decomagazine

THINK PARTS THINK TORNOS 52 01/10 SVENSKA

Oovertraffad Nasta steg i Gangyvirvling - | industrins
succé! utvecklingen... lika vanligt som att tjanst
dta gaslever




UTILIS

Tooling for High Technology

WERKZEUGE FUR DIE MEDIZINALTECHNIK

GEWINDEWIRBELN

OUTILLAGE POUR L'INDUSTRIE MEDICALE

TOURBILLONNAGE

TOOLS FOR THE MEDICAL INDUSTRY

THREAD WHIRLING

W Utilis AG, Precision Tools
Kreuzlingerstrasse 22, CH-8555 Mllheim
Phone +41 52 762 62 62, Fax +41 52 762 62 00
info@utilis.com, www. utilis.com

W Utilis France SARL, Outils de précision
597, avenue du Mont Blanc, FR-74460 Marnaz
Téléphone +33 4 50 96 36 30, Téléfax +33 4 50 96 37 93

contact@uitilis.com, www. utilis.com




Den rétta maskinen for Gamma 20: Ar det dags att fundera Ndsta generation...

behovet hos vilken kund det perfekta tillskottet pa att ga vidare med bear-
som helst betning av medicinska
detaljer?

IMPRESSUM INNEHALLSFORTECKNING
Circulation: 14’000 copies SIAMS — traffpunkten for precisionssvarvare... 5
Available in: English / French / . . ,
German / Italian / Swedish / Spanish Odvertraffad succé! 6
TORNOS S.A. Den ratta maskinen for behovet hos vilken kund som helst 11
Rue Industrielle 111
CH-2740 Moutier EvoDeco 16a: Nasta steg i utvecklingen... 18
www.tornos.com
Phone ++41 (0)32 494 44 44 Gamma 20: det perfekta tillskottet 22
Fax ++41 (0)32 494 49 07 . .
Y — Ugitech: Inget kvar att riskera... 27
Willi Nef Nya optioner fér Deco 20 och Deco 26 30
nef.w@tornos.com
Publishing advisor: Gangvirvling - lika vanligt som att ata gaslever 33
Pierre-Yves Kohler ) o
pykohler@eurotec-bi.com Forenklad inkdrning av makron 36
Graphic & Desktop Publishing: Ar det dags att fundera pa att g& vidare med bearbetning av medicinska detaljer? 38
Claude Mayerat
CH-2852 Courtetelle Viktig information frén Motorex medicinalteknologiskt seminarium 2009 43
Phone ++41 (0)79 689 28 45
Printer: AVD GOLDACH Geigle: Foretagsamhet - inte inaktivitet 46
CH-9403 Goldach . L
Phone ++41 (0)71 844 94 44 CNIP: I industrins tjanst 51
Contact: Né&sta generation... 56
redaction@decomag.ch
www.decomag.ch

01/10 decomagazine 3



PICCOMFT

A drilling, turning,
boring and threading
~ combination tool.

Uminsa mm

N

TANG-7
= Excellent part straightness and

improved surface finish
- Unlque tangential clamping

SOLIDEFLL

The unique requirements
- of the medical industry
make specially tailored

SWISSCUT
A compact tool design for
Swiss-type automatics and CNC

lathes, providing

reduced setup

ISCAR HARTMETALL AG

Menmbeer IME Group

=

A

Wespenstrasse 14, CH-8500 Frauenfeld
Tel. +41 (0) 52 728 08 50 Fax +41 (0) 52 728 08 55

office@iscar.ch  www.iscar.ch




01/10

Ledare

SIAMS — TRAFFPUNKTEN FOR
PRECISIONSSVARVARE...

Intresset f6r fackmassan SIAMS har bara 6kat och i ar arrangeras massan fér 12:e gangen.

Massan arrangeras vartannat ar och 2008 hade man 6ver 15000 besokare fran 25 lander i en helt nybyggd
masshall. SIAMS har ddarmed blivit en storfavorit bland specialister, kunder och leverantérer

av kvalitetsprodukter inom precisionssvarvning.

CERIIIATY

Ehn&tland teamet hélsar er valkomna till SIAMS 2010! Fran véanster till hoger: Olov Karlsén, Niclas Axelsson, Gunnel Beckman,

Magnus Wahlquist och Brian Olsen.

Platsen for méassan kan inte vara battre vald, mitt i
hjartat av Schweiziska Juradistriktet ligger Moutier dar
man hittar tillverkare av klockor, svarvar och andra
verktygsmaskiner, verktyg och tilloehor i varldsklass.
P& den stora palett av produkter som stalls ut pa
SIAMS &r indelade i tva kategorier:

e investeringsprodukter (verktygsmaskiner, verk-
tyg, monteringsdetaljer, ytbehandling, automati-
sering etc.)

e och sakkunskap (speciellt inom tillverkning av
svarvprodukter, maskinell bearbetning, montering
etc.)

Har kan besokare informera sig om det senaste inom
dessa kategorier. Ett stort urval ger dig som bestkare
stora mojligheter att bygga upp och forverkliga en
optimal industriell strategi.

...res dit med Ehn & Land AB

For 10:e gangen arrangerar Ehn & Land en kundresa
till SIAMS-massan, den sjalvklara traffpunkten for
alla som arbetar inom mikroteknik och tillverkning

av kvalitetsprodukter. Som skyltfénster och forum
for precisionsindustrin ar SIAMS ett evenemang man
inte bor missa. Vi brukar vara ett 40-tal personer som
spenderar nagra trevliga majdagar i ett varvackert
Schweiz. Som vanligt har vi ett intressant och full-
spackat program med tonvikt pa massan, men vi har
aven tid for en del andra aktiviteter och besoék hos
intressanta foretag. | ar planerar vi ndgot alldeles extra
eftersom det ar 10-arsjubileum.

Intresserad att folja med, vill du ha mer informa-
tion/anmalningsblankett kontakta garna:

Gunnel Beckman

tel. 08-635 34 75 eller
gunnel.beckman@ehnland.se eller
Olov Karlsén

tel. 08-635 34 69 eller
olov.karlsen@ehnland.se.
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Aktuellt

OOVERTRAFFAD SUCCE!

Bade en markdr av social betydelse och ett rekreationsverktyg, denna produkt har haft en extraordinar tillvaxt
under de senaste 100 aren. Fran 250000 enheter under ar 1907 véxte denna siffra till 50 miljoner pa 1930-talet
och 6ver 300 miljoner under ar 1975. 2007 hamnade den arliga produktionen pa 6ver 70 miljoner enheter och den
globala flottan kan 6verskrida en miljard under 2010 och 3 miljarder under 2050. Det finns cirka 100000 upprat-
tade patentbrev som férknippas med dagens modeller. Den lojala féljeslagaren till manniskan i industrialiserade
lander vacker passionen hos manga av oss. Valkommen till en varld av bilar.

For att diskutera detta amne traffade vi Brice Renggli, marknadschef hos Tornos.
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Att félja marknaderna

Séallan har en produkt varit en kalla till s& manga kon-
troverser. Bilen &r en produkt som vacker och blossar
upp passionen hos manga... och i bakgrunden &r dess
inverkan pa industrin mycket viktig. “Pa Tornos har vi
féljt utvecklingen pa marknaden mycket ingédende.
Vi har varit leverantérer till bilindustrin under flera
decennier och vi vill erbjuda I6sningar som uppfyller
de senaste trenderna inom detaljproduktion” kom-
menterar Brice Renggli.

Nagra fakta och siffror

De europeiska, japanska och amerikanska markna-
derna kan anses vara fullmogna. Under 2008 fick de
dessutom genomlida den fulla kraften av den glo-

bala finanskrisen som orsakade ett férsaljningsfall pa
cirka 15%. De brasilianska, ryska, indiska och kine-
siska marknaderna (BRIC) fortsatte att ka och kunde
ganska snabbt véxa forbi nivan pa den amerikanska
marknaden.

| USA visar siffrorna att for varje 1000 personer som
har korkort har 900 en bil till sitt férfogande. | Europa
och Japan dar man har en mer utvecklad kollektiv
infrastruktur och hogre befolkningstathet ar detta
antal 600. | Ryssland &r antalet under 200, i Brasilien
130, i Kina runt 30 och i Indien farre &n 10.

Global marknad

Som vi ser ovan ar forséljningen av fordon en global
operation och produktionen féljer denna utveckling.
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DEN HELT ELEKTRISKA BILEN?
AR DET BARA EN DROM?

Om en helt elektrisk bil idag verkar opraktisk kan
den teknologiska utvecklingen, speciellt inom till-
verkning av litiumbatterier, andra detta radikalt.
Studier visar att mellan nu och ar 2025 kommer
var tredje ny bil som séljs vara elektrisk. 10 biltill-
verkare har annonserat att de kommer att pro-
ducera elektriska bilar innan 2012!

Importtullar kan tvinga tillverkarna att producera for-
don i de lander dar malgruppen finns. | detta sam-
manhang bor bilunderleverantérerna tanka globalt
liksom tillverkarna av kapitalvaror.

Det kommer alltid att finnas detaljer

Volym dar inte den enda hdndelseutvecklingen.
Tillverkarna vander alltmer sin uppmarksamhet mot
alternativa l6sningar nar det galler produktion av
bilar. Framtiden ar sakert "nollutslapp” och alla till-
verkare arbetar pa nya hybrid-, vate- eller helelek-
triska modeller. Brice Renggli sdager: “Slutet &r inte
helt i sikte fér den inbyggda férbrédnningsmotorn men
utvecklingen av normer mot minskade utsldpp och

férbrukning skapar redan nya utmaningar for vara
detaljproducerande kunder. Den totala teknologi-
féréndringen kommer att skapa nya, men vi vill inte
overge vara kunder”. Foretagets erfarenhet inom bil-
omradet och dess restriktioner ar en verklig fordel i
detta samarbete.

Maskiner for att producera komponenterna

All denna information &r intressant for maskintillver-
kare av flera anledningar, speciellt for utvecklingen av
produktionsmetoder for att mota aktuella behov.

Traditionellt produceras korta detaljer med enkel till
medelkomplex konfiguration i flerspindliga svarvar.
Genom lanseringen av MultiAlpha-maskinerna har
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Aktuellt

Tornos ater férbattrat mojligheterna for denna typ
av produktion, speciellt nar det galler bearbetning
och efteroperationer. Langa detaljer som kréver stor
materialavverkning vid konstant hastighet produceras
genom att anvanda enspindliga langdsvarvar. Svarven
Sigma 32 ér speciellt val utformad for denna typ av
bearbetning som ar mycket utbredd inom bilindu-
strin.

Sigma 32: bilpartner

Tornos, som anvander de basta mojliga konstruktions-
verktygen med finit elementmetod, har konstruerat
Sigma 32 med total balans mellan huvudoperation och
motoperation. Maskinen utnyttjar en stabilitet under
huvudoperation jamforbar med de basta maskinerna
pa marknaden fér 32 mm. Med dess motspindel med
en effekt pa 6,0/7,5 kW (identisk med huvudspin-
deln) ar dess stabilitet i motoperationen upp till 3 x
battre an dess konkurrenters och ett brett verktygs-
program som ar identiskt med som finns tillgangliga
for huvudoperationen utfor den har maskinen, som ar
unik pa marknaden, perfekt parallella bearbetningso-
perationer. Dessutom, med perfekt fastspanning av
verktyg och bearbetningskvalitet i motoperation ger
Sigma 32 en 30% hogre avkastning an de flesta av
sina konkurrenter.

Stabilitet... och mer

Hela maskinen konstruerades genom att man
anvande finit elementsimulering. Stabilitet i opera-
tion och motoperation avtar darfér inte genom andra
komponenter, hela strukturen ar mycket stabil och
ar konstruerad for tung bearbetning. Dess prestanda
férstarks ytterligare genom ett tillagg till styrbuss-
ningen i form av en grovbearbetningsenhet. Detta ar
darigenom den enda maskinen pa marknaden som &r
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utrustad med tva verktygssystem, som samtidigt kan
ha tre verktyg i ingrepp samtidigt i materialet.

Alla dessa data resulterar i en stor volym spanor.
Spanevakueringen har darfor utvecklats noggrant
liksom atkomsten till verktygen. De 14 verktygen (av
vilka 8 &r drivna), som ér tillgangliga i huvudopera-
tion och de 8 i motoperation (alla for svarvning om
sa onskas) kan forinstallas och monteras med snabb-
vaxlingsanordning (fér mer information se artikel om
Ugitech pa sid. 27).

Konstruerad for att serva anvandaren

Maskinens ergonomi ger en idealisk kombination av
teknologiska férhallanden och arbetsvillkor. Aven
fast grovbearbetningsenheten &r lattatkomlig, ar det
fortfarande idealiskt positionerat med en arbetsvinkel
pa 1800 till skarverktyget. Pa detta satt genereras en
enkel skarkraftsvektor som, naturligtvis, minimerar
risken for vibrationer. Spindelns minimala varmeav-
ledning (kyld) bidrar ocksa till att garantera preci-
sionen i maskinen. For att sammanfatta sager Brice
Renggli: “Inom bilbranschen kraver vara kunder en
utrustning som de kan lita pa. Uppbyggnaden av mas-
kinen Sigma 32 och dess goda stabilitet gér att den
kan fardigbearbeta relativt komplexa detaljer med
hég precisionsniva och en perfekt ytfinhet. Genom
en utmdrkt repeterbarhet dr produktion i Sigma 32
synonymt med sinnesfrid.”
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EXEMPEL PA BEARBETNING AV BILKOMPONENTER

Michel Raveane, produkttekniker hos Tornos, gav oss nagra exempel pa detaljer som produceras i Sigma 32. Han
sager: “Vi har utfort ett stort antal tester liksom vara kunder. Sigma 32 ger betydande produktionsférdelar eftersom

det inte finns behov att kompromissa med bearbetning i en andra operation.”

1. Hydraulik slid

Diameter 30 mm, langd 76 mm

9 SMn Pb28K stal

Svarvning: Skardata: 350 m/min
Matning: 0.25 mm/varv

Tid: 4.5 min/detalj

Borrning: Skardata: 120 m/min
Matning: 0.12 mm/varv

Produktion av den fardiga detaljen pa en Sigma 32

2. Pump axel

Diameter 16, langd 150 mm

Stal: 100Cr6

Svarvning: Skardata: 95 m/min
Matning: 0.25 mm/varv

Tid: 34 sek/detalj

Skardjup: 2.5 mm

Produktion av den férdiga detaljen pa en Sigma 32

3. Tillbehor

Diameter 28, langd 70 mm

Stal: 303 rostfritt stal

Svarvning: Skar data: 200 m/min
Matning: 0.25 mm/varv

Tid: 78 sek/detalj

Skardjup: 4 mm

Gangning med tapp: M16x2
Skérdata: 12 m/min

Borrning: Skardata: 55 m/min dia 6

Matning: 0.08 mm/varv (samtidig bearbetningstid)

Produktion av den fardiga detaljen pa en Sigma 32

[ _FrIE
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Teknik

DEN RATTA MASKINEN FOR BEHOVET
HOS VILKEN KUND SOM HELST

For att upptacka hur Tornos gor sin produktserieutveckling fér att uppfylla kundernas forvantningar
traffade vi Dr. Willi Nef, forsaljnings- och marknadschef hos Tornos.

Varlden forandras

Bara for nagra ar sedan investerade kunder i maskiner
som pa ett perfekt satt passade in i deras verkstad och
gjorde det mojligt for dem att producera olika detaljer
som kunde dyka upp i framtiden. Hogsta kvalitets-
krav och enormt pristryck tvingar nu kunderna att mer
specifikt leta efter produkter som just tillgodoser de
aktuella behoven och lamnar maskinegenskaper som
skulle kunna behovas i framtiden bakom sig, men ar
inte langre bekymrade pa grund av pristrycket. Tornos
har lagt ner betydande insatser i nya produkter.

Lat oss upptacka 2010 ars produktplattformar, deras
nyckelegenskaper och typiska applikation.

Tre huvudproduktgrupper

Tornos producerar enspindliga maskiner, flerspindliga
maskiner, bearbetningscenter, fras-svarvcenter och
specialmaskiner. Medan det ar valkant att Tornos
producerar enspindliga och flerspindliga produkter ar

det ganska nytt fér manga att man aven producerar
andra typer av maskiner. Integreringen 2008 av fore-
taget ALMAC utdkade Tornos produktserie betydligt
och manga nya applikationer kan nu tackas in med
dessa nya maskiner i Tornos-portféljen.

Andrade marknadsbehov

1996, nar Deco-maskinen introducerades var den
en revolution, en livsférandring. Kapabilitet och pro-
duktivitet togs till en helt ny niva. En liknande effekt
intraffade 1997 med MultiDeco. Varfor behover da
féretaget andra maskiner, andra plattformar, om
Deco ar sa kapabel?

Den storsta anledningen ar det kostnadstryck som
kunderna méter for att producera en specifik detalj.
Nar de detaljer som ska produceras kréver hég nog-
grannhet, &r komplexa och hég produktivitet kravs
ar valet |att — en Deco fran Tornos. Det finns dock en
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mangd detaljer dar ute som inte tilldter en investering
en sadan avancerad maskin (som ocksa kommer med
en relaterad prislapp). Dagens marknader driver kun-
derna till absolut minimal investering som ar perfekt
anpassad till detaljerna. Olika detaljer betyder olika
satt att producera dem.

Varfor plattformar?

Ar 1980 bérjade bilindustrin inse att den tid och de
kostnader som kravdes for att utveckla en ny bil fran
noll varje gang helt enkelt inte l&ngre var rimliga.
Foretag borjade utveckla bilar som var baserade pa
samma koncept med i stort sett samma drivning. |
enlighet med den modell som var under utveckling
konstruerades det specifika holjet samt motorerna
och darefter kunde man enkelt avpassa vaxellador
och bromssystem. Och vidare gjorde de olika platt-
formarna det mojligt att halla antalet nyckelelement

ENSPINDLIGT
DECO produktserie

“N&r prestanda ar nyckelordet — ska man titta rik-
tigt noga pa Deco-plattformen” sager Willi Nef. Den
bestar av 4 modeller av Deco a-serien och 4 model-
ler av Deco e-serien. a-serien levereras med 10 lin-
jara axlar och en C-axel pa varje spindel. e-serien ar
en forenklad version av a-serien med 2 axlar farre.
Prestandan ar bibehallen men produktiviteten ar
nagot lagre, men sa dven priset.

' Deco-maskinerna har darmed 12 axlar, endast Deco 10 har 9 axlar + 2
C-axlar, d.v.s. 11 axlar.

och utveckling av exempelvis motorer pa ett minimum
eftersom olika plattformar kunde anvdnda samma
motor.

Ett exempel: trots olika form- och prestandaparame-
trar delar Skoda Octavia och Audi TT samma delar till
cirka 60%.

Att anvénda samma plattform forbattrade de tva
viktigaste kriterierna, utvecklingskostnad och tid till
forsaljning. Men manga andra omraden kan ocksa
dra nytta av fordelarna med plattformar. Den hogre
volymen av en specifik detalj gor det mojligt att stan-
dardisera processer och att reducera tillverknings- och
monteringskostnaderna. Dessa detaljer testades och
forfinades ocksa individuellt och dess driftsakerhet
Okade markant. Dessutom kunde hela servicenat-
verket organiseras mer effektivt och farre reservdelar
behovde lagerforas. Ett avancerat verktygsmaskinfo-
retag som Tornos stélls infér samma utmaningar.

Bade a-serien och e-serien omfattar 4 maskinmodel-
ler for upp till 10 mm, 13 mm, 20 mm och 26 mm.
Genom att preparera stanganden fér 26 mm-maski-
nen kan detaljer pa upp till 32 mm produceras.

For att producera sd avancerade detaljer spelar
kringutrustningen en betydande roll. Stdngmatare,
hogtryckskylning och manga specialtillsatser finns
tillgangliga och levereras av Tornos for att garantera
korrekt funktion i hela systemet. Over 5800 Deco-
maskiner har installerats i alla tankbara typer av indu-
strier. “Vare sig det &r for benskruvar, elektroniska
anslutningar eller andra komplexa detaljer dér nog-
grannhet och produktivitet krévs dr Deco-plattformen
svaret” sammanfattar Willi Nef.
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Sigma produktserie

“N&r man behdéver effekt finns Sigma-maskinerna
med 20 och 32 mm kapacitet till er tjnst”. Dessa
maskiner har 6 linjara axlar med en C-axel pa varje
spindel. Avsedda for kravande applikationer, sdsom
de man kan hitta inom fordonsindustrin, maskinerna
ar mycket stabila, kraftfulla och har en symmetrisk lay-
out vilket betyder att huvudspindeln och motspindeln
med sina verktygspositioner ar identiska. Av lattfor-
klarliga skal ar det sa att ocksa symmetriska detaljer,
eller detaljer med signifikant motspindelbearbetning
ar idealiska applikationer. Sadana detaljer ar axlar,
skaft men dven benskruvar, elektroniska anslutningar
och mycket mer. Sigma 32 kan balansera bearbetning
mellan huvudspindel och motspindel och naturligtvis
utfora simultan bearbetning pa tva detaljer. For att
bearbeta detaljer som har stora diameterdifferenser
(typiska skaft), behovs en enhet for snabb reducering
av diametern. Grov-finbearbetningsenheten maojlig-
gor ocksa samtidig bearbetning med tva svarvverktyg
pa huvudspindeln och &r svaret pa detta behov. Sigma
32 ar en sann 32 mm-maskin (ingen preparering av
stangande behdvs).

Gamma produktserie

“Nar kostnadseffektivitet fér medelkomplexa detaljer
s6ks — ar detta I6sningen!” Det finns tva modeller,
5- och 6-axlig maskin. Den visades foérsta gdngen pa
EMO 2009 i Milano och férsta leveranserna berak-
nas till april 2010 och kommer att bli en mangsidig
maskin fér manga olika applikationer. Med sina 31
verktygsplatser ar den kapabel att producera riktigt
komplexa detaljer. Basmaskinen ar enkel och kostnad-
seffektiv men kan utrustad med C-axlar eller tillsatser
for exempelvis 3 tvarhdlsoperationer. En annan finess
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ar mojligheten att enkelt skifta fran en langdsvarv till
en konventionell svarv och vice versa. Programmering
kan ske enkelt i ISO-kod pa maskinen.

Delta produktserie

“Billig maskin fér att producera relativt enkla detal-
Jer”. Dessa levereras som 3-, 4- eller 5-axliga maski-
ner for 12 mm stadngdiameter; foljaktligen omfattar
denna plattform 6 maskinmodeller. Var och en av
dessa kan levereras med olika konfigurationer sdsom
med eller utan C-axlar eller tillsatser for exempelvis
3 tvarhalsoperationer. Som fér Gamma-plattformen
kan varje modell enkelt skiftas fran en langdsvarv till
en konventionell svarv. Programmering sker i ISO-kod
pa maskinen.

decomagazine 13



Teknik

14 decomagazine

Micro produktserie

“Hégsta noggrannhet fér sma detaljer — da &r Micro
svaret!” En 8 mm maskin med fast spindel och en
7 mm langdsvarv, bada med 5 linjara CNC-axlar och
2 C-axlar fullbordar denna plattform. Idealiska appli-
kationer hittar man inom klockindustrin, medicinalin-
dustrin och industrier dar sma hogprecisionsdetaljer
ska produceras.

FLERSPINDLIGT

SAS 16.6

“Produktivitet ndr den &r som bést! Vél riggad — den
bara gar och gar...” Detta ar den enda kurvstyrda
flerspindliga maskinen som Tornos tillverkar idag.
Med drygt 4 000 installerade maskiner ar SAS 16.6
en oslagbar 16sning for detaljer med en diameter pa
upp till 16 mm i mycket stora volymer.

MultiDeco-produktserie

“Ho6gsta produktivitet fér medelkomplexa detal-
jer”. Denna platform bestar av 3 maskinmodeller.
MultiDeco 20/6b, en 20 mm 6-spindlig maskin,
och MultiDeco 20/8b, en 20 mm 8-spindlig maskin,
anvander samma komponenter for tvarslider, spind-
lar, frontenheter och mycket mer. MultiDeco 32/6i,
en 32 mm maskin anvander samma maskinbas som
MultiDeco 20/8b och i stort sett samma hélje.

Dessa MultiDeco-maskiner har sin typiska anvandning
nar mycket stora volymer av medelkomplexa detaljer
ska produceras. Tack vare ett attraktivt pris har drygt
700 maskiner fran denna plattform salts.

En unik egenskap ar att Micro 8 haller en diameter
inom +/- 1 ym i produktion.

En trend inom industrin indikerar att detaljerna blir
mindre och mindre och behdver allt hdgre noggrann-
het. Med tanke pa det har denna plattform en stor
potential.

MultiSigma-produktserie

“Det korrekta svaret pa komplexa detaljer i stora
volymer”. MultiSigma 8x24 levereras i olika konfigu-
rationer sdsom att arbeta fran stang eller ett amne,
enkel eller dubbel cykel, en eller tvd motspindel enhe-
ter, med eller utan robot eller palettisering; foljaktli-
gen finns en mycket stor variation, alla baserade pa
samma plattform. Den 8-spindliga teknologin, dess
héga prestandaparametrar med motorspindeltek-
nologi erbjuder ett stort antal mojligheter for svara
material, snava toleranser och komplexa detaljer.

MultiAlpha-produktserie

“Mycket komplexa detaljer produceras pa ett kick!”
MultiAlpha 8x20 levereras som 8-spindlig 20 mm
maskin och MultiAlpha 6x32 som 6-spindlig 32 mm
maskin med samma prestanda som Sigma-maskinen
men betydligt battre bakbearbetningsprestanda.
Dagens detaljer har ofta komplexa former, snava
toleranser och materialets bearbetningsmajligheter
ar svara. Att utfora efterbearbetningar pa sadana
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detaljer ar inte langre praktiskt. Som
svar pa detta kan MultiAlpha anvanda 2
x 5 verktyg i motbearbetningslaget och
kan dven finbearbeta komplexa detaljer
komplett — tack vare sin motbearbet-
ningsfunktion.

ALMAC - AVANCERADE
FLEROPERATIONSMASKINER OCH
SPECIALMASKINER

En produktserie med hégprecisions
fleroperationsmaskiner

“Hégsta precision fér komplex bearbetning!” Denna
plattform omfattar flera olika fleroperationsmaskiner
dar den mest vanliga ar maskinmodellen CU 1005.
Hogsta positionsnoggrannhet kombinerat med hog-
hastighetsspindlar, en verktygsvaxlare och en mangd
periferiutrustningar gor detta till en unik produkt.
Den kombineras ofta med en robotcell f6r automa-

tisk laddning och utmatning, fértvattning, matning
och palettisering. Ofta ar tva fleroperationsmaskiner
kombinerade med en robotcell

En typisk applikation ar bearbetning av bottenplattan
for klockindustrin eller dentalimplantat av zirkonium-
oxid.

En produktserie med fleroperationsmaskiner
for stangbearbetning

“Komplexa former tack vare avancerade frasmdj-
ligheter!” Detta unika bearbetningskoncept moj-
liggor fardigbearbetning av komplexa detaljer i en
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genomgdang. Med sina 7 axlar och manga verktyg ser
den mer ut som ett fras-svarvcenter.

En produktserie med specialmaskiner

“Gravering och mdrkning med specialmaskiner, det
fungerar!”. Stromlinjeformad produktion med maski-
ner som ar baserade pa manga identiska komponen-
ter. Denna plattform med maskiner hittar sin plats

inom klockindustrin men aven inom kosmetik eller
andra industrier dar visuella ytingrepp kravs.

Ratt maskin for behoven hos vilken
kund som helst

Variationen inom dagens applikationer och behov
ar enorma och ett sa sort program med maskiner
maste vara anpassat till behovet hos dagens kunder.
Sjalvklart &r maskinen en viktig del men manga andra
faktorer spelar ocksa en nyckelroll sdsom kringutrust-
ning, skarverktyg och kylvatska, operatdr och natur-
ligtvis kunskap om den specifika applikationen.

For att sammanfatta sager Willi Nef: “S&, ndr du som
kund funderar pa att kbpa en ny maskin, och som vi
har sett inte bara for svarvning, ta en ordentlig titt —
Tornos kan ha exakt vad du letar efter!”

Vi visar dig garna hur!

Blaser Swisslube

10
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www.blaser.com
E-post: liquidtools@blaser.com

Tel: +41 (0) 34 460 01 01




|.| |.: | 1 ‘|
! Y TO YOUR SUCCESS! | H ‘

-ul |I .9|

h' 1l §

m;*
e
|

‘ FuII qmpm nt | ' | Technical High quality and Express service i
for automatic assistance competitive prices ' |
lathes (CNC- or guaranteed
cam- Pntrqlled) ‘

\\J

|
|

! )
WILLY BENDIT
OUTILLAGE DE PRECISION




Presentation

NASTA STEG | UTVECKLINGEN...

Under Siams 2002, lanserade Tornos Deco 13a, en maskin som erbjod alla féordelarna med Deco 10a som lansera-
des 6 ar tidigare. Sedan dess har 6ver 1500 stycken av dessa maskiner blivit sdlda och anvands f6r att producera
tekniska detaljer 6ver hela varlden. Under Simodec 2010 presenterar Tornos nasta steg i Deco-utvecklingen med
EvoDeco 16a. Det forsta som sticker ut ar avvikelsen i design jamfért med de klassiska runda Deco-modellerna.
For att ta reda pa mer traffade vi Philippe Charles, produktchef hos Tornos.

18 decomagazine

EvoDECO 16a

Man andrar inte i ett vinnande lag

Om Deco 13-maskinerna var en succé &r det tack vare
det faktum att kunderna hittade klara férdelar med
att anvanda dem. Nar det géller de huvudkomponen-
ter, som vi inte har bytt ut kan vi ndmna kinemati-
ken och dess fyra oberoende verktygssystem. Detta
garanterar att kunderna kan fortsatta att bearbeta
sina detaljer sékert och effektivt. Denna kinematik gor
det mojligt att arbeta utan risk for kollision mellan
verktygen och att maximera samtidiga operationer.
De fyra oberoende verktygssystemen gor det mojligt

att arbeta simultant pa stangen och i en andra ope-
ration med tre verktyg i ingrepp samtidigt i materialet
om det behdvs.

En andra punkt som forblivit oférandrad ar anta-
let axlar. Maskinen har fortfarande 10 axlar (plus 2
C-axlar) pa a-versionen och 8 axlar (plus 2 C-axlar)
for e-versionen. De senare styrs simultant och kan
interpoleras perfekt med varandra.

Den sista punkten som forblivit oférandrad, men inte

minst, ar de gangbara enheterna, verktygshallarna
och verktygen som ar helt kompatibla med dem pa
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Deco 13a. Pa detta satt kan en kund som redan ar
valutrustad utnyttja denna utbytbarhet. Denna kine-
matik gor det mojligt att uppna en produktivitet som
hittills har varit omgjligt att na bekraftar Philippe
Charles: “De flesta av vara konkurrenters maskiner
involverar 2 till 3 verktyg i ingrepp simultant, Deco
ar den enda i sitt slag som kan anvédnda 4 verktyg
simultant”. Han valkomnar alla att komma till Tornos
monter pa Simodec for att (dter) upptacka maskinen,
dar den kommer att bearbeta en detalj genom att
simultant anvanda 4 verktyg.

Mjuk 6vergang

Genom att bibehalla dessa tre element kan Tornos
garantera en mjuk 6vergang mellan de tva genera-
tionernas produkter. Samma driftslogik eller upp-
byggnad é&r given. Aven forinstaliningsprocesserna
forblir desamma vilket onekligen &r en fordel for
anvandarna.

Det som ocksa forblir densamma ar foretagets
onskan att erbjuda effektiva och kraftiga I6sningar.
Det ar darfor den nya maskinen inte bara utnyttjar
fordelarna som ndamns ovan utan dven ger mycket,

12000 RPM DRIVNA SPINDLAR FOR HOGRE PRESTANDA

Pluspunkter:

e Driven spindelteknologi med integrerad kylenhet.

e Reducering av oproduktiv tid (stopp, Indexering, acceleration, inbromsning).

e Reducering av ljudnivan (upp till 12 dB vid 10000 rpm).

e Minskat underhall.

e Konstant viidmoment och effekt storsta delen av hastighetsomradet.

e Spindlarnas stopp-, accelerations- och inbromsningstid reducerad med en faktor 2.
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mycket mer. Lat oss ta en titt pa de nya element som
kommer att flytta den &nnu langre fram pa spelplanen
fran och med mars 2010.

Nya enheter som erbjuder dnnu mer!

Forutom den direkta och spannande designen beslu-
tade sig teknikerna pa Tornos for att ga over till
16 mm. Detta gor det mojligt att bearbeta upp till
denna diameter utan férbehandling. Standardmataren
SBF-216 &r redan konstruerad for att tacka hela det
diameteromrade som EvoDeco 16 kommer att kunna
bearbeta (2 till 16 mm stanger). En annan betydelse-
full utveckling ar att spindlarna och motspindlarna ar
identiska och ar drivna. Tillgangligt vridmoment och
effekt har 6kat betydligt jamfort med Deco 13.

Design: teknologiska aspekter

En annan ny del &r de konstruktionskomponenter som
man har gatt igenom helt och hallet for att dra nytta
av skapelsen som anvander finita element och gér det

OVERSIKT OVER TEKNISKA DATA

Stangdiameter vid spindeln

Max. detaljlangd (med synkron styrbussning)
Max. detaljlangd (arbete med hylsa)

Max. spindel- och motspindelhastighet

Max. antal verktyg

Roterande verktygsfaste

mojligt att exakt berdkna stabilitet och de frekvenser
som holjena kan tala. Detta verktyg garanterar att en
maskins alla komponenter ar pa samma niva nar det
galler prestanda. Det ar valkant att en maskin endast
ar sa bra som sin svagaste komponent. Utférda bear-
betningstester bevisar den optimerade prestandan
(nar det galler hastigheter och matningshastigheter)
och 6kade produktiviteten. Med moderna verktyg och
oljor var det ofta maskinen som begransade presta-
tionsférmdgan. Sa ar inte langre fallet idag.

Forbattrad stabilitet betyder ocksa béattre fardigbear-
betningar och mycket langre livsldngd pa verktygen.

Varme ar inte langre nagot problem

Temperaturkurvans egenskaper har en tydlig inverkan
pa precisionen. Speciell omsorg har lagts pa tempe-
raturkonditioneringshastigheten och kapaciteten for
att bibehalla ett stabilt temperaturomrade. Spindlarna
och motspindlarna kyls genom en oberoende krets.
Elskdpet ventileras genom en oberoende luft- till
luftvarmevaxlare och dess temperatur paverkar inte
maskinholjet.

16 mm

180 mm

50 mm

12,000 rpm

28 (18 op. och 10 mot-op.)
12x12 mm

01/10



01/10

Design: ergonomiska aspekter

Den andra sidan av konstruktionen ar samverkan
man/maskin. Denna maste vara sa ergonomisk som
mojligt. EvoDeco 16 har konstruerats med tanke
pa detta. Installningar och underhall &r optime-
rade genom utmarkt tillganglighet. Den svangbara
manoverpanelen féljer denna ergonomiska logik.
Operatoren kan samtidigt komma at kontrollerna och
ha en perfekt vy 6ver bearbetningsomradet.

Utrustningen: en klar fordel...

Maskinen levereras med 6verldgsen grundutrustning.
Denna inkluderar alla drivsystem fér de roterande
verktygen, C-axlarna, interpolering i poldra koordi-
nater (6verforingsfunktion) och automatisk cyklisk
centralsmorjning. Dessa extra enheter séljs ofta som
tillagg och dkar kostnaden fér maskinen. Aven med
alla dessa tekniska innovationer kommer EvoDeco 16
att séljas for ett betydligt lagre pris &n den tidigare
svarven Deco 13a!

Men det &r inte allt, teknikerna pa Tornos har forbe-
rett andra fordelar som kunderna kommer att kunna
dra nytta av.

... ingen styrbussning: dnnu en fordel...

Beroende pa typen av detalj ar inte alltid en styrbuss-
ning nodvandig. | de fall dar korta detaljer tillverkas
ar det mojligt att arbeta med EvoDeco 16 utan en
styrbussning. | detta fall kan materialkvaliteten vara
lagre. Detta ar den forsta besparingen; den andra ar
naturligtvis en minskning av langden pa restbitarna.

... och nya verktygshallare som
ger dig annu mer!

Aven om utbytbarhet mellan de olika generationerna
av produkter garanteras kommer EvoDeco 16 att
komma ut pa marknaden med en ny serie verktygshal-
lare. Dessa verktygshallare gor det mojligt att montera
fler verktyg, typiska tre verktyg pa tva positioner. Med
18 verktyg i bearbetning och 10 i efterbearbetning
ar mojligheterna for tillverkning med dessa maskiner
mycket storre jamfort med verktygshallarna for Deco
13a. Bakatgdende kompabilitet ar ocksa mojlig med
maskinerna Deco 13a. En adaptor for forinstallnings-
utrustningen finns.

For att sammanfatta sager Philippe Charles: “Vi har
arbetat i samarbete med vara kunder och har hal-
lit fast vid styrkan hos Deco-maskinerna. Fér de nya
utvecklingarna har vi dven anvént den erfarenhet vi
skaffat oss fran att vi salt dver 6000 Deco-maskiner.
Resultatet &r en betydelsefull utveckling av Deco-
serien med ett nytt utseende och en modern tekno-
logi. Jag vill gérna bjuda in alla vara kunder och alla
anvandare av svarvar till att komma och upptidcka
den nya serien pa Simodec, de kommer inte att bli
besvikna”.
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GAMMA 20: DET PERFEKTA TILLSKOTTET

Tornos presenterade en ny serie maskiner pa EMO. Placerad mellan Deco-maskinerna, som ar avsedda fér pro-
duktion av komplexa detaljer, och Delta-maskinerna, som varit mycket framgangsrika for produktion av enkla
till medelkomplexa detaljer, kompletterar de nya Gamma-svarvarna tillverkarens program for produktion av
medelkomplexa detaljer. Vi traffade produktchef Serge Villard for att fa reda pa lite mer om maskinerna.

22 decomagazine

Position i Tornos program

Gamma-maskinen skiljer sig fran Delta i flera avseen-
den; noterbart &r till exempel att de har ett mycket
stort antal fasta och drivna verktyg samt valet att
addera specialutrustning for sned borrning eller
gangvirvling. Mgjligheterna till bearbetning i moto-
peration ar ocksa stérre an hos svarvarna ur Delta-
serien. Gamma karaktariseras ocksa av storre axelro-
relser och hogre effekt for de drivna verktygen. Detta
betyder att den har svarven med sina tva verktygs-
system har en exceptionell kapacitet i sin kategori.
Sigma-svarven, som ocksa har tva verktygssystem, ar
alltjamt det idealiska alternativet for bearbetning av
symmetriska detaljer som kraver mycket arbete pa

baksidan eller for att avldgsna stora méngder mate-
rial (se artikel pa sid. 6). Och om produktiviteten ar
en kritisk faktor &r maskinerna i Deco-serien med fyra
verktygssystem fortfarande helt oslagbara. Pa detta
tema har forsaljningsdirektor Willi Nef detta att sdga
till oss: “Det viktigaste &r att Tornos kan erbjuda ett
brett produktprogram ur vilket kunden kan hitta den
maskin, som perfekt uppfyller hans behov. Idag mer
an nagonsin tidigare kan vi erbjuda produktplattfor-
mar som garanterar att kunderna alltid kan hitta en
maskin, som exakt motsvarar deras krav.” (Se artikel
pasid 11).
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Klassisk kinematik

Gamma-serien bestar av tvd modeller, som &r utrus-
tade med 5 respektive 6 axlar. Framforallt bér man
notera att dessa tva modeller ar ldngdsvarvar dar
l&ngdrorelsen pa spindeln &r utmed dess Z1-axel. Den
5-axliga modellen ar utrustad med den beprévade och
testade klassiska kinematiken som ligger bakom fram-
gangen med Delta-serien. Denna kinematik omfattar
ett linjart verktygssystem, kant som ett block, innehal-
lande axlarna X1 och Y1 f&r bearbetning pa stangen.
Motspindelns enhet &r monterad pa 2 linjara axlar
X4/74, vilket gor att den kan ta detaljen fran avsticket
och réra sig i sidled mitt emot blocket, oberoende
av motoperationens verktyg, som kan vara fasta eller
drivna. Denna kinematik mojliggoér samtidig bearbet-
ning fér stdngsvarvnings- och motoperationer.

Den 6-axliga versionen har samma kinematik, men
det som skiljer dem at ar att motoperationsblocket
har en vertikal linjaraxel. Denna kinematik har férde-
len att man kan dubbla antalet tillgangliga verktyg.
Totalt &r 8 verktyg arrangerade i 2 rader med vardera
4 verktyg. Maximalt 4 av dessa kan vara drivna. Dessa
4 extra verktyg okar mojligheterna att utféra kom-
plexa bearbetningsoperationer pa detaljens baksida.
Denna axel ger ocksa mojlighet till digital centrering
av verktygen pa motoperationsblocket och en bear-
betningsrorelse for tvarborrning.

radiell borr/
fras enhet
(motspindel)

Axiell borr/
fras enhet
(motspindel)

Stort antal tillgangliga verktyg

Den 5-axliga versionen kan ta upp till 35 verktyg,
av vilka 15 kan vara drivna. Den 6-axliga versionen
kan utrustas med maximalt 39 verktyg, av vilka 15 &r
drivna. Dessutom finns ett brett program med tillbe-
hor och utrustningar tillgangliga fér den har svarv-
typen.

Drivna spindlar med eller utan styrbussning

Spindeln och motspindeln drivs badda genom en inte-
grerad motor. Deras karaktaristiska egenskaper ar
den laga ljudnivan i drift och rotationshastigheten pa
upp till 12000 rpm. Spindelns effekt ar 2,2 kW (max.
3,7) och motspindelns 1,5 kW (max. 2,2). Dessa data
garanterar hogeffektiv bearbetning.

Nar det galler styrbussning kan den har svarven kon-
verteras av kunden pa samma satt som hos Delta-
serien. Det ar med andra ord mojligt att pa bara 30
minuter forvandla en klassisk ldangdsvarv som arbetar
i styrbussningen till en konventionell svarv. Faktum
ar att svarvspindeln fortfarande rér sig men styrbuss-
ningen &r ersatt med en blindbussning i vilken spetsen

Vinklad borr/fras
enhet (huvudspindel)

Borr/fras enhet
(dubbelsidig for
huvudspindel)

radiell borr/
fras enhet
(huvudspindel)
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FLERA BASVERSIONER

Gamma kommer att saljas i 3 versioner med standardutrust-
ning, som gor det mojligt for kunden att valja den maskin som
bast motsvarar hans individuella behov.

Tva utrustningsnivaer foreslas for den 5-axliga versionen.

De 2 konfigurationerna med beteckningarna Gamma 20/5 A

och Gamma 20/5 B omfattar vardera:

m en driven synkront roterande styrbussning

= 8 positioner for svarvverktyg

m ett stodblock for 5 fasta axiella verktyg

m 3 tvargaende spindlar for borr-/frasbearbetning for frontbe-

arbetning

ett stodblock for 2 djuphalsborrar for frontbearbetning

m 4 verktygspositioner pa det oberoende motoperations-
blocket

= en hjalpmotor fér drivning av extra valfria verktyg pa X1/Y1
huvudverktygssystem

m en pneumatisk detaljutstotare med ett detaljutmatningssys-
tem och transportband

= Fanuc typ 31iA numerisk styrning monterad pa en svangbar
arm. Programmeringssystemet ar ISO.

Gamma 20/5 B-konfigurationen har aven:

= en motor for drivning av de 4 verktygspositionerna pa moto-
perationsblocket och 2 axiellt roterande spindlar

m en extra 20 bars pump och 5 oberoende utgangar, plus ren-
godring av motspindelhylsan.

Den 6-axliga versionen med beteckningen Gamma 20/6 B,

har bara en basversion med samma utrustningsniva som den

5-axliga B-versionen plus:

m ett motoperationsblock pa Y-axlarna och 8 verktygspositio-
ner av vilka 4 kan vara drivna.

Denna basutrustning kan utdkas med annan utrustning och

tillbehor, vilket forhojer prestandan hos den har svarven:

e Fast eller roterande axiell borrning vid huvudspindel

Fast eller roterande axiell borrning pa baksidan

e Tvargaende borrning/gangning/frasning vid huvudspindel
och pa baksidan

e Framre borrning (fast verktyg) upp till 100 mm

Sned borrning/frasning pa stangen

e Gangvirvling pa stangen

Bearbetning pa profilerade stanger
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pa spindeln ror sig och foérhindrar att bearbetnings-
vatska och spanor hamnar i spindelomradet. Detta
genialiska system gor att man effektivt kan bearbeta
kortare detaljer (upp till 45 mm) som inte kraver styr-
ning med den foérdelen att man kan anvénda stanger
av billigare material (hogre kvalitet) och att man inte
langre far langa restbitar vilka ocksa kostar pengar.

Styrbussning som roterar med
upp till 12000 rpm

Om man & andra sidan vill arbeta med en synkront
roterande styrbussning ar den teknologi som anvands
pd Gamma-maskinen intressant i flera avseenden.
Styrbussningen drivs effektivt pd samma satt som
spindlarna genom en integrerad, oberoende motor.
Den ar vatskekyld, smorjd och tryckluftsfylld for att
férhindra eventuell infiltrering.

Denna hogeffektiva princip gor det mojligt fér anvan-
daren att bearbeta detaljer pa upp till 210 mm i en
enda fastspanning och utan nagra hastighetsrestrik-
tioner eftersom den integrerade motorn inte pa nagot
satt begransar spindelns hdga prestanda.

Bra arbetsforhallanden

Svarven har ett stort bearbetningsomrade med en
verktygsuppsattning i huvudoperation och i motope-
ration, som forenklar instéllningarna fér operatéren
och darmed underlattar att producera detaljer i sma
serier i maskinen.

Manoverpanelen ar tydlig och kan konsulteras medan
man fortfarande bibehaller en god inblick i bear-
betningsomradet. Programmeringen utfors pa ett
konventionellt satt enligt I1SO-systemet. Svarven &r
utrustad med anvandarvanlig numerisk styrning typ
FANUC 31i-A med en 10,4" fargskarm.

Man har tagit speciell hansyn till maskinens autonomi
och skotsel, exempelvis ar span- och oljebehadllarna
generost dimensionerade och utrustade med svang-
bara hjul, och det centrala smorjsystemet begransar
behovet av underhdllsarbete.

Detta garanterar att arbetsforhallandena fér operato-
ren ligger pa en optimal niva.

H6g narvaro pa marknaden

En del kunder har redan haft tillfélle att se svarven
och speciellt pa EMO i Milano var alla fulla av berém
fér den nya Gamma 20. Herr Villard berattar: “Den
hér svarvens prestanda upptédcktes mycket snabbt av
vara kunder. Speciellt ndr vi annonserade priset fér
den hégre nivadn pa standardutrustning, som vi har
beskrivit, forstod kunderna att den hér svarven snabbt
skulle bli en méattstock inom kategorin med 20 mm
kapacitet utrustad med tva verktygssystem, vilket
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ar mycket populdrt bade i Europa och léngre bort.”
Herr Villard tillade att Tornos snart kommer att géra
Gamma-maskinen tillganglig pa alla sina Europeiska
filialer sa att alla kunder sjalva ska kunna upptacka
hur Gamma 20 kan uppfylla deras specifika behov.
Dessutom kommer man att stalla ut pa ett flertal
fackmassor (se inldgg) dar den nya svarven naturligt-

vis kommer att finnas pa plats. Han sammanfattar:
“Jag vill gédrna bjuda in alla tillverkare av stangsvar-
vade detaljer till att besdka oss vid dessa evenemang.
Tornos personal skulle bli extremt glada éver att fa
presentera den nya svarven Gamma 20 fér er.”

HAR KAN MAN SE GAMMA DE NARMASTE SEX MANADERNA

METAV Dusseldorf

SIMODEC La Roche-sur-Foron
MECSPE Parma

SIAMS Moutier

BIEMH Bilbao

MACH Birmingham

23-27 februari 2010
02-06 mars 2010
25-27 mars 2010
04-08 maj 2010

31 maj - 05 juni 2010
07-11 juni 2010

Kommentar: Ovanstéende lista var korrekt vid tidpunkten for tryck Ar du intresserad kan du ta kontakt med Tornos for att fa

bekréftat att maskinen kommer att visas.
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Tungsten carbide and diamond

precision tools

Our know how compliments your

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

experience

@pibomulti.com

cific equipment
d accessories
for lathes

Multispindle head
small spindle axis distance
4 mm
revolution
15000 rpm

Synchronous
multispindles Head

15mm 15mm
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Specific equipment and accessories
for TORNOS machines

Hobbing unit
for making gears
-

o
Polyvalent drilling and milling head
a for heavy machining with speed-reducer
!..—r-‘ Usable with or without over-arm
e =

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

Modular spindles
for presetting outside
of machine

Milling head - Spindle speeder - Angular head - Whirling machine - Drilling heads ....
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INGET KVAR ATT RISKERA...

Avdelningen for langa produkter av rostfritt stal hos Schmolz och Bickenbach-koncernen i vilken Ugitech

blivit varldsledande med levererade 350000 ton under 2008. Fér att bibehalla sin position som
marknadsledande forlitar sig Ugitech pa sitt forskningscenter i Ugine (Savoy, Frankrike), dar 60 personer,
inklusive cirka tio tekniker, ar anstallda.

Ugitech har ett flertal metoder till férfogande for bearbetbarhetstester.

Tre typer av verksamhet

For det forsta maste laboratoriet harmoniera med
kundernas behov, férsta vad de gor fér att marknads-
féra anvandningen av rostfria stal och rekommendera
den kvalitet som &r bast lamplig for just den kunden.
For det andra maste de utveckla nya produkter, vilket
ar hjartat i rollen som forskare hos Ugitech. For det
tredje maste de forfina innovativa produktionsproces-
ser som ar kompatibla med en hallbar utvecklings-
policy.

Aven om dessa tre verksamheter &r néra relaterade till
varandra kommer vii den har artikeln att koncentrera
oss pa den forsta av dem.

Harmoniera med kundernas behov

Forskningscentret har ett flertal maskiner for bear-
betbarhetstester till sitt férfogande. Man utfor tester
pa kommersiella industrimaskiner under realistiska
forhallanden och dessa mats for att forsta bearbet-
ningssatten. Inom ramen for stangsvarvning tillverkar
man en detalj genom svarvning, axiell och tvargaende
borrning, tvarsnitt och frasoperatoner. Ugitech har

nyligen kopt en Sigma 32 fran Tornos for att utféra
dessa tester.

Varfoér en ny CNC stangsvarv?

Herr Minola, teknisk applikationschef hos Ugitech for-
klarar: “Vi kdpte den hdr maskinen fér att halla jdmna
steg med den tekniska utvecklingen pa marknaden

Tornos-maskinen Sigma 32 &r permanent ldnkad till métnings- och over-
vakningsenheter s att alla operationer underséks noga i detalj.
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Presentationsdag hos Ugitech. Mdnga stangsvarvare reste for att fa reda pa mer om bearbetbarhet.
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Livslangdstest. Detaljen bearbetas utan smormedel av en stang av rostfritt
stal med 15 mm diameter. Villkor: hardmetallbelagda verktyg, svarvning,
borrning diameter 6 och 9,9 mm, planfrasning, 4 mm tvérborrning och
delning.

MRl sl

Torr bearbetning av en stang med 25 mm diameter. Bearbetning: hardme-
tallbelagda verktyg, svarvning, borrning diameter 6 och 9,9 mm, planfrés-
ning, 4 mm tvdrborrning och delning.
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UTFORDA TESTER

Ugitech utfor tva huvudtyper av tester.
Tillverkningen av en detalj av en stang med dia-
meter 15 mm for rostfria kvaliteter dér VB15/0.15
< 350 m/min." och bearbetning av en stang med
diameter 25 mm dar VB15/0.15 < 350 m/min. |
bada fallen férsoker man med testerna att med
ett hardmetallbelagt verktyg hitta bearbetnings-
forhallandena for att producera motsvarande 1
024 detaljer utan att byta verktyget. Testerna
upprepas tre ganger for att bekrafta forhallan-
dena. Verktygen overvakas konstant. Dessa tes-
ter gor det mojligt att bestémma eller féradla de
basta kvaliteterna efter anvandarénskemalet.

! Hastighet VB15/0.15: resultat av svarvtesterna med en skérre-
ferens CNMG120408 och ett skérdjup pa 1,5 mm och en matning
av 0,25 mm/varv. Denna test inkluderar utférandet av en uthal-
lighetstest dar vi undersdker den skérhastighet som producerar en
metallavverkningshastighet pa skaret pa 0,15 mm pa 15 minuters
bearbetningstid. Dessa tester utfors torrt.

Alla pafrestningar pa
verktygen visas grafiskt
kontinuerligt.

e —
—_—
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e —
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och fér att ha en maskin som ndra motsvarar dem
som vara kunder anvénder. Vi ville ha en motspindel,
C-axlar, héga rotationshastigheter, en automatisk-
stangladdare och mdojlighet till styrning via NC, och
speciellt ville vi ha den héga effekt och stabilitet som
ar nédvéndig for bearbetning av rostfritt stal.”

Varfor Sigma 32 fran Tornos?

Ugitech-laboratoriet ville ha en maskin som var sta-
bil och ergonomisk och som gjorde det mojligt att
effektivt bearbeta medelkomplexa detaljer med hog
prestanda. Dessa parametrar stammer perfekt med
den har modellen. Herr Minola tilldgger: “Med vara
tester behévde vi kontrollera verktygsslitaget varje
64:e detalj och vi ville anvdnda Capto verktygs-
snabbvdéxlingssystem fran Sandvik. Dessutom erbjéd
de mixade programmeringssystemen, TB-Deco och
standard ISO-programmering, oss total flexibilitet.
Till dessa rent tekniska kriterier bor tva saker tillag-
gas. Forst och framst det faktum att Tornos har ett
gott rykte och dess tillgdngliga serviceavdelning &r
kand for att vara effektiv, for det andra att tillverkaren
kunde férse oss med en I6sning som passade vara
behov ndr det géller instrumentation med malet att
fa bearbetningsrelaterad data (spindlarnas och svarv-
verktygens hastighet och effekt).”

Resultat som satts igang omgaende

Ugitech tillhandahaller tekniska konsulter for sina
kunder och som hjalper dem att fa ut basta kvali-
tet pd sina produkter: exempelvis kan Ugimas pro-
duktserie (rostfria stal med okad bearbetbarhet) 6ka
produktiviteten betydligt med Ugitech-specialisternas
kunskap om rostfria stal och dess bearbetbarhet. Den
senaste generationen av Ugima 2 har gjort det moj-
ligt for de kunder som anvander denna att ytterligare
Oka produktiviteten (extra 10 till 20%) och samtidigt
verktygens livslangd (2 till 5 ganger beroende pa typ
av bearbetning).

Dessa specialister assisterar anvandarna med att vélja
de rostfria stal som ar avpassade till deras behov. De
passar darmed ihop med de nya krav som kommer

upp pa marknaden och kan svara pa en daglig basis
pa de eventuella tekniska problem som kunderna kan
ha.

Slutligen foéljer de utvecklingen av nya Ugitech-
produkter hos anvandarna.

Under Medtech-dagarna visade Tornos, Ugitech och
ovriga samarbetspartners inom verktyg och olja det
omfangsrika samspelet som pagar mellan alla de
element som é&r involverade i bearbetning. Ugitech-

laboratoriet gor det mojligt att klart identifiera dem
alla.

Onskar du mer information om Ugitechs Iésningar for
rostfria stal? Kontakta fru Frédérique Tissot, Ugitech
kommunikationschef.

UGITECH

Avenue Paul Girod

73403 UGINE

Tel. +33 (0)4 798 938 01

Fax +33 (0)4 798 935 00
frederique.tissot@ugitech.com
www.ugitech.com
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NYA OPTIONER FOR
DECO 20 OCH DECO 26

Antalet operationer som kan utféras med Deco 20 utékas konstant. Under vintern 2009-2010 erbjuder Tornos
tva nya optioner fér Deco 20a. Den f6rsta ar en 2-, 3- eller 4-backschuck. Monterad pa motspindeln blir fastspan-
ning med “langt slag” méjlig for att ta upp och spéanna fast detaljen i motspindeln 6ver en ansats. Den andra
nya optionen &r en roterande spindel for djuphalsborrning genom att man anvander hégtryck (upp till 210 bar)
genom verktyget.
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Option
2-, 3- eller 4-backschuck for Deco 20.

(P& begaran, under specifik utveckling)

Princip
Chucken har en griprorelse pa 3 mm runt diametern
och gor det mojligt att ga Gver en stérre diameter
eller génga for att gripa detaljen over ett lampligt
omrade.

Fordelar

e Battre gripkvalitet och prestanda.

e Mojliggor komplettbearbetning av detaljer med en
icke idealisk geometri.

e Undviker att gripa detaljer pa gangan.

e Battre prestanda for bearbetning i motoperationer
tack vare battre grepp.

e Backarna kan bearbetas direkt pa motspindeln.

e Hogre geometriska toleranser fér detaljens cirkula-
ritet och koncentritet.
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Kompabilitet
Deco 20a

Tekniska data

Max atdragningsrorelse:

Max. rotationshastighet:
Fastspanningskraft:
Chuckdiameter:
Overhangande langd pa spets:
Invéndig kapacitet diameter:
Antal backar:

Antal backar pa begaran:
Backmaterial:

3-stegs slapring:

Option
Roterande enhet for hdgtrycksborrning, max 210 bar,

pa stangen eller i motoperation i Deco 20 eller
Deco 26.

Tillganglighet

Denna option finns redan for leverans fran lager.
Montering hos kund pa redan installerade maskiner
ar mojlig med ndédvandig balansering (leverans av
balanserad motspindel och chuck).

3 mm pa diametern
5000 rpm

3000 N vid 5 bar

66 mm

min 50 mm

10 mm

3 som standard

2 eller 4

mjukt stal eller hardat stal

1x 6ppen (luft)
1x stangd (luft)
1x ren (skarolja eller luft)

Princip
I miljon med specifika applikationer for visa mark-

nader sdsom medicin, fordon, flyg, hydraulik eller
aven andra marknader kraver vissa komponenter
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borrningsoperationer av djupa excentriska hal genom
att anvanda hogtryck.

Beroende pa dimensionen pa vissa sma borrhal eller
extremt harda material &r ett tryck pa upp till 200 bar
nodvandigt for att kunna utféra hogeffektiva opera-
tioner under optimala skarférhallanden med tillracklig
spanavverkning.

Fordelar

e Roterande spindel med en hastighet pa upp till
8000 rpm i huvudspindel eller i motspindeln.

e Det &r mojligt att 6ka rotationshastigheterna for
verktyget och huvudspindeln eller motspindeln (dif-
ferentiell hastighet), vilket aven forbattrar koncen-
triteten och mojliggor optimala skarférhallanden.

e Sammanlagt gor detta att huvudspindelns rotation
kan sénkas och pa sa satt minska risken fér mikrovi-
brationer som kan vara fallet med en 3 meterstang
i snabb rotation i mataren.

e Ytkvaliteten och verktygens livslangd forbattras.

e Det ar mojligt att utfora excentriska borrningar i
normal operation och i andra operation.

Tekniska data

Max. rotationshastighet: 8000 rpm
Max tryck: 210 bar
Kompabilitet

Deco 20a och Deco 26a

Kommentar

For att garantera att trycket nar verktygets spets ar
det nodvandigt att montera en glidring pa enheten
for att smorjmedlet skall kunna passera genom spin-
deln och darefter verktyget.

En liknande option (3310) finns redan for tryck upp
till 120 bar.

Tillganglighet

Denna option finns redan tillgénglig for leverans fran
lager. Montering pa redan installerade maskiner ar
mojligt.
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GANGVIRVLING - LIKA VANLIGT
SOM ATT ATA GASLEVER

De som tror att det "bara” ar gaslever och fint vin som kommer fran Périgord
har inte hort talas om VCN!

Jean-Michel Vacher, grundare och dgare av foretaget,
ar onekligen en gasleverkdnnare, men inte bara det!
Han njuter ocksa av att ta sig an komplexa utma-
ningar, och han avskracks inte av nya utmanande
detaljgeometrier!

Nar han kontaktades for att bedéma genomfoérbarhe-
ten av denna mekaniska detalj med fyra excentriska
sektorer, fordelade 6ver tva axlar, som var fran detalj-
axeln och motsatt 1800, svarade han med ett brett
leende "Vi kan fixa det”!

Maskinparken hos VCN bestar av Tornos Deco 13
och 26 mm, allt som aterstod for Jean-Michel Vacher
var att tanka ut bearbetningsmetoden for de stora

diametrarna pa 7 och 10 mm, excentriskt i huvudo-
perationen.

Med hansyn till detaljens komplexitet var gangvirvling
den mest lampliga bearbetnings-processen fér den
har typen av detalj.

Bearbetad i Z15 CN 17.03, mycket likt referensen
1.4057, skulle tva parametrar avgora bearbetningen.
Rundheten pa de tva diametrarna och deras ytkva-
litet.

Det ar i samarbete med Utilis Frankrike som geome-
trin pa de skar utvecklades for att bearbeta denna
diameter.
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TOLERANSER SOM KRAVS
FOR DEN GANGVIRVLADE @

Material: Z15 CN 17.03 (1.4057)
@7 3
210.50 +4p

De tva diametrarna ar positionerade vid 180°
+15' fran den tva excentriska diametrar na.

For att spara pa detaljer sa specialslipades skaret for
gangvirvlingsoperationen av en diameter.

Det program som Jean-Michel Vacher utvecklat var
intressant. Idén ar att bearbeta en excentrisk sektor
i maskinens huvudspindel, direkt pa stangdiametern,
utan féregdende svarvning. Skaren medger en span-
hojd pa upp till cirka 3,5 mm. Utover detta kraver
denna bearbetningsmetod samtidig programmering
av X —Y —Z-axlarna. Svarvens matning av Z-axeln var
0,3 mm och X- och Y-axlarnas rorelse i interpolation
runt Z-axeln. Programmeringsmetoden gav ocksa fri-
het att bearbeta en konisk excenter.

For de forsta testerna valdes ett gangvirvlingshuvud

@ 10,50 +4p

med z = 9 skar, for produktion anvandes emellertid
ett huvud med z = 12 istallet fér att 6ka produktivi-
teten och skarens livslangd.

Med en férhoppning att uppna hog prestanda med
verktyget stallde Jean-Michel Vacher in en mycket
hog skarhastighet for skaren, en skarhastighet som
narmar sig 300 m/min, vilket omvandlat till en géng-
virvlingshastighet blir 8000 rpm™'. Vid ingdngen var de
resultat som uppnaddes mycket betydelsefulla i sig,
speciellt nar det galler rundheten.

Om ytkvaliteten fortfarande behovde forbattras en
del var de resultat som uppmattes under rundhets-
kontrollen férvanande. Jean-Michel Vacher hade lyck-

01/10



01/10

ats uppna en rundhet inom 0,002 mm i en gangvirv-
lingsoperation! Detta forefaller helt ofattbart! Anda
fick man samma resultat for alla de évriga detaljerna
som producerades.

Rundheten togs emot med total belatenhet, allt som
aterstod var att hitta matnings-parametrarna for att
uppna den ytkvalitet som kunden 6nskade. Genom att
justera parametrarna fér matningen kugge for kugge,
i produktion ar de varden som uppmattes under pro-
duktionen av detaljer stabila och visar ett fast R,-varde

GENOMFORANDEPROCESS
FOR ATT UPPFYLLA
KVALITETSKRAVEN

e Maskinval: Tornos Deco 13a

e V/issa specifika anpassningar gjordes pa
Tornos gangvirvling

e Program: 65500 rader

e Gangvirvlingens rotationshastighet:
8000 rpm

e Z1-matning: 0.3 mm/varv (S1)
e CT-axelmatning: 5000 mm/min

pa 0,15 till 0,18. Det installda grénsvardet pa R, 0,4
for ytkvaliteten var darfor tillfredsstallande.

For VCN tryckte denna nya fabrikationsprocess fram
granserna ytterligare fér produktion i en ldngdsvarv,
speciellt i en Tornos-maskin. For Utilis visar detta att
bearbetning genom gangvirvling bara har bérjat och
bekraftar vad som avsetts med denna bearbetnings-
metod.

Information:

UTILIS
Tooling for High Technology

Utilis AG, precision tools

Kreuzlingerstrasse 22

8555 Mullheim, Switzerland

Tel. +41 (0) 52 762 62 62

Fax +41 (0) 52 762 62 00

info@utilis.com

www. utilis.com
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Trix och tips

FORENKLAD INKORNING AV MAKRON

TB-Deco ADV ar ett kraftfullt programmeringssystem och ett 6kande antal erfarna anvandare skapar sina egna
makron i programmeringsspraket PELD. Pa grund av komplexiteten hos detta sprak kan programmeringen vara
en relativt langsam process.

For att gora det mojligt for sina kunder att snabbt ~ Hur fungerar det?
kéra in dessa makron foreslar Tornos en innovativ10s-  Nar man utfér en tolkning (F7 eller F8) gér TB-Analyser
ning som utvecklats av deras tekniker: en ny effektiv  5¢t man kan se férloppet pa de funktioner som full-
funktion kallad TB-Analyser. foljs i programmeringsspraket PELD och anropas av
Lat oss titta pa menyn for att se hur den anvands. en eller flera operationer.

Nar TB-Analyser hittar PELD 6ppnas ett fonster. Det

Aktivering innehaller raderna med PELD-koden.

Applikationsfonstret for TB_Analyser bestar av ett titel-
falt, ett kommandofalt, ett verktygsfalt, ett omrade
for att visa fonster for PELD- och DBG-fil, ett fonster
for att visa variabler med 9 flikar, och ett statusfalt.

Klicka pa alternativet 'Activate TB_Analyser’ i menyn
'‘Options’ — "Configuration’ — "Miscellaneouos’.
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Detta gor att kryssrutan ‘Debug mode’ visas i redi-
geringsfonstret. Operationer far inte vara av typen
"System”.

TB-Analyser gor att man kan placera brytpunkter vid
vissa positioner i PELD-koden, sedan for att avancera
steg for steg eller ga till en annan brytpunkt for att visa
variablerna nar man uttolkar en detalj. Variablerna
%, #, $, #1000, #2000, #3000, #3100 och variabler
som ar specifika for funktionen ifradga kan visas.

i1 Freagmia Biig
i e B0 A e Y - LS SR Y

s ol o o 0§
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Start (F5) "Go" Tolkningens aktuella brytpunkt indikeras i statusfal-
Utféra en instruktion (F10) “Step over” tet tillsammans med namnet pa fonstret (PELD- eller

Utféra forsta instruktion av den féljande funktionen
(F11) "Step into”

DBG-fil) och radnumret. Exempelvis i bilden ovan,
Cust13almp.PELD line: 0015

Utfora alla foljande instruktioner av pagaende ope-
ration (F12) “Step out” Verktygsféltet samlar ihop visa kommandon som é&r

Stoppa inkoérningen (Shift + F5) “Stop”

representerade med en ikon.

Infoga/avldgsna en brytpunkt (F9)

Avlagsna brytpunkter (Shift + F9)
Utféra en brytpunkt "Execute Break”

AEERIEEERID

B P IETEHG M

Motsvarar kommandot ‘Open... Ctrl+O" i filmenyn
Motsvarar kommandot ‘About TB_Analyser..." i menyn ‘?’
Motsvarar kommandot ‘Go F5' i menyn ‘Debug’
Motsvarar kommandot ‘Step Over F10" i menyn ‘Debug’
Motsvarar kommandot ‘Step Into F11’ i menyn ‘Debug’
Motsvarar kommandot ‘Step Out F12" i menyn ‘Debug’
Motsvarar kommandot ‘Execute Break’ i menyn ‘Debug’

Motsvarar kommandot ‘Find Ctrl+F" i menyn ‘Edit’

Motsvarar kommandot ‘Go to line... Ctrl+G’ i menyn ‘Edit’

TB-Analyser gor att man snabbt hittar ett programfel
i PELD-spraket och att man darmed behéver spendera
mindre tid pa inkérning av kundmakron. TB-Analyser
kommer att inkluderas i TB-Deco ADV Version 30 i
form av en CD-ROM och skall vara tillgéanglig 1er mars
2010.

Om du ar intresserad av den har nyheten som gor
livet enklare for manga programmerare &r du valkom-
men att kontakta din vanliga Tornos-saljare for mer
information.
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AR DET DAGS ATT FUNDERA PA ATT GA VIDARE
MED BEARBETNING AV MEDICINSKA DETALJER?

Och om du gor det, vilket ar det basta sattet att bli produktiv (och I6nsam)?

38 decomagazine

Den amerikanska marknaden fér medicinska detal-
jer representerar cirka halva varldsmarknaden och ar
stark av flera anledningar, inklusive det faktum att
USA har en allt dldre befolkning. Idag finns det 35
miljoner manniskor som &r 65 ar och aldre och ar
2075 kommer de att vara 69 miljoner’. Aldre per-
soner har generellt battre stéllt och darmed kan de
betala fér nya innovativa teknologier... och vi vet alla
att betalande kunder attraherar entreprenérsandan
(enligt Wall Steet Journal kontrollerar 78 miljoner
amerikaner som ar 50 ar och aldre 67 % av landets
férmogenhet).

' Kalla: The U.S. Market for Medical Devices - Opportunities and Challenges
for Swiss Companies, publicerad av Swiss Business Hub. Utgiven av Martin
von Walterskirchen med bidrag fran Darren W. Alch hos Jenkens & Gilchrist,
Christian Brinkmann hos Kessler & Co Inc., Richard M. Franklin hos Baker &t
McKenzie, David Kouidri hos The Swiss Business Hub USA, Simon Kunzler
hos Kessler Consulting Inc., Scot Orgish hos The Swiss Business Hub USA,
Klaus Peretti hos Kessler & Co Inc., Daniel A. Wuersch hos Wuersch & Gering
LLP, och Mark S. Zolno hos Katten Muchin Zavis Rosenman.

| andra delar av varlden ser vi en liknande trend.
Utdver det véxande behovet av héalsovard finns en
annan anledning varfér den medicinska sektorn ar
ett nytt attraktivt verksamhetsfalt for de som ar invol-
verade i tillverkning. Forsakringsgivare och de som
tillhandahaller halsovard skapar tryck for att minska
kostnaderna genom att 6ka produktiviteten — och
detta innebar en mojlighet for tillverkare av innovativa
medicinska detaljer och utrustningar.

Hur passar da Schweizisk svarvning in?

Det finns ett flertal olika segment inom den medi-
cinska sektorn och alla dessa kan betjanas genom
den Schweiziska svarvbearbetningsprocessen.
Interventionell kardiologiutrustning (stentar, kate-
trar och kirurgverktyg), ortopediska utrustningar
(benskruvar, implantat och leder), minimala invasiva
kirurgiska anordningar och utrustningar (laparosko-
piska utrustningar), diagnostik (testinstrument), vard
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av skador (klamrar, suturankare och klammor) och
dental (utrustning och implantat) har alla detaljer som
effektivt och lénsamt kan bearbetas i en Schweizisk
svarv. Och alla dessa marknader varderas globalt till
flera miljarder dollar.

Du har naturligtvis hért att den medicinska sektorn
kraver specialdokumentation och certifieringar. FDA
(Amerikanska livs- och lakemedelsverket) kommer att
krava av dina kunder att de foljer god tillverkningssed
(GMP), anmaler till FDA, och listar utrustningar som
ar salda direkt till slutanvandare hos FDA. Samt ytter-
ligare krav for dina kunder inom medicinsektorn (eller
deras kunder) inklusive godkdnnande 510K och PMA
beroende pa utrustningsklass. Men det finns verktygs-
maskintillverkare, som Tornos, som har erfarenhet pa
dessa omraden och kan hjalpa dig navigera bland de
olika bestammelserna.

Marknad vard att driva vidare

Sa, man har faststallt att den medicinska marknaden
ar vard att ga vidare med! Men vilka speciella fakto-
rer innehéller den da foér dem som &nskar anvanda
sin befintliga utrustning — eller anskaffa nya maski-
ner — for att tillverka medicinska detaljer eller utrust-
ningar? P& ett Tornos TechDays 6ppet hus nyligen gav
Tornos applikationstekniker en avancerad presenta-
tion fokuserad pa de speciella bearbetningsprocesser
som anvands for att tillverka Schweiziska svarvdetaljer
och utrustningar for den medicinska marknaden. Har
foljer ett utdrag.

Bearbetning av PEEK

PEEK (polyetheretherketone) ar inte ditt traditionella
stdngmaterial: PEEK &r en stark termoplast med
potential for en mycket stor variation av olika appli-
kationer pa marknaden for medicinska detaljer. Har
féljer nagra av férdelarna med PEEK for dessa detaljer
och utrustningar.

PEEK:

1. behaller sina mekaniska egenskaper aven vid for-
hojda temperaturer,

. ar svarantandlig,

. ar friktionsfast,

. har hog slaghallfasthet,

. har en Iag friktionskoefficient,
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. ar biokompatibel med flera steriliseringsmetoder
(inklusive konventionell anga, etylenoxid, gamma-
bestralning etc.),

7. hindrar inte réontgenstralar, MRI eller CT-skannrar,

8. och, en speciell typ av PEEK, kallad CFR (for kolfi-
berforstarkt), ger en mycket hog slitstyrka i kom-
ponenter sdsom leder.

Bearbetning av PEEK av konventionell medicinsk kva-
litet kréver hardmetallverktyg; men for kolfiberfor-
starkt PEEK krdvs diamantverktyg. For denna speciella
applikation har Tornos utvecklat ett antal I6sningar i
enlighet med kundspecifika behov.

Tornos, i vars kundkrets man finner de stérsta namnen
pa den medicinska marknaden, inklusive Metronic,
Smith & Nephew m fl, har utfort ett flertal testbe-
arbetningar med en méangd olika fabrikat av PEEK-
material. En typ som de har testat ar PEEK-Optima®
fran Invibio®. Den har speciella typen av PEEK finns
tillganglig i ofyllda kvaliteter, bildkontrastkvaliteter
(for kontrollerad synbarhet via rontgenstrale, CT och
MRI for enklare verifiering av postoperativ placering
for kirurgerna), och forstarkta kvaliteter (som ger en
mangd fordelar inklusive 6kad styrka och styvhet,
en form liknande den pa yttre ben, och

utmarkt slitprestanda i leder och béary-
tor).
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Mikrobearbetning

Mikrobearbetning, en annan sorts Schweizisk svarv-
ning som ar anvandbar fér medicinska detaljer, kraver
ett speciellt tankesatt ndr det galler detalj- och verk-
tygshantering, kontroll och efterbearbetningar. Vid
mikrobearbetning av medicinska detaljer finns nagra
masten:

1. Maskinens noggrannhet: dven med de basta
verktygen, om positionen inte ar exakt forlorar du
slaget. Det &r viktigt att modifiera verktygspositio-
nerna och uppdatera databasen (hur ofta?).

2. Kast: kast som kan verka sma for en detalj av stan-
dardstorlek kan lika garna stavas katastrof inom
mikrobearbetning, huvud/hamtarhylsor och styr-
bussningar maste vara av typ “XP" — extra preci-
sion. Och ER-hylsor maste vara av typ "UP” — ultra-
precision.

3. Hogfrekvensspindlar: oumbarliga for mycket sma
borrningar eller frasningar i detaljer och for att
uppna onskad ytfinhet, noggrannhet och livs-
langd pa verktygen. Exempelvis fér borrning av
ett 0,2 mm hal i rostfritt behdver du 11500 rpm.
Men om verktyget ar TiN-belagt (titannitrit — ett
hart keramiskt material som ofta anvands som en
giftfri utsida for medicinska implantat) behover du
19000 rpm. En del spindlar (sdsom de fran IBAG,
NSK, Meyrat etc.) kan nd hastigheter hogre an
150K. Spindlar kan monteras pa olika satt i maski-
nen for att uppfylla specifika behov.

Dessa detaljer har egenskaper som skapats med hog-
frekvensspindlar och spindlar som &r monterade i hal-
lare.

Invandig brotschning

En annan nyckelprocess inom bearbetning av medi-
cinska detaljer &r invandig brotschning. Det ar viktigt
att kdpa ratt brotschverktyg. Men hur fardigbearbetas
den aktuella brotschningsprocessen?

1. Vid forberedelsen for brotschprocessen ar det vik-
tigt att gora ett styrhal.

2. Beroende pa konfiguration kan det vara nodvan-
digt att avlagsna material for hornen med en liten
andfras.

3. En 90° fasning pa halet ar ocksé nddvandigt. Detta
forhindrar punkterna fran att naggas i kanten vid
inkoérningen. Det gor ocksa att brotschen foljer
centrumlinjen.

4. Beroende pa spanstorlek kan avgradning beho-
vas.

Roterande brotschning

Svangande (eller roterande) brotschar anvander ett
verktyg med en likadan form som den slutliga formen
utom att den ar slipad med ett spel. Verktygets axel
ar typiskt nog lutande 1° fran arbetsaxeln. Eftersom
brotschen roterar pressas den mot arbetsstycket. Pa
grund av lutningen pa 1° “svanger” verktygets fram-
kant med hansyn till arbetsstycket. Tornos ger dessa
riktlinjer:

1. Om verktyget lutar 1°, maste verktygets sidor ha
en slappningsvinkel pd minst 1°.

2. Idealiskt ar att verktyget avancerar med samma
hastighet som det skar. Ett verktyg med ¥2" diame-
ter skall exempelvis avancera med 0,022 per varv
(172 x sin (1°) = matning.

3. Generellt sett skar inte svdangande brotschar lika
noggrant som halbrotschar sa dess anvandning
bor bestémmas av applikationen.
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Gangvirvling

Gangvirvling, en teknik som Tornos var forst med,
anvands generellt for bearbetning av speciella former
av gangor i svarbearbetade material med langt farre
begransningar an andra gdngskarningsalternativ.
Gangvirvling anvands ofta for benskruvar pa grund av
deras speciella krav: langa i forhallande till diametern;
djupa, spiralformade trapetsgangformer; och extrema
skillnader mellan stérsta och minsta diametrar.
Gangvirvling av invandig diameter ar utomordentligt
for att producera rena, gradfria gdngkonturer. Inga
restspanor skapas. Och det ar mojligt att ganga rakt
ner i botten av ett hal. Med gangvirvling kan man
producera sa sma gangor som M1,4.

Alternativ till géangvirvling ar: gadnghuvud (som inte
fungerar med material som titan); gangfrasning (som
kraver forsvarvning, specialskar och i en del fall spe-
cialstod); enkelpunktsvarvning (bra fér korta skruvar
—men langa skruvar kraver stdd), gangrulining (vilket
kraver noggrann forsvarvning och inte fungerar pa
gangor av “trapets”-typ i harda material), och slip-
ning (som inte kan utforas i en Schweizisk svarv).

Nagra speciella hdnsynstaganden vid gangvirvling:

1. de cirkuldra skdren som anvands i ett gangvirv-
lingsverktyg ar kundslipade. Om en kund inte har
hjalpmedlen eller 6nskar slipa om skdren kan de
valja ett skarhuvud for vandskar.

2. instéllningsgivaren placerar skdren i ratt vinkel
innan de lases fast i huvudet.

3. skarhuvudet monteras i gangvirvlingsenheten.

4. gangvirvlingsenheten monteras i maskinen med
korrekt stigningsvinkel med hjalp av en graderad
skala.

5. verktygen roterar med mycket héga hastigheter.

6. detaljens rotation beror pa vanster- eller hgergan-
gor.

Speciell fastspanning

Eftersom mer och mer skickas utomlands behovs
det erfaren och kunnig personal for det kvarvarande
arbetet och som kan utfora jobben pa ett satt som
ar effektivt och driftsakert. Speciellt konstruerad fast-
spanning ar en nyckelkomponent till framgang pa
den medicinska marknaden. Steghylsor kan borras i
Tornos-maskinen — vilket resulterar i utmarkt koncen-
tritet och enorma tidsbesparingar.

Denna hylsa gjorde det mgjligt for en Tornos-kund att
balansera arbetet mellan huvud- och motoperationer
med hogre produktivitet och vinst som foljd.
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Djuphalsborrning

Kanyl- (eller hal)-formade benskruvar gor det mojligt
for benmarg att vaxa och underlattar inférandet av
styrpinnar for benskruvar som anvands vid frakturfix-
ering. I och med 6kade bestallningar av kanylformade
benskruvar képer manga verkstader kanylformat
material. Detta utgdr en stor kostnad for féretaget

stampfli

PRECISION
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pa grund av den begrénsade anvdndningen av iha-
ligt stdngmaterial och behovet av ett storre lager. Ett
alternativ ar djuphalsborrning vilket gér det mojligt
att effektivt tillverka dessa typer av medicinska skruvar
fran massivt stangmaterial med:

1. hog borrningskvalitet

. god spanavverkning

. hog driftsakerhet

. minimal témning

. bra férhallande mellan 1angd och diameter

o Ul W N

. minskat behov av lager av kanylformat.

Kontakta gdrna er Tornos-representant eller ga in
pa www.tornos.com fér mer information om att
anvanda Schweizisk svarning for att producera medi-
cinska detaljer och utrustningar.

www.andreas-stampfli.ch
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VIKTIG INFORMATION FRAN
MOTOREX MEDICINALTEKNOLOGISKT
SEMINARIUM 2009

Cirka 150 deltagare besokte de tva extremt intressanta medicinalteknologiska seminarierna for att bli
uppdaterade med den allra senaste kunskapen. Seminarierna organiserades av Carpenter Technology Corp.
en ledande tillverkare av specialstal, féretaget L. Klein SA hégkvalitativa stal och metaller samt Motorex AG
Langenthal industriell smorjteknologi.

Variable Angle LCP Two Column Distal Radius Plate, © by Synthes

2009 ars medicinalteknologiska seminarier, som dven  Bildungsstatte Tuttlingen') i Tuttlingen, Tyskland och
detta ar forrattades under ledning av Motorex, ronte  det andra pa Motorex huvudkontor i Langenthal,
aterigen ett mycket stort intresse bland deltagarna.  Schweiz. Seminarierna behandlade en hel rad
Det forsta seminariet dgde rum hos BBT (Berufliche ~ teman fran tillverkning av implantat och instrument

" Tuttlingen yrkesutbildningsanldggning

01/10 decomagazine 43



Teknik

Filip Van Weereld, Regional Metallurgist Europe, fran Carpenter Technology Corp. ger informa-
tion om kobolt-kromlegeringar. CoCr anvandes for ett implantat forsta gangen redan 1936.
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till tvattning och sterilisering. Férutom féretagen
Carpenter, L. Klein SA och Motorex, gav represen-
tanter for Chiron, Tornos, SecoTools, Dow Europe,
Borer Chemie, Amsonic och Fraunhofer Institut under
seminarierna information om det senaste inom medi-
cinalteknologi.

Sofistikerade kobolt-kromlegeringar

Carpenter Technology (www.cartech.com) &r en
ledande tillverkare av specialstal och andra metaller
och kanda varlden &ver for sina produkter av topp-
kvalitet for ett brett applikationsomrade. L. Klein SA
(www.kleinmetals.ch) ar en distributor och aterfor-
sdljare av dessa kvalitetsmaterial, som produceras av
Carpenter Technology. En betydande del av produk-
terna som anvands inom medicinalteknologi ar av
kobolt-kromlegeringar (CoCr), som anvands for en
stor del medicinska detaljer och uppvisar utmarkta
mekaniska data samt klarar hdga krav nar det galler
korrosionsbestandighet och biokompabilitet. Vi skiljer
mellan konventionella, smalta kobolt-kromlegeringar
och de som produceras genom att anvanda pulverme-
tallurgi. Bada typerna staller hoga krav pa de foretag
som bearbetar dem liksom pa tillverkarna av maskin,
verktyg och smérjmedel samt tvattspecialisterna.

En smorjmedelsteknologisk expert fran Motorex beskriver den framgangsrika skéroljan
Swisscut Ortho A som anvands med Vmax-teknologi som ett "flytande verktyg". Idag &r

processoptimering en tvarvetenskaplig utmaning.

Bearbetningsvéatskor som flytande verktyg

| bearbetningen av medicinalteknologiska material
maste bearbetningsvatskan ge forstklassig kylning,
smdrjning och spolning. Spoltryck pa upp till 120 bar
ar idag inte langre ovanligt! Utomordentligt extrema
tryck ar ocksa en noédvandighet. Smorjfilmen maste
vara exceptionellt temperatur- och hoégtrycksstabil sa
att vatskans EP-data kan absorbera de extrema tryck-
nivderna. Med den kontinuerliga vidareutvecklingen
av den hogkvalitativa skaroljan Swisscut Ortho NF-X
och Motorex Vmax-teknologi har Motorex bidragit
betydligt till utvecklingen inom omradet for industriell
medicinalteknologisk detaljproduktion. Skaroljan ar
helt fri fran klor och tungmetaller och kan latt renas.

Anpassning av alla processer

Kontinuerlig vidareutveckling och justering av pro-
duktionsprocessen ar darfor absolut nédvandig. Den
ekonomiska bearbetningen av detta "extremt harda
material” ar en verklig utmaning. Kriterier sasom
ytkvalitet, verktygens livslangd, tvattbarhet och kom-
pabilitet till de bearbetningsvatskor och tvattmedel
som anvands ar ocksa av mycket stor betydelse. Av
den anledningen ar en perfekt anpassning av alla
specialiteter och processer av yttersta vikt inom den
medicinska sektorn.
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En betydande del av seminariet dgnades at temat tvdttning och sterilisering av produ-
cerade detaljer. Christiane Wetzel fran Fraunhofer Institute ger en lektion om elektron-
stralesterilisering.
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Har du fragor om detta star specialisterna garna till
tjanst och besvarar dessa, L. Klein SA nar det galler
hogkvalitativt stal eller Motorex pa fragor om bear-
betningsvatskor och man vidarebefordrar eventuella
tvarvetenskapliga forfragningar till respektive specia-
lister pa seminarierna.

MOTOREX AG LANGENTHAL
Technical Aftersales

Postfach

CH-4901 Langenthal

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

L. KLEIN SA

Special steels and metals
Chemin du Long-Champ 110
CH-2501 Biel

Tel. +41 (0)32 341 73 73
www kleinmetals.ch

Det finns inga mer extrema processer inom detaljproduktion dn gdngvirvling och djuphals-
borrning : utrustad med ratt verktyg och Motorex Swisscut Ortho NF-X skdrolja ar detta nu

en realitet.

Ett hoftledsimplantat tillverkat av innovativa "Carpenter BioDur CCM®" kobolt-kromlegering.
Otaliga noggrant definierade och kontrollerbara (GMP) operationer &r nédvandiga fr komplett

bearbetning, tvdttning, packning och sterilisering.
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FORETAGSAMHET - INTE INAKTIVITET

Historien om den medelstora och framgangsrika producenten av svarvdetaljer ar en inspirationskalla.
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Katja Geigle, Sven Martin (Tornos) och Manfred Geigle pratar verkstad.

Det ar roligt att i dessa tider stéta pa ett foretag som
inte genast faller in i en klagovisa om den ekonomiska
krisen utan istallet ser pa framtiden med tillférsikt och
overtygelse. I knappt 40 ar har Manfred Geigle, grun-
dare och verkstallande direktér for Manfred Geigle
GmbH, forandrat ett litet garageféretag till en solid,
medelstor verksamhet, som producerar svarvade pre-
cisionsdetaljer, fortfarande med stadig tillvaxt. Nara
lankad till denna framgangshistoria ar den schwei-
ziska svarvtillverkaren Tornos, som inte bara lade
grunderna till féretaget med den forsta maskinen,
utan an idag levererar storsta delen av deras topp-
moderna maskinpark.

Manfred Geigle ar en schwabisk fullblodig affarsman
som, trots sin framgang, fortfarande star med bada
fotterna pa jorden. Genom att vaxa upp med fem
bréder och en syster larde han sig snabbt hur det
var att “prestera”. Han lever an i dag efter denna
vardering. Han bérjade sin karridrbana som en verk-
tygsmakarlarling i ett precisionsoptikforetag. Manfred
Geigle tog sedan sin ingenjorsexamen genom kvalls-

studier vid sidan av arbetet och hans personlighet till-
sammans med flera forslag till forbattringar och hans
egna utvecklingar gjorde att han snabbt vann sina
overordnades fortroende. Vid 24 ars alder hade han
redan blivit avdelningschef och han skulle helt sakert
haft en imponerande karriar framfor sig i det fore-
taget. Manfred Geigle dromde emellertid redan da
om att bli oberoende och 1970, vid 26 ars alder, for-
verkligade han sin vision tillsammans med sin fru. For
56 000 DEM kopte de en ny Tornos R 10 och stéllde
upp den i garaget. | bérjan av januari tilloringade de
tva veckor i Moutier for utbildning. Den kunskap de
férvarvade i Schweiz tillampades sedan i praktiken
under en vecka. Manfred Geigle kande emellertid
att han kunde f& ut annu mer av maskinen och akte
darfor tillbaka till Moutier i ytterligare tva veckor, dar
han inhdmtade all information som han kunde fa
ut ur Tornos tekniska expertis. Detta samarbete och
Tornos 6nskan att ge en utmarkt support aven till
mindre kunder kdnnetecknar forhallandet mellan de
tva foretagen an idag.
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Tillvaxt i valstakt

Foretagets allra forsta kunder var inte bara Siemens
och Alfred Teves, utan ocksa skrivmaskintillverkarna
Triumph och Adler. Detta gjorde det mojligt for
Manfred Geigle att tilldmpa sina erfarenheter inom
precisionsteknik fullt ut och i juni 1970 inkoptes den
andra maskinen, en Tornos M7. Foretaget gick nu
fran klarhet till klarhet. I juni 1975 flyttade Geigle,
som nu omfattade tre anstallda och fem maskiner,
till den byggnad man fortfarande &r i idag. Aven héar
ar Manfred Geigles framsynthet imponerande. Trots
att foretaget vid det har laget hade expanderat niofalt
ar hela komplexet en kompakt enhet i vilken alla indi-
viduella operationer 6verlappas funktionellt. Det har
féretaget har for Iange sedan utvecklats fran en enkel
svarvverkstad till en effektiv systempartner.

Idag utnyttjar féretaget hela serien av toppmodern
svarvteknologi och har totalt mer an 28 CNC enspind-
liga 1dngdsvarvar med upp till 11 axlar och i ett dia-
meteromrade fran 2.0 till 25.0 mm, 15 sexspindliga
automatsvarvar, 2 centerlesslipmaskiner och 3 honi-
ngsmaskiner. Detta betyder att Geigle kan erbjuda
kunderna ett exceptionellt brett tillverkningsomrade
med ett flertal ytterligare processmajligheter, sdsom
centerlesslipning, ytslipning, lappning, honing, blas-
tring och mindre monteringar. Tjansterna komplet-
teras genom samarbetet med utvalda partners for
varme- och ytbehandlingar sasom termisk och elek-
trokemisk avgradning.

For fordonsindustrin tillverkar man (exempelvis)
svarvade detaljer for bransleinsprutningssystem fran
material med lag bearbetbarhet, ventiler i luftkondi-
tioneringssystem, sdkerhetsdetaljer i ABS- och ESP-
system liksom precisionsdetaljer i gasutsugningssys-
tem. For juvelindustrin, ytterligare en av foretagets
pelare, tillverkar man halsbandsdetaljer av hog kvali-
tet och 6rhangen av dyrbara material. Andra kunder
kommer frdn mébel- och monteringsindustrin och en
stor del medicinsk utrustning kan tacka for sin preci-
sion genom anvandningen av svarvade komponenter
tillverkade av Geigle. Kundspektrat fullbordas genom
sofistikerade detaljer for exklusiva skrivredskap och
sma detaljer for den elektriska industrin, komponent-
delar for monterskap eller hushallsapparater och trad-
gardsverktyg.

Alltid i framkant

“Om du inte hdnger med i tiden hamnar du efter”.
Manfred Geigle har tagit detta ordsprak till sitt hjarta
mer an nagon annan. Han ar alltid pa jakt efter nya
teknologiska forbattringar. Saledes var han en av de
férsta SPC-anvandarna i Tyskland och var bland pion-
jarerna inom datatelekommunikation. Aterigen, vid
overgangen till CNC-teknologin litade han pa Tornos
— detta besparade honom en hel del besvikelser.
Tillsammans med Tornos skaffade han sig sina forsta

Kvalitetssakring dr av stor vikt hos Geigle. Flera temperaturstyrda kontrollrum innehéller den
senaste matutrustningen for att alla kundernas behov skall kunna beddmas internt.
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erfarenheter inom detta omrade och framjade utveck-
lingen. Men Manfred Geigle ville annu mer och darfor
fortsatte han att vaxa i sin roll som utvecklingspartner
till sina kunder. Han konstruerar svarvdetaljer tillsam-
mans med sina kunder for att gora tillverkningspro-
cessen mer kostnadseffektiv och s& andamalsenlig
som mojligt. Detaljerna bearbetas sedan internt hos
Geigle éanda upp till en komplett komponentenhet.
Under hela processen |6ses eventuella utmaningar pa
ett kreativt och obyrakratiskt satt. Trots den storlek
som foretaget nu har utvecklats till har man forblivit
ett familjeforetag i sitt satt att tanka. Fru Suse Giegle
och dottern Katja skoter affarssidan medan Manfred
Geigle och sonen Jorg &r ansvariga for teknologin.
Obyrakratiska strukturer och korta kommunikations-
vagar ar grunderna for en extraordinar kapacitet och
flexibilitet. Bearbetningsprocesserna forbattras stan-
digt och man letar alltid efter nya I&sningar. Denna
typ av ambitiést tdnkande sprider sig och man far
nu ofta forfragningar som andra leverantorer redan
avsagt sig. Svarvade detaljer som till och med Tornos
var tvungna att skicka vidare och som kunden hade

Experter tillsammans: Manfred Geigle (till vénster) och Sven Martin fran Tornos.
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férlorat hoppet att hitta en 16sning for, sdsom pennor
med en silverkdrna och hélje av rostfritt stal ar en av
de aktuella utmaningar som Manfred Geigle GmbH
har klarat med glans. En fundamental forutsattning
fér Manfred Geigles noggrannhet ar naturligtvis kva-
liteten pa Tornos svarvar, vilken han jamstaller med
den hos en stor och valkand schwabisk biltillverkare.
"Det &r dér du ser att Tornos kommer fran omradet
fér precisionsteknik,; bearbetningen &r perfekt och
felfri in i minsta detalj. Aven i véra &ldre maskiner
uppnar vi fortfarande noggrannheter under 6 um.”
Manfred Geigle blir verkligen entusiastisk nar han
pratar om de nya MultiDeco CNC fler-spindliga auto-
matsvarvarna med 6 och 8 spindlar. Fér honom &r de
den absolut basta teknik man kan fa. Han &r ocksa
full av lovord nar det galler att arbeta med Tornos.
Maskintillverkaren ar ett mycket kundorienterat fore-
tag som uppfyller behoven hos anvandaren och &r en
mycket kompetent och engagerad organisation att
arbeta tillsammans med.

Passion for kvalitet

Pa en rundtur pa foretaget ar det genast uppenbart
att Manfred Geigle &ar en perfektionist som inte lam-
nar nagot at slumpen. “Bara ndr vi kan utvdrdera alla
kundernas behov sjélva kan vi ocksa skicka var kva-
litetsstandard vidare till kunden genom att leverera
perfekta produkter.” Darfor har Geigle lagt ner stora
resurser pa att bygga upp och expandera sitt kvalitets-
sakringssystem. | ett temperaturkontrollerat mikro-
kontrollrum anvands testutrustning som kan dterge
till och med de minsta toleranserna. Exempelvis dato-
riserade matsystem for konturer, ytor saval som form
och position, hdgmodern ljusmatteknologi for optiska
matningar eller en 3D multi-sensormatmaskin som
fullbordar varje matuppgift helt automatiskt. Detta
betyder att man kan valja mellan kansel-, optik- och
lasermatteknologi beroende pa det jobb som ar aktu-
ellt for tillfallet. Processkapaciteten Gvervakas genom
ett effektivt CAQ-system. Som en kompetent partner
till fordonsindustrin ar Geigle certifierade enligt DIN
EN ISO 9001:2000 och ISO/TS 16949:2002.

Tillverkningsprocessen hos Geigle ar dock inte bara
ekonomiskt effektiv utan ocksd miljévanlig. Av den
anledningen lagger foretaget speciell vikt pa bar-
kraftig produktion och detta 6vervakas genom strikt
standard. Geigle var ocksa ett av de forsta foretagen
i sin sektor att introducera sin egen alkalin-baserade
reningskrets med efterféljande vattenatervinning
genom ett komplext filtersystem. Den korrekta
avfallshanteringen av évriga material, anvandningen
av maskingenererad varme fér uppvarmning och ett
separat spanlagringssystem &r andra atgarder som
hjalper till att skydda rdmaterial, jord och vatten for
kommande generationer.
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Jorg Geigle (till vénster), har med Sven Martin frén Tornos, kommer att utveckla foretaget ytterligare tillsammans med sin syster och fortsitta sin fars filosofi.

Denna ansvarsfulla attityd hos Manfred Geigle kan
man ocksa se i hans forbindelser med anstallda och
leverantorer. De cirka 50 anstallda har utmarkta
kvalifikationer och en rik tvarindustriell kunskap
och erfarenhet. Genom att tillhandahalla regelbun-
den utbildning och undervisning framjar foretaget
denna kunskap och garanterar att man hela tiden
ar bra att pa halla sig uppdaterad om den senaste
vetenskapliga och tekniska expertisen. Belatenheten
hos de anstéllda pa Geigle kan inte bara ses i deras
exceptionella prestation och kundfokus utan ocksa i
den Idnga anstallningstiden éver vilken man ar mycket
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stolt inom familjeféretaget. Kursen ar satt for fort-
satt succé eftersom Katja och Jorg Geigle kommer att
utveckla foretaget ytterligare och folja sin fars filosofi.
Darigenom kommer de att fortsatta samarbetet med
Tornos och, tillsammans med denna maskintillverkare,
skriva manga fler kapitel i denna framgangshistoria.

€ \GeiGLE

PRAZISIONS-DREHTEILE

Manfred Geigle GmbH
KanalstraBBe 72

D-75417 Muhlacker

Tel: +49 (0)7041/95 72 0
Fax +49 (0)7041/95 72 60
E-mail: info@geigle-gmbh.de
www.geigle-gmbh.de
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| INDUSTRINS TJANST

En faktor som gor att ett foretag kan konkurrera effektivt under dessa tider med turbulent ekonomi ar
utbildad, kreativ personal. Utbildning ar darfor en hérnsten fér framgang i affarer, bade idag och i morgon.
Tornos har nyligen installerat en maskin av typ Micro 8 hos CNIP i Val-de-Travers (Schweiz) och vi ville veta
mer om denna utbildningsinstitution som betjanar de lokala, regionala och inter-regionala féretagen.

Vi traffade fru Gosteli, marknads- och kommunikationschef for institutionen.

Presentation av loggan i 3d under dppet hus i oktober.

Ett etablerat center i regionen...

CNIP &r ett utbildningscenter for vuxna med sma eller
inga kvalifikationer, som har tillhandahallit kontinu-
erlig utbildning under de senaste 15 aren. Man é&r
specialiserad pa: traditionell och CNC-mekanik, eltek-
nik, polering, svetsning, klocktillverkning och logistik.
Utbildningen bestar av en kombination av teori och
praktik och ar fokuserad pa att fa fram personer som
ar speciellt kvalificerade for att uppfylla vissa behov
pa arbetsmarknaden. Utbildningen kan anpassas for
personer som vill komma tillbaka till arbetet, de som
onskar lara sig nya tekniker eller de som énskar upp-
datera sina befintliga kunskaper.

... som servar féretagen

Det ar inte ovanligt att man tillhandahaller riktad
utbildning at foéretag i regionerna Neuchatel, Vaud,
och Jura och dven i grannlandet Frankrike. En annan
tjanst som institutionen erbjuder ar att gora en utvard-
ering av teknisk kompetens. Det ar mojligt att valja en
testmodul som faststaller en individs kunskaper och
vilka utbildningsmoduler de skulle vara bast lampade
for. Syftet med detta ar att erbjuda utbildning som
inte bara tillgodoser marknadens behov utan aven de
anstalldas egna malsattningar.
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Bild av enheten som &r dedikerad till det "lilla och exakta". Denna enhet forenar programmering, produktion och test.

i

Herr Yersin (till vinster) och herr Tiller framfér deras nya Micro 8. “Den hédr maskintypen har
blivit en stor framgdng i vdr region sa det fanns verkligen behov av utbildning”.

52 decomagazine

Att arbeta med maskiner

Utbildningen sker genom att utfora faktiska projekt,
darmed ar de resultat som uppnds mycket lika de som
uppnas under verkliga arbetsférhallanden. Ibland &r
CNIP kontrakterade som underleverantorer for att
gora detaljer till lokala foretag. Fru Gosteli informe-
rar oss: “Vi vill inte konkurrera med véra kunder och
partners men att utféra sma produktionskérningar
kan i sjalva verket vara till hjdlp for dem.”

Varfor Micro 8-maskiner?

Som vi sett ovan énskar man pa institutionen kunna
erbjuda den typ av utbildning som tillgodoser markna-
dens behov. Fru Gosteli sager, "Denna typ av maskin
anvands i stor utstrdckning i var region, darfér finns
det redan ett markant behov pa den héar nivan.” Herr
Yersin och herr Tuller, chefer for verkstaden tillagger,
“Maskinen &r enkel att programmera, att anvdnda
och att férklara. Den &r ocksa mycket exakt och tillfor-
litlig. Viara industripartners i regionen har varit mycket
ndjda med detta nyférvérv, som gér det maojligt for
oss att rikta var utbildning mot NC-stangsvarvning.”
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EN NY PROFIL EFTER 15 AR

Den 23 & 24 oktober premiarvisade CNIP sin
nya profil under ett 6ppet hus. Vid detta tillfalle
presenterade de anstdllda det arbete de hade
utfort for ett stort antal narvarande personer.
Det representerade institutionens nya logo. Fru
Gosteli forklarar, “Vi ville verkligen héja vérdet pa
CNIP, vi &r kdnda och igenkdnda som en kvalitets-
leverantdr och var profil var ratt gammaldags och
hade inte utvecklats pa samma séatt som féreta-
get. Nar projektet att skapa en ny logo startade
inom féretaget utvecklades en stark lagkdnsla
inom personalen. Detta projekt gjorde det méjligt
fér oss att férstarka motiveringen och lagkanslan
inom Var institution.”

De tilldgger: “inom stangsvarvning har vi under Idng
tid varit specialister pa utbildning pa kurvstyrda maski-
ner, men idag forskjuts kraven helt klart mot CNC. Det
finns fortfarande en marknad fér kurvstyrda maski-
ner men eleverna viljer ocksa CNC.” En maskin med
storre diameter (20 mm) ur Tornos program kommer
dessutom snart att komplettera maskinparken.

En 6nskan om hogre kvalitet

CNIP, ett Eduqua- och ISO-certifierat féretag ar kant
inom industrin som leverantér av kvalitetsutbild-
ning. Deras 25 instruktorer ar kompetenta yrkesman
med industriell erfarenhet. Fru Gosteli séager, “Vart
huvudmal &r att tillhandahalla det allra bésta for vara
studenter, vara instruktérer dr professionella inom
sina omraden och har ocksd genomgétt férdjupad
pedagogisk utbildning, vanligtvis Schweizisk statlig
vuxenutbildningsexamen. Detta géller ocksa for vara
produktions-/utbildningsverktyg: vi vill ha det allra
bésta.”
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Utbildningen tacker maskinens alla sidor och startar med grunderna sasom borrning eller enkel svarvning.

Utbildning pa Tornos och Almacs maskiner

P& de 3 500 kvadratmeter som vi har tillgangligt
finns en liten sektion for “det lilla och exakta” med
Tornos maskiner av typ Almac CU 1007 och Almac FB
1007 liksom en enspindlig Micro 8 och en Alphacam
programmeringsstation. Denna miniverkstad styrs
av produktionschefer, tidigare anstallda hos Tornos
Fleurier. De sager, "Vara maskiner ar vélutrustade och

"Vdra maskiner dr vdlutrustade och vi kan utféra utbildning som exakt uppfyller marknadens
behov” - Herr Tiller och herr Yersin, verkstadschefer.
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vi kan utféra utbildning som néstan exakt motsva-
rar marknadens behov. Vanligtvis far vi en lista med
specifikationer och anvédnder den fér att utveckla
kundanpassad utbildning.” Carlos Almeida, Tornos
férsaljningschef for fransksprakiga Schweiz tillagger,
“Vi har fatt mycket positivt gensvar fran vara kunder.
Att kunna bedriva var utbildning lokalt ar definitivt
ett plus.”

Som en framstaende spelare pa de medicinska och
klocktillverkande marknaderna bér Tornos vara aktiva
pa de utbildningsomraden som speglar deras kunders
industrier. Dessutom, genom CNIP, finns en serie av
den senaste generationens maskiner tillgangliga for
den regionala ekonomin.

©
cnip

CNIP

Neuchatel-center for
professionell utveckling
Site Dubied 12

CH - 2108 Couvet
www.cnip.ch
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N'ATTENDEZ PAS PLUS LONGTEMPS !

ARRETS MACHINES MINIMUM
POUR UNE PRODUCTIVITE MAKIMALE.

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

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

N’attendez pas plus longtemps !

This is the Toolholding System for a success and production @ Hier ist Ihr Erfolgssystem fiir den hochproduktiven Workflow
encreasing workflow on Tornos MultiDeco Automatics and der Tornos MultiDeco-Mehrspindel-Drehautomaten und ande-
others. rer Hersteller.

The GWS-Tooling-System means that unproductive, tool- Durch GWS-Werkzeughalter gehoéren die unproduktiven,
related downtimes are now a thing of the past. Additional werkzeugbezogenen Stillstandzeiten der Vergangenheit an.
cost-saveing potentials can be achieved by GWS special Sonderlésungen eréffnen Thnen weitere, individuelle Optimie-
purpose solutions. rungspotenziale.

Don’t wait any longer! Call now. Warten Sie nicht langer!

bGoltenbodt

Innovation and Precision.

Goltenbodt technology GmbH | D-71229 Leonberg | www.goeltenbodt.com




Aktuellt

NASTA GENERATION...

Intresset fér de mekaniska yrkena ar cykliska till sin natur och ar nara forknippade med de upp- och nedgangar
som denna industri upplever. Aven om stangsvarvningsyrket har utvecklats betydligt genom inférandet av den
numeriska styrningen och tillverkarnas anstrangningar att erbjuda alltmer tilltalande arbetsférhallanden har
det fortfarande inte bra framtoning bland yngre personer. Och fortfarande ar stangsvarvning allmant utbrett
och utnyttjas inom alla industrisektorer. For tredje aret i rad har Tornos Tyskland bidragit med en donation for
utbildning istallet for att skicka ut de traditionella kundgavorna.
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Enade

Manga institutioner dyker upp runt om i varlden for
att stimulera utbildning, men tyvarr kan samhallet inte
alltid béra kostnaderna for sddana operationer och en
aktion fran industrin ar mycket valkommen.

| &r bestamde sig den tyska delen av Tornos att stotta
tva institutioner: det yrkesférberedande utbildnings-
centret (BSZT) i Pirna (Osterzgebirge) och Behinderten-
Werk Main-Kinzig e.V. (BWMK) i Gelnhausen. Genom
dessa aktioner vill maskintillverkaren visa sitt stod for
utbildning och for den regionala ekonomin som en
forberedelse for framtiden.

1:a férmanstagare:
Yrkesskolecentrum for teknik, Pirna

Beldget i 6stra Ore-bergen ar Osterzgebirges adminis-
trativa omrade forvisso inte ett av Tysklands storsta
industriella centra, det ar hellre ett omrade med impo-
nerande vacker natur. Emellertid har denna region
en tradition av att vara en industriell plats med ett
anmarkningsvart skiftande affarsaktivitetsomrade. De
storsta affarsomradena omfattar maskin- och anldagg-
ningsteknik, metallbearbetning, underleverantdrer till
fordonsindustrin, kemisk industri/plastbearbetning,
timmer- och pappersindustri, turism och tjanste-
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sektor. Klocktillverkaren Glashutte ar varldsberomd
och omradet ar ocksad hem for manga effektiva och
innovativa stangsvarvare. Detta ar ocksa anledningen
till varfér denna region har utvecklats till ett genuint
Tornos-faste eftersom Tornos automatsvarvar saknar
motstycke nar det galler precision, teknik, produkti-
vitet och effektivitet. Det ar (2008-2009) darfér som

Fran vénster till héger: Hubert Sperlich - vd fér Telegartner Gerdtebau GmbH Hockendorf, styrelseordférande for branschorganisationen IMPRO, Egon Herbrig - vd fér Herbrig
& Co. GmbH Bérenstein, Jan Lippert - produktionschef hos Herbrig & Co. GmbH Bérenstein, Dr. Willi Nef, vice vd och férséljnings- och marknadschef hos Tornos Moutier, Frank
Mortag, forsaljningschef for Tornos Tyskland/Ost.

Tornos forra aret stottade ett initiativ fran kommu-
nalfullméktige, det yrkesférberedande utbildnings-
centret (BSZT) i Pirna och sammanslutningen IMPRO
e.V. och erbjod BSZT attraktiva villkor for att kbpa en
Deco 10e automatisk CNC-svarv (se decomagazinet
nummer 49). Detta ar (2009-2010) fornyade tillverka-
ren sitt stéd genom att bidra med en donation.

Att ha en stor, valutbildad och valmotiverad arbets-
styrka i reserv ger en solid bas for stark ekonomisk
utveckling och ett fungerande samhalle. Av den
anledningen beslot sig distriktets forvaltning 1995

for att investera i en yrkesforberedande utbildning
och lade grunden for Tysklands mest moderna yrkes-
skolecenter. Over 1000 ungdomar utbildas for till-
fallet i ett brett omrdde av tekniska och industriella
yrken. Manfred WeiB, rektor i Pirna under drygt fem
ar, har aktivt stétt utvecklingen av centret sedan dess.
“Arbetsbeskrivningar och krav dndras kontinuerligt.
Genom att férse unga méanniskor med ratt resurser
kan vi ge dem de verktyg de behéver fér sina framtida
karridrer.”
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Fran vénster till hoger: Overlimnande av donations checken till Thomas Weichler (BWMK
verkstads chef) och Wilhelm Kramer (BWMK verkstads tekniker) av Sascha Schmidt (Tornos
silj tekniker)
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2:a formanstagare: Behinderten-Werk Main
Kinzig e.V., Gelnhausen

Teknisk kunskap och uppmarksamhet ar en viktig
grund for kvaliteten pa arbetet i metallverkstaden.
Med moderna maskiner och professionell expertis
sker allt som har att géra med svarvning, frasning,
kapning och borrning med precision — fran satspro-
duktion till massproduktion. Vad ar da sa speciellt med
verkstaden? Personer med handikapp hittar arbete
har och far nya kvalifikationer — med malet att skicka
dem vidare till arbetsmarknaden. For att bast kunna
anpassa processerna till arbetarnas férmaga analyse-
ras aktivitetsomrddena. Genom manga ars erfaren-
het inom vard och stéd for personer med handikapp
pa arbetsplatsen har man bildat ett team for att ta
itu med fixturkonstruktion. Verktyg och maskiner &r
specialutvecklade och byggda for att géra det mojligt
for handikappade att utfora specifika uppgifter. Detta
gor det mojligt att mota kundernas behov exakt och
omedelbart.

Steinheim metallverkstad tillhér Behinderten-Werk
Main-Kinzig e.V. (BWMK). BWMK &r en organisation
utan vinstintresse, som foér narvarande erbjuder stod,
utbildning och vard fér personer med handikapp i 44
institutioner i Main-Kinzig-distriktet. Grundat 1974
som en sammanslagning av regionala radgivningssam-
fund, tidigare spastiska foreningen i Hanau och Main-
Kinzig-distriktet, har BMWK sedan dess utvecklats till
en medelstor organisation med cirka 600 anstallda.
Det sociala foretaget ser sig som ett organ for att
hjalpa till och tillhandahalla tjanster till personer med
ett specifikt behov av stéd. Detta betyder att man st6-
der dessa personer pa sa satt att de kan fungera i sitt
dagliga liv sa sjalvbestdmmande och oberoende som
mojligt. BWMK ser till att personer med handikapp
kan utnyttja individuellt skraddarsydda tjanster inom
omradena for arbete, bostad, utbildning, radgivning
och fritidsaktiviteter. Malet ar att integrera personer
med handikapp i det sociala samhéllet och ta hénsyn
till deras réatt till sjdlvbestdmmande.

En satsning for framtiden...

For att sammanfatta informerade Jens Kuettner,
direktor for Tornos Technologies Tyskland oss: “Det
dr sant att vi inte skickade gavor direkt till vara kunder
i slutet av aret men vi &r 6vertygade om att de direkt
eller indirekt kommer att ha nytta av foljderna fran
var aktion. Stéd fér utbildning och sysselséttning ar
prioriterat.”

IMPRO e.V.

Untere HauptstraBe 45

01768 Glashitte-Dittersdorf,
Germany

Tel: +49 (0) 3505/5682-10

Fax: +49 (0) 3505/5612-24
hubert.sperlich@impro-praezision.de
www.impro-praezision.de

BWMK

Behinderten — Werk Main-Kinzig e.V.
Herr Heinz Beyer

(Production Coordination)

Vor der Kaserne 6

D-63571 Gelnhausen, Germany

Tel: +49 (0) 6051/9218-18

Fax: +49 (0) 6051/9218-66

e-mail: beyer.heinz@bwmk.de
http://www.bwmk.de
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