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Ledare

OPTIMISTISK... OCH BEREDD!

Alla som nyligen besokte AMB-massan i Stuttgart fick intrycket av att krisen nu ar 6ver. Fran allra
forsta borjan till massans slut kunde man se manniskor som triangdes i gangarna och fullpackade montrar.
Sa lat oss ta en narmare titt.

I en mycket &ppen och ljus monter stallde Tornos ut 6
maskiner varav ingen (forutom Delta) existerade dver
huvud taget fér 2 ar sedan. En verklig prestation, som
inte passerade obemarkt av befintliga och potenti-
ella kunder. Flera hundra kontakter registrerades i var
monter och manga kunder kom med
konkreta projekt. Kapaciteten har
natt taket och hos manga foretag ar
investeringar nara forestdende. Men
ocksad manga helt nya projekt disku-
terades.

Ett flertal andra viktiga massor har
nyligen hallits i olika hérn av varlden.
IMTS i Chicago i mitten av septem-
ber, BIMU i Milano i oktober och
Tatef i Istanbul, ocksa i oktober, har
alla dragit stora mangder intresse-
rade besokare.

Nagra av dem namnde att kningen

i deras orderingdng ar sa drastisk att en fortsattning
ar svar att planera. En del poangterade att den all-
manna ekonomin fortfarande ar bracklig och arbets-
|6sheten ar hog, vilket begransar den allmanna tillvax-
ten. Sakert finns en del osakerhet kvar men efter de
senaste 18 tunga manaderna dr vi alla extremt glada
Over att notera en klar vandning och vi har tillrack-
liga indikationer pa att vi ater kan se optimistiskt pa
framtiden.

Men é&r leverantérerna av verktygsmaskiner redo nar
marknaden aterhdmtar sig snabbt?

Trots den svara ekonomiska situationen har Tornos
under de senaste 24 manaderna gjort stora investe-
ringar i nyutvecklingar och frukten av dessa kunde
man se pa dessa massor. Men Tornos har inte bara
utvecklat nya produkter utan ocksa fokuserat pa att

ytterligare komplettera sitt produktprogram. Fran
maskiner for enkla applikationer som Delta, till maski-
ner for medelkomplexa applikationer som Gamma-
modellerna. For kraftigare bearbetningar tillkom
Sigma 32. Den legendariska DECO-serien utokades
med den helt nya EvoDeco 16. Men
aven flerspindliga modeller tillkom
sasom de 8-spindliga MultiSigma
och MultiAlpha, nu for en stang-
diameter pa upp till 28 mm. Och
formodligen det mest anmark-
ningsvarda for manga lasare ar det
faktum att Tornos ocksa produce-
rar fleroperationsmaskiner tack vare
integreringen av foretaget Almac i
slutet av 2008.

Ett s& komplett program ar unikt
inom verktygsmaskinsektorn. Men
vad som ar an battre ar leveransmoj-
ligheterna. Ledningen tog en risk nar man bestamde
sig for att behalla hela arbetsstyrkan under krisen
och man tog ytterligare en risk nar man i bérjan av
2010 startade upp produktionen innan bestallning-
arna kom in. Idag har Tornos den férdelen att kunna
erbjuda snabba leveranser for nastan alla modeller
vilket &r en annan stor férman for vara kunder.

Tornos pratar inte bara om aterhdamtning — vi lever
och agerar darefter!

Vi hoppas ni har stort ngje i att Idsa om Tornos alla
nyheter.

Dr Willi Nef

Vice VD
Forsélinings- och
marknadschef
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Presentation

HOGTEKNOLOGISK
ROBOTLIKNANDE BEARBETNING

Tack vare en val uttankt foretagsstrategi, lyhord ledning och hdgeffektiv forsknings- och utvecklingsavdel-
ning har Almac aldrig varit mer uppfinningsrika an i kristider. Som ett av Tornos-koncernens dotterbolag
har foretaget fran Neuchatel utvecklat en modul-fleroperationsmaskin, som anpassas och dndras efter de
olika produktionsbehoven. En sorts mekanisk “legosats”, maskinen kan utrustas med en noggrann hante-

ringsrobot och utgor det automatiska frasidealet for bearbetning av komplexa och varierande detaljer som

Roland Gutknecht, vd for Aimac: "Vi kan ge mervirde genom klok konstruktion och teknisk anpassning av maskinen fér att tillgodose kraven
for att producera en komplex detal".

Uppkopta av Tornos-koncernen i mars 2008 har
Almac SA foérstarkt sin verksamhet med traditionell
expertis: konstruktion och tillverkning av hogpreci-
sions "handgjorda” bearbetningsstationer. Om denna
industriella strategi ar langt ifran revolutionar, har den
trots allt en karaktar som ar unik i sitt slag. Grundat
1987 skaffade sig féretaget fran La Chaux-de-Fonds
ett gediget rykte genom att helt och hallet utveckla
och montera ihop sina maskiner. “Basen, de meka-
niska komponenterna, drivkedjan och styrningarna,
allt, absolut allting &r utlagt, och detta ger oss styrka”
noterar Roland Gutknecht, féretagets direktdr under
drygt 13 ar. Almac utnyttjar darmed narheten till sin
férdel genom att erbjuda arbete till drygt 50 partners

i Jura-bagen, vilket garanterar battre planering och
en starkare position for att uppfylla leveranstiderna
for sina produkter.

24/7-produktion

Som tillagg till detta ar affarspolicyn centrerad pa flex-
ibilitet och exakt utférande. Innefattande huvudsakli-
gen hogkvalificerade tekniker och monteringsperso-
nal kan det La Chaux-de-Fonds-baserade foretaget
agera 6gonblickligen for att tillgodose kundernas
onskemal. Dessa dnskemal kommer huvudsakligen
fran tillverkare av klockkomponenter (plattor, bryg-
gor, infattningar, holjen etc.) eller for bearbetning av

tillverkas av bade tuffa och addla material. Den ar ett maste...
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4-axlig delare med vertikal/horisontell skala: en annan egenskap hos Almacs automatisering.

fasten och gangjarn (glasdgon) eller dentalimplantat,
snarare an fran tillverkare av stora detaljer, och kra-
ver slitstarka maskiner som erbjuder en hog niva pa
precision. “Vara fleroperationsmaskiner &r mera fras-
svarvenheter, som &r konstruerade fér att producera
stora antal detaljer 24 timmar om dygnet, 7 dagar i
veckan. De maste kunna garantera extrem precision
i mycket varierande material sésom specialstal, titan,
zirkonium eller keramik”, forklarar Roland Gutknecht.
Det finns manga tillverkare pa marknaden fér denna
typ av tillverkning, som levererar maskiner som utfér
dessa operationer tillfredsstéllande, men Almac kan
erbjuda ett mervarde genom klok konstruktion och
teknisk anpassning av maskinen fér att tillgodose
kundens behov att producera den komplexa detaljen.
Detta stracker sig ofta fran anpassning av verktygsma-
gasin, spindlar eller konstruktion av kundanpassade
fastspanningssystem, palettiserings- eller robotutrust-
ningar och -system.

Kundstyrning

Denna "kund”-styrning imponerade pa Tornos-
koncernen, som framfor allt varit fokuserad pa till-
verkning av svarvar, och hittade i Almac en komplet-
terande partner for tillverkning. “Med maskiner som
ar ett komplement snarare &n konkurrent har de tva

féretagen samma malmarknader (fordon, medicin,
mikroteknik-klocktillverkning och elektronik-anslut-
ningar), vilket gér det mdjligt fér oss att utnyttja férde-
larna med synerqgier vid férséljning och service”, note-
rar Tornos ledning. Aven om den Moutier-baserade
koncernen koépte Almac mitt i den ekonomiska ned-
gangen for tva ar sedan har de tva féretagen kunnat
behalla sitt oberoende och under hela tiden ha en
affarspolicy som ar anpassad till marknaden. “Med
Tornos bygger vi en langvarig vision som &r baserad
pa en femarig utvecklingsplan, vilket gér att vi kan
skdra ner pa arbetstimmar hellre &n jobb”, noterar
Almacs chef. S& mycket att La Chaux-de-Fonds-
féretaget, dven i dessa osdkra tider, kan behalla en
arbetsstyrka pa 50 anstallda.

PRECISION MED ROBOTVAXLING

Almac CU 1007 med hanteringsrobot

Bland sina senaste produkter har Almac lanserat en
flexibel fleroperationsmaskin med 3 till 5 axlar och
med precisionstoleranser under 1/100 mm pa detal-
jerna. Med beteckningen CU 1007 kan denna maskin
utrustas med en hanteringsrobot. “Urvalet gjordes
genom tester och den klara vinnaren var TCl, vilka
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bést uppfyllde vara krav med Stéubli-roboten”, avslo-
jar Roland Gutknecht. Grundat 1982 i Horgen néra
Zurich ar den lilla Staubli-fabriken idag en interna-
tionell grupp i Pfaffikon, som har inte mindre &n 14
internationella produktionsstéllen. Integreringen av
den 6-axliga roboten TX60L ger maskinen CU 1007
en oslagbar autonom rérelse, da i synnerhet: ladd-
ning, utmatning, palettisering (fran 300 till 400 mm
med valfri korrigering), avgradning, putsning, vand-
ning och omladdning av bearbetningsenheten med
en precision utan motstycke. Utrustningen kan &ven
hantera den mellanliggande lagringen och ompositio-
nering av en detalj i dess begynnelseposition. Almac
har valt FANUC (Oi-MD upp till 4 axlar och 31i-A,

FRAN PLATTOR
TILL ENDOSKOPIINSTRUMENT

Forutom sin styrka att konstruera modulkompo-
nenter anpassade for spanavverkning har Almac
ocksa en serie med fem standardmaskiner som
speciellt kan utfora féljande operationer:

e Produktion av urverk, plattor, bryggor for
adring (dekoration), gravering, planing,
avskalning (mekanisk avfasning);

e Bearbetning av glaségonbagar, fabrikation
och diamantpolering av tecken och applika-
tioner fran massiva stanger eller fardigbear-
betade detaljer;

e 5-axlig simultan bearbetning av formade
holjen. Fér beredning for infattning, bland
annat: smapengar” och frasning for efter-
skarning;

e Bearbetning av fasten och lankar mes 6-axlig
stangfras for att uppna glansande ytor for att
betydligt minska extra poleringsoperationer;

e Bearbetning av spannarmar och gangjarn
for glasogon fran stanger med en flerspind-
lig maskin, i sa svarbearbetade material som
titan, adelmetaller eller stal;

e Tillverkning av dentalimplantat i zirconium

eller endoskopiindustrument fér den medi-
cinska industrin.

5 simultana axlar) som digitala styrningar,
programmeringen och styrningen av pro-
duktionsenheten utférs av TCI-Engineering.

Spegelmaskinen

Den pa fleroperationsmaskinens hogra sida
installerade roboten TX60L sitter endast i
framkant nar det géller dess htga positio-
neringsprecision. Utrustningens verkliga
prestanda avslojas i maskinens grundkon-
cept. “Almac CU 1007 &r konstruerad fér
att delas i tva — tack vare det som &r kadnt
som en speglingseffekt — for att roboten &r kon-
stant utférd att arbeta med att hdmta detaljer “till
héger” om fleroperationsmaskinen”, forklarar Patrick
Hirschi, Almacs forsaljningschef. Faktum ar att det
Neuchatel-baserade foretaget inte bara gjorde en
teknisk “klipp-och-klistra”-version av sin maskin,
deras tekniker konstruerade snarare ett globalt och
anpassningsbart koncept av en modular fleropera-
tionsmaskin. Detta gor det mojligt for kunden att
forst och framst valja en standard, anpassa maski-
nen med mojligheter att uppgradera den genom att
lagga till maskiner och en robot fér en mer komplett
enhet. Detta system gor det mojligt att tillgodose en
storre mangfald av bearbetningsspecialiteter: klock-
tillverkning, smycken, medicin, elektronik och mycket
mer. Grundkonfigurationerna hos denna mekaniska
"legosats”, Almac-konceptet med slider med 4 styr-
spar samt stabilitet hos det sjalvbarande gjutjarnet i
det mekaniskt svetsade chassit garanterar en utmarkt
ytfinhet pa de detaljer som produceras.

Roland Keller

Responsible editor

SWISS ENGINEERING RTS
www.swissengineering-rts.ch
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ALMACS PRODUKTPROGRAM FRAN TORNOS:
FAS TVA | INTEGRERINGEN HAR BORJAT

2008 traffade vi Roland Gutknecht (vd for Almac) och Raymond Stauffer (vd for Tornos) for att diskutera integreringen
av Almacs produktserie i Tornos program. Raymond Stauffer informerade oss att integreringen skulle ske langsamt
och att market Almac skulle vara kvar och dessa profetior skulle visa sig korrekta.

Efter tva ar intensifierades integreringen till Tornos program eftersom, med undantag for Schweiz, alla maskiner som
saldes av koncernen fran och med da var Tornos-maskiner. Almac blev d& Tornos-koncernens fleroperationssida. Pa
en global niva har produkterna i Almac-serien redan klart identifierats som Tornos-produkter. Det ar darfor inte langre
nagon risk for forvaxling med fabrikatet Almac.

Situationen i Schweiz

En Almac-marknad under decennier, fabrikatet ar val etablerat och igenkant dar. Det &r darfor produkterna fortsatter
att saljas under market Almac i Schweiz.

Synergier

2008, berattade Roland Gutknecht for oss: “Synergier &r mycket viktiga pa alla nivaer. Fér att ge ett exempel sa arbe-
tade tre Tornos-tekniker i La Chaux-de-Fonds, redan tio dagar efter att dverenskommelsen var paskriven, pa ett satt
att hjdlpa oss minska vara leveranstider.” Dessa synergier har naturligtvis gett styrka nar det galler produktion, ledning,
férsaljning och marknadsféring, och Almac kommer fran och med nu hanteras pa samma satt som de enspindliga
och flerspindliga produktserierna.

N&r produktionen behdver utékas kan anvéndaren enkelt ligga till palettiserings- och robotiseringssystem (2). Senare, eller samtidigt, finns en option for att
ldgga till ytterligare en CU 1007 fleroperationsmaskin (3) och "dela” roboten.

10 decomagazine 04710
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KRAFTFULL SVARV

Sigma 32 - langdsvarv fran Tornos: Sigma-maskinerna utvecklades pa Tornos baserade pa Deco-serien av vilken
det for narvarande finns 5800 i drift. Vidareutvecklingen mot anvandar- och bearbetningskrav géllde i forsta hand
att utrusta huvud- och motspindlarna med samma prestanda och stabilitet fér att kunna skapa storre flexibilitet
i bearbetningen. Som helhet ligger maskinens styrka i den kraftfulla bearbetningen, flexibla utnyttjandet av

verktygen och enkla atkomligheten till bearbetningsomradet.

12 decomagazine

Pa Tornos ar 90 procent av maskinerna konstruerade
och producerade inom foretaget. Maskinens totala
layout kalkyleras med hjélp av FEM (finit element-
metod) och ar déarmed optimerad vad galler axlarnas
uppgift och enhetens formgivning.

Maskindesign

Den gjutna konstruktionen i maskinhdéljet garante-
rar hog statisk och dynamisk stabilitet. Vad som ar

£ ROBOBAR

intressant har ar att, i omradet for de tre installations-
punkterna, de vibrationsdédmpande vibrationsblocken
ocksa ar gjutna i gjutkropparna. Detta ar en elegant
[6sning for att forbattra installationsforhallandena.
Under igangkdrningen av maskinen tillampar Tornos
inte lasermatning av axlarna eftersom en grundlag-
gande noggrannhet alltid ar given. Istallet litar man
pa den statistiska utvarderingen av testmatserierna
(cpk-vérde). For detta kors, efter 30 minuters upp-
varmning, femtio detaljer i f6ljd, méats upp och utvar-
deras statistiskt.

04/10



SBF-532

Rapporten “var maskinen star” ar darmed dokumen-
terad och genom faktisk tilldmpning. Bearbetningsyta,
huvuddrivningar och underhallsenheter ar latt dtkom-
liga. Endast for tilltrade till maskinens bakre del och
for utbyte av kulskruvar med tillhérande drivningar
kan demontering ta langre tid pa grund av den kom-
pakta konstruktionen. Tornos erbjuder stdngmatare i
matarsystemomradet. Har kan man inte bara anvanda
Robobar-serien, egen utveckling, utan aven maskiner
fran andra tillverkare. Spanuttaget finns bade som ett
flyttbart spantrag och, i den automatiska versionen,
som en skraptransportor.

| B

04/10

Tornos erbjuder sina maskiner som en komplett produktionslésning i kom-
bination med de egenutvecklade stangmatningsmagasinen. Sigma 32 kan
ocksa utrustas med magasinet Robobar SBF-532.

Huvudspindel/motspindel

Geometriskt sett ar monteringen av huvudspindeln
och motspindeln pa ett plan (Z-axel) baskravet for
stabilitet och precision.

Det finns ocksa en massiv vertikal ramenhet i vilken
huvudspindelns roterande styrbussningar sitter. Under
bearbetning bars huvudspindeln upp i bussningen
och ger, tillsammans med motspindelns kompakta
slidenhet, ett stadigt och exakt bearbetningsplan.

Jamstalld prestanda pa bada spindlarna, och ddrige-
nom obegransade bearbetningsmojligheter, ar en stor
fordel med Sigma 32. | jamforelse med konkurrenter
ses denna spindelkonstruktion ofta som ett plus som
mojliggor kortare bearbetningstider.

Respektive spindelenheter &r tilldelade verktygsslider
(X-, Y-axel) vilka ar utrustade med snabbvaxlingsverk-
tygssystem. Med 22 verktygspositioner kan ett brett
bearbetningsomrade utféras, inklusive polygonsvarv-
ning och gangvirvling.

MIN MENING

Tornos har valt en meka-
niskt bra konfiguration for
Sigma 32 for att uppna
ekonomisk bearbetning.
Den storsta fordelen ar den likvardiga pre-
standan pa bade huvud- och motspindelsidan.
Hog prestanda och ett omfattande verktygs-
program kan anvandas fullt ut pa bada sidor.
Detaljprogrammering med den egna mjukva-
ran TB-Deco ger fordelar. Obegransad anvand-
ning av mjukvaran, inklusive att redigera pro-
gramkorrigeringar pa manoéverpanelen kunde
forbattras. Nar det galler service erbjuder Tor-
nos omfattande tjanster och ger exemplarisk
kundsupport, bland annat genom att illustrera
“din maskin” pa Tornos Intranet. SAP-syste-
met, som anvands for service, ger en utforlig
och informativ datasamling, vilken &nnu inte
anvands fullt ut for utvardering.

)

Edwin Neugebauer
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DEN STORA MASKINKONTROLLEN: RESULTAT

Du kan hitta de detaljerade tabellerna pa www.fertigung.de

POANG FOR

MAXIMALA TORNOS

POANG SIGMA 32

Maskin igangkérning 25.00 22.50
Tidsatgang till jobb 1 12.50 12.50
Bevis pa bearbetningskvalitet 2.50 2.00
Axelmatning 2.50 1.50
Anvandarutbildning 7.50 4.50
Underhallsvanlighet 100,00 72,00
Tillganglighet under underhadllsarbete 25.00 20.00
Tillganglighet under fel 35.00 28.00
Huvudspindel utbytestid 15.00 6.00
Matningskomponenter utbytestid 15.00 12.00
Automatiska vervakningsfunktioner 10.00 8.00
Automation 100.00 94.00
Detaljfastspanning/verktygsfastspanning 30.00 30.00
Operation — maskin/detaljhantering 30.00 24.00
Maskin start/referenskérningar 40.00 28.00
Styrning 50.00 41.00
Styrning/bekvamlinghetsfunktioner 30.00 27.00
Kollision hansynstaganden 20.00 14.00
Enkel eftermontering 50.00 47.00
Detaljfastspanning/verktygsfastspanning 25.00 25.00
Installninginsats 15.00 12.00
Detaljmatning/bortforing 10.00 10.00
Service 75.00 61.50
Tillganglighet av servicepersonal 30.00 18.00
Reservdelslager/framtagning av reservdelar 22.50 22.50
Detaljritningsarkiv; Internet-tillganglighet 15.00 15.00
Serviceavtal 7.50 6.00
TCO 85.00 71.40
Analyser av tillgangliga kostnader 34.00 27.20
Utvardering och siffror: Stillestandstider/reparationstid 34.00 30.60
CIP maskin leverantor for stillestandsrapporter 17.00 13.60
Form av kontrakt 15.00 12.00
Garantiperiod 5.00 5.00
Betalningsvillkor 5.00 4.00
TCO-process fast 5.00 3.00
Totalt 500.00 421.40

14 decomagazine
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Verktygens utbytbarhet ar en annan fordel som bety-
der storre valfrihet i processens utformning. Det ar
ocksa mojligt att anvanda drivna verktyg i sliderna.

Typ av styrning

Som styrning installeras Fanuc 31i, av och hos Tor-
nos, med ett brett omrade av mojliga optioner. Tor-
nos egen mjukvara, TB-Deco, som utvecklades for tio
ar sedan, ar viktig och fordelaktig for att garantera
optimal programmering av bearbetningsfloédet i Tor-
nos maskiner. Den hjalper programmeraren att astad-
komma battre kombinationer av de fyra verktygssys-
temen pa en Deco-maskin, och for att synkronisera
och sedan &dven simulera dessa for att i slutdndan
uppna ytterligare optimeringar, sasom kortare korti-
der. Denna programmering utfors pa en separat PC,
inte pa manoverpanelen, vilket har den nackdelen att
korrigeringar inte ar mojliga pa plats vid maskinen.

Tornos planerar att under 2011 lansera en ny mjuk-
vara (DecoDrive), dar det kommer att vara mojligt
att utféra korrigeringar direkt pd maskinen. Denna
kommer dock inledningsvis endast att implementeras
i Evo-serien.

Service/TCO

Service hos Tornos ar ett separat affarsomrade;
i Europa har over sju av vara egna filialer,
liksom manga agenter, byggts upp regio-
nalt. Tornos ser inte sig sjdlva som bara en
underhallsgivare, utan aven som en partner
for igdngkorning, utférbarhetstudier, pro-
cessoptimeringar, handledning och utbild-
ning. Tornos har listat upp varje individuell
kundmaskin i sitt Intranet, med tillsatser,
komponenter och material; ett exemplariskt
system vars like forfattaren aldrig tidigare
stott pa. Genom att anvanda en atkomstkod
kan anvandaren via Internet logga in pa Tornos
Intranet och se alla detaljer for “sin maskin”. Och,

vid behov, kan han direkt ordna med en reserv-
delsleverans. Systemet visar aven tillgangligheten
pa reservdelar. Vid eventuella inkdp av specialdelar
(utbytesmodul) erbjuder Tornos sig att ta tillbaka den
defekta enheten i retur fér en kreditering vard 30 till
65 procent av nyvdrdet.

Servicetillfallen har registrerats i ett SAP-system sedan
2004. Av de cirka 18000 "aktiva” maskiner i alla
serier som ar i drift Over hela varlden registreras runt
10000 tillfallen per ar. Malkravet for serviceingrepp
ar att vara pa plats inom 36 timmar efter anmalan.

Fullt utrustad kan 22 verktyg anvandas. Alla verktyg kan monteras pa antingen huvudspindeln
eller motspindeln. Huvud- och motspindlarna har ocksa samma drivningar vilket méjliggor

optimalt processutforande.

Maskinhdljet pa Sigma 32 &r utformat som en gjut-
konstruktion. Ramen for att stdtta styrbussning-
arna/huvudspindel och stabil slidenhet formar ett
stabilt bearbetningsplan.

decomagazine 15
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SIGMA 32 OCH BESIKTNING AV “FERTIGUNG”

Snabbintervju med herr Brice Renggli, marknadschef hos Tornos.

decomagazine: Varifran kom idén om denna
analys?

Brice Renggli: Sedan den lanserades har vi varit
overtygade o matt Sigma 32 &r den bast fungerande
svarven | sin kategori. Vi var sa évertygade om detta
att nar den Tyska tekniska tidskriften “Fertigung” erbjod oss en total utvardering av maskinen accep-
terade vi detta utan minsta tveksamhet.

dm: Hur utférde man besiktningen?

BR: Herr Neugebauer spenderade timmar pa att studera Sigma 32-maskinen ur alla vinklar. Denna
oberoende specialist och journalist har manga ars erfarenhet hos en valkand Tysk biltillverkare. Under
de aren har ha kontinuerligt forbattrat sin arbetsgivares maskinpark. Herr Neugebauer &r en erkand
expert pa verktygsmaskiner.

dm: Ar du néjd med resultatet?

BR: En beddmning av en oberoende expert ar alltid intressant. Vi ar glada &ver att kunna sdga att de
kvaliteter som vivarderar hos Sigma 32 ocksa har uppfattats hos en oberoende specialist. Slutresultatet
ar aktningsvart fér maskinens kvaliteter.

16 decomagazine
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FAKTA + SIFFROR: MASKINDATA
sigme2___________|

Max. stdngdiameter 32 mm
Huvudspindel

Hastighet 0 till 8000 rpm
Effekt 6.0/7.5 kW
Motspindel

Hastighet 0 till 8000 rpm
Effekt 6.0/7.5 kW
Styrbussning fast/roterande

alla axlar 30 m/min

22 verktyg (14 MS/8 CS)
Faste 16 x 16 mm

upp till 70000 rpm
Fanuc 31i
3.3 m? (2400 x 1380 x 2050 mm)

Snabbmatning

Verktygssystem

Drivna verktyg
Styrning
Dimension

EN HASTIG TITT

LANGDSVARVEN
SIGMA 32 FRAN TORNOS

Styrkor:

e Manga ar av sakkunskap inom svarvtillverk-
ning

e Kraftfull och stabil spindelmontering

e Precisionsbearbetning

e Omfattande verktygsomrade

e Flexibel bearbetningskonstruktion

e Egen mjukvara for detaljprogrammering

e Service att tillhanda halla service med varie-
rande utbud

e Anvandare har "sin maskin” pa Tornos Intra-
net

e Reservdelsorder kan laggas enkelt och snabbt
e Tillgangligt verktyg (SAP) for serviceanalyser

Svagheter:
e Endast en styrning tillganglig

¢ Inga automatiska TCO-analyser med befintlig
data

Maskinen har mycket generds bearbetningsyta. Simultan bearbetning av detaljer pa huvud- och mot-
spindel &r ocksa mojlig.

| 85 procent av fallen finns reservdelar pa plats inom
tva dagar. Standardvarderingar av frekvensen service-
kostnader/stillestand i relation till serier och enheter
sammanstalls regelbundet internt och beaktas vid for-
battringar av produkter och foér ombyggnad av maski-
ner. For stamkunder kan specialutvarderingar goras
pa begaran. Maskinforbattringar genom CIP-atgarder
initieras via kvalitetscirkeln. De utfors i enlighet med
en internt definierad matris. SAP-databasen kan ocksa
anvandas for analysering av defekter.

Edwin Neugebauer

—fertigung
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Trix och tips

FRASOPERATIONER MED MICRO 7

18 decomagazine

Option

Utrustning for avrullningsfrasning till Micro 7.

Princip

Inom mikromekanik mdaste manga komponenter
bearbetas med bara ett skar. Dessa mycket sma kom-
ponenter bearbetas ofta i specialmaskiner for efterbe-
arbetning. Detaljerna skapas darmed i flera steg och i
flera olika typer av maskiner.

Efterbearbetningar betyder ocksa mer hantering och
mer svar produktionsstyrning liksom svarigheter att
garantera 6nskad dimensionell och geometrisk nog-
grannhet. Mgjligheten att skapa en komplett detalj
med endast en uppspanning ar en verklig fordel nar
det géller precision och produktivitet och medger
ocksa storre flexibilitet for korta produktionskor-
ningar.

Efter framgangen med avrullningsfrasning i svarvarna
Deco 10 och Deco 13 valde Tornos att inkludera
denna funktion i sin precisionssvarv Micro 7. Detta
for att tillgodose mycket specifika krav nar det galler
kvalitet och precision.

SPECIFIKATION

Montering: Anvander tva
positioner (T8 + T9) i
verktygssystemet X1/Y1

Frasar: @ 6 till 12 mm

Installbar

skruvvinkel: +/- 2°

Modul max.: 0,3
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Fordelar

e Eliminerar begransningarna med efterbearbet-
ningsoperationer.

e Annu mer exakta detaljer med frasskar.

e Hogre flexibilitet vid tillverkning av korta och
medelstora produktionskérningar.

Kompabilitet
Micro 7

Tillganglighet

Denna utrustning finns redan for leverans.

COURT S W | T Z E R L A N D
tél.: +41 32497 71 20 / fax: +41 32 497 71 29 / web: www.meister-sa.ch / e-mail: info@meister-sa.ch




Trix och tips

MOTORDRIVNA MOTOPERATIONER | DELTA

20 decomagazine

Optioner
Motorisering fér subspindelverktyg och utrustning.

Princip
Ett nytt motordrivet verktygshallarblock gér det moj-

ligt att montera olika typer av utrustning i subspin-
dellage.

Den motordrivna utrustningen i subspindellage ar ett
utmarkt komplement till HF-spindlarna. Detta gor att
|atta operationer kan utféras som kraver att verktygen
roterar med mycket hdga hastigheter (presenterades
i Decomagasinet nr. 53).

Blocket fér motordrivna verktyg maojliggér borrning,
frasning och slitsning som kraver hégre vridmoment.
Den befintliga utrustningen omfattar:

e 25 mm diameter axiell spindel for borr-, gangskar-

nings- och frasoperationer pa detaljens baksida pa
axeln eller pa sidan.

e Tvarfrasnings/slitsningsenhet for frasning av plana
ytor och slitsar.

SPECIFIKATION

Motordrivet block

Maximal verktygshastighet: 7000 rpm
2 hastigheter, programmerbar med
M-funktioner

Max. motoreffekt: 0.75 kW

Begransningar: Synkronisering med motspin-
deln ar inte mojlig.

Axiell spindel

Montering: Tre spindlar kan monteras samtidigt
i positionerna T52, T53 och T54

Fastspanning: Gripare ER11/ESX12
@ pa bakdel: 7 mm

Tvarfrasnings-/slitsningsenhet

Montering: T52 och/eller T54 (max. 2 enheter)
Frés max. @: 30 mm

Installning: Hojdinstalining med distansbrickor.
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Begransningar
Stod och motor maste monteras pa fabrik.

De drivna verktygen kan inte anvandas samtidigt som
HF-spindlarna.

Kompabilitet
Delta 12 och 20 i 5-axlig version typ Il och Il

Tillgénglighet
Denna utrustning finns nu tillgdnglig fran fabrik.

Blaser Swisslube

b i

Vi visar dig garna hur!

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

10
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Trix och tips

HF-SPINDLAR PA GAMMA 20

22 decomagazine

Option
Hagfrekvensspindlar i huvud och subspindellage. | fallet Gamma 20 kan de anvandas pa olika platser i
svarven for huvudspindeln eller i motoperationslage
L. tillsammans med andra mekaniska verktyg.
Princip

Spindlarna levereras som en sats med sina frek-
vensomvandlare.

Under bearbetning som kraver mycket hdga rotations-
hastigheter (upp till 60000 rpm), blir HF-spindlarna
oumbaérliga. Deras relativt enkla integrering medger
ocksa att antalet svarvverktyg i svarven kan okas.

HF-SPINDLAR | DRIFT

Tvarmontering

® pa verktygssystem X1/Y1 i bakre position T21
och T22 - spindelkropp @: 28 mm

® pa en ny verktygsposition placerad ovanfor
styrbussningen (se bild) — spindelkropp @:
22 mm

Axiell montering

P4 ett stod isatt i en stodposition (horn) for framre
och bakre verktyg — spindelkropp @: 22 mm

Operationer

Excentrisk borrning, gangvirvlade gangor, Torx-
frésning...

H-SPINDLAR Kompabilitet
- Gamma 20/5 A, Gamma 20/5B och Gamma 20/6B

| MOTOPERATIONER

Montering Tillganglighet

® pa motoperationens stodblock i positionerna HF-spindlar fér Gamma finns nu for leverans.
T52, 53 och 54 — spindelkropp @: 28 mm Montering pa fabrik.

Vid montering av en eller tvd HF-spindlar kan
de 6vriga positionerna T51 till 54 fritt utrustas
med fasta eller roterande verktyg.
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PRODUKTION AV EN BENSKRUV | GAMMA

Herr Villard, produktchef for Gamma, forklarar: “Med Gamma-maskinen kan ett stort antal ortopediska
skruvar produceras d&nnu mer kostnadseffektivt och med samma kvalitet som uppnds i Deco-maskinerna,
som har ett utmdrkt rykte inom det medicintekniska omradet. Det &r dock viktigt att komma ihag, att mer
kompletta maskiner som erbjuder stérre flexibilitet och bearbetningskapacitet, sésom Deco-serien, krévs
fér vissa komponenter inom detta omrade.

Vara applikationstekniker finns perfekt placerade fér att rada vara kunder om vilken produkt som passar
bést for att tillgodose deras specifika behov.”

Data

Material: Rostfritt stal 1.4404/316 L

HF-spindel: Meyrat, spindelkropp @: 28 mm

Gangvirvlingsenhet: Tornos, med ett Sandvik-huvud med 6 utbytbara skar

Montering pa X1/Y1 i position T21.

DIXI

Tungsten carbide and diamond
precision tools

Turning-screw cutting

Our know how compliments your experience 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



Presentation

HJALP MED ATT FARDIGBEARBETA DETALJER...

Bandi SA, ett foretag i Courtételle, specialiserat pa att producera hégkvalitativa detaljer for tillverkning av
detaljer till lyxklockor. Ett av deras mal ar att fardigbearbeta alla detaljer i sina egna maskiner och garantera
att 100% av de levererade detaljerna ar korrekta. Kraven dr mycket strikta. Idag anvéander Bandi 153 svarvar,
inklusive 102 Deco-maskiner programmerade med TB-Deco. Micro 7- (20 maskiner) och Micro 8-verkstaderna
programmeras med GibbsCAM-mjukvara. Intervju med Yves Bandi, vd, och Francois Steulet, vd fér Productec,
en GibbsCam aterforséljare och utvecklare, i Rossemaison.

24 decomagazine

Alla material bearbetas i Courtélle-verkstaderna och
aven om detaljerna ibland ar enkla geometriskt sett
ar de kvalitetskrav som styr dem alltid mycket strikta.
Det finns dock en allman trend mot allt mer kom-
plexa detaljer, speciellt inom klockrérelsen. Nar det
galler programmering av Deco-maskiner ar foretaget
mycket erfarna med att anvanda TB-Deco och har nu
ett bibliotek med éver 7000 program.

Att producera komplexa detaljer i Micro-maskiner ar
inte latt sa for att hantera detta problem vande sig
Bandi SA till GibbsCAM mjukvara, som saljs av fore-
taget Productec.

En detalj att programmera...

Pa fragan varfor man valde Productec forklarar herr
Bandi: "Vi arbetade redan med programmering av
hjalpmjukvara for Micro 7 och 8 men vi kunde inte
klara av att producera vara detaljer i sin helhet, vilket
inte var sarskilt rationellt, vare sig nar det galler tid

eller arbetsmetod. Vi ville hitta ett system som kunde
gora det mojligt for oss att astadkomma komplett
programmering for komplexa detaljer.” Narheten till
Productec var kanske en fordel nar vi snabbt skulle
arrangera ett mote, men det var deras kompetens
och demonstration som verkligen évertygade Bandi.

... och mjukvara anpassad till mikroteknik

Bandi bad darfér Productec att ta fram en programme-
ring till en komplex detalj fér Micro 7. Specialisterna
hos Productec gjorde ett besok for att ge en demon-
stration och programmeringen for en detalj utfordes
snabbt och effektivt. Med efterbehandlare pa de
flesta pa marknaden tillgdngliga maskinerna redan
pa plats var det naturligt att maskinerna Micro 7 och
Micro 8 skulle inkluderas. Med en detalj som upp-
fyllde alla vara férvantningar var den kommersiella
processen igang.
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Specialister pa omradet

Productec kan erbjuda denna typ av programme-
ringsservice eftersom foretaget kan forlita sig pa
personal som har en perfekt insikt om mikroteknik
och stangsvarvning. Detta betyder att nar en 16sning
realiseras beaktas kundernas faktiska tekniska fragor.
Herr Steulet avslojar: “Vi installerar systemet i kun-
dens lokaler och sedan utfér vi en acceptansprocess
pé produkten, vilken bekréftas genom produktionen
av en detalj. Det &r sé vi kan vara sdkra pa att den
féreslagna I6sningen exakt uppfyller kraven.”

Sparar tid pa ett kick

GibbsCam har en funktion med "bearbetningsdia-
gram”, som gor det mojligt for anvandaren att se
drifttider genom att anvanda olika kanaler och som
gor det enkelt att optimera bearbetningsoperatio-
nerna genom att férdela dem darefter. Herr Steulet
berattar: “Sjélvklart har stangsvarvaren alltid mdjlig-
het att vélja ndr han producerar detaljen, men ISO-

programmering later inte anvdndaren omgaende se
om han kunde spara tid genom att férdela operatio-
nerna béttre.”

Fler detaljer inom rackhall...

GibbsCAM gor att detaljer kan produceras mer logiskt
men det var mojligheten att programmera komplexa
mikrotekniska detaljer som definitivt avgjorde saken
for Bandi. Herr Bandi forklarar: “Det &r inte bara det
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EN NY HALL MED 120 MASKINER

Det ar vanligtvis i Kina som vi ser den har sortens
“mirakel”. Det borjar med ett omrade som har
absolut noll infrastruktur och som, mindre an
ett ar senare, rymmer en enorm produktionshall
fulla v maskiner. Bandi haller for narvarande pa
att bygga en sadan anlaggning med en produk-
tionsyta pa 2400 m? klar att anvdnda nasta ar.
Att installera 120 maskiner i en enda verkstad
kommer att gora att foretaget ytterligare kan
rationalisera sina produktionsprocesser, sina
overvaknings- och forinstallningsresurser och
sin verktygshantering och sitt materiallager.
Den moderna byggnaden kommer ocksa att
ha en energibesparande konstruktion.

att vi nu kan producera detaljer som vi inte kunde
tidigare, vi kan ocksa producera annat snabbare och
mer logiskt. Antalet verktygspositioner i en langdsvarv
ar oundvikligen begrdnsat och mjukvaran som goér
att vi kan maximera dess anvdndning &r ett verkligt
plus.” Herr Steulet séger: “Expertis pa stangsvarvning
kommer alltid att vara viktigt. GibbsCAM hjélper till
att ta beslut genom att erbjuda olika bearbetnings-
strategier som gér att man kan f& ut mesta mdjliga
fran denna expertis”.

Utbildning...

Nar val beslutet tagits att “6verga till GibbsCAM”
var en fraga som stalldes till féretaget hur man inte-
grerade denna typ av mjukvara. For att tackla detta
problem erbjuder Productec full utbildning inklusive
en demonstration hur man far ut mesta mojliga fran
mjukvaran, antingen man startar fran en 3D kropp
eller ritar detaljen i GibbsCam. Fran Bandi deltog fyra
personer i utbildningskvallarna. Herr Bandi forklarar:
“Precis som 6verallt annars finns det ett motstand mot
féréndringar men stangsvarvarens jobb har féréndrats
betydligt pd senare &r och operatdrerna har ocksa
anpassat sig. Férr betydde stangsvarvning stora pro-
duktionskérningar men idag anvander vi processen
for kérning av bara nagra fa detaljer eller till och med
fér enstaka prototyper. Vi behéver dérfér program-
meringssystem (och maskiner) som ger oss denna
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flexibilitet. Vara vélutbildade specialister betyder att
vi kan erbjuda den tillgdnglighet som marknaden
kraver.”

... och support

Om ett foretag inte kan uppfylla efterfragan eller dess
operatorer inte ar tillgangliga erbjuder Productec sina
kunder en programmeringstjanst. Deras specialister
kan besoka anvdndarna och erbjuda sina tjanster sa
lange det behdvs.! Herr Steulet avslutar: ”I Schweiz
har vi utbildat drygt 2500 personer och GibbsCAM-
systemet har installerats pa drygt 30000 arbetssta-
tioner. Vi har samarbetat med Gibbs under 22 ar och
tillsammans har vi utvecklat I6sningar for mikroteknik-
sektorn. For vara kunder utgor detta en viktig garanti
att inte bara systemet fungerar perfekt for stdngs-
varvning utan att den I6sning de har képt ocksa ar
bestdende.”

! Beroende paé tillgénglighet. Kontakta Productec fér mer informa-
tion.

B a

Bandi SA

Décolletage de précision
Rue de I'Avenir 25

Case postale 13

2852 Courtételle

Tel. +41 32 422 42 21
Fax +41 32 422 78 18
info@bandi-sa.ch
www.bandi-sa.ch

Productec SA

Les Grands Champs 5
2842 Rossemaison

Tel. ++ 41 32 421 44 33
Fax. ++ 41 32 421 44 38
info@productec.ch
www.productec.ch

Productec France
Tel. +433 97476 26 61

For ovriga lander, se
www.gibbscam.com
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INDIEN

Indien, med det officiella namnet Republiken Indien, ar varldens sjunde storsta land till ytan
(6ver 3,2 milj. km?, cirka 78 ganger storre dn Schweiz!) och nummer tva nar det galler antal invanare med
over 1,18 miljarder manniskor (uppskattning fran april 2010).

PAKISTAN

Kontinenten Indien ligger i sodra Asien, mellan
Pakistan, Kina, Bhutan och Nepal. I norr gransar lan-
det mot varldens hogsta bergskedja, Himalayabergen.

Indien ar egentligen en halvé med Arabiska sjon i
vaster, Bengaliska viken i 6ster och Indiska oceanen
i soder.

Norra Indien har arstidsbetingade temperaturer med
kalla vintrar. Storsta delen av sédra Indien, speci-
ellt inlandet, &r varmt och torrt. Temperaturen kan
na sa hogt som till 490C. Monsuner under juni till
september innebar svara stormar med mycket regn.
Vast- och nordostkusten utsétts for monsuner och far
betydande mangd regn, en del omraden éver 250 cm
per ar.

De mest befolkade staderna i Indien ar Mubai

(13830884), Dehli (12565901), Bangalore
(5438065), Calcutta (5138208), Chennai (4616639)
och Hyderabad (4068611).

Dehli ar Indiens huvudstad och dess politiska och kul-
turella centrum. Placerat pa floden Yamunas stran-
der har Dehli varit kontinuerligt befolkat &tminstone
sedan 500-talet f.Kr. Efter uppkomsten av Sultanatet
Dehli framtradde Dehli som en betydande politisk,
kulturell och handelsstad utmed handelsvdgarna
mellan nordvastra Indien och Gangesslatten. Det ar
platsen for manga antika och medeltida monument,
arkeologiska platser och lamningar. Dehli bjuder pa
en annorlunda version av det fuktiga subtropiska
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klimatet. Somrarna ar langa och extremt varma, fran
tidigt i april till mitten av oktober, med monsunsa-
songen daremellan och extrema temperaturer fran
—-0.6 °C till 46.7 °C.

Mumbai, & andra sidan, ar Indiens storsta stad och
ar landets finansiella och kommersiella huvudstad
da den genererar 6,16 % av totala BNP. Den tjanar
som Indiens ekonomiska nav och bidrar med 10% av
fabriksarbetet, 25% av industriell produktion, 33%
av inkomstskatter, 60% av tullavgifterna, 20% av
centrala accisskatter, 40% av Indiens utlandshandel
och 40 miljarder Indiska rupier (US$ 880 miljoner) i
bolagsskatter. Mumbai har ett tropiskt klimat, nar-
mare bestamt ett tropiskt blott och torrt klimat med
sju manaders torka och regntoppar i juli. Den kalla
arstiden fran december till februari foljs av en sommar
fran mars till juni. Perioden fran juni till runt slutet av
september bestar av den sydvastliga monsuntiden och
oktober och november en eftermonsuntid.

Historia

Indiens historia gar sa langt tillbaka som till 3200.
Kr. ndr hinduismen grundades. Buddism, jainism, sik-
hism, judendom, soroastrism, kristendom och islam
finns alla i landet idag. Som en konsekvens av Indiens
storlek har landets historia sallan varit densamma for
tva angransande territorier, och dess stora naturrike-
domar har lockat en serie affarsméan och frammande
influenser dit, var och en efterlamnat sin pragel i lan-
det, emellertid svaga eller lokalt begransade.

Det moderna Indien &r lika hemma for slakten med
sin otidsenliga livsstil som for den sofistikerade urbana
jetsettaren. Det ar ett land dar tempelelefanter lever
i all vanskaplighet med mikrochipset. Dess forntida
monument &r bakgrunden for varldens storsta demo-
krati dér atomenergi genereras och industriell utveck-
ling har fort landet till vérldens topp 10. Idag utgor
fiskare utmed landets kustlinje i enkla fiskebatar en
sekelgammal tradition medan det bara nagra fa miles
bort glider motorcyklar av transportband i toppmo-
derna fabriker.

Indisk Ekonomi

Indien har en stark position inom telekommunikation,
informationsteknologi och andra betydande omraden
sasom bilkomponenter, kemikalier, klader, lakemedel
och juveler. Indien har en stor kvot utbildad styrande
och teknisk expertis. Medelklassbefolkningens storlek
ligger pa 300 miljoner och utgdr en vaxande konsu-
mentmarknad.

Enligt berdkningar fran statliga @mbeten har den
Indiska ekonomin uppvisat en tillvéxt pa 7,4 % under
2009-10, med 8,6% arlig tillvaxt under fjarde kvar-
talet. Tillvaxten drivs av tillverkningssektorns robusta
utférande ovanpa regerings- och férbrukningsut-
gifter. Tillvéxthastigheten pa BNP med 7.4% under
2009-10 har overskridit regeringens prognos pa
7,2% for helaret. Enligt regeringens data visade till-
verkningssektorn en tillvaxt pa 16,3 % under januari
till mars jamfort med foregdende ar.

Ekonomiska aktiviteter som visat betydande tillvaxt-
hastighet 2009-10 mot motsvarande period férega-
ende ar ar gruvdrift och stenbrott (10,6 %), tillverk-
ning (10,8%), elektricitet, gas och vatten (6,5%),
byggnad (6,5%), handel, hotell, transport och kom-
munikationer (9,3%), finans, forsakring, fast egen-
dom och affarstjanster (9,7 %), samhalle, social- och
personaltjanster (5,6 %). Bruttonationalinkomsten
beraknas 6ka med 7,3 % under 2009-10 jamfort med
6,8% under 2008-09. Inkomst per capita berdknas
oka 5,6 % under 2009-10.

Indiens industriproduktion vaxte med 17,6% i april
2010. Tillverkningssektorn som star for 80% av index
for industriell produktion (IIP) véxte 19,4% i april
2010 mot 0,4 % for ett ar sedan.

Kapitalvaruproduktionen véxte med 72,8% mot en
minskning med 5,9% forra aret. Produktionen av
konsumtionsvaror fortsatte att vaxa i snabb takt med
37 %, vilket speglar storre inkop av varor sasom tele-
visionsapparater och vitvaror.
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Tornos i Indien

Tornos har under flera ar varit narvarande i Indien.
Fabrikatet Tornos ar verkligen vélként i den delen av
varlden. Ndgra tusentals gamla kurvstyrda maskiner
fran Tornos, Bechler och Peterman ar fortfarande i
bruk i detta enorma land. Under de senaste 5-6 dren
har Tornos salt runt 60 maskiner, bade enspindliga
och flerspindliga, till 21 olika kunder.

Indien anses vara ett framtida nav for tillverkning av
fordonskomponenter. Detta kommer med all séker-
het vara det potentiella huvudsegmentet fér Tornos
maskiner i framtiden. Industrin &r spridd over vastra,
norra och sddra Indien. Medicinalindustrin har utveck-
lats pa senare tid och ser lovande ut.

Som komplettering till agenterna har Tornos 4 starkt
engagerade personer for att stotta Indiska kunder och
agenter. Tva marknads- och tva applikations/service-
personer arbetar fran Mumbai, Bangalore respektive
Pune. Denna konstanta narvaro bidrar till att bygga

TORNOS MONTER PA IMTEX 2011

Indian Metal - Cutting Machine Tool Exhibition
(IMTEX 2011) ar den absolut stérsta fackmassan
for sektorn och métesplats for de allra framsta
leverant6rerna och anvandarna. Utstéllare fran
hela varlden kommer ater igen att utsatta sin
effektivitet och innovativa kraft fér prévningar
infor de bast kvalificerade internationella spe-
cialisterna.

As usual, Tornos will have a stall at IMTEX 2011
which will be held in Bangalore from 22nd to
26th January 2011. One Delta and one Esco
machine will be displayed in Tornos stall. Tornos
intends to reinforce our presence and focus on
Indian market through this exhibition.

upp Tornos rykte genom att utveckla ett nara samar-
bete med kunderna. De flesta av kunderna har képt
eller planerar att kopa ytterligare maskiner vilket visar
att de ar néjda med bade produkt och support.

Eftersom den Indiska ekonomin fortsatter att véxa
flerdubblas affarsmojligheterna och Tornos Asien
planerar att inom kort &ppna ett dotterbolag i Indien.

Tornos Kunder

De flesta kunderna ser Tornos som en god teknisk
supportgivare. Det finns tre kunder som har kopt
7 Tornos-maskiner var och en som har kopt 6 stycken.

Succé fér Tornos Delta till fordonsdetaljer: Tornos
levererade en Delta-maskin under 2008 for en forga-
sarkomponent. Denna kund kopte ocksa 4 stycken
konkurrentmaskiner eftersom deras pris var mer att-
raktivt. Efter att alla dessa maskiner var igangkérda
borjade kunden inse att Tornos Delta-maskin hade
Overlagsna egenskaper och att cykeltiden férbattra-
des fran de ursprungliga 38 sekunderna till 25 sek-
under. Medan den ddremot i konkurrenternas maski-
ner inte kunde komma under 40 sekunder. Efter att
kunden 6vertygats om produktiviteten och enkelhe-
ten hos Tornos Delta-maskiner bestallde man ytterli-
gare 5 maskiner. For narvarande ligger cykeltiden pa
20 sekunder. Konkurrenternas fyra maskiner anvands
inte nu fér den komponenten.
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BEARBETNING | TANTAL —
NU OCKSA MED KLORFRI SKAROLJA

Inom industrin fér medicinsk utrustning anvands platina frekvent som bearbetningsmaterial, speciellt fér att
producera hjartimplantat. Eftersom platina ar ett mycket kostsamt material — 1 kg kostar drygt 35000 euro - letar
man efter alternativ som ar mer kostnadseffektiva. Tantal, som har identifierats som en lamplig ersattning for
platina nar det galler funktionalitet, dr ocksa fordelaktigt ur kostnadsperspektiv (ca 500 euro per kilo).
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Tantal anvands inom industrin fér medicinsk utrust-
ning men huvudsakligen inom elektronik- eller kemi-
kalieindustrin for matutrustningar och anslutningar
tack vare dess utmarkta syrabestandighet. Enstaka
applikationer kan ocksa finnas for tantal inom
smyckes- och klocktillverkningsindustrin.

Bearbetning av tantal ar emellertid en verklig utma-
ning. Platina ar redan det tio ganger svarare att bear-
beta dn titan och bearbetning av tantal ar ytterligare
tio ganger mer svarbearbetat! Att anvanda klorhal-
tiga I6sningsmedel som “kylsmérjmedel” har varit en
utvag for att garantera att detta material alltid kan
bearbetas effektivt. Men fér moderna maskiner och
med allt strangare lagstiftning finns ett behov av att,
nar det galler bearbetning, endast i undantagsfall till-
gripa dessa typer av 16sningsmedel.

Vad rekommenderas for stora produktionskérningar?
De forsta Skaroljorna som speciellt sammansatts for
bearbetning av tantal ar fortfarande klorhaltiga oljor
vilket inte &r att foredra fér anvéandning inom indu-
strin fér medicinska utrustningar... eftersom...

Tillsammans med specialister pa bearbetning av tantal
har Blaser Swisslube AG utvecklat en klorfri skarolja
som inte ar skadlig for hélsa eller miljé och som erbju-
der dnskad prestanda. Denna skarolja ar lika bra om

inte battre an de speciella klorhaltiga oljorna for tantal
i antalet applikationer. De forsta kunderna har redan
forsetts med den klorfria skaroljan som utvecklats av
Blaser och de ar imponerade av resultaten.

Med denna nya utveckling gor Blaser Swisslube AG
det enklare for dem som ar involverade i bearbet-
ning av tantal att utfora kontrollerad, processaker
serieproduktion och avslutar behovet av "“kylsmorj-
medel” som innehaller substanser som faktiskt ingen
vill anvénda langre.

Letar du efter innovativa skaroljor fér bearbetning
av tantal eller for andra processer inom industrin for
medicinska utrustningar? Kontakta Blasers specialister
—de ar for att 6ka din produktivitet.

SWISSLUBE

Blaser Swisslube
CH-3415 Hasle-Ruegsau
Tel. +41 34 460 01 01
tantal@blaser.com
www.blaser.com

04710



Nyutveckling fran Blaser - klorfri skérolja for bearbetning av tantal.
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NYTT GANGVIRVLINGSVERKTYG FOR
MEDICINALSEKTORN

Det allt storre behovet av specialgdngor fér benskruvar och andra implantat samt for sma komponenter
som anvéands inom kirurgin kraver teknologier och verktyg, som kan producera gangor med hog precision
bade snabbare och till en lagre kostnad.

For att tillgodose detta behov introducerar verktygs-
och verktygssystemspecialisten Sandvik Coromant
ett nytt gangvirvlingsverktyg med CoroMill® 325
vandskar. Gangvirvling ar en snabb och exakt metod
for att producera gangor pa langa och smala detal-
jer i svarbearbetade material. Genom att kombinera
gangvirvlingens hastighet och langdsvarvens stabilitet
ar det mojligt att bearbeta gangor med precision och
i en enda genomgang utan att anvdnda specialstdd.

Snabbt och effektivt

Det nya gangvirvlingsverktyget med vandskaret
CoroMill® 325 fran Sandvik Coromant kan producera
alla typer av medicinska skruvar och implantat fran
stanger och med hog hastighet. Denna teknik erbju-
der flera stora fordelar jamfort med de konventionella
gangfrasningsmetoderna. Produktiviteten &r battre
och monteringen snabbare. Det finns inga extra
kostnader fran ytbehandlingar. Spanhanteringen ar
utmarkt och livslangden pa verktyget ar langre an for
konventionella verktyg.
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Att ga vidare
For att maximera prestandan nar det galler kvalitet

FORDELAR MED GANGVIRVLING och lang livslangd pa verktyg ar det viktigt att forse
marknaden med ett verktyg dar alla individuella skar
e |dealiskt for [dnga, smala komponenter: skar tar en lika stor del av skarprocessen.

i en ring som dven anbringar skartrycket och
skapar hégprecisionsgangor utan att kompo-
nenten bojs.

For att garantera detta mervarde anvander Sandvik
Coromant en slipmetod som ger identisk slipning vil-
ket betyder att om man anvander ett skar fran samma
o Okad produktivitet: bearbetning i en genom- tillverkningssats genererar det en lang livslangd pa
gang fran stangdiametern reducerar cykelti- verktyget.
den med minuter.

e Spankontoroll: spankontrollen ar 6éverldgsen

etteggsgangning, vilket mojliggér mer konti- Typiska Typiska material
nuerlig och produktiv bearbetning. komponenter o Titan

e Langre livslangd pa verktyg: gangvirvlingsskar * Benskruvar e Rostfritt stal
har starkare skareggar an etteggs gangverk- * Ryggskruvar
tyg. ¢ Dentalimplantat

Andra langa, smala

e Kostnadsbesparing: finbearbetning behovs komponenter

inte efter gangvirvling, till skillnad fran
etteggsgangning.

¢ Djupare gangor: Djupare gangformer (sasom
Acme) ar enklare att uppna.

e Snabbare installning: Maskinstillestanden
reduceras genom att behovet att avpassa

former pa grov- och finbearbetningsskar och
specialstddanordningar elimineras SN DVI K
oroman

Ytterligare information:
www.sandvik.coromant.com
info.coromant@sandvik.com
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RALPH GERBER: SNABBINTERVJU

For att ta reda pa mer om det har nya virvlingserbjudandet traffade vi Ralph Gerber, teknisk forsaljnings-
konsult hos Sandvik.

decomagazine: Ralph Gerber, du namnde test-
resultat som visar en markant 6kad livslangd
pa skaren jamfért med standard pa markna-
den, hur har ni uppnatt det resultatet?

Ralph Gerber: Det finns flera parametrar med i
spelet, men jag vill framfor allt ndmna tva anled-
ningar. Forst och framst &r vi ju hardmetallspecia-
lister sa vi kan garantera perfekt disposition ver
verktyget, fran A till O, och fér det andra har vi i
starkt litat pa precisionen pa skarpningen och bear-
betningen av skarhallaren.

dm: Ar er hardmetall annorlunda?

RG: Vi har utvecklat en hardmetall for klass
S-material som anvands for medicinska applikatio-
ner, exempelvis i rostfritt, koboltkrom eller titan.
Dessa skar tillverkas darfor av en skraddarsydd
hardmetall... och for att tillgodose férandringarna
i de material som skall bearbetas kan vi aven for-
andra var hardmetall om det behdvs.

dm: Du ndmnde skarpning och positionering,
ni har valt att anvénda ett huvud med 6 skar,
ar detta for att forenkla positioneringen?

RG: | virvlingsprocessen ar det naturligtvis en tav-
ling om antalet skar, men ju hogre antal skar desto
svarare blir det att mata ut spanorna och darfor har
anvandarna ofta varit tvungna att investera i hog-
trycksenheter. Detta behover inte vara fallet med
Sandviks huvud, det finns tillrackligt utrymme for
perfekt utmatning av spanor. Nar det galler bear-
betningen har vi uppnatt perfekta resultat med ett
6-skarshuvud sa varfor lagga till annu fler skar som
skulle orsaka flodesproblem?

Skaren bearbetas med en riktningsprocess for att
garantera att skar ur samma serie ar identiska sa
att man under montering kan vara saker pa att alla
tander uppfor sig pa samma satt. Skarhallaren bear-
betas ocksa pa ett sadant satt for att garantera en
hog repeterbarhetsniva. Vid byte av skar garanterar
vi darmed att positioneringen ar perfekt.
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dm: Vilka ar da de faktiska resultaten av denna
bearbetningskvalitet och positionering?

RG: Vi gjorde méanga jamforelsetester. Vid tillverk-
ning av en titanskruv (Ti-6Al-4V ELI), med identiska
skarparametrar samt identisk cykeltid och kvalitet,
kunde vi producera 1100 detaljer medan referens-
serien var 215 detaljer. Detta betyder inte bara
stora potentiella besparingar fér anvandarna utan
ocksa en meningsfull arbetskomfort, som garante-
ras genom denna héga automatiseringsniva.

dm: Jag skulle vilja prova er virvlingslésning
och tillverka 1SO-godkdanda medicinska skru-
var, vilka ar era ledtider for leverans?

RG: Dessa skar ar en del av Sandviks standardpro-
gram, de levereras fran lager, normalt i Europa har
du leverans dagen efter bestallningen. Vi kan ocksa
tillverka alla 6nskade skar med vilken typ av gang-
profil som helst som en specialorder. Genom att
arbeta fran ritningen pa detaljen kan vi ta fram skar
(och ett huvud vid behov) inom 3-4 veckor.

dm: Hur fungerar da denna kundorderservice?

RG: Till att borja med vill jag saga att denna
“special”-service i sjalva verket inte 8r ndgot utover
detvanliga. Att leverera skraddarsydda l6sningar till
kunder &r vad Sandvik gér. Om vi tar ett exempel
med en skiss du skickar oss, denna satter igang
vart valsmorda maskineri och vara virvlingspartners
och specialister arbetar med konstruktionen genom
att anvanda den erfarenhet de skaffat sig fran tidi-
gare projekt av denna typ globalt sett. Vi har darfor
omfattande expertis till vart férfogande for att till-
godose 6nskemalen fran vara kunder.

dm: Denna metod att arbeta férutsatter att jag
redan vet att virvling ar ratt metod, men jag ar
inte saker pa hur man bar sig at?

RG: Detta ar Sandviks storsta styrka! Vi erbjuder
ocksa en tjanst med process- och tillverknings-
kostnadsanalys. Vara specialister beséker anvan-
darna och registrerar de produktionsmetoder som
anvands for olika detaljer. Darefter, baserat pa
dessa parametrar, gor vi en analys och erbjuder en
dokumenterad simulering for att visa de mojliga
produktivitetsvinsterna. Ibland gratulerar vi kun-

derna for deras perfekt optimerade process och
ibland kan vi erbjuda forbattringar som kan ge sa
mycket som flera hundra procent i vinst.

dm: vad skulle en sadan operation kosta?

RG: Denna atgard ar en del av var service. Om vi,
med vart rad och vara verktyg kan férbattra vara
kunders produktionsprocess kan vi fa en “win-
win”-situation som bade kunden och vi tjdnar pa.
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"HOG PRECISION BLAND VINSTOCKARNA"

N&r ndgon ndmner PENEDES-regionen (Spanien), tinker man genast pa dess vinkéllare och viner.
Man kan inte hjalpa det men man blir 6verraskad av att hitta ett stangsvarvningsféretag i hjartat av den har
regionen. Decordal S.L. ligger pa denna idylliska plats, bland vinstockarna.

Decordal ligger idylliskt placerat, omgivet av vingdrdar i en region som &r berdmd f6r sin cava och sitt vin.

For nastan 40 ar sedan startade en ung maskining-
enjor och hans fru en liten stdngsvarvningsverkstad,
som gradvis vaxte till ett féretag som har blivit en
mattstock inom sitt omrade. Grundarna &verforde
sin handlingskraft och styrka pa sina arvingar som,
i sin tur, tillférde det nyskapande och dynamik som
ungdomen fér med sig.

Baserat pa bade ungdom och erfarenhet, och kon-
stant anpassning for att mota aktuella trender pa
marknaden, har Decordal natt en avundsvard posi-
tion i precisionsbearbetningens varld.

1974 grundade Tomas Salvador och Maria Farras
Industrial TS, ett stangsvarvningsforetag for att bear-
beta detaljer med diameter fran 6 till 45 mm. Vid den
tiden levererade fabriken huvudsakligen detaljer for
den elektriska sektorn och dven motorcykelindustrin.
Tack vare den erfarenhet de skaffat sig grundade de

Decordal S.L. 1998 med malet att fokusera pa stangs-
varvning med mikroprecision. De kunde dérmed till-
godose kundernas behov genom att bredda omradet
med bearbetade detaljer i diametrar fran 8 till 45 mm
till att leverera till kontrakts- och utrustningstillver-
kande industrier. Idag ar omradet utdkat till diametrar
fran 0,6 till 65 mm och tacker alla typer av rdmaterial
(stal och rostfritt stal, aluminium, koppar och mass-
sing, titan, tekniska plaster, kolfiber, silver, etc.).

Foretaget fortroende har alltid hanvisats till anvand-
ningen av Tornos och Bechlers maskiner, dven fast
det alltid kants mer i harmoni med de teknologiska
koncepten Tornos tillampar.

1997 utokade Decordal sina installationer och blev
certifierade enligt 1ISO 9002. Den f6rsta numeriska,
datorstyrda (CNC) maskinen anskaffades. Idag har
man 16 CNC-styrda langdsvarvar och konventionella
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Foretagets installationer dar de kombinerar CNC-teknologi och dn idag mycket exakta kurvstyrda Maskiner.

Foretaget har ett grarum och en 3D-vision och
palpationsystem.

svarvar samt 70 kurvstyrda svarvar och manga typer
av kringutrustning.

For sitt senaste tillskott av CNC-maskiner atergick
man till kontakten med Tornos tack vare dess fordel-
aktiga garantikriterier, driftsdkerhet och mangsidig-
het i konstruktionen av kurvstyrda svarvar, darmed
upprepades deras fortroende for det Schweiziska

Andan hos Decordal — professionalism, dynamik och
flexibilitet — speglas i den perfektion som finns i funk-
tionen hos Tornos maskiner.

Det senaste forvarvet, en Tornos svarv Sigma 32,
gjordes for att svara pa behovet av en fullt utrustad
maskin, kapabel att bearbeta stora diametrar och att
kunna ata sig komplexa operationer.

fabrikatet.

EN TORNOS-MASKIN VARJE AR

Efter branden 2008 och trots den ekonomiska nedgangen gick inte Decordal under, faktiskt helt
tvartom. Efter rekonstruktionen av sina installationer slog man tillbaka och bestallde sin forsta Tornos
CNC-maskin, en Delta 20/5 lll, pa Maquite-massan i Barcelona 2009.

Idén var att ersatta de kurvstyrda maskinerna och eliminera efteroperationer for att vinna flexibilitet och
reducera férberedelsetider. Detta beslut blev en stor succé: maskinen infriade alla 16ften och Tornos
service kunde inte varit battre. Under en kort tidsperiod utbildades automatsvarvningssektionens perso-
nal i hantering av CNC-maskiner och ett ar senare under det arliga konventet i Bilbao 2010 bestamde
man, helt naturligt, att fortsatta traditionen med att képa maskiner pa massor. Svarven Sigma 32 blev
utvald. Denna maskin har lyckats éverraska Decordals tekniska chefer med sin robusthet och spanav-
verkningsprestanda.

Decordal och Tornos ar tva féretag med lovande framtid utrustade med utmarkt teknologi. En verklig
framgangssaga!

40 decomagazine 04710



04710

Efter ett ar var de sa nojda med Delta att de beslutade sig for att kopa en Sigma 32.

Kopet av dessa maskiner, en indikator pa teknolo-
giska framsteg, gjorde det mojligt att erbjuda en mer
specialiserad produkt, speciellt for sma eller medel-
stora serier, dar teknologiskt varde ar storst. Malet
att bestdmma produktionsprocesser, som kan erbjuda
|6sningar till att passa behoven hos vara kunder var
natt — behov som ofta ar olika och fran de olika akti-
vitetsomradena: fordon, motorcyklar, flyg, jarnva-
gar, medicin, vapen, elektronik, elektricitet, fornybar
energi, smycken, bland annat.

I juni 2008 vande lyckan for Decordal: en brand drab-
bade en stor del av deras lokaler. Denna incident,
tillsammans med den ekonomiska nedgdngen och
tillstdndet pa varldens marknader, markerade and-
punkten for foretagets strategi. Harifran tog den
yngre generationen 6ver for att na en ny niva: Ndria
Salvador leder idag foretagets administrativa avdel-
ning och Carles Salvador &r chef for den tekniska
delen.

Det faktum att foretaget exporterar till alla kontinen-
ter har gjort det mojligt att man lyckats komma 6ver
denna motgang. Eftersom manga foretag i sektorn
var tvingade att dra ner och reglera sin produktion
kunde Decordal fortsatta att investera; under de
tva senaste verksamhetsaren har féretaget kopt en
Tornos Delta 20/5 och en Tornos Sigma 32.

Forvarvet for forsta gangen av en Tornos Sigma
var som svar pa behovet att bearbeta produkter

sasom 17-4PH for H1070 konditionering; dessa
produkter kraver en mycket stabil maskin med
en hog spanavverkningskapacitet. Tornos Sigma
har dessa egenskaper. Dessutom ar den mang-
sidig nar det galler konfiguration och det gar
snabbt och latt att skifta detaljer. Det ar dessa
data som Decordal behover i framtiden for att
kunna hitta en framgangsrik position pa de nya
marknaderna.

Decordal ar ett foretag som foredrar att arbeta i en
serie av svarvar hellre an ett stort antal maskiner. Det
ar darfor deras urval av automatsvarvar var byggt runt
prestigemarken som Tornos och Bechler. Képet av
svarven Delta 20/5 var darfor ett tillfélle att gradvis
ersatta de kurvstyrda maskinerna.

Fran start visade sig Delta-maskinen vara en mycket
kompakt svarv, latt att konfigurera och en mojlighet
att 6ppna upp vagen till nya marknader. All utbild-
ning éverlamnades till Tornos Technologies Ibérica
och 6vergdngen fran kurvstyrda svarvar till CNC-
maskiner gick mycket snabbt. Samarbetet mellan de
tva foretagen gjorde det mojligt att konsolidera en
ny linje med Tornos Delta-maskiner hos Decordal.
Kunden &r helt néjda med Delta-maskinernas funk-
tion. Gregor Moreno (omradesférsaljningschef) rela-
terar en anekdot med Carles Salvador: “Han retades
med mig och sa att maskinen skulle stanna en dag.
Han beréttade, med ett leende, att sedan képet hade
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Fran vénster till hoger, Francesc Oller (Tornos), Tomds Salvador (Decordal) och Gregor Moreno
(Tornos) under senaste BIEMH (den spanska verktygsmaskinméssan som hélls vartannat ar), vid
kopet av den nya Sigma 32.
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maskinen endast stannat fér underhdll. Det &r sant
att hos Decordal &r Delta-maskinen alltid igdng. Men
en dag ndr jag kom dit stod hela verkstaden still och
personalen stddade. Jag kunde inte motsta det, s4 lite
skdmtsamt sa jaqg att dntligen fick jag se maskinen sta.
Han férklarade da att varje fredag ar hela verkstaden
satt i arbete med att under ett par timmar géra rent
och stdda”. Pa skamt borjade de tvd mannen att dis-
kutera dessa tva fakta: Delta-maskinen ar en mycket
driftsdker och konsekvent maskin, och Decordal ar
ett organiserat, pedantiskt och mycket rent foretag.

Detta ar viktigt och obligatoriskt for vilket foretag
som helst, men det har noterats att det inte alltid

DECORDAL | KORTHET

ar sa bland vissa industrier i sektorn. Hos Decordal
tillampas ocksa dessa varderingar pa processer och
ar patagliga i ytfinheten pa deras detaljer, vilket gor
det mojligt att uppna exceptionell kvalitet och preci-
sion. Trots de specifika svarigheterna hos detaljer som
skall bearbetas, foretaget ar valkant for sin expertis pa
bearbetning av hogkomplexa detaljer.

Utmaningen var att etablera sig i sektorn for sma och
medelstora serier av komplexa detaljer.

Att uppfylla kraven hos sektorer som flygsektorn ar
en daglig utmaning och for att uppna detta ar varje
Decordal-leverans férenad med datorstyrning som ar
speciellt utformad av och for dem, ett satt som moj-
liggér optimerad styrning av varje process och som
hanterar data fran bestallning anda upp till faktura-
betalning. Detta system omfattar styrning, produktion
och kommersialisering. Det ar den forsta fasen av ett
projekt som kommer att tillata kunderna att fa till-
trade till systemet for att konsultera och hantera sina
order. Skapandet av en ny hemsida, som kommer att
innehalla slutfasen av projektet, planeras for tillfallet.

Decordal ar ett modernt foretag, fullt av projekt, som
med framgang har eller ska avslutas genom att arbeta
med olika offentliga och privata organisationer.

Decordal S.L.

Ctra.St.Pau, Km.2,600

08739 - St.Pau d’'Ordal (Barcelona)
Spain

Tel.: +34 93 899 3078

Fax: +34 93 899 3410
decordal@decordal.com
www.decordal.com

till 14 lander i Europa, Amerika, Asien och Afrika

Grundat: 1974

Antal anstallda: 70

Export:

Omrade: @ 0.6 mm till @ 65 mm

Satsstorlekar:
Certifiering:
Lokaler: 1500 m?

Sektorer:

fran 100 till 100000 enheter
ISO 9001:2008 av Bureau Veritas

flyg, vindkraft, fordon, elektricitet, elektronik, jarnvagsindustri,

smycken, hushallsapparater, militarsektor, jordbruks- och vintillverk-
ningsutrustning, motorcykler, fartyg, optik och telekommunikation.
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Vi ber att fa presentera arets
kollektion av CoroMill®.

Efter framgangarna med CoroMill 490, har vi utdkat CoroMill familjen

med CoroMill 316, en pinnfras med utbytbara huvuden for ett stort antal
tilldmpningar, samt CoroMill 345, en hogpresterande planfras med 8-eggade
skar.

Nu kan alla finna en CoroMill som passar och de har alla formagan att sanka
komponentkostnader samtidigt som de 6kar din produktivitet och vinst.

Sa vad kan CoroMill géra for din produktion?
Du kommer att bli forvanad. Kontakta oss sa berattar vi mer.

Think smart | Work smart | Earn smart.

SANDVIK

Your success in focus




Teknik

OKAD EFFEKTIVITET GENOM
INNOVATIV SMORJINING

Vid inférandet av SMED-metoden (Single-Minute Exchange of Die) satte Boillat Technologies omedelbart varde
pa den inverkan processvatskorna hade vid optimering av instéllningstider under produktionsomstallningar.
I nara samarbete med Motorex analyserades féretagets behov och I6sningarna presenterades. Resultatet var en
minskning av antalet produkter fran 12 processvatskor till endast tva skaroljor!
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Jacques Boillat, vd och dgare av Boillat Technologies i Loveresse, Schweis, om férdelarna med SMED-metoden och tillhGrande reducering av processvétskor.

Boillat Technologies i Loveresse, en stillsam stad i den
fransksprakiga delen av den Schweiziska kantonen
Bern, har alltid foljt med sin tid. Sedan starten 1962
har anldggningen expanderat kontinuerligt och idag
sysselsatter man cirka 40 hégmotiverade personer fran
regionen. Foretagets nuvarande maskinpark levererar
ett extremt brett dimensionsomrade med diametrar
fran 0,5 till 51 mm. Svarvoperatérerna bemastrar en
mangd olika maskiner och produktionstekniker och
arbetar med ett mycket varierande urval av material
sasom rostfritt stal, automatstal, titan, aluminium,
syntetiska material, massing, brons etc.

Fran beprovade l6sningar...

Erfarenheten visar att vissa vanor som etableras i en
verksamhet ar aldrig latta att lagga at sidan av for-
battringsskal. Samma sak galler generellt nar det gal-

ler anvdandningen av processvatskor (emulsioner/skar-
oljor). Ofta anvands ett specifikt material eller rutin
med en produkt som valdes ut for ett antal ar sedan
med anledning av dess lamplighet for uppgiften vid
det tillfallet. Detta leder till den ovanndmnda mang-
den smoérjmedel och, vid produktionsandringar, till
hoga stillestandskostnader eftersom varje maskin
maste pumpas ur, rengéras och aterfyllas. Med inf6-
randet av SMED-metoden var det nédvandigt att hitta
en mer effektiv och, framfor allt, universell 16sning.

... till nya sadana

Cheferna hos Boillat Technologies vénde sig darfor
till smorjspecialisten Motorex och horde sig for om
potentialen till optimering nar det gallde processvat-
skor. | dialogen med teknisk kundtjénst och involverad
fackpersonal identifierades alla produktionssteg, pro-
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SINGLE MINUTE
EXCHANGE OF DIE

(SMED)

Denna metod ar framtagen for att reducera en
produktionsmaskins eller linjes omstallnings-
tid. Detta ar perioden mellan produktionen av
senaste godkanda detaljen i en produktionssats
och en ny produktionssats forsta godkanda
detalj. Den tiden gar at till sadana uppgif-
ter som att preparera det nya materialet eller
programmera om maskinen, d.v.s. det ar den
tid dér ingenting kan produceras. Malet med
SMED ar att minska lagernivaerna genom att
stalla om maskinen till en ny produktionspro-
cess utan att paverka flodet.

Metoden utvecklades av den japanska tek-
nikern Shigeo Shingo, en extern konsult som
hade en ledande roll i utvecklingen av Toyota
Production System (TPS).

Realiserande: Via ett flertal steg forbattrades
férst omstaéllningstiden genom organisatoriska
atgarder och darefter genom tekniska atgarder.
For att minimera kostnaderna ar det viktigt att
dessa steg utfors i den angivna ordningen.

Bytet till bearbetningsvitskan Motorex Ortho TX resulterade ocksa i ytterli-
gare forbattringar av arbetsmiljon i maskinrummet.

duktionskapaciteter registrerades och verktygens livs-
langd bestamdes. Baserat pa utvarderingen av dessa
data och efter en bedémning av kundens behov star-
tades en framgangsrik produktion fran de allra forsta
satserna tack vare inférandet av Motorex Swisscut
Ortho TX hogeffektiva skar/djuphalsborrnings- och
brotschningsolja. Tva viskositeter av Swisscut Ortho
TX anvands (ISO VG 15 och 22) sa att maximal pre-
standa kan uppnas for vilken detalj som helst.

Fordelarna med en universell skarolja

En universell skérolja befanns vara det mest lampliga
alternativet. Den breda kunskapen hos Motorex spe-
cialister visade sig vara vitalt for den framgangsrika
stromlinjeformningen av det stora urvalet skarolja
som anvandes. Den lampliga produkten blev snabbt
identifierad tack vare en vidsynt produktmix och en
for varje modernt laboratorium vésentlig infrastruktur.

Hos Boillat Technologies tillverkas hogtekniska detaljer for alla ledande industrier i olika gene-

rationer verktygsmaskiner.

decomagazine
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Innan SMED-metoden kunde implementeras var det nédvandigt att analy-
sera och omorganisera omradet for bearbetningsvétskorna.

Sjalva skéaroljan kan vara av en universell kvalitet,
men eventuella uppoffringar vad galler prestanda
kom aldrig pa tal. Att folja Motorex rekommenda-
tion att byta till den revolutionerande, hogeffektiva
skaroljan Swisscut Ortho TX har gjort att maskinope-
ratdren uppnatt en mangd fordelar: Det ar nu moj-
ligt kora vart och ett av bearbetningsstegen med en
och samma skarolja. Swisscut Ortho TX uppfyller de
mest kravande behoven i form av extremt komplexa
bearbetningsmetoder kombinerat med de mest svar-
bearbetade materialen. Den markanta minskningen
av mangden bearbetningsvatskor har hjalpt till att
patagligt forenkla logistik och ¢kat driftsakerhet. Tack
vare fradnvaron av ovalkomna substanser sdsom klor
och tungmetaller har dven kvaliteten pa arbetsmiljon
forbattrats i motsvarande grad.

Kostnader for avfallshantering kapade med 50 %

Med bytet till Motorex Ortho TX har ledningen i
Loveresse valt en lagflyktig och extremt hudvanlig
skarolja med minimal dimtendens, som garanterar
maximal funktionalitet med alla vanliga ventilations-
system och ar vasentlig for att hélla en hédlsosam miljé
i produktionsrummet. En annan angendam aspekt ar
det faktum att den valda produkten ar fri fran klor
och tungmetaller. Som ett resultat av detta ar pro-
dukten inte bara mindre skadlig fér manniskorna och
miljon den reducerar kostnaderna for avfallshante-
ringen med halften. Visserligen kan atervinningskost-
naderna variera betydligt beroende pa klorhalt och
andra ibland problematiska bestandsdelar. Dessutom
gor franvaron av klor och tungmetaller att skaroljan
ar 1att att tvatta bort och darmed minskar insatserna
i tvattprocessen av detaljerna.

Snabba verktygsvéxlingar och instéllningstider ar exakt vad som behGvs om
Boillat Technologies skall uppna maximal flexibilitet.

Omfattande mal uppnadda

“Kontinuerlig optimering dr nédvéndig i all produk-
tonsverksamhet. Tillsammans med motiverade med-
arbetare, kompetenta leverantdrer och nya arbetsme-
toder, inférandet av SMED i vart féretag har varit en
stor framgang, ” forklarar Jacques Boillat, inte utan
en viss stolthet.

Vi informerar er garna om den senaste generationen
av processvatskor som finns tillgangliga fran Motorex
och potentialen for optimering i er organisation:

Motorex AG Langenthal
After-sales service
Postfach

CH-4901 Langenthal

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

Boillat Décolletage SA
Benevis 2

CH-2732 Loveresse

Tél. +41 (0)32 482 60 60
Fax +41 (0)32 482 60 65
vente@boillat.ch
www.boillat.ch
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ATT TILLGODOSE BEHOVEN
HOS SVARVINDUSTRIN

For svarvoperatérer ar det nédvandigt att ha tillgang till kvalitetsverktyg. Vid start av en maskin kan det
ibland vara sa att en specialhylsa, eller mer vanligt, standardverktyg saknas. Med Wibemo vet specia-
listerna att de kan lita pa ett foretag med passionerade medarbetare som stéttar dem, tack vare de tva
specialistomradena: aterforsaljning av verktyg, tillbehér och standardutrustning samt konstruktion och
tillverkning av kundanpassade specialverktyg och tillbehor. Hur ar da dessa tva kompletterande aktiviteter
utvecklade for kunderna? For att ta reda pa mer traffade vi Thierry Bendit, direktér och André Boillat,
teknisk forsaljare hos Wibemo SA i Rebeuvelier, Schweiz.

Ar 2006 gjorde foretaget den férsta utbyggnaden av sin produktionsverkstad
koptes in.

Foretaget grundades 1967 av Willy Bendit med en klar
vision: att férse svarvoperatérer med snabb leverans
av kvalitetsverktyg och tillbehér. Det &r fortfarande
samma vision som driver hans tva séner, Thierry och
Jean-Luc Bendit, som numera leder foretaget. Under
aren och som ett resultat av noga valda forvarv har
Wibemo expanderat fran att vara en aterforsaljare till
att bli en aterforsaljare och tillverkare.

Specialistaterforsaljare

Foretagets aterforséljaraktiviteter ar vida kanda (och
sedan lang tid tillbaka). Wibemo &r den enda ater-
forsaljaren i Schweiz som erbjuder en global 16sning
med ett komplett program av de verktyg och tillbe-
hor som behovs for svarvning. Herr Bendit forklarar:

(

120 m?). Ar 2007 mdjliggjordes en ny 250 m? utbyggnad nér en ny byggnad

“Vara kunder upptdcker att vi kan leverera alla de
kvalitetsprodukter de behéver. Vi har etablerat sam-
arbete med ett flertal Schweiziska féretag som till-
verkar kvalitetsprodukter for att erbjuda vara kunder
ett vardefullt program.” Vilka &r férdelarna med den
har l6sningen? For kunden ar det att vi erbjuder for-
enklad hantering och att de garanteras kontakt med
en yrkesskicklig konsult. Till och med faktureringen
har férenklats d& Wibemo erbjuder mojligheten att
fa manadsfakturor.

Nyckelfardig Verkstad?

Det produktprogram som ar tillgangligt som standard
ar mycket omfattande och Wibemo kan dessutom
erbjuda mycket mer. Herr Bendit citerade ett exempel
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Under sommaren 2010 har en serie av stora nyinvesteringar 6kat Wibemos
produktionskapacitet betydligt.

dar ett litet foretag valde Wibemo som enda leve-
rantor till att helt utrusta deras verkstad. Herr Boillat
forklarar: “Detta &r inte en tjdnst vi erbjuder som stan-
dard och vi férséker inte dndra pa det for tillféllet.
Vart mal ar att forse svarvoperatérer med verktyg och
tillbehor av toppkvalitet till konkurrenskraftiga priser
och med kortast méjliga ledtider.” Denna uppgift for-
klarar ocksa Wibemos andra affarslinje: produktion.

Produktion med mals&ttning
att tillgodose kundernas behov

I harmoni med utvecklingen inom svarvindustrin kan-
ner Wibemo alltid till varenda liten detalj. En av de
mest viktiga detaljerna ar behovet av tillganglighet for
leverans av verktyg och tilloehor. 1996 startade foreta-
get tillverkning av l6dda svarvverktyg (huvudsakligen
for kurvstyrda maskiner). Denna del av verksamheten
utgoér an idag en betydande del av omsattningen,
men den gradvisa minskningen av kurvstyrda maski-
ner till fordel for NC-maskiner betyder att framtiden
fér denna del av verksamheten &r osaker. Medvetna
om detta vande sig bréderna Bendit till andra omra-
den for konstruktion och produktion: Tillverkning av
innovativa specialhylsor.

Kvalitet, tillganglighet, pris-kvalitetsforhallande

N&r man exempelvis letar efter en motoperations-
hylsa med specifik diameter ar det ofta nédvandigt
att kontakta en specialtillverkare. Detta ar den typ av
efterfragan som Wibemo har organiserat sina produk-
tionsresurser att tillgodose. Ett stort lager av dmnen
gor det mojligt for foretaget att reagera snabbt och
tillhandahalla hylsor med férlangd nos inom samma
ledtider som ordinarie hylsor. Organisationens struk-

ETT BRETT OMRADE
FOR STANGSVARVNING

e | 6dda Hardmetallmejslar
e BIMU verktygshallare och skar
e Styrbussningar, hylsor och spannhylsor

e Hylsor, anddetaljer och tillbehor for stangma-
tare

e Stal- eller hardmetallhylsor

e Specialhylsor

e Verktygshallare

e Skarverktyg

e Standard och specialfrasar

o Reservdelar for kurvstyrda svarvar
e Diamantbelagda slipskivor

DE FABRIKAT SOM
WIBEMO REPRESENTERAR

Bimu — Skarverktyg - Ny! Exklusiv represen-
tant for Schweiz

Schaublin — Hylsor, verktygshallare och fast-
spanningssystem

Serge Meister — Hylsor och styrbussningar av
hardmetall

RegoFix — Hylsor och verktygshallare
PCM - Verktygshallare och utrustning
Rollier — Skarverktyg av hardmetall

Schurch & Cie — Forstoringsglas och remmar
och verktyg for klocktillverkning

Tesa — Matverktyg

Harold Habegger — Gangvirvlings- och lett-
ringsverktyg, rullstyrbussningar

Wibemo - Hylsor, detaljer for stangmatare,
|6dda mejslar

tur gor det maojligt att skapa hylsor pa begdran. Herr
Bendit forklarar: “Vi far helt enkelt formerna fér de
detaljer som skall skapas och vi utvecklar ett kundan-
passat fastspanningssystem.” Herr Boillat tilldagger:
“Vara kunder &r bearbetningsspecialister men ibland
kan fastspanning vara problematiskt s vi finns dar for
att hjalpa dem skapa sina detaljer pa basta méjliga
satt. Vi utfor vart arbete genom att verkligen utnyttja
vara kunskaper.”
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En hérdningsinstallation gor sma kérningar av hylsor méjliga att produceras med opti-
merad utnyttjade resurser.

Med fyra spar med véldefinierade profiler, Croco-hylsor &r en mycket intressant fastspan-
ningsmojlighet som kombinerar styrka med minskad skaderisk.

Extenso hardmetallhylsor med lang nos gor det mdjligt att plocka upp detaljer i motspin-
deln med hégsta precision.

04710

Wibemo har ett stort lager med d&mnen vilket gor det méjligt for foretaget att tillhandahalla

specialkonstruerade hylsor mycket snabbt.

Kvaliteten pa bearbetningen
beror pa hylsans kvalitet

“Alla de produkter vi tillverkar har “ultra-hdg preci-
sion”. Fér hylsorna arbetar vi med toleranser runt 4 till
5 um. Denna héga kvalitetsstandard gor att kunderna
kan halla de I6ften de ger sina slutkunder” sager herr
Bendit innan han tillagger: “Wibemos stérsta styrka
ar att vi har kapacitet att tillhandahalla produkter av
sa hog kvalitet pa mycket korta expedieringstider. En
snabb omborrningsservice har nyligen startats upp
och betyder att vi kan hantera de mest vanliga brad-
skande 6nskemélen.” Som vi sett ovan har foretagets
produktionsarm utformats med tanke pa denna mal-
sattning.!

Liksom de fabrikat som foretaget representerar har
Wibemo ett stort lager vilket betyder att de kan svara
med samma hastighet. En transport gar ocksa dag-
ligen mellan foretaget och dess leverantorer sd att
responsen ar snabb dven har.

"Plus” service

P& marknaden ar Wibemo inte bara vélkanda for sin
kvalitet och tillganglighet utan &n mer foér att vara en
leverantdr som “haller sitt ord”. Herr Bendit forklarar:
“Vart féretag ar till for att serva kunderna snabbt och
vi ger inga I6ften som vi inte kan hélla. Vart kon-
sekvens och tillférlitlighet vad géller “kvalitet —ledti-
der—pris” har alltid visat sig vara det rdtta sattet.”

T Vi kommer att aterkomma till de olika typerna av hylsor i ett kom-
mande nummer. Wibemo erbjuder ett stort antal fabrikat for att
tillgodose alla 6nskemal. For att fa katalogen med “specialhylsor”
kan man kontakta Wibemo pa Tel. +41 32 436 10 50 eller per
e-mail pa info@wibemo.ch.

decomagazine



Presentation

50 decomagazine

I\

Aven om I6dda mejslar inte lngre &r “pa modet” erbjuder Wibemo ett brett omrade av denna typ av verktyg. Flera kvaliteter av hardmetall finns tillgéngliga

beroende pa de material som skall bearbetas.

Som sammanfattning forklarar herr Bendit: “Vi stéter
naturligtvis pa utmaningar fran konkurrenter men var
position pa dessa tre punkter ar helt unik och erkdnd
som sadan.” Detta ar sant sd tillvida att Wibemos kun-
der som lockats bort med I6ftet om laga priser alltid
kommer tillbaka till foretaget.

Att riskera kvaliteten pa en produktionskérning och
darigenom riskera mojligheten att gora fortjanst pa
en mycket kostsam del av produktionsutrustningen
under forevandning att férsoka spara nagra fa kronor
pa en hylsa ar inte nédvandigtvis en smart kalkyl.

WIBEMO | KORTHET

WILLY BENDIT

Wibemo SA

Rue Montchemin 12
2832 Rebeuvelier

Tel. +41 32 436 10 50
Fax +41 32 436 10 55
info@wibemo.ch
www.wibemo.ch

Grundat: 1967

Antal anstallda: 25

Marknader: 60% i Schweiz, 40% i resten av varlden (huvudsakligen Frankrike, Tyskland,
Spanien och Europa)

Specialistomraden: Alla omraden dar det kravs hog precision och kvalitet. Som ett exempel forlitar
sig alla storre féretag inom Schweizisk medicinal- och lyxklocktillverkning pa
Wibemo.

Fordelar: Hog kvalitet kombinerat med tillganglighet och marknadspriser.
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EBimu WWW.bimu.ch

cutting tools & accessories

| L7

AR

700 line

Swiss made inserts
Compatible to Precitool 600 line

718Ra part off 717RaX back turn

Imported by : Distributor :

.. the ° phone 0 (44) 1302 7507 70
brian GB Blmu fax 0 (44) 1302 7510 10
email  gbbimu@btconnect.com

smyth
[.[' company www.  bimu.ch

Neu ! Vertretung der Produkte Bimu in der Schweiz durch
Nouveau ! Représentation des produits Bimu en Suisse par

m Wibemo SA
) T sn Rue Montchemin 12 - 2832 Rebeuvelier
J31(0'A

_J,_‘ L Tél. 032 436 10 50 - Fax 032 436 10 55

info@wibemo.ch - www.wibemo.ch




APPLITEC
SWISS TOOLING

Applitec Moutier SA

ch. MNicolas-Junker 2

CH-2740 Moutier - Switzerland

Tel.+41 32 494 60 20
info@applitec-tools.com

apf




