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Wenn ein Schweizer Ingenieur an
«Innovation» denkt, neigt er haufig
dazu bis an die Grenzen des tech-
nologisch Machbaren zu gehen
und hochkomplexe Maschinen zu
entwickeln. Derartige LOsungen
treiben den Fortschritt unbestrit-
ten voran, sind allerdings nicht fur
jeden Anwendungsfall notwendig.
Viele Anwender verlangen vielmehr
nach Maschinen und Fertigungs-
systemen, die zwar auf High-Tech
basieren aber vom Preis-/Leistungs-
verhaltnis und der Bedienbarkeit
optimal auf ihr Werksttckspektrum
abgestimmt sind. Deshalb hat
TORNOS parallel zu den bekannten
,High-end-Produkten” die [s-linel
entwickelt. Bei dieser Baureihe
wurde bewuBt auf jedes
,Overengineering” verzichtet und
eine  Maschinengeneration ge-
schaffen, die speziell auf die
Fertigung wenig komplexer Teile
abgestimmt ist.

Technologie im Sinne der An-
wender

,Think parts think TORNOS" unter
dieser Devise konzentrieren wir uns
seit einiger Zeit schwerpunktméasig
auf die Medizintechnik, die Elek-
tronik, den Automobilbau und die
Uhrenindustrie. Hier wollen wir un-
seren Kunden optimale Gesamt-
|6sungen einschlieBlich der dazu
notwendigen Peripherie anbieten.

Spitzentechnologie, hohe Prazi-
sion und Verflgbarkeit sind Eigen-
schaften, die unsere Kunden vor-
aussetzen kdénnen. Von unseren
Wettbewerbern unterscheiden wir
uns durch unsere Innovationskraft.
Die automatische Ubernahme der
Werkstucke, die neuen Spindel-
antriebe, neue Techniken zur
Verbesserung der Starrheit, die
Software, usw. sind nur wenige
Beispiele unserer Entwicklungs-
arbeit der letzten Monate. Dabei

haben sich unsere Ingenieure der
Herausforderung der ,Cost Effecti-
veness” gestellt, wobei die jeweili-
gen Kostenstellen laufend Uber-
wacht werden.

Unser Ziel: Ihre Zufriedenheit!

Zum Ausbau unserer Kunden-
beziehungen fluhren wir regel-
maBig ,Business Team Meetings”
durch, an denen Verkaufer, Tech-
niker und Mitglieder der Ge-
schéftsleitung des Kunden und von
TORNOS zusammenkommen, um
den konstruktiven Informations-
austausch zu pflegen und damit
kundenorientierte L6sungen zu
finden.

sinnvolle Losungen

Wir haben unser Ziel erreicht, wenn
alle unsere Kunden sagen: TORNOS
hat unsere Bedurfnisse erkannt
und geht konsequent darauf ein.

AbschlieBend freue ich mich, Innen
mitteilen zu kénnen, dass TORNOS
nach der Restrukturierung mittler-
weile wieder ein sehr leistungsfahi-
ges und wirtschaftlich gesundes
Unternehmen ist und in der Lage,
qualitativ hoch stehende Dienst-
leitungen anzubieten und erfolg-
reich auf Konjunkturschwan-
kungen zu reagieren.

Raymond Stauffer, CEO
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Nach der Weltpremiere der DECO 8sp und der MumDECO 32/6¢c auf der
Hausausstellung im April in Moutier, stellte TORNOS im Juni mit der
MuriDECO 20/6be und der DECO 20s bereits zwei weitere Neuheiten vor, die vor
allem fiir die Fertigung einfacherer Teile konzipiert worden sind.

Auf der vom 14. bis 21. September in Hannover stattfindenden EMO wird TORNOS
diese Innovationsoffensive fortsetzen und zusatzlich zu diesen beiden Maschinen

mit der 20/8d eine neue MuLtiDECO pra-

sentieren. Damit sind es dann 5 Neu-
Hannover

heiten, die das Unternehmen in den
letzten 7 Monaten auf den Markt ge-
bracht hat.

TORNOS, der traditionsreiche
Schweizer Maschinenbauer er- TORNOS
bringt den eindrucksvollen Beweis, Halle 17 - Stand DO8
dass die 2003 eingeleitete Inno- i P
vationsoffensive Friichte tragt. 3 \

Alle Neuvorstellungen erganzen in
bemerkenswerter Weise die vor-
handenen Modellreihen, ohne die-
se zu ersetzen. TORNOS zielt mit
diesen Entwicklungen auf eine
exaktere Anpassung an die Markt-
bedurfnisse, in dem diese feiner
auf die Komplexitatsprofile be-
stimmter Teilespektren abge-
stimmt sind. Der zunehmende
Wettbewerb zwingt die Dreh-
teileindustrie immer starker, teile-
orientiert zu investieren. Sprich:
mit mdglichst geringen Investi-
tionskosten eine Maschine zu be-
schaffen, die fur das jeweilige
Aufgabengebiet optimale Losun-
gen bietet.

So stehen denn auch mit der
[s-linel und MulmDECO 20/6be fein
abgestimmte Produkte fur das
Segment der einfacheren Teile zur
Verfugung. Am anderen Ende ent-
wickeln sich die Modellreihnen mit
MumDECO 32/6¢ und 20/8d in
Richtung umfangreicherer Mo-
glichkeiten zur Fertigung von im-
mer komplexeren Werkstucken.
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InNovationsoffensive

VVon TORNOS auf der EMO vorgestellte Produkte:

DECO 8sp:

DECO 13a:

DECO 20a:

DECO 20s:

Es-Line]

Mit = 1p () die genaueste, speziell fur Mini-Festplatten und andere hochprazise
Anwendungen ausgelegte Maschine auf dem Markt!

Eine fUr die Fertigung eines hochkomplexen medizintechnischen Werkstlcks ausgerustete
Maschine. Diese Maschine ist speziell fir dieses Anwendungsgebiet konzipiert und kann hier
ihre Starken voll demonstrieren.

Auf dieser Maschine wird ebenfalls an einem medizin-technisches Werkstiick das gesamte
Leistungsspektrum der TORNQOS Einspindel-Drehautomaten demonstriert.

Weltpremiere! Die zweite Maschine der [s-linel, fUr einfache Werksticke mit einem
unschlagbaren Preis-/Leistungsverhaltnis.

[e-tine]

T

( DECO 8sp DECO 13a

)

[T

DECO 20s DECO 20a

34 / DECO-MAGAZINE 3/2005

\g.

EMO 2005

@



%W
Fortsetzung der Innovations
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VVon TORNQOS auf der EMO vorgestellte Produkte:

Mehrspindelmaschinen:

MuLtiDECO 20/6be: Eine MumDECO fUr die Fertigung von einfachen Teilen, die im Vergleich zu einer her-
kémmlichen MutmiDECO bis zu 30 Prozent kostengunstiger produziert.

MuLtiDECO 32/6¢: FUr die Komplettbearbeitung komplexer Teile durch ein Mehrfach-Gegenbearbeitungs-
System! Mit dieser Maschine wird ebenfalls ein integriertes Werksttickmanipulations- und
Palettensystem angeboten!

MumDECO 20/8d: Weltpremiere! Erstmalig bei TORNOS bietet die MumDECO 20/8d eine Motorspindelmaschi-
ne. TORNOS stand dieser Technologie bisher wegen mangelnder Leistungsfahigkeit zwar
skeptisch gegenuber, hat nun aber eine Losung gefunden, die eine auf dem Markt bisher
unerreichte Antriebsleistung bietet. Durch das Doppelgegenspindel-System der MutmDECO
20/8d ist eine signifikante Reduzierung der Produktionszeiten moglich.

s, Hannover
@ 14-21-9-2005
)
O\ ".A"
TORNOS

Halle 17 - Stand D08

MuLmDECO 20/8d

MuLTIDECO 20/6be
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Die Programmiersoftware, deren Vorteile mittlerweile unbe-
stritten sind, wurde ebenfalls weiterentwickelt. Diese neue
Version bietet Module (ADV, CAM-Schnittstelle), die einen auf
die gewunschten Funktionsfamilien beschrankten Kauf ge-
statten.
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Alle Mitarbeiter der weltweit tatigen Unte-
nehmensgruppe freuen sich darauf den
Besuchern der EMO diese Neuheiten auf dem
Stand D08, in Halle 17 zu prasentieren.
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neues Kompetenzzentrum fur Kunden

TORNOS war bislang eher fiir ein durchschnittliches Dienstleistungsniveau bekannt.
Im Zuge der Restrukturierung hat sich das Unternehmen auch hier zum Ziel gesetzt,
besser zu sein, als alle anderen. Im Gesprach mit Madame Christine Jaquet und
Monsieur Michel Rion geht das DECO-Magazin der Frage nach, wie weit TORNOS
auf diesem Weg bereits gekommen ist. Beide Gesprachspartner sind fiir die neue
Dienstleistungsstruktur bei TORNOS verantwortlich.

DM: Dienstleistungszentrum
und Kundendienst sind heutzu-
tage geldufige und bereits ein
wenig abgenutzte Begriffe.
Jedes Unternehmen versucht
seine Angebote auf diesem
Gebiet mit einem bestimmten
Etikett zu versehen? Kénnen Sie
uns lhre Vision erlautern und er-
kldren, was Sie einzigartig oder
anders macht?

ClJ: (Christine Jaquet, Betriebs-
leiterin des TTC):

Unsere Abteilung verflgt Uber
eindeutige Schlusselkompetenzen
und zudem Uber sehr umfang-
reiche Erfahrungen in der Dreh-
bearbeitung. Der Begriff
Technology Centre ist absolut
angemessen, da wir mit einem
wirklich ganzheitlichem Ansatz
an Bearbeitungsprobleme heran-
gehen. Dieser Ansatz schliesst
Materialien, Schmiermittel, Werk-
zeuge, Beschichtungen und vieles
mehr mit ein.

*
L]
8 *

DM: Ist es tatsdchlich mdéglich,
ein Know-how aufzubauen, das
alle diese Bereiche abdeckt?

CJ: NatUrlich bestreiten wir dieses
Angebot nicht allein, sondern
arbeiten direkt mit unseren
Partnern — beispielsweise mit den
Schmiermittelherstellern — zusam-
men, um stets die neuesten tech-
nologischen Ldsungen anbieten
zu kénnen.
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DM: Um auf den Begriff Dienst-
leistung zurtickzukommen ?

MR: (Michel Rion, Technischer
Leiter des TTC):

Auch hier handelt es sich um einen
sehr konkreten Zusammenhang,
da wir eine Abteilung sind, die fur
Kunden Versuche durchfuhrt. Es
geht dabei darum, zu ermitteln,
wie wir auf konkrete Anforde-
rungen reagieren kénnen - sei es,
um unsere Kunden bei der
Produktion neuer Teile zu unter-
stitzen oder sei es zur Ver-
besserung von Ablaufen.

T E-CH N-O-L-0 G"Y

DM: Sie werden also nicht nurim
Vorfeld eines Auftrags aktiv, um
eine perfekt abgestimmte
Maschine zu verkaufen, sondern
stehen den Kunden auch nach
dem Kauf zur Verfligung. Wie
gehen Sie in diesem Fall vor?

MR: In diesem Fall handelt es sich
um ein Coaching-System. Unsere
Spezialisten besuchen die Kunden,
analysieren die bestehenden
Abldufe und Verfahren und unter-
breiten schliesslich Losungsvor-
schlage, die auf unseren gesam-
melten Erfahrungen basieren!

C-E-N T R E

O Essais clients

= |
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Coaching

DM: In einem grésseren Zu-
sammenhang betrachtet: Seit
wann ist das TTC aktiv, welche
Ressourcen stehen Ihnen zur
Verfligung, und wie lauten lhre
Ziele?

CJ: Das Zentrum wurde am 1. April
2005 eingerichtet. Es hat sich als
eigenstandiger Geschaftsbereich
in der Unternehmensstruktur
etabliert bzw. ist in die beiden
Geschaftsbereiche Einspindel- und
Mehrspindelsysteme integriert. Es
handelt sich zwar um eine eigene
Abteilung, aber das Ziel ist die
Zusammenfiuhrung der Erfahr-
ungen beider Geschéaftsbereiche
sowie die Schaffung von Synergien.
Wir sind derzeit 18 Personen, von
denen einige nicht ausschliesslich
im Dienstleistungsbereich arbeiten.

MR: Unsere konkreten Ziele um-
fassen die Durchfuhrung von
Versuchen fUr Kunden, aber auch
Forschung und Entwicklung,
Bearbeitungsversuche und sogar
Laborexperimente. Zu den Mit-

arbeitern der Abteilung zdhlen aus- *

serdem Softwarespezialisten, die
neue Makros, Maschinenmodelle
und andere Programme ent-
wickeln. Schliesslich zahlt auch
das Kunden-Coaching zu unseren
Aufgaben.

DM: Diese neue Organisation ist
also eine Schnittstelle zwischen
TORNOS und seinen Kunden
oder wdrden Sie sagen, dass Ihre
Abteilung eher ein Bindeglied
zwischen beiden ist?

MR: Durch die Aufteilung in
Ceschaftsbereiche wurde diese
Distanz schon erheblich verringert.
Es trifft jedoch zu, dass Ruck-
meldungen von Kunden ebenfalls
sehr wichtig ist. Aus unseren regel-
massigen technisch und technolo-
gisch orientierten Kundenkontak-
ten gewinnen wir eine Vielzahl an
Informationen, mit deren Hilfe wir

REGH ,ﬂ;

kurz- und langfristig unsere Dienst-
leistungen verbessern kénnen.

DM: Sie scheinen heute Uber
eine sehr leistungsfahige Orga-
nisation zu verftigen. Allerdings
sind es bekanntermassen die
Mitarbeiter, die einem Unter-
nehmen Grenzen setzen.

CJ: Unser Personal setzt sich aus
Branchenprofis zusammen. Dies al-
lein genugt jedoch nicht. Wir mus-
sen nachhaltig sicherstellen, dass
alle  Kompetenzen in unseren
Handen liegen. Aus diesem Grund
organisieren wir fortlaufende
Produkt- und Zusatzschulungen.

DM: Gibt es Kompetenzunter-
schiede zwischen den Mit-
arbeitern des TTC und beispiels-
weise jenen aus dem Bereich
Inbetriebnahme ?

MR: Absolut nicht. Alle Schulungs-
programme und Seminare richten
sich ohne Ausnahme an die
Spezialisten beider Abteilungen!

DM: Sie fluihren eine grosse
Anzahl von Versuchen durch.
Kénnen Sie hieraus Tendenzen
in der Marktentwicklung ab-
leiten?

MR: Eindeutig! Die Anforderungen,
mit denen wir konfrontiert sind,
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werden immer spezifischer. Hierbei
spielt es keine Rolle, ob es um geo-
metrische oder MaBgenauigkeit,
um die Maschinenkapazitat, um
Verfahren oder um neue Mate-
rialien geht. Ich erkenne sogar, dass
die allgemeine Tendenz hin zu
mehr Bearbeitungsschritten und
mehr Komplexitat verlauft. Immer
mehr Kunden machten mit ihren
Maschinen sehr anspruchsvolle
Teile vollstandig fertig stellen.

CJ: Auch aus diesem Grund streben
wir danach, das Know-how in den
Bereichen Spanhandhabung, Werk-
zeuge und Bearbeitung zu bun-
deln. Wie bereits gesagt: Wir kdn-
nen und wollen unsere spezialisier-
ten Partner nicht ersetzen, aber wir
mussen in der Lage sein, deren
Know-how zu integrieren, um auf
die Anforderungen des Marktes
reagieren und um diese vorher-
sehen zu kénnen.

MR: Im Bereich der Prazision zeich-
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net sich beispielsweise deutlich ab,
dass ein Hundertstel zwar vor eini-
gen Jahren noch als ,Muss” galt,
heute jedoch absolut unzurei-
chend ist.

DM: Welchen Einfluss hat diese
Tendenz auf Ihre Systeme, bei-
spielsweise hinsichtlich von
Messungen?

MR: Diese Entwicklung kann wirk-
lich als problematisch angesehen
werden, da wir Uber immer spezifi-
schere Messinstrumente verfugen
mussen, um den Anforderungen
gerecht werden zu kénnen. Ein
Kunde kann sich ein Messgerat fur
einen bestimmten Zweck beschaf-
fen —fUr uns ist dies weitaus kom-
plizierter. Wir bendtigen universelle
Systeme, die uns viele verschiede-
ne Messungen ermdglichen. Wir
arbeiten haufig mit Teilen, die mehr
als 60 PrUfpunkte aufweisen. Dazu
bendtigen wir sehr leistungsfahige
Instrumente!

CJ: Neben den eigentlichen
Messungen mussen wir vermehrt
komplette ,Pakete” bereitstellen,
die die Messwerte, die Protokolle
und die Eichwerte umfassen, damit
wir unseren Kunden eine zuverlas-
sige und vollstandige Dokumen-
tation Ubergeben kénnen.

DM : Diese Organisation und ihre
Philosophie scheinen sehr effi-
zient zu sein. Sie haben uns be-
reits die Vorziige flr die Kunden
erldutert. Wie gehen Sie jedoch
vor, wenn Sie beispielsweise im
Rahmen eines Versuch spezielle
Werkzeuge anfertigen missen?

MR: Unseren Kunden bieten sich
zahlreiche Vorteile. Hierzu zahlt
grundsatzlich die auf Erfahrung
beruhende Qualitat der Losung so-
wie die immer schnellere Abwick-
lung. Wir setzen auf rigorose
Protokollierung sowie auf Indi-
katoren, die uns zeigen, dass die
Versuchsdauer kontinuierlich ab-
nimmt! Diese Geschwindigkeit ba-
siert jedoch nicht auf einer
Verschlechterung der Qualitat. Wir
verfugen Uber Werkzeuge und
Partner, die es uns ermoglichen,
neue Versuche schnell durchzu-
fUhren. Zum TTC, zadhlt auch die
Abteilung Werkzeug- und Appa-
ratebau, die uns enorme Flexibilitat
beschert, wenn hochgradig prazise
Systeme erforderlich sind. Diese
Abteilung steht dem ganzen
Unternehmen zur Verflgung. Hier
hat das Know-how aller Abteilun-
gen seinen Sitz!



CJ: Wenn wir unseren Kunden
Vorteile bieten mdchten, kommt
es zunachst einmal darauf an,
schnell zu entscheiden, ob wir ei-
nen \Versuch durchfihren oder
nicht. Alle bis heute durchgefuhr-
ten Versuche wurden in einer
Datenbank erfasst, so  dass
Dopplungen vermieden werden
kénnen! Mit Hilfe dieser Datenbank
kénnen wir auch schnell jene
Anforderungen dokumentieren,
fUr die wir bereits Uber Antworten
verfugen! Ausserdem kénnen wir
auf diese Weise Versuche schneller
und umfassender durchflhren.
Somit haben Kunden bei Ter-
mindruck die Gewissheit, dass sie
auf uns zahlen kénnen!

DM: Wie berechnen Sie diese
Leistungen?

CJ: Dieser Service beansprucht
natdrlich einige Ressourcen. Aus
diesem Grund mussen wir die er-
brachten Leistungen in Rechnung
stellen. Wir haben daftr ein tei-
leabhéngiges Preisschema erstellt.

T-E-C-H-N-0-L-0-G-Y

C-E-N-T R-E

Sofern ein Versuch dazu fuhrt, dass
eine Maschine bestellt wird, erhalt
der Kunde fur die Inbetriebnahme
dieser Maschine einen Rabatt in
Hohe der Versuchskosten.

MR: Damit meinen wir, eine faire
Lésung gefunden zu haben. Mit
unseren Preisen stellen wir sicher,
dass wir tatsachlich die Zeit und die
Mittel aufwenden kénnen, um den
Kunden eine rundum zufrieden
stellende Losung prasentieren zu
kénnen!

DM: Frau Jaquet, Herr Rion, vie-
len Dank flir Inre Ausflihrungen
und flr diesen Einblick in
einen bisher kaum bekannten
Bereich. Ihr Projekt befindet
sich noch in der Anfangsphase.
Im Verlauf unseres Gesprachs
sagten Sie, dass die Zukunft
noch interessanter zu werden
verspricht und einige Uberra-
schungen mit sich bringen
wird. Kénnen Sie uns hierzu
zum Abschluss noch einige
Anhaltspunkte geben ?

,%7

CJ: Unsere Abteilung ist tatsachlich
in Bewegung, und wir ziehen einen
Umzug in Betracht, um unsere
Aktivitaten  zu  zentralisieren.
Hierbei handelt es sich jedoch um
interne  Massnahmen zur \Ver-
besserung unserer Leistungen.
Abschliessend wurde ich sagen,
dass TORNOS mit dem TTC Uber die
Maoglichkeit verflgt, nicht nur bei
den Produkten, sondern auch bei
den von uns angebotenen
Systemen und Losungen absolut
professionell aufzutreten.

MR: Unser eigentliches Ziel ist, un-
sere Kunden dabei zu unterstut-
zen, noch leistungsfahiger zu wer-
den und unsere Produkte und
Fertigungslésungen  gewinnbrin-
gend einzusetzen. Das TTC bietet
unseren Kunden dafur vielfaltige
Maoglichkeiten, und wir freuen uns
auf die Zusammenarbeit.

DM: Vielen Dank. Wir wiirden Sie
gern in einigen Monaten erneut
besuchen, um mehr (ber die
Entwicklung unserer Services zu
erfahren. Ist dies méglich ?

CJ & MR: Aber selbstverstandlich.
Auf bald also...

Bendtigen Sie weitere Informa-
tionen zum TTC?

Frau Jaquet und Herr Rion ste-
hen Ihnen unter den folgenden
E-Mail-Adressen zur Verfiigung.

Bitte einfligen:

Rion.m@tornos.ch
Jaquet.c@tornos.ch
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dalau
Specioiss in PTFE

Nach 50 Jahren Erfahrung mit dem
Drehen von PTFE kann sich das in
Clacton anséssige Unternehmen
Dalau mit Recht als Spezialist fUr die
Bearbeitung dieses Kunststoff-
materials bezeichnen. Zu den typi-
schen, von Dalau hergestellten
PTFE-Komponenten zahlen Isolato-
ren fur die Elektronikbranche,
Stecker fur den Telekommuni-
kationssektor und verschiedene
Teile fur die Luftfahrtindustrie und
Medizintechnik. Dalau fertigt pro
Jahr Uber 100 Millionen Teile aus
PTFE und Kunststoff. Um seine
fuhrende Marktposition zube-
haupten, setzt das Unternehmen
seit langem Drehmaschinen von
TORNOS ein.

Mitte der 80er Jahre installierte
Dalau den ersten Kurvendrehauto-
maten von TORNOS. Inzwischen
sind es 45 Systeme. In den vergan-
genen Jahren wurden immer mehr
TORNOS DECO PNC-Drehautomaten
mit beweglichem Spindelstock an-
geschafft, das Unternehmen be-
sitzt mittlerweile vier DECO 20- und
sieben DECO 10-Maschinen. Die
jungste Erweiterung ist eine ge-
brauchte DECO 10, die im Januar
2005 installiert wurde.

von

PTFE zum xinderspiel

LAls Faustregel qilt, dass einfache
Teile, die nur einen Bearbeitungs-
schritt erfordern, mit den Kurven-
drehautomaten gefertigt werden.
Komplexere Teile, fuUr die unter
anderem PCD-Bohrungen, Frasen
oder sekunddre Bearbeitungs-
schritte erforderlich sind, werden
auf den DECO PNC-Maschinen
gefertigt, so dass die Teile die
Maschine fertig verlassen”, erlau-
tert Philip Alston, Produktions-
und Qualitdts-Manager fur die
Teilefertigung bei Dalau.

Obwoh! Dalau zuweilen Auftrage
mit bis zu einer Million Teilen aus-
fuhrt, bewegt sich die typische
AuftragsgroBe im Bereich von 500
Teilen auf DECO PNC-Maschinen,
was einige Umrldstungen und
Einstellungen mit sich bringt. ,Alle

unsere Einrichter und Bediener
werden vor Ort bei TORNOS ge-
schult und wir haben festgestellt,
dass unseren Mitarbeitern auf die-
se Weise mehr als genug Grund-
lagenwissen vermittelt wird, um
offline Programme erstellen und
die Maschinen einrichten zu koén-
nen”, erganzt Philip Alston.

PTFE ist aufgrund seiner Isolation-
seigenschaften, seiner Chemika-
lienbestandigkeit, seines geringen
Reibungskoeffizienten und der ho-

hen Temperaturbestéandig-
! keit (bis zu 260°C) enorm
populdr. Den ausgezeich-
neten Materialeigenschaf-
tenvon PTFE steht jedoch
die ,schwierige, maschi-
nelle Bearbeitung gegen-
Uber.

Der Fertigungsbereich von
Dalau ist klimatisiert, da
PTFE-Teile bei hdheren
Temperaturen  GréBen-
schwankungen unterlie-
gen. Aus diesem Grund kon-
nen die Toleranzen nur
schwer im Bereich von = 0,015 mm
gehalten werden. ,Viele Zulieferer
maochten mit PTFE nichts zu tun
haben”, so Philip Alston. ,Dank der
Unterstitzung von TORNOS haben
wir es jedoch geschafft, zum
fUhrenden Anbieter in diesem
Bereich zu werden. Die Zuver-
lassigkeit der TORNOS-Maschinen
ist unubertroffen - genau dies
bendtigen wir fur einen hohen
Teiledurchsatz”. In den vergange-
nen funf Jahren hat Dalau auch die
Bearbeitung anderer Kunststoff-
teile in sein Angebot aufgenom-
men und der Markt wachst weiter.
Rund 75 % der Fertigung von Dalau
ist fur den Export bestimmt.

Ein weiteres Problem bei der
Bearbeitung von PTFE ist der fort-
laufende ,Spanefaden”, der bei der
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Bearbeitung entsteht. Um dieses
Problem zu bewaltigen, verwendet
Dalau spezielle Werkzeuge mit ei-
ner auBergewoOhnlich scharfen
Schnittkante. Positiv wird bei den
TORNOS-Maschinen auch der groBe
Spaneraum unter der Spindel her-
vorgehoben, da abgetragenes
Material die Bearbeitung nicht
blockiert. Einige Maschinen ande-
rer Hersteller weisen dieses Merk-
mal nicht auf, so dass sich hier
Bearbeitungsprobleme durch Ma-
terialstaus ergeben kénnen.

Da diese Probleme bei den in der
Schweiz hergestellten DECO-
Maschinen mit beweglichem
Spindelstock nicht auftreten, kann
Dalau die Maschinen Uber Nacht
unbeaufsichtigt einsetzen. Diese

Maéglichkeit ist im Wettbewerb mit
Unternehmen aus Niedriglohn-
landern zu einem wichtigen Faktor
geworden. Qualitat ist ein weiteres
Kriterium. Dalau hat ein eigenes
SPC-System entwickelt. Dieses ist
in das mit der CNC-Steuerung
der DECO-Maschinen verbundene
TQM-System integriert. Mit Hilfe
dieses innovativen Systems kénnen
die Bediener des ISO 9001:2000-
zertifizierten Unternehmens alle
MaBe und Eigenschaften jeder

Zeichnung in Echtzeit Uberwachen.
Tritt ein Problem auf, kann dieses
sofort und nicht erst am Produk-
tionsende behoben werden.
AuBerdem gewahrleistet dieses
System die Verfolgbarkeit aller
Teile.

Weitere Informationen zu Dalau
und den eingesetzten TORNOS-
Maschinen erhalten die Leser
des DECO-Magazins von

John McBride

TORNOS Technologies UK
TORNQOS House

Garden Road

Whitwick Business Park
Coalville

Leicestershire

Tel: 01530 513100

Email: sales@tornos.co.uk
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Anlasslich der ordentlichen General-
versammlung vom 19. April 2005
hat TORNOS orientiert, dass Credit
Suisse und Doughty Hanson & Co.
beabsichtigen, ihre Beteiligung am
Kapital der TORNOS Holding AG von
24,7 % und 27,4 % zu veraussern.

Diese Absicht wurde nun unter
Federfuhrung von Lombard Odier
Darier Hentsch & Cie. konkretisiert,
indem alle TORNOS-Aktien dieser

Aktienbesitz

Bis Mai 2005

Aktionare

AN

beiden Cesellschaften bei institu-
tionellen Investoren und bei einer
Cruppe von Aktiondren, welche
sich aus Mitgliedern des Ver-
waltungsrates und der Direktion
zusammensetzt, platziert wurden.
Verwaltungsrat und Management
halten ab heute mehr als 10 % des
Kapitals und stellen damit die
grosste Gruppe im Aktionariat von
TORNOS.

Doughty Hanson & Co

/

2 Aktionare mit ca. 5% und mehr

Credit Suisse

Der Verwaltungsrat und das
Management von TORNOS be-
griussen diese Anderungen im
Aktionariat, weil sie die Gesundung
der Gruppe bestatigen und gleich-
zeitig zu einer deutlichen
Erhdhung des Free Float der an der
SWX in Zlrich kotierten Aktien
fUhren.

Seit Juni 2005

Verwaltungsrat und
Management

Aktuell

2 Aktionare mit ca. 5%

4.9%

78.2%

Aktionare und
institutionelle Investoren
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Die Automobilindustrie macht es vor, bearbeitete Einzelteile werden immer kom-
plexer. Gleichzeitig sinkt unter dem Druck der Einkdufer deren Preis Jahr um Jahr
und dies bei zunehmendem Konkurrenzdruck. Wie kann sich ein Zulieferer diesem
Druck stellen? Mit ihrem neuen mehrspindligen Drehautomaten MuLniDECO 32/6¢
bringt TORNOS eine leistungsfahige Antwort auf den Markt.

-
-
_
-
-
—
-
-

Spezialisten gehen davon aus, dass
der bezahlte Preis fur Zulieferteile
an die Automobilindustrie jahrlich
um etwa funf Prozent sinkt.
Gleichzeitig suchen die Automobil-
hersteller nach weiteren Mdglich-
keiten der Gewichtsreduktion und
damit nach einer Verringerung der
Anzahl Einzelteile. Aus diesem
Grund werden diese immer kom-
plexer, da sie mit immer mehr
Funktionalitdten ausgestattet sind.

Die steigende Automatisierung —
auch bei den Herstellern von
Automobilkomponenten - ruft zu-
dem nach einer immer hoheren
Genauigkeit der Teile. Eines der
Hauptkriterien der Kunden ist der
Anspruch auf Null-Fehler-Teile ge-
worden, dies nicht zuletzt vor dem
riskanten Hintergrund eines Auto-
mobilrtickrufs.

Dazu kommt, dass die Industrie
ganz allgemein dazu tendiert, die
Zahl der Zulieferanten zu reduzie-
ren und dies zum Teil drastisch. Der
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Zulieferer wird damit also nicht nur
durch die immer anspruchsvolle-
ren Bedingungen der Einkaufer un-
ter Druck gesetzt, er muss sich
auch gegen eine immer starkere
Konkurrenz zur Wehr setzen.

Neue Arbeitsphilosophie

Sehr oft wurden bis anhin komple-
xe Teile auf Drehautomaten bear-
beitet und anschliessend durch
eine Nachbearbeitung auf einer
anderen Maschine fertig gestellt.
Dies fUhrte zu einem zusatzlichen
Personaleinsatz und verursachte
eine Steigerung sowohl der Fer-
tigungskosten als auch der
Fertigungszeit. Auf der Suche nach
neuen Produktionsmethoden zur
Herstellung solcher Teile unter
gunstigeren Bedingungen entwick-
elten die Ingenieure von TORNOS
eine neue Serie von Mehrspindel-
Drehautomaten, welche mit einer
in der Maschine vollumfanglich in-
tegrierten Gegenspindel ausge-

stattet ist: Der neue Drehautomat
MumDECO 32/6¢ wurde kurzlich
vorgestellt.

Wie schon seine Bezeichnung ver-
rat, ist dieser Drehautomat auf das
Bearbeiten von Stangenmaterial
mit einem Nenndurchmesser von
32 mm ausgelegt und verfugt tber
sechs Frontalspindeln. Spezialisten
gehen davon aus, dass der neue
Mehrspindelautomat  gegenUber
einem Monospindel-Automaten in
dieser Ausstattung eine Produkti-
vitatssteigerung um das Vier- bis
Funffache erreicht, dies bei einer
Investition, die etwa das Dreifache
ausmacht.

Ein Drehautomat im Dreh-
automat

Neben den sechs Spindeln ist die
neue MumDECO 32/6c mit einer
Gegenspindel ausgestattet. Mehr-
spindelautomaten mit Gegen-
spindeln existierten bereits in der



Vergangenheit. Sie verflgten je-
doch Uber ein begrenztes Angebot
mit lediglich zwei bis maximal drei
Gegen-Operationen. Mit diesem
Produktionsmittel konnte der
Anwender nicht alle Bearbeitungen
wie Drehen, Frasen, Bohren und
andere ausfihren.

Die Ingenieure von TORNOS ent-
wickelten deshalb einen komplett
neuen Mehrspindel-Drehautoma-
ten, dessen Gegenspindel dem
Anwender funf grossvolumige
Werkzeuge zur Verfugung stellt.
Damit ist dieser in der Lage, auf der
Ruckseite des Teils funf verschie-
dene Bearbeitungsoperationen

sowohl in axialer wie in radialer
Richtung auszufUhren, womit er
die Mdglichkeit erhalt, auch kom-
plexe Teile ganz fertig zu stellen.
Die Gegenspindel wird damit zu
einem ganzheitlichen und vollkom-
men im Mehrspindelautomaten in-
tegrierten Drehautomaten. In der
Tat wurde die Struktur der neuen
Drehmaschine so aufgebaut, dass
die Gegenspindel Uber vier freie
Achsen verflugt.

Auch in der Leistung kann sich der
neue Drehautomat sehen lassen:
die Maschine verfugt Uber einen
Motor, mit welchem Dreharbeiten
bis zu 5’000 min™" ausgefuhrt wer-

den koénnen, wahrend motorbe-
triebene Spindeln Drehzahlen bis
zu 8’000 min” zulassen. Auch in
dieser Hinsicht ist somit ein Zeit-
gewinn realisierbar. Die neue
Maschine wurde komplett Uber-
dacht, um die Gegenspindel auf-
nehmen zu kdnnen. Die kugelgela-
gerte Spindel wurde Uberarbeitet
und mit der Verbesserung des
KUhlsystems die thermische Sta-
bilitat noch weiter erhdht. Die
Gegenspindel verfugt Uber mehre-
re Achsen, unter anderem eine
C-Achse, mit welcher alle Bearbeit-
ungsarten auch auf der Ruckseite
ausgefuhrt werden kénnen, sogar
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komplexe Formgebungen sind

maoglich.

Ein Plus an Genauigkeit

Je mehr Bauteile in einer Maschine
vorhanden sind, umso mehr kann
theoretisch deren Genauigkeit dar-
unter leiden. Im Konzept der
MuLmiDECO 32/6¢ wird die Gegen-
spindel durch ein speziell steifes
Portal getragen, welches im restli-
chen Maschinenbett perfekt inte-
griert ist. Damit arbeitet die
Gegenspindel mit den genau glei-
chen Stabilitatsbedingungen wie
die restlichen Spindeln. Die Gegen-
spindel dieses Drehautoamten ist
also nicht einfach ein aufgebautes
Zubehor — sozusagen ein Fremd-
kérper — sondern ein ganzheitlich
zur Maschine gehdrendes Bauteil,
welches die genau gleichen Be-
arbeitungsqualitaten garantiert wie
die anderen Spindeln.

Ein weiterer wesentlicher Vorteil
liegt in der Tatsache, dass das zu
bearbeitende Teil wahrend des
gesamten Bearbeitungsprozesses
den Bearbeitungsraum mit seinen
gegebenen Bedingungen nicht
verlasst. Ssomit kommen fur alle
Bearbeitungen die gleichen Be-
triebsbedingungen und Philoso-
phien zum tragen, was ideale
Bedingungen ergibt: ein wesentli-
cher Vorteil fur die Genauigkeit und
Qualitat der Bearbeitung.

Ein breites Angebot an Be-
arbeitungsoptionen

Die Gegenspindel wird als vollwerti-
ge Arbeitsspindel betrieben und
verfugt damit Uber eine ganze
Anzahl von Moglichkeiten. Eine
ansehnliche Reihe von Bearbeit-
ungsmoglichkeiten ist dadurch
gegeben, denn der Anwender hat
vier verschiedene Achsen zur
Verfigung. Die einfachsten sind
das Drehen und ruckseitige
Gewindeschneiden. Aber auch

omplexe Teile zu

Bohroperationen sowie axiales und
radiales Frasen sind genau so mog-
lich wie Konturenbearbeitung mit-
tels Interpolation, dies immer rtick-
seitig. Das Zusammenarbeiten der
C-Achse der Gegenspindel und
der Werkzeuge ermoglicht das
Ausarbeiten der verschiedensten
Formen, darunter auch sehr kom-
plexe. Nicht vergessen sollen in
diesem Zusammenhang auch die
Mdéglichkeiten zum exzentrischen
Bohren und weiteren Sonder-
bearbeitungen.

Sogar der Entwickler der Drehteile
wird — unterstutzt von einem pfif-
figen Decolleteur — neue Wege fin-
den, da die MumDECO 32/6¢C ein
neues Angebot von Mdglichkeiten
in der Teileform bietet. M&chte er
zum Beispiel einen Sechskant am
Teilende - er hat nun die M6-
glichkeit.

Mit Standard-Werkzeugen

Die Werkzeugtrager der MutmDECO
32/6¢ entsprechen dem Konzept
von TORNOS und sind auf diesen

- @ konkurrenzfahigen Preisen

Gegenspindel Motor

Drehautomaten angepasst. Darauf
kann jedoch jedes Werkzeug und
Zubehor aufgespannt werden, wel-
ches im Markt erhdltlich ist. Der
Drehautomat lasst ebenfalls den
Einsatz von voreingestellten Werk-
zeugen zu und stellt bei Bedarf die
Werkzeugkuhlung - auch durch
das Werkzeugherz - sicher, dies
sogar bei der Gegenspindel.

Freier Zugang

Beim Maschinenkonzept wurde
ebenfalls darauf geachtet, dass die
Ergonomie den Wunschen der
Bediener entspricht.

Obschon der Drehautomat Uber
eine Gegenspindel verfugt, welche
komplexe Bearbeitungen erlaubt,
ist der Zugang zum Bearbeitungs-
zentrum und zu den Werkzeuge
jederzeit frei, da sich die Gegen-
spindel im oberen Teil der Maschine
befindet. Der Bediener hat damit
jederzeit einen freien Zugang,
ohne dass er dabei zum Beispiel
von Handlingeinrichtungen oder
ahnlichem behindert wird.
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Welche Seriengrésse ?

Die Losgrésse der Serien hat bei
den Ingenieuren an Wichtigkeit
verloren. Da die neuen numerisch
gesteuerten Maschinen nicht mehr
Uber Kurvenscheiben verfugen,
ist es sehr leicht geworden, die
Maschine fur ein neues Teil zu
programmieren. Auch die Opti-
mierung der Operationen wird sehr
einfach und schnell numerisch aus-
gefuhrt. Auf dieser Mehrspindel-
Maschine sind keinerlei mechani-
sche Eingriffe mehr notwendig,
was bedeutet, dass die Losgrossen
auch entsprechend kleiner sein
kdénnen.

Die neue MunDECO 32/6¢ stellt die
ideale Ergdnzung zu einem beste-
henden aktuellen Maschinenpark
dar. So kann ein Anwender bei ei-
nem neuen Teil die Vorserien zum
Beispiel auf einer Einspindel-
maschine herstellen und anschlies-
send die Serienproduktion auf die
Mehrspindelmaschine  transferie-
ren. Diese Vorgehensart wird noch
dadurch unterstutzt, dass die
Programmierung der Einspindel-
und Mehrspindelmaschinen von
TORNOS auf der gleichen Software
aufbaut.

Einfache Programmierung

Ist es nicht schwierig, einen Mehr-
spindel-Drehautomaten - noch
dazu mit einer Gegenspindel - zu
programmieren? Die Ingenieure
wissen Rat: Der Anwender einer

34 / DECO-MAGAZINE 3/2005

anderen TORNOS-Drehmaschine,
welche mit TB-DECO ausgestattet
ist, wird das gleiche und somit be-
kannte Programmierumfeld vor-
finden. Er wird keinen Unterschied
zwischen einer aktuellen DECO und
einer MuLmiDECO von TORNOS fest-
stellen kénnen. Zudem stellt die
Programmierungs-Software ver-
schiedene Makros zur Verfugung,
welchen den Programmierer bei
seiner Arbeit unterstitzen und ihm
das Programmieren - sogar von
aufwendigen Teilen - erleichtern.

Der Anwender erhélt mit der neu-
en Maschine eine Program-
mierumgebung, welche alle Be-
arbeitungsmoglichkeiten abdeckt.
Es genugt, die Abmessungen in
die Makros einzugeben, welche die
Bearbeitungen danach gemass
Vorgabe ausfuhren.

Die Steuerung hélt fur den
Anwender eine Bibliothek an
Bearbeitungs-Operationen  sowie
eine Werkzeug-Datenbank bereit.
Diese beinhaltet die Daten einer
Vielzahl von verschiedenen vorein-
gestellten  Werkzeugen, welche
leicht einzubauen sind. Auch mo-
torisierte Werkzeuge sind in der
Datenbank  vorhanden, deren
Schmierung direkt durch die
Maschine sichergestellt wird. Der
Anwender hat auch in diesem
Bereich nichts mehr einzugeben.

Der Umstand, dass die GCegen-
spindel ein fester Bestandteil dieser
Maschine ist, bringt den Vorteil mit
sich, dass alle Steuerungsbefehle
auf ein und derselben Konsole ein-
gegeben werden.

doall

Die Findigkeit des Decolleteurs

Sicher bietet die MumDECO 32/6¢
alle Mdglichkeiten zur erleichterten
Programmierung der Maschine
auch bei komplexen Teilen. Der
fachkompetente Decolleteur kann
trotzdem auf dieser Maschine sein
Fachwissen und seine Kompetenz
voll zum Zuge kommen lassen.
Dank der numerischen Steuerung
erfolgt jede Korrektur auch auf nu-
merischem Weg. Somit kann der
Bediener zum  Beispiel eine
Korrektur wahrend dem Betrieb -
ohne die Maschine anzuhalten -
schnell und sicher ausfuhren. Im
Weiteren steht ihm frei, die ver-
schiedenen Bearbeitungen auf ei-
nem Teil zu harmonisieren. Stellt er
zum Beispiel bei einem bestimm-
ten Teil fest, dass die Gegenspindel
nicht voll ausgelastet ist, hat er die
Maoglichkeit, bestimmte Bearbeit-
ungen von einer der sechs Fron-
talspindeln auf die Gegenspindel zu
verlegen und so die Maschine
gleichmassiger auszulasten. Damit
kann er eine Verklrzung der
Gesamtbearbeitungszeit und so-
mit eine Erhdhung der Pro-
duktivitat der Maschine erreichen.

Im Weitern ist der Bediener bei der
Wahl der Werkzeuge fur die
Gegenspindel nicht mehr limitiert.
Sie erlaubt ihm im Gegenteil mehr
Maoglichkeiten als eine einfache
Maschine. Somit steht ihm auch
hier frei, eine vielleicht ungewdhn-
liche Wahl zu treffen, da er mit der
Gegenspindel nun Uber zusatzli-
ches und komfortables Werkzeug
verfugt. Die Flexibilitdt in der
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Bearbeitung wird mit einem Schlag
in einem Bereich erweitert, wo der
Decolleteur seine Fachkompetenz
voll entfalten kann.

Die Ausbildung als Grundstein

TORNOS stellt fur jeden Anwender
eine entsprechende Weiterbildung
bezlglich des Einsatzes und der
FUuhrung des neuen Drehauto-
maten bereit. Dort hat er die
Maoglichkeit, sich mit den vielfalti-
gen Maoglichkeiten, welche diese
Maschine bietet, vertraut zu ma-
chen.

Kennt ein Betreiber das Program-
mierwerkzeug TB-DECO noch nicht
oder nur ungenugend, wird er
durch eine umfangreiche Aus-
bildung bei TORNOS die notwendi-
ge Kompetenz und Vertrautheit
mit der Software gewinnen und
diese sehr nutzbringend auf der
Maschine einsetzen kdnnen.

Ein Gewinn an Zeit und Kom-
plexitat

Eigentlich bleibt die reine Be-
arbeitungszeit pro Operation un-
verandert — ausser der durch die
Findigkeit des Drehers gewonne-
nen Zeit. Trotzdem wird der
Betreiber durch den Wegfall jegli-
cher Zwischenoperationen einen
Gewinn sowohl in der Zeit als auch
in der Qualitat verzeichnen, da zum

Beispiel das Teil nicht von einer
Maschine zur anderen umge-
spannt werden muss und somit
auch alle Zusatzoperationen wie
Teilereinigung wegfallen.

Im Vergleich zum Einspindel-
automat rechnen Fachleute, dass
der Mehrspindelautomat um etwa
das Vierfache schneller ist, da im-
mer gleichzeitig mehrere Teile be-
arbeitet werden. Da jedoch ein
Mehrspindel-Drehautomat  nicht
das Vierfache kostet, ist eine hohe-
re Rentabilitat erzielbar, dies bei re-
duziertem Personaleinsatz  und
Platzbedarf. Die neue Maschine er-
laubt gegenUber frUher das
AusfUhren zusatzlicher Operatio-
nen. So kann zum Beispiel das
Entgraten  programmiert und
gleichzeitig auf der Maschine
ausgefuhrt werden. Damit geht
der neue Drehautomat in der Fer-
tigstellung der Teile viel weiter als
bisher. Es wird hier offensichtlich,
dass ein so bearbeitetes Teil beim
Verlassen der Maschine wirklich
fertig bearbeitet sein wird und wei-
tere Finisharbeiten Uberflls-
sig werden.

Wettbewerbsfahigkeit
und Marktéffnung

Wie bereits dargestellt, geht
die Tendenz in den Teilen zu
komplexeren Bauformen
mit mehr Funktionsinhalt.

Fhigine
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Cleichzeitig wird alles daran ge-
setzt, um zusatzliche Bearbeit-
ungsschritte wie Uberschleifen und
andere zu vermeiden. Ziel dieser
Tendenz ist naturlich eine Kosten-
reduktion bei der Herstellung der
Teile. Schlussendlich kénnen mit
der MumDECO 32/6¢ solche Nach-
bearbeitungen vermieden werden,
was sich wiederum in der
Konkurrenzféhigkeit gegenutber
Tiefpreismarkten niederschlagt.

Eigentlich wurde die neue
MulmDECO in erster Linie fur die
Herstellung von Drehteilen fur die
Automobilindustrie  entwickelt.
Aber gerade ihre grosse Flexibilitat
macht ihren Einsatz fur die
Herstellung von Teilen aus anderen
Industriebereichen wie Hydraulik,
Elektrotechnik, Elektronik oder
Medizinaltechnik geeignet. Dank
den angebotenen Madglichkeiten
sieht sich der Decolleteur nunin die
Llage versetzt, sich weiteren
Markten zu 6ffnen, welche er mit
dem bisherigen, weniger leistungs-
fahigen Maschinenpark nicht be-
dienen konnte, da er nicht in der
Lage war, deren Teile herzustellen.

Auch Chucker im Programm

Die MumDECO 32/6c¢ ist von Haus
auf mit einem Stangenlader ausge-
stattet, aber der Einsatz der
Maschine ist nicht nur auf diesen
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Bereich begrenzt. Tatsachlich be-
steht die Mdglichkeit, die Maschine
mit einem Einzelteillader flr vorge-
stanzte oder geschmiedete Teile
auszustatten, der Chucker-Version.
Diese Mdglichkeit bietet eine ganze
Reihe von Vorteilen. So kénnen sol-
che Teile geladen und vollkommen
auch in komplexen Formen bear-
beitet werden, ohne dass ein zu-
satzliches Handling notwendig
wird, sobald das Teil einmal in der
Maschine ist. Die Spannweite der
Mdglichkeiten ist so breit, dass sie
heute noch nicht alle ausgeleuch-
tet wurden. Die Ingenieure von
TORNOS brauchen jedoch nur
das entsprechende Rohteil, um in
kurzer Zeit die entsprechende
Ladeldsung realisieren zu kénnen,
da die Maschine selber bereits fur
einen solchen Einsatz aufbereitet
ist.

und in Zukunft?

Die MumDECO 32/6 c ist mit allen
Ublichen Zusatzeinrichtungen aus-
gestattet. Allein, dies war fur die
Ingenieure von TORNOS nicht
genlgend, denn die fehlerlose
Herstellung von Prazisionsteilen in
immer kUrzerer Zeit verlangt nach
weiteren Ldésungen und Einrich-
tungen, welche bei TORNOS jedoch
nicht irgendwo in einer Schublade
abgelegt sind, sondern sich in der

~ konkurrenzfahigen Preisen

Fertigungsphase befinden oder
bereits verflgbar sind.

Die MumDECO 32/6c¢ verflugt Uber
eine Handling- und Palettisierungs-
Einrichtung, welche fur ein sorgfal-
tiges Handling der Drehteile bis
zum deren Verlassen des Dreh-
automaten sorgt. FUr kleinere
Durchmesser wird TORNOS an

der EMO in Hannover die
MuLmDECO 20/8d  vorstellen, ein
komplett neuer Mehrspindel-

Drehautomat, der das Konzept der
Gegenspindel noch weiterfuhrt, da
dieser mit Zwillings-Gegenspindeln
ausgestattet sein wird, welche
die Bearbeitungskapazitdten auf
diesem Niveau gleich verdoppeln.
Zusatzlich wird diese Maschine mit
angetriebenen Spindeln ausgeru-
stet, eine Entwicklung, die in einem
kommenden Bericht vorgestellt
wird.

TORNOS SA

Rue Industrielle 111
2740 Moutier

Tél. 032 494 44 34
Fax 032 494 49 03
www.tornos.ch
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Die neue Werkzeugreihe Applitec MODU-Line
steht fur das ideale Zusammenwirken von

Schneidwerkzeug und Maschine.

Die Effizienz der Bearbeitungsvorgange in der
Produktion hangt wesentlich von der Qualitat der
Maschine, der Schneidwerkzeuge sowie des Spriih-
kiihlsystems und der Kiithimittel ab. Aber auch das gute
Zusammenspiel dieser verschiedenen Elemente tragt
zur Effizienzsteigerung des Gesamtsystems bei.

Angesichts der immer hoéheren Produktionsanforderungen (schwer zer-
spanbare Werkstoffe, enge Toleranzen, komplexe Teile, hochste
Oberflachenglte) sowie des duBerst umkampften Marktes, sind die
Betreiber von Drehautomaten auf der Suche nach immer leistungsfahige-
ren Fertigungsldosungen und Produktionsmitteln.

Diese Leistungsanforderungen set-
zen schwerpunktmagig folgendes
voraus:

[J Verkurzung der Stillstandszeiten
der Maschinen.

[] Bessere Spanekontrolle bei sehr
schwierigen Werkstoffen.

[ Optimierung der Werkzeug-
standzeiten.

[ Erhdhung der Anzahl verfugba-
rer Werkzeuge fur die Fertigung
komplexer Teile.

Im vollen Bewusstsein dieses
Sachverhalts hat Applitec ein
neues modulares Werkzeugsystem
entwickelt, das die sehr flexible
Anpassung der Drehwerkzeug-
anordnung an die spezifischen
BedUrfnisse der Produktion ge-
stattet.

Dieses neue Konzept bietet insbe-
sondere folgende Maoglichkeiten
bzw. Vorteile:

[1 Einfacher und rascher Werk-
zeugwechsel mit Vor- und
Langeneinstellung der Werk-
zeuge.

[l Prazise Schneidplattenbespru-
hung mit unabhangiger Hoch-
druckspeisung als ideale System-
|6sung.

[J Erhdhung der Anzahl verflg-
barer Werkzeuge.

[J Hervorragende Steifigkeit, mit
Langsrillen und groBen Werk-
zeugquerschnitten.

[J GroBe Werkzeugauswahl fur 1SO-
und Applitec-Schneidplatten.

[] GroBes Einsatzspektrum (kombi-
nierbar mit Standardwerkzeugen).
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Das APPLITEC MODU-Line Konzept (Patent angemeldet)

Das Aufspannen des Schneidplattenhalters auf seiner Unterlage
erfolgt mittels zweier Schrauben durch den Werkzeugkdrper
hindurch.

Die langsverzahnte Auflage gewaéhrleistet hervorragende
Steifigkeit sowie prazise Positionierung.

Die Langspositionierung wird durch einen (festen oder verstell-
baren) Anschlag bestimmt, dessen AnstoBRdruck Uber eine ge-
federte Kugel gewahrleistet ist. Die beiden Befestigungs-
schrauben sitzen fest im Schneidplattenhalter und erleichtern
somit die Werkzeughandhabung.

Fur die Maschinen des DECO-Typs ist die Werkzeughalterauflage
unabhangig bei jeder Werkzeugposition.

Dieser Werkzeugkonfigurations-Typ ermoglicht eine hochfle-
xible Werkzeugkombination. Es ist in der Tat mdglich, Standard-
Werkzeughalter Seite an Seite mit Applitec MODU-Line
Werkzeugen sowie angetriebenen Werkzeugen auf dem Kamm
Nr. 2 einzusetzen.
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Es gibt zwei Versionen von MODU-
Line Werkzeughaltern fir TORNOS
DECO:

[] Werkzeughalter mit Spruh-
kUhlung.

[ Doppelwerkzeughalter, mit dem
2 Werkzeuge auf einer Position
einsetzbar sind.

Bei Maschinen mit durchgehender Werkzeugtrégerplatte, wie die neue TORNOS [s-linel, kann die Originalplatte
durch eine spezifische MODU-Line Werkzeugtragerplatte ersetzt werden, wobei ein sehr groBer Gewinn in Sachen
Zuverlassigkeit, schneller Werkzeugwechsel und bequeme Handhabung erzielt wird. Zur Langeneinstellung der
Werkzeuge muss die Schneidplatte tatsachlich nicht mehr mit der Stange in Berthrung gebracht zu werden,
womit jegliche Gefahr eines vorzeitigen Ausbrechens der Schneidkante ausgeschaltet ist. In den meisten Féllen
gestattet ein MODU-Line-System den Einsatz von zwei oder drei zusatzlichen Werkzeugen.

FUr groBe Flexibilitat
burgt ferner die
Einsatzmoglichkeit
eines oder mehrerer
Standardwerkzeuge
quadratischen Quer-
schnitts, sowie von
Spruhmodulen.
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Der gezielte Einsatz von zusatzlicher Spruhkuhlung
bringt effiziente Losungen in Sachen Spanekontrolle
und Werkzeugstandzeit. Dank der Auswahl verschieden
orientierbarer Spruhdusen kann der Kuhimittelstrahl
prézise auf das Ziel gerichtet werden. Diese Dusen be-
stehen aus rostfreiem Stahl und halten sehr hohem
Druck (bis 100 bar / 1'500 PSI) stand.

Jedes Sprihmodul kann individuell gespeist werden,
was zur Gewahrleistung eines hohen Drucks am
Auftreffpunkt, bzw. einer maximalen Unterdriickung
der Olnebelbildung unerlasslich ist.

Verflgbare DUsen Hochdruckdtse Lange Hochdruckdise

APPLITEC fUhrt ein breit gefachertes Angebot an MODU-Line Schneid-
plattenhaltern, wobei diese fUr Applitec TOP-Line- und ECO-Line-, sowie
ISO-Standard-Schneidplatten mit 80°, 55° und 35° verflgbar sind.

Mit  diesen  diversen
Werkzeugreinen  wird
eine duBerst reichhaltige
Auswahl unter mehreren
Hundert verschiedenen
Schnittgeometrien an-
geboten.

Die neue MODU-Line-Werkzeugreihe liegt genau im
Trend des APPLITEC-Produktentwicklungskonzeptes,
wobei sie eine bereits sehr groBe Auswahl an
Hochleistungswerkzeugen erganzt, die speziell fur die
AusrUstung von Drehautomaten mit beweglichem
Spindelstock vorgesehen sind.

Mit der neuen MODU-Line-Werkzeugreihe ertffnen sich APPLITEC MOUTIER SA

immer umfangreichere Moglichkeiten. ch. Nicolas-Junker 2
Auf der Website www.applitec-tools.com kénnen Sie CH-274O Moutier
diese Weiterentwicklung verfolgen und die neuesten Tél. +41 (0132 494 60 20

Aktualisierungen der Dokumentation herunterladen. APPLITED ﬁéé‘;}gﬁ;&%ﬁéﬁg&)ﬂ

Francois Champion SWISS TOOLING www.applitec-tools.com
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wird.

Der aus dieser Industrie der Medical
Devices erwachsende Jahresumsatz
hat nunmehr seit 2 Jahren die
200-Milliarden-Dollar-Schwelle Uber-
schritten und unabhangige Insti-
tute prognostizieren eine jahrliche
globale Wachstumsrate von 6 -8 %.
Betrachtet man die jeweiligen
Wachstumsraten der verschiede-
nen Segmente in diesem Gesamt-
markt genauer, so stellt man fest,
dass diese von Sparte zu Sparte
variieren kénnen.

Im Industriebereich orthopadischer
Produkte, der verschiedene, klar
abgegrenzte Sektoren wie Trau-
matologie, Spine (Wirbelsadulen-
Chirurgie) oder Instrumente um-
fasst, wurden in den letzten Jahren
mittlere Wachstumsraten von
15 %, ja sogar bis zu 20 % je nach
den betrachteten Tatigkeitsberei-
chen verzeichnet.

In der Sparte Herz-Kreislaufsystem,
mit ihren ebenfalls auf sehr kleine
Prazisionsteile angewiesen Herz-
schrittmachern (Pacemakern) und
Defibrillatoren, liegt die Wach-
stumsrate je nach den betrachte-
ten Anwendungen und Markten
zwischen 10 und 20 %.

Der Armaturenbau (Analyseinstru-
mente, Pumpen, Dosierventile) ist
mit seiner Vielzahl von Werk-
stlcken bzw. Automatendreh-
teilen aus verschiedenen Werk-
stoffen ein weiterer rasant wach-
sender Bereich.
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Schliesslich vermeldet auch der
Markt der Dental-Produkte mit
seinen fur die entsprechenden
chirurgischen Eingriffe bendtigten
Implantaten und Geraten/Instru-
menten ein Wachstum zwischen
10 und 15 %.

Bei Beurteilung der allgemei-
nen Geschdftslage kann man
zusammenfassend festhalten,
dass die Marktsegmente
Medizin- und Dentaltechnik
im Rahmen der weltweiten
Industrietdtigkeit die steilsten
und starksten Wachstumsraten
verzeichnen.

Dies ist selbstverstandlich als
Auswirkung verschiedener Fakto-
ren zu verstehen, wie z.B.:

[ Alterung der Bevélkerung (stei-
gende Lebenserwartung).

[1 H6herer Lebensstandard.
11 Asthetik (speziell dental).

[ Krankenversicherungen (Kosten-
ruckerstattung).

1 Schnellere Krankheitsdiagnose
und -behandlung.

[1 Entwicklung neuer Produkte
durch den technologischen
Fortschritt, bzw. moderner
Forschungs- und Entwicklungs-
technologie.

[1 Neue, aufstrebende Markte wie
Asien und Pazifikgebiet, mit dem
besonders nachfragestarken
China.

Produktive und Wirtschaftliche
~_Bearbeitungsablaufe zur
Fertigung der neuesten Gene-
ration von Medizinischen
Implantaten in einem einzigen
Arbeitsgang

Seit mehreren Jahren wachst das Marktsegment der Komponenten
und Gerate fiir diverse Gebiete der Medizintechnik kontinuierlich,
wobei dieser Trend nach Schatzungen von Experten weiter anhalten

[1 Obwohl die wichtigsten Welt-
marktfUhrer auf dem Gebiet der
Implantate und der Instrumente
allesamt Uber ausgedehnte Fer-
tigungsanlagen verfgen nimmt
das anfallende Teilevolumen ste-
tig zu, insbesondere in der Teile-
fertigung fur den Spine-Bereich.
Zur Zeit sind die Produzenten
(Konzeptoren) aus verschiede-
nen Grunden auf eine vernetzte
Zusammenarbeit mit leistungs-
fahigen Zulieferern angewiesen,
die die gleichen Teile unter
BerUcksichtigung hoher Quali-
tatsstandards fertigen, um mit
der Nachfrage des globalen
Marktes Schritt halten zu kén-
nen.

[JIm Rahmen dieser Heraus-
forderung bietet TORNOS so-
wohl allen Herstellern als auch
deren Zulieferern in Hinblick auf
Wirtschaftlichkeit und Produk-
tivitdat optimale marktgerechte
Bearbeitungsldsungen.

In mehr als 20-jdhriger Entwick-
lungsarbeit hat sich TORNOS durch
die Erfahrungen aus zahlreichen
Versuchsreinen zum eindeutigen
MarktfUhrer fUr diese Branche ent-
wickelt. Das Unternehmen liefert
heute spezielle an die Medizin- und
Dentaltechnik angepasste fertige
Bearbeitungslosungen, Produkte,
Apparate und Peripheriegerate.

TORNOS ist der erste Maschinen-
bauer, dem es gelungen ist, flr



Drehmaschinen mit beweglichem
Spindelstock hochspezielle, teil-
weise nur an Medizin- und Dental-
implantaten zur Anwendung kom-
mende Bearbeitungsprozesse wie
z.B. das Aussen- und Innengewin-
dewirbeln in der Haupt- und
Gegenbearbeitungsphase, ein
Tiefbohrsystem mit entsprechend
angepasster Hochdruck-Schmier-
vorrichtung sowie viele weitere
spezielle Bearbeitungen zu ent-
wickeln und einbaufertig umzu-
setzen.

All diese Errungenschaften und
Entwicklungen haben dazu beige-
tragen, ein unerreichtes und auf
diesem Gebiet sogar von unseren
Konkurrenten anerkanntes Know-
how aufzubauen. Jeder Kunde, der
sich mit seinem Anwendungsfall
an TORNOS wendet, kann sicher
sein, dass er die bestmogliche
Losung bekommt. Dies betrifft vor
allem die:

[] Bearbeitungswahl.

[ Ausristung und Zubehor / be-
darfsgerechte Peripheriegerate.

[] Ertragsmaximierung und Opti-
mierung des Bearbeitungs-
Prozesses.

[] Technische Unterstltzung vor,
wahrend und nach der Aus-
lieferung des Produkts.

[J Entwicklung spezifischer Werk-
zeuge (Gewindewirbelmesser,
spezielle Werkzeughalter,
Software-Makros zur einfache-
ren Programmierung von kom-
plexen Formen, usw.).

Fhigine

Aus der Vielzahl innovativer Losungen fur die Medizintechnik stellen wir
Ihnen hier unsere neuesten Prozessentwicklungen vor:

Fertigung von Huftknochenschrauben
auf DECO 20a ohne Nachbearbeitung

In Europa erleiden jahrlich ca.
700.000 Personen einen Huftbruch,
der sehr haufig mit Osteoporose
verbunden ist.

Die modernen medizinischen
Mittel ermdbglichen ein rasches
Eingreifen durch chirurgische
Implantation von Platten und
Befestigungsschrauben. Dadurch
lassen sich die Auswirkungen des
Bruches reduzieren. Die Patienten
genesen schneller und erlangen
ihre Beweglichkeit ziemlich rasch
wieder.

Die in der Chirurgie verwendeten
Huftknochenschrauben, die es
herzustellen gilt, sind komplexe
Teile, die zahlreiche verschiedene
spanabhebende Bearbeitungs-
schritte erfordern, wobei die fur
diese Implantate eingesetzten,
sehr widerstandsfahigen Werk-
stoffe, insbesondere rostfreie

Stahle (316 L VM) oder Titan-
legierungen, zahlreiche Schrupp-,
Schlicht- und Entgratungsschritte
usw. voraussetzen.

Zweifelsohne besteht die optimal-
ste LOsung in Sachen Produktivitat
und Machbarkeit in der Kom-
plettbearbeitung der Werktlcke
mit Rundum-Einspannung auf ei-
nem einzigen Bearbeitungsmittel.

Dank der [a-linel-Produktreihe (im
vorliegenden Fall DECO 20a) ist die
Fertigung dieser speziellen Teile in-
nerhalb einiger Minuten (zwischen
6 und 9 Minuten) maéglich.

Die DECO-Baureihe ist fur diese
Teilefamilie ideal, da sie die
Aufteilung der verschiedenen
Bearbeitungsschritte ab Stange
(in der Hauptspindel) und in
Ruckseitenbearbeitung (nach dem
Umspannen in die Gegenspindel)
drastisch vereinfacht.
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Produktive und Wirtschaftliche Bearbeitungsablaufe zur
Fertigung der neuesten Generation von
SR mmSESNE T " " medizinischen Implantaten in einem einzigen
Arbeitsgang

Die DECO-Kinematik (12 numerisch
gesteuerte, allesamt gleichzeitig
interpolierbare Achsen) ermdglicht
den spanenden Simultaneinsatz
von bis zu 4 Werkzeugen und so-
mit die AusfUhrung der Gegen-
bearbeitungsschritte zu 100% in
der Nebenzeit.

Das Werkzeugsystem der Dreh-
maschine sowie die verschiedenen
bis dato entwickelten Apparate
(insbesondere die Rotationswerk-
zeuge) bieten zahlreiche Moglich-
keiten zur AusfUhrung verschie-
denster Bearbeitungsschritte auf
einer einzigen Maschine.

Spezifische, zur produktiven
Fertigung von Huftknochen-
schrauben erforderliche Be-
arbeitungsschritte / Werk-
zeuge:

[1 Drehen.

[1 Zentrieren / Bohren / Reiben.
[1 120-bar-Hochdruckbohren (1).
[1 Gewindebohren.

[ Innensechskant-Taumeln (2).
[ Aussensechskant-Fasen (3).

[J Aussengewinde-Wirbeln in
Gegenbearbeitung (4).

[J Entgratungsschritte.
[ Werkstuckhalter (5).
[ Anzahl Werkzeuge > 20.
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Die Drehmaschine DECO 20a mit beweglichem Spindel-
stock eignet sich besonders gut fur diesen Werkstucktyp,
und zwar aufgrund ihrer in den Dimensionen optimierten
Geometrien, ihrer Einspann- bzw. Umspannmaglichkeiten
fUr die Ruckseitenbearbeitung sowie Aufteilmoglichkeiten
zwischen Haupt- und Gegenbearbeitungsschritten.

Eine weitere Verbesserung des
gesamten Bearbeitungsprozesses
in diesen zahen Werkstoffen ist
aus folgenden technischen Haupt-
grunden maoglich:

[1 Werkzeug-Voreinstellsysteme, sowohl fur feststehende
als auch fur rotierende Werkzeuge (mit austauschbaren
Werkzeugaufnahmen), bieten ihrerseits dem Benutzer
hohe Anpassungsfahigkeit bzw. Flexibilitdt beim
UmrUsten und Einrichten, mit entsprechend deutlicher
Verklrzung der Umrust- bzw. Einrichtzeiten, was zu ei-
ner nochmaligen Steigerung der wohlbekannten
Produktivitat der Drehautomaten der DECO-Baureihe
fuhrt.

[1 Kthlschmierung durch die Werkzeughalter mit direkt
auf die Werkzeugschneide gerichtetem Schneiddlstrahl
(Drehen, Bohren, Gewindewirbeln, Hochdruckbohren),
mit entsprechend verbesserter Spanbrechwirkung bzw.
Spanekontrolle.

[1 Simultan-Bearbeitungsmaéglichkeiten beim Schruppen
und Schlichten (Drehen, Frasen, Gewindewirbeln) und
somit gute Spankontrolle, langere Werkzeugstandzeiten
und héhere Oberflachenguten.

[J Optimale Schneidwerkzeugwahl in Abhangigkeit der zu
bearbeitenden Werkstoffe (Hartmetallsorten, Schliff,
Uberzlige bzw. Coatings)

] Optimierte Schnittgeschwindigkeiten unter Bertck-
sichtigung des besten Kompromisses zwischen
Schnittgeschwindigkeit und Werkzeugstandzeit.

[1 Pflanzliches Schneiddl der neuen Generation (Motorex /
Schweiz) ohne Schwermetalle und chlorfrei. Diese Ole
tragen ihrerseits zur Erhdéhung der Werkzeug-
standzeiten bei und sind mit den Bearbeitungs-
anforderungen fur Titan und rostfreien Stahl kompatibel.

Quelle:

Julius Béar — Medical Device Link
International Osteoporosis Foundation
Ernst and Young - Knowledge Enterprises
TORNOS - Product Management
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Hauptséchliche Bearbeitungsablaufe einer
v HUftknochenschraube auf
77 der Drehmaschine DECOa

Innensechskant-Taumeln

Aussensechskant-Frasen unter gleichzeitigem Einsatz von
2 Werkzeugen und Abstltzung am Werkstuckende.

Nebenzeitliches Gewindewirbeln in Gegenbearbeitung
(3 Schruppdurchgange, Schlichten).

120-bar-Hochdruckbohren, an FUhrungsbuchse und in
Gegenbearbeitung.
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Die neue, bei Tornos eingefiihrte Gliederung in Geschaftsbereiche macht auch die
Softwareentwicklungsabteilung noch dynamischer und gestattet Herrn Wyss, dem
Leiter der Bereiche TB-DECO und CNC, neue Produkte vorzustellen, die genau auf
klar identifizierte Kundenanforderungen zugeschnitten sind.

Im DECO-Magazin Nr. 33, prasen-
tierte Herr Wyss die Version TB-
DECO 2005, die bis zu 10 Prozent
der Programmierzeit einspart.
AuBerdem wurde die Option TB-
DECO ADV 2005 vorgestellt, die
zahlreiche zusatzliche Funktionen
bietet (siehe DECO-Magazin Nr. 33).

Heute wird bereits eine weitere
Version angekindigt. Zu die Hin-
tergrinden und Vorteilen dieser
Entwicklung hat das DECO-Magazin
ein Gesprach mit Herrn Wyss ge-
fuhrt.

Guten Tag, Herr Wyss. Nach der
Prdsentation der Software TB-
DECO 2005 im Mai stellen Sie uns
jetzt bereits die Nachfolge-
version TB-DECO 2006 vor.
Welche technischen Verbesser-
ungen bietet diese neue
Version?

Diese Version geht noch naher auf
die Wunsche unserer Kunden ein
und auf deren Anforderungen an
einfache und schnelle Program-
mierung. Sie bietet auBerdem zahl-
reiche neue Funktionen, wie bei-
spielsweise Oberflachendrehen mit
konstanter Geschwindigkeit (G96)
und die Programmierung ver-
wandter Arbeitsschritte.

Die Software TB-DECO bietet
bereits eine Funktion flir ,kon-
stante Schnittgeschwindigkeit”
(G904). Worin besteht der Unter-
schied zwischen G96 und G904 ?

In beiden Fallen wird die Rotations-
geschwindigkeit der Spindel, die
die Stange antreibt, mit abnehmen-
dem Bearbeitungsdurchmesser er-
hoht.

k

Die Funktion G904 fUr konstante
Schnitte ist jedoch auf eine
Bewegung in X-Richtung be-
schrankt. Aus diesem Grund kann
diese Funktion nur fUr einfache
Schnitte (ohne Bewegung in
Z-Richtung) oder fur Flachen-
bearbeitungen verwendet werden.

Die Funktion GC96 bietet die
Maoglichkeit, alle Dreharbeiten zu

realisieren (mit Bewegungen in
X- und in Z-Richtung). Dabei wird
eine  konstante  Oberflachen-
geschwindigkeit gewahrlei-
stet. Daruber hinaus bietet

die ebenfalls neue Funktion
G92 die Modglichkeit, die
Maximalgeschwindigkeit
der Spindel auf einen Wert
zZu reduzieren, der unter
dem, der fur die Maschine
definierten Wert liegt.

Die Funktion G96 ersetzt
also die Funktion G904 ?

Die Funktion G904 wird
tatsachlich innerhalb der
nachsten zwei Jahre ver-
schwinden.

Konstante Schnittgeschwindigkeit
beim Drehen G96.
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Vielen Dank flr diese Ausflih-
rungen. Sie sprachen von stereo-
typen Bearbeitungsschritten.
Wozu dienen diese ?

Die Funktion fur stereotype
Bearbeitungsschritte erméglicht
das Einflgen eines Bearbeitungs-
schritts an mehreren Stellen des
Programms. Wird einer dieser

Bearbeitungsschritte geandert,
werden die stereotypen Schritte
automatisch aktualisiert.

M itk the 150 code af the aperatian 1:4 - PERT 1

TB-DECO

die wir auf der EMO vorstellen wer-
den. Diese Mehrspindelmaschine
ermdglicht mit 2 Gegenspindeln
eine gleichzeitige komplexe
Doppel-Gegenbearbeitung. Durch
die Verdopplung der Gegenbe-
arbeitung kénnen Teile innerhalb
von zwei Zyklen gefertigt werden.
Somit werden wir erneut mit der
Duplizierung von Bearbeitungs-
schritten konfrontiert.

o et 5610013 ey I 21 varkuad 21 deleted
1 ¥1=15 G100 ird miling [ 2 virhual  WE deleted
Glamh s cind Deztion: [ ] r r
e
iy Tool:  [rza ] I Commests
31 F1=-15F 02 o -
31 Wi=d G100 MIEI__I £ CHO0 T2k
Wil 18 o Vel 500
G S5 e
51 ¥1=25 G100 e
51 01=3 2 F 1 06 e 1 F e
51 Wi=2 42 FI6 I 'r?-T"gF 2
31 F1=-15F 02 FANCe
G Wi=d GO0 i 19 G0
e e
31 Y225 G100
G1E=32F 1 6
31 42=2.42 FI6
31 Y215 F 02
1 2= G100
stereot'ype ' ks )
Bearbeitungsschritte e

Welche Anwendungsmoglichkei-
ten gibt es flr diese Funktion ?

Zunachst einmal ware da die
MumDECO 20/8b in der Konfi-
guration [2x4]. Diese Konfiguration
ermoglicht die parallele Bearbeit-
ung von zwei Teilen. Mit stereo-
typen Bearbeitungsschritten kann
ein Teil auf den ersten vier
Stationen programmiert werden.
AnschlieBend lassen sich die
Bearbeitungsschritte fur die letz-
ten vier Stationen duplizieren, um
so das zweite Teil zu program-
mieren.

Ein weiteres Beispiel ist der Einsatz
von stereotypen Bearbeitungs-
schritten auf der MuLmDECO 20/8d,
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Diese Funktion ist also den
Mehrspindelmaschinen vorbe-
halten?

Nein, denn es gibt auch andere
Anwendungsmoglichkeiten.  Bei
einer DECO-Maschine ermoglichen
stereotype Bearbeitungsschritte
das einfache Erstellen von Pro-
grammen fUr mehrere bearbeitete
Teile in einer einzigen Einspan-
nung.

Wir werden diese Funktion auch in
den TB-DECO-Modellen einsetzen,
um sicherzustellen, dass unsere
Kunden Programmschleifen ver-
wenden kénnen. Auf diese Weise
kénnen wir gewahrleisten, dass die
Werkzeugposition zu Beginn des

Programms (grune Markierung)
stets mit der Werkzeugposition am
Programmende (rote Markierung)
identisch ist.

Vor einem Jahr hat Tornos mit
TB-DECO ADV die erste Option
flr die Software TB-DECO vorge-
stellt. Wie wird diese Option wei-
terentwickelt?

Auch fur TB-DECO ADV wird es eine
Version 2006 geben. Diese ermdg-
licht das Verbessern der Program-
mierung mit Hilfe grafischer
Assistenten - eine haufig ge-
wunschte Erganzung. Derzeit ar-
beiten 100 Kunden mit der
Software TB-DECO ADV. Diese sind
sehr zufrieden mit ihrer Investition
in ein Produkt des Marktfuhrers bei
automatischen  Drehmaschinen.
(Heute arbeiten mehr als 3000
Anwender mit dem Programm
TB-DECOQ).

Die Logik hinter dieser Produkt-
reihe und ihrer Entwicklung ist
mir kilar, aber glauben Sie nicht,
dass der Entwicklungstakt fir ei-
nen Kunden nur schwer nach-
vollziehbar ist? Bisher gibt es
TB-DECO, TB-DECO ADV, 2005,
2006 wie sollen sich die Kunden
noch zurechtfinden ?

Wir unterliegen der Logik der
Softwarebranche und bieten még-
lichst schnell neue Versionen an,
damit unsere Kunden stets mit den
modernsten Versionen arbeiten
kénnen. Es ist selbstverstandlich
nicht immer erforderlich, sofort
zur nachsten Version zu wechseln,
da diese Notwendigkeit mit den
Anforderungen des jeweiligen
Kunden variiert. Aus diesem Grund
handelt es sich bei TB-DECO und
TB-DECO ADV um separate Pro-
dukte, damit unsere Kunden das
tatsachlich benétigte Produkt er-
werben kénnen.



Werden sich aber die Kunden,
die gerade die Version TB-DECO
ADV 2005 erworben haben, nicht
argern, dass sie nicht bis zur
Version 2006 gewartet haben ?

Wir sind uns dieser Tatsache be-
wusst und bieten allen Kunden, die
die Version TB-DECO ADV 2005 er-
worben haben, ein kostenloses
Update auf die Version 2006 an.
Dies bedeutet jedoch nicht, dass
zuklnftige Weiterentwicklungen
kostenlos sein werden. So wie bei
einer Textverarbeitung wird es
auch hier die Moglichkeit geben,
weiterentwickelte Versionen zu er-
werben.

Neben der Software TB-DECO
ADV bieten Sie auch eine zweite
Option flir TB-DECO an: die CAM-
Schnittstelle. Worum handelt es
sich hierbei?

Einige unserer Kunden bendtigen
Funktionen, fur die TB-DECO ADV
nicht vorgesehen ist. Hierbei han-
delt es sich beispielsweise um den
Wunsch nach der Mdglichkeit zur
Programmierung von Maschinen
verschiedener Marken und Typen
mit einer einzigen Software oder
um die Mdglichkeit des Imports
von 3D-CAD-Modellen fur die
Programmierung komplexer Be-
wegungen. Mit einer CAM-Schnitt-
stelle kdnnen unsere Kunden diese
Branchenlogik auf die Systeme an-
derer Hersteller ausweiten. Damit
ist der Grundstein fur Erganzung-
sprodukte zu TB-DECO gelegt.

Welche CAM-Software unter-
stutzen Sie?

Wir schranken die Anzahl mo-
glicher Partner in keiner Weise
ein. Seit Februar 2005 haben wir
TB-DECO ADV fur die in den USA
verwendete Software PartMaker
gedtffnet und ab August 2005
werden auch die Programme
AlphaCAM, Esprit, GCewatec,
GibbsCAM und SylvieXpert unter-
stltzt.

Damit unsere Kunden diese CAM-
Programme naher kennen lernen
kénnen, haben wir unseren
Partnern angeboten, Ihre Software
zu prasentieren. Das DECO-

Magazin hat hierfur seine Unter-
stltzung zugesagt. Wir werden in
dieser Ausgabe mit der Vorstellung
eines Schweizer Produkts namens
SylvieXpert beginnen.

Wir méchten unsere Leser nicht
verwirren, aber wir haben erfah-
ren, dass Sie noch andere PC-
Programme anbieten werden ?

Das ist richtig. Wir werden gegen
Ende dieses Jahres eine weitere
Schnittstelle auf den Markt brin-
gen: einen OPC-Server fur TORNOS
Maschinen. Dieser OPC-Server soll
auf einem PC verschiedene fortlau-
fende Informationen fur die digita-
le Steuerung unserer DECO- oder
MulmDECO-Maschinen bereitstellen.

Wie stellen Sie diese CNC-
Informationen zusammen ?

Die Informationen werden Uber
das Ethernet-Netzwerk Ubertra-
gen. Der Vorteil von Ethernet als
Maschinenschnittstelle liegt darin,
dass im Gegensatz zu elektrischen
Ausgdngen keine Einschrankung
hinsichtlich der Informations-
menge besteht.

Wozu dienen alle diese Infor-
mationen?

Diese Informationen kdnnen zur
Produktionskontrolle und fur
Berechnungen im Bereich der MDE
(Maschinendatenerfassung) ver-
wendet werden. Wir arbeiten der-
zeit unter anderem mit der
Schweizer Gesellschaft ICAM zu-
sammen, die ein solches Pro-
gramm zur Produktionskontrolle
anbietet.

Herr Wyss, vielen Dank. Méchten
Sie noch etwas zur Prasentation
neuer Software sagen ?

Ich wurde gern darauf hinweisen,
dass alle DECO- und MutmDECO-
Maschinen, die Uber ein Speicher-
karten-Lesegerat verflgen, mit
einer Ethernet-Verbindung verse-
hen werden kénnen.

Nach diesem Gesprach hat
Herr Wyss unseren Journalisten
daran erinnert, dass fur alle
Fragen zu TB-DECO Hotlines ein-
gerichtet wurden und dass er auch
gern persdnlich Fragen beantwor-
tet. Herr Wyss wies auBerdem dar-
auf hin, dass die Spezialisten von
TORNOS in den Niederlassungen
und bei den Vertretungen Fragen
ebenfalls absolut kompetent be-
antworten kénnen.

In Klrze werden verschiedene
Dokumente bereitgestellt, die die
Unterschiede zwischen den ver-
schiedenen  Programmen und
Versionen erlautern. Das DECO-
Magazin wird Sie hiertber auf dem
Laufenden halten.

Ihre Ansprechpartner erreichen
Sie wie folgt:

Hotline F +41 (032 494 46 99
Hotline D +41 (032 494 46 98
Hotline EN +41 (032 494 46 99

Hotline e-mail Software@tornos.ch
Wyss.m@tornos.ch
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Mit dem neuen, von TORNOS auf den Markt gebrachten Schnittstellenmodul «Interface CAM» der
TB-DECO ADV 2006, ist nunmehr der Datenimport aus der CAM-Software SylvieXpert moglich. So
wird mit der im Dezember 2005 verfiigharen Version 2 von SylvieXpert die Steuerung der DECO (vor-
laufig Einspindelmaschinen) mit folgenden Vorteilen méglich sein: Einfache Anwendung, automati-
sche Ubernahme von 3D-Geometrien, Rationalisierung der Fertigung von komplexen und gleichar-
tigenTeilen, reale 3D-Simulation und Steuerung des gesamten Maschinenparks eines Unternehmens

mit der gleichen Software.

SylvieXpert, eine CAM-Software
flir numerisch gesteuerte Werk-
zeugmaschinen der neuen Ge-
neration

Die von Jurasoft SA heraus-
gegebene und in der Schweiz von
Jinfo SA vertriebene Software
SylvieXpert wurde fur die
Steuerung von  NC-Werkzeug-
maschinen der neuesten Genera-
tion wie beispielsweise Dreh-
Fraszentren, Bearbeitungszentren
und Drehautomaten entwickelt.
Die Firma Jurasoft SA zahlt 10 An-
gestellte. Inklusive der Unterstut-
zung der Mitarbeiter von Jinfo
entspricht das aktuelle Produkt
20 Mannjahren Entwicklungsarbeit.

Vollsténdig auf 3D-Modellen ba-
sierend

Zur optimalen Steuerung von
Werkzeugmaschinen des ange-
sprochenen  Typs, muss die
Software der gesamten Maschi-
nenkinematik, den Werkzeugen,
dem Werkstoff und dem Werk-
stlick Rechnung tragen. Der Vorteil
der 3D-Verarbeitung liegt, Uber die
Verwaltung der Maschinenkine-
matik hinaus, in der Bereitstellung
von automatisch erzeugten Be-
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arbeitungsinformationen  betref-
fend Verfahrwege, Freistellungen
und die Verwaltung des Aus-
gangsmaterials. Die Beschreibung
der zu bearbeitenden Geometrien
wird drastisch vereinfacht, was zu
einem erheblichen Zeitgewinn
fahrt.

Konzipiert fir das Drehen und
Frasen sowie Automaten-
drehen, mit einer unbe-
grenzten Anzahl Achsen.

SylvieXpert wurde zur Steuerung

der neuesten Werkzeugmaschi-
nengeneration entwickelt, wie z.B.

L IEOII T e
g 3

RS =TT RN

[

e

REIE e et




5-Achsen-Bearbeitungszentren,
Einspindeldrehmaschinen  (mit
feststehendem oder beweglichem
Spindelstock) zur Ausfihrung von
Fras- und Drehbearbeitungen so-
wie  Mehrspindeldrehmaschinen,
wobei von Anfang an Maschinen
mit einer unbegrenzten Anzahlvon
Kanalen beziehungsweise Linear-
und Rotationsachsen bertcksich-
tigt wurden.

Automatisierung der Fertigung
von gleichartigen Teilen

In jedem Unternehmen werden die
gleichen Werkzeuge und Bearbeit-
ungsparameter haufig mehrmals
verwendet. Um die Automati-
sierung der Fertigung von gleich-
artigen Teilen zu gestatten, bietet
SylvieXpert dem Benutzer durch
Erstellung eigener Bibliotheken fur
Werkzeuge und Bearbeitungsab-
ldufe eine originelle Vorgehens-
weise zur Kapitalisierung seines
Know-hows. Darin ist zusatzlich be-
reits eine Standardbibliothek von
Uber 500 Werkzeugelementen
integriert.

Wie arbeitet SylvieXpert mit
TB-DECO zusammen ?

Die Bearbeitungsabfolge wird in
SylvieXpert im Zusammenhang mit
der 3D-Geometrie des zu bearbei-
tenden Werkstucks wie fur einen
unter ISO-Code arbeitenden Dreh-
automaten bestimmt. Die Werk-
zeuge werden innerhalb jeder
Werkzeuggruppe so angeordnet,
wie wenn der Benutzer vor der
Maschine stinde. Dadurch ist eine
sehr genaue Programmerstellung
moaglich. Eine mit «Projekt» be-
zeichnete Ablaufsteuerung gestat-
tet die Bestimmung jener Ablaufe,
die mit Hilfe von Synchronisationen
auf der Haupt- oder der Gegen-
spindel simultan ausgefuhrt wer-
den, wobei das System automa-
tisch  «Synchronisationen» oder
«Bewegungszwange» vorschlagt.

Die reale 3D-Simulation gestattet
die Darstellung der Bearbeitungen
geman der genauen Kinematik der
Maschinen. Eine automatische
Kollisionserkennung meldet Prob-
leme vor dem Einrichten auf der
Maschine.

Nach der Fertigstellung des
Projekts erzeugt SylvieXpert die
Textdatei «TTFt» (TORNOS Text
Format) die in TB-DECO Ubernom-
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¥ w Gant-Diagramm mit Bearbeitungs-

/ Ablauf-Synchronisation im SylvieXpert

men wird und die fur die DECO be-
stimmte PNC-Datei ausarbeitet.

Schnittparameter-Datenbank

Die Version 2 der Software umfaBit
unter anderem die Integration ei-
ner Datenbank, die die automati-
sche Bestimmung der Schnittpara-
meter gestattet. Diese Entwicklung
wird vom Ausschuss fur Tech-
nologie und Innovation im Rahmen
einer Zusammenarbeit mit den
jurassischen Ingenieurschulen mit
finanziert. Das System schlagt
Schnittgeschwindigkeits- und Vor-
schubwerte sowie Bearbeitungs-
strategien (z.B. Bohren mit oder
ohne Spaneentleerung) in Abhan-
gigkeit des zu bearbeitenden

SylvieXper

Fichier
TTFt

Sie finden das SylvieXper-Bearbeitungs-Projekt in Ihrem
TB-DECO-Programm wieder

Materials, der gewlnschten Ober-
flachengute, des Werkzeugs usw.
vor. Zudem Ubernimmt das System
Jjedes Mal die tatsachlich verwende-
ten Werte und verfeinert dadurch
die Schnittparameter mit zuneh-
mender Erfahrung auf einer
bestimmten Maschine.

Einfach zu erlernen

Die Beschreibung von Bearbeit-
ungen auf 3D-Modellen mit
Verwaltung und Darstellung des
Materialabtrags ist an sich eine
naturliche und einfache Arbeits-
methode. Zudem wird jeder Typ
von Bearbeitungsschritten bzw.
von Fertigungs- und Werkzeug-
parametern in einer identischen
Dialogbox zusammen mit einer
Abbildung dargestellt, die eine
groBe Lernhilfe ist.

Weitere Informationen unter:
www.sylviexpert.ch
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Tipps und Tricks

Nach einem Artikel zur Parameterprogrammierung im DECO-MAGAZIN Nr. 33
prasentieren wir lhnen heute ein weiteres Beispiel zur PELD-Programmierung.

Die Bearbeitung einer Ringnut kann zuweilen Erlauterungen zum Ablauf und zu den ver-
Probleme mitjenen Spanen mit sich bringen, die sich schiedenen Variablen.

um das Teil herum winden. Diese Probleme basieren

auf unzureichender Oberflachenqgualitdt und koén-

nen unter Umstidnden zum Werkzeugbruch fihren. 1) #3050 O Ausgangsdurchmesser (mm).

Das nachfolgende Programmbeispiel integriert
kleine Ruckzugsbewegungen in das Einstechen, um
den Span zu unterbrechen.

Bei der Erzeugung der Tabellen kann der Bediener
eine bestimmte Anzahl von Parametern eingeben.
Die Eingabe erfolgt mit Hilfe von Dialogfeldern. _E ————— . I #3050

Uber diese Dialogfelder kann der Bediener fol-
gende Werte eingeben:

1. Ausgangsdurchmesser.

2) #3052 0O Einstechwert zwischen den
Ruckzugsbewegungen (mm).

#3060 O Vorschub wahrend des Einstichs
(mm/U).

2. Enddurchmesser (Nutengrund).

3. Einstechtiefe zwischen den Ruckzugs bewe-
gungen.

4. \orschub fUr verschiedene Einstechphasen.
5. Vorschub fUr die letzte Phase (Abschluss).

Dieses Programmbeispiel erméglicht folgende
Bearbeitungen:

¢ Anfahren bei schnellem Vorschub.

e Erster Einstich. 3) Ruckzug um 0,1 mm zur Spanunterbrechung.

e Ruckzug um 0,1 mm.

e Mehrere Einstechvorgange bis zu einem Durch-
messer knapp Uber dem Nutengrund + 1 mm.

e Abschluss des Einstichs mit geringerem
Vorschub.

e RUckzug auf einen Durchmesser knapp Uber s
dem Stangendurchmesser.

T 0.1 mm
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4) #2206 O Durchmesser am Nutengrund
+1 mm (Rohling).

o
-

- #2206

a

Programm:

5) #3051 O Durchmesser am Nutengrund (Abschluss).

#3061 O Vorschub zur Fertigstellung (mm/U).

a ]
¥ E=
Paigne 3 %

2 42 AL

=
I3 8% ;;:: AE]|
il - =
Z4 54 g \m ﬁ l F : \
#3051 % Ea| [
= * g =
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6) #2032 O RUckzug zum Stangendurchmesser
+ Sicherheitsabstand.

#2032
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Betrieb 1:1

[

#3050:=DLC_INPUTF(“AUSSENDURCHMESSER DER RINGNUT", “Eingabe des Ausgangsdurchmessers”, #3050);
#3051:=DLG_INPUTF("DURCHMESSER AM NUTENGRUND", “Eingabe des Enddurchmessers”, #3051);
#3052:=DLG_INPUTF(“ZUSTELLTIEFE", “Eingabe der Zustelltiefe”, #3052);
#3060:=DLG_INPUTF("EINSTECHVORSCHUB", “Eingabe der Vorschubgeschwindigkeit”, #3060);
#3061:=DLG_INPUTF("ABSCHLUSSVORSCHUB", “Eingabe der Vorschubgeschwindigkeit f r den Abschluss”,

Tipps und Tricks

#3061);
|
Betrieb 1:7
G1 X1=#3050 G100 (Ausgangsdurchmesser
[
#2205:=#3050; // Bei der ersten Umdrehung enthalt die Variable #2205 den Ausgangsdurchmesser
#2206:=#3051+1; // Die Variable #2206 enthalt den Wert fur den Nutengrund + 1 mm

WHILE#2205>#2206)DO // So lange der Inhalt der Variable #2205 grésser ist als der
// burchmesser am Nutengrund, bleibt die Schleife bestehen
|
G1 X1=#2205 F#3060  (Einstich mit dem in Variable #3060 definierten Wert
G1 X1=0.1 G100 GI1 (Inkrementeller Rtckzug mit 0,1 mm zur Spanunterbrechung
G90
[
#2205:=#2205-#3052;  // Der Inhalt der Variable #2205 ist gleich dem Wert der
// Variable #2205 bei der vorherigen Umdrehung abzliglich der Zustelltiefe (#3052)
ENDWHILE;
|
G1 X1=#3051 F#3061 (Einstich zum Durchmesser am Nutengrund (#3051) mit einer
(in der Variable #3061 definierten Vorschubgeschwindigkeit
G1 X1=#2032 F5 (RUckzug zum Aussendurchmesser der Stange + Sicherheitsabstand

Hinweis:

Dieses Programm umfasst teilweise PELD-Code sowie ISO-Standardelemente.

Die Sprache PELD muss stets mit dem Zeichen gedffnete Klammer “I” eingeleitet

und mit dem Zeichen geschlossene Klammer “1” beendet werden.

Anmerkungen fur eine PELD-Programmzeile mussen mit folgenden Zeichen eingeleitet werden: //
Anmerkungen fur eine I1SO-Programmzeile mussen mit folgenden Zeichen eingeleitet werden: (
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Bei der Erstellung der Tabellen erscheint folgendes Dialogfeld:

DIAMETRE EXTERIEUR DE LA SAIGNEE ?IXI

Introduire e diamétre de départ

1]

0K pie | Annder |

Hier wird der Ausgangsdurchmesser eingegeben.

Wenn Sie auf die Schaltflache «OK» klicken, erscheinen die folgenden
Dialogfelder, und Sie kbnnen in gleicher Weise die Ubrigen Parameter ein-
geben.

Anmerkungen:
Werden die Tabellen mit Hilfe der Schaltflache.

«Alles neu erzeugen (F8)»

Erneut erzeugt, erscheinen die Dialogfelder nochmals. Klicken Sie einfach
auf die Schaltflache «OK», wenn Sie keine Anderungen vornehmen moch-
ten.

Sollen die Dialogfelder beim erneuten Erstellen der Tabellen nicht ange-
zeigt werden klicken Sie auf folgende Schaltflache:

«Erzeugen (F7)» @

In diesem Fall mUssen Sie trotzdem die Option «Alles neu erzeugen» aus-
wahlen, um das Programm an die Maschine zu Ubertragen.

Soll eine zweite identische Ringnut erzeugt werden, k&nnen Sie den Inhalt
der Bearbeitung 1:7 kopieren und in den neuen Schritt einfigen.

Soll eine zweite abweichende Ringnut erzeugt werden, muss die
Bearbeitung 1:1 funf Zeilen umfassen, um die #3000-Variablen fur die
Bearbeitung der ersten Ringnut zu definieren. Ausserdem mussen in funf
weiteren Zeilen die Gbrigen #3000-Variablen definiert werden, die fur die
zweite Ringnut erforderlich sind.
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e m . wechselspindeln

Dieser Vorrichtung wurde noch keine Optionsnummer zugewiesen.

S W R AR

Anwendung

Jeder Werkzeugwechsel nimmt
eine bestimmte Zeit in Anspruch.
Bei hdufigem Werkzeugwechsel
summieren sich diese unprodukti-
ven Nebenzeiten und beeintrachti-
gen die Wettbewerbsfahigkeit. Um
dies zu vermeiden, bietet TORNOS
ab sofort Spindeln mit einem spe-
ziellen System an. Dieses System
ermd&glicht das schnelle Wechseln
des Werkzeugtragers. Dieser kann
durch einfaches Drehen der
Schraube in der Spindel entfernt
werden.

Starken

Die Zeiten fur den Werk-
zeugwechsel werden drastisch re-
duziert, gleichzeitig wird die
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Antriebs-Vierkant

Bedienerfreundlichkeit  erheblich
verbessert. Diese Werkzeugtrager
bieten zudem die Mdglichkeit zur
Anordnung in einem bestimmten
Winkel, da ihr Rahmen sowohl der
Positionierung als auch dem
Antrieb dient. Durch die Vor-
einstellung kann das Werkzeug mit
einigen wenigen  Schlisselum-
drehungen gewechselt werden.

Technische Daten

Diese Werkzeugtrager sind fur die
Zangentypen ESX, EX und ER vor-
gesehen.

FUr ESX 16 und ESX 20 sind ver-
schiedene Langen verfugbar.

Dieses Angebot ersetzt die Option
1600.

Kuhl-Spruhsystem

Spannschraube

Werkzeughalter

Kompatibilitat
DECO 20a und 26a.

Verfligbarkeit
Ab sofort ab Werk verflgbar.
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¢ W #% eine der modernsten Losungen
fur die Uhrenindustrie
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Aktuell

Dieser Frésapparat gewéhrleistet h6chste Prazision

Option

FUr diesen Apparat existieren der-

zeit keine Options-Nummern, da er r
sich noch in der Testphase befin-

det.

Anwendung

In der Uhrenindustrie bedingt die

Herstellung sehr kleiner Teile hau-

fig zusatzliche externe Bearbeit-

ungsschritte mit langeren Zyklus- '
zeiten. Dieser Apparat ermdglicht

die Fertigung solcher Teile in nur

einem Arbeitsgang.

Kompatibilitat verfugbar. Die vorgeschlagene
Nur DECO 10a. Losung basiert auf den zu fertigen-
den Teilen und umfaBt die testwei-

0 Eliminiert  zusatzliche externe ) se Teilebearbeitung nach MaBgabe
Bearbeitungsschritte. Verflgbarkeit des Kunden. Der Geschiftsbereich

Starken

[l Vermeidet Konzentrizitatsver-  Dieser Apparat ist werkseitig im  kann im Einzelfall auf Anfrage
luste durch externe Bearbeit- Zuge spezifischer Entwicklungen  Muster zur Verfligung stellen.
ungschritte.

[] Zeitgewinn.

[ Perfekte Integration in die
Maschine und in das Program-
miersystem.

Technische Merkmale

FUr die Automation praziser Fras-

vorgange sind folgende Kompo-

nenten erforderlich:

[ Fraswerkzeug mit definierter
geometrischer Toleranz.

[] Feste FUhrungsbuchse mit mo-
difizierter Zange.

[J Aufgeschliffene konische An-
triebskupplung fur S2.

[ Modulfraser.

Besondere Elemente

Geometrische Rotationsprazision
zwischen Werkzeug und Teil
(~<0,002).

Synchronisationsprazision zwi-
schen S1 und S2 (52 = Zx$1)
~< 1 min.
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Bohroel versus ORTHO NF-X:

L. Tiefbohren in schwer
zerspanbare Materialien

b DN A AT OrR BEE GRR GEG Gim e Eam

Tiefbohrungen von ,x-fach D” mit Einlippenwerkzeugen kénnen heute mit aus-
gekliigelten Tiefbohreinrichtungen und Bohrwerkzeugen hochprazise auf
Bearbeitungszentren gefertigt werden. Dabei spielt das eingesetzte
Bearbeitungsfluid eine zentrale Rolle, da es neben dem Tiefbohren wahrend wei-

<

teren Bearbeitungsschritten prozesssichernde Funktionen iibernehmen muss.

Damit auf einem Bearbeitungs-
zentrum wie z.B. einer TORNOS
DECO 20a tiefgebohrt werden
kann, sind eine Tiefbohrvor-
richtung und eine leistungsfahige
Hochdruck-Kuhlvorrichtung not-
wendig. Beim Tiefbohren von hoch
legierten und nichtrostenden
Stahlen, wie sie in der Medizin-
technik verwendet werden, spult
das Bearbeitungsfluid unter sehr
hohem Druck die Spéne laufend
aus der Bohrung.

Implantat aus INOX 1.4441

Die Bearbeitungsprozesse am ge-
zeigten Implantat umfassen
Drehen, Gewindewirbeln, Tiefboh-
ren, Aussen-6-Kant-Frasen, Ab-
stechen und Schlichten. Sollen alle
Arbeitsschritte auf demselben
Bearbeitungszentrum gemacht
werden, muss auch das eingesetz-
te Schneidoel Hochstleistungen
vollbringen. Ein  herkdmmliches
Tiefbohroel kann da nicht mehr
mithalten. Folgende Eigenschaften
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des Schneidoels wurden fur die
Herstellung des Werkstulicks ver-
langt:

) Herausragende Hochdruck-Eigen-
schaften (Extreme Pressure),
da das Aggregat das Oel mit
Drucken von bis zu 350 bar for-
dert.

[ Hohes Luftabscheidevermogen
in allen Temperaturbereichen.

[ Extreme Kuhlleistung, speziell
beim Tiefbohren.

[] Optimaler Schutz der Werkzeug-
schneide beim Wirbeln und
Bohren.

[ Uberdurchschnittliche  Benetz-
und Schmierwirkung.

[] Keine Emissionen durch Geruch
oder Oelnebel.

Die Spezialisten wahlten fur den
Test MOTOREX ORTHO NF-X, wel-

In mehreren Arbeitsschritten entsteht dieses hochprazise Implantat mit einer Tiefbohrung
der Firma Stuckenbrock Medizintechnik CmbH in Tuttlingen/D aus 1.4441-
Implantatenstahl.

ches sich im Vergleich mit einem
herkdmmlichen Tiefbohroel ge-
samthaft und insbesondere beim
Arbeitsschritt , Tiefbohren” messen
sollte.

Aufschlussreiche Vergleichs-
serie

Die komplette Bearbeitung des
Werkstlcks aus zahem Implan-
tatenstahl bei der Firma Stucken-
brock Medizintechnik GmbH in
Tuttlingen/D forderte alle Pro-
duktionsfaktoren sichtbar. Die
Vergleichsserie konnte auf identi-
schen TORNOS-Bearbeitungszen-
tren mit denselben Werkzeugen
produziert werden. Ein besonderes
Augenmerk wurde dabei auf die
Tiefbohrresultate mit einem her-
kébmmlichen Tiefbohroel und
MOTOREX ORTHO NF-X gelegt. Die




extremen Anforderungen an die
Hochdruckbestandigkeit und Kuhl-
leistung des Schneidoels beim
Tiefbohren (Bohrungsdurchmesser
von 1.15 mm und eine Bohrungs-
tiefe von 60 mm) zeigten schon

Fhigine

Standzeit Bohrer beim Tiefbohren

e E——

MOTOREX ORTHO NF-X ISO 15

800
nach klurzer Zeit  deutliche BOHROEL IS0 10

Unterschiede.

Als grosser Vorteil von ORTHO NF-X

erwies sich auch die Eigenschaft,

mit der dunnen Viskositat von 0 200 400 600 800 1000 1200 1400

ISO 15 den ,Spagat” zwischen ei-
nem dicken Oel, z.B. 32 cSt, zum
Gewindewirbeln, und einem dun-
nen Oel zum Tiefbohren ohne
Leistungseinbusse zu schaffen.
Waren die Oberflachenguten bei
den bisherigen  Bearbeitungs-
schritten beinahe identisch, konn-
te beim Tiefbohren mit ORTHO
NF-X eine stark verbesserte
Werkzeugstandzeit (siehe Grafik
Standzeit Bohrer) bei einem opti-
mierten Ra-Wert ermittelt werden.

Bohrdistanz in cm pro Bohrer
(Bohrungsdurchmesser 1.15 mm/Bohrungstiefe 60 mm)

Auch konnte die Leistung insge-
samt massiv, namlich um satte
47,6 %, gesteigert werden. Dafur
verantwortlich ist ein komplexes
Additivepaket, welches in allen
MOTOREX ORTHO-Schneidoelen mit
der Ymax-Technology enthalten ist.
Die MOTOREX 'max-Technology er-
moglicht beim Bearbeiten in be-
stimmten Temperaturbereichen
im entscheidenden Moment er-
wulnschte chemische Synergie-
effekte und so maximale Ferti-
gungsgeschwindigkeiten.

Tiefbohren mit positivem
Nebeneffekt

Beim Tiefbohren auf einem
Bearbeitungszenter wird fuUr den
Anbohrvorgang eine sogenannte
Pilot- oder Startbohrung ange-
pbracht. Wahrend des Bohr-

Moderne Tiefbohrwerkzeuge sind
hochprazise HighTech-Produkte,
welche in der Kalkulation der
Herstellkosten einen gewichtigen
Faktor darstellen. Ein ideales
Zusammenspiel von Werkzeug,
Bearbeitungsprozess und Be-
arbeitungsfluid lasst sich klar an
den verlangerten Werkzeugstand-
zeiten ermitteln.

Haben Sie Fragen zum Thema
Tiefbohren ? MOTOREX steht Innen
im Bereich Schmiertechnik gerne
mit Rat und Tat zur Seite. Weitere
Informationen bei:

vorgangs mit dem Vollhartmetall- MOTOREX AG
Einlippenbohrer stitzt sich das Kundendienst
F. Werkzeug mit den FUhrungsleisten Postfach

ﬂ an der Bohrungswand ab. Dadurch CH-4901 Langenthal
entstehen ein glattender Effekt Tel. +41 (0062 919 74 74
und die fur das Tiefbohrverfahren www.motorex.com

i charakteristische hohe Ober-
flachengute (Ra-Wert) sowie hdch- TORNOS SA
ste Toleranz- und Formgenauigkeit Kundendienst
der Bohrung. Das kann ansonsten Postfach

nur mit einem  zusatzlichen

CH-2740 Moutier

Dossier

Hartmetallbohrer, wie z.B. BOTEK-Einlippenbohrer,
mussen heute immer hdoheren Vorschubgesch-
windigkeiten und Belastungen standhalten. Da tiber-
zeugt nur HighTech.

Tel. +41 (0)32 494 44 44
www.tornos.ch
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Arbeitsgang, etwa durch Reiben,
erreicht werden.
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Der amerikanische Markt
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Der amerikanische Markt der
Medizintechnologie ist von strate-
gischer Bedeutung fur Betriebe,
die Produkte fur diesen Markt her-
stellen, da er der weltweit groste
und hoéchstentwickelte ist, mit
einem Verkaufsvolumen 71,3 Mil-
liarden Dollar im 2002. Trotz seiner
AusmaBe bleibt dieser Markt je-
doch jenen auslandischen Her-
stellern von medizintechnischen
Produkten vorbehalten, die den
gleichen Anforderungen der Food
and Drug Administration (FDA) wie
ihre US-Konkurrenten entsprochen
haben. Diese Anforderungen sind
unterschiedlich im Vergleich zu
den in der Europdischen Union
geltenden CE-Anforderungen. Es
ist wichtig zu wissen, dass die
CE-Gutesiegel in den USA nicht an-
erkannt werden.

Die FDA, eine der altesten Konsu-
mentenschutzbehérden, wurde
erstmals 1862 als Bureau of
Chemistry (Kontrollamt fur Chemie)
erschaffen und 1930 auf den
heutigen Namen Food and Drug
Administration  (Nahrungs- und
Arzneimittelbehorde) umgetauft.
Die FDA hat die Aufgabe, die Of-
fentlichkeit vor unsicheren und un-
wirksamen Produkten zu schitzen.
Kein medizintechnisches Produkt
kann vermarktet werden, bevor es
von der FDA zugelassen wurde. Um
die Zulassung zu erhalten, muss
der Hersteller Unterlagen einrei-
chen, die beweisen, dass das
Produkt sicher und wirksam ist.
In einigen Féllen kann dies aus-
gedehnte Tier- und Menschen-
versuche voraussetzen, die Jahre
dauern und Millionen kosten kon-
nen.

Medizintechnische Produkte wer-
den, je nach dem potentiellen
Risiko fUr die Patienten, einer der
folgenden drei Klassen zuge-
ordnet:
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[ Klasse |: Diese Klasse umfasst
Produkte wie Stethoskope,
Blutdruckmesser oder Skalpelle,
die fur den Patienten ein sehr
beschranktes Risiko bergen. Der
Klasse | angehdrende Produkte
mussen durch ihren Hersteller
mindestens 90 Tage vor der
Vermarktung bei der FDA regis-
triert werden. Der Hersteller
muss die Auflagen fur gute fer-
tigungstechnische Verfahren

fur medizintechnische Produkte —
Leitfaden zur FDA-Zulassung

(GMP - Good Manufacturing
Practices) erfullen, in denen
Kontrollen zur Unterbindung
von Missbrauchen und Beein-
trachtigungen vorgesehen sind.

[ Klasse Il: Die dieser Klasse zu-
fallenden Produkte umfassen
Endoskope, chirurgische Laser
oder Rontgengerate, die ein mo-
derates Risiko bergen. Zu dieser
Gruppe gehorende Produkte
erfordern Leistungsnormen,



Weiterbetreuung und Patien-
tenregistrierung.

[ Klasse lll: Diese Kategorie schlieBt
Produkte ein, die ein signifi-
kantes Risiko bergen, wie kunst-
liche HUft- oder Kniegelenke, im-
plantierbare Defibrillatoren und
Herzschrittmacher oder Stents.
Um die Zulassung zu erhalten,
muss der Hersteller der FDA
klinische Studien vorlegen, die
die Sicherheit, Zuverlassigkeit
und Wirksamkeit des Produktes
verdeutlichen.

FUr ausgenommene Produkte, die
solchen Anforderungen nicht un-
terliegen, kommen im Hinblick auf
die US-Marktzulassung medizin-
technischer Produkte zwei unter-

schiedliche Verfahren zur An-
wendung:

(1) Das unter der Codebezeichnung
510(k) bekannte FDA-Anmelde-
verfahren vor der Vermarktung
bedingt das Aufzeigen einer we-
sentlichen GCleichwertigkeit mit be-
reits marktgangigen, zugelassenen
Produkten. Dieses «sanfte» Ver-
fahren steht fUr Produkte der
Klasse | (falls erforderlich), der
Klasse Il und eine begrenzte Anzahl
von Produkten der Klasse Il zur
Verfugunag.

(2) Das FDA-Antragsverfahren vor
der Vermarktung (PMA = Pre-
Market Application), das in vielen
Fallen auf jene Hersteller anwend-
bar ist, die Produkte der Klasse Il

%7

vermarkten maochten. Diese
Antragsstellung bedingt in der
Regel einen bedeutenden Auf-
wand an Tierversuchen, klinischen
Prifungen am Menschen sowie
Fertigungsdaten und anderen
Informationen, die allesamt von
der FDA sorgfaltig analysiert wer-
den. Auch wird von der FDA nach
der Einreichung eines PMA-Antrags
Ublicherweise ein Gremium von
Arzten und weiteren Experten ein-
berufen, das das Produkt gegebe-
nenfalls anlasslich einer offentli-
chen Besprechung beurteilt und
sodann eine Empfehlung erteilt,
ob es zugelassen, bzw. bedingt zu-
gelassen oder nicht zugelassen
werden sollte.

In der folgenden Tabelle sind die wesentlichen Unterschiede zwischen dem 510(k)- und dem
PMA-Verfahren zusammengefasst.

510 (k)

PMA

Anforderungen unterworfene  Wenige Produkte der Klasse I, die meisten
Produkte der Klasse Il und einige der vor der

Alle nach der Gesetzesanderung
zugelassenen Produkte der Klasse Il

Gesetzesanderung zugelassenen Produkte
der Klasse IlIl.

und einige der vor der Gesetzesanderung
zugelassenen Produkte der Klasse Il.

Anforderung betreffend
klinische Daten

In den meisten Fallen ist keine

Abstutzung auf klinische Daten erforderlich.

In der Regel sind klinische Studien zur
unterstUtzung des Antrags erforderlich.

Erforderliche Sicherheits-

Informationen und Daten zur

Klinische Daten und/oder wissenschaft-

und Wirksamkeitsbeweise liche Beweise zur Unterstitzung des
Anspruchs auf ,sicherheit und

Wirksamkeit” des Produkts.

Unterstitzung des Anspruchs auf
Jwesentliche Cleichwertigkeit” mit einem
Vorgangerprodukt.

Vermarktungshindernisse Hohes Konkurrenzhindernis.

Niedriges Konkurrenzhindernis.

Mittlere FDA-Durchlaufzeit el e 411 Tage.

Erneute Eireichung eines Antrags nach
diesem Verfahren oder je nach Art der
Anderung anderweitige Einreichung
erforderlich.

Produktanderungs-

ETEER R Erneute Einreichung einer Anmeldung

nach diesem Verfahren erforderlich, falls
die Anderung die Sicherheit oder
Wirksamkeit des Produktes ,wesentlich
beintrachtigen” kénnte.

Expertenbeurteilung fur einige, aber
nicht alle diesem Verfahren
unterworfenen Produkte.

Beurteilung durch beratendes

Expertengremium Keine Expertenbeurteilung fur nahezu

alle diesem Verfahren unterworfenen
Produkte.

Quelle: Darren W. Alch, Jenkins & Gilchrist, Houston TX, FDA Related Issues, publiziert in: The US Market for Medical Devices -
Opportunities and Challenges for Swiss Companies, Chicago 2004

Néhere Einzelheiten finden Sie auf der ausgezeichneten Website der FDA (www.fda.gov), Kapitel 13 der Publikation
des Swiss Business Hub USA “The U.S. Market for Medical Devices — Opportunities and Challenges for Swiss
Companies”, Chicago 2004, und in den Standard & Poor’s Industry Surveys “Healthcare, Products and Supplies”.

Martin von Walterskirchen

Martin von Walterskirchen, Leiter des Swiss Business Hub USA, friherer Berater der Schweizer Botschaft in Moskau, Schweizer Chefunterhandler fir
Dienstleistungen (GATS) wéhrend der GATT-Verhandlungen in Uruguay, Generalsekretér des Schweizer Bundesamts fur AuBenwirtschaft, persénlicher
Berater des Schweizer Justiz- und Polizeiministers sowie des Schweizer Bundesprésidenten. Die Schweizer Regierung verlieh ihm am 21 September
2001 den Titel eines Ministers. MA Wirtschaft (Ehrentitel) der Universitat St. Gallen, Schweiz. Kontakt: martin@swissbusinesshub.org
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Fertigungsbetriebe

Eine 20-Miliarden-Dollar-Bonanza

By Jim Lorincz'

Der Einstieg in die medizintechni-
sche Fertigungsindustrie eréffnet
heutzutage unzweifelhaft hochst
attraktive Perspektiven. Wie immer
auch die Zahlen hochgerechnet
werden, verzeichnet der orthopa-
dische Sektor dieses Industrie-
zweigs weltweit einen Umsatz
von rund 20 Milliarden Dollar,
wovon nahezu zwei Drittel bzw.
12,5 Milliarden Dollar dem US-Markt
zufallen. Die Wachstumsraten ha-
ben in den letzten drei Jahren mit
jahrlichen 18 bis 22 % stark zuge-
legt.

Und dabei ist lediglich von den in-
vasiven oder minimal invasiven
Produkten und den fur die ein-
schlagigen Verfahren erforderli-
chen Instrumenten die Rede, oder
wie Mark Saalmuller, Verkaufs- und
Marketingleiter von TORNOS
Technologies USA, deren Zweck
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beschreibt: ossia fracta reficere,
Ubers: ,Fixierung von Knochen-
brichen.”

Wenn auch eine alternde Bevol-
kerung und die damit einherge-
hende Ersatz- und Implantations-
Chirurgie in den Bereichen Hufte,
Knie, Schulter, Gebiss usw. eine der
offensichtlichen  Quellen dieses
Wachstums ist, wird schon allein
die Tatsache, am Leben und aktiv zu
sein, zur Wachstumsquelle fur sich.
Nach M. Saalmuller kommt es welt-
weit alle 14 Sekunden zu einem
Knochenbruch und alle 60 Sekun-
den zur einer Wirbelsaulen-
fixierung, wahrend in den USA jahr-
lich 700'000 Verletzungen durch
Cymnastik, Radfahren, Kegeln,
Tennis und verwandte Schlager-
spiele sowie Wandern und weitere
Sportarten verursacht werden.

In einem anfangs Mai an der
Nationalen technischen Konferenz
der PMPA anlasslich der zweijahr-
lichen Messe PMTS 2005 in
Columbus, im Staate Ohio (USA),
gehaltenen  Vortrag hat M.
Saalmuller die Trends aufgezahlt,
die das schnelle Wachstum der
medizintechnischen  Fertigungs-
industrie weiterhin untermauern
werden:

[] Eine alternde Bevolkerung mit
mehr Baby-Boomern.

[J Eine aktivere Bevolkerung.

] Eine zunehmend Ubergewichti-
ge Bevolkerung.

[1Ein vermehrt direkt an den
Konsumenten gerichtetes Mar-
keting seitens der Orthopadik-
firmen, der Chirurgen und der
Spitaler.



[1Ein Uber die Marktdurch-
dringung in Entwicklungs-
landern erzieltes Wachstum.

[1 Eine auf jungere Altersgruppen
ausgedehnte Anwendung von
orthopadischen Verfahren im
Rahmen technologischer Neue-
rungen.

Einer der plausiblen Grinde der
Attraktivitdit medizintechnischer
Fertigungsmoglichkeiten fur US-
Hersteller liegt in dem naturgeman
schwerlastigen Regelwerk, das die-
sem Industriezweig auferlegt ist.
Tatsachlich erachten viele dieser
Hersteller die strengen Auflagen
der FDA gewissermaBen als
Abschottung gegen auslandische
Konkurrenten. M. Saalmuller meint
jedoch, dass der Einstieg in die
Fertigung medizintechnischer
Vorrichtungen fur einen gut ge-
fUhrten Betrieb, der die ndtigen
Investitionen in die erforderlichen
fortschrittlichen Technologien und
Verfahren entweder bereits geta-
tigt hat oder zu leisten bereit ist,
wahrscheinlich kaum so schwierig
sei, wie vermutet wird. Als weitaus
schwieriger, wenn nicht gar un-
moglich wird er sich fur schlecht
gefUhrte Betriebe erweisen, die
weitgehend gegen die Kunstregeln
der Bearbeitungstechnik bzw. der
Betriebsfuhrung in Sachen Sauber-
keit und Sicherheit verstoBen.

Wer immer auch den Einstieg in
die Fertigung von medizintech-
nischen Vorrichtungen ins Auge
fasst, wird sich den Zulassungs-
bedingungen unterwerfen mus-
sen, die den Besitz der IS0-
Zertifikationen (9001/14001) und
eine  dokumentarisch  belegte
Bestatigung guter fertigungstech-
nischer Verfahren (CMP - Good
Manufacturing Practices) umfas-
sen,” sagt M. Saalmuller. Man kann
sich in diesem Zusammenhang
schwerlich eine nicht 1SO-zertifi-
zierte Firma vorstellen, aber wenn

einmal die [SO-Zertifikationen
vorliegen, kann es noch zwischen
drei Wochen und zwei Monaten bis
zur Erteilung der erforderlichen
Cenehmigung  dauern. Das
Vorhandensein  einer internen
QS/QK-Abteilung, die in der Lage
ist, die nétigen Informationen zu
vermitteln, ist auch keine schlech-
te Sache, sagt M. Saalmuller und
hebt sogleich hervor, was es mit
den GMP-Vorschriften auf sich hat:

,Die von der Bundesstaatlichen
Lebensmittel- und Medikamenten-
Verwaltungsbehorde (FDA) der USA
erlassenen GMP-Vorschriften be-
sitzen Gesetzeskraft und schreiben
den Unternehmen, die sich mit der
Fertigung, Verarbeitung und
Verpackung von Medikamenten
und medizintechnischen Vorricht-
ungen befassen vor, proaktive
MaBnahmen zu treffen, um die
Sicherheit, Reinheit und Wirk-
samkeit ihrer Produkte zu gewahr-
leisten. Auch schreiben sie den
Betrieben vor, ihre Fertigung auf
Qualitat zu trimmen, um damit die
Kontaminations-, Verwechslungs-
und Fehlerquellen auf ein

Fhigine

Minimum zu reduzieren, bzw. de-
ren Ausmerzung zu erreichen.”

M. Saalmuller rat zum Besuch des
GMP-Instituts auf der Internetsite
(www.gmp1st.com) als ein guter
Ansatz, um zu erfahren, was die
Ubereinstimmung  mit  den
Vorschriften voraussetzt, wobei
deren Grundanliegen folgender-
maBen lauten: Verantwortliche
Betriebsfuhrung, Uberprifung der
Konzepte und Dokumente,
Anforderungen betreffend Identi-
fikation und RuUckverfolgbarkeit,
Produktions- und Verfahrens-
kontrollen bzw. Uberprifung von
Verfahrensanderungen (die jeweils
vor der Produktionsaufnahme zu
genehmigen sind) sowie Rezepte
zur Fehlervermeidung.

FUr viele Hersteller, die einen
Einstieg in die medizintechnische
Fertigungsindustrie erwagen, bzw.
fUr die Veteranen unter den
Zulieferern  der medizintechni-
schen Fertigungskette gilt eine
Pilgerfahrt nach Warsaw im Staate
Indiana als guter Ansatz. Dort wur-
de namlich 1895 der Grundstein
zur industriellen Fertigung von
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orthopadischen Produkten gelegt,
als Revra DePuy mit der Herstellung
und dem Verkauf einer flexiblen
Fiberschiene begann, und zwar als
Ersatz fur die seit unerdenklichen
Zeiten zur Fixierung von Knochen-
brichen  verwendeten  Fass-
dauben.

Am Anfang des 20. Jahrhunderts
bereitete DePuy den Nahrboden
fur diese Industrie, als ehemalige
Manager und Verkaufer wie z.B.
J.0. Zimmer und Don Richards auf
eigene Faust vorpreschten, um
einschlagige Firmen zu grunden.
Binnen 1950 war DePuy mit einem
Jahresumsatz von 3,2 Millionen
Dollar zum gréBten Hersteller von
medizintechnischen Vorricht-
ungen geworden. Heute gehort
DePuy zu einem auf breitester
Basis angelegten Unternehmen
des Gesundheitssektors,
Johnson & Johnson, das im ersten
Quartal 2005 einen Umsatz von
12,8 Milliarden Dollar erwirtschaftet
hat, wovon 4,8 Millarden in seinem
Geschaftsbereich Medizintech-
nische Vorrichtungen und Diag-
nostik.

Warsaw ist und bleibt die Metro-
pole der globalen orthopadischen
Fertigungsindustrie. Zusatzlich zu
den verschiedenen DePuy-Firmen
fertigen dort Zimmer, Medtronic

Fertigungsbetriebe

Sofamor, Biomet und eine Reihe
anderer Firmen nach wie vor medi-
zintechnische Vorrichtungen und
verwandte Produkte.

Falls eine Pilgerfahrt aus rein ge-
schéftlichen Grinden nicht auf
Ihrem Plan steht, mdchten Sie viel-
leicht eine der drei erfolgreichen,
dem Thema Design und Fertigung
medizintechnischer  Produkte
(MD&M) gewidmeten Fachmessen
besuchen, die alljahrlich in
Kalifornien (Januar), New York City
(Juni) oder Minneapolis (Oktober)
stattfinden. Es heiBt, dass Sie dort
vieles Uber die einschlagige
Industrie in Erfahrung bringen kén-
nen, und zwar allein schon durch
Besuche bei den Ausstellern, bzw.
Ihren Kunden, Zulieferern oder gar
zukunftigen Konkurrenten.

Weitere Informationsquellen sind
auf dem Internet und in der Presse
zu finden. Eine gewisse Anzahl
Publikationen behandeln gezielt
das Thema Design und Fertigung
medizintechnischer Produkte.
ISO-Informationen finden Sie unter
WWW.i$0.0rg.

Mark  Saalmuller  setzt den
Schlusspunkt seines Vortrags an
der PMPA-Konferenz, indem er
Fertigungsbetriebe dazu ermutigt,
vermehrt nach medizintech-
nischen Geschaftsmadglichkeiten

Mark Saalmuller — Verkaufs- und Marketingleiter -

TORNOS Technologies USA

" Jim Lorincz ist Chefredaktor des Tooling & Production Magazine, USA
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Ausschau zu halten. ,Es handelt
sich um einen Industriebereich, der
aus all den vorgenannten Grinden
seinen soliden  Wachstumskurs
fortsetzen wird. Wir von TORNOS
haben uns in den vergangenen
20 Jahren auf diesem Gebiet ein
geruttelt MaB an Know-how zuge-
legt. Wir sind da, um diesen Er-
fahrungsschatz mit lhnen zu teilen
und lhnen damit zum gesicherten
Erfolg zu verhelfen.”
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