt villkor for att
lyckas med denna operation &r att ha ett spelrum for
spanor vid botten pa borrningen. Eftersom detta inte
alltid &r mojligt &r frasning av Torx en annan frekvent
anvand alternativ metod. Att ha férsetts med de kom-
plexa profilerna och anvandningen av frasen utveck-
lade vi de makron som vi beskriver har i denna arti-
kel. Dessa makron gor det enklare att programmera
frésningen, ger basta kvalitet for detaljen och bevarar
ocksa livslangden pa frasen genom att anvanda de
idealiska hastigheterna fér frasning och matning av
detaljen.

Varfér denna nya cykel?

Tornos har atagit sig att uppfylla sina kunders behov
sd gott de kan genom att gbra programmerarens
arbete enklare. Detta innebar maximal anvandning av
de méjligheter som erbjuds med maskiner och verktyg
for att garantera basta kvalitet pa bearbetning samti-
digt som verktygens livslangd forlangs.

Har foljer tre stora forbattringar for att skapa
Torx:

1. Forenklad programmering av cirkelbdgar genom
att anvanda konfigurerbar cykel.

2. Forbattrade ytfinheter fran bearbetning med
linjar rorelse pa Z-axeln.

3. Optimering av frasskarets livslangd genom att
variera bearbetningsmatningen mellan invan-
diga och utvandiga férdjupningar.
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Anvandning

Makron kan anvandas pa vilken station som helst i

operation eller sekundéroperation. gangliga:

Torx-fordjupningen kan programmeras antingen pa

XpYp-planet eller pd X pCp-planet i polara koordi- ISO 10664 standard (P1).

nater for att skapa Torx-fordjupningen pa andenhe-

terna.

ens form (P4 to P8).

P7

P8

an ¥

Tva programmeringslagen for férdjupning finns till-
A) Genom att specificera férdjupningsnumret enligt

B) Genom att mata in parametrarna for fordjupning-

)/g" \

P2

Programmerbara parametrar

PARAMETER KOMMENTARER

P1 Torx férdjupning #

P2 Djup [mm]

P3 Frasmatning/invandig segmentmatning vid anvandning med P5 [mm/min]
eller [mm/rev]

P4 Antal flikar/hérn

P5 Fordjupningens cirkeldiameter [mm]

P6 Fordjupningens inskrivna diameter [mm]

p7 Hornets/flikens utvandiga radie [mm]

P8 Fordjupningens invandiga radie [mm]

P11 Djupet pa den spiralformade inmatningen [mm]

P14 Antal tomma passeringar

P16 Matning pa det utvandiga segmentet

P17 Avbrott taget fran Cxx-axelreferens [Sek]

P18 Dockning/flyttning fran fordjupningen

P19 Bearbetningsriktning (medurs/moturs)

P20 Infér korrigering
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Fler fordelar
e Idealisk hastighet, beroende pa vérdet for para-  © Enkel att anvanda, endast tre parametrar behdvs

meter P20 blir den programmerade matningshas- for att programmera frasningen av en Torx med en
tigheten frasskarets tangentiella hastighet snarare spiralformad inmatning fran frasskaret:

an hastigheten vid dess centrum. Cykeln beraknar - Antalet férdjupningar i enlighet med 1SO 10664
hastigheten pa frasskarets centrum baserat pa den standard

tangentiella hastigheten - Djupet.

- Bearbetningshastigheten

Programmeringsexempel for en typisk Torx som foljer ISO-standarden
Program fér att utféra dndbearbetning av en detalj pa station 6

M1605 Spindel S16 stopp
G1216=1 X16=0 G100 T1601 DO Positionering vid bearbetningens start
G9xx P1=20 P2=-2 P3=80 Torx-bearbetning

Programmeringsexempel for en special-Torx med parameterar som ska matas in enligt den
onskade profilen

Program for att utféra Torx-bearbetning till ett djup av 8 mm pa station 6, Torx-datan matas in i G900-
makrot frén de olika Pxx i tabellen.

M1605 Spindel S16 stopp

G1216=1 X16=0 G100 T1601 DO Positionering vid bearbetningens start
G1216=-7 G100 Positionering vid start av Torx-ingang
G9xx P2=-10 P3=80 P4=6 P5=4.5 P6=3.27 P7=0.43 P8=0.87 Torx bearbetningscykel

G1216=1 G100 Spelrum pa Z (bort fran foremalet)

Programmeringsexempel nar den nédvandiga forskjutningen for att aktivera frasskarets geo-
metri ar for stor for att kunna uppnas inom detaljen. (Se nedan f6r forklaring)
Programmeringsexempel med geometrin tagen fran detaljens framsida fére ingang, for att automatiskt
utveckla profilen fér de makron som ar baserade pa den Torx som skall skapas. (férklaring Innan ett
makro kan skapas maéste axeln férskjutas med ett visst varde for att ta verktygens geometri. Om utrym-
met inte &r tillrdckligt erhalls en varning och det blir nédvéndigt att ta geometrin framifran detaljen, som
i exemplet nedan).

M1605 Spindel S16 stopp

G1216=1 X16=0 G100 T1601 DO Positionering vid bearbetningens start
M1698 D-1 Overféringsfunktion

G4 X1 0 vantetid

G1 X16=-3 C16=-3 G100 Positionering for transport “till”

G1 X16=1 C16=1 G100 G142 "Dockning” med anvandning av korrigering
G1216=-7 G100 Positionering vid start av Torx-ingang
G9xx P2=-10 P3=80 P4=6 P5=4.5 P6=3.27 P7=0.43 P8=0.87 Torx bearbetningscykel

G1 G100 X16=0 C16=-1.5 Positionering for transport “fran”
G1216=1 G100 Spelrum pa Z (bort fran féremalet)

G1 X16=-3 G40 G100 Borttagning med korrigeringsannullering
M1699 Overféringsfunktion annullering

decomagazine

19



Trix och tips

PROGRAMMERING AV MAKRO FOR
DELTA-SERIEN

For att forenkla programmeringen av Delta-serien har Tornos utvecklat programmeringsmakron. Dessa ar av
samma typ som de som anvéands pa Sigma och Micro vilket betyder att anvandare som redan &r familjara med
dessa kanner val igen sig, underlattar programmeringen och goér det enklare att undvika fel. Dessutom erbjuder
de en del nya egenskaper och forbattringar.

20 decomagazine

Allt som behdvs ar att mata in 6nskad informa-
tion som ar relaterad till tillverkningen av detal-
jen i ett modellprogram och allt &r klart. De ofta
trottsamma berdkningarna av nollpunktsforskjut-
ningar ar gjorda och integreras sedan automa-
tiskt i maskinen.

Dessa makron skapas sa att ett program som ar
konstruerat for en maskin typ Deltal2 ar helt
identiskt och kompatibelt med ett program som
konstruerats for en Delta20-maskin. Detta ar
sant trots det faktum att Z4-axelns rorelse inte ar
densamma och de ddrmed har olika nollpunkts-
forskjutningar. Makron kan anpassa sina berak-
ningar efter typen av maskin — automatiskt !

G900 inmatning av globala variabler.

Makrona programmeras genom att
anvanda G9xx-koder.

G900 = Inmatning av globala variabler.
G910 = Forsta bearbetning.

G911 = Position for bearbetningen
G912 = Detaljmatning

G913 = Stangmatning

G921 = Initialisering av kanal 2

G924 = Hamtning av detaljen

Nedan finns en generell beskrivning av olika mak-
ron.

Detta ar basmakrot. Det ger all nédvandig information for att gora berdkningarna vilka matas in genom att

Skarverktygets nummer
Stangdiameter

Matning under férsta bearbetning
Detaljens langd

Overskottsmatning till férsta detaljen

I mMoN W >

Skarverktygets bredd

anvanda argument (A, B, C, etc.) En del argument ar obligatoriska, andra ar valfria.

Typ av styrbussning (fast, roterande, driven styrbussning, ingen styrbussning)

Spindellage (programmering av matningshastigheter i m/min eller mm/varv)

Detaljhdmtningsavstand
Skarverktygets vinkel

Extra tjocklek pa plansvarvning i OP

J
K
S
V: Skarhastighet, eller antal spindelvarv till forsta bearbetning (beroende av J)
Y
Z

Extra tjocklek pa plansvarvning i mot-OP

Geometrin for motspindelhylsan matas in pa samma satt som verktygsgeometrin, och anvander positionen

T4040.

G910 forsta bearbetning

Detta makro anvands vid allra forsta starten av programmet. Det anropar skarverktyget och kapar stangen.
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G911 position for bearbetningen
Anvands for positionering av Z-axeln, fér bearbetningen.
Valfritt argument:

F: Z-axelns matningshastighet for positionering

G912 detaljmatning

Anvands for matning av detaljen, inklusive 6ppning och stangning av spannhylsan.
Argument:

Z-axelns matningshastighet under retur

Antal spindelvarv under matning av detaljen

Paus efter 6ppning av spannhylsan

Paus innan stangning av spannhylsan

=5 & 7 3

Paus efter stangning av spannhylsan
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Modell av ett Delta-program med TORNOS CNC EDITOR
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G913 stangmatning
Anvands for byte av stangen.
Argument:
F: Z-axelns matningshastighet
Smérjning PA eller AV under byte av stdngen
Antal spindelvarv under uttag och inférande av den nya stangen
Paus efter dppning av spannhylsan
Paus innan stangning av spannhylsan
Paus efter stangning av spannhylsan
Djup utmed X for avgradning av rénnan

HoE s s EHE

Inférande och borttagning av stangen i styrbussningen

G921 initialisering av kanal 2

Anvands vid start av programmet for kanal 2, uppstart av makro.
Detta kopierar vérdena pa nollpunktsforskjutningar fran G54 24 och G55 Z4.
Test om maskinen ar i mm- eller i tum-lage.

G924 hamtning av detaljen

Anvands for att gripa detaljen, gor det mojligt for motspindeln att vara placerad i lage for att hamta upp

detaljen.
Argument:
F: Z4-axelns matningshastighet under hamtning av detaljen
A: Geometri for det skarverktyg som anvands (om tva skarverktyg anvands)

De optioner som presenteras i denna artikel ar inte-
grerade i de nya Delta-maskinerna som saljs fran och
med nu och framéver. Denna mjukvaruversion ar
perfekt kompatibel med det gamla programmerings-
systemet. Det ar saledes helt omdjligt att anvanda
gamla program (som inte innehaller dessa makron)
i nya maskiner.

Pa begaran kan Tornos dven uppdatera mjukvaran pa
redan installerade maskiner. (mjukvaruversion 7).

For mer information ber vi er kontakta er Tornos-
kontakt.
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JUST IN TIME: EN ANNORLUNDA INFARTSVAG
VARD ATT SLASS FOR, OTTO ENGINEERING —
OCH DERAS HEMSTAD.

Otto Engineering har funnits i branschen under nastan 50 ar och marknadsfor idag sina produkter via tva
avdelningar, Otto Controls och Otto Communications. Maskinverkstaden som drivs av John Lang betjanar
Controls-avdelningen med tillverkningsdetaljer for deras omfattande serie av brytare och gripare for gaffel-
truckar, traktorer, tillbehor till medicinska defibrillatorer, tvattmaskiner, rattar till formel 1-bilar, flygkontroller till
B2-bombare, rymdfarja och mycket mer. Foretagets Communications-avdelning tillverkar och monterar horlurar
for stora foretag (som Disney), och f6r piloter och militar pa faltet, samt 6vervakning.

24 decomagazine

Nar John Lang stotte pa Otto Engineering for tjugotva
ar sedan var foretaget inte den framgangsrika 90-mil-
jonerdollars kontroll- och kommunikationstillverkare
som man ar idag. Deras industri var ocksa annorlunda.
Och s& var deras hemstad Carpentersville, lllinois pa
stranden av floden Fox i USA.

Brytar- och kontrolltillverkare som Otto var under
stort tryck att flytta produktionen till Kina och atnjuta
kostnadsmassiga konkurrensférdelar. Sa, John Lang,
Ottos maskinverkstadschef, tittade sig runt och utvar-
derade situationen. Han beslutade sig for att det inte
skulle vara bast for Otto att folja den enkla vagen till
Kina. Istallet satte han ner hadlarna och kdmpade hart
for att behalla verksamheten hemmavid. Men han
hade mycket att gora for att det skulle bli sa.

“Nér jag kom till féretaget hade vi fyra maskiner hér, ”
férklarar John Lang. "Vi var ett 7-miljonerdollarsfére-
tag. Och 46 % av allt vi tillverkade gick i soporna.”

John Lang visste att foretaget behovde andra det satt
man tog itu med tillverkningen. Som en teknikfokuse-

rad originaltillverkare hade Otto fina produkter. Men
maskinverkstaden tog for lang tid pa sig att producera
detaljerna och det var alldeles for mycket spill. De
behoévde gora detaljerna effektivare sa att de kunde
sanka priserna pa sina slutprodukter och forbli kon-
kurrenskraftiga.

John Lang séger, “Eftersom vi véxte var en av de saker
Jjag hela tiden sa till &garna att ‘ni gér verkligen inte
detaljerna rétt.” Nar industrin férdndras behéver man
annorlunda utrustning.”

Att lra sig gora detaljer pa ratt satt

Sa Otto skaffade sig flera maskiner under de kom-
mande femton aren, inklusive ett dussintal enspind-
liga svarvcentra. Och de borjade tillverka sina detal-
jer pa ett mer modernt satt. Genom att anvanda sin
tekniska pahittighet arbetade de for att sld samman
och forinstalla verktygen i svarvarna for att korta av
installningstiderna och rationalisera produktionen.
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Tom Secreto, Otto:s verkstadsférman forklarar, “Vi
bérjade utveckla dessa koncept pa nagra av vara 15-20
ar gamla utrustningar. Vi fick idén att sdtta verktygen
i fasta positioner i maskinen. Vi skapade “stationer”
fér grovsvarvning och tilldelade fasta positioner dar
vi alltid skulle utféra en viss bearbetning exempelvis
grovsvarvning eller borrning. Och vi var riktigt impo-
nerade ! Det har reducerade verkligen vara stélltider !
Och vi minskade dem &ver hela verkstaden.”

Darefter, nar svarvarna var maxade och Otto insag att
man behovde fler spindlar for att matcha kapaciteten
och istéllet for att helt enkelt kopa fler enspindliga
svarvar, tog man ett steg tillbaka igen och tittade pa
problemet ur en teknikers perspektiv.

"
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=
"
|
-
=
=

Och pa IMTS (den internationella tillverkningstekno-
logiska branschmaéssan) i Chicago ar 2002 sag de 16s-
ningen — en flerspindlig maskin. Som Tom Secreto ser
det, “Nar vi sag dessa full-CNC flerspindliga maskiner
pé massan (John och jag) ténkte vi 'Vi kunde géra
det hér férinstéllningskonceptet med en av de maski-
nerna och det skulle bara bli otroligt bra.” Teamet
funderade om de kunde fa jobbet gjort och anvénda
mindre golvyta och hojd genom att képa in en fler-
spindlig maskin istallet for flera enspindliga. Men, nér
de 6vriga sag prislappen for en flerspindlig maskin
och var osakra pa om den skulle fungera for deras
operation var kanske inte alla pa Otto med pa idén att
kopa en flerspindlig maskin fran foérsta borjan.

Kampen for en flerspindlig maskin startar

Ar 2004, var Otto ett 20-miljonerdollarsféretag som
sysselsatte 230 personer. De hade just kopt och héll
pa att restaurera en 150 dr gammal byggnad pa andra
sidan floden fér deras Communications-avdelning.

Controls-avdelningen |&g ocksa i en historisk bygg-
nad som Otto omsorgsfullt vardat och hallit i absolut
ursprungligt skick — inte en droppe olja pa golvet. Allt
Otto nu gjorde var “ratt vag.” Effektivt. Rent. Styrt.
Det var ett foretag med passionerad personal med
stora idéer och energi att fa saker utférda.

Otto sokte efter satt att fortsatta reducera sitt detalj-
forrad till just-in-time-niva — fran en manads detalj-
varde till en veckas — eller mindre. Planen var att kora
400 olika detaljnummer i en flerspindlig maskin med
en genomsnittlig satsstorlek pa 100 detaljer. Men som
vara lasare vet ar flerspindliga maskiner generellt klas-
sade som verktygsmaskiner for lagre flexibilitet, hogre
volym. John Lang och Tom Secreto bestamde sig for

att ta reda pa om en flerspindlig maskin verkligen
kunde hantera deras hoga flexibilitet och lagvolym-
produktion.

“Det var ett niomanadersargument,” borjar John
Lang. “Jag satte mitt jobb pa spel fér den har maski-
nen och jag kimpade mot sa gott som varje avdelning
i huset. Eftersom, aterigen, alla ville flytta till Kina.
Men jag ville inte att alla dessa detaljer skulle flytta
utomlands. Jag var évertygad om att det sétt vi slar
Kina &r genom teknologi... och engagemang. Vi var
tvungna att komma fram med ett satt som gér vara
detaljer billiga och snabba.”

John Lang och Tom Secreto arbetade med tillverkaren
av den flerspindliga maskinen for att komma fram
med de verktyg och den bearbetningsplan som skulle
bevisa att den kunde fungera i deras verkstad. Till
slut vann John Lang och Tom Secreto och Otto kopte
sin forsta flerspindliga maskin till sin samling. Tom
Secreto sager, “Nu nér vi gjort det. De ar helt salda
pa den!” Den effektivitet som skulle uppnas nar det
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galler golvyta och hogre produktivitet var fordelar
som foretagets vd och dgare, Tom Roeser, nu kunde
se tydligt.

En flerspindlig maskin visade sig vara det ratta sva-
ret. Foretaget vaxte med stormsteg. Deras kundkrets
hade skiftat fran 80 % militart till 80 % kommersiellt.
Och nar 9/11 intréffade andrades deras verksamhet
igen. “En hel del av vara konkurrenter jdmnades med
marken, ” forklarar John Lang. “Flygindustrin var déd.
Alla inom var sektor gick ner 20-40 %. Men vi 6kade
med 8%. Det var var mest upptagna tid. Vi hade sa
mycket affdrer mellan 11 september och januari att
vi inte kunde fa tillrdckligt med personal. Vara éver-
levnadsprodukter sélde som smér. Vi hade verkligen
en enorm tillvéxtspurt. Vi gick fran cirka 50 miljoner
dollar till 80 miljoner dollar pa 3-4 ar. Och fér att gbra
det var det den hér typen av teknologi vi behévde.”

Det flerspindliga konceptet fungerade storartat. Otto
grupperade sina detaljer i familjer med likartad geo-
metriska och dimensionella egenskaper for att kunna
ga fran detalj till detalj med minimala omstallningsti-
der. Cykeltiderna reducerades fran en minut ner till 10
sekunder och gjorde Otto sa& produktiva att de inom
bara fyra ar ater natt sin kapacitet. Den kapacitetsvag-
gen var det nasta hindret.

Maskinen ar lagret

John Lang forklarar, “Vi har inget lager har. Nér jag
sdger det menar jag att vi har tillréckligt for att bygga
vara kontroller och brytare den hér veckan. Vi gér sa
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manga olika saker — vi har 300 detaljprogram fér var
kontrollavdelning. Om jag var tvungen att halla en
manads varde av de detaljerna i lager skulle vi ha sa
stort lager att vara kunder inte skulle ha rad att k6pa
vara brytare. Det satt som jag séljer detta till féretag
pé hér dr att den flerspindliga maskinen é&r lagret.”

Nu, med den flerspindliga maskinen i produktion och
lagernivéerna reducerade till bara en veckas leverans
insdg man plotsligt att man var sarbara vid maskinstil-
lestand. Och tyvarr fungerade inte den flerspindliga
maskin man kopt pad den serviceniva man ville ha —
man fick vénta i veckor pa reservdelar vilket utan tve-
kan var en utmaning.

“Vi gjorde ett bra jobb med att tillverka detaljer i
maskinen men jag gillade den inte,” férklarar John
Lang. “De hade inte nadgon service. Jag har vantat i
veckor pa reservdelar till den maskinen. Och jag kom-
mer inte att k6pa ndgon mer maskin av det fabrikatet
pa grund av det. Och faktum &r att vi just fick en
detalj som det tog 13 veckor att fa hit.” Tom Secreto
tillagger, "Vid 97 % kapacitet kunde vi inte bka. Ett
litet hinder och vi var kérda. Och det var da vi bérjade
leta”.

Besok Tornos

“Nar Hydromat férde Tornos pa tal (via den strategiska
alliansen som ndmnde Hydromat hos generalagenten
foér Tornos flerspindliga maskiner i USA, Kanada och
Mexiko just innan IMTS 2006), vilket genast vackte
mitt intresse eftersom jag kande till att Hydromat var

ett mycket tekniskt féretag da de var distributérer av
bearbetade produkter. Och det var attraktivt for mig, ”
sdger John Lang. “Jag menar — jag ville inte k6pa en av
dessa maskiner fran just vem som helst. Jag ville képa
en dér jag kunde fa lite service. Eftersom jag kant
Bruno (Schmitter, vd fér Hydromat) under en lang tid
visste jag att detta skulle komma att fungera.”

| januari 2008 fick Otto leverans av sin nya Tornos
MultiAlpha 8x20. Och de har inte bara varit nojda
med den serviceniva de fatt; de har upptackt manga
fler anledningar till att uppskatta den nya maskinen.

Bakbearbetningsbonus

“Tornos har béttre motspindelkapacitet an var gamla
flerspindliga maskin,” papekar Tom Secreto. “Det
betyder att jag kan fa fler detaljfamiljer. Istéllet fér
att ta ut nagot och sétta in nagot sa finns det redan
dér. Den &r klar att kéra igang.”

Tom Secreto tillagger, “Det fanns detaljer som vi har
i Tornos-maskinen som vi exempelvis skulle vilja kéra
i den gamla flerspindliga maskinen men vi kunde inte
det eftersom det var fér manga funktioner, spar, gan-
gor, dubbelgéngor och eftersom maskinen gar runt
finns inte tillrdckligt med stationer. Med atta spindlar
kan man addera ett sparverktyg och en extra gdng-
operation eller en annan slits eller vad man vill.

“Det &r dar nagra av de stérsta fordelarna finns. Nar
vi képte var forsta flerspindliga maskin férstod vi inte.
Om jag gbr en 10-detaljsorder i den maskinen dar
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(deras férsta flerspindliga maskin) méste jag stélla en
man dér under 5-6 timmar fér att rigga upp och kéra
10 detaljer... och sedan &r maskinen belagd. Medan
vi med Tornosen kan lata den halka in i en liknande
familj och det &r néstan gratis. Bang ! Du har fatt dina
10 detaljer.”

Och deras cykeltider har minskat ytterligare med
Tornos-maskinen. En speciell detalj som tog 4 minu-
ter i den andra flerspindliga maskinen tog bara 20
sekunder i Tornos-maskinen. Och detaljerna kommer
ut 100 % kompletta. John Lang forklarar Vi tog éver
arbete fran alla vara 6vriga maskiner. Sa allt arbete
som gérs av 7/8” aluminium flyttade vi éver till den
hédr Schweiziska maskinen.”

Medan John Lang erkdnner att de inte anvander
den flerspindliga maskinen pa traditionellt satt kan
det system man har utvecklat och som fungerar sa
bra inte ignoreras. Ottos Controls-avdelning har 15
huvudproduktkategorier. Med tusentals av indivi-
duella produkter under var och en. Och 30 fulltids-
tekniker arbetar hela tiden med nya produkter. Det
ar stor variation — och visar bara hur flexibel Tornos
flerspindliga maskin kan vara. “Normalt nér en person
képer en flerspindlig maskin képer man den for att
producera en detalj och da miljontals av dem,” sager
John Lang. “Men vi riggade Tornos-maskinen fér 30
detaljer. Vi kommer att rigga den fér 1000 detaljer.
50 detaljer. 15 detaljer. 3500 detaljer. Absolut. Nar
val programmet ar dér, det &r da det blir riktigt bra.”

Otto tycker inte om att halla ndgot lager av brytare.
Nar orderna kommer in tillverkar man dem och skickar
ivag dem till anodoxideraren. Deras tidsschema ar
grovt réknat tva veckor — en order kommer in och
den levereras ut inom tva veckor. Enligt John Lang
har man inte hort talas om nagot sddant inom den
har typen av industri. Men det satt man gor det ar
med forinstallningsverktyg; och genom att aldrig byta
material. Det &r sant. Det spelar ingen roll vilken stor-
lek pa detalj de tillverkar de anvander alltid aluminium
med diameter 7/8" for att gora dem.

Fordelen med att lasa sig till ett material

“Om vi har ¥>"-order tillverkar vi dem av diameter 7/8"
forklarar John Lang. “Materialet finns alltid dar och
dndras aldrig. Efter att det forsta programmet &r klart
dar véra riggningar berdknade foér femton minuter. I en
del fall &r det mindre dn sa. Men de flesta personer
som tédnker pa en flerspindlig maskin tdnker pa en
3-dagarsriggning. Vi har minskat vara riggningstider
genom teknik och foérinstéllningsverktyg.”

John Lang tar en detalj fran kontrollbordet bredvid
Tornos-maskinen. Detaljen kommer att bli en tatad
“trim”-brytare ungefar 1 %" l&ng, med en frést slits i

detalj direkt fran maskinen).

Bildtext: Brytarkomponent (foto av

Bildtext: T2 slutprodukt. Dammtat

och fuktsaker 2-vagsledad stor trim-

brytare.

ena dnden och tre frasta spar i den andra. Det finns
en djup o-ring-tatningsyta pa insidan och ett pinn-
hal pa utsidan. “En detalj som den hdr, om vi satter
upp den i en av de évriga maskinerna, blir det kanske
en 200-dollarsriggning. Det kan ta timmar. Pa det
hér séttet trycker vi bara pa nagra knappar och ar

igang.”

De anvander forinstallningsverktygen och enkelt
materialprotokoll, inte bara for att spara riggningstid,
utan, papekar John Lang, vare sig detaljen ar stor eller
liten, kostade bara materialspillet dem i genomsnitt
en tiocentare per detal].

“Vi tjdnar faktiskt mer pengar pa de ldgre volymerna,”
férklarar John Lang. “En del bestéller femton... det
finns inget annat brytarféretag darute som skulle géra
en riggning for femton detaljer. Vi gér det och tjdnar
pengar pa det tack vare att vi kan ta mer betalt fér
brytaren. Jag tror inte att manga ménniskor ar tillrack-
ligt smarta for att ge bort sex cent | materialskillnad
mellan den lilla fina detaljen och de stora detaljerna.
Och tack vare att jag far tillbaka mer pengar pa spa-
norna blir kanske sex cent i verkligheten fyra cent.
Plus, om man bestdmmer sig for att dndra — att stélla
om stdngmataren och alla atta hylsor, hdmtare, fa
det att fungera, fa bort de sma felen i den, &r det en
dags produktion.”

Tom Secreto inflikar, “Senaste aret, nér vi verkligen
var igang, gjorde vi slut pa ett magasin pa 30 yard
med atervunnen aluminium pa ett par veckor. Vi
fick faktiskt rabatt tack vare att vi kGpte s& mycket
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7/8"-aluminium. Vi képte mer sé de gav oss ett béttre
pris &n att képa alla dessa olika storlekar. Jag tror
att deras satsstorlek &r 170 stdnger. Och senaste aret
kérde vi in det ungefér tre ganger i veckan. Det &r
mindre nu med dagens ekonomi. Men det &r dar vi
var, mellan de tva flerspindliga maskinerna.”

Hokus, pokus, en I6nande detaljfangarkorg

En annan unik idé fran Otto &r ett detaljsamlingssys-
tem som de skapade for sina flerspindliga maskiner
for att underlatta for dem kora nattetid. Systemet,
byggt av rostfritt stal, ser ut som den har fyra djup-
frysningskorgar, var och en uppsatt éver en rostfri
ldda som vilar pa en rullande plattform. Hela saken
ar ungefar sex fot lang, tva fot hég och tva fot djup
(eller cirka 2 meter lang och 0,6 meter hdg och djup)
och rullar bekvamt i position pa stora spar som sitter
under detaljtransportéren och fangar fardigbearbe-
tade detaljer nar de ramlar ur maskinen. Den sepa-
rerar varsamt detaljerna som kommer fran maskinen
med detaljprogram eller per timme och hjalper till
med kvalitetskontroll — och gor det mojligt for Otto
att backa tillbaka till en speciell lada om det uppstar
problem.

“N&r vi gdr hem gar maskinen. Sa det ar nattjobb. Nér

jag sdger nattjobb, &r det bast den fungerar,” sager
John Lang, och understryker exakt hur mycket deras
verksamhet litar pad Tornos-maskinen. “Vart mal ar
att ha 50-75 detaljer eller arbetsorder genom denna
maskin varenda manad och 500 produktionstimmar.
| slutet av dret &r det 6000 produktionstimmar.”

Otto kor sina sma serier under det forsta och andra
skiften. “Och hér &r det en fordel att fa ut detaljerna
fran Tornos-maskinen,” sager John Lang. “I konkur-
rentmaskinerna gar de ner till en rénna som smal-
nar av i dnden och da tenderar detaljerna att ramla i
spanorna. Sa ndr vi gar hem och kér 20000 detaljer
utan att ndgon ar hdr hamnar detaljerna i spanorna.
Men i Tornos-maskinen kan vi samla upp alla dessa
detaljer och inte tappa dem, det &r en stor férdel da
vi nu fysiskt tar ut var och en ur maskinen individu-
ellt genom att anvdnda Tornos hanteringsutrustning.
Denna é&r en stor fordel fér oss.”

Framtiden

“Eventuellt kommer vi att ha fyra identiska lador pa
den andra sidan av maskinen,” fortsatter John Lang.
“Sa& under ett veckoslut kan vi dé stélla in Tornos-
maskinen fér 8 program. Vi kan ha den kéra x antal
detaljer i varje korg och den kommer automatiskt att
ga from jobb till jobb utan att nagon finns dar. Nér jag
far upp Tornos-maskinen till 300 program — da kom-
mer jag att ha den flexibilitet att ga igenom detaljfa-

miljerna och ldnka samman dem — genom processer.
Genom verktyg. Det blir fint. Det kommer att dra at
sig en hel del uppmdrksamhet. Och jag dr inte rddd
fér det. Vad &r det vérsta som kan hdnda ? Att kasta
bort detaljer till ett vdrde av 800 dollar. Och fortfa-
rande & pengar fér spanorna.

“Nu vill jag 9 dnnu ett steg ldngre. Om vi hade arbetet
kunde jag stélla en person vid mina tva flerspindliga
maskiner pa dagarna och en pa nétterna, dessa tva
personer skulle producera ut 2:1 resten av maskinerna
i verkstaden. Garanterat. De maskinerna &r likvardiga
med 7,5 maskiner. Femton maskiner i full produktion
med tva anstéllda istéllet fér elva. Stanna till och tank
pé det. Det &r svindlande. Det &r den flerspindliga
maskinens fortrafflighet.”

Tornos haller dem igang dag och natt; de producerar
de brytardetaljer precis i tid for att deras monterings-
personal skall kunna satta ihop den fardiga produkten
och skicka ivag dem till kunderna.

“Vi arbetar 40-timmarsvecka. Jag kan &rligt sdga att
pa de tjugotva ar som jag har arbetat har har jag
aldrig fristallt nagon. Och jag har aldrig haft nagon
som arbetat mindre dn femtio timmar férrén denna
nedgang i ekonomin. Sa jag tror att dessa personer
tycker om att arbeta fyrtio timmar nu,” sager John
Lang. "Vi har den bdsta teknologin och vi har bra
arbetsférhéllanden. Sa jag har ndstan ingen omor-
ganisation.”

Och det &r inte sa konstigt att Otto har mycket fa
personer som begar ett felsteg. Eftersom Otto inte
bara moderniserar sitt foretag och kasserar gamla
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maskinprotokoll till férdel f6r modernare och noga
formar om sina gamla byggnader for att se till att
utrymmet ar tiptop ; dgaren, Tom Roeser gick langre.
Tro det eller inte men Tom Roeser stadade upp staden
och sdg till att deras anstéllda dven hade en trevlig
hemmiljé. Och trots att detta speciella “annorlunda
ingrepp” vid férsta anblicken inte har speciellt mycket
med bearbetningen att géra ar det en inspirerande
anekdot i dessa harda tider och en vag som visar pa
handlingsformaga och passion for att gora det som
ar ratt och kan skorda stora fortjanster.

Kampar hart for att halla kvar verksamheten pa
hemmaplan: Ett stigande tidvatten lyfter alla
batar

Som ett brev till redaktéren pa en lokaltidning pape-
kade, “Otto sysselsétter hundratals lyckliga, produk-
tiva manniskor som I&dmnar arbetet med ett leende.”
Men dessa méanniskor var inte alltid sa positiva.
Carpentersville, den stad dar Otto finns, har varit en
nedgdngen industrislum med relativt hog kriminalitet
under generationer innan Ottos dgare Tom Roeser
och de 6vriga han entusiasmerade agerade.

Just som John Langs 6vertygelse om att skaffa mer
utrustning till Otto, inklusive de flerspindliga maski-
nerna — och komplett férandra det satt som Otto

fungerade — och ta det harda arbetet med att 6verga
till férinstaliningsverktyg och ett enda material, Tom
Roeser hade ocksa en 6vertygelse att nagot maste
godras — med den stad dar hans verksamhet var pla-
cerad.

Tom Roeser visste att manga av hans anstallda bodde
i Carpentersville, och att investeringar i samhallet
aven skulle vara till hjalp for dem. S& Tom Roeser
involverade sig och spenderade tiotals miljoner dollar
for att rusta upp de forfallna omradena — aterstalla
grannskapet till en sdker, ren milj6. Han gav tillbaka
sina egna pengar till samhallet, han kopte och ren-
sade upp drygt ett dussin 6évergivna byggnader, och
renoverade gamla fabriker i centrumomradet nara sin
verksamhet. Alla av de fem fastigheter som inrymmer
Otto Controls och Communications var en gang en
osaker skamflack pa grund av sekelgammalt indu-
striskrot. Tom Roeser omvandlade dven detta, reno-
verade fabriksbyggnaderna betydligt och aterstallde
deras historiska charm. Och sedan utdkade han sitt
visionsomrade ytterligare.

Roeser kopte knappt femtio lagenheter i staden och
trettio enfamiljshus inom tre miles radie fran sin verk-
samhet i Carpentersville, rev ut dem helt och hallet
ner till stommen och byggde upp dem efter normerna
—isolerade, ersatte murar, varmepannor, hushallsap-
parater, dorrar, fonster och mattor. Han gjorde om
dem och hyrde ut eller sdlde dem till sina anstallda
och andra i lokalbefolkningen sa de skulle ha en trev-
lig plats att bo pa.

Tom Roeser citerades i lokaltidningen, “Vi blaste verk-
ligen ut husen. Dessa &r mycket déligt konstruerade
hus och en del &r obeboeliga. De har mégel, vatten-
skador och elektriciteten &r inte séker. Nér vi &r far-
diga med dem far du ett sa gott som helt nytt hus for
$140,000.” Roeser saljer husen till sjalvkostnadspris,
och avstar eventuella potentiella vinster.

John Lang ar mycket stolt ¢ver vad hans chef har
astadkommit. “Vi har en hel del monteringspersonal
hér och de tjdnar inte s& mycket. Det &r tillverkningens
natur,” sager John Lang. “Men Tom har képt dus-
sintals av hem i Carpentersville. Och han renoverar
husen och gér dem till verkligt trevliga familjeomra-
den. Carpentersville ar inte klassat som det trevligaste
omradet. Men det &r dédr verksamheten finns. Och
som affdrsman tittar han pa det och sdger ‘'navél, om
Jag kan géra det béttre kommer jag att forméa béttre
mdénniskor att komma till samhéllet och jag kommer
att 6ka vérdet pd min verksamhet.”

Men all denna filantropiska verksamhet har inte for-
brukat Ottos reserver. Det har gjort féretaget starkare
och mer framgangsrikt. Faktum ar att féretaget gar sa
bra att nar Otto forra aret kopte sin Tornos, betalade
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man den kontant. Ja, du laste ratt. John Lang intygar,
“Vi har aldrig finansierat en maskin. Det finns inga
skulder hos Otto. Punkt och slut! Vi skulle inte kunna
rida ut detta (lagkonjunkturen) sé lénge.”

Aven om 2009 &rs nedgéng har minskat Ottos kon-
trollverkstad till cirka 30 % kapacitet (ner fran 60-70 %
innan ekonomin gick ner) utklassar Otto fortfarande
sina konkurrenter.

“Vara order har minskat,” papekar John Lang vid slu-
tet av var rundtur i lokalerna. “Men om du har noterat
det sa ar alla sysselsatta. Du skulle inte tro hur manga
olika prototyper som vi har pa gang just nu. Jag slar
vad om att varje person i prototypomradet skrev tret-
tio program for var teknikavdelning under de senaste
tva veckorna. Detta kommer att géra oss starka nésta
ar. Vi investerar i oss sjalva.”

Idag kan Ottos framgang tillskrivas manga faktorer:
en affarsmodell med lite lager/hdg vinst, en varierad
kundkrets, en hogkvalitetsprodukt, en anmérknings-
vard avsaknad av skulder, en perfekt verkstad, lojal
personal, och en malmedvetenhet att kdmpa for det
de tror pa. Inklusive en fantastisk Tornos flerspindlig
maskin.

OTTO

Otto Engineering

2 E. Main Street
Carpentersville, lllinois
www.OTTOexcellence.com
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QA TECHNOLOGY VALJER ATT PARA
IHOP PARTMAKER SWISSCAM MED SIN
TORNOS DECO 7A.

CAM-mjukvara gor det mojligt for den i USA New England-baserade tillverkaren att effektivt kombinera Deco-
maskinernas fordelar med Partmaker mjukvara for att stalla om sma seriestorlekar i sin Tornos Deco 7a.

Sjélva detaljen som visas i foregaende diagram
som programmerats i PartMaker och bearbetats
i Tornos Deco 7a hos QA Technology.

1 ’1-*!.-'.:“
PartMaker

]

En skdrmbild fran PartMakers 3D-simuleringsmodell av en detalj som dr programmerad av QA Technology och bearbetad i
en Deco 7a hos QA Technology.

Att lyssna till Dave Coe, vice vd fér QA Technology, en
varldsledande tillverkare av méatsonder for kretskort,
fortaljer att hans kunder har en enkel bild av den
nytta hans foretag tillhandahaller.

“Ju kortare desto battre nar det géller vara kunder,”
sager Dave Coe.

Nar han sager kort menar han korta ledtider och sma
prototypserier av den samling komponenter och kon-
taktdon som hans foéretag konstruerar och tillverkar.

Historiskt sett har QA Technologies komponent-
tillverkning varit utlokaliserad till ett antal underle-
verantoérer med ett stort urval CNC-maskiner. Tack
vare behovet av snabb omstéllning och sma serie-
storlekar beslutade sig QA Technology for att skaffa
CNC-kapacitet i form av langdsvarvning till féretaget
for att fylla behovet fran kunder som utomstdende
underleverantorer inte kunde tillmétesga pa ett eko-
nomiskt och tillforlitligt satt.

Som ett resultat av detta beslutade sig QA for att
kdpa en Tornos Deco 7a, en maskin som anvands
av en del av deras nuvarande underleverantdrer och
som erbjuder flexibla svarv- och frasmojligheter och
har en utmarkt cykeltidsbesparande potential. Men
da hastigheten for varje jobb var kritisk och foreta-
get inte hade tillracklig kunskap om programmering
i TB Deco — vande sig QA till PartMaker for att de
skulle hjélpa dem 6verbygga gapet mellan CAD och
NC-program for deras Tornos svarvcenter. Man valde
PartMaker SwissCAM, ett CAM-system som ar speci-
ellt utformat for programmering av langdsvarvar och
ett som integreras direkt till det styrsystem som styr
Tornos maskin Deco 7a.

PartMaker utgor lanken mellan QA:s tekniska avdel-
ning, som konstruerar deras produkt genom att
anvanda bdade 2D-ritning och 3D volymmodelle-
ringsmetoder och produktionsavdelningen som har
till uppgift att producera detaljen.
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“Den verkligt stora férdelen med att ha PartMaker
ar mdjligheten att ta den solida modellen eller till
och med den DXF-fil som kommer fran var tekniska
avdelning fér detalijen och omedelbart importera
den och kunna se den, redigera den om det behévs
och generera noggranna verktygsbanor, som inte
utsétts for de ménskliga fel som sa ofta sker ndr man
anvander manuella programmeringsmetoder, ” sager
Dave Coe.

“Efter programmering av detaljen i PartMaker kan vi
exportera den till den avancerade miljén i TB Deco.”

Hur det fungerar

SwissCAM-modulen fran PartMaker ar ett CAD/CAM-
system avsett for att automatisera programmering av
langdsvarvar sasom Deco 7a hos QA Technology.

PartMaker SwissCAM genererar ett CNC-program
genom att gora det mojligt for anvandaren att antin-
gen skapa eller importera detaljgeometri i systemet,
ldgga pa verktyg till geometri genom att valja olika
skarstrategier, simulera detaljen i en virtuell 3D-milj¢
och darefter generera ett NC-program.

PartMaker SwissCAM &r unikt i sin programmering av
langdsvarvar eftersom den anvander tva patenterade
teknologier for att gora detta. Den forsta av dessa
teknologier ar kand som "Divide and Conquer”-
strategin. Detta satt att hantera programmering gor
att anvandaren kan se pa en fleraxlig langdsvarv for
vad den faktiskt &r, en svarv med en huvud- och sub-
spindel med upp till nio olika typer av frasmojlighe-
ter, inklusive polar interpolering pa ytan, cylindrisk
frasning pa diametern, Y-axelfrasning pa diametern,
C-axelindexering och sa vidare.

Den andra av PartMakers patenterade teknologiska
fokuseringar pa automatiserad processynkronisering,
eller metoden med vilken operationer som kors samti-
digt eller simultant hanteras. Denna visuella synkroni-
seringstaktik Iater en programmerare snabbt optimera
ett program grafiskt, genom att vélja fran ett urval
av illustrerade diagram, som indikerar det synkroni-
serade tillstand i vilket han vill att hans maskin skall
arbeta. Harifran tar mjukvaran fram en optimerad
tidsstudie som visar exakt hur lang tid det tar att till-
verka detaljen.

Nar val verktygsbanorna har faststallts och processen
har optimerats kan anvéndaren simulera processen
off-line for att kontrollera att det inte finns nagra fel
eller verktygskollisioner. Nar anvandaren ar nojd och
detaljen fungerar bra véljer han en efterbehandlare
for att generera ett NC-program som hans maskin
kan forsta.

En unik kombination

Tornos maskiner i A-serien, som Deco 7a hos QA
Technology, ar inte klassiska CNC-maskiner, de ar
PNC-maskiner, vilket betyder att de programmeras
genom TB-DECO och inte med de klassiska ISO-
koderna.

Ar 2004, i ett intensivt samarbete mellan Tornos och
de som utvecklat PartMaker, 6ppnade Tornos upp
TB-Deco for att acceptera inmatning fran PartMaker
via import av ett speciellt filformat kallat en TTFT-
fil (Tornos Text Format). Framtagningen av detta

! Standard 1SO-baserad G-kodprogrammering &r standard pa Tornos
maskinserier Sigma och Gamma.

Dave Coe, vice vd QA Technology och Phil Pierce, programmerare hos QA Technology framfér foretagets ldngdsvarv Deco 7a.
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filformat, som automatiskt kan genereras genom
PartMaker och direktimporteras till TB-Deco, gjorde
att PartMaker direkt kunde samverka med Deco-
maskinerna pa det satt som det tidigare samver-
kade med andra CNC-maskiner. For att passa ihop
PartMaker och TB-Deco maste anvandaren ha mjuk-
varan TB-Deco ADV tillsammans med atféljande
CAM interfacemodul. Samarbetet mellan Tornos och
PartMaker &r till nytta for manga detaljproducenter.

“Om det ser bra ut vid simuleringen i PartMaker bér
det ocksa se bra ut ndr det kommer ut ur maski-
nen,” enligt Phil Pierce, CNC-programmerare hos QA
Technology.

Just som de ténkte sig

Aven om QA Technology ar férstagangsanvandare
av langdsvarvar har de upptackt att det satt man
anvander det integrerade PartMaker Swiss CAM-TB-
Deco-systemet ar exakt sa som konstruktérerna av
produkterna forestallt sig.

Tanken bakom samarbetet mellan PartMaker (och
andra CAM-utvecklare som foljt efter) och TB Deco
var att automatisera programmeringen av en detalj.
For kortare kérningar behdver anvandaren knappast
gobra nagra justeringar av data som importerats fran

U

Ett urval av de detaljer som programmerats med PartMaker och tillverkade | QA Technologys ldngdsvarv Deco 7a.

PartMaker till TB-Deco. For langre kdérningar, dar
varje del av en sekund réknas, kan programmeraren
anvanda TB-Decos unika optimeringsmojligheter for
att uppna kortast mojliga cykeltid.

Eftersom PartMaker goér handarbetet med att skapa
programmet och stélla in ett fungerande program i
TB-Deco kan Phil Pierce anvanda sin expertis till krama
extra cykeltid ur jobbet i TB-Deco-miljon, vilket natur-
ligtvis sker pa en off-line PC. P& andra langdsvarvar
sker den extra optimeringen typiskt nog i maskinstyr-
ningen pa verkstadsgolvet medan maskinen star still
och inte producerar detaljer.

For QA Technology faktiskt bara en frdga om hur
snabbt de kan programmera och kéra detaljen.

“Fér mig handlar allt om hastighet, ” sager Phil Pierce.
“Det &r latt for mig att ta ett jobb som kommer in,
kasta in det i PartMaker, generera ett program med
PartMaker, skicka det ratt 6ver till Deco och opti-
mera programmet i Deco och kunna kéra detaljen
inom en dag. Med det system vi har dr det en mycket
snabb omstélining till att fa hégkvalitativa detaljer att
komma ut ur maskinen.”
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KUNGARIKET THAILAND

Thailand ligger i hjartat av Syddstasien och gransar till Laos, Burma, Kambodja och Malaysia.

Med sina 3219 km kust och valkanda badorder sasom
Phuket ar Kungariket Thailand, som &r det officiella
namnet, ett berémt turistmal 6ver hela varlden.

Thailand ar dock inte bara vélkant for sina strander
och vackra natur. Man erbjuder ocksa ett rikt och
akta kulturarv med ett stort antal magnifika tempel
och monument att besdka, utsdkt mat och vanliga
manniskor.

Kant som Siam fram till 1939 &r det den enda natio-
nen i Syddstasien som aldrig har varit koloniserad och
ar ett av de mest gudfruktiga buddistiska landerna i
varlden. Den nationella religionen ar Theravada-bud-
dismen vilken utdvas av drygt 94,7 % av de knappt
66 miljoner thailandarna. Muslimerna utgér 4,6 % av
befolkningen och 0,7 % tillhér andra religioner.

Med sina totalt 513120 kvadratkilometer ar Thai-
land vérldens 50:e storsta land till ytan, medan det
ar varldens 20:e storsta land befolkningsmassigt. Det
ar befolkningsmassigt jamforbart med lander som
Frankrike och Storbritannien och ar lika stort till ytan
som Frankrike och Kalifornien; det ar drygt dubbelt
sa stort som hela Storbritannien och 12,5 ganger sa
stort som Schweiz!

Det lokala klimatet ar tropiskt och karaktariseras av
monsuner. En regnig, varm och mulen sydvastmon-
sun harskar fran mitten av maj till september samt en
torr, kall nordostmonsun fran november till mitten av
mars. Halvon i soder har alltid ett varmt och fuktigt
klimat.
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Bangkok ar Thailands storsta stad och &r ocksa
huvudstad och huvudhamn. Staden &r ocksa kultu-
rellt, pedagogiskt, politiskt och ekonomiskt centrum
samt &r den enda varldsstaden. Bangkok har véxt och
expanderat till att aven omfatta omradet Thon Buri,
som vid en tidpunkt var Siams huvudstad. Bangkok
city har en befolkning pa cirka 9 miljoner invanare
medan Stor-Bangkok har en befolkning pa cirka 12
miljoner (januari 2008) pa en yta av 7761,50 km?2.

Thailand ar en konstitutionell monarki med kung
Bhumibol Adulyadej, den nionde kungen av atten
Chakri, som regerande monark. Kungen har regerat
under drygt 63 ar vilket gér honom till den monark
som regerat langst i Thailand och dven den nuvarande
langst regerande monarken i varlden.

Thailand upplevde en snabb ekonomisk tillvaxt mellan
aren 1985 och 1995 och idag ar man ett nyindustria-
liserat land med betoning pa export och blomstrande
turistindustri tack vare olika varldsberémda turistmal
sasom Pattaya, Bangkok och Phuket.

Den senare historien om Thailands ekonomi definie-
ras av ett drygt decennium av oavbruten och snabb

ekonomisk tillvaxt med start i borjan av 1985, foljt av
en allvarlig recession med start under senare delen av
1997. Under aren med hoégkonjunktur var tillvaxten i
genomsnitt drygt 7 procent per ar, en av de hogsta i
varlden. Krisen 1997 och 1998 tillintetgjorde nagra av
hoégkonjunkturens fordelar och tvingade fram bety-
dande justeringar i Thailands industri och ekonomiska
politik.

Under bérjan av 2000-talet aterhamtade Thailand
sig helt och hallet ekonomiskt, drivna av stark till-
vaxt inom export och 2007 nadde inkomsten upp till
$ 3 400 per capita vilket gor dem till en utvecklings-
ekonomi i 6vre medelklassen.

2008 hamnade landet ater i recession pa grund av
den ekonomiska krisen i varlden. Denna situation for-
varrades genom politisk instabilitet i slutet av 2008
och borjan av 2009.

Under andra kvartalet 2009 krympte dock Thailands
ekonomi i ldngsammare takt vilket antyder att ett
slut &r i sikte pa landets andra recession pa drygt tva
decennier. Faktisk BNP foll med 4,9 % i april-juni jam-
fért med ett fall pa 7,1 % foéregaende kvartal. Helt
nyligen rapporterade Thailand en stadig forbattring
av exportsiffrorna i augusti och tecken pa en gradvis
global aterhdamtning borjade synas (Wall Street Jour-
nal, 18 september 2009).

Thailand exporterar arligen ett stigande varde pa
varor och tjanster pa éver $ 175 miljarder. Huvud-
saklig export ar ris, textil och skor, fiskeprodukter,
gummi, juveler, bilar, datorer och elektrisk utrustning.
Thailand &r varldens storsta exportor av ris och man
exporterar drygt 9 miljoner ton ris per ar. Ris ar den
viktigaste skorden i landet. Thailand har den hdgsta
andelen uppodlad mark, 27,25 %, av alla lander i
Mekongregionen. Ungefar 55 % av tillganglig landyta
anvands for risproduktion. Betydande industrier inne-
fattar elapparater, komponenter, datordelar och bilar
medan turismen i Thailand utgér 6 % av ekonomin.

Liksom i resten av varlden genererar marknaden for
medicinsk utrustning ett stigande intresse i Asien tack
vare dess konsekventa tillvaxt och ldgkonjunktursakra
karaktar. | Thailand finns 250 tillverkare anmalda till
Exportdepartementet vilka producerar medicinska
detaljer och utrustningar for ett varde runt 317 mil-
joner USD.

Tornos SA Thailands representationskontor

Tornos SA Thailands representationskontor 6ppnades
2007 for att ge lokal support till sina kunder, speciellt
support till féretag nar de skall vélja de mest lampliga
svarvldsningarna for sina behov och teknisk assistans
genom service efter forsaljning.

Med en installerad maskinpark pa drygt 350 maski-
ner (bade en- och flerspindliga maskiner) ar Tornos
vél representerade i Thailand. Deras kundkrets bestar
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av internationella samt lokala féretag som levererar
till industrier inom fordons-, harddisk-, elektronik-,
klock-, dental och ortopedisektorn.

Kontoret som ar placerat i Sukhumvit &r basen for ett
team med en applikationschef och 3 applikations/ser-
vicetekniker. Detta hogkvalificerade team med tek-
niker tillhandahaller professionell service till Tornos
kunder i Thailand och ger dessutom teknisk support
till resten av Sydéstasien och Indien.

Tornos Thailand organiserar daven specialseminarier
for att ytterligare aktivt stddja sina produkter och 16s-
ningar, vilket hjalper befintliga och potentiella kunder
att utveckla sin verksamhet och identifiera potentiella
mojligheter. Dessutom deltar Tornos ocksa regelbun-
det i den drliga méassan Thai Metalex vilket fortfa-
rande ar den storsta verktygsmaskinutstalliningen i
Sydostasien.

| bérjan av 2008 kopte Tornos féretaget Almac,
baserat i La Chaux de Fonds. Almac &r valkant inom
Schweizisk klocktillverkningsindustri for att produ-
cera hogkvalitativa fleroperationsmaskiner. Thailand
ar hemland for ett antal féretag som arbetar inom
klocktillverkningsindustrin fér vilka Tornos och Almacs
produkter perfekt kompletterar varandra pa denna
utmanande marknad och uppratthaller var identitet
som ‘lésningsgivare’.

“Tornos Thailand”, forklarar Darren Way, applika-
tionschef hos Tornos Thailand “har utvecklat ett flexi-
belt och kapabelt team med tekniker som snabbt kan

agera dar problem kan uppsta. Tack vare var perso-
nals skicklighet ar vi sjalvférsériande och kapabla att
ge vara kunder service, fran inledande felsékning till
[6sning. Vara tekniker genomgar regelbundet utbild-
ningsprogram pa huvudkontoret pa nya maskiner
och pa de senaste specialiteterna och teknologiska
innovationerna.

Pa fabriken i Schweiz utbildas var personal ingaende
av representanter fran de olika produktavdelningarna
vilka dven har rollen att stétta vart féretag genom att
titta pa vara kunders specifika svarvproblem”.

KS Sek ar forsaljningskoordinator for regionen:

“Var filosofi &r att se till att vi standigt finns till hands
fér att ta del av eventuella problem som vara kunder
kan stéta pa. For att gbra detta garanterar vi att vi all-
tid finns tillgdngliga for vara kunder, vilket ger upphov
till ett verkligt samarbete. En av vara huvudférdelar ar
utan tvekan var tekniska/séljservice och tillgénglighet
till regionala férséljningskoordinatorer.

Tack vare dem och vara agenter kan vi ticka hela
landet och uppfylla vér strategi. Fér eventuella behov,
vare sig det géller att kontrollera genomférbarheten
att bearbeta standard- eller specialdetaljer, tekniska
problem, reservdelar eller teknisk assistans sa kan vi
alltid svara pa kortast mdjliga tid och med hégsta kun-
skapsniva. Vi kan studera detaljen och bestdmma den
optimala bearbetningslésningen.”
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For Tornos Thailand ar néjda kunder det principiella
malet och ett verkligt riktmarke, och KS Sek framhal-
ler att gang efter gang nar en kund koper sin forsta
maskin fortsatter han att bli en lojal kund.

“I Thailand, &r det ganska vanligt fér verkstéder att ha
ett antal Tornos-maskiner... Vdra kunder vet att de
ndr som helst kan rédkna med att vi hjélper dem med
bade riggning och nya specialiteter/optioner. Vi haller
dem informerade regelbundet for att se till att de kan
anvénda de mest teknologiskt avancerade maskinerna
fér att skapa detaljer med en allt hégre kvalitet.

Vi har noterat att vara requljdra besék och tillagnade
tidnster ar mycket viktiga fér vara kunder som verkli-
gen uppskattar detta”.

Ett av manga aktivitetsomraden som Tornos Thailand
erbjuder ar den tekniska supportservice som tekni-
kerna tillhandahaller och erbjuder en teknisk “hot-

line”. Denna service som tacker omraden som verk-
tyg, programmering och processer ar alltid snabb och
effektiv. Detta galler dven den tekniska assistansen
efter forséljning.

Tornos Thailand erbjuder en palitlig narhet till den
Thailandska marknaden. Tack vare sin expertis och
kunskap som kontinuerligt utvecklas kan féretaget
forstarka sin narvaro inom applikationsomradena
for olika marknader och erbjuda kundanpassade
|6sningar som uppfyller de specifika behoven inom
dessa sektorer.

Den erfarenhet man skaffat sig omfattar ett brett
omrade av sektorer sasom fordon, elektronik, HDD,
klocktillverkning, juveler och medicin.

Darren Way/Gerald Musy
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GANGVIRVLING MED 12 SKAR

Tack vare gangvirvlingsenheten med 12 skar fran Utilis kunde det medicinaltekniska foretaget Stuckenbrock
Medizintechnik GmbH sa gott som halvera bearbetningstiden for sin produktion av benskruvar. Det st6rre
antalet skar och hégtryckskylning betyder att livslangden nastan férdubblats och ytfinheten forbattrats

Under senare ar har virvling av gangor for produk-
tion av hogkvalitetsskruvar for den medicinaltekniska
industrin och andra sektorer blivit etablerad. Denna
tillverkningsprocess ar speciellt lamplig for langa
detaljer med sma diametrar, exempelvis benskruvar.

Gangvirvling: Effektivt, hog kvalitet
och korta spanor

Om langden &r stdrre an tre ganger diametern upp-
star instabila forhallanden vid bearbetning av langa
detaljer — detaljen borjar boja sig. Pa grund av det
oférdelaktiga forhallandet mellan langd och diameter
blir de konventionella metoderna, sdsom gangskar-
ning, problematiska eller s& kan detaljen inte ldngre
bearbetas ¢ver huvud taget. Med géngvirvling, a

andra sidan, ar skarpunkten nara styrbussningen pa
den schweiziska automatsvarven och produktion sker
i en enda operaton fran stang. Detta ger en stabil
skarsituation, korta bearbetningstider, hég ytkvalitet
och lang livslangd.

Gangvirvling skapar aven korta, skarpa spanor, vilket
betyder att material som normalt ar svara att bear-
beta inte innebar ndgra problem alls. Under svarvning
producerar de material som frekvent anvands inom
medicinalteknik, som exempelvis titan, langa spanor
som ar svara att kontrollera och avldgsna. De korta
spanorna som skapas genom virvling fors ut fran
bearbetningsomradet under virvlingen genom cen-
trifugalkrafterna eller evakueras genom anvandning
av hogtryckskylning.
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Storre antal skar for langre livslangd

Istallet for tidigare verktyg med vanligtvis 3 eller 6
skar levererar Utilis AG verktyg med 9 eller 12 skar.
Anvandning av dessa innovativa verktyg ger férde-
lar som kortare bearbetningstider, langre livslangd
och hogre skarhastigheter vilket exemplet med
Stuckenbrock Medizintechnik GmbH klart visar.
Stuckenbrock, ett aktiebolag i KLS Martin-koncernen,
med sate i Tuttlingen i Tyskland, ar tillverkare av orto-
pediska implantat och handledsproteser. Féretaget
ser sig sjdlva som en teknologisk banbrytare som vill
utnyttja maskinens potential fullt ut och har darfor

bestamt sig for verktyget med 12 skar fran Utilis.
Jurgen Klemm, teknisk driftschef hos Stuckenbrock
forklarar deras beslut: “Vi har redan ett 6-skérsverk-

tyg men det steq framat i produktiviteten som mdéjlig-
gjordes med 9-skérsverktyget var inte tillrdckligt fér

”

0ss”.
Hogtryckskylning for spanevakuering
For att producera sina benskruvar anvander

Stuckenbrock en Deco 20 fran Tornos. Den schwei-
ziska automatsvarven behovde dock utrustas med

ett hogtrycks-kylsystem. Utrymmet mellan skaren pa
gangvirvlingshuvudena med 12 skar ar mycket smalt
vilket betyder att spanorna inte avldgsnas sa latt om
trycket ar otillrackligt. “Vi férsékte men det funge-
rade inte alls”, sager Jurgen Klemm. Han fortsatter:
“Spanorna avildgsnades inte och nagra av detaljerna
forstérdes helt. Det var inte férrén vi skaffade den
nya enheten som huvudet kunde réra sig éver huvud
taget, men ndr det val gjorde det var dess agerande
kraftfullt.”

Till slut dvertraffade resultaten Stuckenbrocks forvant-
ningar. De kunde sa gott som halvera bearbetnings-

tiden — fran 29,9 till 17 sekunder. Samtidigt 6kade
livslangden fran 4 till 7 skift vilket ledde till en annu
battre ytfinhet.

Gangvirvlingsverktygets form och driftsatt

En fordel med det nya gangvirvlingsverktyget fran
Utilis ar det hogre antal skar. Det finns ett direkt sam-
band mellan produktivitet och antalet skar. Verktygets
effektivitet 6kar markbart utan att matningen beho-
ver andras for varje skar.
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SNABBINTERVJU MED MATTHIAS FILIPP, PRODUKTCHEF HOS UTILIS AG

SMM: Vilka ar fordelarna med att ha ett verk-
tyg med 9 skar nar det finns mer produktiva
verktyg med 12 skar?

Matthias Filipp: Bara om den schweiziska auto-
matsvarven inte har hogtryckskylning rekommen-
deras ett huvud med 9 skar — pa grund av spane-
vakueringen.

Vilken effekt har verktygets beldggning pa
gadngans kvalitet?

Filipp: Generellt sett ger beldggningar langre livs-
langd tack vare dess héga avnotningshallfasthet
men de har ocksé inverkan pa temperaturutveck-
lingen i form av friktion och uppvarmning, pa redu-
ceringen av skarkraften genom den lagre friktions-
koefficienten och pa stabilare skareggar genom
den minskade slagkansligheten.

Vilken effekt har detaljens material pa valet
av gangverktyg?

Filipp: Egenskaperna hos detaljens material ar
avgorande for bearbetningsprocessen och beak-
tas vid valet av underlag, skargeometri och skarets
beldggning.

SMM: Finns det nagra speciella fragor som
man bor tanka pa vid gangvirvling av ben-
skruvar eller andra gangor fér den medicinal-
teknologiska industrin?

Filipp: Det ar viktigt att halla sa litet avstand som
moijligt till styrbussningen. Dessutom maste det
drivna verktygets vinkel vara exakt installd och
kylsystemet korrekt inriktat. For att uppna hoga
precisionsnivaer ar noggrann installation av gang-
virvlingshuvudet och skaren en sjalvklar sak.

Var kan du se andra maéjliga applikationer for
gangvirvling?

Filipp: Varje tankbar typ av ganga ar ldamplig fér
detta.
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Dessutom leder det hogre antalet skar till mindre
vibrationer vilket i sin tur leder till lagre slitage. Detta
gjorde det mojligt for Utilis att vasentligt oka livslang-
den pa skareggarna. Det utvalda basunderlaget har
hog slitstyrka, ar mer motstandskraftig mot de upp-
repade stdtar som uppstar under en bearbetning och
darigenom alltsd mer motstandskraftig mot avnot-
ning.

Fler forvantade forbattringar

Det nya gangvirvlingshuvudet med 12 skar anvands
av Stuckenbrock pa en férsdksbasis och har annu inte
testats till det yttersta. Verktyget kan fungera bra men
inte tillrackligt bra for Stuckenbrocks behov. Skaren
pa gangvirvlingshuvudet arbetar inte tillrackligt nara
styrbussningen.

For att avhjalpa detta monteras en distansring som
Stuckenbrock férvantar sig ska ge en annu storre
okning av produktiviteten: “Nér vi arbetar med dis-
tansringen och kommer allt ndrmare bussningen sa
kan jag se att vi far ut dnnu mer av verktyget” intygar
Jargen Klemm.

Matthias Filipp
UTILIS AG

Information:

UTILIS
Tooling for High Technology

Utilis AG, precision tools

Kreuzlingerstrasse 22

8555 Millheim, Switzerland

Tel. +41 (0) 52 762 62 62

Fax +41 (0) 52 762 62 00

info@utilis.com

www. utilis.com

Tornos AS.

Rue Industrielle 111

2740 Moutier, Switzerland
Tel. +41 (0) 32 494 44 44
Fax +41 (0) 32 494 49 03
contact@tornos.com
www.tornos.com

Stuckenbrock Medizintechnik GmbH
Lessingstrasse 50

D-78532 Tuttlingen, Germany

Tel. +49 (0) 7461 161 114

Fax +49 (0) 7461 4194
www.stuckenbrock.de
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DIXI

Tungsten carbide and diamond

precision tools

Our know how compliments your experience

Turning-screw cutting

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

Tel. +41 (0)32 933 54 44
Fax +41 (0)32 931 89 16
dixipoly@dixi.ch
www.dixi.com

and accessories
for lathes

Multispindle head
small spindle axis distance
4 mm
revolution
15'000 rpm

Synchronous
multispindles Head

Specific equipment and accessories
for TORNOS machines

Hobbing unit
for making gears

Polyvalent drilling and milling head
for heavy machining with speed-reducer
Usable with or without over-arm

Right angle spindle speeder
5 mm clamping capacity
15'000 rpm
Adjustable angle head
with range of adjustability
from 0 to 90°
5 mm clamping capacity

ASK FOR OUR FULL RANGE CATALOGUE'!

Axial spindle speeder
8 mm clamping capacity
30°000 rpm

Whirling machine

multisy, -
N 0y,
<& "%

Modular spindles
for presetting outside
of machine

BMRC

Milling head - Spindle speeder -

Angular head - Whirling machine - Drilling heads ...
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MEAG AG GRETZENBACH:

OVERVAKNING AV KYLSMORJMEDEL
LONAR SIG

MEAG AG, baserat i Gretzenbach i den schweiziska kantonen Solothurn, har specialiserat sig pa tillverkning av
hoégprecisionsdetaljer och systemteknik i 6ver 50 ar. Rollen for de 6ver 100 kvalificerade medarbetarna ar del-
vis att ge service till maskinindustrins alla sektorer. Tillverkningsprocessen med spanavverkning och ett enkelt
kylsmorjmedel (KSS) tacker alla operationer och detaljstorlekar. Genom ett ndra samarbete med Motorex kunde
vi halla underhallskostnaderna pa ett minimum och darigenom optimera produktiviteten.
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Den forsta onsdagen varje manad kan man hitta pro-
duktionsdirektoéren och hans kollegor, ansvariga for
de olika bearbetningsavdelningarna hos MEAG AG,
pa ett mote med den regionala chefen fran Motorex.
Sedan inférandet av Motorex Magnum UX 200
och de riktade 6vervakningsatgarderna for tva ar
sedan har alla samtal pa motet rért sig om kylsmorj-
medel.

Mycket lag extrautgift

| diskussioner med de olika avdelningscheferna visar
det sig att de verkliga kontrollkostnaderna ar mycket
lagre an vad man forst antog. “Om bara de f& grund-
reglerna fér KSS iakttas och koncentrationen hos
kylsmorimedlet évervakas konsekvent sé& har 90 % av
emulsionens optimala funktion redan garanterats”,
meddelar Reto Rettenmund fran Motorex de intres-

serade anvandarna hos MEAG. Fran de allra minsta
svarvarna till stora 2-pallets arborrverk évervakas
kylsmérjmedlet enligt foljande:

1. Maskinoperatéren mater koncentrationerna med
en refraktometer och matar in resultaten i maski-
nens loggbok minst 3 ganger i veckan (mandag,
onsdag och fredag).

2. Beroende pa den bearbetningsprocess som
anvands, genomsnittlig malkoncentration pa 5 till
7 % KSS.

3. Rekonstruktionstakt (koncentrationsjustering)
< 1% KSS — ju hogre bearbetningstemperatur
desto oftare bor normalt kontroller utféras och
koncentrationen justeras vid behov.

4. Fyll aldrig pa med bara vatten eller outspatt kon-
centrat.
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pH-vardet (surhetsgraden, se bild) och vattnets hardhet kan matas pa
plats av Motorex regional chefer. Detta ger betydelsefull information om
tillstandet pa emulsionen.

5. En gang i mdnaden kontrollerar Motorex regional
chef dven vattnets hardhet och emulsionens pH-
varde i de olika maskinerna.

6. Att halla emulsionen helt ren (hygienisk) och fri
fran alla féroreningar ar absolut nédvandigt.

Korrekt preparering av emulsionen

Aven har finns ndgra (men annu viktigare) regler att
folja. For att tillreda emulsionen maste en tillforlitlig
blandare anvandas. Det &r extremt viktigt att vatten-
trycket i kranen &r tillrackligt hogt (6ppna alltid kra-
nen helt, minimum tryck 2-4 bar). Detta ar det enda
sattet for att garantera att blandarens injektor blan-
dar koncentratet med vattnet i korrekt proportion.
Anvand aldrig bara vatten eller rent KSS-koncentrat
vid justering av koncentrationen. Detta garanterar att
emulsionen i maskinen omedelbart blandas med den
justerade koncentrationen eftersom de “kdnner igen”
och blandas med varandra.

Eventuell lackolja maste avlagsnas

Forutom en noggrann kontroll av koncentrationen ar
avlagsnandet av allt mer frekvent uppdykande olje-
lackage, t.ex. fran hydrauliken eller kontaktytorna
mycket viktigt for att bibehalla optimal kvalitet pa
kylsmoérjmedlet. Motorex Magnum UX 200 har den
gynnsamma egenskapen att forhindra lackolja fran
att emulgera. Den flytande lackoljan maste darfor
avlagsnas med en bandskimmer, skivskimmer eller
Quicksep®. Om detta negligeras kan lackoljan ha en
negativ effekt pa verktygens livslangd, ytfinheten och
kylsmorjmedlets bakteriella stabilitet.

Koncentrationen (andelen KSS-koncentrat i % och méngden vatten) kan
bestdmmas enkelt och exakt med en optisk refraktometer eller elektronisk
matutrustning och matas in i maskinens loggbok.

Var framgang visar oss ratt

"De ansvariga for produktionen pa de olika avdel-
ningarna hos MEAG haller med om att 6vervak-
ningskostnaderna har varit [6nsamma sa har
langt. Alltsedan vi har arbetat med det universella
kylsmorjmedlet Magnum UX 200 fran Motorex
och medvetet har lagt ner kraft pa att 6évervaka
denna, har totalkostnaderna for bearbetningsvat-
skan minskat betydligt. I vissa maskiner har den
medfort att vi kunnat arbeta upp till ett helt ar
med en pafylining!”

Martin Fischer,
chef fér svarvverkstaden
Meag AG, Gretzenbach
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Diskussion och informationsutbyte - bara pa detta sétt kan varje deltagare
anvanda kylsmérjmedlet pa bdsta mojliga satt och dérigenom uppnéa hég-
kvalitativa bearbetningsresultat under en lang period.

Universell Magnum UX 200

Motorex Magnum UX 200 &r ett universellt anvand-
bart, vattenlosligt, hogeffektivt kylsmorjmedel som
har imponerande, utmarkta stabilitets- och 6ver-
l&gsna bestrykningskvaliteter — detta garanterar opti-
mal kylning och smorjning, dven fér utmanande bear-
betningsprocesser. Det ar darfér Magnum UX 200
anvands exempelvis hos MEAG AG, i alla maskintyper
och foér de mest varierade typer av operationer. Detta
inkluderar bearbetning av olika typer av stal, inklusive
rostfritt stal men aven gjutjarn, aluminium och plast.
Tack vare bildandet av resistent rostskyddsfilm far
maskin, verktyg och detaljer permanent skydd.

Dessutom kombinerar Magnum UX 200 fordelar
sasom:

fri fran baktericider

e kan anvandas med alla hardheter pa vatten

* hdg emulsions- och biologisk stabilitet

e hudvanlig

e minimal skumningstendens

* hog pH-stabilitet

e |3ga avfallskostnader tack vare lang livslangd

e uppfyller TRGS 611 och ar listad enligt REACH-
bestammelserna

MEAG AG: fran XXS till XXL

MEAG AG producerar detaljer med storlek fran
nagra fa millimeter upp till 4000x2650x2000 mm,
och erbjuder ett extremt brett produktomrade och
har en mycket hog kompetensniva inom systemtek-
nik. Metallbearbetningsverkstaden och montering av
komponenter och utrustningar ar bevis pa féretagets
universella formaga.

Lackoljan skimmas av med hjdlp av en bandskimmer och de finaste spa-
norna och metallpartiklarna filtreras bort med bandfilter. Den kompakta,
oumbdrliga KSS-blandaren syns klart pa det mobila Motorex-fatet.

Detta betyder att specialisterna i den har anlagg-
ningen, med sina manga certifikat, inte bara arbetar
mycket effektivt, utan dven ar fullt medvetna om inne-
borden med all annan service som ar forknippad med
kylsmérjmedlet och andra bearbetningsvatskor. Tack
vare aktiva regionala chefer och teknisk kundtjanst hos
Motorex sker kontinuerligt utbyte av information och
optimering pa varje niva. “Tack vare engagemanget
hos Motorex och de riktade évervakningsatgarderna
har vi kunnat utféra rationaliseringar inom omradet
fér kylsmérimedel men ocksa forbéttrat arbetsmiljén
och reducerat kostnaderna” forsakrar Max Strickler,
verkstallande direktér hos MEAG AG.

Vi forser er garna med information om den aktu-
ella generationen Magnum kylsmérjmedel och
mojligheterna att optimera anvandningen av dessa i
ert foretag.

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

MEAG AG

Parts manufacture and
system engineering
Bodenackerstrasse 11

CH-5014 Gretzenbach, Switzerland

Tel. +41 (0)62 858 46 46
Fax +41 (0)62 858 46 06
www.meagag.ch
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PRAKTISKA LOSNINGAR TILL ETT
OVERKOMLIGT PRIS

De perfekta I6sningarna pa tekniska problem har rykte om sig att vara dyrbara, vilket ofta hindrar féretag att
investera i dessa. Bimu forsoker bevisa att motsatsen kan vara sann genom att erbjuda kvalitetsprodukter till
priser som blivit 6verkomliga genom rationalisering av produktionsmetoderna och tekniska innovationer.

04709

ER-EP "Extra Precision”

1. B8-precision och ER-EP
"Extra Precision”-hylsor

Stangsvarvade detaljer blir allt mer komplexa och kré-
ver en allt hdgre precisionsniva nar de ar bearbetade;
att valja ett kvalitetsverktyg ar darfor en viktig del.

For att tillgodose detta behov erbjuder Bimu nu
tvd nya serier med precisionsverktyg: ER-EP “Extra
Precision” och B8 precisionshylsor.

ER-hylsorna ar allmant spridda inom stangsvarvnings-
industrin men priset for dem — for precisionsopera-
tioner — ar ofta mycket hogt. Hylsorna som tillverkas

7

b

)

B8

av Bimu ar en attraktiv 16sning eftersom de garante-
rar ultraprecis infastning (se tabellen nedan) till en
mycket lagre kostnad. De finns tillgangliga for storle-
karna ER11, ER16, ER20 och ER25.

B8-hylsorna ar konstruerade for att komplettera serien
med de hallare som redan finns i katalogen.

omrade i Koncentrtets

D ' L ¢ DIN : EREP
1.0-16 ' 60 : 0015 : 0.005
1.6-30 @ 100 i
30-6.0 @ 160 i
6.0-100 @ 250 i
10.0-180 @ 40.0 @ 0020 : 0.005
180-26.0 ' 500 !
260-340 @ 60.0 ! 0.025 ' 0.010
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2. Verktyg for komplexa profiler

[ vilket aktivitetsomrade som helst kommer stangsvar-
varen en dag att behéva anvanda en typ av verktyg
for bearbetningsoperationen sasom att gora ett spar,
en gangskarning eller dven ett axiellt urtag. Sedan
borjan av 2009 har Bimu tillhandahallit I6sningar for
detta genom att erbjuda vandskar for komplexa profi-
ler som &r konstruerade for att tillgodose sina kunders

<A

specifika behov. Férutom den omsorg man tar vid
bearbetning av profilen pa det aktuella vandskaret
har Bimu aven studerat alla de faktorer som gor att
verktyget kan bli fullt optimerat sdsom exempelvis
skarvinklarna. Verktyget ar darmed garanterat att
vara perfekt anpassat till kundens behov. Dessa séljs i
satser om 5 stycken och det ar en glidande prisskala
for stérre kvantiteter.

3. Ny PVD-beldggning

“Vi har hittat en universalbeldggning som ger per-
fekta resultat pd alla material!”. Denna nyhet ar
nagot vi lange drédmt om att fa annonsera till vara
kunder. Naturligtvis maste det erkdnnas att effekti-
viteten pa en beldggning beror pa olika faktorer —
sasom det material som anvands och variationerna i
materialsatserna, anvandningen av ett standard eller
hogtryckssmorjmedel eller till och med maskinernas

"ALL"

stabilitet och precision — till en sddan grad att skapa
en unik och universell beldggning verkade vara nastan
omojligt.

Detta betydde inte att det inte var vart att leta efter
nya beldggningar, och sa, under strax under ett ar, har
Bimu testat en ny ytbehandling genom att anvanda
en TiAIN-komposition som bas. Denna beldggning,
kand som "ALL" rullar nu ut i en mangd applikatio-
ner. Man kan fa den i ett tunt lager (1 um) pa vara
vandskar for komplexa profiler, i standardlager (3 pm)
fér enkla operationer, och till och med som ett tjockt
lager (6ver 5 um) — vilket ger storre motstand — for
arbeten som kraver stor spanavverkning, speciellt for
svarvning i motspindeln.

"ALL" har redan fatt bifall fran manga stangsvarvare
och har redan visat sig mycket lovande. Om du ocksa
vill dra férdel av detta teknologiska framsteg sa tveka
inte att kontakta Bimu som garna erbjuder dig att
testa.

Teknisk chef: Y. Meyer

Grafik av: A. Jeandupeux

EBimu

cutting tools & accessories

Rue du Quai 10
CH-2710 Tavannes
t. +41 32 482 60 50
f. +41 32 482 60 59
e.info@bimu.ch

i. www.bimu.ch
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cutting tools & accessories
Swiss made inserts

o>®line

Very high rigidity inserts 1QQ0

Line with free tool-holders

700 line

Compatible line with Precitool's inserts

040 line

Very rigid / Large variety of geometries

VPGT w

> L

=z New to the United Kingdom !

. e. gbbimu@btconnect.com t. +44 (0) 1302 750 770
ﬂBlmu GB Bimu i, www.bimu.ch f. +44 (0) 1302 751 010
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Applitec Moutier SA
!

ch. Nicolas-Junker 2

CH-2740 Moutier - Switzerland

Tel.+41 32 494 60 20

info@applitec-tools.com




