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Sehr geehrte
Kunden und Geschaftsfreunde,

in den letzten Monaten ist unser Unternehmen immer wieder
in die Schlagzeilen der Medien geraten. Unser Borsengang,
die notwendigen Strukturanpassungen, der Kapitalschnitt
und mehrere Wechsel im Management wurden von den
Medien bereitwillig aufgegriffen und zum Teil unsachlich
kommentiert.

Insbesondere  unsere  Wettbe-
werber haben sich auf diese
Themen gestlrzt und sie sehr ne-
gativ dargestellt. Ich mdchte des-
halb die letzte diesjahrige Ausgabe
unseres DECO Magazins nutzen,
um Sie, Uber einige Sachverhalte
klar zu informieren und eventuelle
Bedenken auszuraumen.

Als Aktiengesellschaft mussen wir
in unserer Informationspolitik
strenge Regeln beachten. Zahl-
reiche Informationen fur Aktiondre
und Anleger mussen zu bestimme-
ten Terminen veroffentlicht
werden und ich bedaure, dass wir
Sie — unsere Kunden - in diese
Informationsprozesse in der
Vergangenheit zu wenig einbezo-
gen haben. Dieses Versaumnis wer-
den wir korrigieren und Sie kinftig
regelmanig und transparent Uber
uns informieren.

TORNOS steht heute wieder auf
einer gefestigten finanziellen Basis
und wir blicken optimistisch in die
Zukunft. Mit der neuen MulTiDECO
20/hp haben wir zum ersten mal
einen  CNC-  Mehrspindeldreh-
automat auf den Markt gebracht,
bis zu 32 der Werkstlicke pro
Minute fertigen kann. GCleichzeitig
haben wir das Konzept unserer
DECO- Automaten Uberarbeitet
und diese Maschinen besser auf die
Anforderungen u.a. der Uhren-
und Medizinindustrie abgestimmt.
Die auBerst positiven Reaktionen
von lhnen unseren Kunden, Uber
diese Neuheiten belegen, dass
wir nach wie vor Uber starke
Innovationskrafte verfigen welche
zum Vorteil fur Sie, verantwortlich
eingesetzt werden.

Auch strategisch haben wir einige
Weichen gestellt. Wir mUssen und
werden uns dem weltweiten
Wettbewerb auch weiterhin stel-
len. Das ,Swiss Made” alleine, reich-
te zum Verkauf unserer Produkte
zu keiner Zeit aus. FUr unsere
Kunden spielen andere Kriterien
eine wesentlich wichtigere Rolle:

Wirtschaftlichkeit, Zuverlassigkeit,
Verfugbarkeit, Service und Ersatz-
teilversorgung sind nur einige
Felder die wir zielorientiert voran-
treiben. Dazu haben wir einige

Projekte auf die Beine gestellt, die
bereits zu greifen beginnen. Die
Erfolge sind zwar noch nicht spek-
takular, aber sie bestarken uns, fur
Sie, diesen Weg weiter zu gehen.
Ich denke, in ein paar Monaten
kann ich Ihnen wesentlich mehr
darUber berichten. Oder besser:
Sie selbst bemerken diese
Verbesserungen in lhrer taglichen
Zusammenarbeit mit uns.

Das Jahr 2002 war fur Sie und
insbesondere fUr TORNOS ein
schwieriges Jahr. Ich danke Ihnen
far Ihr Vertrauen, das Sie uns in
dieser schweren Zeit entgegen-
gebracht haben. Wir werden Sie
nicht enttéduschen.

Ihnen wunsche ich von Herzen ein
schones Weihnachtsfest und ein
erfolgreiches Jahr 2003.

Raymond Stauffer
Delegierter des Verwaltungsrats
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Das MOTOREX-

€

Industrie-Konzept

Prozessoptimierung und Effizienzsteigerung sind in der metall-
verarbeitenden Industrie aktueller denn je. MOTOREX hat durch
seine langjahrige Einsicht in die Branche erkannt, dass immer
noch ein ungeahntes Potential in der gleichzeitigen Optimierung
mehrerer Einflussgréssen im Bereich der Bearbeitungsfluids

liegt.

In naher Zukunft werden alle Bearbeitungsfluids tiber ein Barcode-System bewirtschaftet werden.
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Mit Konzept bis ans Ziel

Uber ein Konzept im Bereich der
Bearbeitungsfluids, der Instand-
haltung der Maschinen und der
Logistik zu verfugen, ist keine
Frage der Unternehmensgrosse.
Viel mehr hangt es davon ab, wo
die strategischen Schwerpunkte
gesetzt werden. Heisst es Kosten
zu senken, kann man das auf viele
Arten machen. Die einen sind sinn-
voller und popularer als die ande-
ren, so kénnen Sparmassnahmen,
z.B. beim Maschinenpark oder dem
Personal, alles andere als die
Effizienz steiger...

Durch die Analyse vieler Einfluss-
grossen auf die Produktions-
kosten hat MOTOREX mit dem
Industrie-Konzept  ein Mass-
nahmenprogramm von A bis Z
entwickelt, welches spurbar die
Kosten pro hergestelltes Werk-
stlck senken hilft.
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Das MOTOREX-Industrie-
Konzept besteht aus den
folgenden vier Eckpfeilern:

1. Die Produktepalette

Zukunftsweisende Kuhlschmierstoffe und
Schneidoele mit exponentieller Leistungs-
steigerung (Vmax—TechnoIogie).

2. Das MOTOREX-Know-how
Technisch-wissenschaftliches

Dienstleistungs-Center u.a. fur Labor-
Analysen sowie Forschung und Entwicklung.

Dossier

3. Die Infrastruktur vor Ort

Breites Angebot an Versorgungs- und
Lagersystemen fUr Bearbeitungsfluids sowie
Apparate und Geréate fur den Unterhalt der

Maschinen. /I/I/I/I/I/
4. MOTOREX PROCESS FLUID MANAGEMENT

MOTOREX PROCESS FLUID MANAGEMENT
Modular aufgebautes Massnahmenpaket

wertvoller Dienstleistungen in den Bereichen
der Bearbeitungsfluids, Instandhaltung und
Bewirtschaftung der Maschinen.

Oelsortenreduzierung Kundenschulung vor Ort Logistik |

Schmierplanerstellung

Labor-Betrewung Elektronische Datenerfassung |

| und Archivierung

Maschinen-Dokumentationen Technische Unterstiitzung Barcode-System |

Farbcode-System Prozessoptimierung

Instandhaltungs-Programm |

Schrittweise in die Zukunft

Spurbar tiefere Produktions-
kosten

Mit dem MOTOREX PROCESS FLUID
MANAGEMENT ist es MOTOREX
gelungen, eine signifikante Stei-
gerung der Produktionsleistung
fur jeden modernen Produktions-
betrieb zu realisieren. Das Mass-
nahmenpaket von MOTOREX PRO-
CESS FLUID MANAGEMENT st

modular aufgebaut und deckt rund
12 Themenbereiche, von der
Schmierplanerstellung bis zum
Instandhaltungs-Programm, um-
fassend ab.

Zudem garantiert MOTOREX mit
dem PROCESS FLUID MANAGEMENT
die Kompatibilitat aller eingesetz-
ten Produkte.

Die einzigartige Produktepalette deckt sich ideal mit den Bedurfnissen der Anwender.

Durch den modularen Aufbau des
Massnahmenplans und das standi-
ge Weiterentwickeln verschiedener
Bereiche kbnnen nach einer
BedUrfnisanalyse die benbtigten
Schritte festgelegt und nach einem
detaillierten Drehbuch umgesetzt
werden.

Der erste Schritt ist ein Gesprach
mit dem zustandigen Partner von
MOTOREX. Warum nicht heute auf
die Technologie von morgen um-
stellen?

Mochten Sie den Fachleuten von
MOTOREX eine Frage aus dem
Bereich "MOTOREX PROCESS FLUID
MANAGEMENT” stellen? Dann kon-
taktieren Sie bitte:

MOTOREX AG LANGENTHAL
Kundendienst

Postfach

CH-4901 Langenthal

oder senden Sie ein e-mail an:
motorex@motorex.ch
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Hunt Design and Manufacturing

setzt auf Wachstum

<@

und vertraut auf HiIgh-Tech-Maschinen
von TORNQOS

Mit seiner Ausbildung als Maschinen-
bediener und seinem Geschaftssinn hat
Ron Hunt schon immer davon getraumt
ein eigenes Unternehmen aufzubauen
1976 grindet er die Hunt Design and
Manufacturing, Inc. in Arab, Alabama. Das
Unternehmen startet mit einem einzigen
Bridgeport Frasautomaten. Kurz darauf
wird die erste CNC-Frismaschine ange-
schafft, mit der Ron Hunt auch gréBeren
Unternehmen erfolgreich Konkurrenz
bietet.

Mit vier TORNOS DECO 2000 Drehautomaten zieht Hunt
Design an der Konkurrenz vorbei.
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Die Familie Hunt (von links nach rechts): Barry, Brent, der Grunder Ron und Chris.

Mitte der 80er Jahre beteiligt sich
Ron Hunt an einem Kons-
truktionsblro in Huntsville. das
Uberwiegend fur die Luft- und
Raumfahrt, insbesondere fur die
Luftabwehr, tatig ist. Damit setzt
ein gewaltiger Aufschwung ein. Die
Mitarbeiterzahl wéachst auf 30,
neue Gebaude werden bezogen
und neue Maschinen beschafft.
Doch Ron Hunt erkennt recht-
zeitig, dass die Ausgaben fUr
die Verteidigungspolitik sinken
werden und er mit seinem
Unternehmen an einem Scheide-
weg angekommen ist. Er merkt,
dass ihm viele Auftrage entgehen,
weil er nicht Uber den richtigen
Maschinenpark verflgt, vor allem
fur die Bearbeitung von kleinen,
komplexen Werkstlcken. Deshalb
beginnen Ron und sein Team sich
intensiv Uber Langdrehautomaten
mit beweglichen Spindelstock zu
informieren. Sie vergleichen alle
auf dem Markt angebotenen
Maschinen und entschlieBen sich
letztendlich, ihrem Zulieferer C&S
Machine Tools einen einspindligen,
NC-gesteuerten Langdrehauto-
maten TORNOS DECO 2000 abzu-
kaufen.

Nach Rons Meinung war der Kauf
dieser Maschine ein  wahrer
Glucksgriff, obwohl das Unter-
nehmen zu der Zeit Uber keine
Auftrdge  verfugte, um die
Maschine sinnvoll  einzusetzen.
Doch optimistisch verktindete Ron
seine Meinung, “wenn wir die
Maschine erst einmal haben,
werden die notwendigen Auftrage
schon folgen.” Ihn beeindruckte
einfach das Leistungsvermogen
der Maschine mit ihren zwolf un-
abhangigen Achsen und der
Gegenspindel. “Dadurch konnten
wir zum ersten Mal Werkstlcke
simultan bearbeiten”. Der Vize-
Prasident Barry Hunt bestatigt dies
und ergdnzt: “Der Drehautomat
DECO 2000 war enorm schnell zu
rusten und glanzte durch sehr
kurze Zykluszeiten. Die Program-
mierung war zwar etwas gewoh-
nungsbedurftig, lieB sich aber
schnell erlernen. Das Entschei-
dende fur uns war einfach die
Technologie”.



Die TORNOS DECO-Technologie ist
ein komplettes System, das den
Automaten, die parallele numeri-
sche PNC-Steuerung und die
Software TB-DECO umfasst. Das
System ist entwickelt worden, um
die Nebenzeiten so weit wie mdg-
lich zu verringern, um so die
Zykluszeiten entscheidend zu re-
duzieren.

Eine zentrale Uhr funktioniert wie
eine elektronische Kurvenwelle -
oder virtuelle Kurven. Wie eine
Kurvenwelle die Funktion der ein-
zelnen Kurven auf einem Lang-
drehautomaten mit beweglichem
Spindelstock synchronisiert, tut
dies die Steuerung der PNC-DECO
mit den Werkzeugbewegungen.
Damit ist dieser NC-gesteuerte
Langdrehautomat mit bewegli-
chem Spindelstock der einzige, der
Werkstlcke mindestens genauso
wenn nicht sogar schneller als ein
konventioneller Kurvendrehautomat
herstellen kann.

Das ganze Hunt-Team hat TORNOS
bei der Weiterentwicklung der
DECO Technologie unterstutzt.
Barry zum Beispiel, wusste, dass
diese Technik in der Lage war, den
Unternehmenserfolg langfristig zu
sichern. Wichtig fur ihn war vor al-
lem eine gréRtmaogliche Funktion-
alitdt, um so alle Kundenan-
forderungen auf einer Maschine
erfullen zu kénnen. “Eine unserer
beliebtesten Anekdoten betrifft
einen Kunden, der ein sehr kom-
plexes Werkstuck anfertigen lassen
wollte”, erklart Barry. “Mehrere
im Sud-Osten der USA gelegene
Unternehmen hatten sich daran
bereits die Finger verbrannt. Der
Kunde hat deshalb uns als letzten
Ausweg um einen Versuch gebe-
ten. Nach zwei Monaten langer,
schwerer Arbeit, haben wir dieses
Werkstutick auf der DECO 2000 ge-
fertigt und damit alle seine
Anforderungen erfullt. Nun ist er
Stammkunde bei uns.”

Ein typisches Beispiel betrifft eine
Kategorie von Werkstlcken, die
Hunt fur die Halbleiter Industrie an-
fertigt. Es handelt sich um
Werkstlcke von groBer Reinheit,
deren Endbearbeitung perfekt
ausgefuhrt sein muss. Die CréBe
dieser Werkstlcke, variiert zwi-
schen 4,7 mm (3/16 Zoll) und
12,5 mm (1/2 Zoll). Sie durfen auf
den inneren Durchmessern weder
Kratzer noch Grate aufweisen, auch
keine Aushdhlungen oder Verun-
reinigungen, die den Schaltkreis
des Halbleiters beschadigen kénn-
ten. FUr den Drehautomat DECO
2000 ist die Herstellung solcher
Werksttcke mit héchster Prazision

Auf der DECO 2000 bearbeitet Hunt Design diese Werkstticke fir die Halbleiter-industrie, die héchste Qualitatsanspriiche erfillen

mdssen.

23 / DECO-MAGAZINE 4/2002

>

; —
/
@ZNE/
Editorial
Forum
Interview
News
Technical
The present

Vorstellung

@




| _
2
@aﬁ/

Hunt Design and Manufacturing

setzt auf Wachstum

und vertraut auf HIgh-Tech-Maschinen
von TORNOS

[s y - y .,I‘ . -1

Die Werkstticke werden gleichzeitig auf der Haupt- und Gegenspindel der DECO 2000
bearbeitet, zahlreiche Bearbeitungsschritte erfolgen parallel. Damit werden die

@

kein Problem. Durch seine unab-
hangigen Achsen, ist er auBerdem
wettbewerbsfahig zu Mehrspindel-
drehautomaten - eine Halfte des
Werkstlckes kann auf der oberen
Spindel bearbeitet werden, die
andere Halfte auf der unteren
Spindel. Barry erklart stolz, dass
wahrend der 18 vergangenen
Monaten zwischen 200.000 und
300.000 Werkstlcke dieses Typs
hergestellt wurden und kein
einziges wegen der Endbe-
arbeitung des inneren Durch-
messers — kritischster Punkt dieser
Arbeit- zurlckgenommen werden
musste.

Brent Hunt, verantwortlich fur die
TORNOS Abteilung bestatigt dies:
“Sie kénnen ein  Werkstlck in
Spiegelbearbeitung in der Halfte
der Zeit im Vergleich zu anderen
Drehautomaten mit beweglichem
Spindelstock bearbeiten”. Er be-
schreibt den Bearbeitungsprozess
des Werkstlickes des komplexe-
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Nebenzeiten auf ein Minimum reduziert und die Sttickzahlen enorm gesteigert.

sten Halbleiters, von einer Lange
von 42,5 mm (1.67 Zolh. Auf der
Hauptspindel, wird die erste Seite
mit dem Zentrierbohrer einge-
stochen und auf der Stirnseite des
Werkstluckes wird ein  kleiner
Einstich realisiert. Anschliessend
wird ein Sackloch von 4,2 mm
(1,67 Zoll) ins Werkstuck gebohrt,
danach wird es auf einen Durch-
messer von 4,4 mm (176 Zoll) aus-
gedreht. Auf den Aussenseiten
werden zwei verschiedene Durch-
messer gedreht: 6,3 mm (.251 Zolh
und 8,65 mm (.346 Zoll). Danach
werden sie fertigrolliert. Eine Nut
wird auf der rollierten Oberflache
eingestochen und letztendlich
wird das Werkstuck abgestochen.
Zeitgleich wird die Ruckseite eines
anderen Werkstlckes auf der
Gegenspindel bearbeitet.

“Die Fertigung dieser Teile stellt
eine groBe Herausforderung fur
uns dar”, bemerkt Brent, “Um diese
hohe Qualitat zu erreichen, mussen

wir uns einiges einfallen lassen”. Die
Toleranz fur dieses Werkstuck be-
tragt 0,05 mm (.002 Zolb.

Durch die TB-DECO Software konn-
ten wir die geforderte Stlckzahl
erreichen, da auf sekundare
Eingriffe verzichtet werden kann”,
erklart Brent. Alle Bearbeitungen
werden auf dem Bildschirm ver-
waltet, das Programm simuliert
den Bearbeitungsprozess, um alle
Probleme vor dem Uberspielen auf
die Maschine erkennen zu kénnen.
Das DECO Programm Ubertrifft
jede herkdmmliche CNC-Software:
es wird in Programmblocks statt
in Zeilen strukturiert. Jede Achse
besitzt ihr eigenes Programm. Dies
steigert die Herstellungsleistung,
da mehrere Funktionen gleich-
zeitig ausgefuhrt werden, im
Gegensatz zu den herkdmmlichen
Programmen, welche die Funk-
tionen nur nacheinander aus-
fuhren koénnen. Das Programm
verfiugt zudem noch Uber meh-
rere Alternativen zur AusfUhrung
der Eingriffe. Dadurch kbénnen
Werkstlcke schneller oder sogar
automatisch bearbeitet werden.

TB-DECO lauft unter Microsoft
Windows®. Im Prinzip, wahlt ein
Programmierer das, fur jeden ein-
zelnen Eingriff bendtigte Werk-
zeug aus und gibt dessen
Geometrie ein. Danach schreibt
er oder sie das Bearbeitungs-
programm, dass den Werkzeugen
entspricht durch Anwendung der
G-Funktion von CNC-Standard-
Steuerungen. Die Software berech-
net und empfiehlt schlieBlich die
optimale Sequenz. Die Software
enthalt vorprogrammierte Zyklen,
die die Programmierung beschleu-
nigen, wie das Auswerfen oder das
Abgreifen des Werkstlickes durch
die Gegenspindel und den
Stangenvorschub. “Zu guter Letzt



nennt sie lhnen sogar die

Zykluszeit”, bemerkt Brent.

“Die  Programmierung erscheint
komplizierter als sie wirklich ist,
aber es ist nahezu unmaéglich,
etwas falsch zu machen. Dazu
verfugt die Software Uber zahl-
reiche automatische Sicherungen.
Sie ist nur in der Anwendung etwas
unterschiedlich, das ist alles. Aber
die Ausbildung lohnt sich wirklich,
allein schon wegen der schnelleren
Zykluszeiten und der Reduzierung
der Nebenzeiten.

Chris Hunt, der bereits seit acht
Jahren bei Hunt Design arbeitet,
leitet die Abteilung Einkauf und
Controlling. Er erklart den Einfluss
der DECO-Drehautomaten auf
seine Arbeit. “Da wir Tag fur Tag
dieselben Werkzeuge anwenden,
ist es wichtig, die richtigen
Werkzeuge einzusetzen, um den
Produktionsprozess so wirtschaft-
lich wie modglich zu gestalten.
Manche Werkzeuge werden von
einem einzigen Hersteller speziell
far uns und unsere Halbleiter ge-
fertigt. Diese sind dann in der Lage
rund 100 Werkstucke zu bear-

Tony Clark Uberspielt gerade das auf einem

Andy Isom bei der Endkontrolle der Werkstticke.

beiten, wahrend andere schon
nach drei Werksttcken verschlissen
sind. Vor allem bei GroBauftragen,
beispielsweise der Herstellung von
etwa 250.000 Werkstucken, stellt
die Lagerhaltung und der Einkauf
eine Herausforderung dar. Da Hunt
derzeit noch ein kleineres Unter-
nehmen ist, verflgt es noch nicht
Uber die finanziellen Reserven, um
sich riesige Materialmengen und
Werkzeuge auf Lager zu legen. Die
Materiallogistik und der Fertig-
ungsprozess mussen deshalb rei-
bungslos ineinander greifen, um
derartige GroBauftrage rentabel
und zeitgerecht abwickeln zu kén-
nen. Mit Hilfe der DECO 2000
Drehautomaten und unseres gut
eingespielten Teams sind wir heute
dazu fahig und erzielen bei solchen
Auftragen auch einen ganz ordent-
lichen Gewinn.

Durch den Erwerb der DECO 2000
Drehautomaten - das Unter-

tegisch komplett neu ausgerichtet.
Weg von der Einzelfertigung
gréBerer Teile, dafUr hin zur Serien-
fertigung, von hdchst prazisen
Teilen. Durch die hohe Funktion-
alitat der TORNOS Drehautomaten
ist Hunt Design auch in der Lage,
hier ein sehr breites Spektrum ab-
zudecken. Dies hat dem Unter-
nehmen den Ruf eingebracht,
auBerordentliche Qualitat inner-
halb kUrzester Zeit liefern zu kén-
nen. Damit ist das weitere Wach-
stum vorprogrammiert, denn im-
mer mehr Unternehmen aus allen
Teilen der USA wollen diese
Leistung in Anspruch nehmen.
Deshalb kann sich Firmengrunder
Ron gelassen zurtcklehnen und
die FUhrung des Unternehmens
seinen S6hnen Barry, Brent und
Chris sowie seinen qualifizierten
und treuen Mitarbeitern tber-
lassen.
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Personal Computer programmierte und auf einer
Chipkarte gespeicherte TB-DECO-Programm auf
die Maschine.

nehmen besitzt heute schon vier
davon - hat sich Hunt Design stra-
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Parametrisierung von \Werkstucken

Die Anwendung
der erweiterten Programmierung

Die erweiterte Programmierung erleichtert die Arbeit enorm, speziell wenn
Werkstiicke einer Serie in unterschiedlichen GroBen bearbeitet werden. Ein einziges
Programm reicht fiir die gesamte Werkstiickserie aus. Das Programm enthadlt einige
frei wahlbare Variable aus denen das System automatisch die verschiedenen
Bearbeitungslangen und —Durchmesser errechnet.

Folgende Variabeln kdbnnen vom Anwender geandert werden:
Die Ubergeordneten Variabeln #3048 - #3063

Andere Variabeln kénnen zwar eingegeben werden, werden aber automatisch von der Steuerung ange-
pait:

Es handelt sich dabei um die Variabeln #2032 - #2127

Zur Erinnerung: [ Die Variabel #3000 bestimmt das Werkstlck und der eingegebene Wert wird nach
dem SchlieBen des Programms gespeichert.

[J Die Variabel #2000 bestimmt das Programm. Deshalb muB die Berechnung der
Variabeln am Anfang des Programms stattfinden (op. 1:1)

Beispiel: O In diesem Beispiel wird der Anwender den Inhalt der Gbergeordneten Variabeln #3003
(Werkstuicklange) und #3048 (Durchmesser des Schwenkstiftes) abandern mussen.

[0 Die Programmierung des Umrisses in der Bearbeitung 1.7 erfolgt nicht mehr durch
Werte sondern mit Hilfe der Variabeln (siehe nachste Seite).

[J Die Distanz der Werkstlckaufnahme, in der Ubergeordneten Variabeln #3009 ent-
halten, wird ebenfalls im Arbeitsgang 1.1, berechnet werden.

Zu-realisierendes \Werkstuck

#3003

A
N

Vom Anwender zu andernde Variabel:

A
A 4

43009 #3003:  Werkstucklange
- g #3048:  Schwenkstiftdurchmesser
#2033
#203
| | N D Vom System im Arbeitsgang 1:1 berechnete Variabel
#2032 #3048/2

3 TAN 30°

@
i

-
N
3

@%O

|

|

|
@18

[

|

|

|

;

|

|

|

|
A
N

: — #2033: #3003 - 20

s _I /T #3003 - 5

#3009: #3003 - 10
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1 12 13 2 15 16 17 @)
Peigne | ———
-
2181 n |
fE E >
2 tam | w
Peigne 2 7
i @)
zst g. 1 i L = ISO Code des Arbeitsganges 1:7 =
31 53 —
Sy Rt G1 G100 21=0.5
zx:a g 1 L G1 G100 X1=0
% == N = G121=0 F.05
Contre-Op | G1 21=#2032 X1=#3048 F.02
= G1 21=#2033 F0.05
23 §| G1 X1=8
|22 G1 21=#2034
01540916 B
I S | KT G1 X1=10.2 F0.1
[Po Fada, peasser F1 G1 G100 X1=20
Inhalt des Arbeitsganges 1.1
[@Move DX #3048  (Speichert den Schwenkstiftdurchmesser
[@Move DX 2
[@Key / (Teilt den Schwenkstiftdurchmesser durch 2
[@Move DX 30 (Speichert den Winkelwert
[@Key TAN (Berechnet die Tangente 30°
[@Key (Berechnung des Wertes der Spitzenldnge
[@Key NEG (Umwandlung des Signals (diese Lange wird im TB DECO in Fehlerteufel
Negativ angegeben)
[@Move #2032 DX (Transformiert das Ergebnis (Spitzenlange) in die Variabel Wir bitten unsere Leser um Entschuldigung.
#2032
Im DECQ MAGAZ/NE Nr. 22, haben sich im A/‘L’ikel
[@Move DX #3003 (Speichert die Werksttickldnge 2ur Frasbearbeitung in Cegenoperation mit
Hilfe des Kamms 2, einige kleine Fehler ein-
[@Move DX 20 ) , geschiichen.
[@Key - (Berechnung der Lange des Schwenkstiftes
[@Key NEG (Umwandlung des Signals (diese Lange wird im TB-DEDO in Diese Fehler, im folgenden rot markiert, be-
i finden sich in der Beschreibung der ISO Codes der
Negativ angegeben) ' i
[@Move #2033 DX  (Transformiert das Ergebnis der Berechnung
(Schwenkstiftiange) in die Variabel #2033 Operation 2.2 Indexierung der Position
. . .. . T60 Trager 724
[@Move DX #3003 (Speichert die Werksttickldnge G1 G100 Y2= T60
[@Move DX 5 07'07'00 X2=p‘ (/n_ dfese_m
[@Key - (Berechnung der Ldnge des Durchmessers 8 mm ab ff'fs 5’;}’ ,555,?992 g;fnj%'te
Werkstlickanfang Operation 4:3 Versatz der Gegenspindel
[@Key NEG (Umwandlung des Signals (diese Lange wird im TB-DECO in gL ces Front.
Negativ angegeben) ‘ G1 G100 X4=0 74=10 T72
[@Move #2034 DX (Transformiert das Ergebnis der Berechnung (Ldnge des e Wy e
Durchmessers 8 mm) in die Variabel #2054) " T oo
G1 G100 Y2=0T24
[@Move DX #3003 (Speichert die Werkstlicklange . G1 G100 X2=0 ,
[@MOVe DX 10 Operation 4:5 Versat; . ger gegegsi/nlde/
egenupber aes <zirkular-
[@Key - (Berechnung der Lange der Werksttickaufnahme gra‘igers 770
[@Move #3009 DX (Transformiert das Ergebnis der Berechnung (Ldnge der . g:éggg%gj;%g;g 770
Werksttickaufnahme) in die Variabel #3009 ogerat,-on 16 Drehen vor T11
Operat/:on 1:8 /?L’Jckwérts Ausdrehen .T72
WICHTIG: Die Syntax [@ muB exakt eingehalten werden. Die Qo 47 e e Gegenspindel
GroB- oder Kleinschreibung ist unbedingt zu beachten.
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Optionen un

Der Titel Optionen und Weiterentwicklungen ist diesmal etwas irrefiihrend, denn bei
der neuen Spannvorrichtung der Gegenspindel der DECO 26a und bei dem Frasapparat
fir Zirkularfraser fiir sehr kleine Werkstiicke, die wir heute hier vorstellen, handelt
es sich um echte Neuheiten.

Diese beiden Neuentwicklungen zeigen, daB wir unseren technischen Vorsprung ver-
teidigen wollen und permanent auf neue Anforderungen der Anwender reagieren.

Ehemalige

Spannvorrichtung fur Gegenspindel

Option 4022

7 ; %
77777 T T T B Neue
£ 4”’"”/\\‘ i
SIS ] N\ reien NP
‘ 77 - ]
T e (R /// fffffffff
NaNTANZANNN
7 7

A\NNNNNNNNNNAN

NEIPRYZAZ

\ l."l,

Anpassung flir Zange F25 (Nr. 76-64) flir Gegenspindel DECO 26a

Durchmesser max. 26 mm

Option 4032

Anpassung flir Zange F30 (Nr. 76-101) flir Gegenspindel DECO 26a

Durchmesser max. 25.4 mm

Anwendung

Wir haben die Spannvorrichtung der
Gegenspindel einfacher gestaltet und
standardisiert. Ein neuer Schraubring
ersetzt den bisherigen Bajonnett-
verschluB. Dieses System ist auf der
Hauptspindel stets zur Zufriedenheit
angewandt worden. Dank dieser
Weiterentwicklung  werden  beide
Spindeln mit der gleichen Einspannung
ausgestattet. Die erhoht, durch die
groBere Auflageflache, zugleich auch
die Steifigkeit und die Wiederhol-
genauigkeit des Spannvorganges.

23 / DECO-MAGAZINE 4/2002

Bemerkung

Diese beiden neuen Optionen ersetzen
die Optionen 4020 und 4030
“Bajonettspannung”. Die Spannzangen
und Spannhdisen sind absolut iden-
tisch mit denen, die in den ehemali-
gen Versionen “Gegenspindel mit
Bajonetteinspannung” eingesetzt
werden.

Einsatzbereich
DECO 26a



eiterentwicklungen —=

3mm

News
Presentation
Technical
Frasapparat fur Zirkularfraser -
Durchmesser max. 15 mm (D]
-
)
<

Mutter
Getriebene Scheibe
15 Zahne 78 .,

Antriebsriemen T5-225
(Breite 8 mm)

Anwendung

Dieser Apparat ist fur Bear-
beitungen mit kleinen Zirkular-
frasern nahe der FUhrungsbuchse
konzipiert. Er wird in den zwei
Achsen X und Z vor die
Fuhrungsblchse geschoben, so
dass er sich moglichst nahe an der
Zu bearbeitenden Stange befindet.
Dies reduziert die Schragstellung
des Frasers und steigert dadurch
auch die Steifigkeit.

Dieser Apparat ist speziell fur die
Frasbearbeitung der Achsenhaken
der Trommeln auf den Dreh-
automaten DECO 7 und 10 ent-
wickelt worden. Er ist damit ideal
fur die sehr kleinen, extrem ge-

) nauen Werkstlcke, wie sie bei-
1. Auf DECO 10, 5 Achsen: 28"/Stlck. spielsweise in der Uhrenindustrie

Ohne Frasung des Quadrates (1) und des Haken (2). Verwendung finden.

Antrieb Scheibe
21 Zdhne

Herstellungszeit

2. Auf DECO 10, 9 Achsen: 42"/Stuck.

Fertiges Werkstuck Bemerkung

Dieser Apparat kann axial sehr fein
eingestellt werden, so daB auch die
Werkzeugposition in Z (axial) noch
genauer justiert werden kann.

Der Grundaufbau dieses Apparates
entspricht dem des Mehrkant-
drehapparates. Ebenso wie dieser

2 kann er ohne Beeintrachtigung
einer Nachbarstation aufgebaut
werden.

Kompatibilitat

DECO 7 und 10

Technische Merkmale
" - Durchmesser des Frasers

max. 15 mm

- Durchmesser des Frasers
min. 6 mm

- axiale Einstellung der
Werkzeuges: 5 mm

- Montage in Position T24

223 mm @
- 23 / DECO-MAGAZINE 4/2002 <
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Neue Werkzeuge

PR fur die Drehteilindustrie

<&

X-centering 400 — 800 von BIMU,

Forderung des Marktes haben BIMU veranlaB3t, eine vollkommen neue Serie
von Drehwerkzeugen zu entwickeln.

X-centering 400 (Fig. 1) ist zum Platzierung der Schneidplatte

Abstechen von Werkstiicken bis Die Lage der Schneidplatte wird in
max. 8 mm Durchmesser konzi- allen Achsen, durch das X-férmige
piert. Kreuz gewahrleistet (Fig. 3). Die

speziell konzipierte Kreuzform
garantiert dabei einen perfekten
Sitz der Schneidplatte. Durch diese
neue Art der Befestigung wirken
keine Querkrafte auf die Schraube.

e

(Fig. 1)

X-centering 800 (Fig. 2) zum
Abstechen von Werksttcken bis
max. 20 mm Durchmesser.

) (Fig. 3)
Die gesamte Einspannkraft steht
zur Befestigung der Schneidplatte
im Werkzeughalter zur Verflgung.
(Fig. 4).
(Fig. 2)

Die Neuheit des Systems liegt im (Fig. 4)
zum Patent angemeldeten Befesti-
gungssystem der Schneidplatte.
Um die Befestigungsschraube
befindet sich ein X-férmiges Kreuz,
positiv in der Schneidplatte und
negativ im Werkzeugtrager. Dies
ermdglicht eine automatische
Zentrierung um die Befestigungs-
schraube.
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Vorteile des neuen Systems:

[0 Wiederholbarkeit der Schnitt- £ 001
kante +/- 0.01 mm (Bild 5) —

Presentation
Technical

0 Platzierung in allen Achsen (X)

O Keine radialen Spannungen

[0 Bessere Zuganglichkeit zur
Befestigungsschraube

[0 Umdrehen der Schneidplatte
ohne Entfernen der Schraube

Techni

00 Schnellerer Schneidplatten-
wechsel mit nur einer Schraube (Fig. 5)

0 Zwei verflgbare Schnittkanten.

+0,015

Superschnelles Wechselsystem TTS Tecko

Die schnell wechselbaren Werk-
zeugtrager sind zur Montage auf
die Drehautomaten DECO 2000
Kapazitat 7 mm bis 26 mm, vorge-
sehen (Bild 6). Fur jeden Auto-
matentyp, wird eine Basisplatte
bendtigt, auf der der Schneid-
plattentrager befestigt wird.

TTS Tecko ist fUr handelsubliche
Schneidplatten einsetzbar. Der
groBe Vorteil liegt in der Gesch-
windigkeit, mit der die Werkzeuge
gewechselt werden kénnen. Mit
zwei Schlusselumdrehungen der
(Fig. 6) Einspannschrauben lassen sich die
DECO 10 DECO 13 DECO 20-26 Schneidplattentrager entfernen
und wieder anbringen. Die
“Quicklock” Schraube gewahrleistet
dabei krafte- und lagemaBig die
selben Werte wie eine normale
DIN-Schraube (Innensechskant).

Anwendungsbeispiel auf DECO 13a

Vorteile des Systems:

0 schnelleres Wechseln der
Schneidplatten

[ extreme Steifheit
[ besserer Spaneabtransport

[ extreme Wiederholgenauigkeit
von+/- 0.005 mm

0 fUr das DECO Programm werden
nur noch zwei unterschiedliche
Schneidplattentrager benétigt.

Quelle

Francois Beurret, Direktor
Bimu AG — CH-2502 Biel
Tel. ++41 32 342 28 20
Fax ++41 32 342 28 29
www.bimu.ch
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permanente Weiterentwicklung
zum Vorteil der Kunden

Seit 1996 haben wir Sie schon haufig iiber die Software TB-DECO sowie das DECO
Konzept informiert. Dariiber sind einige Jahre vergangen und die EDV hat sich re-
volutionar weiterentwickelt. Die Rechnerleistung der Computer ist explosionsartig
angewachsen, neue Betriebssysteme haben den Markt erobert Die TB-DECO
Software hat mit dieser Entwicklung stets Schritt gehalten. Gleichzeitig haben wir
auch die Steuerungen, die Bedienpanels und die Schnittstellen zwischen Rechner

und Maschine standig weiterentwickelt.
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Vergleichen Sie doch einfach einen
der ersten DECO 2000 Dreh-
automaten, der nur in Verbindung
mit einer RS-232 Schnittstelle
funktionierte, mit einer DECO 13a
der neuesten Generation. Sie
werden zustimmen, daB die
Benutzerfreundlichkeit und die
Ubertragungsgeschwindigkeiten
durch Memory Cards oder ATA
Compact flash Karten um Welten
besser geworden sind.

Durch das enorme Anwachsen der
Rechnerleistung konnte TORNOS
auch die TB-DECO Software perma-
nent verbessern. Seit 1999 und der
Vorstellung der Version 5 haben wir
erneut einen riesigen Entwick-
lungsschritt getan.
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Diesen wollen wir Ihnen an Hand
der Version 6 kurz vorstellen:

Die Benutzerfreundlichkeit

Die Benutzeroberflache ist sehr
Ubersichtlich und entspricht total
der Windows-Philosophie. Sie ge-
stattet deshalb ein sehr benutzer-
freundliches Arbeiten.

Die Kompatibilitdst mit Windows
2000 und Windows XP ist gewahr-
leistet.

Die Schnelligkeit

Zwischen der Berechnungszeit der
Werkstlicke heute und der in den
90er Jahren liegen Welten. Der seit
der Version 5 eingesetzte Kern
nutzt seine 32 Bits vollstandig aus.



Die Universzalitat

Mit der aktuellen Version der
Software TB-DECO k&nnen Werk-
stucke fur einen, im Jahre 1996 ge-
lieferten DECO-Automaten, immer
noch problemlos programmiert
werden. Dieser damals gelieferte
Automat, wird durch einfaches
Auswechseln der Programmier-
software wieder voll wettbewerbs-
fahig zu heutigen Automaten. Er
ist dadurch immer noch aktuell.
Der Vorteil unseres Konzeptes, den
Rechner von der numerischen
Steuerung zu trennen, ist heute
selbst bei unseren Kritikern unbe-
stritten.

Durch die TB-DECO Software hat
der Besitzer eines dlteren Modells
die selben  Geschwindigkeits-
vorteile und die gleiche Flexibilitat
wie bei einem neuen Automaten,
ohne die Schwierigkeit, sich an eine
neue Maschine gewdhnen zu mus-
sen. Einzig und allein die neue
Version der Software muB instal-
liert werden.

Das Software TB-DECO Version 6 ist
natdrlich mit allen DECO und
MulmDECO Automaten, sowie mit
allen Stangenladern des Unter-
nehmens kompatibel.

Hochentwickelte Merkmale

Die Version 6 der Software TB-DECO
ist vor allem unter dem Aspekt
optimiert worden, fur den Uber-
gang zu einen Unicode der die spa-
tere Erschaffung einer Bediener-
oberflache in irgend einer Sprache
gestatlet.

Die Programmierhilfen werden
kunftig im HTML-Format (Internet-
Format) zur Verfugung stehen,
was ihre Anwendung sowie ihre
Benutzerfreundlichkeit steigert.

Das TB-DECO Kommunikations-
system

Ebenso wie die Software haben
sich auch die Schnittstellen zwi-
schen Maschine und Steuerung
weiterentwickelt. Zwei Entwick-
lungen haben sich derzeit als aktu-
eller Stand der Technik durchge-
setzt
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0 Kommunikation durch die
Bedieneroberflache RS-232 mit-
tels eines seriellen

Schnittstellenkabels.

0 Kommunikation Uber die PCM-
CIA-Schnittstelle mittels einer PC
Speicherkarte.

Die Technologien der angewand-
ten Speicherkarten sind folgende:

0 SRAM / Speicherung im Arbeits-
speicher. Die Informationen
werden durch eine Batterie ge-
speichert.

[0 ATA Compact Flash / Festpeicher.
Die Informationen werden auf
statische Weise gespeichert.

Achtung, letztere Karten sind
nur mit, seit dem Jahre 2002

gelieferten DECO-Drehautoma-
ten, kompatibel.

Sie laufen im Prinzip nicht mit
Windows NT.

Die Anwendung dieser Karten ist
exklusiv fur seit dem Jahre 2002
in den Handel gebrachte Dreh-
automaten gedacht.

Die Benutzung dieser neuer
Karten auf alteren Modellen kann
Probleme hervorrufen, die zur
Beschadigung der numerischen
Steuerung fuhren koénnen. Im
Zweifelsfall, bitten wir Sie, mit den
Fachleuten des Unternehmens,
Kontakt aufzunehmen.

Die entsprechende Entwicklung bei unseren DECO Drehautomaten zeigt

folgende Historie:

Jahr RS-232 SRAM Compact Flash
DECO 7/10
erste version 96-01 Ja -
DECO 97-01 Ja Ja
13/13b/20/26/MuLTIDECO
DECO - alle seit 02 Ja Ja Ja
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permanente Weiterentwicklung
zum Vorteil der Kunden
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fehlen wir die PCMCIA-Schnittstelle

Hier ist zu bemerken, daB dennoch
einige  Kommunikationsprobleme
auftreten koénnen, zum Beispiel
fehlt bei einigen auf dem Markt
verfugbaren aktuellen Laptops die
RS-232-Schnittstelle!

Somit ist die Ubertragung eines
Programmes in einen alteren DECO
10 Drehautomaten nicht méglich!
(Siehe obere Tabelle). Es gibt aller-
dings Konverter, zum Beispiel flr

Erforderliche Grundausstattung

den Port USB (universal serial bus),
die es gestatten, die RS-232-
Schnittstelle zu simulieren. Jedoch
ist die Installation und vor allem lhre
Anwendung wahrend der Ubertra-
gung nicht problemlos. Deshalb
sollte sich der Anwender vor
dem Erwerb eines neuen Laptops
vergewissern, daB dieser eine
echte RS-232 Schnittstelle besitzt.
FUr neuartige Automaten emp-

PC mit CD ROM-Laufwerk kompatibel

Prozessor: Pentium 400 MHz
Festplattenplatzbedarf: min. 60 Mb
RAM: min. 128 Mb

Bildschirm: SVGA 256 Farben
Kommunikations-Schnittstellen:

mit ATA Compact Flash sowie ein
Windows 2000 Betriebssystem.

Durch die TB-DECO Software er-
halten TORNOS Kunden deshalb
eine langfristige Investitionssicher-
heit, denn sie kdnnen sicher sein,
daB ihre Maschinen nicht so schnell
veralten.

RS-232 fur “altere Automaten” (siehe Tabelle)

PCMCIA-Schnittstelle fur neuere Automaten

<a 23 / DECO-MAGAZINE 4/2002
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Voreinstellbares Werkzeug-

B —  Wechselsystem fUr Drehautomaten

und Mehrspindler

Der Werkzeugwechsel ist nach wie vor Ursache fiir kostspieligen und zeitraubenden Maschinen-
stillstand. Gerade bei den hochproduktiven Mehrspindel-Drehmaschinen geht wertvolle
Produktionszeit beim Werkzeugwechsel verloren. Jede Verkiirzung dieser unproduktiven Zeiten der
teuren Maschinen bedeutet somit bares Geld. Goltenbodt aus Leonberg bietet ein voreinstellbares
Werkzeug-Wechselsystem besonders fiir Drehautomaten und Mehrspindler an, das fiir den
Anwender verschiedene Vorteile bietet.

Allgemeiner Preisdruck

Die Drehereien befinden sich zu-
nehmend in einer Zwickmuhle.
Preisverfall bei gleichzeitig steigen-
den Qualitdtsanforderungen und
immer kleiner werdenden Los-
gréBen im Sinne von "Just in time"
und "Kaizen" stellen die
Wirtschaftlichkeit der Betriebe auf
eine harte Probe.

Auf Crund des zunehmenden eu-
ropaischen Wettbewerbs konnte
im Bereich der Drehereien in den
letzten Jahren ein Preisverfall von
ca. 30% festgestellt werden. Mit
EinfUhrung statistischer Methoden
bei der Qualitatssicherung der
Kunden werden die in der
Fertigung nutzbaren Toleranzen
sehr stark eingegrenzt.
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Werkzeugsystem

Haufig entspricht das mdbgliche
Toleranzband lediglich dem
Verschlei3  des  Schneidwerk-
zeuges, so dass die Werkzeuge ex-
trem genau eingestellt werden
mussen.  Kein  produzierender
Betrieb leistet sich mehr groBe
Lager. Haufig wechselnde
Teilefamilien zwingen zu mehr
Flexibilitat.

Nicht wenige Drehereien Uberneh-
men stillschweigend die Lager-
haltung der Teile, um weiterhin
wirtschaftliche Serien zu fertigen,
mit denen sie auch den Preis-
vorstellungen der Abnehmer ent-
gegenkommen  kdénnen. Dabei
geht es meist um die Vermeidung
langer Stillstdnde der Mehrspindel-
Drehmaschinen, die bei Serien-

wechsel zu mindestens einem
Drittel zu Lasten der Werkzeuge
geht. Tatsachlich kostet allein die
Umrustung der Werkzeugsatze an
einer Maschine oft einen ganzen
Arbeitstag oder mehr.

Zwar haben die CNC-gesteuerten
Maschinen bereits groBe Vorteile
gebracht, die eingesetzten Werk-
zeuge hinken dem aber haufig weit
hinterher.

Die Leonberger haben mit dem
GWS-System - besonders fur die
Mehrspindler - ein  Werkzeug-
Wechselsystem entwickelt, das in
Sachen Genauigkeit, Flexibiltitat
und Wechselzeiten besonders auf-
fallt.

Werkzeugvoreinstellgerét



Werkzeughalter mit innerer Kahimittelzufuhr

Flexibles Werkzeugsystem

Dieses System baut auf einem
CGrundhalter auf, der maschi-
nenspezifisch angeboten wird und
fur alle marktgdngigen Dreh-
maschinen verflgbar ist.

Auf diesen Grundhaltern werden
Schnellwechsel-Werkzeughalter
montiert, die das eigentliche
Zerspanwerkzeug tragen.

Diese sind wiederum unabhangig
von den jeweiligen Schneid-
werkzeugherstellern fur alle Arten
von Werkzeugen einsetzbar.

Die besonders hohe Wechsel-
genauigkeit von besser als 5 pm
wird durch die Lagefixierung der
Wechselhalter auf den Grund-
haltern mit Hilfe zweier Halb-
zylinder erreicht.

Die Spannkraft wird Uber Exzenter
oder rhombische Spannelemente
aufgebracht.

Das System zeichnet sich weiterhin
durch sehr hohe Steifigkeit aus,
was auch schwierige Bearbei-
tungsverhaltnisse  beherrschbar
macht. Die Besonderheit des
Systems liegt darin, dass die
Werkzeuge auf einem Werkzeug-
voreinstellgerat  auBerhalb  der
Maschine voreingestellt und in der
Maschine nur noch auf Anschlag
montiert werden. Somit wird die
Werkzeugeinstellung in die Haupt-
zeit verlegt, also wahrend die

Maschine produziert. Dies gilt fur
den einfachen Schneidenwechsel
ebenso wie fur das Wechseln
ganzer  Werkzeugsatze  beim
Umrusten auf ein anderes Teil.

Produktion statt Stillstand

Wahrend das UmrUsten auf ein
neues Teil bislang im Durchschnitt
8 bis 10 Stunden dauerte, konnte
diese Zeit mit Hilfe des GWS-
Systems bis auf 2 Stunden redu-
ziert werden. Der Wechsel eines
einzelnen Werkzeuges dauert etwa
1 bis 2 Minuten. Im Durchschnitt

wurde die Wechselzeit um mehr
als 60% reduziert. Wertvolle
Produktionszeit der teuren
Mehrspindler wurde gewonnen.
Betrachtet man die Tatsache, dass
der Anteil der Wechselzeit, der
beim Umrusten von Mehrspindlern
durch Werkzeuge verursacht ist,
zwischen 1/3 bis zu 3/4 der
Gesamtwechselzeit liegt, ist dies
ein unschatzbarer Vorteil. Zudem
kénnen die Betriebe wesentlich

schneller und flexibler auf
KundenwUnsche reagieren als
bisher.
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Vorstellung

Werkzeughalter mit Wechselkdpfen fUr ISO-Platten, Abstechsysteme,
4 kt-Schéfte und Rohlinge. Alle mit innerer Kihlmittelzufuhr
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Voreinstellbares Werkzeug-

Schnellbohrspindeln mit innerer Kthimittelzufuhr bis 80 bar

Hierbei zeigt sich ein weiterer, we-
sentlicher Vorteil des Systems:
Werkstlckunabhangig kénnen die
Wechselhalter jeweils mit den
Schneidwerkzeugen fur den Folge-
auftrag gerustet und voreingestellt
werden, wahrend die Maschine
noch produziert.

Aber auch eine Einlagerung der
gerusteten Wechselhalter ist denk-
bar, wenn sie Lose haufig wieder-
holen. So kénnte auch die
Gesamtrustzeit weiter optimiert
werden. Auf Grund der Konstruk-
tionsprinzipien des Werkzeug-
Wechsel-Systems  ergeben  sich
hohe Wiederholgenauigkeiten und
eine gleichbleibende Qualitat fur
die jeweiligen Fertigungslose.

So kénnen Amortisationszeiten je
nach Gegebenheit von weniger als
einem Jahr realisert werden.

Der Hersteller bietet drei Standard-

SystemgréBen an, mit denen mehr
als 40 verschiedene Drehmaschi-
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nentypen ausgerlstet werden
kdénnen. Daneben kénnen anwen-
dungsspezifische  Werkzeugauf-
nahmen geliefert werden.

Neben der Kundenberatung wer-
den auBerdem  Einrichterschu-
lungen, Firmenseminare oder

Vorfihrzentrum

Wechselsystem fur Drehautomaten
und Mehrspindler

Versuche und Vorfuhrungen auf
einer  Mehrspindeldrehmaschine
im firmeneigenen Vorfluhrzentrum
durchgefuhrt.

Fazit

Mit diesem voreinstellbaren
Werkzeug-Wechsel-System  kdn-
nen die Anwender von Mehr-
spindel-Drehmaschinen heute in
Zeiten produzieren und Geld ver-
dienen, in denen die Maschinen
bislang stillstanden, um geruUstet
zu werden.

GOLTENBODT
Préazisionswerkzeugfabrik GmbH
Roéntgenstrasse 18-22

D-71229 Leonberg (Héfingen)

Tel. +49 (0) 71 52-9 28 18-0

Fax +49 (0) 71 52-9 28 18-18
E-Mail: info@goeltenbodt.de
Homepage : www.goeltenbodt.de

TORNOS SA

Rue Industrielle 111

2740 MOUTIER

Tel. 032 494 44 44

Fax 032 494 49 03

E-mail: contact@tornos.ch
www.tornos.ch

(Werkbilder : Géltenbodt, Leonberg)




Wollen sie

schnellste Produktionszeiten ?

die Herstellung komplexer Teile
in schnellsten Zeiten.

Entdecken Sie die hohe Produktivitat bis zu einem
Duchmesser von 42 mm.

FUr weitere Informationen kénnen Sie sich gerne mit uns
in Verbinduing setzen

In Deutschland: Tel. 07231 910 70
InSchweiz:  Tel. 041 494 44 44 ‘A}
TORNOS\

www.tornos.ch

TORNOS SA - Rue Industrielle 111 — 2740 MOUTIER
Tel. 032 494 44 44 - Fax 032 494 49 03 - E-mail contact@tornos.ch

ekalalingseisen

Werkzeuge & Maschinen

breites Sortiment

professionelle
Lagerung

schnellstmogliche
Lieferung

faire Preise

Immer im Rhythmus

der Branche ...

Brunnenstrafle 2
78554 Aldingen

Tel. (07424) 98192-0
Fax. (07424) 84601

e-mail:
Info@klingseisen.de

www. klingseisen.de
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