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DECO 42f

Das dritte Bein eines einheitlichen
Konzeptes der neue Kurzdrehautomat

DECO 42f als Kostenkiller

Als TORNOS vor nunmehr sechs
Jahren erstmals die neue DECO-
Drehtechnik auf einem Langdreh-
automaten vorstellte, war die
Drehwelt Uber die wirkungsvolle
revolutionare digitale Technologie
als Ersatz fur die mechanische
Kurventechnik sehr Uberrascht.

Aufgrund des Uberwadltigenden
Verkaufserfolges folgten rasch
weitere BaugréBen der neuen PNC-
gesteuerten  Langdrehautomaten.
Ein erneuter Meilenstein in der
Geschichte der Drehtechnik von
TORNOS war die erfolgreiche
Ubertragung dieser neuen Dreh-
technologie auf Mehrspindeldreh-
maschinen. Vorlaufiger Hohepunkt
der von TORNOS initiierten Inno-
vationsschube der letzten Jahre
bildet der im letzten Jahr vorge-
stellte Kurzdrehautomat DECO 42f,
der ebenfalls auf dem DECO-
Drehkonzept mit Parallelsteuerung
basiert.

Die erstmalige Ubertragung des
DECO-Drehkonzepts auf ein
Turning-Center ist bei der DECO
42f, das kann man schon heute sa-
gen, mindestens ebenso gelungen
wie bei der DECO- und der
MutmDECO-Drehmaschinenbaureihe.
Das beweisen reale Zahlen wie die-
se: Bis zu 42 % Zeitvorteile gegenu-
ber vergleichbaren Drehzentren
und Drehmaschinen bei der Be-
arbeitung einfacher bis komplexer
Werkstucke.

Hinter diesem Produktivitétsfort-
schritt steckt eine unvergleichliche
neue Maschinenbautechnik. Bis zu
vier Werkzeuge kdénnen simultan
an zwei gleichwertigen spiegel-
bildlich angeordneten Spindeln
im Eingriff sein. 12 lineare NC-
Achsen, davon vier unabhangige Y-
Achsen, zwei zusatzliche C-Achsen
sowie insgesamt 30 Werkzeug-
platze, von denen sich 16 mit an-

getriebenen  Werkzeugen be-
stlicken lassen, ermoglichen es,
auch hochkomplexe Werkstlcke in
kurzen Stlckzeiten zu fertigen.
Dabei bleibt die hohe Préazisions-
fahigkeit des bisherigen TORNOS-
Schaublin-Drehzentrums, das bei
der maschinentechnischen Aus-
fUhrung der DECO 42f Pate gestan-
den hat, auch bei dem neuen
Kurzdrehautomaten erhalten. Diese
Ubernommene  Grundprazision
wurde darUber hinaus durch neue
patentierte Elemente fur die
Kinematik, die Motorspindeln,
die Crash-Vermeidung und die
Thermostabilitat des neuen Kurz-
drehers noch verstérkt.

Ebenso wichtig fur eine zukunftso-
rientierte Drehmaschine wie die
DECO 42f mit 42 mm Stangen-
durchlas und 100 mm Drehlange
ist seine flexible Einsatzfahigkeit
und die Bearbeitungsflexibilitat,
entscheiden sie doch Uber die wirt-
schaftliche LosgréBe. Um diese
moglichst glnstig zu gestalten,
wurde der Kurzdrehautomat ein-
heitlich mit der hochgenauen
HSK32-Werkzeugaufnahme  aus-
gerustet, in die sowohl feste als
auch angetriebene Werkzeuge ein-
gesetzt werden kénnen. Das ver-
einfacht den Werkzeugwechsel
ganz wesentlich. AuBerdem sorgt
diese Schnittstelle  fur  kurze
RUstzeiten, da zeitaufwendiges
Einstellen der Werkzeuge und
Kontrollschnitte nach einem Werk-
zeugwechsel wegen der hohen
Wiederholgenauigkeit der HSK-
Werkzeugaufnahmen entfallen.

Es versteht sich fur uns von selbst,
daB die DECO 42f die besonders in
der Serienfertigung so wichtige
Maschinen- und ProzeBfahigkeit
besitzt. Dazu tragen erheblich das
verwindungssteife Maschinenbett
aus  schwingungsdampfendem
GuBeisen bei.

NatUrlich ist auch die hohe
Wirtschaftlichkeit des neuen Kurz-
drehautomaten eine Folge der
Neukonzeption. Dies dokumen-
tiert sich in einem wirtschaftlichen
Einsparungspotential bis zu 38%
bezogen auf die Stickkosten.

Sind das nicht Uberzeugende
Argumente fur die Investition in
den neuen Kurzdrehautomaten mit
seinen vielféltigen Bearbeitungs-
maoglichkeiten, um Ihre Produktions-
kosten entscheidend zu senken
und lhre Fertigung bei hoher
Flexibilitdt wieder produktiver und
reaktionsfahiger zu gestalten?

Konnte ich Sie genligend neugierig
machen, um mit uns ein Beratungs-
gesprach Uber die DECO 42f zu
fUhren?

Michael Czudaj

Geschdéftsfihrer der
TORNOS Technologies
Deutschland GmbH
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Ein Trick fur die

MuLTIDECO !

Wie die Arbeitsgangszeit ,Gegenbearbeitung” zum Gewinn wertvoller
Sekunden optimiert wird.

Basispostulat Konkretes Beispiel

Die TB-DECO Modelle sind so konzi- Um die grossen Vorzuge dieser beiden Tricks sinnfallig zu machen, haben
piert worden, dass sie unter den wir reelle Tests, unter folgenden Bedingungen, unternommen:
kritischsten Bedingungen funktio-

nieren. In den meisten Fallen je- Automat: MulrDECO 20/6

doch besteht die Mdglichkeit, mit Spindelgeschwindigkeit: 4000 U/Min

der total geforderten Sicherheit Werkstoff Messing

arbeiten zu kénnen, ganz einfach WerkstUckslange: 20 mm

durch die Anpassung der Bearbei- Durchmesser : 12 mm

tungsbedingungen an den maxi-
malen Sicherheitsfaktor.

Wenn maximale Herstellungs-

leistung erreicht werden will, ist 1. Programm vor der Optimierung
es also unumganglich, einige __ = =
Parameter dem bearbeiteten “"Imllll whe o anbvnennn aon vt e e |||mll i it b
WerkstUckes anzupassen. m!i Scmitolge — ﬁ
o . == s i
Benétigte Sicherheiten =t E = EER E
= 1

Wahrend der Konzipierung der
TB-DECO ist der RuUcklauf der
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=
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Gegenspindel mangels anderer )
Moglichkeiten auf die maximale P a Ausziehposition ] l q
Hinterposition parametriert wor- erems FI '
den. In den meisten Fallen kann e
dies abgedndert werden, um die I a lf > E
Herstellung ohne  Sicherheits- Lo Lfoi T

Gegenspindelstopp
G4 X1
1224 ms

einbussen optimieren zu kdnnen. asienung Gegenspinde!

Ein anderes Merkmal der TB-DECO
ist die Programmierung eines

1232 ms

spindelstopps M405. Die benétigte 2. Abénderung in der Bearbeitung 15 : 1 des Tempos G4 X1 durch G4 X.2,
Zeit zum Stillstand einer Gegen- was der Gegenspindel eine Gesamtstillstandszeit von 424 ms zum Stillstand
spindel ist jedoch nicht bericksich- wahrend des Werkstucksauswurfes gibt (angenommen wird 0,1 Sek. pro
tigt worden, und so haben die 1000 U/Spindel in den meisten Fallen).

Maschinenbauer also eine Verzoé-

gerung von einer Sekunde hinzu- ' EDITEUR LANGAGE IS50-DECOD
gefigt, um ihren kompletten ~ Caractérizhques Gone — Description de l'opération -
Stillstand zu gewahrleisten. In den Outd T !m_ [ARRET CONTRE BROCHE
meisten Fallen aber genugt eine I
Verzégerung von 0.1 Sekunde fir = ITE'I Dmdﬂhwm'lmm '
1000 Spindelumdrehungen. GB2 330 G35 G190 GES GT1 G5

H405 =

I-_-,q ¥.2 (TEMPO 1 SEC.POUR ARRET BROCHE DE 8000 o
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3. Abdanderung in der Bearbeitung 15:2 des Tempos G4 X1 durch G4 X.75,

,, _
2
@Bma/

4. Abanderung der Variabel #3013 Auswurfposition von 300 bis 250. Sie
muss an die Werkstucklange und die benutzte Werkstickabnahme ange-
passt werden.

was der Gegenspindel eine Gesamtstillstandszeit von 976 ms bis zur Forum
Wiederaufnahme der Rotation gibt. In diesem Fall kann man das auf jedes Interview
Werkstiick anpassen, denn es handelt sich um eine grésstenteils in News_
Hauptparallelzeit liegende Zeit Presentation
' Technical
The present
EDITEUR LANGAGE 150-DECO
I Caractéristiques o - Description de fopéeation
T L E [FOTATION CONTRE BROCHE )
| (d:
i I0 |1:~: Duh#rnpﬁim.lﬁm E
G852 G190 G35 G190 GE3 GT1 GES v
n404 S4000 =] % e
G4 X.75 (TEMPO 1 SEC.POUR ATTEINDRE Lh VITESSE -
)
)
V4
O
(G-
—

Edition des vanables globale: a la piece

Mo varisble | Desciiption | Vol | 4]
H3007 0.000

3008 0.000 J
H3003 Distance de pie de pitce [mm]finch) 6.000

#3010 Géométiie pince conlre-poupée [mmfinch) £2.500

#3201 Recul aprés prse de pice [mm](inch) 5.000

Hanz Distance sppioche contre-poupée llirch) 5.000

30N 3 Poz. machne dextraction de 226 [mem]inch)

Deescription et valeur de la vanable #3013
[Pos. machine desiraction de 226 frnlinch] 250,000
I Ok I Aneuder

T F
e I N L
R =E== sonnitoe
F== e 300 ms

F

|
Ext I
== ———® 5%
ST T
Ausziehposition E| l \
456 ms 4

T |
L] E e
BPOCHE S |
Gegenspindelstopp Umdrehung Gegenspindel
G4 X0,2 G4 X0,75

976 ms

424 ms

Herstellungleistung vor Optimierung: 16.8 Stck./Min.
Herstellungsleistung nach Optimierung: 23.1 Stck./Min.

Gewinn 6,3 Stck./Min. das heisst 37.5%
Zusammenfassung: In diesem Beispiel, in dem die Gegenspindel fur die
Herstellungszeit bedeutend ist, gestattet die Anpassung dieser zwei
Parameter eine Steigerung des AusstoBes um 6,3 Werkstlcke pro Minute,
das heisst 37.5 % mehr Herstellungsleistung.
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Tricke und Kniffe

@

Das im Programm INIT benutzte
Macro G920 stellt eine interes-
sante Besonderheit vor: ein
Optionsparameter P1 kann ihm
angeftigt werden.

Betrieb

Bei Anwendung eines Auswerfers
zum Herausholen des Werksttckes
aus der Gegenspindel (Variabel
#3017=1 wird das in der
Gegenspindel positionierte Werk-
stuck wahrend eines RESET des
Automaten ausgeworfen. Der Aus-
werfer wird im Programm INIT nach
einem START CYCLE aktiviert, und
das nicht fertiggestellte Werksttick
geht somit nach jedem RESET ver-
loren. Beim Rusten auf aufwendig
zu bearbeitende Werksttcke und
bei langer Zykluszeit kann diese
Besonderheit die Optimierung der
Bearbeitungsparameter verlangsa-
men. Um dies zu verhindern, ist ein
additionaler Parameter vorgese-
hen worden.

Trick

Der in diesem Parameter eingege-
bene Wert 1 verhindert das
Auswerfen des Werkstuckes im INIT
(Eingriff 4:3) Programm nach ei-
nem RESET.

Programmierungssyntaxen: G920
P1=1

Dieser Trick ist auf den DECO
Automaten 13a, 13b, 20a und 26a
maoglich.

20 / DECO-MAGAZINE 1/2002

DECO!

1. Trick G920:;

1:1 1:2

3
6:2
VORSICHT:

Es ist notwendig, das Werkstlick
von Hand aus der Gegenspindel zu
entnehmen, wenn eine Anderung
der Variabel #3003 (Werkstuck-
lange) und #3009 (Werksttickab-
nahmedistanz), ausgefthrt wird.
Bei Bearbeitung in Gegenoperation
besteht die Gefahr eines Zu-
sammenpralls, denn das Werksttick
wird nicht an der gleichen Stelle in
der Gegenspindel eingespannt.




| REGQrt
2. Trick G922, DECO 10 Eon

News
Presentation
Vorgang Technical
[ Anwendung eines in der Gegenspindelzange eingegliederten The present
S
Auswerfers anstelle des festen Auswerfers.

O Bearbeitung eines langen Werkstuckes mit Werkstlickabnahmedistanz
(#3009) > 30 mm.

[0 Werkstlicke in T41-T44 angebracht, in Z verstellt (zum Beispiel
Zirkularfraser auf Apparat 4700).

Problem

Beim Bearbeitungsende positioniert sich die Gegenspindel auf eine ge-
wisse Position in Z4, damit das Werkstlck mit dem festen Auswerfer nicht
kollidiert. Diese Position wird in G902 berechnet und in G922 ausgefuhrt.
Wegen der grossen Werkstlckabnahmedistanz, ist diese Position in 74
nahe der Werkzeuge T41-T44. Eine Kollision kénnte zwischen dem aus der
Gegenspindel herausschauendem Werkstick und den oben genannten
Werkzeugen,stattfinden (siehe Bild).

Trick

1. Da der feste Auswerfer nicht vorhanden ist, besteht die Mdglichkeit, auf
die Maximale Hinterposition (Z4=100) zurlckzugehen mit dem in der
Gegenspindel gebliebenen eingespannten Werkstlck. Dazu muss das im
Eingriff 4:8 des Modells TB-001 vorhandene Makro G922 weggelassen wer-
den und anstelle der zwei folgenden Zeilen folgendes programmiert werden:

STANDARD ISO CODE DER BEARBEITUNG 4:8:

G52

T0

M405

(ZURUCKZIEHEN Z4,X4 M110 ODER M111 JE NACH DEM TEST IM MACRO G902)

G922

Neuer ISO Code:

G52

T0

M405

G1 Z4=#24 X4=#19 G100
G1 X4=#25 G100

2. Im Programm INIT Bearbeitung 2:1:

Den Code M111 weglassen (Offnung Gegenspindelzange)

3. Das Programm regenerieren:

Wahrend der Interpretierung erscheint folgende Information:

FC1018: Werkstiickabnahmedistanz > 30.0000 mm! Die Position >
<MC> Maxi 24 ohne Zusammenprall mit dem Auswerfer wird sein In unserer nachsten

24-63.0000 Ausgabe:

und folgende Frage: T - k f d . |
FC1020: MdAchten Sie das Werkstlick in der Gegenspindel lassen? ricks Tur die simultane

JA/NEIN Bearbeitung Rohteil-
Auf diese Frage: Antwort NEIN Fertigstellung
Somit wird das Werkstick in der Gegenspindel gelassen und die Achse 74

wird sich auf die Position Maximum zurlckziehen um einen
Zusammenprall zu vermeiden.

20 / DECO-MAGAZINE 1/2002 <@
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Modernste Werkzeugsysteme

TUTILIS AG

Die herkommlichen, Verbindungstechniken zwischen Maschine und Werkzeug, werden
mit dem von der Firma UTILIS AG entwickelten Werkzeugprogramm mit HSK-
Schnittstelle abgel6st. Dieses innovative Verbindungskonzept wird den heutigen ho-
hen Anspriichen in der Fertigungstechnik vollumfanglich gerecht. Die Technologie
Kegelschaft/Plananlage im HSK-System gewahrleistet eine extreme Stabilitat. Dieser
Vorteil erlaubt wesentlich mehr Freiheiten und Anwendungsmaéglichkeiten in der mo-
dernen Fabrikation.

Wesentliche Vorteile flir den
Anwender

Die absolute Stabilitdt erlaubt es
Werkzeuge mit Auskraglangen
groBer 3xD zu fertigen. Bleibt noch
festzulegen, welcher HSK Typ, fol-
gende Erwartungen zu erfullen
vermag:

[0 hohe technische Performance

[ héhere Wirtschaftlichkeit in der
Fabrikation

[0 Handhabung als stehendes
Werkzeug.

20 / DECO-MAGAZINE 1/2002

Bei Werkzeugeinheiten mit ste-
hender Schneide (Form C, ausge-
legt fUr manuellen Wechsel) sind
die Vorteile gewichtig

[J keine UberflUssigen Eigenschaf-
ten

[J einfache Montage der Schneid-
einheit im Spannkopf

[J stabiler Prozess.

Wettbewerbsvorteile fur Ma-
schinenhersteller

Maschinenhersteller vermeiden es,
von gangigen Normen abweichen-
de Werkzeugschnittstellen in ihren
Maschinen anzubieten. Aus markt-
strategischen Uberlegungen hat
die Firma TORNOS in Moutier ent-
schieden, ihren neuen Maschinen-
typ DECO 42f mit dem HSK-

Spannsystem und dem
daftr von UTILIS AG
entwickelten HSK-Werk-
zeugprogramm auszu-
statten. Somit verfugt
das Haus TORNOS Uber
folgende Wettbewerb-
svorteile:

[ Die Technologie ,Kegelschaft/
Plananlage” garantiert eine opti-
male Verbindung der Schneid-
einheit mit dem Spannkopf. Die
sehr groBe Stabilitat/Steifigkeit
gewahrtder Einheit eine enorme
Bestandigkeit gegenuber Kraf-
ten, verursacht durch asymme-
trische Vorschubbewegungen
beim Langsdrehen.

0 Die Plananlage des Systems ab-
sorbiert die axialen Schnittkréfte,
wie sie bei Bohroperationen ent-
stehen. Sie befreit den Konus vor
unerwunschter Beanspruchung.

0 Die radialen Schnittkrafte wer-
den vollstandig durch die Nuten-
Keilverbindung aufgenommen.

O Die Wiederholgenauigkeit des
Systems liegt unter 0.005 mm
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Editorial
(5 um). Die notwendige Wieder- Foru_m
holgenauigkeit zwischen dem Interview
Voreinstellgerat und dem Spann- News
) 9 ) .p. Presentation
kopf liegt bei 2.65 um, bei einer Tadhieal
Auskraglange von 80 mm.

[ Ganzheitlich  polierte  Ober-
flachen eliminieren das Risiko der
Adhasion von Spanen auf der
hinteren Seite der Schneidein-
heit.

O Schnelle Montage und schnelles
Spannen des Werkzeugs.

Techni

0 Zentrale KUhlmittelzufuhr im
Werkzeug.

Skisse 1 Spannmoment Wii

d

Abstand Spannkrafte — -

Die Technik

Die Herstelltoleranzen fixieren das  Die Spannkrafte, resultierend aus dem Spannelement (6 Nm) fur die HSK-C32, er-
Axialspiel (siehe auch hintere  reichen einen Wert von 11 kN, resp. 32 N/mm? auf der Plananlage. Der Anwender
Tabelle). Die Ubereinstimmung die-  kann Uberlange Werkzeuge - gerade bei Abstechoperationen von kurzen
ser Toleranzen garantiert eine per-  Werkstucken- einsetzen, weil die Bauform der Spannhulse sehr kompakt ist.

fekte Zentrierung Vibrationen und Schnittkrafte generell, erzeugt durch Werkzeuge mit groBer
71 der Verbindung in Ruhestellung Zerspanungsleistung, werden durch die extreme Stabilitat der Verbindung kom-
plett absorbiert.

Onach dem Einsetzen der

Verschlusskraft. Somit lassen sich die Standzeit der Schneiden, die Qualitat des Zerspanens, wie

) . auch der Produktivitat betrachtlich steigern.
Durch die Deformation des Hohl-

kegels wird das Axialspiel aufgeho-

ben und ein exaktes Anliegen der ~ Nominal d, HSK 32 40 50 63
Plananlage wird gewahrleistet ~ Konus @ mm 24.00 30.00 38.00 48.00
(Darstellung Skizze links). Toleranz d, Schneideinheit pm +7 +7 +9 +11
. . +5 +5 +6 +7
Darstellung links: Verbindung Toleranz d, Spannkopt pum +3 +3 +3 +3
(,Schneideinheit/Spannkopf”) in 0 0 1 1
Ruhestellung. Axialspiel (Ruhestellung/gespannt) pum +70 +70 +100 +120
Dastellung rechts: Geschliffener +20 +20 +30 +40
Konus in gespanntem Zustand. Radialkrafte kN 01-1.4 02-16 03-19 0.6-3.1
Spannkraft (Mapal KS) kN 11 14 21 30
Spannkraft DIN 69893 kN 45 6.8 11 18
Spannmoment Nm 6 7 15 20

Die nachstehende Tabelle stellt umfassende Werte dar. Interessant ist es, ein
Spannmoment von 6 Nm festzustellen. Dieses Moment entspricht einer
Spannkraft von 11 kN fur die Spannhulse KS von MAPAL und einer Spannkraft von

4.5 kN fUr die Spannhulse DIN-Norm 69893.
20 / DECO-MAGAZINE 1/2002 @
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Modernste Werkzeugsysteme von

@

UTILIS AG

Wiederholgenauigkeit und Konzentrizitat

Die Prazision der Wiederholgenauigkeit und der Konzentrizitat der
Aufnahme HSK ist eines der Hauptmerkmale dieses Systems.

Abstand in pm
5.00
4.50
4.00
3.50
3.00
2.50
2.00
1.50
1.00
0.50
0.00

PAF (Auskraglange)

—@— PAF 80 [mm]

./0/. PAF 180 [mmi

Probe

12 3 45 6 7 8 9 1011121314151617 18 19 20 21 22 23 24 2526 27 28 29 30

Graphisch 1

Die Spannkrafte, ideal verteilt
(MaBstab 1:4), gewahrleisten der
Einheit Kegelschaft/Plananlage eine
axiale Wiederholgenauigkeit im
Bereich von =< 1.5 ym und eine ra-
diale Wiederholgenauigkeit von < 3
um.

Diese Synergie der Prazision er-
laubt es, eine maximale Konzen-
trizitdt von <5 um zu erreichen. Ein
wichtiges Kriterium bei Werk-
zeugen mit grosser Auskrag-
lange, wie Bohrwerkzeuge und
Bohrstangen.

Eine prazise Voreinstellung der
Werkzeuge begunstigt die Wieder-
holgenauigkeit beim Transfer
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der Werkzeuge an deren Bestim-
mungsort. Nebenstehende GCrafik
visualisiert auf praktische Weise
den ermittelten Wertebereich mit
folgenden Werkzeugen:

Diese Crafik bestatigt die Qualitat
der Wiederholgenauigkeit und der
Konzentrizitat von < 5 um bei der
HSK Aufnahme.

Empfohlene Peripheriegerate

Mit Voreinstellgerdten k&nnen Sie
Ihr Werkzeug sicher voreinstellen .
Der Einsatz von voreingestellten
Werkzeugen nach einem Zer-
spanungsstop an deren Bes-

PAF (Auskraglange)

—e— PAF 80 [mm]
PAF 180 [mm]

Graphisch 2

timmungsort, gewahrleistet die
Konformitat des Werkstuckes nach
einem Wechsel.

Kraftiibertragende axiale und
radiale Kupplungen

Die Werkzeugaufnahmen vom Typ
HSK nehmen, sowohl kraft- alsauch
formschlUssig, hohe Krafte auf.
Spannkrafte beanspruchen die
Werkzeugaufnahme und erzeugen
Reibkrafte, welche hauptsachlich
auf die Plananlage des Systems wir-
ken. Im Falle einer HSK Aufnahme,
vorgesehen fur eine Hoch-
geschwindigkeitsbearbeitung
(Form BE), wird die (Schnittkraft)
ausschlieslich durch die Krafte und
Momente der Reibung aufgenom-
men. Somit liegen die auf der
Werkzeugschneide wirkenden
Krafte unter dem Wert der Reib-
krafte und Momente, resultierend
aus der Spannkraft des Systems.
Damit ist die Verbindung des
Werkzeugs im Spannkopf gewahr-
leistet.
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Ein Praxisbeispiel

Zu bearbeitendes Material :
Stahl 34 CrMo4 (KS 2190 N/mm>)

Schnitttiefe: 5 mm

Vorschub pro Umdrehung
(Décolletage Vorschub): 0.30 mm

Schnittgeschwindigkeit :
150 m/min.

Wirkungsgrad der Maschine: 0.9
Absorbierte Leistung: 9.3 kW

Die Schnittkraft F entspricht ca.
3285 N fur eine Oberflache von 1.5
mm?. Sich diesen Wert vor Augen
haltend und im Falle der HSK-C32
Aufnahme, ist das Torsions-
moment gleich der Schnittkraft F N
*rm, resultiert ein Moment M von
72 Nm.

Unter folgenden Bedingungen ist
das Torsionsmoment der minima-
len Friktion vor dem Eingreifen der
Schneide in das Werkstuck 40 Nm:
Orm=16mm

0 Oberflache A =1 mm?

[ Reibkoeffizient _ = 0.35 (Stahl-
Stahl, trocken)

Ergonomie  des  Werkzeuges
Abgesehen von den markanten
technischen Merkmalen, bieten die
von UTILS AG entwickelten
Qualitats-Drehwerkzeuge auch
eine sehr hohe Ergonomie. Die ein-
fache GCeometrie der Dreh-
werkzeuge bietet wesentliche
Vorteile in der Fertigung:

[ keine Verletzungsgefahren fur
den Anwender im Umgang mit
dem Werkzeug

[ keine Méglichkeit fur Spane sich
zu verfangen oder zu ver-
wickeln.

Komplett branierte Werkzeuge
von UTILIS bieten dem Anwender
eine einfache und schnelle opti-
sche Kontrollmoéglichkeit Uber die
Kohasion der Verbindung (Schneid-
einheit/Spannkopf). AuBerdem er-
laubt es eine Lagerung der
Werkzeuge ohne spezielle Behand-
lung.

Werkzeuges in einer definiert lie-
genden Position, abgestimmt auf
den Benutzer, bietet diesem eine
perfekte visuelle Kontrollimdglich-
keit der Geometrie des Werkzeugs.

Prognose

Durch den Einsatz des HSK-C
Systems erreichen Sie eine optima-
le Wirtschaftlichkeit. Die Vorteile er-
moglichen Ihnen, rationeller zu
Fertigen. Am Ende lauft der Einsatz

Nominal @ d, HSK 32 40 50 63
Spannkraft 11 15 21 30
Torsion/Friktionsmoment 40 100 180 325
Maximales Torsionmoment 140 300 700 1300

Wir kénnen nun feststellen, dass
das Moment M von 72 Nm, Uber
dem Wert des minimalen
Torsions/Friktionsmoment M von
40 Nm (untere Tabelle) liegt. Mit sol-
chen Werten kann eine perfekte
Verbindung des Systems nicht
mehr ausreichend gewahrleistet
werden. Aus diesem wesentlichen
Grund ist die Aufnahme HSK (aus-
genommen Form E) mit Nut-
Kegelverbindungen im Kegel ver-
sehen. Durch das Spannen ent-
steht eine leichte Drehbewegung.
Diese hebt das Spiel in der Nut auf
und gewahrleistet so die Spitzen-
héhe. Dies geschieht mit einer ab-
soluten Prazision, positionierend
an der Schneidenstutze.

Aber die Vorteile dieser Werkzeuge
sind damit noch nicht erschopft!
Jedes Werkzeug mit Wende-
schneidplatten  besticht  durch
Eigenschaften, definiert durch un-
sere Philosophie der Perfektion. Im
Endeffekt ist das Werkzeug in sei-
ner Arbeitsposition stets fixiert und
bleibt dadurch stabil. Ein problem-
loses Austauschen der Wende-
schneideplatten ohne den Mon-
tageblock wird dank der unter dem
Werkzeug angebrachten Flache er-
moglicht.  Das Bestlicken des

des Systems im Décoltage- und
Drehbereich  unwiderruflich auf
eine generelle Standardisation hin-
aus.

UTILIS

Juillerat Denis

Quelle: Utilis SA CH-8555 Mdullheim / Mapal
Deutschland revue HSK-FF-010-0899-SDZ

Einheit : 1ldaN] = 0.9811kg]

1Imml = 0.001 Immi
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Anwendung

Diese Option gestattet eine
gréssere Anzahl der an der
Biichse verfiigbaren angetrie-
benen Werkzeuge, und zwar
durch die Installierung von
gleich zwei dieser Elemente auf
dem Kamm 1. Dieser neue
Antrieb S6 ergédnzt die bereits
als Basis auf dem Kamm 2 in-
stallierte Motorisierung S2.

Bemerkung

Die Steigerung der Bearbeitungs-
positionen mit angetriebenen
Werkzeuge an der Buchse wird
durch Anwendung der existieren-
den angetriebenen Einheiten (1600
und 1690) auf den anderen Werk-
zeugsystemen des Automaten, er-
reicht, dies zur Gewahr der Mo-
dularitat. Diese Mdglichkeit ersetzt
den Einsatz von weiteren ange-
triebenen Hochfrequenzeinheiten
schwacher Leistung.

Viele Herstellungsgewinne werden
somit bei simultanen Querbohr-
ungen mitdem Hinterkamm x2/y2,
realisiert.

Diese neue Option erlaubt weder
die Linksdrehung der Spindel (kein
Gewindeschneiden), noch die Syn-
chronisierung mit anderen An-
trieben.

Kompatibilitat

Diese Option ist ab Werk verfugbar.
Auf der DECO 20a und 26a ist durch
einen TORNOS-Techniker ein Retro-
fit moglich. Nach Installierung ist
der Abbau der Motorisierung nicht
mehr maoglich.

Auf der Werkzeugtragerplatte des
Vorderkamms (Kamm 1) installiert,
bringt dieser Antrieb Uberhaupt
keine Zwangsmassnahmen hin-
sichtlich der totalen Werkzeug-
positionen des Kammes mit sich,
das heisst auf die 5 Positionen, je-
doch kénnen die Hochfrequenz-
spindeln NSK (Optionen 2000 und
2100) nicht mehr auf dem Kamm
X1/Y1, installiert werden.

system S6  P===

Technical

Aktuell

Technische Merkmale
Max. Anzahl motorisierter Positionen 5 2
Montageposition : 711 und 712

(Die Positionen T13, T14, T15 sind fur Drehwerkzeuge frei, bei Nichtbenutzung die-
ser Motorisierung, kénnen die Positionen T11 bis T25 Drehwerkzeugtrager erhalten).

Anpassbare Drehwerkzeuge (Querbohrer) : Option 1600
: Option 1690
Spannzangentyp : ESX25

Es besteht die Moglichkeit, die Apparate, deren Geometrien in Z von 25 bis 45 mm
laufen, umzudrehen.

Die anderen angetriebenen Einheiten, auf X2/Y2 installierbar, sind auf dem Kamm
X1/Y1 nicht anpassbar.

Antrieb S6:

Achsenmotor, Typ : INFRANOR
Referenz : HDD b 09N
Max. Drehzahl des Motors : 5000 U/min
Drehzahlverhdltnis Motor/Werkzeuge : 0-5000 U./min
Max. Drehzahl der Werkzeuge : 5000 U./min
Anschalten/Ausschalten durch M Funktion : M Funktion
Max. Antriebsleistung 11,25 kW
Schutzart :..IP 65
Verflgbares Drehmoment : 4Nm
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eine radikal

neue Konzeption

Wahrend der Simodec in La Roche-sur-Foron, wird
TORNOS als Weltpremiere ihren neuen Stangenlader
ROBOBAR SBF-532 enthiillen.

Dieser neue Stangenlader, der zu
hundert Prozent von TORNOS in
Moutier neu erdacht, entwickelt
und industrialisiert worden ist,
stellt eine Gewahr dafUr dar, dass
die Ladelésung genau den Kapa-
zitaten der Drehautomaten, fur die
er entwickelt worden ist, ent-
spricht. Seine Merkmale, vor al-
lem der neue ,mehrfache FUhr-
ungskanal” sowie die Wahl eines
,durch einfaches Einklicken aus-
wechselbaren Wagens” zielen dar-
auf, ein Maximum der UberflUssi-
gen Handhabungen zu beseitigen
und die Schnelligkeit des Kapazitat-
enwechselns wahrend des Rustens
zu beschleunigen. Dies bedeutet
eine Erhdhung der Herstellungs-
leistung fur die Benutzer dieses
Systems.

Die Steuerung der Stangenlader-
funktionen erfolgt durch die PNC-
DECO Steuerung des Automaten,
was die Bedieneroberflache zwi-

Stangendurchlass:

Kapazitatenwechsel:
Kompatibilitat:

4 Stangenfuhrungskapazitaten:

schen Automat und Stangenlader
sehr vereinfacht und Risiken der
Unvertraglichkeit vermeidet.

Diese neue von einem einzigen
Partner beherrschte Losung bendtigt
keinerlei zusatzliche kostspielige
Optionen, da die FUhrungskanale
und das Wagenset entsprechend
der Automatenkapazitaten (DECO
20a oder DECO 26a) als Standard
geliefert werden.

Mit dieser Neuerung, erbringt TOR-
NOS einen ,optimalen Kunden-
komfort” sowie ein sehr gunstiges
Preis/Leistungs-Verhaltnis.
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Technische Merkmale: ROBOBAR SBF-532

min. @5 mm

max. @ 32 mm

5-8 (25,4) mm

8- 13 (16) mm

13-22,5 (26) mm
22,5-29 (32) mm

15 min

DECO 20a et DECO 26a
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Der neue Robobar SBF 532 wird ab Marz 2002 verfiigbar sein.

Mehr Informationen? Z6gern Sie nicht, Ihren gewohntenen Vertreter um
die verflgbare Broschure zu bitten, oder wenden Sie sich direkt an TORNOS,
Die Adresse finden Sie auf Seite zwei dieses Magazins. Sie haben auch die
Moglichkeit, diese Informationen von unserer Internet Site fernzuladen:

http://www.tornos.ch/de/products/prodFrame_catalogues.html
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JVirtuositat liegt in Ihren Handen! (Was kann jedoch ein 2
Virtuose ohne die entsprechenden Instrumente unter- Q
nehmen?) n
O
>
E. hauptsichlich auf die Ent- Unter diesem Werbeslogan fiihrt die Gesellschaft
wicklung von hochtechnischen Pro- Maillefer in Ballaigues (CH) die Werbekampagne
dukten gefichtete Strategig, .eine fiir ihre zahnmedizinischen Produktreihen. Die
hohe Ausbildung der Spezialisten Anwendung der Apparate und Werkzeuge dieses

sowie ein starkes Eigenimage ha-
ben es Maillefer gestattet, seit nun
mehr als 100 Jahren auf harmoni-

spezialisierten Unternehmens gibt den Praktikern
die Moglichkeit, neue Wege zu gehen, dies zur

sche Weise zu wachsen. Verbesserung unseres Komforts und zur Kiirzung
Um mehr tber den Erfolg von der Behandlungsdauer, die unsere obligatorische
Maillefer zu erfahren, hatte die Zeit auf den Zahnarztsesseln merklich angenehmer
Redaktion des DECO-Magazins das macht.

Gluck, sich mit Herrn Pierre-Luc
Maillefer — CEO des Unternehmens
- zu treffen. Hier als Exklusivitat, die
von Maillefer beschrittenen Wege.

Ein zusammenhangendes und V i r t ll O S
n

genau gezieltes Sortiment

Die Gesellschaft Maillefer stellt vor i S i
allem Instrumente fur die zahn-

technische Medizin her. Es handelt

sich um fertige Produkte, die das

Unternehmen direkt an den End-

verbraucher (den Praktiker) ver-

treibt. Dies erklart die sehr profes-

sionelle ,Publikums” Annaherung

bezlglich der Kommunikation

und des Images.

i
your hands

Bei den realisierten Produkten han-
delt es sich zum gréssten Teil um
kleine Cerate fur die zahntech-
nische Medizin, vor allem, Hand-
apparate, Frasen, Sonden und
Nervnadeln. Sie stellen konkrete
Antworten fUr genau bestimmte
Pathologien dar. Etwa 12% des
Umsatzes wird durch  kleine
Bearbeitungen fur andere Anwen-
dungsbereiche realisiert, wie zum
Beispiel, Werkzeuge fur den medi-
zinischen Bereich, den Schmuck-
industrie oder die Industrie der
Luxusuhren. An die 500'000 Instru-
mente verlassen taglich das Unter-
nehmen!
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Virtuosity

Die angefertigten Werkzeuge ge-
hen im Generellen durch drei auf-
einander folgende Herstellungs-
etappen, die Drehbearbeitung
(Decolletage), die thermische oder
chemische Behandlung und zur
Beendigung die Nachbearbeitung
fur die Endbearbeitungen (z .B die
Bearbeitung der Schneidprofile).

Weil alle Produkte hundertprozen-
tig im Hause hergestellt werden,
muss das Unternehmen eine gros-
se Zahl von Mitarbeitern mit unter-
schiedlichen Berufen beschéafti-
gen, um das angestrebte hohe
Qualitétsniveau zu erreichen.

Die Beherrschung einer kom-
plexen Bearbeitungskette

Zur Beschreibung der Vielseitigkeit
und des Globalverfahrens, nehmen
wir das Beispiel eines neuen Erzeug-

nisses. Da die neuen Produkte jede
Mengen normativen und physiolo-
gischen Anforderungen entspre-
chen mussen, werden auf allen
Ebenen dieses Verfahrens zahlrei-
che Spezialisten mobilisiert, von
der Basis des Konzeptes bis zur
Herstellung. Den Kern bilden etwa
10 Entwicklungs- und Forschungs-
spezialisten, die Hand in Hand mit
Praktikern und Universitaten arbei-
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ten. Die Néhe zu diesen gestattet
es, Tendenzen und zukUnftige
BedUrfnisse zu erkennen, denen
das Unternehmen durch die
Entwicklung neuer perfekt ent-
sprechender Produkte entgegen-
kommen muss.

Wenn erst einmal ein neues
Produktkonzept ausgewéhit und
bestimmt worden ist, kommt die
Abteilung ,Industrialisierung” zum
Zug. Dieser Stab von nahezu 50
Mitarbeitern setzt dann alles dar-
an,die leistungsbeste integrierte
Herstellungsldsung zu einem best-
madglichen Preis/Leistungs-Verhalt-
nis zu finden.

In der folgenden Etappe werden
Prototypen gebaut und getestet.
Diese Tests laufen in zwei Phasen
ab. Zuerst handelt es sich darum,
Eingriffe auf ,Trainings” Zahnen

durchzufthren, danach wird die
Cleichférmigkeit der Behandlung
durch Réntgenstrahlen oder durch
Schnitt der behandelten Zahne,
Uberpruft.

Ist diese Phase erfolgreich abge-
schlossen, besteht die zweite
Phase aus ,Live-Tests” an Patienten.
Dafur sind Partnerschaftsverhalt-
nisse mit Universitatskliniken reali-
siert worden. Die Weiterentwick-

IS in your hands...

lung der ausgefuhrten Eingriffe
wird anschliessend wahrend eini-
ger Zeit weiterverfolgt. Diese Phase
kann bis zu sechs Monaten dauern.

Wenn das neue Produkt durch all
diese Etappen gegangen ist, kann
die Gesellschaft Maillefer daran
denken, es den Praktikern anzubie-
ten und die Massenproduktion an-
kurbeln.

Um solche Losungen zu verkaufen,
in denen neue Technologien neue
Anwendungsmethoden madglich
machen, organisiert Maillefer Ent-
deckungs- und Ausbildungs- Semi-
nare, um es den Praktikern zu ge-
statten, sich mit ihnen vertraut zu
machen. Jeden Monat kommen
Dutzende von Zahnarzten fur zwei

Tage nach Ballaigues, wo sie in
einem komplett eingerichteter
Raum (Rontgeneinrichtung inbe-
griffen), die VorzUge richtig erken-
nen und die nétige Handhabung er-
werben kénnen.

Ausserdem organisiert Maillefer
einmal im Jahr Seminare fur
Meinungsbilder in Europa, Asien,
sowie in den USA.



Das im Jahre 1880 durch Herrn
Maillefer, ein Uhrmacher, der
anschliessend Zahnarzt geworden
ist, gegrundete Unternehmen be-
waltigt heute einen Umsatz von
CHF 125 Millionen, exportiertin 110
Ldnder und beschaftigt mehr als
450 Personen. Der aktuelle
Maschinenpark belauft sich auf 650
Einheiten und die Drehabteilung
stellt 10% davon dar (Drehauto-
matenanzahl).

Die Drehbearbeitung der
Werkstucke ist sehr oft die erste
Etappe eines sehr komplexen
Verfahrens, das eine thermische,
chemische Behandlung, die Nach-

Virtuosity
is in your hands
bearbeitung und die Fertig-

bearbeitung mit einschliesst. Eine
gewisse Kategorie von Werk-
stlcken jedoch wird vollkommen
auf den DECO Drehautomaten fer-
tiggestellt und benétigt weder
Behandlung noch Nachbearbeitung.
Dieser Anteil betragt etwa 7 % des
Umsatzes.

Die Drehbearbeitung, ein stra-
tegischer Eingriff

Mehr als 50% der durch das
Unternehmen Maillefer realisierten
Werkstlcke gehen Uber Dreh-
automaten. Der durch diese
Bearbeitung realisierte Mehrwert
liegt zwischen 15% und 60%!
(ohne Bertcksichtigung der voll-
kommen durch Drehbearbeitung
realisierten Werkstlcke). Obwohl
die Optimierung der Leistungen
dieses Eingriffes ,nur* 10% des
Maschinenparks betrifft, ist dies fur

die Rentabilitdit des fertigen
Produktes strategisch gesehen
sehr wichtig.

Die Operateure dieses Teils des
Unternehmens tragen somit eine
grosse Verantwortung bezuglich
des Gesamtwertes der Erzeugnisse.

Am 25. Januar 2001 wird die
Drehabteilung vollkommen durch
Brand zerstort! Das Unternehmen
lauft Gefahr, sehr schnell geldhmt
zu sein. Um dieser Situation Herr zu
werden,ergreift die Direktion so-
fort folgende Massnahmen:

[ Einsatz von Drehfachleuten
zum Aufrdumen, Reinigen, und
Reparieren von dem, was noch
repariert werden kann. Durch
diese MaBnahme konnten zwan-
zig MS-7 Automaten gerettet
werden.

[ Zuliefererarbeiten fur die sofort
Hilfe. Das Unternehmen wahlt
Partner mit schwacher Benut-
zung lhrer Automaten aus und
stellt die eigenen Leute sowie
die Technologie zur Realisierung
Ihrer Werkstucke zur Verflgung.

[J Ein Investitionsprogramm  fur
neue Automaten fuhrt schliess-
lich zum Erwerb von zwolf DECO
Drehautomaten.

Der Geschaftsleitung liegt es am
Herzen, den Mitarbeitern der
Drehabteilung fUr ihren Einsatz
(Umzug, Arbeit die nicht genau
dem Lastenheft entspricht, usw.)
zu danken.

Nach der Installierung in den neu-
en Raumen (anfangs als
Lagerraume und Logistikcenter ge-
dacht), arbeitet die Drehabteilung
wahrend des ganzen Jahres 2001
dreischichtig sieben Tage in der
Woche.

Immer leistungsstirkere
Automaten

Eine bedeutende, auf das Unter-
nehmen zukommende Entwicklung
ist die Anforderung, immer kom-
plexere und genauere Werkstlcke
zu realisieren. Fur alle Werkstucke,
die keine Bearbeitung nach einer
thermischen oder chemischen
Behandlung bendtigen, ist ein
Drehautomat ideal, der es gestat-
tet, alle Bearbeitungen ohne
Nachbearbeitung durchzufuhren.
Die Herstellungs-Mengenleistung
ist ebenfalls sehr wichtig (sie
belduft sich auf Millionen von

Werkstlcken). Die  Gesellschaft
Maillefer hat also zwoIf DECO aus-
gewahlt, um von den unzahli-
gen Bearbeitungmoglich-
keiten durch die grosse ver-
fUgbare Achsenanzahl so-
wie durch die speziellen Apparate
und Werkzeuge zu profitieren
(z. B. Gewindewirbeln). Um den
Betreibernutzen zu optimieren,
hat das Unternehmen sein gesam-
tes Personal grundlich ausbilden
lassen. Es hat somit dieselbe Logik
angewandt wie fur die Kommer-
zialisierung |hrer Erzeugnisse:
komplette Ausbildung um Virtuo-
sitat zu gestatten.

Herr Pierre-Luc Maillefer — CEO
meint:  ,Heutzutage ist der
Interface  Mensch-Automat sehr
stark und die dem Drehfachmann
angebotene L6sung immer demo-
kratischer, jedoch werden die
Schlusselkompetenzen der
Menschen stets den Unterschied
ausmachen”. Auch wenn das
Unternehmen Maillefer in TORNOS
einen Partner gefunden hat, der
ihm Loésungen erbringt, die seinen
Anforderungen entsprechen, wird
es weiterhin auch selbst daran ar-
beiten, Fertigungslésungen zu ver-
bessern, um den Wettbewerbs-
vorsprung maximieren zu kénnen.
Das Endergebnis dieser Logik ist
der Schutz von Bearbeitungs-
verfahren auf existierenden
Automaten.

Virtuosity
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Ein stets wachsender Markt

Seit mehr als 10 Jahren verbucht
die Gesellschaft ein durchschnittli-
ches Wachstum von mehr als 10 %
pro Jahr und exportiert in die
ganze Welt. Der in der Schweiz rea-
lisierte Umsatz stellt etwa 5% des
Globalumsatzes dar. Zur Erhellung:
die angepeilte Schweizer Kund-
schaft sind gerade mal 4000
Zahnarzte... die Stadt New York
zahlt allein schon 6200 Praktiker!

Das Unternehmen exportiert in
mehr als 100 Lander und vertreib
seine Produkte entweder direkt
oder durch die Gruppe Densply, der
sie seit dem Jahre 1996 angehort.
Diese Gruppe erbringt eine kom-
plette Losung fur den Praktiker,
von den Apparaten bis hin zu den
chemischen Produkten Uber die
Implantate und kunstliche Zahne.
Diese Integration stellt eine hervor-
ragende Synergiemaoglichkeit und
Annaherung dar, der es dem
Zahnart  gestattet, integrierte
Losungen zu erhalten.

Pathologien, mit denen der Zahn-
arzt am meisten zu kampfen hat,
sind Karies (die den Zahnschmelz
angreift und schwacht) und
Kanalinfektionen (die eine Wurzel-
behandlung nétigt machen). Die
Maillefer-Werkzeuge  sind  zur
Behandlung beider Kategorien vor-
gesehen. Diese beiden Zahn-
krankheiten sind eng an das
Lebensniveau sowie ans Alter
der Bevdlkerung gebunden,
zwei Faktoren, die die Weiterent-
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wicklung der Zahnpflege ndtig ma-
chen. Geographisch gesehen, ste-
hen sehr viele Markte hier erst am
Anfang.

Weltweit, wird das Marktpotential
etwa auf drei Milliarden Dollar ge-
schatzt, aufgeteilt auf ein Dutzend
Hersteller.

Maillefer ist fUr seine an der Spitze
der Technik stehenden L&sungen
bekannt, vor allem fur die Nerv-
nadeln in Nickel-Titan Legierung
mit Formgedachtnis, extrem flexi-
bel und sehr fest. Sie gestatten es,
die Kanale zu vergrossern, wobei
ihre Form beibehalten wird. Die an-
geforderten Prazisionen sind maxi-
mal, da zehn progressive Grossen
eine  Kanal- Reinigung  und
Vergrésserung ohne Deformierung
gestatten mussen.

Neue Ideen... auf allen Ebenen

Stets auf dem Laufenden, hat die
Gesellschaft Maillefer jede Menge
Ideen bezlglich der Konzeption,
der Herstellung und der Kom-
merzialisierung. Um in diesem letz-
ten Gebiet ein Beispiel zu nennen:
Das Unternehmen verfolgt seit
kurzem eine ,Pull” Strategie (Ziel
dieser Methode ist es, den Verteiler
zu veranlassen, ein Produkt zu be-
ziehen weil es die Verbraucher wol-
len; dies wird in der grossen
Verteilerkette oft angewandt). Vor
kurzem sind nach einem grossen
Seminar, das in Paris fur die
Meinungsbilder stattfand, allerlei
,Publikums” -Kommunikations-
aktionen eingesetzt worden. Inden

folgenden Monaten und in dieser
Region haben die Praktiker zum
ersten Mal eine gewisse Anzahl
lhrer Patienten gehabt, die mit
Maillerfert Werkzeugen behandelt
werden wollten! Das Zusammen-
wirken der héchstentwickelten
industriellen Verfahren mit Kom-
merzialisierungsmethoden breiten
Spektrums regt also zum Nach-
denken an...

Hoffen wir, dass Maillefer uns wei-
terhin mit Neuheiten begllcken
wird, die es uns gestatten werden,
unsere Zahnarztbesuche so kurz
und angenehm wie moglich zu ge-
stalten...

Die Redaktion des DECO Magazins
dankt dem Unternehmen Maillefer
und wunscht ihm viel Erfolg...

Virtuosity
is in your hands

Creadivity in the art of deniizary

Maillehar Insfruments
m CH-1338 Bollaigues

Switzerond

S MAILLEFER 2 I e i e

Die Gesellschaft Maillefer in einigen Zahlen

Umsatz 2001: CHF 125 Millionen

Export: In mehr als 110 Landern

95% des Umsatzes

Ort: Ballaigues, 50 Minuten vom Genfer Flughafen, 10 Kilometer
von der franzosischen Grenze entfernt.

Angestellte:

450, davon die Halfte aus dem benachbartem

Frankreich, mehr als 10 Nationalitaten.
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Einige wichtige Grundkenntnisse

Die VorzUge eines Automaten mit 8
Bearbeitungseinheiten sind unum-
stritten: Eine grosse Zahl an simul-
tan realisierbaren Operationen, be-
sonders durch eine hervorragende
Aufteilung der Rohteil- und der
Fertigteilbearbeitungen sowie fur
Aussen- wiefur Frontaloperationen.
Eine andere Starke dieses Systems
ist die Komplexitat der realisierba-
ren Werkstucke. Acht Spindeln,
das bedeutet mehr Komplett-
bearbeitungen, mehr Méglichkeiten,
mehr Fertigungen, mehr Herstell-
ungsleistung, mehr Qualitat und
Prazision (vor allem durch den
Wegfall von Nachbearbeitungen).

In der Welt der Mehrspindel Dreh-
automaten, ist die Herstellungs-
leistung stets ein bedeutender
Faktor. Nimmt man noch die
Anpassungsfahigkeit des DECO-
Konzeptes hinzu, haben Sie mit der
MutiDECO ein perfekt gestaltetes
Fertigungsmittel, das Ihnen L&sun-
gen fur die Realisierung von mittel-
schwierigen bis komplexen Werk-
stlcken gestattet. FUr einfache
Werkstlcke mit maximaler Her-
stellungsleistung, gibt es nun eine
Alternative: die MumDECO 20/8b
[2x4].

MuLtiDECO 20/8b [2x41

Diese bereits im DECO Magazine
Nr. 17 kurz erwahnte L&sung ist ei-
gentlich eine MunDECO integrier-
ten Typs, die aus der Familie der
MuLTIDECO 32/6i stammt. Die
bedeutenden Starken der Inte-
grierung sind vor allem die Garantie
einer perfekten Ubereinstimmung
zwischen dem Automaten und
dem Stangenlader sowie mit ande-
ren Peripheriegeraten. (Universeller
Spanefdrderer Mayfran, Schneid-
6lkUhler, 2 Hochdruckpumpen
mit 30 und 80 bar).

Auf diesem Automaten werden alle
Eingriffe verdoppelt, auch der
Werkstoffvorschub. Einfach ausge-
druckt, kann man sagen, dass der
Automat aus zwei Automaten
besteht, ausgerUstet mit je vier
Spindeln. Die erste Position ist der
Stangenvorschub fur die Werk-
stiicke, ein Ausschachtungs- und
ein Frontalschlitten. Die zweite und
die dritte sind mit Kreuzschlitten
ausgerustet. Die vierte Position
tragt eine Gegenspindel, sowie

Etwas Neues auf dem Gebiet
der Mehrspindeldrehautomaten [2x4]!

zwei unabhangige Schlitten, das
heisst, den Schneid- und Gegen-
operationsschlitten. Die Frontal-
einheiten sind unabhéngig. Die
simultan angetriebenen Gegen-
spindeln sind mit den Haupt-
spindeln synchronisierbar.

Der Automat verfugt also tatsach-
lich Uber ein doppeltes Werk-
stoffvorschubsystem.

Die Entwicklung des Stangenladers
und die Integrierung der Periphe-
riegerate haben wahrend der ei-
gentlichen Entwicklung des Auto-
maten stattgefunden, um eine
perfekte Wechselwirkung zwi-
schen den verschiedenen Elemen-
ten zu gewahren. Aus Erfahrung ist
uns klar geworden, dass unsere
Kunden lieber mit kompletten
Systemen ausgestattet sein wol-
len, die es Ihnen gestatten, einen
Crossteil der moglichen Bearbeit-
ungsfalle durchzufthren und so-
mit das Potential des Automaten
optimal zu nttzen.

Das Beste zweier Welten

Mit der MumDECO 20/8b [2x41 kann
wie mit einem klassischen Mehr-
spindel-Drehautomaten gearbei-
tet werden, aber mit sehr wenigen
Einschrankungen. Ganz einfach
dank der Leistungsfahigkeit und
der Anpassungsfahigkeit des
DECO-Konzeptes. Durch einfaches

===

MuLriDECO 20/85  —"

Parametrieren wahrend der Pro-

grammierung, kann ein  2x4-
Automat zu einem leistungsstar-
ken Mehrspindel-Drehautomaten
umagestellt werden. Der ist dann
mit vier Kreuzschlitten ausgeru-
stet, die es uns gestatten, komple-
xe Werksttcke mit hohem Fertig-
ungsausstoss herzustellen, zudem
noch unter Verwendung von
Standardwerkzeugen.

Doppelter Werkstoffvorschub und
doppelte Bearbeitung, ein reeller
Gewinn fUr einfache Werkstucke ?

Ausgeflhrte Tests ergeben Her-
stellungsgewinne bis zu 90% im
Vergleich mit einem klassischen
Drehautomaten. Der Platzbedarf
aber auch der Preis dagegen ste-
hen in keinem Verhaltnis zu zwei
Automaten.

Die Realisierung von relativ einfa-
chen kurzen Werkstlcken (z.B.
Gewinderinge, Ventile, Gasrohre)
wird somit mit einer MulmDECO
20/8b [2x41 sehr vereinfacht. Die
Anpassungsfahigkeit des TB-DECO,
die Verwendung von Standard-
werkzeugen und der Kreuz-
schlitten bieten eine grosse Viel-
seitigkeit. Die Voreinstellung der
Werkzeuge gestattet ihrerseits
eine schnelle RUstung, auch bei der
Umstellung einer Bearbeitung
2x41 auf eine konventionelle
Bearbeitung (8 Spindeln).

Technische Merkmale

Max. Produktion  : 50 Stck./min. (2 x 25)

Leistung 15 Kw

Kapazitat @ : 22 (24 mm. mit Stangenvorbereitung)
Achsenzahl : 23 Achsen

20 / DECO-MAGAZINE 1/2002

- 4
2
w

Editorial

Forum

Interview
INENS
Presentation

Technical

The present

L]

@




| _
2
@zﬁ/

Und nun

@

die vierte Generation...

Im April des Jahres 2002 wird die TORNOS-Website vollkommen verandert werden.
lhre Gestalter werden versuchen, etwas mehr Transparenz und mehr Tempo in der
Entdeckung der Informationen und mehr Informationen mit gréBerem Wert hi-

neinzupacken.

Alle diese Verbesserungen gingen
aber nicht auf Kosten des Designs,
dass echt class und hightech ge-
blieben ist.

Das Navigationskonzept spricht die
Kontext-MenUs an. So lasst ein
Mausklick alle auf dieser Ebene ge-
speicherten Details erscheinen. Die
Tasten ,Navigation” und ,Suche”
bleiben aktiviert. Mit diesen beiden
Tools haben Sie jederzeit die
Maoglichkeit, ein bestimmtes Detail
schnellstens wiederzufinden.

Sehen wir uns einige Elemente mal
genauer an.

Referenzliste und Vorstellung
unserer

D fe g e e L

Kunden. ::-'l-' A3 Omsess woem Jusmes e a@-J0 &

—

Diese Sektion ha-
ben wir schon
einmal im DECO
Magazin erwahnt.
lhr Ziel ist es,
Ihnen zu gestat-
ten, sich in einem
Site, das stets

eine bedeutende

Besucheranzahl
anzieht, zurechtzufinden. Durch
diese Eingabe, hat ein Web-
Besucher die besten Chancen,ei-
nen mit DECO arbeitenden
Zulieferer zu finden. Dies ist ein
Service an unsere aktuellen
Kunden.

Diese Sektion steht allen Kunden
und Anwendern der DECO- und
MutmDECO- Automaten zur
Verflgung. Bei Interesse senden
Sie uns einfach ein E-Mail (deco-
mag@tornos.ch) mit folgenden
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Informationen: Unternehmensname,
Kontaktdetails, 2 Zeilen Infor-
mationen Uber das Unternehmen
und die Adresse, auf die Sie die
Verbindung anschliessen moch-
ten. Einige Unternehmen hatten
uns bereits solche Informationen
zugesandt, jedoch hat ein EDV-
Problem uns daran gehindert, die-
se einzugeben. Wir danken wir
Ihnen im Voraus, wenn Sie uns die-
se nochmals zusenden.

FUr Teilnehmer auf der Suche nach
einer TORNOS-Losung ist eine neue
Abteilung geschaffen worden, die
~Multi-Kriterien-Suchmotor*.
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Sie gestattet es, das gewlnschte
Produkt Uberschaubarer zu ma-
chen. Mit diesem intelligenten
Entwicklungsmotor findet der An-
fragende nach der Beantwortung
einiger leichter Fragen, einen di-
rekten Zugang zu dem Produkt,
das seinen Bedurfnissen am besten
entspricht. Die produktspezifi-
schen Elemente kénnen im
Ausdruckformat sofort ferngela-
den werden.

Die fernzuladenden Elemente
(Programmierungsbeispiele) in der
TB-DECO Abteilung, werden regel-
massig erweitert. Zo6gern Sie nicht,
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notieren Sie unsere Adresse Editorial
(http:www.tornos.ch/de/TB- Forum
DECO/default.taf?page=http://db o In:\fxgw
-tornos.utopix.ch/de/TB- 25 Presentation
DECO/app_list.taf) um so die Technical
TORNOS- Erfahrungen zu nutzen. }
Das Dokumentar-Center, eine E -
echte fernzuladende Bibliothek, 6
umfasst alle vom Unternehmen D
veroffentlichten  Informationen. i_é’
Einereichhaltige, von allen Rechten <E
befreite Bilderbibliothek, Kataloge, |

DECO-Magazine und Informationen s ssuBsADEREETECESILEE 4 Tom—

stehen zu lhrer VerfUgung. Ein 1996

Suchsystem gestattet Ihnen, alles

zu finden; zum Beispiel. was auf ei-

nem Automatentyp alles schon  Generell ist die Website nicht fun-  tisch Uber Website-Erganzungen

ausgefihrt worden ist, oder auch ~ damental umstrukturiert worden.  informiert. Ihr Abonnement kén-

alle Presseartikel anldsslich einer  Sie werden immer noch alle nen Sie mit einem einfachen

besonderen Gelegenheit... Informationen Uber das Unter-  Formular abrufen. Damit erhalten

nehmen, die Produkte, Infor-  Sie per E-Mail alle Informationen

mationen an Investoren, usw., wie-  ofenfrisch, ob es sich nun um eine
derfinden. Nur ist die Ent-  Presseinformation, um die
deckung dieser Informationen  Herausgabe eines neuen Kataloges
jetzt besser organisiertundver-  oder nur um einfache News auf der
standlicher geworden. Website, handelt.

Von nun an werden Sie  Zd&gern Sie nicht, unseren Website
ebenfalls die Gelegenheit  zubesuchen, undein Abonnement
haben, eine Newsletter zu  der Newsletter anzufordern.
abonnieren, die Sie automa-

LANEAANSAARSAARSAARSCLLLELLLE

N
o
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Noch eine Bitte: Teilen Sie uns doch
2000 lhre ersten (und die folgenden)
Eindrlicke von diesem fur Sie ge-
schaffenen Werkzeug mit

Bis bald auf unserer Website

Einige Informationen liber die Website: WWW.tornos.ch

Seitenanzahl pro Sprache: mehr als 180

Anzahl der Sprachen, 3 (F,D und GB)

Anzahl der Besucher im Jahr 2001 : 113°308
Anzahl der ferngeladenen MB im Jahr 2001: 6270

Neue Version: April 2002
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MOTOREX-Focus

_ TITAN — Ein faszinierender Werkstoff
mit hohen Anspruchen

Kommt Titan zum Einsatz, dann verbindet sich damit sofort der Gedanke an et-
was Besonderes. Das kommt nicht von ungeféhr; sind die wichtigsten Anwender
dieses Metalls doch von der Luft- und Raumfahrtindustrie iiber die
Medizinaltechnik bis hin zur
Uhrenindustrie zu finden. Die he-
rausragenden Eigenschaften von
Titan stellen jedoch hoéchste
Anspriiche an die Verarbeitung
und an die Fahigkeiten des
Schneidoels.

Eha HIi"EEEiEE“ Faszinierende Eigenschaften

Auffallend sind zundchst die besondere Korrosions-
besténdigkeit und das niedrige spezifische Gewicht von
4.5 g/cm?von Titan. Und esist rund 40% leichter als Stahl!
breites Sortiment Bei Titanlegierungen kommt dazu, dass phanomenale
Festigkeitswerte von bis zu 1000 N/mm? erreicht werden.
Aufgrund dieser gunstigen Kombination von Eigen-
schaften eignet sich Titan bestens fur die Herstellung von

@ | schnellstmdgliche Bauteilen in hochbeanspruchten gewichtssparenden

Werkzeuge & Maschinen

professionelle
Lagerung

Lieferung Konstruktionen, so auch z.B. im Rennsport.

s faire Preise Nach Aluminium, Eisen und Magnesium ist Titan das
Metall, das am haufigsten in der Erdkruste zu finden ist.
Immer im Rhythmus Titan kommt in ca. 140 verschiedenen Titaneisenerzen

vor. Das bekannteste mit dem hochsten Titangehalt ist

h Rutil (93 — 98%). Fur die industrielle Herstellung ist aus-
der Branche ... serdem das limenit mit Titangehalten von 45 bis 65% von
Interesse.

Brunnenstrafie 2
78554 Aldingen
Tel. (07424) 98192-0 Die Bearbeitung von Titan

Fax. (07424) 84601 Grundsatzlich kann Titan analog zu Stahl weiterverarbei-
e-mail: tet werden: Drehen, Frésen, Bohren, Gewindeschneiden,
Sagen, Schleifen usw. sind maoglich. Jedoch ist die
Beachtung einiger sich durch die Eigenschaften des
Titans ergebender Bedingungen unumganglich. Ein

Info@klingseisen.de




hochwertiges Schneidoel, wie
SWISSCUT ORTHO 300, ist fur eine
erfolgreiche Bearbeitung von Titan
ideal. Uber die Anforderungen an
Werkzeuge und die Bearbeitungs-
abldufe wollen Sie sich bitte bei den
entsprechenden Stellen informie-
ren.

SWISSCUT ORTHO

MOTOREX SWISSCUT ORTHO-
Schneidoele basieren auf einer in-
novativen Formulierung mit aro-
matenarmen, solventraffinierten
Grundoelen, einer Vielzahl von spe-
ziellen Additives und vollsyntheti-
schen Komponenten. Sie zeichnen
sich durch ein hervorragendes
Kuhl-, Spul- und Schmiervermégen
mit enormen Verschleissreserven
in einem extrem breiten
Temperaturbereich aus. Das
Ergebnis sind optimale Ober-
flachengUten bei niedriger Be-
lastung der Werkzeuge. ORTHO-
Schneidoele sind hell, verdamp-
fungsarm, mild im Geruch, gut
hautvertraglich und neigen nicht
zum Schaumen.

P

Zielvorgabe 1000 Werkstiicke in x-Minuten

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

A SWISSCUT ORTHO
300

Gerade bei Titan sind Leistungs-
steigerungen durch die zwin-
gend reduzierten Bearbeitungs-
geschwindigkeiten nur schwer er-
reichbar. Ein Test mit dem abgebil-
deten Werksttck und dem Einsatz
eines herkdbmmlichen Hoch-
leistungs-Schneidoels hat gezeigt,
dass mit MOTOREX SWISSCUT OR-
THO 300 der Bearbeitungsablauf
um rund 18% gesteigert und so die
Rentabilitdt des Maschinenparks
spurbar gesteigert werden konnte.

1000
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+18%

820

B Hochleistungs-
Schneidoel

Mochten Sie den Fachleuten von
MOTOREX eine Frage im Zusam-
menhang mit der Bearbeitung von
Titan mit MOTOREX SWISSCUT
ORTHO stellen? Dann kontaktieren
Sie bitte:

MOTOREX AG, Kundendienst,
Stichwort ,TITAN“

Postfach

CH-4901 Langenthal oder senden
Sie ein e-mail an:
motorex@motorex.com
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DECO zum Anfassen

Unter dem Titel ,DECO Technik-
Tage” organisiert die TORNOS
Cruppe seit kurzem eintdgige
Veranstaltungen. Sie gestatten al-
len,die an DECO Drehautomatenin-
teressiert sind oder auch nur Neu-
gierigen, das Programmierungs-
system sowie den Betrieb der DECO
und MumDECO Drehautomaten
hautnah zu entdecken.

Bis zum heutigen Tag, sind solche
Tagungen fur Langdrehautomaten
mit beweglichem Spindelstock und
Mehrspindel Drehautomaten in
Deutschland, Frankreich und in der
Schweiz organisiert worden. Zu
den neuen, am Ende dieses Artikels
genannten, Tagungen werden spa-
ter noch einige Tage fur die Kurz-
dreher DECO f dazu kommen.

Man muss es gesehen haben,
um es zu glauben!

Ein etwas provokativer Untertitel!
Aber er nenntklipp und klar, was wir
wollen. Das Unternehmen ging von
derldee aus, dass ein Vortrag, ob er
zu Werbe- oder zu Informations-
zwecken gedacht ist, nur den er-
sten Schritt darstellt, und dass nur
die VorfUuhrung mit aktiver Teil-
nahme der Besucher bleibende
Eindrucke hinterlasst. Eine Arbeits-
gruppe von technischen Ausbil-
dungs-Spezialisten der Ausbildung
ist zur Bildung eines interessanten
,Tagesentdeckungsmoduls”  ge-
grundet worden.

Ein Sprichwort sagt: Der Mensch
behélt 10% vom Gelesenem, 20%
vom  Gehértem, 30% vom
Gesehenen und fast 80% von dem
was er gesehen, gehort und getan
hat.

Aus diesen Grunden drehen sich
diese Treffen vorwiegend um die
Praxis, und die Teilnehmer kénnen
am Ende des Tages auf der DECO
respektiv MumDECO tatsachlich ein
Testwerkstuck bearbeiten!
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Technik Tage

Die Teilnehmer k&énnen also wah-
rend dieser Vorstellungen Pro-
grammierungen vornehmen und
ein Testwerkstlck bearbeiten und
damit die Einfachheit und Tran-
sparenz des Konzeptes ent-
decken,gleichgultig auf welchem
Automatentyp. Den ganzen Tag
Uber stehen Ausbildungsspezialisten
und Techniker den interessierten
Teilnehmern zur Verflgung. Wa-
rum also auf diesen Service ver-
zichten?

Ein gut besuchtes Programm

Mehr als 10 Teilnehmer an den er-
sten in der Schweiz organisierten
Tagungen, mehr als 100 in
Deutschlang, wo das Programm
vor etwa drei Jahren gestartet

wurde, und etwa 20 in Frankreich
wahrend der ersten Tagungen!

Wenn Sie die DECO nur vom
Horensagen kennen, dann ist das
vorbei. Diese Tage sind fuUr Sie ge-
schaffen worden, damit Sie DECO
erleben und erfahren kénnen.

Sie sind naturlich vollkommen ko-
stenlos.

Die nachsten Tagungen werden
demnachst in Ihrer Nahe stattfin-
den. Zdégern Sie nicht, schreiben Sie
sich ein.

DECO hat bereits die Leistung von
mehr als 1000 Unternehmen ver-
andert, wollen Sie nicht entdecken,
wie das mdglich war?

=
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Die Entdeckungstage interessieren mich und ich schreibe mich fiir folgenden Termin ei:

Die nachsten Kurse DECOaeth MuLtiDECO

Schweiz (Franzdsisch) [] 03.04.2002 [] 05.04.2002
[ 07.05.2002 [107.05.2002
[114.06.2002 [111.06.2002

Schweiz (Deutsch) [102.04.2002 [108.05.2002
[ 06.05.2002 [110.06.2002
[ 13.06.2002

Deutschland [ 07.05.2002 [ 14.05.2002
[118.06.2002 [126.09.2002
[124.09.2002
DECO and MuLmiDECO

France [ 21.03.2002 []16.05.2002 [[104.07.2002
[1125.03.2002 [127.05.2002 [1108.07.2002
[[128.03.2002 [103.06.2002 [1118.07.2002
[108.04.2002 [110.06.2002 [122.07.2002
[ 18.04.2002 [120.06.2002
[ 25.04.2002 []24.06.2002

Ubersicht des Tagesprogramms:

Die Business Units

Antwortschein

Bitte kopieren und an eine der folgenden Nummern senden:

Bei Interesse in anderen Landern, danken wir Sie, dies uns anzumelden

Vorstellung der DECO und der TORNOS

Die DECO Serie a & b oder MuLtIDECO oder DECO f (geméss dem Tagesprogramm)
TB-DECO, Programmierungsprinzip

Praktisches Beispiel, Programm, Ubertragung, Bearbeitung

Anwendungen, Werkstiickstypen und Lésungen

TORNOS\ Trainfng

Suisse: 032 494 49 07 centre
France: 04 50 038 907

Allemagne: 072 31910750

Land Datum

Name Vorname

Unternehmen Telefon

Datum Unterschrift






