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Editorial

AHHH DER KUNDE!

Die Kundenorientierung des Verkaufers allein, wie sie im Folgenden beschrieben wird, geniigt nicht. Die Produkte miissen den Bedirfnissen und Erwartungen der Kunden ent-
sprechen und auch der Service muss top sein. Damit ein im Verkauf von Ausriistungen tatiges Unternehmen seinen Forthestand sichern kann, hat es sicherzustellen, dass die
Kundenorientierung auf allen Ebenen gewéhrleistet ist. Das ist doch nichts Neues, werden Sie sagen. Da haben Sie recht! Und doch...

Eine Messe ist ein wimmelnder Ameisenhaufen,
in dem jedes Individuum seinen Platz hat

Taglich Gber 15’000 Fachbesucher an seinen Stand
zu bringen ist eine Utopie, aber an der IMTS
(Chicago), die kirzlich stattgefunden hat, entspricht
diese Zahl tatsachlich der mittleren Anzahl
Messebesucher pro Tag. Die Fachmesse zéhlte insge-
samt 92’500 Besucher. In derselben Woche kamen
an der AMB (Stuttgart) rund 60’000 Besucher
zusammen. Als ich in Chicago ankam, um verschie-
dene Reportagen vorzunehmen, war ich sofort
beeindruckt vom Empfang E. Klar, die Messe ist
bekannt und es ist immer wieder dasselbe: Der
Kunde oder potentielle Kunde muss sich wohl fiihlen
und am Stand gut empfangen werden. Lachelnde
Hostessen sowie sympathische und kompetente
Verkaufer sind unentbehrlich. Man muss ihnen zuh6-
ren ... alles gut bekannte Theorien ... aber was
macht denn wirklich den Unterschied aus? Warum
kommt ein Kunde und warum kommt er wieder?

Ich habe das Verhalten an zahlreichen Stdnden beob-
achtet. Einige sind so gut abgeriegelt und bewacht,
fast wie am Flughafen. Andere sind vernachlassigt
und an einigen ist der Empfang so wenig herzlich,
dass man ihnen am liebsten gleich den Riicken keh-
ren wirde, und doch wurden Millionen investiert!
Natdrlich spreche ich hier von Ausnahmen.

Wissen Sie, wo mich der Empfang am meisten
beeindruckte ?

Ich habe eine Schwache fir den «Cinnamon Dolce
Latte» von Starbucks und der befindet sich unweit
des Pressezentrums der IMTS. Natdrlich kann ich an
keinem Morgen widerstehen. Und naturlich komme
ich gleichzeitig mit Tausenden anderen dort an und
stelle mich in die Warteschlange. Hinter der Theke?
Ein kleines funf- bis sechskdpfiges Team, das von

9 Uhr bis 18 Uhr unter schwierigen Umstanden
arbeitet, denn der Gerduschpegel ist hoch und sie
haben keine Sekunde Ruhe.

Und doch lacheln sie alle und haben ganz offensicht-
lich Freude daran, die Kunden zu bedienen. Sie
machen Witze und sind heiter.

Trotz der vielen Menschen, die hier ihre Bestellung
aufgeben, ist es Ublich, seinen Namen zu nennen.
Man bestellt also seinen eigenen Becher. Meiner zum
Beispiel ist ein «CDL PY» — und das funktioniert.

Wie viele Kunden kommen hier jeden Tag vorbei?
Ich denke mehr als 1000 und auch wenn es «nur»
ein paar hundert sind, dann bedeutet dies fir das
kleine Team immer noch sehr viel Hektik.

Am dritten oder vierten Tag befinde ich mich wiede-
rum in der Warteschlange und gebe meine
Bestellung auf, «grosser CDL fir PY», und schon ist
der Nachste dran. Die Person, die ihn bedient, fragt:
«Und flir Frank wie Ublich einen kleinen Caffe
Macchiato?» Besagter Frank (ganz erstaunt und
geschmeichelt, dass er erkannt wurde) antwortet in
der gleichen Art und bittet, dass sie nicht zu rasch
machen sollen, denn er wolle etwas anderes, weil
heute ein spezieller Tag sei ... und alle in der
Warteschlange brechen in schallendes Gelachter
aus! Spater geht Frank lachelnd davon, wie alle
anderen, die angestanden sind.

Da steckt gewiss sehr viel Beobachtung dahinter.
Aber es zeugt auch von personlicher Auf-
merksamkeit gegeniiber den Menschen und vor
allem vom Willen, Freude zu bereiten und jeden
«besonders» zu behandeln. Eine Herausforderung?
Nein, eine Haltung, die Uberall eingenommen wer-
den kann, auch bei den Werkzeugmaschinen!

Bravo und danke!
Pierre-Yves Kohler
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5 An initiative of the Swiss Business Hub USA

DIE SCHWEIZ AUF DER MEDICAL DESIGN &

MANUFACTURING SHOW

10. - 12. Februar 2009, Anaheim, Kalifornien

Ein Markt wie kein anderer

Der US-Medizingeratemarkt mit einem Umsatz von
annédhernd 100 Milliarden Dollar in 2009 reprasen-
tiert einen riesigen und attraktiven Markt fur
Lohnfertiger, Werkstofflieferanten, Komponenten-
hersteller und Dienstleistungsanbieter. Die USA sind
Heimat zahlreicher weltfuhrender Medizin-
geratehersteller wie Johnson & Johnson, General
Electric, Baxter, Tyco und Medtronic. Sieben von
zehn  Geréateherstellern — weltweit sind  US-
Unternehmen.

Baumann-Springs

CM Medical

Maillefer Instruments
Medelec-Minimeca
Polydec SA

Rego-Fix Tool Corp.
Synova

Tornos SA

Unisensor SA
Weidmann Plastics Technology AG
Willemin-Macodel SA

Eine Messe wie keine andere

Wie in den Vorjahren bietet die Schweiz als Wiege
der Hochprézision dem US-Medizintechnikmarkt die
Gelegenheit, einige der filhrenden Unternehmen der
Medizintechnik aus der Schweiz kennenzulernen. Sie
sind herzlich eingeladen, den Swiss Medtech Pavilion
in Halle C zu besuchen und mit Vertretern dieser fiih-
renden schweizerischen Hersteller zu sprechen*:

Schweizer Unternehmen sind wirklich die einzigen,

www.baumann-springs.com
www.cmsa.ch/medical
www.maillefer.com
www.medelec-tubes.com
www.polydec-inc.com
www.rego-fix.com
www.synova.ch
Www.tornos.com
Www.unisensor.ch
www.weidmann-plastics.com
www.willemin-macodel.com

! Die Liste entspricht dem Stand zum Zeitpunkt der Publikation, am Swiss Medtech Booth kénnen mehrere Unternehmen présent sein.
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www.swiss-med tech.org
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Blick auf den Swiss Medtech Pavilion an der MD&M 2008.

die den extremen Prazisions- und Qualitats-
anforderungen der Medizintechnikf entsprechen
und die damit einhergehenden hoheren Gewinn-
spannen ermdglichen. Entdecken Sie am Stand von
Swiss Medtech Lésungen sowohl der Werkzeug-
maschinenhersteller flr Lohnfertiger in den USA,
als auch Angebote Schweizer Zulieferer die
Produktionskapazitaten fiir amerikanische Medizin-
technikunternehmen offerieren.

Die Medical Design & Manufacturing Show West ist
die grosste US-Veranstaltung fur den Sektor der
Medizintechnik. Der SwissMedtech® Pavillion besteht
jetzt im vierten Jahr und bietet einen zentralen
Anziehungspunkt fir die erwarteten 50.000
Fachbesucher.

Sollten Sie weitere Informationen bendétigen,
wenden Sie sich bitte an:

SWISS BUSINESS HUB USA

Frank Ustar Trade Commissioner
11766 Wilshire

Blvd. Suite 1400

Los Angeles CA 90025
Frank@SwissBusinessHub.org

Tel.: (1) 310 — 575 — 1145 ext. 215

SwissMedtech@SwissBusinessHub.org
Fax: (1) 310 - 575 — 1982
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Interview

VORSPRUNG HALTEN ODER UNTERGEHEN!

In der Welt der IT und Elektronik herrscht ein standiger Innovationswettlauf. Kaum ist ein Produkt auf dem
Markt erschienen, ist es schon wieder alt! Gibt es Ausnahmen von dieser “Regel”? Es gibt wahrscheinlich nur
wenige Gerate oder Softwareprodukte, die langer als ein paar Monate die Nase vorn haben. Manchmal verhel-
fen nur Aktualisierungen zu einer langeren Halbwertzeit.

8 decomagazine

Scott Kowalski validierte die Bearbeitungssequenzen von Virtual DECO kurz vor der IMTS.

decomagazine war Gast der allerersten Prasentation
von virtual DECO, dem 3D-Werkzeug, das Tornos
dazu nutzte, die Produkte des Unternehmens
Anfang 2007 anlasslich einer grossen Premiere in
Hollywood zu présentieren*. Fast zwei Jahre spater,
in diesem Herbst auf der IMTS, kommt Tornos mit
einer neuen Version des Tools , um mehr Maschinen,
mehr Prozesse... mehr von allem zu zeigen.

Wie vor zwei Jahren in Kalifornien drehte sich auf
der Messe alles um virtual DECO. Das IMTS-
Fernsehteam brachte einen Bericht dariiber, und
auch das tagliche Messemagazin hob das innovative
Tool hervor.

! In Wirklichkeit fand die WESTEC einige Meilen entfernt von Hollywood statt.

Um mehr zu erfahren, sprach decomagazine mit
Scott Kowalski, dem Leiter von Tornos USA.

decomagazine: Scott, wir danken lhnen, dass
Sie uns in diesen sanft vibrierenden Sesseln
empfangen. Was ist neu an dieser Version lhrer
virtuellen Messe ?

Scott Kowalski: Es sind neue Maschinen hinzuge-
kommen, damit Sie nicht nur Sigma und Micro, son-
dern auch die gesamte Produktreihe DECO entdek-
ken kénnen. Alle acht Modelle der DECO-Reihe sind
jetzt zu sehen, vier a-line und vier e-line. In dem kur-
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zen vierminutigen Film sehen die Messebesucher
die Funktionen und Vorteile unserer Maschinen und
lernen auch die Schweizer Drehzerspanung im all-
gemeinen kennen. Ausser der Show, die wir gerade
sehen, gibt es auch virtuelle Stdnde neben den
Maschinen, wo Sie nicht nur 3D-Animationen
finden, sondern auch herkdmmliche Videos,
Maschinendaten und jede wichtige Einzelheit tber
jedes Modell, das wir anbieten.

dm: Wenn ich mir die Show ansehe , kommt es
mir vor, als ob wir mit den absoluten Basics der
Schweizer Drehzerspanung beginnen - ist das
nicht ein zu niedriges Einstiegsniveau? Wenn
ich ein Kunde bin, der bereits mit Dreh-
automaten, ist das dann nicht langweilig?

Scott Kowalski: Uberhaupt nicht! Es trifft zu, dass
die virtuelle Messe zwei Ziele hat: fir Stammkunden
ist sie ein Instrument, das die Hauptmerkmale und
Funktionen der Maschinentypen von Tornos zeigt;
und fir Neukunden ist sie ein echter Tur6ffner, der
zeigt, wie man mit Langdrehen echtes Geld ver-
dient!

dm: Was ist die typische Resonanz von
Kunden?

Scott Kowalski: Die virtuellen DECO Shows kamen
sehr gut an! Viele Kunden, die Platz nahmen und
,.nur eine Minute* zuschauen wollten, starteten die
Show und blieben — um nicht nur die neue virtuelle
Messe, sondern auch alle frilheren Ausgaben in
unserem Archiv zu sehen. Und sie waren hungrig
nach mehr. Mit diesem Tool sprechen wir dieselbe
Sprache. Auch von der Presse gab es ein sehr gutes
Echo — wir gelten als Innovatoren, obwohl es fast
zwei Jahre her ist, dass wir die erste virtual DECO
herausbrachten. In Kiirze kénnen Sie den TV-Spot
von der IMTS, der die virtual DECO zum Thema hat,
unter www.tornos.us/youtube abspielen. Man sieht
inzwischen virtuelle Présentationen auch an einigen
anderen Standen; Unternehmen haben die Vorteile
eines solchen Instruments erkannt.

dm: Meinen Sie damit, dass Sie kopiert worden
sind?

Scott Kowalski: Gute Ideen sind dazu da, umge-
setzt zu werden, und wenn sich das Konzept verbrei-
tet, bedeutet das einfach nur, dass wir auf dem rich-
tigen Weg waren. Es liegt an uns, vorn zu bleiben.

Blick in den Arbeitsbereich von DECO 13a.
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Interview

Videos, Virtual Movies lllustrate Machine Tools
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Zeitungsausschnitt aus der ,Show Daily*, dem Messemagazin, in dem wahrend der IMTS ein Artikel Gber Virtual DECO publiziert wurde.
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dm: Soll das heissen, dass Sie schon an Ver-
besserungen oder an neuen Dingen arbeiten?

Scott Kowalski: Ja, so sieht es aus. Wir arbeiten an
neuen Maschinen — sowohl Einspindel- als auch
Mehrspindeltypen — sowie weiteren Prozessen.
Wenn wir dem Kunden alles virtuell zeigen kénnen,
ist das wirklich eine grosse Hilfe! Zum Beispiel kann
ein Verkaufer seine Botschaft mit 3D-Modellen auf
einfache Weise besser vermitteln und seinem
Kunden fotorealistisch demonstrieren, wovon er
spricht.

dm: Ist die virtual DECO fur jeden Verkaufer
verfugbar oder braucht man einen dieser
Sessel, um die Show zu geniessen?

Scott Kowalski: Die vibrierenden Sessel sind natir-
lich nur auf Messen vorhanden. Ausserhalb der
Messe kann jeder Verk&ufer von Tornos die
Présentation auf seinem Laptop nutzen. Und wenn
Sie einen Internet-Anschluss haben, kdnnen Sie die
Show auch im Netz sehen. Sie haben einen iPod?
Gehen Sie einfach auf YouTube und sehen Sie sich
den Film dort an. Wir haben hier eine Lésung, die
wirklich flachendeckend ist, und wir tun alles, um
unseren Kunden jedes gewlinschte Kommunika-
tionsmittel zu bieten.

dm: Wenn man lhnen zuhdért, hat man den
Eindruck, dass eine Maschine oder sogar eine
Messe ersetzbar ist... kbnnten Sie sich so etwas
vorstellen?

Scott Kowalski: Ich las, dass die IMTS 2008
Besucherrekorde brach — insgesamt waren es 92.450
an sechs Messetagen. Soviel Publikum und 6ffentli-
che Aufmerksamkeit bekommen Sie nur auf Messen.
Solche Zahlen zeigen auch, dass die Fertigungs-
industrie nicht nur gesund ist, sondern floriert. Die
Hersteller haben verstanden, dass Investitionen in die
neueste Technologie ein wichtiger Wettbewerbs-
faktor sind. Das sind gute Nachrichten fir uns! Und
diese Shows machen viele Kunden kaufbereit. Wir
produzieren Maschinen, die Teile produzieren. Und
wir wissen, dass unsere Kunden auch die realen
Maschinen beriihren und spiren mdochten. Wir
haben nicht vor, Messen oder reale Maschinen voll-
standig zu ersetzen. Andererseits gibt die virtuelle
Messe uns Optionen und die Chance, auf neue
Arten zu kommunizieren. Manchmal gehen wir nur
mit der virtuellen Show auf eine Messe, manchmal
nehmen wir Maschinen mit.

dm: Sie sagten mir, dass Sie mit diesem Tool in
gewisser Weise |hre Kunden umerziehen. Ist es
nicht Ubertrieben, das so zu sagen? Ist es mog-
lich, Maschinen durch Umerziehung zu verkau-
fen?

Scott Kowalski: Es ist neu. Wir sind einfach von der
Prozessprasentation zur Erziehung Ubergegangen.
Aber nur weil etwas erzieherisch ist, muss es nicht
langweilig sein. Mit diesem Erziehungsaspekt sind
wir offener und wir zeigen auch Kunden, die bisher
nicht ,,schweizerisch* dachten, dass sie auf diesen
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Maschinen tatsachlich weit mehr Teile produzieren
als sie sich vorstellen konnten. Zum Beispiel hatte ich
gestern einen Termin beim Chef eines Unter-
nehmens, das keine Langdrehmaschinen einsetzt.
Er sah sich eine Weile die virtuelle Messe an, und
danach konnten wir weiter in den Prozess einsteigen
und erkannten, dass wir seinen Betrieb mit einer
neuen Maschine tatsachlich komplett umstellen kdn-
nen. Er produziert Teile auf drei Maschinen mit vier
Prozessen. Wir stellten ein &hnliches Teil auf einer
DECO Drehmaschine her, vollstdndig fertigbearbei-
tet, ohne zweite oder dritte Operation. Kdnnen Sie
sich die Vorteile vorstellen? Der Kunde kann es!

dm: Ist es ein Kreuzzug, mehr und mehr
Menschen zu zeigen, wozu die Schweizer
Drehzerspanung® in der Lage ist?

Scott Kowalski: Wir sind keine Schulmeister. Wir
haben die richtige Technologie, die unsere Kunden
profitabler arbeiten l4sst. Wir sind ein echter
Schweizer Hersteller von Schweizer Drehmaschinen,
damit erscheint es logisch, dass wir den Kunden zei-
gen, was diese Technologie kann. Doch wir machen
es nicht umsonst. Je mehr zufriedene Kunden ich
gewinne, desto mehr Maschinen kann ich verkaufen.
Es ist eine Situation, in der beide Partner gewinnen.

1"Swiss type machining”

Zum ersten Mal an einer Messe vereint: die 8 DECO-Modelle von Tornos.

dm: Was ist der néachste Schritt mit virtual
DECO?

Scott Kowvalski: Wie schon gesagt, es kommen
neue Maschinen hinzu, neue Vertriebskandle, neue
Prozesse... es geht nicht immer darum, noch mehr
Dinge hineinzupacken, es geht nur darum, dass wir
Tag fir Tag besser werden. Je mehr wir die Dinge
erklaren und zeigen, desto Uberzeugender ist es.
Unsere Show ist unterhaltsam und interessant, auch
wenn sie ein Umdenken erfordert. Das ist eine
Richtung, die wir weiter verfolgen. Wir kénnen uns
zahlreiche weitere Einsatzfelder fur die virtuelle
Messe vorstellen. Méglicherweise nutzen wir sie fiir
Schulungen oder fur den Service. Wir denken auch
an mehr Kanale zur Verbreitung von Neuigkeiten —
warum nicht direkt an der Maschine? Die letztend-
lich einzige Grenze setzt unsere Phantasie, Werte flr
unsere Kunden zu schaffen.

dm: Vielen Dank fir diese Nachhilfe in High-
Tech-Kommunikation. Was ware fur Sie das
Schlusswort fur dieses Interview ?

Scott Kowalski: Es wird weitere Neuheiten geben,

behalten Sie Tornos im Hinterkopf, und abonnieren
Sie unseren RSS-Feed unter www.tornos.us.

TORNOS
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Vorstellung

KOMPETENZ UND QUALITAT IN
DER ANSCHLUSSTECHNIK

EISELE PNEUMATICS WACHST MIT INNOVATIVER TECHNOLOGIE UND
KONSEQUENTER KUNDENORIENTIERUNG

»Wir steigen dort ein, wo die Kompetenz unserer Wettbewerber aufhort.* Diese Aussage von Jurgen Gabriel,
dem technischen Geschéftsfihrer der Eisele Pneumatics GmbH in Waiblingen, klingt beinahe schon tberheb-
lich, aber wer diesem eher bescheidenen, exzellenten Techniker gegentbersitzt, spurt, dass sich dahinter jede
Menge Kompetenz verbirgt. Mit mehr als 40 Patenten, rund 3.500 Standardartikeln und 1.400 Sonderlésungen
— zum grossen Teil im Edelstahlbereich — weist das Unternehmen seit ein paar Jahren beeindruckende
Wachstumsraten auf und zahlt mittlerweile unumstritten zu den Marktfihrern in der Edelstahl-
Anschlusstechnik. Genauso innovativ wie die Produkte ist auch die Fertigungsstrategie, die konsequent auf
Qualitat und Wirtschaftlichkeit ausgelegt ist. Seit August 2007 setzt Eisele Pneumatics zur Herstellung von
Edelstahl-Spannzangen einen Tornos CNC Mehrspindler vom Typ MultiAlpha 8x20 ein und hat damit bisher nur

gute Erfahrungen gemacht.

12 decomagazine

Anschlussteile in hochster Qualitat. Die einzigartige Stérke von Eisele pneumatics liegt in der Edelstahlfertigung und der Highend-Verarbeitung.

Eisele wurde 1939 als Gustav Eisele Maschinenfabrik
gegriindet und war Uberwiegend in der
Lohnfertigung tatig, bis Mitte der 60er Jahre Martin
Biermann, der Schwiegersohn des Firmengrunders,
begann, pneumatische Komponenten zu entwickeln
und zu fertigen. Mit der Ubernahme des
Unternehmens durch Martin Biermann in den 80er
Jahren erfolgte auch die Umfirmierung auf die heu-
tige Eisele Pneumatics und die konsequente
Ausrichtung auf die Herstellung von Anschlussteilen.
Im Jahr 2005 ({bernahmen im Zuge der
Nachfolgeregelung die Bruder Jurgen Gabriel als
technischer, und Thomas Maier als kaufmannischer
Geschéaftsfuhrer das Unternehmen. Die Voraus-

setzungen daftir waren nahezu ideal. Jurgen Gabriel
war bis zu diesem Zeitpunkt bereits zehn Jahre
Betriebsleiter im Unternehmen und gilt als anerkann-
ter Experte auf dem Gebiet der Edelstahlzerspanung.
Thomas Maier war in den 90er Jahren als
Unternehmensberater fur das Unternehmen tétig
und hat mit der Nachfolge die Weichen fir die stra-
tegische Neuausrichtung gestellt. Eisele Pneumatics
galt bis dahin zwar schon als weltweit anerkannter
Lieferant von pneumatischen Anschliissen, doch nur
wenige Insider wussten, dass das Unternehmen auch
innovative Losungen fur Anschliisse mit flussigen
Medien im Programm hatte.
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Innovationen als Impulsgeber...

Jurgen Gabriel und Thomas Maier setzten sich das
ehrgeizige Ziel, jedes Jahr mindestens eine neue
Produktreihe auf den Markt zu bringen und liegen
damit derzeit voll auf Kurs. Die aktuelle
Produktpalette umfasst rund 15 Lines flr die unter-
schiedlichsten Anwendungsfélle, beginnend von ein-
fachen Pneumatik Verschraubungen und Ventilen bis
hin zu Spezialanschlissen flr aggressive Medien,
totraumfreie Anwendungen, Anwendungen fir die
Schweisstechnik und Flussigkeitsanschliisse fur
erhdhte Dricke. Allein der Katalog umfasst 3.500
Standardartikel, wobei die besondere Starke von

Eisele Pneumatics in der Entwicklung und Fertigung
kundenspezifischer Sonderldsungen liegt. Auf die-
sem Feld wird auch das perfekte Zusammenspiel der
beiden geschéftsfiihrenden Bruder ganz klar deut-
lich. Der ehemalige Unternehmensberater Thomas
Maier ist stark auf den Kundennutzen fixiert und

standig auf der Suche nach Angeboten, die dem
Kunden einen Mehrwert bieten. Dies beginnt mit der
Beratung und Ubernahme von Entwicklungsarbeiten
fir die Kunden und reicht bis zur Erstellung kunden-
bezogener Produktkataloge, die diese wiederum
ihren Zulieferern zur Verfiigung stellen. In diesen
Katalogen sind die fur Zulieferer freigegebenen

Bilden ein perfektes Team: Jiirgen Gabriel, der technische (links), und Thomas Maier, der kaufménnische Geschaftsfihrer von Eisele pneumatics (rechts)

zusammen mit Sven Martin von TORNOS (Bildmitte).
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Vorstellung
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Thomas Maier fordert absolute Prozesseffizienz und hat Eisele pneu-
matics gemeinsam mit seinem Bruder Jiirgen Gabriel zum
Weltmarktfiihrer in der Edelstahl-Anschlusstechnik entwickelt.

Eisele Produkte bereits mit den Artikelnummern des
Kunden versehen und kénnen so direkt abgerufen
werden. Derzeit gibt es diese Kataloge flr zwei gros-
se Automobilhersteller. Fiir einen weiteren entwik-
kelt Eisele derzeit ein neues Logistiksystem, das den
Bestellvorgang noch sicherer und einfacher gestaltet.
Fur Konstrukteure stehen auf der Homepage 3D-
Modelle zum Download zur Verfiigung, die direkt in
die entsprechenden Konstruktionszeichnungen ein-
fliessen kénnen. Auch dies ist ein Ergebnis der
Forderungen von Thomas Maier nach Prozess-
effizienz. Als nachste Schritte in diese Richtung sind
der elektronische Datenaustausch und die
Automatisierung von Bestellvorgangen geplant. Kein
Wunder also, dass Eisele Pneumatics mittlerweile zu
den Stammlieferanten grosser Automobil- und
Druckmaschinenhersteller sowie von Herstellern von
Abfull- und Lackieranlagen zéhlt.

...die entsprechende Fertigung als Voraus-
setzung

Diese ehrgeizigen Vorgaben von Thomas Maier kdn-
nen allerdings nur umgesetzt werden, weil ihm mit
seinem Bruder Jirgen Gabriel ein Mann zur Seite
steht, der die Klaviatur einer modernen Fertigung
perfekt beherrscht. 90 Prozent der Standardteile sind
ab Lager, die restlichen zehn Prozent innerhalb kir-
zester Zeit lieferbar. Und auch bei kundenspezifi-
schen Sonderldsungen betragt die Zeit zwischen der
Projektdefinition und der Auslieferung in der Regel
maximal sechs Wochen, wobei es meistens sogar
noch etwas schneller geht. Machbar ist dies nur, weil
Jirgen Gabriel ausschliesslich auf eine Eigen-
fertigung setzt und dabei mit Uber 40 modernsten
CNC Maschinen auf einen Prozentsatz von 99
Prozent kommt. ,,Wir liefern High-Tech in absoluter
Qualitat, so Jurgen Gabriel, ,,und das geht nur,
wenn ich jeden Schritt der Produktionskette beein-
flussen und kontrollieren kann. Diesen hohen
Qualitatsanspruch hat auch jeder einzelne der 130
Mitarbeiter verinnerlicht. Das Unternehmen ist fest
mit der Region verwurzelt und Uberzeugt, dass nur
hier die entsprechende Motivation und Qualifikation
zu finden ist. Andererseits investiert das
Unternehmen auch sehr viel in die Aus- und
Weiterbildung der Mitarbeiter. Aktuell werden 13
Azubis und 4 Studenten der Berufsakademie auf ihre
berufliche Zukunft bei Eisele Pneumatics vorbereitet.
Der Erfolg gibt Jirgen Gabriel Recht. Die
Reklamations- und Retourquote ist mit schoner
Regelmassigkeit nahezu Null, das Vertrauen der
Kunden reicht sogar soweit, dass erst kirzlich eine
grossere Lieferung von Anschliissen direkt nach
Amerika geschickt und dort ohne Kontrolle in eine
grosse Abfillanlage eingebaut wurde. Nicht auszu-
denken, wenn wegen eines Lecks in der
Schlauchbefestigung eine solche Anlage im Wert
von mehreren Millionen Dollar ausfallen wirde.
Jirgen Gabriel von Eisele Pneumatics bereitet dies
kein Kopfzerbrechen. Unsere Anschlisse sind so gut,
dass es wahrend der Lebenszeit der Maschine keine
Ausfélle gibt. Massgebend dafur sind auch die
patentierten Steckanschliisse aus Edelstahl, die auch
bei langer Nutzungsdauer absolut dicht sind.
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Wird bis an die Belastungsgrenze gefordert: Der TORNOS CNC-Mehrspindeldrehautomat MultiAlpha 8 x 20 bei der Fertigung von 2000 Edelstahl-
Spannzangen pro Schicht.

Prozessoptimierung durch Tornos CNC-Mehr-
spindeldrehautomat

Bis zum August 2007 wurden die Spannzangen aus
Edelstahl bei Eisele Pneumatics aufwendig auf vier
bis funf Maschinen in mehreren Arbeitsgdngen
gefertigt. Mit zunehmendem Volumen suchten
Thomas Maier und Jirgen Gabriel nach
Maglichkeiten, den Fertigungsprozess zu verbessern.
Jeder, der sich schon einmal in der Bearbeitung von
Edelstahl versucht hat, weiss, dass hier andere
Gesetze gelten.  Unterschiedliche  Material-
beschaffenheit aus verschiedenen Chargen, ein
anderes Temperaturverhalten, unregelmassige
Spénebildung — dies sind nur einige Besonderheiten,
die den Prozess erschweren und extrem enge
Fertigungstoleranzen bei hohen Stiickzahlen nahezu
unmdglich machen. Doch Jurgen Gabriel ist ein
Experte auf diesem Gebiet und spielt im Kopf ver-
schiedene Alternativen durch. Als er im Jahr 2006
mit verschiedenen Herstellern die Mdglichkeit der
Spannzangenfertigung auf einem Mehrspindler
diskutiert schutteln die meisten den Kopf. Der
Schweizer Hersteller Tornos aber stellt sich dieser
Herausforderung. Mit der neu vorgestellten
MultiAlpha 8x20 geht man gemeinsam mit dem
Kunden an die Grenzen des Machbaren. Den beiden
Geschéaftsfuhrern und Besitzern von Eisele

Pneumatics geféllt diese Einstellung, denn sie sehen
in Bezug auf Innovationskraft und Qualitatsanspruch
in Tornos ein Pendant. Der Entwicklungsprozess lauft
Uber mehrere Wochen und wahrend dieser Zeit
fliesst viel Know-how in der Edelstahlbearbeitung
von Eisele zu Tornos. Andererseits bringen die
Technologen und Anwendungstechniker von Tornos
eine Menge Erfahrung im Maschinenbau und der
Optimierung von Bearbeitungsstrategien ein.
Gemeinsam im Team entsteht eine Losung, die heute
rund 2000 Spannzangen pro Schicht auf nur noch
einer Maschine komplett prozesssicher und inner-
halb der geforderten engen Toleranzen fertigt.
Nachtraglich gesteht Jirgen Gabriel, dass er Tornos
vor eine nahezu unlésbare Aufgabe gestellt und das
Projekt auch fur ihn ein gewisses Wagnis bedeutet
hat. Aber der Erfolg gibt ihm Recht und ist ein wei-
terer Meilenstein auf dem Weg, den die Brider
beschreiten mdchten.

Eisele Pneumatics GmbH
Hermann-Hess-Str. 14-16
71332 Waiblingen

Telefon +49 (0)7151 1719-0
Telefax + 49(0)7151 1719-59
info@eisele-pneumatics.de
www.eisele-pneumatics.de
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Aktuell

TIPPS UND TRICKS

Abschliessend zum Kapitel Makro B der Rubrik “Tipps und Tricks” stellen wir hier ein Beispiel einer

Programmierung vor, die auf eine Werkstuckfamilie anwendbar ist.
Das unten abgebildete Werkstlck verfugt Uber eine gewisse Anzahl an Konstanten und Variablen.

Anhand von einigen Berechnungen, die es uns ermdglichen werden, den Wert der Variablen in Bezug auf die

vorgeschlagenen Konstanten zu bestimmen, werden wir nun ein Programm erstellen.

16 decomagazine

Ausgangssituation

« Die Werkstiicklange (#500) variiert zwischen 9 mm und 14 mm.

Der Zapfendurchmesser (#501) variiert zwischen 1 mm und 5 mm.

Die Werkstiickaufnahme erfolgt beim Durchmesser von 6 mm.

Die Werkstiickaufnahmelange entspricht der Werkstiicklange weniger 4 mm.
Der Kegel wird auf 0,5 mm des Schlichtwertes geschruppt.

Der Kegel hat einen Wert von 60 Grad.

Warnsignale
Ein Warnsignal hat aufzuleuchten, wenn:

« Die Werkstilicklange ausserhalb des festgelegten Bereichs liegt.
« Der Zapfendurchmesser ausserhalb des festgelegten Bereichs liegt.

» Der Kegel nicht realisiert werden kann (zu kurzes Werkstlick oder zu grosser Zapfendurchmesser).

6
#501

#503

#504

#500
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Kleine trigonometrische Erinnerung

In einem rechtwinkligen Dreieck ist die Tangente des Winkels a gleich der gegentberliegenden

Seite (b) geteilt durch die angrenzende Seite (c).

b — Zapfendurchmesser (#501) geteilt durch 2

c — Kegellange (#502)
o — Kegelwinkel geteilt durch 2

TANa=b/c c=b/TAN a

PROGRAMM

#502 = (#501/2) / ( TAN 0)

Hinweis: Nur der unten stehende Code in Blau wird im Werkstiickprogramm erscheinen.

VARIABLEN

#500= (durch den Benutzer festzusetzen)
#501= (durch den Benutzer festzusetzen)
#502=[#501/2]/[TAN[30]]

#503=#500-7

#504=#500-3

#505=0.02

#506=#500-4

04708

(Werkstucklange)
(Zapfendurchmesser)
(Kegellange in Pos.)
(Zapfenlange)

(Lange des Durchmessers 6 mm)
(Vorschub)

(Abstand Werkstiickaufnahme)
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TEST DER VARIABLEN

IF[#500LT9) OR [#500GT14] GOTO 9900 (Werkstiucklange ausserhalb des festgelegten Bereichs)
IF[#501LT1) OR [#501GT5] GOTO 9901 (Zapfendurchmesser ausserhalb des festgelegten

IF[#500LT[#502+7]]GOTO 9902

WERKSTUCKPROGRAMMIERUNG

Bereichs)
(Kegel kann nicht realisiert werden)

Hinweis: Der unten stehende ISO-Code betrifft nur das Drehen des Kegels und der Durchmesser.

T0303 M103 S1=4000
GOX10Y0Z1
GOX[#501+0.5]
G1Z-[#502-0.5]F0.03
G1X9

G0Z0

G1X0F0.05
G1Z-#502X#501F#505
G1Z-#503

G1X6

G1Z-#504

GI1X7.5

GOX15

WARNSIGNALE

N9900#3000=101
N9901#3000=102
N9902#3000=103

(Werkzeugposition am Zapfendurchmesser + 0,5 mm)
(Schruppdrehen)

(Drehen des Kegels)

(Werkstuecklaenge ausserhalb des festgelegten Bereichs)
(zapfendurchmesser ausserhalb des festgelegten Bereichs)
(Kegel kann nicht realisiert werden)

Hinweis: Die numerische Steuerung akzeptiert keine Umlaute in den Fehlermeldungen.

18 decomagazine
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Dossier

MODERNSTES FLUID-MANAGEMENT
IM TORNOS TECHNO-CENTER

Im 5’000 m? grossen Tech-Centre in Moutier setzt Tornos neue Massstdbe. Wegweisend in seiner Art ist auch
das Fluid-Management mit einer durchdachten Versorgungs-Infrastruktur und der leistungsstarken max-Fluid-
Technology von MOTOREX. So konnten Arbeitsfliisse optimiert werden und das Hauptziel, Zeit einzusparen,
wurde vollstandig erreicht.

20 decomagazine

Im kurzlich erstellten Techno-Center in Moutier ver-
einen sich auf flnftausend Quadratmetern Flache
gleich mehrere zentrale Aktivitditen des Unter-
nehmens. Einerseits die modulare Produktion aller
Maschinentypen mit Endmontage und abschliessen-
den Arbeiten wie Inbetriebnahme, Einrichtung und
Durchfuihrung von Versuchen mit Kundenmustern.
Auch werden Schulungen und Modellpréasen-
tationen, letztere in einem hoéchst attraktiven
Showroom, im gleichen Geb&ude durchgefihrt.

Leistungsorientierte Fluid-Versorgung

Im Durchschnitt befinden sich 50 bis 60 Ein- und
Mehrspindelmaschinen im Techno-Center, welche
alle friher oder spéter fiir die Inbetriebnahme mit
einem Bearbeitungsfluid befillt und vor der
Auslieferung wieder entleert werden mussen. Bei
einem Volumen von 1’200 bis 1’500 Litern
Schneidoel pro Maschine werden rasch tiber 50’000
Liter umgeschlagen!
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So wurde bereits in der Projektierungsphase und
nach Beizug der auf Fluid-Versorgungssysteme spezi-
alisierten MOTOREX-TOPTECH AG beschlossen, dass
kein fest installiertes Versorgungssystem, also keine
fixe Verrohrung zu jeder Maschine, zum Einsatz
kommen sollte. Damit hétte Tornos mit einem
Streich die flexible Raumaufteilung preisgegeben.

Im Vordergrund des Fluid-Versorgungssystems
standen:

« die zentrale Verfugbarkeit des Fluids

e die einfache Erreichbarkeit einer jeden
Maschine

= die rasche Beflllung und Entleerung

« die effiziente Filtrierung und Qualitats-
kontrolle des Fluids.

Tankraum mit zentraler Infrastruktur

Mit einem zentralen Fluid-Versorgungsraum im
Untergeschoss, einer kombinierten Zapfstation und
mehreren mobilen Versorgungs-Containern mit inte-
grierten Pumpen und Filtriervorrichtungen erfillte
MOTOREX die hohen Anforderungen des Projekts.

Im Versorgungsraum stehen gleich mehrere Tanks
mit Frisch- und Gebrauchtoel. Uber pneumatische
Hochleistungspumpen werden die mobilen Ver-
sorgungscontainer an der Zapfstation befullt und mit
elektrisch angetriebenen Niederhubwagen direkt zu
der Werkzeugmaschine gebracht. Innert wenigen
Minuten sind die durchschnittlich 1’200 Liter
Schneidoel eingefillt. Hat die Maschine ihren Test
bestanden wird das Oel Uber das beschriebene
Prozedere wieder abgepumpt und gleichzeitig mit
einem integrierten Filter filtriert. Uberschissiges
Schneidoel gelangt so gereinigt in den Gebraucht-
oeltank zurlck. Verluste werden aus dem Frisch-
oeltank ausgeglichen. Fir die Qualitatssicherung des
eingesetzten Mediums kommt MOTOREX PMO zum
Einsatz. Mit dem Pflege- und Kontroll-Programm
MOTOREX PROCESS MANAGEMENT ONLINE hat der
Anwender jederzeit Uber Internet Zugriff auf alle
relevanten Daten und Auswertungsprofile im
Zusammenhang mit den eingesetzten Fluids. Zudem

Das zentrale Bearbeitungs-Fluid-Lager im Untergeschoss senkt den Logistik-Aufwand deutlich.
Lieferungen und Abtransporte kénnen rationell und nach den geltenden Sicherheits- und

Umweltnormen durchgefiihrt werden.

Leistungsstarke pneumatische Pumpen versorgen die Fluid-Versorgungs-Saule an der zentralen
Ausgabestation in der Maschinenhalle. Dank dem universell einsetzbaren Schneidoel MOTOREX
ORTHO NF-X konnte das Fluid-Handling extrem vereinfacht werden.

gehen regelmassig Muster in das MOTOREX-Labor in
Langenthal, welche umfassend analysiert und deren
Resultate leicht verstandlich in einem Laborbericht
wiedergegeben werden. Somit hat der Verant-
wortliche bei Tornos immer die Gewahr, dass die per-
fekte Qualitat des Schneidoels gegeben ist.

Alle mit MOTOREX ORTHO NF-X

Damit eine Zentralisierung des Bearbeitungs-Fluids
Uberhaupt mdoglich und wirtschaftlich sinnvoll ist,
setzt Tornos das universelle Hochleistungs-Schneidoel
ORTHO NF-X ein.
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Starke Beratung und Technologie

,Bei der Evaluation des neuen Versorgungs-
Systems stand fiir Tornos klar eine méglichst hohe
Flexibilitat im Vordergrund. Das Angebot der
Versorgungs-Infrastruktur der MOTOREX-TOP-
TECH AG wusste unter mehreren Aspekten zu
Uberzeugen. Dazu kam, dass MOTOREX mit
ORTHO NF-X ein universelles Hochleistungs-
Schneidoel im Sortiment fiihrt, welches sich fiir
alle gebréauchlichen Materialien, Bearbeitungs-
prozesse und Maschinen eignet. Die Leistungs-
fahigkeit von ORTHO NF-X konnte bis heute
direkt an der Werkzeugmaschine unter Beisein
der Kunden unter Beweis gestellt werden.

Zudem empfand ich die Beratungsleistung der
MOTOREX-Techniker als besonders stark; dabei
merkt man sofort, dass sich diese Leute profund
in der Schmiertechnik fiir die Industrie ausken-
nen!*

Jean-Paul Charpilloz — Leiter Logistik und
Organisation Montage, Tornos SA

Fur die Beftillung und Entleerung der Maschinen stehen mehrere dieser doppelwandigen Container zur Verfiigung. Sie sind wie Paletten transportierbar und
jeweils mit einer Pumpe und einer Filter-Einheit ausgeristet.
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Mit den wandmontierten Schlauchrollern lassen sich die Ver-
sorgungscontainer zentral und in der Nahe der Maschinen befiillen. Eine
Flllstandsanzeige am Container und eine Abstellautomatik schiitzen dabei
vor dem Uberfiillen.

Beim Abpumpen von gebrauchtem Schneidoel wird dieses dank einem inte-
grierten und hocheffizienten Filter bis 3 Mikron gereinigt. So ist ein stets
optimaler Reinheitsgrad des Bearbeitungs-Fluids im Gebrauchtoeltank
gewahrleistet.

MOTOREX ORTHO NF-X hat uber die letzten Jahre
bewiesen, dass ein universeller Einsatzcharakter
nicht auf Kosten der Leistungsfahigkeit oder Qualitat
geht. Die Entwicklung der ORTHO NF-X-
Hochleistungs-Schneidoele fiir samtliche Materialien
und Bearbeitungsarten entspricht klar dem Wunsch
nach Vereinfachung des Fluidhandlings auf
Kundenseite. Die Entlastung durch den Wegfall der
Sortenvielfalt ist finanziell und logistisch deutlich
spurbar.

Ein weiteres Argument fur leistungsorientierte
Anwender ist die MOTOREX ‘max-Technology, wel-
che durch optimierte Schnittdaten in verschiedenen
Tests ihr Potenzial immer wieder auf eindrucksvolle
Weise beweist. Ein hochkomplexes Additives-Paket
in ORTHO NF-X ermdglicht beim Bearbeiten in
bestimmten Temperaturbereichen erwiinschte che-
mische Synergieeffekte und dadurch maximale
Fertigungsgeschwindigkeiten. Zudem ist das langle-
bige Medium frei von problematischen Stoffen und
somit auch kostenguinstig zu entsorgen.

Umfassende Dienstleistungspalette

Bei jeder Investition in neue Produktionsanlagen
steht die Rentabilitdt im Vordergrund — durch die
Vielzahl von Einflussfaktoren bei einer Werk-
zeugmaschine ist es eine extrem anspruchsvolle
Aufgabe, innert kirzester Zeit das ideale
Gleichgewicht fur jedes zu produzierende Teil herzu-
stellen. Bei dieser Aufgabe unterstuitzen Sie nicht nur
die Spezialisten von Tornos, sondern auch ein gut
dotierter technischer Kundendienst bei MOTOREX.
So bietet MOTOREX beim Kauf einer Tornos-
Mehrspindelmaschine auch die kostenlose Unter-
stitzung durch einen MOTOREX-Techniker vor Ort.

Mdchten Sie Ihre Fluid-Versorgung modernisieren
und mehr Uber die neue Generation der ORTHO-
Schneidoele und die Optimierungsmdglichkeiten in
lhrem Anwendungsbereich erfahren? Dann nehmen
Sie bitte mit uns Kontakt auf:

MOTOREX AG LANGENTHAL
Kundendienst

Postfach

CH-4901 Langenthal

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

decomagazine 23



Technik

SCHRUPPEN UND SCHLICHTEN
IN SIMULTANBEARBEITUNG AUF SIGMA 32

Die Maschine Sigma 32 mit gespiegelter Kinematik konnte — bis heute — die identischen Bearbeitungen zwi-
schen Haupt- und Gegenspindel perfekt aufteilen und so gleichzeitig zwei Werkstiicke fertigen.

Mit der neuen Vorrichtung zum Schruppdrehen sind auch Simultanbearbeitungen mit zwei Drehwerkzeugen
an der Spindel méglich.

Schrupp- und Schlichtdrehen auf Sigma 32 ist jetzt Realitét!
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Option
Drehvorrichtung «Schruppen-Schlichten» fir Sigma 32, Option Nummer 236-2840

Prinzip Kompatibilitat
Ein unabhéngiges Schruppwerkzeug wird auf ein  Sigma 32.

dem Kamm gegenliber platziertes Pneumatiksystem
montiert, wodurch das Simultandrehen ermdglicht

wird. Verfugbarkeit

Diese Option ist bereits ab Werk verfiigbar. Die
Integrierung in bereits installierte Maschinen ist
moglich.

Es besteht die Moglichkeit, diese Vorrichtung gegen-
Uber Kamm 1, d.h. auf der Hauptspindel, zu instal-
lieren.

Vorziige

Je nach zu fertigendem Werkstucktyp werden fir
das benétigte Zerspanungsvolumen mehrere
Durchgange benétigt, um die geforderte Ober-
flachengite und Préazision zu erreichen.

» Simultanes Schrupp- und Schlichtdrehen.

« Kurzere Bearbeitungszeit.

* Hohere Bearbeitungsqualitat ohne Zeitverlust.

e Grosse Flexibilitdt in der Einrichtung der

Bearbeitungen. )
= |deal fur die Bearbeitung von Motorwellen sowie X1 Schlichten
Werksticken, fur die hohe Durchgangstiefen A
bendtigt werden. g
e

Leistungsvermdgen —I_I >«

Durchgangstiefe 4 mm in INOX 404, Vorschub von
0,2 mm/t.

|
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
|
|
Verschiebung
|
Iu

E Y g
% A Dr §_
Technische Daten = f .
e Pneumatiksystem. Schruppen E
* M-Code-Befehle.
v

Doppelgelenkstange.

Werkzeugquerschnitt 16 x 16 mm.

Mechanische Sperrung wahrend der
Bearbeitungsphase.
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ERGANZENDE WERKZEUGE:
EINE WAHRE FUNDGRUBE FUR LOSUNGEN

Ein wichtiger Parameter in der Fertigung eines Werkstiicks besteht in der Wahl von Werkzeugen, die den ver-
schiedenen Anforderungen bestmdglich entsprechen. Zahlreiche Werkzeughersteller sind in diesem Bereich
tatig. Aber auch wenn sie alle tber umfassende Kataloge verfiigen, sind uns oft gewisse unglaublich effizien-

te Werkzeuge unbekannt.

Als erstes Werkzeug dieser neuen Artikelserie prasentieren wir das Abstechwerkzeug von Applitec fur kleine

Werkstlicke.

Abstechwerkzeug fur kleine Werkstiicke

750R-DECO10

770R-DECO13
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Prinzip

Wenn man bei der Bearbeitung von Kkurzen
Werkstiicken die Stange minimal vorschieben mdéch-
te, um das Werkstuick abzuschneiden, wenn es von
der Haupt- und Gegenspindel aufgenommen ist,
wird ein Werkzeug mit geringstem Platzbedarf be-
notigt.

Der Werkzeughalter fir DECO 10 verfugt Uber eine
Regulierschraube. Nach dem Schérfen ist es somit
sehr einfach, das Werkzeug nach vorne zu bewegen,
um es auf der Werkzeuglinie erneut zu positionieren.

Fir Maschinen mit grdsseren Durchmessern sind die
Werkzeughalter mit einer integrierten Kiihlung aus-
gestattet, die die perfekte Positionierung der
Schneidflissigkeit gewahrleistet.
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Vorziige

e Ermoglicht das Schneiden in «sehr engen Platz-
verhéltnissens.

e Trotz kleinster Abmessungen ist der Werk-
zeughalter aufgrund seiner Geometrie sehr steif.

e Das System fur die Werkzeug- und Schneid-
plattenpositionierung ist «gezahnt», um eine per-
fekte Positionierung sowie héchste Steifigkeit zu
garantieren.

e Zahlreiche Schneidplattenvarianten ab 1 mm
Breite stehen fir das Abstechen auf der Werk-
zeuglinie oder sehr nahe an der Gegenspindel zur
Verflgung.

Technische Daten

e Werkzeugtyp: Abstechwerkzeug mit Schneid-
platte.

« Schnittbreite: je nach Schneidplattenmodell 1 mm
bis 3,5 mm.

» Stirnseitige Schnittgeometrie: je nach Schneid-
plattenmodell 8° und 15°.

e DECO 13: integrierte Kithlung mit externem An-
schluss G 1/8».

e DECO 20: integrierte Kihlung direkt Uber die
Werkzeughalterplatte.

Verflgbarkeit

Dieses Werkzeug ist in der Standardausfuhrung fur
die Maschinen DECO 7/10, DECO 13 und DECO
20/26 erhaltlich.

Informationen

Mdchten Sie mehr tber diese Werkzeuge erfahren?
Laden Sie den kompletten Katalog herunter unter:
http:/www.applitec-
tools.com/index.php?lang=all&frame=download

APPLITEC

SWISS TOOLING

Oder kontaktieren Sie:

Applitec Moutier S.A.

Ch. Nicolas-Junker 2

Tel.: +41 (0)32 494 60 20
CH-2740 MOUTIER

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

Vertriebsnetz:

http://www.applitec-
tools.com/index.php?lang=all&frame=r_vente
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LUFT, EIN UNSCHATZBARES GUT!

* Der Kampf gegen die Luftverschmutzung hat begonnen: Autos werden immer strenger kontrolliert und wer
ein stark umweltbelastendes besitzt, wird zur Kasse gebeten.

* Auch die Emissionen der Fabriken stehen unter strengster Aufsicht.

« Der Kampf gegen das Rauchen nimmt weltweite Dimensionen an.

* Die Anzahl der Menschen, die an Lungenkrankheiten* leiden, steigt.

In diesem Kontext und je nach der gerade durchgefiihrten Bearbeitungsart konnen Olnebel stérend sein. Tornos verfiigt
Uber die geeignete Losung fir alle seine Maschinen, auch fur Delta!

Option
Olnebelabscheider fiir Delta 12 und 20.

Diese Option hat noch keine Nummer. Bei Interesse
wenden Sie sich bitte an lhren gewohnten Tornos-
Wiederverké&ufer.

Prinzip

Der Olnebelabscheider fur Delta ist ein Zentri-
fugalabscheider. Die Luft wird vertikal von einem
Ventilator angesaugt und in eine regenerierbare
Filtereinheit geleitet, die abgenommen und gereinigt
werden kann. Ein selbstreinigendes Zentrifugal-
system fangt die Olnebel auf und fiihrt die dekon-
densierten Partikel laufend ab. Bevor sich die
Dampfe verfluchtigen, werden sie durch einen hoch
effizienten synthetischen HEPAZ2-Filter gefuhrt, der
99,97 % Wirksamkeit garantiert.

Vorzlige

« In die Maschine integriertes System, automatische
Funktion.

* Verringerte Wartung.
* Anzeige durch Warnleuchte bei Filterverstopfung.

« Garantiert das perfekte Absaugen von Olnebel im
Arbeitsbereich.

» Bereitet die Luft wieder auf und reinigt somit die
Arbeitsumgebung.

! Inshesondere CNSLD, Chronic Non Specific Lung Disease.

Technische Daten

» Kapazitat 400 m*h - Statischer Druck 82 mm H20.
* Geréuschbelastung 61 dBA.
* CE-Konformitat.

e Drehstrom-Bremsmotor mit Mehrspannung
0,37 kW — 230/400 V - 50 Hz.

e Saug6ffnung @ 100 mm.
e Gewicht 31 Kg.

* Norm bezlglich Filtrierung: Filterklasse H13 nach
EN 779-EN 1822.

Kompatibilitat
Delta 12 und Delta 20 (alle Modelle).

Verfugbarkeit

Diese Option ist bereits ab Werk verfligbar. Die
Integrierung in bereits installierte Maschinen ist
maglich.

2 Hoch effiziente Partikelabscheidung. Die internationale Bezeichnung lautet HEPA FILTER (High Efficiency Particulate Air), auch “Absolutfilter" genannt. Ein
HEPA-Filter hat die Fahigkeit, Luftpartikel mit einem Durchmesser von 0,3 Mikron mit einer Effizienzquote von 99,97 % zuriickzuhalten.
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Interview

AM ANFANG IST DIE IDEE...

...dann nimmt diese dank Technik und Organisation Gestalt an!

32 decomagazine

Der letzte Besuch von decomagazine bei der Firma
Leghe Leggere Lavorate war vor acht Jahren!
Inzwischen hat sich das Unternehmen stark weiter-
entwickelt. Ivo Pizzamiglio (Generaldirektor des
Unternehmens) und seine zwei S6hne Davide
(Delegierter der Geschaftsleitung und Verkaufsleiter)
und Matteo (Delegierter der Geschaftsleitung und
Logistik-, Produktions- und Einkaufsleiter) empfan-
gen uns am neuen Firmensitz, der sich wie der vor-
herige in Buccinasco befindet. LLL nimmt in dieser
Industriezone eine vorbildliche Stellung ein und wir
sind hdchst beeindruckt von der Entwicklung , die
das Unternehmen in dieser Zeitspanne gemacht hat.

Die Architektur des Betriebsgebdudes ist verblif-
fend: 3000 Quadratmeter ohne Stiitzsaulen. Die
gesamte Flache ist perfekt eingeteilt in Produktions-,
Zwischenlager- und Durchgangsbereiche. Die ande-
ren Abteilungen, d.h. die Logistik, die Messtechnik,
das Buro fur Produktionsmeetings, die Raum-
lichkeiten fur die Fertigbearbeitung mit Reinrdumen
und Raumen fir Spezialbehandlungen sowie die
Lager fur die fertigen Produkte und Werkstoffe sind

getrennt angeordnet und ausserst funktionsgerecht
eingerichtet. Des Weiteren kommen die Kantine und
andere Mitarbeiterbereiche hinzu.

Wir gehen zu den Burordumlichkeiten in ein kleines
Nachbargebaude Uber. Bereits am Eingang fallt uns
eine wunderschdone Holztreppe mit schlichter
LinienfUhrung auf, Gber die wir in das erste von zwei
administrativen Stockwerken gelangen.

Die Raume sind sehr hell, bieten einen optimalen
Arbeitskomfort und erleichtern den Austausch zwi-
schen den einzelnen Buiros.

Matteo fiihrt uns in sein Biro. Die eine Wand
besteht aus einem grossen Fenster, das Sicht ins
Innere der Werkstatt bietet. Wir erblicken sofort zwei
ordentliche Reihen von Tornos-Werkzeugmaschinen,
die rund zwanzig verschiedene DECO und rund
zwanzig kurvengesteuerte Tornos-Maschinen um-
fassen.
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Wir nehmen im Sitzungszimmer des Verwaltungs-
rates Platz und warten darauf, uns mit den Herren
Pizzamiglio zu unterhalten.

Das A und O: Rationalitat

decomagazine: Herr Ivo Pizzamiglio, warum ist
die Firma Leghe Leggere Lavorate auf dem
Markt derart erfolgreich?

Ivo Pizzamiglio: Unser Unternehmen beruht auf
der Rationalitat. Dieses Grundprinzip hat grosse
Auswirkungen auf die gesamte Funktionsweise des
Unternehmens. Wie die Maschinen anordnen?
Welche Arbeitsabldufe definieren? Welche Be-
arbeitungssequenzen verwenden? Welche An-
ordnung gewahrleistet die beste Sicherheit?
Welches System beglnstigt am besten den
Informationsfluss? Alle diese Fragen zu unterschat-
zen wiirde heissen alles aufs Spiel zu setzen, denn
auch eine noch so hochstehende Technik, die wir

einfihren wollten, ware durch viele Schwierigkeiten
uneffizient. Leghe Leggere Lavorate ist das Ergebnis
dieses stetigen Strebens nach Neuordnung und
Sauberkeit, das es uns ermdglicht, in Bezug auf
Qualitat und Kundenzufriedenheit immer noch wei-
ter zu gehen.

Schliesslich setzen wir das um, was wir uns vorstellen
und handeln fihrt zu besserem Verstandnis!

Das schnellste Boot ist dasjenige, auf
dem alle in die gleiche Richtung
rudern.

Auf diesem Prinzip beruhend sind die Aufgaben und
das Verhalten unserer Mitarbeitenden eng kodifiziert
und genau in dieselbe Richtung bzw. zum Ziel des
Unternehmens hin kanalisiert: das Streben nach
Prazision und Perfektion. Jede noch so kleine Geste,
wie zum Beispiel das Aufraumen von Werkzeugen,
geschieht in dieser Optik. Zudem starkt uns das

LLL: Von der makellosen Organisation im Dienste der Kunden zeugen auch die in perfekten Linien eingerichteten Werkstétten.
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34 decomagazine

Ja, wir befinden uns tatséchlich in einer ,Automatendreherei*!

Zugehorigkeitsgefiihl zu einem Team und davon pro-
fitiert jede unserer Handlungen.

Im Leben fangt man zuerst damit an, einen Schritt
nach dem anderen zu machen, und erst spater lernt
man zu laufen. So sind auch wir gross geworden.
Jeder Schritt war notwendig, um den Anforder-
ungen unserer Kunden vorzugreifen und bei Bedarf
bereit zu sein. Unter Verwendung dieses Kriteriums
der «Offenheit fur die Zukunft» haben wir auch
unsere Produktionsmittel ausgewahlt. Wir wollen
unter den besten Maschinen die fortgeschrittensten
und zuverl@ssigsten.

Unser Maschinenpark besteht zwar nicht nur aus
neuesten und modernsten Maschinen, aber jede von
ihnen nahm in der Zeit, in der sie lanciert wurde, eine
Vorreiterrolle ein. Das Ergebnis liegt klar in der
Prézision und Komplexitdt der realisierbaren
Werkstlicke.

dm: Herr Ivo Pizzamiglio, welche Entwicklung
erfuhr LLL wahrend der letzten Jahre?

Ivo Pizzamiglio: Im Laufe der letzten Jahre legte LLL
sowohl in Bezug auf die Produktionskapazitaten als
auch hinsichtlich der Fertigungstechnik zu.
Wachstum erfolgte nie zu Lasten der Qualitat und
der Gewissenhaftigkeit, die schon seit jeher ein
Wahrzeichen unseres Unternehmens sind. Hinzu
kommt die effiziente Unterstlitzung durch Tornos
und unsere enge Zusammenarbeit, die entscheidend
zu unserem Erfolg beigetragen haben. Innerhalb
weniger Jahre ist LLL zu einem der bedeutendsten
Produktionsbetriebe der so genannten Prazisions-
mechanik geworden.

Hochwertige Teile

dm: Herr Davide Pizzamiglio, welches sind
heute die Markte, die LLL interessieren?

Davide Pizzamiglio: Wir denken nicht, dass unsere
Fertigungstechnologien fur alle Drehteilmérkte ideal
sind. Wir zielen insbesondere darauf ab, Teile mit
hohem technischem Inhalt unter Anwendung beson-
derer Werkstoffe herzustellen.
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dm: Ich glaube zu wissen, dass Ihr
Unternehmen in der Medizintechnik tatig ist.
Kénnen Sie uns mehr dazu sagen?

Davide Pizzamiglio: Wir entschieden uns vor ein
paar Jahren in den Medizinmarkt vorzustossen und
verdanken es vor allem Tornos, dass wir uns mit
Vertrauen in diesem Sektor, der uns damals vollig
fremd war, etablieren konnten. Heute tatigen wir
rund 40 % unserer gesamten Produktion fiir diesen
Bereich. Es handelt sich dabei um hochtechnische
Teile, die wir fur Dritte entweder nach Kunden-
zeichnung oder nach eigener Ldsungsentwicklung
fur unsere Kunden fertigen. Wir sind sogar in der
Lage, interne Studien durch die Unterstiitzung unse-
rer Abteilung Forschung & Entwicklung sowie eines
ausserst leistungsstarken Ingenieurteams zu bewerk-
stelligen. Das ist klar ein Plus fir unsere Kunden!

Lickenlose Produktion

dm: Herr Matteo Pizzamiglio, Sie sind verant-
wortlich fur die Logistik, den Einkauf und die
Produktion. Welches sind die Starken von LLL in

dieser Hinsicht und welches sind Ilhre
Herausforderungen?
Matteo Pizzamiglio: Wir produzieren im

Dreischichtbetrieb taglich ein enormes Volumen an
verschiedenen Teiletypen. Zu Beginn bestand meine
Aufgabe darin, die ganze Einkaufs- und Pro-
duktionsplanung bis zur Lagerung und zum Versand
so sicher und flexibel wie mdglich zu gestalten.

Alle Maschinen sind miteinander verbunden und
Ubertragen, sowohl in den Produktionskontrollraum
als auch in den Versuchsraum und auf meinen eige-
nen Arbeitstisch, die Daten jedes Maschinen-

parameters und jeder Handhabung in den verschie-
denen Werkstéatten in Echtzeit. LLL kann somit stets
in Echtzeit die Situation seiner Produktion beobach-
ten. Ich denke, dass es heute unmdglich ist, die
Ubersicht tiber einen Produktionsbetrieb mit einem
anderen System als diesem zu bewahren.

Eine klare Vision

dm: Herr Ivo Pizzamiglio, wie sehen Sie die
Zukunft Ihres Unternehmens?

Ivo Pizzamiglio: Zuerst einmal bin ich sehr gliicklich
dariber, dass ich heute bereits sagen kann, dass das
Unternehmen bei meinen Séhnen in sehr guten
Handen liegt. Sie verfliigen (ber einen guten
Mitarbeiterstab, der ein kompetentes Team bildet,
das stets in der Lage sein wird, neue
Herausforderungen zu bewaltigen.

Um lhnen eine etwas konkretere Antwort auf lhre
Frage zu geben, wirde ich sagen, dass die
Hauptaufgabe von LLL in den néchsten zwei bis drei
Jahren darin bestehen wird, standig danach zu stre-
ben, in schwierigen Markten und Nischenmarkten
Fuss zu fassen und das durch die stetige
Optimierung der Produktionskapazitdten. Und ohne
eine enge Zusammenarbeit mit der «Welt der
Werkzeugmaschinen» wird diese Entwicklung
schlicht unmdglich sein!

Leghe Leggere Lavorate S.r.l.

Via Lucania 23/25

20090 Buccinasco (M)

Tel.: 02.45.71.21.15 - 02.45.71.35.64
Fax: 02.48.80.012
info@legheleggere.com

LEGHE LEGGERE LAVORATE IN ZAHLEN

Grundungsjahr: 1951
Strategiewechsel:

Produktionsmittel:

1986 — Spezialisierung in hochtechnischen Teilen.
35 Drehautomaten fiir Durchmesser von 1 bis 20 mm.

20 CNC-Drehmaschinen DECO Durchmesser 1 bis 25 mm.

Besonderheiten:

Das Unternehmen verfiigt Uber alle nétigen Vorrichtungen zum

Sandstrahlen, Polieren, Reinigen (ISO8) und Dekontaminieren.
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Vorstellung

WILLKOMMEN IM ELDORADO...

Zur Ergadnzung des technischen Artikels Giber die Werkzeugstandzeit-Verwaltung (Seite 40) hat sich
decomagazine mit Marc und Jacques Rossé, Geschéaftsfilhrer der Firma Essor in Court, unterhalten, die
dieses System seit kurzem auf ihren Maschinen verwenden. Ein Gesprach mit zwei Herren, die sich mit

viel Leidenschaft dem Abenteuer des Automatendrehens verschrieben haben.

Hinter seiner ,klassischen* und ,etwas strengen“ Erscheinung versteckt sich eine grosse Leidenschaft.

Das Silicon Valley der Schweiz

Das in Court in der franzdsisch sprechenden Region
des Kantons Bern ansassige Unternehmen ist ein fasr
hundertjahriges KMU. Schon beim Eintritt in die
Firmenraumlichkeiten splirt man diese traditionsrei-
che Vergangenbheit, die jedoch keineswegs verstaubt
ist! Das Unternehmen schopft aus seiner umfassen-
den Erfahrung, um die Zukunft zu bewaltigen.

Im Eldorado des Automatendrehens wird das
Unternehmen von einer klaren Vision begleitet.

Das Zweiergespann, das heute an der Spitze des
Unternehmens ist, setzt sich aus Jacques Rossé, dem
technischen Leiter, und Marc Rossé, dem Verkaufs-
leiter, zusammen. Wenn man sie fragt, was denn
ihre Leidenschaft (die auch auf der Website
www.essor.ch unverkennbar ist) geweckt hat,
zogern sie nicht mit der Antwort und bezeugen
gleichzeitig, dass das Automatendrehen der schon-
ste Beruf der Welt ist ...

Fir viele bedeutete er eine Art Eldorado. Im Tal von
Court wurden sehr viele Unternehmen aus dem
Boden gestampft, ahnlich wie mit der Informatik im
Silicon Valley. In wenigen Jahren hauften sich
Vermdgen an, aber zahlreiche Unternehmen ver-
schwanden auch wieder.

Das Automatendrehen stellt auch heute noch einen
Bereich mit hohem Potenzial dar, der jedem motivier-
ten Unternehmer offen steht. Aber auch hier, wie im
Eldorado, darf man sich nicht vom goldenen Schein
blenden lassen!

Das Geheimnis ist die Leidenschaft

Das féllt auch gleich bei den Herren Rossé auf, diese
Leidenschaft und Zielstrebigkeit und das Streben
nach Gleichgewicht! Die Ausrichtung auf gemeinsa-
me Werte, die auch jene des Unternehmens gewor-
den sind, ist permanent vorhanden. Auch wenn der
Einzug der NC in den 80er-Jahren die Welt des

decomagazine
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Vorstellung

Werkzeugmaschinen? Denken Sie nach! Optimale Mittel, um ehrgeizige Ziele zu erreichen!

38 decomagazine

Automatendrehens revolutioniert hat, auch wenn
der Beruf sich dadurch sehr verédndert hat und die
Fertigungslosungen heute nicht mehr dieselben
Gesten abverlangen, ist es immer noch der Mensch,
der an der Maschine arbeitet und den Unterschied
ausmacht. «In den kommenden Jahren werden
unsere Dreher der kurvengesteuerten Maschinen
pensioniert und wir missen an ihre Nachfolge den-
ken ... Und die geschieht tber die numerische
Steuerung», meint Jacques Rossé.

Kontrollierte Entwicklung

Im Verlauf der Jahre entwickelte sich Essor von einer
Uhrenmanufaktur zum Hersteller von Fertig-
produkten, zum Beispiel von Feuerzeugen und
Rasierern®. Seit ein paar Jahrzehnten konzentriert
Essor unter der Leitung der aktuellen Geschafts-
fuhrer seine Aktivititen wieder auf das Auto-
matendrehen (urspriinglicher Tatigkeitsbereich des
Unternehmens). Rund flinfzig Mitarbeiter bedienen

! Diese &usserst innovativen Produkte Uberlebten den Schock der
Lancierung auf den Markt gegeniber den marktbeherrschenden
Produkten wie Bic oder Remington nicht.

den Maschinenpark, der ungefahr hundert numeri-
sche und kurvengesteuerte Maschinen umfasst.
Diese produzieren 24 Stunden am Tag an 6,5 Tagen
der Woche stets komplexere Teile fiir zahlreiche
Sektoren wie die Automobilindustrie, die Elektronik
und die Haustechnik. Die Starke von Essor liegt im
kleinen Durchmesser, auch wenn mehrere
Maschinen mit Durchmesserkapazitaten von 20 bis
26 mm in Produktion sind.

85 % der Produktion von Essor geht ins Ausland. Das
Unternehmen legt hochste Prioritdt auf die
Kundenbeziehungen; der menschliche Aspekt macht
hier ganz klar den Unterschied. Marc Rossé erklart
stolz, dass ihre «Top Ten» alle langjahrige Partner
sind. Es ist aber nicht immer einfach, denn bei den
internationalen Konzernen kommen und gehen die
Eink&ufer und das erschwert den Aufbau einer
anhaltenden Beziehung.

Jede Minute zahlt

Wie kann der Fortbestand des Unternehmens in
einem sich sténdig andernden Markt sichergestellt
werden? Die Antwort scheint einfach: Man muss
eine makellose Qualitat sicherstellen sowie Uber
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Know-how und Mitarbeitende verfligen, die es
ermoglichen, immer komplexere Teile unter
Einhaltung der vereinbarten Lieferfristen herzustel-
len. Wann immer moglich, das heisst in den meisten
Fallen, mussen die Teile ohne Nacharbeit fertigge-
stellt werden kénnen, damit sie wirtschaftlich durch-
fuhrbar sind. Auf was es dann ankommt, ist die
Madglichkeit zu produzieren, produzieren und noch-
mals produzieren ... mit perfekter Qualitat. Die wei-
ter oben erwéhnte Zusammenarbeit beruht ebenfalls
auf diesem Faktor; der Auftraggeber weiss, dass die
Quialitat der gelieferten Teile gut ist.

«Essor beobachtet diesen Punkt standig . Unsere
Teile werden direkt auf das Montageband beférdert
und wir wissen, dass wir ganz einfach makellose
Qualitét liefern missen», sagt Marc Rossé.

Die Herausforderung liegt aber auch in der
Entwicklung der Materialien. Vor einigen Jahren
wurde der Hauptteil der Werkstiicke noch in
Messing gefertigt. Heute verwendet Essor dieses
Material nur noch fir 20% der gefertigten
Werkstucke. Die Materialien sind harter und
anspruchsvoller fiir die Werkzeuge geworden.

ESSOR IN EINIGEN ZAHLEN

Grundungsjahr:

Angestellte:

Maschinenpark:

DECO-Maschinen:

Durchschnittliche Anzahl Umriistungen:
Zertifizierungen:

Schlusselbegriffe:

Kontakt:

ESSOR — Rossé & Affolter SA
CH-2738 Court (Schweiz)
Tel. +41 (0)32 497 71 40
Fax +41 (0)32 497 71 50
www.essor.ch

info@essor.ch

Wer Werkzeug sagt, sagt auch Verschleiss und
genau da setzt die Verwaltung der Werkzeug-
standzeit an. Indem man sich auf die Werk-
zeugabweichungen bezieht, ist es einfach, in der NC
automatische Korrekturen vorzunehmen. Wenn jede
Minute zahlt, ist eine grosse Sorge beseitigt, wenn
sichergestellt werden kann, dass die Maschine zum
Beispiel die ganze Nacht Uber arbeitet und dabei der
Verschleiss der Werkzeuge kompensiert wird!

Auch wenn die Unternehmer Rossé uns versichern,
dass sie gut schlafen, liegt die Verantwortung doch
schwer auf ihren Schultern. Mit dieser Vorrichtung
bietet ihnen Tornos nicht nur zuséatzliche
«Produktionsminuten», sondern auch mehr
Gelassenheit und das ist vielleicht auch eine Art
Eldorado!

1912

50

100

12

eine pro Tag

ISO 9001:2000
Prazision, Leidenschaft

Mehr Informationen zur Werkzeugstandzeit-
Verwaltung erhalten Sie bei Tornos:

M. Van An Ly

Ly.v@tornos.com ++41 32 494 47 28

M. Marc Wyss
Wyss.m@tornos.com ++41 32 494 46 84
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Aktuell

WERKZEUGSTANDZEIT-VERWALTUNG

Produktionssteigerung beruht auf der Optimierung der Werkzeugstandzeiten. Deshalb konzentriert Tornos
einen Teil seiner Entwicklungstatigkeit auf diesen Aspekt, um zu gewahrleisten, dass die DECO-Drehautomaten
standig Uber neue Funktionen verfiigen und jedes Jahr die Produktion von Neuem steigern kdnnen.

Heute bietet Tornos die neue Funktion "automatische Werkzeugverschleisskorrektur™ inklusive einer intuitive-
ren Verschleissanzeige an.

40 decomagazine

Das aktuelle Angebot der Werkzeugverwaltung auf
DECO lautet wie folgt:

Basisfunktion
Programmierung des Werkzeugverschleisses.

Optionen 7052 / 7053 - Werkzeugstandzeit-
Verwaltung

* Automatische Werkeugverschleisskorrektur.

» Produktionshalt nach Werkzeugverschleiss.

e Auch mit Warnleuchtsignal vor dem Maschinen-
halt erhaltlich.

* Kopplung mehrerer Verschleisswerte eines selben
Werkzeugs.

e Zum Beispiel 2 gekoppelte Verschleisswerte in Z
fir 2 unabhangige Verschleisswerte in X.

Option 7051 - Werkeugverschleisskorrektur

Uber RS232

» Schnittstelle fur die Werkeugverschleisskorrektur
Uber ein externes Werkstiickmesssystem.

Option 7057 — Multiprogramm

* Automatischer Werkstickprogrammwechsel fir
Werkstuckfamilien mit derselben Werkzeugreihe.

Neue Werkzeugverschleissanzeige
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Zur vereinfachten Verschleissanzeige und -erkennung wurde eine neue Seite (A) mit einer Verschleissanzeige

pro Werkzeug erstellt.
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Die fruhere Seite (B) zur Fanuc-Anzeige der Verschleisswerte nach Achsen bleibt weiterhin abrufbar auf der

numerischen Steuerung.
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Automatische Werkeugverschleisskorrektur

Diese neue Funktion ist mit der Option «Werkzeugstandzeit-Verwaltung» verfigbar und ermdglicht die
Programmierung einer automatischen Verschleisskorrektur auf der X- oder Z-Achse. Pro Achse kénnen zwei

04708

verschiedene Steigungen programmiert werden.
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1. Seite:  Programmierung der nach einer Anzahl bearbeiteter Werkstticke vorzunehmenden Korrektur.
2. Seite:  Programmierung des automatischen Korrekturbeginns fir jede Steigung.
3. Seite:  Produktionsiiberwachung fiir die automatische Verschleisskorrektur.

Diese drei Seiten sind ebenfalls fiir die Z-Achsen verfligbar.

Produktivitatssteigerung

Die automatische Werkzeugverschleisskorrektur
wurde in Zusammenarbeit mit der Firma Essor ent-
wickelt. «Die Entwicklung neuer Funktionen in enger
Zusammenarbeit mit unseren Kunden ist immer eine
Erfolgsgarantie», so Marc Wyss, Product Manager.

Die Firma Essor (siehe Prasentation Seite 37) suchte
nach einer Lésung zur Produktivitatssteigerung:

« durch Verringerung der Fehlerquellen und

e durch Erhéhung der Produktionsstunden in der
Nacht. *

Essor zdgerte nicht, als Partner in dieses Projekt ein-
zusteigen. «Diese neue Funktion ermdglicht es uns,

mehrere Produktionsstunden einzusparen. Sie ist auf
die Produktion von Grossserien, insbesondere die
Bearbeitung von rostfreiem Stahl, ausgelegt.»
«Ausserdem ist diese Funktion intuitiv. Die einzuge-
benden Daten beruhen auf den Ergebnissen unserer
internen Kontrollen», prézisiert Jacques Rossé, tech-
nischer Leiter.

Durch die automatische Werkzeugverschleiss-
korrektur gewinnt Essor bis zu 6 Produktionsstunden
pro Nacht auf einer DECO 10. Je grésser der Durch-
messer, desto interessanter ist diese Funktion.

* Wahrend der 8 Produktionsstunden in der Nacht ist kein Maschinenbediener anwesend.
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PROBLEME ALS CHANCEN SEHEN!

Das spanische Baskenland betreibt traditionell eine intensive Mischkultur, die auf der Verbindung von
Maisanbau mit Rinderzucht beruht. In den Kiustengebieten stellt die Fischerei eine wichtige Téatigkeit dar. Die
Region verfugt aber auch Uber eine bedeutende und seit langem etablierte Industrie. Die wichtigsten
Industriezweige sind: Mechanik, Schwer-, Lebensmittel-, Holz-, Papier- und Textilindustrie.

83 % der spanischen Werkzeugmaschinen werden im Baskenland hergestellt. Zudem sind auch 30 % der spani-
schen Automobilindustrie in dieser Region angesiedelt.
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Unter den in diesem Sektor tatigen Unternehmen
nimmt die in dem wenige Kilometer von Bilbao ent-
fernten Ermua ansassige Firma Microdeco aufgrund
ihrer fast funfzigjahrigen Erfahrung eine Vor-
reiterrolle ein. 1958 besuchte Manuel Iraolagoitia bei
Tornos Moutier eine 6-monatige Schulung. In der
Zeit wetteiferten die Jungen der Region darum, wer
die beste Idee fur eine Unternehmensgriindung hat.
Nach der Schulung in Moutier kehrte der junge
Mann in sein Land zurtuck und grindete 1963
Microdeco. Heute verfugt das Unternehmen uber
einen imposanten Maschinenpark an DECO- und
Mehrspindeldrehmaschinen  (SAS, MuLTiIDECO,

MultiAlpha) und zeugt nach wie vor vom
Unternehmensgeist und dem Streben immer noch
weiter voran zu kommen. Auch José Iraolagoitia,
Sohn des Griunders und aktueller Geschaftsfiihrer,
verbrachte zehn Monate in Moutier, um sich die
umfassenden Produktionsmittelkonzepte des Unter-
nehmens anzueignen.

Wahrend unseres Gesprachs bewies uns Herr
Iraolagoitia, dass auch ihm ein eiserner Wille zur
Unternehmensentwicklung eigen ist. «Probleme sind
immer auch eine Chance, neue Herausforderungen
zu bewdltigen», meint er.
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Organisation? Eine Chance!

decomagazine: Herr Iraolagoitia, Microdeco ist
hauptsachlich in der Automobilindustrie tatig.
Es ist bekannt, dass dieser Sektor besonders
anspruchsvoll ist. Wie lautet Ihr Rezept?

José Iraolagoitia: Unsere Kunden sind hauptsach-
lich Auftraggeber ersten Niveaus (T1), die uns die
vollstandige Verantwortung Uber das Management
unserer Werkstlicke Uberlassen. Da wir direkt die
Produktionslinien beliefern, sind wir fur das just in
time verantwortlich*. Folglich sind wir auf eine per-
fekte Organisation angewiesen, die modernste
Produktionsmittel unterstutzt.

dm: Welches sind Ilhre Starken in der
Organisation?

José Iraolagoitia: Wir sind selbstverstéandlich nach
ISO 9001, 14001 und TS16949 fur den Auto-
mobilbau zertifiziert. Das Unternehmen ist in
«Miniunternehmen» aufgeteilt, die die Verant-
wortung fur Fristen und Qualitdten tragen. Die

Verantwortung jedes Einzelnen wird sehr hoch

* Eine Just-in-time-Produktion bedingt eine fristgerechte Lieferung, sogar
innerhalb von Stunden, und zu den vereinbarten Konditionen hinsichtlich
Qualitat und Volumen.

geschéatzt. Zusatzlich zu unserer &usserst flexiblen
und anpassbaren Organisation bestehen unsere
Starken im technologischen Know-how, unserer
Offenheit zum Dialog mit den Kunden und unserer
kontinuierlichen Investitionsstrategie.

dm: Sie beliefern direkt die Produktionslinien
lhrer Kunden. Ist das nicht mit viel Risiko ver-
bunden?

José lraolagoitia: Wir halten uns immer etwas
Uberkapazitat offen, um eventuelle Probleme zu
Uberbricken, denn wir konnen uns Kkeine
Unterbrechung in der Lieferkette leisten. Unsere
Mitarbeiter sind polyvalent und flexibel und deshalb
verfilgen wir stets Uber ein ideales Reaktions-
vermdgen, um gentgend Flexibilitdit zum Vortell
unserer Kunden sicherzustellen.

Krise? Eine Chance!

dm: Wie schulen Sie Ihre Mitarbeiter?

José lIraolagoitia: Wir verfolgen eine klare
Schulungspolitik. Unsere Mitarbeiter arbeiten nach-
einander in verschiedenen internen Abteilungen
nach einem bestimmten Schulungsprogramm. Mit
unseren Produktionsmeetings, unserer systemati-
schen Problemldsung und der Qualitatssicherung

]
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Sicht auf einen Teil der Produktionsmittel von Microdeco. Hinten links sind die DECO-Maschinen erkennbar, vorne die numerisch gesteuerten Mehrspindler,
der Geschaftsfithrer von Microdeco José Iraolagoitia (links) und der Direktor von Tornos Ibérica Isaac Acrich.
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Die Maschinen MultiAlpha und MuLnDECO bieten Microdeco ein ausserordentliches Potenzial. Jede Maschine ist mit einem Olnebelabscheider ausgestattet,
um die bestmdglichen Arbeitsbedingungen zu gewahrleisten.
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verfiigen wir Uber ein umfassendes Erfahrungs-
austauschsystem.

dm: Sie legen sehr viel Wert auf die Orga-
nisation in Ilhrem Unternehmen. Ist das nicht
schwierig umzusetzen?

José Iraolagoitia: Es ist eine Frage der Unter-
nehmenskultur. Wir kennen alle die Ziele des
Unternehmens und die Organisation ist flr uns ein
Werkzeug auf dem Weg dahin, kein Hindernis. Zur
Einfuhrung des Systems haben wir von der Krise der
Neunzigerjahre und der dadurch vorhandenen
Verfugbarkeit unserer Mitarbeitenden profitiert. Wir
haben uns entschieden die ISO-Zertifizierung einzu-
flhren, uns auf Qualitdt und Kunden auszurichten
und naturlich unsere internen Ressourcen und unser
Personal zu valorisieren. Wir haben uns durch die
gesamte Literatur zum Thema gelesen und eine
komplett neue Welt entdeckt. Daraufhin haben wir
die Unternehmensstrategie neu definiert und drei
Hauptpfeiler bestimmt: Technologie, Produktqualitat
und interne Organisation.

dm: Sie sprechen von Unternehmenskultur.
Beinhaltet sie auch soziale Verantwortung?

José lIraolagoitia: Auf jeden Fall. Fir unser

Engagement in dieser Hinsicht haben wir den
European Quality Award gewonnen. Wir setzen alles
daran, um unsere Mitarbeiter bestmdglich im
Unternehmen zu integrieren und Berufs- und
Privatleben besser zu vereinbaren. Wir setzen uns
auch fur eine optimale Integration des Unter-
nehmens in die Umwelt ein. Bei der Umgebungs-
gestaltung zum Beispiel haben wir die Natur belas-
sen. Auch entsorgen wir alle Materialien (z. B. Ole
und Spéne) auf umweltgerechte Weise.

Als wir kiirzlich die Fassade fertig stellten, 2 pflanzten
wir rund 200 Baume an.

Mitarbeitende ? Eine Chance!

dm: Wie beeinflussen die Mitarbeiter das
Leistungsvermodgen des Unternehmens?

José Iraolagoitia: Wenn unsere Mitarbeiter zuver-
lassig und motiviert sind, dann vor allem auch des-
halb, weil sie sich mit den Unternehmenswerten
identifizieren. Sie sind in alle unsere Realisierungen
und in unsere gesamte Funktionsweise impliziert und
treiben uns an, nur das Beste fir unsere Kunden

2 Siehe Fotos Seite 46.
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(und damit auch fiir das Unternehmen) zu erreichen.
Auch unsere Auftraggeber, von denen uns einige seit
50 Jahren treu sind, wissen, dass sie sich auf unsere
Mitarbeiter verlassen konnen, was einen enormen
Mehrwert darstellt. Fir uns beruht das grosste
Potenzial, um neue Projekte zu realisieren, auf unse-
ren bestehenden Kunden. Jeder Kontakt mit ihnen,
ob in der F&E, im Engineering, im Verkauf, in der
Produktion oder in einem anderen Bereich, ist flr
uns stets eine neue Gelegenheit, unsere Beziehung
noch enger zu knipfen.

Unsere Mitarbeiter bilden eine unserer Starken!

Maschinen? Eine Chance!

dm: Sie verfigen Uber die besten Mitarbeiter
und Uber die beste Organisation, aber dies ist
nicht genug, um die besten Teile zu liefern ...
Kann man sagen, dass Sie auch tber die besten
Maschinen verfiigen?

José Iraolagoitia: Es gehort zu unserer Investitions-
strategie, dass wir uns immer fiir die neuesten
Modelle von Tornos entschieden haben, und zwar
fur Ein- und Mehrspindler, und somit stets auf dem
héchsten Stand der Technik sind! Ich habe Ihnen
bereits gesagt, dass unsere Philosophie darin
besteht, mit wunseren Kunden eine echte

Zusammenarbeit auf lange Sicht einzugehen. So wie
wir Kunden haben, die uns seit beinahe 50 Jahren
treu sind, so haben wir in Tornos seit der Griindung
unseres Unternehmens einen treuen Lieferanten
gefunden!

Die Maschinen von heute missen nicht nur rund um
die Uhr an sechs Tagen die Woche produzieren, son-
dern auch immer komplexere Teile in immer schwie-
rig zu bearbeitenden Materialien anfertigen.

Wir streben danach die Werkstlicke so weit wie
mdglich fertig zu bearbeiten. Die neuen Maschinen
MultiAlpha ermoglichen es uns, komplexe riickseiti-
ge Bearbeitungsvorgange perfekt zu meistern.

dm: Die Maschinen sind zu immer mehr fahig.
Sind sie dadurch auch immer schwieriger zu
benutzen?

José lIraolagoitia: Wir sind von TB-DECO uber-
zeugt. Die Programmiersoftware von Tornos ermég-
licht es uns, &usserst komplexe Bearbeitungen auf
einfache Art und Weise darzustellen. In der Regel
wird die erste Ausfiihrung des Programms von der
Engineering-Abteilung erstellt, aber auch alle
Maschinenbediener beherrschen TB-DECO und
tragen zur Programmoptimierung bei. Unsere
Maschinenbediener wurden in Moutier geschult und
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Die Fassade von Microdeco ermdglichte die harmonische Verbindung verschiedener Gebaude.

Von aussen gesehen: eine technische Umgebung im Griinen.
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Sicht von innen zwischen die Fassaden: Wir befinden uns mitten
Boden in Teakholz ladt zu einen Spaziergang ein, und dies nur ei

46 decomagazine

in einem kleinen Wald. Der
n paar Meter von der
Hauptstrasse und der Fassade des Betriebes entfernt. Eine hilbsche Glanznummer, die den
Willen von Microdeco zu unternehmen sehr gut illustriert!

pflegen enge Kontakte zu Tornos Ibérica, wo die
Techniker, wenn nétig, gute Unterstiitzung bieten.

dm: Ich habe gehort, dass Sie zu einem der
ersten Unternehmen gehéren, die eine
Maschine MultiAlpha Chucker®* erworben
haben. Warum diese Wahl?

José Iraolagoitia: Auch hier handelt es sich um die
Anpassung des Unternehmens an die Markt-
bedingungen. Gerade bei steigenden Rohstoff-
kosten ist es interessant, ab Schmiedeteilen zu arbei-
ten anstatt die vollstandige Bearbeitung vorzuneh-
men. Wir werden auf diesen Maschinen Serien von
mehreren Millionen Werkstticken herstellen. Mit sol-
chen Volumen stellt die Tatsache, dass ein Chucker
weniger flexibel als eine NC-Mehrspindeldreh-
maschine ist, mit der Serien einfach aufgeteilt wer-
den kénnen, keinen Nachteil dar. Zudem kdnnen wir
mit einer Woche Umrdistzeit sogar vom Chucker auf
eine herkdmmliche Maschine umsteigen, die ab
Stangen arbeitet. Das ist zwar nicht vorgesehen,
aber bei Bedarf durchaus méglich.

Zusammenarbeit? Eine Chance!

dm: Fur die Entwicklung «lhrer Chucker» arbei-
teten Sie mit Tornos zusammen. Sind Sie oft fur
Zusammenarbeiten offen?

José Iraolagoitia: Es lohnt sich Erfahrung
zusammenzulegen mit dem Ziel Losungen zu finden!
Beim Chucker ging es in erster Linie darum, das
System auf unsere Werkstiicke anzupassen, aber wir
pflegen auch andere Zusammenarbeiten, zum
Beispiel mit Kollegen im Rahmen des Ver-
besserungsprogramms der Tornos-Produkte. Zudem
arbeiten wir auch eng mit unseren Kunden zusam-
men, um moglichst effiziente Losungen zu erarbei-
ten. Es kann sich dabei um technische, aber auch um
strategische Anliegen handeln. Einer unserer grossen
Auftraggeber zum Beispiel bendtigte mehr
Kapazitdten und Anwesenheit in Rumanien. In
Zusammenarbeit grindeten wir  Microdeco
Rumanien, um diesen Kunden begleiten und ihm
einen Service wie in Spanien bieten zu kénnen.

Vor kurzem haben wir das IAC, Automobile
Intelligence Center, mit Industriepartnern des regio-
nalen Netzes, Ausbildungszentren und Universitaten
gegrundet. Dabei handelt es sich um ein

¢ Maschine, die direkt Schmiede- und Gesenkschmiedeteile mit der
Spannzange aufnimmt und nicht mehr mit Stangenmaterial uber einen
Stangenlader beschickt wird (siehe Seite 55).
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«Expertenkollegium» mit dem Ziel, zusammen
Projekte in Spitzentechnologie, Qualitat und
Prazision fiir die Automobilindustrie zu entwickeln. Kontakt:
Der Aufbau ist abgeschlossen und bis zum Sommer
2009 wird ein grosser Teil unserer Ressourcen in F&E
damit beschéftigt sein! Diese neue Plattform wird
uns mehr Entwicklungsméglichkeiten, Ressourcen
und Innovation, aber auch mehr Wahrnehmung von
Seiten der Auftraggeber einbringen.

Microdeco

Decoletaje de precision
Poligono Urtia, s/n

Apartado de Correos 57
48260 Ermua (Bizkaia) Spanien
Tel. +34 943 17 03 17

Die Zusammenarbeit ist ein wichtiges Werkzeug, Fax +34 943 17 31 15
auch wenn sie manchmal mit Risiken verbunden ist. Info@microdeco.com
Aber auch Risiko ist eine Chance! www.microdeco.com

i
i
i

MICRODECO AUF EINEN BLICK

Grindung: 1963
Anzahl Angestellte: 137
Markte: Automobil (mehrheitlich), Elektronik und Birotechnik.

Durchmesserbereich: 6 bis 32 mm aber vor allem von 15 bis 26 mm.
Produktionsbetriebe: Ermua (Sp), Bilbao (Sp) und Oradea (Ro).

Seriengrosse: Von 100’000 bis zu mehreren Millionen.
Zertifizierungen: ISO 9001:2000, ISO 14001, ISO/TS-16949:2002.
Auszeichnungen: Q Silber und Q Gold. Baskische Auszeichnung fiir Qualitatsmanagement, ver-

liehen von der baskischen Regierung an die Unternehmen, die Hervorragendes
im Management-Bereich leisten.

Sonderauszeichnung European Quality Award von der EFQM fiir kooperative
soziale Verantwortung.
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Austellungen

TAGLICH 15’300 POTENZIELLE
FACHKONTAKTE!

Mit tGber 92’000 Besuchern bestatigte die IMTS in Chicago mit Bravour, dass Messen weiterhin ein Muss fur
die Maschinenhersteller sind. Aber die Stdnde werden immer grosser, hdher und teurer, so dass man sich
fragt, wo denn das gegenseitige Uberbieten ein Ende haben wird. Die in den Hallen der IMTS, der “amerika-
nischen EMQO”, eingesetzten Budgets sind astronomisch. Sogar “kleine Hersteller” investieren mehrere
Millionen Dollar, um an der Messe prasent zu sein.

Welchen Return on Investment kann dabei
erwartet werden?

Jeder Hersteller stellt sich diese Frage jedes Jahr
erneut beim Erstellen des Messebudgets und sucht
nach Ldsungen (zu diesem Thema, siehe auch Artikel
zur Virtual DECO Seite 8). Neue Mittel verwenden?
Das ist eine Mdglichkeit ... aber oft sind neue Mittel
mit den Fachmessen selbst verbunden.

Die Lockerung des «<EMO-Reglements» wird 2009 zu
zahlreichen weiteren Ausstellungen fiihren und ein
EMO-Jahr wird immer weniger «spektakulér» sein,
auch wenn die EMO ein Muss bleiben wird. Leider
verschlingen diese vielen Messen ungeheure
Ressourcen, was wohl dazu fuhren wird, dass die
Hersteller an bbestimmten Messen nicht mehr teil-
nehmen werden. Dazu werden sie sich vermutlich
auf Messenstatistiken berufen. Wie viele Besucher?

Wie viele Angebote kénnen erstellt werden? Wie
viele Maschinen werden verkauft? Wie viel kostet
die Miete? Flache? Kosten pro Besucher?
Zahlreiche Unternehmen erstellen entsprechende
Statistiken flr eine gezieltere Messeprasenz.

Solche Uberlegungen werden die Produkt-
vermarktung jedoch nicht bremsen, sondern ganz
einfach die besten Sektoren? (Vektoren) herausfil-
tern! Die Messe ist vielleicht ein «notwendiges
Ubel», aber sie ist vor allem auch ein wunderbarer
Geschaftsmotor und Verstarker der Marktprasenz
und -identité&t.

Willi Nef, Verkaufs- und Marketingleiter bei Tornos,
gab uns das Messeprogramm von Tornos bekannt
(siehe Seite 50). Der Schweizer Maschinenhersteller
wird an nicht weniger als 53 Fachmessen teilneh-
men!
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Europa
Deutschland Pforzheim Tornos Technology Days Ersten Quartal des Jahres Ersten Quartal des Jahres
Niederlande Rotterdam Anniversary 90 years Esmeijer 2/02/09 27/02/09
[talien Padova Ven-Mec 6/02/09 9/02/09
Schweiz Moutier Journées Horlogeéres 16/02/09 20/02/09
Deutschland Leipzig INTEC 24/02/09 27/02/09
[talien Mailand Mido 06/03/09 09/03/09
Frankreich Lyon INDUSTRIE 2009 10/03/09 13/03/09
Spanien Barcelona Magquitec 2009 10/03/09 14/03/09
Schweiz Moutier Medisiams 10/03/09 13/03/09
[talien Parma Mecspe 19/03/09 21/03/09
Frankreich Lyon Mondial des Métiers 19/03/09 22/03/09
Schweiz Basel Baselworld 26/03/09 2/04/09
Frankreich Marseille JM. 31/03/09 2/04/09
Deutschland Pforzheim Tornos Technology Days Zweiten Quartal des Jahres  Zweiten Quartal des Jahres
Frankreich Besangon MEDTEC 22/04/09 23/04/09
Deutschland Villingen-Schwenningen ~ TURNING DAYS 23/04/09 25/04/09
Schweiz Lausanne EPHJ 12/05/09 15/05/09
Israél Tel Aviv Technology International 20/06/09 23/06/09
Exhibition for Machinery
Italien Mailand EMO 5/10/09 10/10/09
Deutschland Pforzheim Tornos Technology Days Vierten Quartal des Jahres Vierten Quartal des Jahres
Ost Europa
Russland Novosibirsk METALLOOBRABOTKA 17/03/09 21/03/09
Polen Kielce STOM 25/03/09 28/03/09
Turkei Istanbul TATEF 31/03/09 5/04/09
Slowenien Celje FORMA TOOL 21/04/09 24/04/09
Tschechische Republik Budapest Machtech 19/05/09 22/05/09
Russland Moscou MASHEX 18/05/09 22/05/09
Slowenien Nitra Eng. Ineering Fair 19/05/09 22/05/09
Polen Poznan MACH TOOL 15/06/09 18/06/09
Bulgarien Plovdiv Technical Fair September September
Polen Krakow EUROTOOL 21/10/09 31/10/09
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Amerika

Porto Rico San Juan Medical Device 29/01/09 30/01/09
USA Anaheim, CA MD&M West 10/02/09 12/02/09
USA Los Angeles, CA Westec 2009 30/03/09 2/04/09
USA Colombus,OH PMTS 2009 28/04/09 30/04/09
Brasilien S&o Paulo Feimafe 18/05/09 23/05/09
USA Springfield, MA Eastec 2009 19/05/09 21/05/09
USA New-York, NY MD&M East 2009 9/06/09 11/06/09
USA Las Vegas, NV AMMO 2009 17/08/09 19/08/09
USA Minneapolis MD&M Minneapolis 2009 21/10/09 23/10/09
Australien

Australien Melbourne Austech 12/05/09 15/05/09
Asien

India Bangalore IMTEX 22/01/09 28/01/09
Taiwan Taipei TIMTOS 2/03/09 7/03/09
Singapur Singapur MTA 25/03/09 28/03/09
China Beijing CIMT 6/04/09 11/04/09
Vietnam Hanoi MTA 8/07/09 11/07/09
China Shanghai EASTPO 15/07/09 18/07/09
Indonesien Jakarta MTT (Indonesia) 10/08/09 13/08/09
China Shanghai MedTec 08/09/09 10/09/09
Vietnam Hoshimi MTA 22/09/09 25/09/09
India Mumbeai IDEM (Dental) 23/10/09 25/10/09
China Guangdong DMP Mitte-November Mitte-November
Thailand Bangkok ThaiMetalex 20/11/09 23/11/09
Indonesien Jakarta MTI 03/12/09 08/12/09

(Anderungen vorberhalten)

Die hier oben angegebenen Informationen sind unverbindlich. Bei Interesse, besuchen Sie die Webseite
http://www.tornos.com/news-exhibit-e.html, um Uber die Messedaten auf dem Laufenden zu sein.
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TAKUMI ERREICHT
HOCHSTLEISTUNGEN MIT TORNOS

Takumi Precision Engineering Ltd ist ein Hersteller kardiovaskularer Komponenten und anséssig im Zentrum der
irischen Medizintechnikindustrie in Limerick. In Irland ist Takumi (japanisch fir Handwerker oder
Kunsthandwerker) einer der fihrenden Zulieferer fir die Branchen Pharma, Halbleiter, Telekommunikation und
Elektromechanik.
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Werkstticke, die einen ,Handwerker" stolz machen diirfen!

Konfrontiert mit einer Reihe von Auftragen fur kom-
plexe Drehteile, die auf den vorhandenen Dreh-
zentren mit feststehendem Kopf nicht produktiv
gefertigt werden konnten, wandte sich Takumi an
Tornos und erkundigte sich nach dem Drehzentrum
DECO 13 mit verfahrbarem Kopf. Die von der iri-
schen  Werkzeugmaschinenvertretung Premier
Machine Tools ausgelieferte DECO 13 mit der
Fahigkeit zur Verarbeitung von Stangen @ 16 mm
war das Risiko allemal wert — der Geschaftsfihrer
von Takumi, Gerry Reynolds, erinnert sich: ,,Fir uns
als allgemeinen Lohnfertiger war der Kauf einer
Drehmaschine mit verfahrbarem Kopf so etwas wie
eine Huhn-Ei-Situation. Zwar hatten wir passende
Arbeit fur die Maschine, aber nicht genug, um den
Kauf zu rechtfertigen. Wir wussten, dass der Kauf
dieser Maschine ein “Sprung ins kalte Wasser™ sein
wiirde, da wir nicht Gber das Auftragsvolumen zur
Dauerauslastung der  Maschine  verfugten.
Andererseits wiirden uns Auftrage entgehen, wenn
wir die Maschine nicht kauften.*

!

Nach dem Kauf stellte Takumi die Fertiung von zwei
Komponenten, die auf den vorhandenen Dreh-
zentren mit feststehendem Kopf Schwierigkeiten
machten, auf die 6-achsige Tornos DECO 13 um.
Eine komplex gestaltete kardiovaskulare Kompo-
nente von 15 mm Durchmesser und 125 mm Lénge
erforderte zwei Bearbeitungsoperationen von tber
8 Minuten Dauer, so dass die Fertigung eines Loses
von 200 Stuick vier Schichten erforderte. Jetzt wird
das laufende Los, das sechs- bis achtmal im Jahr
anfallt, auf der Tornos in einer Schicht produziert,
wobei jedes Werkstiick in nur wenig mehr als zwei
Minuten fertig bearbeitet ist. Das nach ISO
9001:2000 und ISO: 14001 zertifizierte Unter-
nehmen richtet jetzt die Maschine zur Arbeit ein und
lasst sie bis zur Fertigstellung des Auftrags unbe-
mannt laufen. Neben der Produktivitatsverbesserung
erfordert die Teilefertigung keinen Bediener mehr,
der die Maschine den ganzen Tag beldadt und ent-
ladt.
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,.Wir kauften die Maschine wegen ihres Fahigkeits-
und Produktivitatspotentials, und sie bewies bei den
ersten Auftragen sofort ihren Wert, als wir Arbeiten
von den Maschinen mit feststehendem Kopf transfe-
rierten. Seit die ersten Auftrage an die Tornos Uber-
geben wurden, hat die Maschine ihre eigene kom-
plexe Arbeit gefunden. Die Maschine fertigt jetzt in
zwei Schichten am Tag (bis zu 80 Stunden pro
Woche) komplexe Komponenten, die ohne den
Drehautomat DECO zu schwierig flr uns waren,”
fahrt Herr Reynolds fort.

Seit der Griindung im Jahr 1998 bietet Takumi tadel-

produziert Losgréssen von 100 bis 200 Stiick, wobei
einige Teile auch in Stlickzahlen von 1000 laufen. Bei
kleinen Losgréssen miissen wir die Maschine drei- bis
viermal am Tag fir neue Auftrdge umristen.
Entgegen der Fehlauffassung, dass Drehmaschinen
mit verfahrbarem Kopf lange Rustzeiten haben, fer-
tigen wir Komponentenfamilien, die Ristzeiten mini-
mal halten*, sagte Herr Reynolds.

In der 850 m? grossen hochmodernen Fertigung von
Takumi arbeiten 27 Bearbeitungs- und Drehzentren,
und die DECO ist die rentabelste Maschine am Platz.
,,Wir sind dabei, eine neue Methode zur Messung

DECO: die produktivste und rentabelste!

lose Qualitatsstandards und geniesst die Anerkennung
namhafter Kunden wie Dell Computers, IBM, Motorola
und Stryker Howmedica, um nur einige zu nennen.
Das 38 Mitarbeiter zahlende Unternehmen hat wenig
Zweifel daran, dass die Préazision und Wieder-
holgenauigkeit der Tornos zu ihrem bemerkenswer-
ten Qualitatsniveau beitragt. Bei der Fertigung von
Teilen aus Aluminium, Messing, PTFE und Kunststoff,
bis hin zu schwierigeren Materialien wie Edelstahl,
Titan, Kobalt-Chrom und Vitallium, liefert die robu-
ste DECO von Tornos sehr hohe Oberflachengiten
bei unerreichter Genauigkeit und Reproduzier-
barkeit.

,.Die Tornos hat unsere Taktzeiten halbiert und unse-
re Produktivitat verdreifacht. Mit der Tornos brau-
chen wir keinen Mann, der den ganzen Tag zum
Beladen und Entladen an der Maschine steht. Sobald
die Fertigung des Loses beginnt, lauft die Maschine
ohne Pause bis zur Fertigstellung durch, und das hat
unsere Produktivitdt messbar gesteigert. Die Tornos

unserer Produktivitat und Rentabilitat einzufiihren,
dabei betrachten wir den monatlichen Ausstoss und
die Rentabilitdt jeder einzelnen Maschine. In den
letzten 16 Wochen hat die Tornos das meiste Geld
verdient. Sie hat sich Uber einen Zeitraum von vier
Monaten als unsere produktivste und profitabelste
Maschine erwiesen, und in Anbetracht der Tatsache,
dass wir Uber einen hochwertigen Maschinenpark
verfligen, ist das ein grosses Lob,” restimiert Herr
Reynolds

Flr weitere Informationen wenden Sie sich bitte an:

John McBride

Tornos Technologies

Tornos House, Garden Road
Whitwick Business Park
Coalville

LE67 4JQ

Tel: 01530 513100
sales@tornos.co.uk
www.tornos.com
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VERRINGERUNG DER WERKSTUCKKOSTEN,
EINE NEUE ETAPPE IST ANGEBROCHEN!

Manchmal kann die Umstellung von der Einspindel- auf die Mehrspindeltechnologie die Produktionskosten
verringern ... Aber wenn wir uns einmal in der Mehrspindeltechnologie befinden, liegt dann noch mehr drin?

Wie kénnen wir die Kosten noch weiter verringern?

Je nach den zu fertigenden Werkstiicken und Volumen kann das Aufspannen von Stangenabschnitten
oder ein Chuckerbetrieb in Betracht gezogen werden. Indem die Stangenlader durch Systeme fur die
Beschickung von Schmiede- und Gesenkschmiedeteilen ersetzt werden, lassen sich die Produktionskosten
drastisch verringern!

L
i
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Zufiihrsystem Gber ,Rutsche® in Verbindung mit einem Vibrationsforderer.

Eine grundlegende, einfache Feststellung

Aufbauend auf dieser Feststellung bietet Tornos drei
Chuckerlésungen an, die auf die Maschinen
MulmDECO, MultiAlpha oder MultiSigma angepasst
werden kénnen. Die Wahl zwischen den drei
Systemen erfolgt je nach Werkstiickgeometrie und
durchzufuhrenden Bearbeitungen.

Der erste Vorteil dieser Systeme ist vollig unabhéngig
von den zu realisierenden Werkstiicken und besteht
in der geringen Aufstellflache einer Chucker-
maschine ohne Stangenlader. Die Verwendung von

bereits vorgedrehten Werkstlicken reduziert die
Bearbeitungsvorgéange und damit die Taktzeit und
die erzeugten Spane. Je nach Materialpreis kann dies
zu beachtlichen Einsparungen fiihren. Im Vergleich
zu den Stangenldsungen ermdoglicht ein Chucker-
system, auch Spezialprofile und nicht symmetrische
Formen zu laden, und dies ohne Abstriche bei der
Positionierung.

Und das Schonste? Diese Systeme sind fir

Standardmaschinen ausgelegt und verwenden das-
selbe Programmiersystem. Eine Integrierung ist somit
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in einer Werkstatt, die «ab Stangen» arbeitet, pro-
blemlos mdéglich (zu diesem Thema, siehe Artikel
Microdeco auf Seite 42).

Drei vollig anpassbare Ausfuhrungen

Das Chuckersystem ist in drei Ausfihrungen verfiig-
bar. Die erste zeichnet sich durch eine besonders ein-
fache Zufuhrung Uber eine geneigte Ebene aus (zum
Beispiel die Beschickung uUber einen Wendel-
forderer). Ein zweites, weiterentwickeltes System ist
mit einem integrierten Roboter ausgestattet. Die
dritte Mdglichkeit besteht in einer umfassenden
robotergesteuerten Be- und Entladungslésung. Die
verschiedenen Ausfihrungen kdnnen mit zusatz-
lichen Peripheriesystemen erweitert werden:
Palettierung, Zufuihrsysteme, Messvorrichtungen,
Positionierungssysteme usw. Zudem bieten Chucker-
maschinen die Moglichkeit, den maximal bearbeitba-
ren Durchmesser bis 40 mm* zu erhdhen. Das
Zufuihrsystem wird dem zu bearbeitenden Werkstiick
bzw. der Werkstickfamilie angepasst.

Die beste von zwei Welten

Die Herstellung einer Chucker-Mehrspindeldreh-
maschine stellt eine Herausforderung dar, die Tornos
seit 50 Jahren meistert! Seit den Maschinen AS, SAS
und BS bietet Tornos diese Losung seinen Kunden
an. Die Maschinenparks haben somit immer noch
verschiedene Chuckermodelle in Betrieb. Kirzlich
passte der Maschinenhersteller diese Technologie
auch fur CNC 632, dann fir MumDECO, MultiAlpha
und MultiSigma an. Das Zufiihrsystem hat sich ver-
andert, aber die Eigenschaften der Maschinen sind
dieselben geblieben! Oder noch besser! Dank weni-
ger Bearbeitungen ist die «2x4»-Bearbeitung auf
Maschinen mit acht Spindeln oft mdglich und aus-
serst rentabel. Komplexe Gegenbearbeitungen sind
natdrlich nach wie vor mdoglich. Einzig die
Beschickung hat sich geandert. Oft ist diese L&sung
ganz einfach die beste.

Grosse Mengen gefragt

Numerisch gesteuerte Mehrspindelmaschinen sind
hauptsachlich fur grosse Serien ausgelegt und

! Je nach den zu fertigenden Werkstticken und verwendeten Maschinen. Bei
Interesse, nehmen Sie mit Herrn Rocco Martoccia Kontakt auf
(Kontaktadresse am Ende dieses Artikels).

Arbeitshereich mit dem Beschickungssystem. Jedes Projekt wird auf die Art
der zu fertigenden Werkstiicke abgestimmt. In diesem Beispiel erfolgt die
Aufnahme in die Gegenspindel durch eine Greiferzange.
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Chuckersysteme fordern noch gréssere Serien! Aber
gibt es diese auch wirklich auf dem Markt? Um eine
Antwort auf diese Frage zu geben, nehmen wir ein
Beispiel aus dem Automobilbereich. Der Weltmarkt
wird auf jahrlich 60 Millionen Autos geschétzt. In der
Annahme, dass jedes Auto mit 5 Airbags ausgestat-
tet ist und fir jeden Airbag ein Drehteil benétigt
wird, entspricht dies 300 Millionen Teilen. Nehmen
wir weiter an, dass ein Unternehmen 300 Tage pro
Jahr arbeitet und somit rund 1 Million Teile pro Tag
fertigt! Ein typisches Airbagteil wird in acht Teilen
pro Minuten auf einer Chucker-Mehrspindel-
maschine realisiert. Bei einer angenommenen
Effizienz von 80 % werden mit einer rund um die
Uhr arbeitenden Maschine téaglich 9°200 Teile produ-
ziert. Mit dieser Berechnung werden zur Fertigung
dieses Teils 109 Maschinen bendtigt, die rund um die
Uhr an 300 Tagen im Jahr arbeiten! Das Potenzial ist
also da.

Standard und doch massgeschneidert!

Warum die robotisierte Version oder die Zufihrung
auf geneigter Ebene wéhlen? Die Taktzeit ist ent-
scheidend. Im Fall eines schnell gefertigten Teils (ein
paar Sekunden) ist die robotisierte Version nicht zu
empfehlen, denn die bendtigte Manipulationszeit ist

zu lang im Vergleich zur Zeit, die flr die Bearbeitung
bendtigt wird. Die Bearbeitungszeit bestimmt somit
die fUr das Be- und Entladen erlaubte Zeit, denn die
Taktzeit sollte nicht aus Manipulationsgriinden ver-
langsamt werden.

Wie kann die beste Lésung bestimmt werden? Auch
wenn es sich bei den Maschinen um Standard-
elemente handelt, ist jeder Fall einzeln zu betrachten
und die L8sung genau anzupassen.

Mochten Sie weitere Informationen zu den
Chuckerlésungen erhalten? Treten Sie ganz einfach
mit Herrn Rocco Martoccia bei Tornos unter der fol-
genden Adresse in Kontakt:

Tornos SA

Rocco Martoccia
Industrielle 111

2740 Moutier

Tel. +41 32 494 44 44
Fax +41 32 494 49 03
martoccia.r@tornos.com

CHUCKERLOSUNG: SYNTHESE!

Grenzen des Systems

* “Massgeschneidert” auf Werksttickfamilien

Vorzige der Chuckerlésung

e Verminderung der Werksttickkosten

Verringerte Aufstellflache
Weniger Spéne
Beschickung bis 40 mm

Madglichkeit der Bearbeitung von Spezialprofilen
Beschickung mit nicht symmetrischem Material
Aufrechterhaltung der Starken der Standardmaschine
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CHIRURGISCHER SCHACHZUG TORNOS-ESPRIT

Die orthopadische Industrie ist ein Sektor in vollem Aufschwung. Die Produkte miissen immer ausgekligelter
sein, um mit den permanenten Entwicklungen in der Chirurgie mithalten zu kénnen.

Die in Péronnas, im franzdsischen Departement Ain anséassige Firma HTM (High Technology Manufacturing) ist
in der Herstellung von orthopéadischen Schrauben und in anderen hochtechnischen Bereichen wie der Ristungs-
und Luftfahrtindustrie spezialisiert. HTM wahlte Tornos als Partner fur die Maschinen und fir die CAM-

Software Esprit; die Griinde daftr werden wir im Folgenden erfahren.
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Die Schraube verfiigt tber einen konischen Kern und ein Dreifachgewinde mit unterschiedlicher Steigung. Die Lénge betragt ca. 15 mm.
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Die Starken von HTM

Mit der Herstellung von Prototypen und tiber 50’000
Schrauben pro Jahr bestreitet dieses Unternehmen
einen grossen Teil des Bedarfs eines grossen US-
Konzerns, der als weltweit fihrender Wieder-
verkaufer in diesem wachsenden Nischenmarkt eta-
bliert ist. Eine Starke von HTM besteht darin, eine
umfassende Bearbeitungspalette inklusive aller
bendtigten Behandlungen anzubieten — dazu
gehodren unter anderem Gravuren, Verpackung,
Elektropolieren und Sandstrahlen —, wéhrend die
Konkurrenz lediglich das Rohteil liefert.

Automatendrehen: eine Spezialitdt von Tornos

Der Verantwortliche fir die CAM-Software, Herr
Sibelle, wahlte in einer ersten Phase Tornos als
Maschinenausriister, denn seiner Meinung nach ver-
flgt das Unternehmen Uber das erforderliche Know-
how in diesem Bereich. «Nur wenige Unternehmen
machen dasselbe wie wir und, als wir die
Problematik unserer Schraubenherstellung darleg-
ten, hat sich gezeigt, dass nur das Team von Tornos
in der Lage zu sein schien, unseren Anspriichen zu
genligen», bestatigt Sibelle. Die Maschine, eine
DECO 13, wurde 2006 in Betrieb genommen.
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Wahrend der Anlaufphase verfiigte HTM mit dem
Tornos-Team von St Pierre en Faucigny (Haute-
Savoie) Uber einen ausgezeichneten technischen
Support. Sibelle erwahnt zudem die Firma Louis
Bélet (Schweiz) fir die hochtechnischen Schneid-
werkzeuge.

Ausgezeichneter Ruf von Esprit

Aufgrund der Komplexitét der zu fertigenden Teile
war eine CAM-Software unabdingbar. Mitarbeiter
von Tornos Frankreich machten auf Esprit aufmerk-
sam, denn einige ihrer Kunden — bekannte Namen
im Medizinbereich — verwenden diese CAM-L&sung
bereits und sind sehr zufrieden damit. MHAC
Technologies, der Wiederverkdufer von Esprit fur die
Region Rhéne-Alpes, war deshalb der ideale Partner.

Der Anwendungsingenieur von MHAC Technologies,
Herr Pardo, entwickelte in Zusammenarbeit mit der
Firma ICAM (Wiederverkaufer von Esprit in der
Schweiz) eine Esprit/TB-DECO-Anwendung fir die
automatisierte Programmierung der kleinen chirurgi-
schen Schrauben.

Auch hier hebt Sibelle die Wichtigkeit des techni-
schen Supports hervor: «Das Know-how und die
hohe Verfiligbarkeit von MHAC Technologies und
eine tolle Zusammenarbeit.»

Die Vorteile

Dank der Investition in die Tornos-Maschine und in
die CAM-Software Esprit sind keine Nach-
bearbeitungen mehr notwendig. «Was fur ein
Zeitgewinn! Zuvor mussten wir einen Teil der
Bearbeitungen auf einer Maschine A machen, um
das Werkstiick dann auf einer Maschine B fertigzu-
stellen. Jetzt realisieren wir unsere Werkstiicke in
einem Mal und auf einer Maschine», bemerkt der
Geschaftsfiihrer, Herr Salas. Dadurch  wird ein
geschétzter Zeitgewinn von rund 20 % erzielt.

«Friher mussten wir zur Erstellung eines Angebots
eine grobe Schatzung der bendtigten Bearbeitungs-
zeit machen. Mit Esprit kdnnen wir heute die
Bearbeitungszeit fur ein Werkstiick genau ermitteln.

Herr Sibelle wéahrend der Programmierung mit ESPRIT.

Herr Jacques, Machinenbediener der DECO 13.
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Dank einer ausserst prézisen Simulation kénnen wir
zudem die Machbarkeit prifen, ohne die Maschine
in Betrieb setzen zu mussen.»

Mit Esprit ist es sehr einfach Werkstiickfamilien zu
fertigen. «Eine rasche und einfache Funktion ermég-
licht es, die Abmessungen des Werkstlicks zu &ndern
und sofort das entsprechende Bearbeitungs-
programm zu generieren. Vorher mussten wir fur 20
verschiedene Grdssen auch 20-mal programmieren,
erklart Sibelle.

Fazit: eine héhere Produktivitat ohne Abstriche bei
der Prazision.

Die Verantwortlichen von HTM betonen nochmals
die Wichtigkeit des technischen Supports. «Es ist
klar, dass wir ohne die Investition und die
Verfligbarkeit der Techniker von Tornos und MHAC
Technologies niemals dieses Ergebnis hatten errei-
chen kénnen.»

Neue Projekte fur HTM

Das florierende Unternehmen beabsichtigt, Anfang
2009 in eine neue Maschine zu investieren, mit
Sicherheit eine DECO 13, um der wachsenden
Nachfrage gerecht zu werden. Das Team will zudem
bald auch Implantate und Prothesen herstellen und
dabei die Esprit-Frassoftware auf den Bearbeitungs-
zentren einsetzen.
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Rue Lavoisier

01960 Péronnas, France
Tel. +33 (0)4 74 42 88 91

% ESPRIT

The Right Choice

ESPRIT

DP TECHNOLOLOGY EUROPE
68 allée de Mycénes

34000 Montpellier, France
Tel. +33 (0)4 67 64 99 40

' MHAC

TECHMNOLOGIES.

MHAC Technologies

Le Norly 3, 136 ch. du Moulin Carron
69130 Ecully, France

Tel: +33 (0)4 72 17 70 77

Fax: +33 (0)4 72 17 92 91
www.mhac-technologies.com

04/08



Vorstellung

Made in
Switzerland

REGO-FIX: SEIT UBER 50 JAHREN
,»oWISS MADE*

Auf hdéchste Prazision setzen und immer in Bewegung bleiben - dies ist das Erfolgsrezept der
REGO-FIX AG, Schweizer Hersteller von Prazisions-Spannwerkzeugen mit Hauptstandort im
Schweizer Jura.
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REGO-FIX Hauptsitz in Tenniken
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Vom Ein-Mann-Betrieb zum «Global Player»

Fritz Weber griindete die Firma 1950 als Ein-Mann-
Betrieb in Reigoldswil und wandelte sie 1980 in eine
Aktiengesellschaft um, womit das Markenzeichen
«REGO-FIX» zum Firmennamen wurde. Heute ist die
REGO-FIX AG, mit Hauptsitz in Tenniken, ein welt-
weit agierendes Unternehmen mit flachendecken-
dem Vertriebsnetz sowie eigenen Niederlassungen in
den USA, China und Deutschland. In den Handen
der zweiten Generation beschaftigt die REGO-FIX
Gruppe heute weltweit 190 Mitarbeiter, 170 davon
am Produktionsstandort in der Schweiz.

Grundlage fur das kontinuierliche Wachstum sind
die stetigen technologischen Errungenschaften von
innovativen Mitarbeiterteams, so z.B. auch die
Entwicklung und Patentierung des ER Spann-
zangensystems. Dieses System hat es nicht nur
geschafft, sich als industrielles Standard-Spann-
element durchzusetzen, sondern wurde auch - quasi
als Kronung - in die Deutsche Industrie-Norm 6499
(ISO 15488) aufgenommen.

Weltweit breiteste ER System Produktpalette

REGO-FIX ist der fuhrende Anbieter von ER Systemen
weltweit und hat das vermutlich umfangreichste
Programm, das alle géngigen Steilkegel-,
Hohlschaftkegel-, CAPTO- und zylindrischen
Werkzeugaufnahmen umfasst: Das exakt abge-
stimmte ER System deckt den gesamten
Spannbereich von 0,2 bis 34 mm ab. Die dazugeho-
rigen Spannmuttern gibt es von der Standard-
Ausfuhrung Uber «gedichtet» fir interne
Kuhlmittelzufuhr, als Gleitlager-Spannmutter fur
hdhere Spannkréfte bis hin zur Mini-Version.

Gemaéass dem Motto «Den hoéchsten Anspriichen
gentgen!» werden alle Komponenten des ER
Spannsystems in der ISO zertifizierten Produktion
von REGO-FIX fur die High-speed-Bearbeitung aus-
gewuchtet. Zusatzliche Feinwuchtringe ermoglichen
es, hochprazise bis zu Umdrehungen von 80.000
min-1 zu wuchten.
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Henning Neumann, Verkaufsleiter Europa der REGO-FIX AG:
«Dieses System fUrr den universellen Einsatz vereint jahrzehntelan-
ge Erfahrungen mit permanenten Innovationen. Es burgt fur hdch-
ste Qualitét, Zuverlassigkeit und beste Bearbeitungsresultate.»

iyitr
W

Das zukunftsweisende powRgrip® System

Kein Werkzeugspannsystem kann alle Anwend-
ungsfalle abdecken. Fir die «Konigsklassen» der
Bearbeitung — das High Speed Cutting (HSC) und das
High Performance Cutting (HPC) - entwickelte
REGO-FIX das Werkzeugspannsystem powRgrip® mit
hdchster Leistungsfahigkeit und Prézision in Sachen

Rundlaufgenauigkeit, Wuchtgite, Spannkraft,
Steifigkeit und Vibrationsddmpfung. Auch bei gros-
sten Drehzahlen zwingen die enormen Haltekréfte
des powRgrip® Systems das Werkzeug exakt auf den
vorgegebenen Weg.
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Stefan Weber, Leiter Betriebsmittel bei REGO-FIX: «Die Genauigkeit
des powRgip® Systems ist Voraussetzung fir eine hohe Ober-
flachengiite bei optimalem Vorschub. Auf diese Weise entsteht
Produktivitat. Dies in Kombination mit seiner einfachen Handhabung
macht powRgrip® unschlagbar.» Tatsachlich braucht man mit
powRgrip® dank der einfach zu bedienenden Spanneinheiten PGU
(automatisch) bzw. PGC (manuell) nicht einmal zehn Sekunden fir

die Werkzeugspannung!
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ER System und powRgrip® System fiir alle Maschinen und Bearbeitungen
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Far alle Falle

REGO-FIX fertigt die komplette Bandbreite von
Werkzeugaufnahmen fiir jede Maschine und jeden
Bearbeitungsfall, ob HSK (DIN 69893), TC (DIN
69871), BT (MAS 403), CAT (ANSI B5.50), CAPTO
(ISO 26623) oder zylindrisch: Fir den universellen
Einsatz das bewahrte ER System, und fiir hohe
Anforderungen  hinsichtlich ~ Prazision  und
Geschwindigkeit das powRgrip® System (PG).

Aber auch das Weldon-System (WD) fiur schwere
Frasarbeiten, Kurzbohrfutter (KBF), Aufnahmen mit
Morsekegel-Schaften (MK), MK-Zwischenhilsen,
Kombi-Aufsteckfrasdorne, Stellhilsen und Pendel-
halter gehéren zum Programm, ebenso wie das
komplette Zubeh6r zum Auswuchten.

Umfangreiches
Drehbereich

Die zylindrischen Spannzangenhalter von REGO-FIX
sind fiir Drehautomaten und als Verlangerungen
konzipiert und in verschiedenen Typen lieferbar.

Produktangebot fir den

Als ER Miniausfihrung bei minimalen Platz-
verhéltnissen, als Doppelhalter speziell fur Lang-
drehmaschinen sowie als Gewindeschneidfutter mit
und ohne Langenausgleich.

Kombiniert mit dem Spannzangensortiment von
REGO-FIX kodnnen diese verschiedenen Typen fir
jede Anwendung die richtige Ldsung bieten:
Standard, Ultraprazision, mit Mikrobohrung ab @ 0.2
mm sowie Gewindebohrzange mit oder ohne
Langenausgleich.

Speziell auch fur den Langdrehbereich haben sich die
allseits bewahrten Mini-Pendelhalter und die

Motivierte und gut ausgebildete
Mitarbeiter stehen bei REGO-FIX
taglich fur ,Swiss Quality” ein.

Spannzangenreduktionen bewahrt. Das universelle
Dichtscheibensystem wurde 2008 mit den neuen
Kihlscheiben erganzt und sorgt fiir eine optimale
Innen- oder periphere Kuhlung.

Produziert wird bei REGO-FIX unter modernster
Quialitatssicherung, die jederzeit das Riickverfolgen
der Bauteile (Traceability) ermdglicht.

REGO-FIX AG IN KURZE

Obermattweg 60, 4456 Tenniken, Schweiz.
Geschaftsfiihrer: Peter Tester.
Mitarbeiter: weltweit 190.

Produkte: Werkzeugspannsysteme fir die Uhren,
Automobil- und Flugzeugindustrie, sowie die
Medizinal- und Elektrotechnik.

Absatzmarkte: Europa, USA und Asien, Vertrieb
in Uber 38 Landern.

Zertifiziert nach ISO 14001.

Weitere Informationen:

REGO-FIX AG

Swiss Precision Tools
Obermattweg 60
4456 Tenniken /
SCHWEIZ

Frau Sarah Brutschi
Tel.: +41 61 976 14 66
Fax: +41 61 976 14 14
sbrutschi@rego-fix.ch
www.rego-fix.com
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IMMER WEITERE OPTIMIERUNG
VON KOMPONENTEN FUR MAGNETVENTILE

Nach jahrelanger

Optimierung von Komponenten flr

Magnetventile glaubte Anders Rousing,

Produktionstechniker bei Danfoss, nicht an die Moglichkeit noch weiterer Verbesserungen. Doch eine neue
Tornos MuLTIDECO 20/6 mit sechs Spindeln hat die Produktionszeit nochmals um 50 % verkurzt.
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Anders Rousing, Produktionstechniker bei Danfoss, und Brian Olsen, Verkaufsleiter bei Ehn & Land AB (Vertreter fiir Tornos in Danemark), vor der neuen

Tornos MuLTIDECO.

Danfoid

Optimierung

Anders Rousing arbeitet bei Danfoss Kolding A/S
und begleitet die Produktion von Magnetventilen bei
Danfoss seit vielen Jahren. Wahrend all dieser Jahre
hat es eine systematische Optimierung der Kompo-
nenten gegeben und Anders Rousing hat Statistiken
dieser Optimierungsschritte gefuhrt.

Von 1980 bis heute verkirzten sich die
Produktionszeiten fir Magnetventilanker von 100
Sekunden auf etwa neun Sekunden, sagt Anders
Rousing. 1980 betrug die Durchlaufzeit fur ein
Werkstiick 3 bis 4 Wochen, und die Bearbeitungszeit
wie bereits gesagt 100 Sekunden, verteilt auf sechs
Bearbeitungsoperationen.
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Heute betrdgt die Bearbeitungszeit des gleichen
Werkstiicks neun Sekunden und die Durchlaufzeit 1
bis 2 Tage. Gleichzeitig sind aus sechs Be-
arbeitungsoperationen damals nur noch zwei
Bearbeitungsoperationen heute geworden. Wie alle
anderen stehen wir in unserer Produktion unter
hohem Druck infolge des Wettbewerbs aus den
Niedriglohnlandern, was ebenfalls zu der Tatsache
beitrug, dass wir systematisch und intensiv an der
Optimierung unserer Werkstlicke gearbeitet haben.
Die Gesamtkosten fiir ein Werkstlick betragen etwa
559% weniger im Vergleich zu 1997, dem Jahr, als
das Interesse an der Werkstlickoptimierung wirklich
begann. Deshalb wurde zum damaligen Zeitpunkt
ein Index von 100 angesetzt.

In der Losfertigung machen sich wenige
Sekunden bemerkbar

Unabhéangig von den Zeitkosten fur die Maschine
ergibt selbst eine geringe Reduzierung der
Bearbeitungszeit oder des Materialverbrauchs einen
hohen Gewinn in der Losfertigung, denn unser
Produktionsvolumen betragt 3 bis 4 Millionen Sttick
pro Jahr, sagt Anders Rousing. Tatsache ist, dass
nicht nur auf die Bearbeitungszeit geschaut wurde.

* Nein, in einer Kooperation mit Iscar dachten wir
darliber nach, den Materialabfall durch Zerspanen
mit anderen Werkzeugen zu verringern.

Wir sind zum Beispiel von der Methode abgegangen,
mit Abstechwerkzeugen von 2 mm Breite zu arbei-
ten, und setzen 2,0 und 1,5 mm breite Abstech-
werkzeuge ein.

Dartber hinaus wird bei der neuen Tornos
MumDECO auch Material eingespart, da fast die
gesamte Stangenlange ausgenutzt werden kann,
denn die Maschine braucht nicht soviel Material
zum Spannen der Stange. Dies bedeutet, dass die
Tornos Maschine zu einer noch weiteren Material-
einsparung beigetragen hat.

Die Smith-Methode

* Wir tun eine Menge fiir die leichtere Handhabung
der Werkstiicke und automatisieren die Prozesse,
wo es moglich ist. In der automatischen Stangen-
drehmaschine Tornos MumDECO werden alle
Werkstiicke von einem Manipulatorarm erfasst,
dieser transportiert das Werkstlick nach hinten
und Ubergibt es an einen sechsachsigen Roboter.
Der Roboter setzt das Werkstiick danach in eine
Vorrichtung fur die weitere Bearbeitung, was zeit-
sparend und qualitatsverbessernd fiir den nach-
sten Prozess ist.

e Ein anderes Instrument, mit dem wir arbeiten, ist
die Smith-Methode, wenn unsere Umrlstzeiten
optimiert werden sollen. Hier haben wir begon-
nen, einen Rustvorgang zu filmen. Wenn der
Ristvorgang abgeschlossen ist, sehen wir uns das
Video an, analysieren alle Tatigkeiten und gruppie-
ren sie in externe und interne Tatigkeiten.

» Der Zweck ist, alle externen Tatigkeiten vorbereitet
zu haben, bevor die Maschine angehalten wird
und der Rustvorgang beginnt. Das Video ist eine
gute Grundlage sowohl fiir die Auswahl der wirt-
schaftslichsten Rustmethode, aber oft auch
Ideenspender fiir andere Halter, Hilfswerkzeuge
oder sonstige zeitsparende Elemente, erlautert
Anders Rousing.

» Die Maschine soll soviel wie mdglich produzieren,
deshalb werden die Werkzeuge fur die Maschinen
nach ihrer Standzeit und Geschwindigkeit ausge-
wahlt, aber weniger nach dem Preis fur das
Werkzeug.

 Wenn wir oft den Betrieb unterbrechen mussen,
um Werkzeuge zu wechseln, wird die Kosten-
einsparung schnell von den Unterbrechungen der
Produktion aufgefressen.
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