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Excalibur von Manufaktur Roger
Dubuis

Rundes Gehéuse, 18-karétiges WeiBgold,
poliert und satiniert, @45 mm, Boden mit
Gravur ,RD” und Saphiréffnungen,
Kronenschutz, wasserdicht bis 30 m.
Zifferblatt aus weiBer Perimutt, Appliken
aus 18-kardtigem WeiBgold.

Zeiger aus 18-karatigem WeiBgold.
Armband aus echtem handgenédhtem
Krokoleder, RD-FaltschlieBe aus 18-
karéatigem WeiBgold.

Mechanisches Uhrwerk Kaliber RDO1, mit
Handaufzug, 16_"" Linien, 50 Rubine,
rhodiniert, Dekor “Genfer Streifen-
schliff”.

Besonderheit: fliegendes Doppel-
tourbillon mit Differenzial, Gang-
reserven-Anzeiger.

Funktionen:  springende  Stunde,
Minutenschleppzeiger  (retrograd),
Sekunden uber den Rucker des
Tourbillons.

Auflage: 28 Stuck.
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Kjrzlich sah ich einen interes-
santen Werbespot fur ein Auto: Ein
Monster nimmt das Design eines
Fahrzeugs an, um einen Spazier-
ganger anzulocken. Angetan vom
Reiz dieses auBergewdhnlichen
Autos kommt der Spazierganger
tatséchlich naher, wird von einem
Tentakel eingefangen und gefres-
sen. Klar, dass der Designaspekt in
diesem Werbespot die zentrale
Rolle spielte. Denkt man aber in-
tensiver darUber nach, lassen sich
einige Parallelen zur Natur erken-
nen. Auch dort mussen zahlreiche
Kreaturen die Aufmerksamkeit auf
sich lenken, um Uberleben zu kdn-
nen.

Geht man noch einen Schritt weiter
und Ubertragt dieses Bild auf die
Wirtschaft wird eine der wichtig-
sten Kommunikationsregeln klar:
Wenn es nicht gelingt die Auf-
merksamkeit eines Kunden oder
Interessenten zu erwecken, wird
es zu keinen weiteren Aktivitaten
kommen. Auffallen ist im Wirt-
schaftsleben jedoch nicht alles, es
geht auch darum, einen konkreten
Nutzen zu bieten. Die Form ist
wichtig, aber letztendlich entschei-
det doch der Inhalt.

Wenn Sie, lieber Leser, diese Zeilen
lesen, haben wir schon ein Ziel er-
reicht. Es ist uns gelungen, lhre
Aufmerksamkeit zu erwecken.
Dabei g eht es uns sicher nicht dar-
um, etwas zwischen die Zahne zu
bekommen, sondern Sie zu infor-
mieren, zu Uberraschen und — war-
um auch nicht? - zu unterhalten.
Unser Team hat sich wie immer mit
voller Begeisterung an die Aus-

\

arbeitung dieser ersten Ausgabe in
2006 gemacht und nicht nur an der
Form, sondern auch an den
Inhalten hart gearbeitet.

In dieser Ausgabe berichten wir
einmal mehr Uber ein sehr breites
Themenspektrum. Von der hoch-
klassigen Uhrenmarke, Uber neue
Bearbeitungsstrategien und neue
Werkzeuge, bis hin zu Program-
miertipps, um nur einige Aspekte
zu nennen. Der Inhalt soll Ihnen
moglichst groBen Nutzen vermit-
teln! Es liegt uns wirklich daran,
Ihnen durch das Magazin einen
echten Mehrwert zu bieten.

Wir waren selbst Uberrascht, als wir

nachgerechnet haben. Das DECO-
Magazin existiert nun schon seit

... um Jeden Preis ?

9 Jahren. Wir sind so hochmotiviert
wie am ersten Tag und wollen noch
besser werden. Deshalb haben wir
das Magazin im Verlauf der Jahre
unaufhorlich weiterentwickelt und
werden dies auch weiterhin tun.
Denn ist dies Ihr Magazin und Sie
sollen es gerne lesen! Ich winsche
lhnen eine angenehme Entdec-
kungsreise durch die Ausgabe 36!

Haben Sie Fragen zu einem speziel-
len Artikel ? Mochten Sie, dass wir
bestimmte Sonderthemen auf-
greifen? Wollen Sie einen Kom-
mentar, eine Meinung oder ein
Statement abgeben? Zdgern Sie
bitte nicht, es zu tun. Unsere Leser
und wir freuen uns darauf, dem-
nachst lhren Beitrag zu lesen.

Pierre-Yves Kohler
Chefredakteur
redaction@decomag.ch
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Manufaktur Roger Dubuis:

o i e die perfekte Symbiose
aus Tradition und Moderne

Einsatz von DECO-Drehautomaten in
der Herstellung exklusiver Uhren

Unterwegs zum meinem Treffen mit Herrn Carlos Dias, dem
Firmengrtnder und Vorstandsvorsitzenden der Manufaktur
Roger Dubuis in Meyrin gingen mir diverse Fragen durch den
Kopf: Wie schafft es ein Luxusuhren-Hersteller, unterneh-
merisches Denken, schnelles Wachstum und Qualitéts-
tradition miteinander zu verbinden ?

Wie lassen sich die DECO-Automaten der Firma TORNOS in
einem - so glaubte ich jedenfalls — rein handwerklichen
Herstellungsverfahren einsetzen ?

Als ich vor dem nagelneuen Gebédude der Manufaktur an-
komme, sehe ich die imposante Konstruktion aus Glas und
edlen Baumaterialien auf einer kleinen Anhéhe liegen, so als
wollte sie sagen: ,Ich habe den Gipfel erreicht!”

Schon der Eingangsbereich spricht eine deutliche Sprache.
Das Unternehmen atmet hdéchste Qualitdt und seine
Positionierung als Hersteller von Highend-Produkten spie-
gelt sich bis in die kleinsten Details wider. Der Empfang ist
freundlich und diskret.

Die neue Manufaktur Roger Dubuis in Meyrin, Symbol und Rationalitét.

@

DM: Herr Dias, seit Sie das
Unternehmen vor ca. 10 Jahren
gegriindet haben, hat die
Manufaktur Roger Dubuis zahl-
reiche Uhren- und Schmuck-
kollektionen auf den Markt ge-
bracht und ist sehr schnell ge-
wachsen. Wie beurteilen Sie
Ihre Marktstellung im Vergleich
zu Marken, die schon lianger
etabliert sind ?

CD: Ja das stimmt, ich habe das
Unternehmen vor 10 Jahren ge-
grundet, doch ich wudnsche mir
nach wie vor, dass die Marke Roger
Dubuis nicht als etabliert oder ,alt”
gilt. Ich hoffe vielmehr, dass sie in
10 oder sogar 100 Jahren noch im-
mer als junge und dynamische
Marke wahrgenommen wird. Der
Hauptunterschied zu den meisten
anderen Unternehmen besteht
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darin, dass die Manufaktur Roger
Dubuis ,vertikal” organisiert ist.
Wir sind autark und fertigen die
Komponenten unserer Uhrwerke
selbst. Das sichert uns unsere
Unabhangigkeit und dadurch kon-
nen wir schnell reagieren.

DM: Aber wie vereinbaren Sie
gerade diesen unternehmeri-
schen Ansatz mit den Begriffen
Luxus und Exklusivitét?

CD: Ich bin Unternehmer und als
solcher muss ich mir permanent
etwas Neues einfallen lassen, damit
die Marke Roger Dubuis die Nase
vorn hat und wachst. Der Mythos
der klassischen Uhrenmanufaktur
spielt bei Roger Dubuis heute keine
Rolle mehr. Meine Arbeitsweise ist
zwar traditionell, denn Qualitédt und
das Know-how sind Jahrhunderte

alt, doch sie ist nicht veraltet.
Deshalb kénnen wir unsere Uhren
trotzdem in limitierten Auflagen
herstellen. Sie tragen das Genfer
Siegel und sind von optimaler
Qualitét. In der Manufaktur Roger
Dubuis ist Exklusivitat ein Synonym
fur Garantie.

DM: Sie sprechen vom Siegel der
Stadt Genf. Und was ist mit
,Swiss made*“?

CD: Leider wurde das Gutesiegel
,Swiss made” im Laufe der Jahre
arg Uberstrapaziert. Man darf heu-
te auch schon Produkte mit diesem
Siegel verkaufen, deren Kompon-
enten zum Teil im Ausland, zum
Beispiel in Asien, gefertigt wurden.
Das Genfer Label ist dagegen sehr
restriktiv und garantiert, dass je-
des Stuck einem sehr genauen



Pflichtenheft entspricht, insbeson-
dere, dass Regulierung und Ein-
schalung im Kanton selbst erfolgen
(Hinweis der Redaktion: siehe Feld
am Ende des Artikels).

DM: Flr Sie ist das Gltesiegel
also ein absolutes Muss. Sind Sie
bei diesem ,Label-Denken” also
auch ISO-zertifiziert ?

CD: Wir prufen dieses Projekt ge-
rade und werden es in nachster Zeit
auch in Angriff nehmen. Bislang hat
es fur uns aber keine groBe Rolle
gespielt, denn wir haben ohnehin
schon immer samtliche von uns
hergestellten Teile einzeln kontrol-
liert. Jeder Arbeitsgang wird doku-
mentiert und jeder Kontroll-
vorgang wird in unser EDV-System
eingespeist. Die Ruckverfolgbarkeit
ist somit umfassend gegeben,
denn perfekte Qualitét ist eine un-
serer obersten Pramissen.

DM: Lassen Sie uns auf den un-
ternehmerischen Aspekt noch
ein bisschen genauer eingehen:
Wie entwickeln Sie das Unter-
nehmen weiter und wie sieht Ihr
Maschinenpark aus ?

CD: Zunachst muss ich sagen, dass
unser Ansatz im Bereich der Haute
Horlogerie einzigartig ist. Denn
samtliche Werkstucke finden Ein-
gang in eine Wissens- und Leis-
tungsdatenbank, auf die unsere
Ingenieure dann bei der Entschei-
dung Uber die Umsetzung neuer
Modelle zurtckgreifen. Dies er-
maoglicht es uns, neue Modelle we-
sentlich schneller und effizienter
zu entwickeln. Dartber hinaus kén-
nen wir mit bereits vorhandenen
Elementen arbeiten, was die Dinge
in unternehmerischer Hinsicht ein-
facher macht.

Rundes Kaliber RDO8, mechanisches Werk mit Handaufzug und doppeltem
Fliehgewicht, 14_"" Linien, 42 Rubine, rhodiniert, Dekor “Genfer Streifenschliff”.
Besonderheit: fliegendes Tourbillon, Minutenrepetition, Schlagwerksaufzug
liber die Ltinette, Tourbillon-Gestell bei 5 Uhr sichtbar

Das Kaliber RDO8 besteht aus 398 Teilen!

Mit Carlos Dias, dem genialen Entwickler
und konsequenten Unternehmer, hat
sich die Mitarbeiterzahl der Manufaktur
Roger Dubuis innerhalb von 10 Jahren
von 2 auf 380 erhoht.

DM: Und wie steht es in diesem
Zusammenhang mit Ihrer Eigen-
standigkeit?

CD: Die Tatsache, dass wir unsere
Uhrwerke selbst fertigen, erspart
uns in der Tat eine Menge Kompli-
kationen. Wenn wir zum Beispiel
eine Idee fur ein neues Modell ha-
ben, dann kénnen wir direkt auf al-
len Betriebsebenen mit der Arbeit
loslegen, und zwar vom Entwurf
des Uhrwerks selbst bis zur
Herstellung und Montage. Diese
Eigenstandigkeit ist ein wichtiger
Wettbewerbsvorteil und hat fur
mich immer oberste Prioritat.

DM : Sie haben also die Méglich-
keit, schnell neue Produkte zu
entwickeln. Orientieren Sie sich
dabei am Bedarf der Kunden
oder handeln Sie eher aus der
Sicht des Ingenieurs ?

CD: Unser Prinzip ist es seit jeher,
qualitativ hochwertige Uhren fur
das Highend-Segment anzubieten.
Wir sind eindeutig positioniert und
kennen den Markt gut. Insofern
verfolgen wir einen ingenieurtech-
nischen Ansatz: Wir stellen die
schonstmaogliche aller Uhren her
und wissen, dass sie ihren Markt
finden wird.
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Manufaktur Roger Dubuis:
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DM: Spielt bei Ihren Produkten
auch die Mode eine Rolle ?

CD: Ja, natUrlich. Wir erleben in-
teressante Trends und Markt-
neuheiten. Bis heute haben die
Kreationen der Manufaktur Roger
Dubuis stets ihre Nachahmer ge-
funden. Das geht sogar so weit,
dass eine Menge anderer Produkte
den Uhren unserer Manufaktur
ahneln.

DM : Sprechen Sie von Kopien ?

CD: Da gibt es zwei typische Falle.
Handelt es sich um schndde
Kopien, gehen wir naturlich ent-
schlossen rechtlich dagegen vor,
denn wir wollen nicht, dass unser
Markenimage geschmaélert wird. Im
zweiten Fall ist es eher eine
Hommage an unser Know-how
und unsere Kreativitat, also eine Art
Anerkennung, und das ist eher
schmeichelhaft.

DM: Woher nehmen Sie Ihre
Ideen, vor allem in unternehme-
rischer Hinsicht?

CD: Wir haben immer eine Fulle
von Ideen, und zwar auf allen
Ebenen. In unternehmerischer
Hinsicht haben wir die ,Best

die perfekte Symbiose

Practices” von Spitzenunterneh-
men aus verschiedenen anderen
Branchen analysiert, so zum Bei-
spiel aus der Automobilindustrie
oder dem Flugzeugbau und der
Raumfahrt.

DM: Lassen Sie uns auf lhren
Maschinenpark zu sprechen
kommen. In der Presse war zu
lesen, dass Sie viele Maschinen-
typen im Einsatz haben und dass
Sie einige Ihrer Produktions-
mittel sogar selbst herstellen. Ist
das richtig ?

CD: Ja, das stimmt. Wir beschéfti-
gen heute 380 Mitarbeiter, von de-
nen zwei Drittel in der Produktion
arbeiten. Von diesen 250 Mit-
arbeitern arbeiten mehr als die
Hélfte in der Mikromechanik und
die anderen in den Uhren-
werkstatten. Da unsere Produktion
voll integriert ist, haben wir sehr
viele Maschinen und auch alle rele-
vanten Fachkrafte, die fur die
Haute Horlogerie erforderlich sind.
Unser Konzept kennt dabei kein
Pardon: FUr unsere Bedurfnisse
suchen wir die besten Losungen
auf dem Markt und wenn die nicht
gut genug sind, entwickeln wir
eben neue Losungen.

DECO und Carlos Dias, eine unbestreitbare Erfolgsstory.
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aus Tradition und Moderne

DM: In Ihrer Automatendreherei
stehen 9 Drehautomaten DECO
7/10 und 13. Diese Maschinen
entsprechen also exakt Ihren
Bediirfnissen. Doch sind diese
hochgeziichteten Produktions-
maschinen (berhaupt mit der
Highend-Uhrenherstellung
kompatibel ?

CD: Die DECO-Maschinen laufen
seit Jahren 24 Stunden am Tag und
unser Maschinenpark kénnte sogar
noch gréBer sein! Die Qualitat und
Prazision der gefertigten Teile und
die Funktionsvielfalt der DECO-
Maschinen haben uns Uberzeugt.
Wir haben uns im Vorfeld viele ver-
schiedene L&sungen angeschaut
und uns fur die beste entschieden.
Diese Maschinen bieten uns genau
den Return on Investment, den wir
brauchen.

DM: Sie stellen die besten Uhren
der Welt her und haben die be-
sten Maschinen. Wie kommen
Sie dann auch an die besten
Mitarbeiter?

CD: Die Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter der Manufaktur Roger
Dubuis sind unser hdchstes Gut! Ihr
Know-how ist fir uns von enormer
Wichtigkeit und wir tun unser




Bestes, um ihr Arbeitsumfeld so
optimal wie mdglich zu gestalten.
Wir investieren viel in den Bereich
Ergonomie und beispielsweise un-
sere Kantine lasst so manchen
Restaurantbesitzer neidisch wer-
den. Ich glaube, man muss den
Mitarbeitern etwas bieten, was an-
dere nicht zu bieten haben! Bei uns
wird jeder Mitarbeiter als Kollege
und echter Partner wahrgenom-
men, mit dem wir gemeinsam un-
sere Zukunft gestalten wollen.

DM : Wie ich kdrzlich gelesen ha-
ben, sollen Sie gesagt haben:
,Wir machen das, was die ande-
ren nicht machen wollen oder
nicht machen kénnen*. Kénnen
Sie mir diese Aussage erlautern ?

CD: Durch unsere vertikale
Organisationsstruktur sind wir in
der Lage, sehr schnell zu reagieren
und uns fur die Herstellung eines
neuen Modells zu entscheiden,
ohne dass wir auf einen externen
Zulieferer angewiesen sind. Wir
sind also nicht von einem auBen
stehenden Unternehmen abhén-
gig, das fur Roger Dubuis nicht viel
Zeit und Muhe investieren kann
oder will. Wir wollen die Nase vorn
haben und wir haben das Gluck,
dass wir das auch kénnen! Wer
nicht fortschreitet, kommt ins
Hintertreffen! Das ist ein altbe-
kanntes Sprichwort, das von seiner
GuUltigkeit noch nichts verloren hat.
Wir mussen uns immer wieder in
Frage stellen und fUr unsere
Kunden arbeiten.

DM : Herr Dias, augenscheinlich
floriert Ihr Unternehmen, Ihre
Produkte sind Musterbeispiele
flr Qualitdt und Prazision, die
unternehmerische Integration
ist offenbar ein voller Erfolg und
Sie haben ein starkes Image. Was
treibt Sie heute noch voran?

CD: Ich entwickle Zeitmesser und
Sie kdnnen mir glauben, dass es da
noch sehr viel zu erfinden gibt. Wir
kénnten zum Beispiel die Zusam-
menarbeit mit unseren Zulieferern
ausbauen. Und auch im Marketing-
Bereich gibt es noch jede Menge
zu tun...

Der ,Medusa“-Ring aus der Manufaktur Roger Dubuis besteht aus einem spiralfér-
migen Doppelkorpus mit erhéhter Ringplatte fUr ein aufgesetztes oder ausgestanz-

tes Herzdekor.

Je nach Ausflhrung ist das erhabene Herz mit Rubinen gefliest oder aus satiniertem
rosa Quarz, der dem Auge Einblick in sein Inneres gibt.

DM: Herr Dias, ich danke Ihnen,
dass Sie flir uns den Schleier
Ihrer exklusiven Produktion ein
wenig gellftet haben. Wie se-
hen Sie denn die Fortent-
wicklung Ihres Maschinenparks ?

CD: Unser Unternehmen wachst
standig und unser Maschinenpark
folgt diesem Trend. Vor diesem
Hintergrund kann es durchaus sein,
dass ich in den nachsten Monaten
den Kauf neuer DECO-Maschinen in
Betracht ziehe. Das hangt alles vom
Angebot und vom Wettbewerb ab!

DM: AbschlieBend betrachtet,
wie wdrden Sie Ihr Produkt heu-
te beschreiben?

CD: Eine zeitgemaBe Uhr, die von
der Vergangenheit inspiriert ist,
sich ihr aber nicht unterwirft. Ihr
Blick ist in die Zukunft gerichtet,
eine Zukunft, die uns gehort!

Eine perfekte Symbiose aus Tra-
dition und Moderne also? Nun,
auch wenn es in dieser Welt
nichts Perfektes gibt, so glaube ich
nach diesem Besuch doch, die
Perfektion aus nachster Nahe er-
lebt zu haben. Ich habe die
Tradition der Schweizer Haute
Horlogerie entdeckt, die jedoch
weder verstaubt noch verkrustet
ist! Eine Tradition, der die ,Carlos
Dias-Methode” zu einem kraftigen
Aufschwung verholfen hat: die
ldee eines modernen Unter-
nehmers, dessen Manufaktur welt-
weit ein gutes Licht auf Schweizer
Qualitatsprodukte wirft.

Ein faszinierender Tag. Danke, Herr
Dias, dass Sie sich Zeit genommen
haben!
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| _I\/Ianufaktur Roger Dubuis:

FERSELEY S g e

S e die perfekte Symbiose
. aus Tradition und Moderne

Roger Dubuis heute
[ 380 Mitarbeiter.

[1 7 exklusive Boutiquen welt-
weit,
(10 weitere geplant).

(110 Jahre auf dem Markt.
115 Kaliber.

[] 16 Zusatzplatinen.

[1 10 Kollektionen.

[1 32 Komplikationen.

[1 9 DECO-Maschinen.

Starken

[1 Vollintegriertes
Unternehmen.

[1 Umfassendes Know-how.

[] GroBer Handlungsfreiraum
und ausgepragte Ziel-
strebigkeits.

Excalibur von Manufaktur Roger Dubuis
[] Leistungsstarker Gehéuse: rund, 18-karatiges Rotgold, poliert und satiniert, @ 45 mm, Saphirboden,

wasserdicht bis 30 m - Zifferblatt: rémische Reliefziffern — Zeiger: 18-karatiges
Rotgold - Armband: echtes handgenéhtes Krokoleder mit RD-FaltschlieBe aus 18-
karétigem Rotgold — Uhrwerk : Kaliber RDO8, mechanisch mit Automatikaufzug und
. doppeltem Fliehgewicht, 14_"" Linien, 42 Rubine, rhodiniert — Besonderheit: flie-
www.rogerdubuis.com gendes Tourbillon, Minutenrepetition, Schiagwerksaufzug Uber die Lunette,
Tourbillon-Gestell bei 5 Uhr sichtbar — Funktionen : Stunde, Minute, Sekunde tber den
Rlicker des Tourbillons, Minutenrepetition — Auflage: 28 Sttick.

Maschinenpark.

&q; Auszug aus dem Pflichtenheft des ,Genfer Glitesiegels”, dem die
L .. R - .
e Uhrmacher flr die Erlangung der Zertifizierung nachkommen mus-

sen:

Die dem Prtifamt vorgelegten Uhren missen von Herstellern stammen,
die in Genf ansassig sind, und deren Reglage und Einschalung ebenfalls
im Kanton Genf erfolgt sein mdssen.

Die Bestandteile aus Stahl mdlssen polierte Kanten und gezogene
Flanken aufweisen, ihre sichtbaren Fldchen geschliffen, die
Schraubenkdpfe poliert oder kreisgeschliffen sein (Umfang und Schlitz
angliert).

Das Uhrwerk muss Steine aus Rubin mit olivierten Lochern am
Réderwerk und an der Hemmung aufweisen.

Das Hemmungsrad muss leicht sein und die Materialstarke darf 0,16 mm
bei groBen Stticken, bzw. 0,13 mm bei kleinen Stticken (Durchmesser
unter 18 mm) nicht tibersteigen. Die Ruheflachen missen poliert sein.

<c 36 / DECO-MAGAZINE 1/2006
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Langdrehautomaten

Andre Schliebe, der Inhaber der W&S
Feinmechanik GmbH, ist ein junger,
sympathischer Mann, den man eher auf
einer geisteswissenschaftlichen Uni-
versitat als in einer Dreherei vermuten
wiirde. Doch der Eindruck triigt. Bereits
mit 22 Jahren, also in einem Alter in
dem andere zu studieren beginnen, hat
er sich mit seiner Dreherei selbstandig
gemacht und steuert seit dem einen
kontinuierlichen Wachstumskurs. Dabei
setzte er von Anfang auf eine enge
Partnerschaft mit TORNOS und er hat
diese Entscheidung bis heute nicht
bereut.

Altgeringswalde in Sachsen zéhlt
nun wahrlich nicht zu den
Industriezentren Deutschlands.
Der Ort im Dreieck zwischen
Dresden, Leipzig und Chemnitz ge-
legen vermittelt eher den Eindruck
landlicher Idylle und nach der
Wende sind viele junge Menschen
von dort in die gréBeren Stadte ab-
gewandert, umdortihre berufliche
Zukunft zu suchen. Andre Schliebe
ist geblieben. Sein GroBvater,
Helmut Winkler, betrieb in Gerings-
walde seit 30 Jahren eine feinme-
chanische Werkstatt und bei ihm
hat Andre Schliebe die Metall-
bearbeitung und vor allem das
Drehen von der Pike auf gelernt.
Auf Handhebeldrehmaschinen und
kurvengesteuerten

Drehautomaten produzierte der
Betrieb vorwiegend Drehteile fur
die Gasfeuerproduzenten der da-

@
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Anpacken statt

Abwandern

Ein sachsischer Jungunternehmer setzt auf TORNOS

Frank Mortag von TORNOS Deutschland (links) und Andre Schliebe (rechts),
Geschéftsinhaber von W&S.

maligen DDR. Nach der Wende ging
die Metallindustrie im Osten Jahr
fur Jahr in den Abgrund und nur
ganz wenige sahen eine Uberle-
benschance. FuUr Opa Winkler und
seinen besonnenen Enkel Andre
Schliebe aber gab es kein Auf-
geben. Die neueste Technik, vor

allem die von TORNOS vorgestellten
CNC-Automaten reizten zu einem
neuen Risiko. Die Frage ginghun an
Andre Schliebe: Aufgeben und ab-
wandern, wie viele seiner Freunde
oder etwas riskieren und durch-
starten. Er entschied sich fur
Letzteres und grindete seine eige-



ne Firma. Im September 1998 be-
gann er mit neuer Firmen-
bezeichnung, 5 Mitarbeitern, den
kurvengesteuerten
Drehautomaten seines GroBvaters
und zwei neuen TORNOS CNC-
Langdrehautomaten. Mittlerweile
beschaftigt Andre Schliebe Uber
30 Mitarbeiter, der Maschinenpark
umfasst bereits 16 TORNOS CNC-
Maschinen, eine groBe Revolver-
abteilung mit Gber 30 Automaten,
es wurden neue Hallen errichtet
und gewaltig expandiert.

Erfolgreich in Deutschland

In einer Zeit, in der alle Klagen und
Produktion massiv ins Ausland ver-
lagert wird, ist es schon erstaunlich,
wenn gerade ein Jungunter-
nehmer im Osten von Erfolg zu
Erfolg eilt. Andre Schliebe lachelt
bescheiden: ,wir sind ein junges
motiviertes Team, wir verstehen
unser Handwerk und mit den
TORNOS CNC Langdrehautomaten
haben wir Maschinen, mit denen
wir wahnsinnig leistungsfahig sind.
Das Unternehmen steht bei seinen
Kunden mittlerweile in dem positi-
ven Ruf ,vor nichts zurlckzu-
schrecken”. Egal welches Teil der
Kunde anbringt, Andre Schliebe
und sein Team finden eine L6ésung.
Dazu werden auch die TORNOS
Maschinen manchmal ganz schén
gefordert und neue Optionen und
Vorrichtungen ersonnen. ,Hin und
wieder ist es notwendig, die stan-
dardméBigen Optionen etwas zu
modifizieren, um unsere Anfor-
derungen zu erflllen, aber die
Technologen in  Moutier und
Pforzheim sind ebenso flexibel wie
wir und gemeinsam finden wir
meist eine Ldsung” lobt Andre
Schliebe seinen Lieferanten. Mit
solchen Tricks ist er in der Lage,
Teile bis 800 mm Lénge prazise zu

bearbeiten, auf Langdrehautoma-
ten zu verzahnen und ahnliches
mehr. Seine junge Mannschaft hat
immer den Ehrgeiz, besser zu sein
als andere. Selbst in der Freizeit
wird noch an Programmen und
Einstellungen herumgetuftelt. Hier
kommen die Vorteile der parallelen
numerischen Steuerung PNC-
DECO und der Programmier-
software TB-DECO voll zum Tragen.

Das patentierte Programmier-
system TB-DECO arbeitet unter
Windows und nutzt damit die recht
passable Bedienbarkeit dieser
Oberflache. TORNOS hat die Soft-
ware ausschlieBlich fur die Fer-
tigung auf Drehautomaten ent-
wickelt und ermaoglicht damit die
logische Programmierung und

%w

Simulation aller Bewegungsab-
ldufe. Ist das Teileprogramm er-
stellt, muss es lediglich an die PNC-
Steuerung Ubertragen werden. Die
ein gegebenen Operationen wer-
den dort automatisch ausgefuhrt.
Programmiert werden kann so-
wohl innerhalb der Werkstatt, als
auch zu Hause. Diese Moglichkeit
wird von Mitarbeitern von W&S
genutzt, um Teile optimal einzu-
fahren.

Deshalb schwért Andre Schliebe
auf die Durchgadngigkeit seines
Maschinenparks. Er fertigt nahezu
ausschlieslich auf TORNOS Maschi-
nen. Dadurch ergeben sich fur ihn
unbezahlbare Synergieeffekte, die
ihn zu wettbewerbsfahigen Kosten
produzieren lassen. Alle Mitarbeiter

W&S findet immer
eine Lésung,

die den
Anforderungen
seiner Kunden
entspricht.
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Anpacken statt
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kénnen alle Maschinen bedienen,
Werkzeuge und Einrichtungen
kénnen identisch verwendet wer-
den. ,Durch die gewonnenen
Erfahrungen und das Wissen Uber
diese Maschinen sind meine
Mitarbeiter einfach schneller und
besser”, so Andre Schliebe. ,Wir
kébnnen  deshalb  viel mehr
Maschinen mit weniger Personal
bedienen, als andere”. Trotz dieser
Einstellung stellt er laufend neues
Personal ein und setzt auch stark
auf die Lehrlingsausbildung. Er ist
sich seiner Verantwortung der
Region gegenuber bewuBt und
gibt jungen Leuten eine Chance,
sich zum Facharbeiter zu qualifi-
zieren.

Modernste CNC-Technologien sowie 30 Mitarbeiter garantieren den Erfolg von W&S.
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Abwandern

Der Erfolg gibt uns recht

Das Unternehmen ist derzeit voll
ausgelastet. Im 3-Schicht-Betrieb
wird rund um die Uhr gearbeitet.
Zu den Kunden zahlen nahezu alle
bekannten  Automobilhersteller,
Unternehmen der Elektronik und
Hochfrequenztechnik sowie Her-
steller in der Medizintechnik.
Verarbeitet werden alle Ausgangs-
materialien von Messing, Stahl,
Edelstahl, wobei allein  der
Stahlverbrauch bei rund 500
Tonnen pro Jahr liegt.

Die LosgroBen liegen zwischen
1000 Stlck und  unendlich.
Trotzdem konnte sich Andre
Schliebe bis jetzt noch nicht zum
Kauf eines Mehrspindel-Dreh-
automaten durchringen. ,Mit mei-
nen CNC TORNOS Langdrehauto-

maten bin ich einfach viel flexibler
und bin nicht gezwungen, eine
teure Maschine umjeden Preis aus-
lasten zu mdussen. Zumal die
Produktivitdt der TORNOS Maschi-
nen ohnehin schon im oberen
Segment liegt”. In seinem Maschi-
nenpark findet sich neben den im-
mer noch im Einsatz befindlichen
Kurvendrehautomatendas gesam-
te Spektrum der DECO Baureihe
wieder. Bei der Kinematik steht die
DECO Baureihe den kurvengesteu-
erten Maschinen in nichts nach. So
ist das gleichzeitige Drehen mit
zwei separaten Werkzeugen ge-
nauso moglich wie das separat
interpolierbare Schruppen und
Fertigdrehen. Queroperationen an
der FUhrungsbuchse sind mit vier
angetriebenen Werkzeugen mog-
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Das Unternehmen schépft seine Kapazititen voll aus und arbeitet in drei Schichten.

lich, und auch das Mehrkantdrehen
von Flachen oder Konturen an der
FUhrungsbuchse ist kein Problem.
Eine unabhangige Gegenspindel
mit drei numerischen Achsen er-
laubt das programmierte Zen-
trieren der Arbeitsposition. Dabei
sind sieben Positionen verfugbar,
die sich 100 % hauptzeitparallel op-
timieren lassen. Die Haupt- und
Gegenspindel kénnen jeweils ge-
richtet gehalten werden und er-
leichtern damit das Frasen und
weitere Zerspanungs-Operationen.
Gewinde lassen sich nach dem
Differentialprinzip  ohne  Ein-
schrankung schneiden und boh-
ren, genauso ist das gleichzeitige
Drehen und axiale Bohren maoglich
- Vorschube und Drehzahlen wer-
den dabei bestmdglich verwaltet.

“All diese Merkmale machen aus
der DECO Baureihe ein optimales
Werkzeug im  Dienste  der
Produktivitat”, lobt Andre Schliebe.

Verlassliche Partnerschaft

Obwohl TORNQOS in den vergange-
nen Jahren einige Turbulenzen zu
verkraften hatte, hat Andre
Schliebe seine Entscheidung fur
diesen Partner nie bereut. ,Frank
Mortag, der zustdndige Gebiets-
verkaufsleiter sowie das gesamte
Team in Pforzheim haben mich nie
im Stich gelassen und ich hatte
selbst in den schwierigen Zeiten
immer ein gutes Gefuhl”, betont
der Inhaber von W&S. Von Vorteil ist
naturlich auch, daB der TORNOS
Service jetzt auch vom Chemnitz
operiert und wir deshalb fast
Heimvorteil haben. Innerhalb weni-
ger Stunden steht der Service-
techniker im Falle eines Falles auf
der Matte und schon kann die
Produktion  weiterlaufen. Vor-
beugende Wartungsarbeiten und
kleinere Reparaturen passieren
meist am Wochenende, so dass die
Produktion ungestort lauft. Andre

%w

Schliebe sieht in der Verbindung
mit TORNOS nur Vorteile und er ist
optimistisch sein Ziel, jedes Jahrum
zwei Maschinen zu wachsen, auch
in den nachsten Jahren beibehal-
ten zu kénnen.

W&S Feinmechanik &
Mechanische Fertigungs GmbH

Dresdener Strasse 173

09326 Altgeringswalde

Tel.: 037382/7 13 80

Fax: 037382/7 13 81
wus-feinmechanik@t-online.de
www.wus-feinmechanik.de

TORNOS Technologies
Deutschland GmbH

Karlsruher Strasse 38
75179 Pforzheim

Tel.: 07231/9107 - 0
Fax: 07231/91 07 - 50
contact@tornos.de
www.tornos.ch
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Zentrale Schmiervorrichtung

BETEE AW e

e . fUr DECO [a-linel

Dieses Zusatzeinrichtung verfligt iiber keine Optionsnummer. Setzen
Sie sich bitte bei Interesse mit Inrem regionalen TORNOS-Vertreter in
Verbindung.

N E RS RN R EE

Anwendung

Die Einhaltung der vorgeschriebenen umfangreichen Schmiermag-
nahmen der Achsen und Kugelgewindspindeln ist sehr zeitaufwendig. Die
manuelle Schmierung birgt das Risiko, dass diese Arbeiten vergessen oder
vernachlassigt werden. Immerhin besitzt eine DECO-Maschine mit ihren 10
Achsen eine groBe Anzahl Schmierpunkte!

Ein automatisches Zentralschmiersystem macht hier jedes menschliche
Handeln UberflUssig. Sie ist ein wertvolles Hilfsmittel um Personalaufwand
einzusparen.

Leistungsmerkmale
[] Periodisches Schmieren - UberflUssig.

[J Schmierung — immer gewahrleistet.

[] Betriebssicherheit der Maschinenkomponenten — erheblich verbessert.
[J Olverbrauch - gering.

Anmerkung

Um eine perfekte Schmierung zu
gewahrleisten, verfugt der Be-
halter Uber einen Sensor, der bei
niedrigem Olstand Alarm auslost.

Technische Daten
Verbrauch:
110 cmé/h fur DECO 7a/10a.

[1 20 cm?/h fUr DECO 13a/20a/26a
13a/20a/26a.

Schmierintervall :

[J Zyklische Schmierung alle
10 Minuten.

Olsorte:

[ Motorex Corex HLP 320 oder
gleichwertiges Ol.

Kompatibilitat

Mit allen DECO-Maschinen der
[a-linel.

Verfligbarkeit
Sofort ab Werk verfugbar.
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Option

Diesem System wurde noch keine
Optionsnummer zugeteilt. Kontak-
tieren Sie bei Interesse bitte lhren
zustandigen Wiederverkaufer.

Anwendung

In bestimmten Fallen erlauben ent-
weder die werkstuck- oder die be-
arbeitungsspezifischen Anforder-
ungen keinen Teileauswurf Gber
eine einfache Rutsche, sondern
setzen ein Handlingsystem voraus.
Ob aus Grunden der Integration in
ein Produktionssystem, oder, aus
einfacherem GCrund, zur Gewahr-
leistung der Werkstltickoberflachen-
gute, stellt sich MumDECO gut
lgerustet der Aufgabe!

Der neue Manipulatorarm ermog-
licht in Kombination mit einem
in die Maschine integrierten Palet-
tierungssystem die Handhabung
der Werkstuckentnahme aus dem

Fhigine

und einfaches

Palettierungssystem

In Ergdnzung zu den flir MuLnDECO 32/6¢ und 20/8d angebotenen Palettierungssystemen bietet
TORNOS ein System flir die weiteren MuLnDECO-Maschinen.

Bearbeitungsbereich bis hin in das
Umfeld der Maschine. Das System
ist modular aufgebaut und gestat-
tet eine beliebige Erweiterung der
Palettierkapazitdt. So kann bei-
spielsweise eine Waschstation zum
Reinigen der Werkstlcke in der
Paletteneinheit hinzugefigt wer-
den. Diese Flexibilitdt beeintrach-
tigt in keiner Weise die Leistungs-
fahigkeit des Systems und er-
moglicht dessen Anpassung an die
spezifischen Bedurfnisse jeder An-
wendunag.

Starken
[] Kontrollierte Teilebeférderung.

1100 % prozentig individuelle
Teilehandhabung.

[] Keine Wiederaufbereitung der
Teile erforderlich.

[J Modulares, auf Anfrage anpass-
bares System.

[ Einfachheit als Garant der
Leistungsmerkmale.

Technische Daten
[1 Nennkapazitat: 3 Paletten.
[ Palettenabmessungen: Breite

400 mm, Lange 325 mm (max.
600 mm).

[] Steuerung Uber die Maschinen-
CNC.

Kompatibilitat

MuLmDECO 20/6b, 20/6be,
32/6i, 20/8b.

Verfligbarkeit
Ab Werk lieferbar.

Hinweis

Sie kénnen eine Videosequenz mit
einer Demo des Systems von der
Website www.tornos.com “down-
loadzentrum” herunterladen. Bitte
beachten Sie: diese Sequenz um-
fasst 5 MB! Uber einen Schmalband-
Anschluss kann das Herunterladen
langere Zeit in Anspruch nehmen.
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Dem Kunden entgegenkommen...
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In diesem Jahr finden weltweit wie-
der eine Vielzahl von Messen und
Ausstellungen statt. Dies eréffnet
allen Werkzeugmaschinenherstel-
lern die Moglichkeit, Kunden und
Interessenten in den jeweiligen
Regionen direkt anzusprechen.
TORNOS nitzt diese Chance und ist
beispielsweise dieses Jahr auf (ber
40 Veranstaltungen prasent. Dies
ist natdrlich mit einem enormen lo-
gistischen und finanziellen Auf-
wand verbunden. Allein die Trans-
portkosten fiir Maschinen betra-
gen mehrere hunderttausend
Schweizer Franken. Der européi-
sche Werkzeugmaschinenverband
CECIMO hat deshalb durch die EMO-
Jahre versucht, die Zahl der Messen
in Europa zu reduzieren. Diese
Regelung soll demndéchst aber
aupBer Kraft gesetzt werden, so dass
aur die Unternehmen eine wahre
Flut von Messen zukommt. Die
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Redaktion wollte deshalb von
Pierre-Yves Kohler, dem Verant-
wortlichen flr Kommunikation
und Marketing bei TORNOS, wissen,
mit welcher Strategie das Unter-
nehmen darauf reagiert.

DM: Herr Kohler, Sie transportie-
ren Tonnen schwere Maschinen
rund um den Globus um sie we-
nige Tage auf einer Messe aus-
zustellen. Grenzt das nicht an
“Wahnsinn”? Kénnte man die
Aufmerksamkeit der Kunden
nicht mit anderen Mitteln auf
sich lenken?

PYK: Es geht nicht nur um den
Transport, sondern in erster Linie
um die Kosten. Eine Maschine aus-
zustellen nur um aufzufallen, ware
tatsachlich unsinnig. Jede Maschi-
ne auf einem Messestand muss
eine konkrete Botschaft vermitteln
und unsere Kunden bewegen,
mehr dartber zu erfahren und zu
sehen.

Sind Messen und Ausstellungen dafur
noch die richtigen Instrumente?

DM: Das bedeutet, Sie stellen
keine Maschine ohne definierte
Messeziele aus ?

PYK: Ganz richtig! Wir verfolgen
mit jeder Messebeteiligung ein
festes Ziel und machen es davon
abhangig, ob wir eine bestimmte
Maschine zeigen oder nicht. Beider
Vorstellung einer Innovation ist es
unverzichtbar, dass unsere Kunden
diese “anfassen” und im Praxis-
betrieb sehen. Daraus ergeben sich
dann die Fragen, die den Nutzen
der Neuheit eindrucksvoll vermit-
teln. Wenn wir beispielsweise un-
sere kurzen Rustzeiten herausstel-
len wollen, gibt es nichts besseres,
als diese mit wenigen flinken
Handgriffen vor den Augen des
Kunden durchzufthren. Produkte
aus dem bekannten Programm zei-
gen wir nur dann, wenn wir fur spe-
zielle Branchen oder Anwendungs-
falle unsere Kompetenz anhand
konkreter  Applikationen unter
Beweis stellen wollen.



DM: Es gibt also einen Trend
weg von Ausstellungen, wo die
Maschinen nur eine Statisten-
rolle spielen?

PYK: Dies wUrde ich so nicht sehen.
Wir suchen die Kundennahe und
werden uns auch weiterhin an allen
wichtigen Messen und Ausstellun-
gen beteiligen. Die Frage ist nur, ob
wir dort immer eine Maschine zei-
gen mussen. Wir Uberlegen derzeit
intensiv, ob es nicht andere, zeit-
gemaBere Prasentationsformen
gibt.

DM : Woran denken Sie ?

PYK: Wenn wir auf jeder Messe
prasent sein wollen, summieren
sich die Transportkosten rasch auf
mehrere hunderttausend Schweizer
Franken. Wir denken klarerweise
dartber nach, wie wir diese Aus-
gaben sinnvoller einsetzen koén-
nen? Beispielweise durch groBzU-
gigere Kommunikationsbereiche,
audiovisuelle Medien, virtuelle Ma-
schinen, Demonstrationsmodelle
etc.

DM: Das klingt ziemlich revolu-
tiondr - beflirchten Sie nicht,
Kunden zu “verlieren”, wenn Sie
hier allzu innovativ sind ?

PYK: Halt, stopp. Ich habe nicht ge-
sagt, dass wir auf Messen keine
Maschinen mehr zeigen werden.
Wir diskutieren derzeit Uber effizi-
entere Prasentationsformen und
wir werden keinesfalls Entschei-
dungen treffen, die den Interessen
unserer Kunden oder unseren ei-
genen zuwiderlaufen.  Deshalb
werden wir auch unsere Kunden
fragen, ob sie auf bestimmten
Messen unbedingt Maschinen se-
hen wollen, oder ob fur sie andere
Aspekte mindestens ebenso wich-
tig sind.

DM: Interessant! Lassen Sie uns
diese Idee gleich aufgreifen:
Liebe Leser, was halten Sie von
einem Stand des Maschinen-
herstellers TORNOS, auf dem
keine Maschine gezeigt wird?
Wirden Sie diesen besuchen?
Was wéren flr Sie die unver-
zichtbaren Elemente, um ihn

interessant zu machen? Ihre
Meinung interessiert uns!
Senden Sie Ihre Antworten an
die Adresse

redaction@decomag.ch.

In einer der nachsten Ausgaben
des DECO-Magazins werden wir
Sie Uber die Ergebnisse dieser
Diskussion und deren Auswir-
kungen auf die klinftige Messe-
Strategie von TORNOS informie-
ren'. Nun interessiert uns von
Herrn Kohler allerdings noch:
Was geschieht konkret in 2006,
gibt es bereits Neuerungen in
Ihrer Messeprédsenz ?

PYK: Nein, es gibt noch kein grund-
legend neues Konzept, sondern
nur einige Detailverbesserungen:
Geografisch gesehen, werden wir
unsere Messeprasenz in Asien wei-
ter ausbauen und in den USA zu-
satzlich zu den bekannten Messen
einige Hausausstellungen bei unse-
ren Vertretungen veranstalten? In
Europa stellen wir nach wie vor auf
allen gréBeren Messen aus, wobei
wir hier die Budgets optimieren.
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So werden wir auf einem Stand
keine zwei praktisch gleichen
Maschinen mehr ausstellen, oder -
wenn es Sinn macht - bestimmte
Maschinen ohne Stangenlade-
magazine zeigen.

DM: Die Revolution wird also
2006 noch nicht stattfinden?

PYK (lacht): Stimmt und es ist frag-
lich, ob Uberhaupt eine Revolution
stattfindet. Unsere oberste Priori-
tét ist es, unseren Kunden so weit
wie moglich entgegenzukommen,
sie zu treffen und ihnen maximale
Vorteile zu bieten. Daran orientie-
ren sich alle unsere Uberlegungen
und deren Umsetzung erfolgt nach
den Kundenwunschen.

Wenn Sie TORNOS auf einer be-
stimmten Messe besuchen wollen,
informieren Sie sich bitte auf der
WEB-Site  (www.tornos.ch) oder
fragen Sie lhren zustéandigen
Kundenbetreuer. Er halt Sie gerne
Uber die aktuellen Entwicklungen
auf dem Laufenden.

i
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" Ich wdrde mich tber Ihre Kommentare und Anmerkungen per e-mail sehr freuen.

2 Die letzten Informationen zu diesem Thema finden Sie auf unserer Internetseite

www.tornos.ch
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Dem Kunden entgegenkommen...
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Europa

Ausstellungen Land Stadt Offnungsdaten  SchlieBungsdaten Woche
10&éme Mondial des métiers Eurexpo Frankreich Lyon 9.2.2006 12.2.2006 6
Samumetal ltalien Pordenone 9.2.2006 13.2.2006 6-7
Simodec Frankreich LaRoche Sur Foron 7.3.2006 11.3.2006 10
Techni-Show Holland Utrecht 14.3.2006 18.3.2006 11
Ausstellung Teximp Slovenien Ljubljana 16.3.2006 17.3.2006 11
Metav Stid Deutschland Miinchen 4.4.2006 7.4.2006 14
Siams Schweiz Moutier 9.5.2006 13.5.2006 19
Mach England Burmingham 15.5.2006 19.5.2006 20
Metav Nord Deutschland Disseldorf 20.6.2006 24.6.2006 25
Gewatec Deutschland Wehingen 6.7.2006 8.7.2006 27
AMB Deutschland Stuttgart 19.9.2006 23.9.2006 38
Brno MSV Tschechien Brno 2.10.2006 6.10.2006 40
Tekniska Massan Schweden Stockolm 3.10.2006 6.10.2006 40
Bimu ltalien Milan 5.10.2006 10.10.2006 40-41
Prodex Schweiz Basel 14.11.2006 19.11.2006 46
Turntec Deutschland Frankfurt 29.11.2006 2.12.2006 48
Asien

Ausstellungen Land Stadt Offnungsdaten  SchlieBungsdaten Woche
MTA Malaysia Kuala Lumpur 3.5.2006 7.5.2006 18
Taipei Int'l Manufacturing Technology Show Taiwan Taipei 3.5.2006 7.5.2006 18
Die & Mold China Shanghai 8.5.2006 12.5.2006 19
Medtec China Shanghai 21.5.2006 23.5.2006 20-21
13th South China IMME China Guangzhou 23.5.2006 26.5.2006 21
Metal working China Shanghai 10.10.2006 13.10.2006 4
Jimtof Japan Tokyo 1.11.2006 8.11.2006 44-45
China DMP China Dongguan 8.11.2006 11.11.2006 45
ThaiMetalex Thailand Bangkok 23.11.2006 26.11.2006 47
USA

Ausstellungen Land Stadt Offnungsdaten  SchlieBungsdaten Woche
MDM West Kalifornien Anaheim 31.1.2006 2.2.2006 5
Medical Device Expo Puerto Rico Suan Juan 16.2.2006 17.2.2006 7
Westec Kalifornien Los Angeles 27.3.2006 30.3.2006 13
Eastec Massachusetts Springfield 23.5.2006 25.5.2006 21
Omtec Orthopeadic show Rosemont lllinois Rosemont 21.6.2006 22.6.2006 25
MDM East New York New York 6.7.2006 8.7.2006 27
IMTS lllinois Chicago 6.9.2006 13.9.2006 36-37
MDM Minneapolis Minnesota Minneapolis 25.10.2006 26.10.2006 43
Greater NY Dental Meeting New York New York 26.11.2006 29.11.2006 47-48
Rest der Welt

Ausstellungen Land Stadt Offnungsdaten  SchlieBungsdaten Woche
24th Ciosp Brasilien Sédo Paulo 28.1.2006 1.2.2006 4-5
Metalobrabodka Russland Moscow 23.5.2006 27.5.2006 21
Austech Australien Sydney 30.5.2006 2.6.2006 22
Fimagh Argentinien Buenos Aires 30.5.2006 3.6.2006 22
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Schnelleingabe

o= desISO-Codes

Fiir eine vereinfachte Eingabe des 1SO-Codes fiir die DECO und MumDECO
wurden mit den Versionen 2004, 2005 und nun 2006 zur TB-DECO schrittwei-
se neue Funktionalitaten eingefiihrt. Diese Verbesserungen sind das Ergebnis
der TORNOS-Strategie, die nicht nur darauf beruht, eine Umsetzbarkeit ohne
jeden Kompromiss zu bieten, sondern stets auch nach erhdohten Ge-
schwindigkeiten und einer Vereinfachung der Eingaben strebt.

Programmierung der X-, Y-, Z- und C-Achsen

Die Bezeichnung der Achse, das das Werkzeugsystem identifiziert, auf dem sie sich befindet, wird auto-
matisch angezeigt.

Beispiel
Eingabe: “X"
Zur Anzeige von: “X1="“ bei einer Eingabe von Kamm 1 (oder Schlitten 1)

Vor der Eingabe einer Achse muss keine Leerstelle mehr eingegeben werden. Die TB-DECO-Software gibt
diese Leerstelle automatisch ein, falls sie fehlt.

Beispiel
Eingabe: “G1X6z24.2"
Zur Anzeige von: “G1X2=621=4.2"  bei Eingabe eines Kamms 2 (DECO)
“G1 X2=6 212=4.2" bei Eingabe eines Schlittens 2 (MuLnDECO)

M Editing the IS0 code of the operation 2:7 - NEWPART

VX d P e ABR KB -

IS0 Code | |

Operation Description =1 wirtiial  Z1 deleted

-

|Outside Tuming %2 virtual 32 deleted

Duration : :I ™ Y2 virtua I v2 deleted
Tool : EI [~ Comments

G1 Z1=2 ¥2=15 G100 G31 -
1 I1=1 ¥2=0 G100 G42

1 Z1=0 FO.1

1 ¥2=6 FO.05 G27 L0.5 ED.02

1 I1=-2 F0.1 G26 L0.8 E0.OM

(32 Z1=-6 ¥2=6 F0.05 R3 G25 LO.8 E0.0M|
G1 Z1=-7 FO.1

51 ¥2=9 Q135 FO.05

1 £1=-12 FO.03

=1 ¥2=11 FO.05

G3 I1=-17 }2=11 R3

1 ¥2=20 G100 G40
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Eingabe der Codes G

Da es sich beim G1-Code um den am haufigsten verwendeten Code handelt, kann er mit einer anschlieBenden
Leerstelle und mit einer Leerstelle am Zeilenanfang eingegeben werden.

Beispiel
Eingabe: u
Zur Anzeige von: “G1“

Die Codes G1, G2, G3, G1 G100, G2 G100 und G3 G100 sind jetzt modal. Sie mussen nicht mehr am Anfang jeder
Zeile neu eingegeben werden, wenn sich die Art der Strecke im Betrieb nicht gedndert hat. Wenn die Buchstaben
X, Y, Z oder C am Anfang der Zeile stehen, gibt die TB-DECO-Software automatisch den letzten programmierten
G-Code ein, der Bewegung definiert.

Beispiel

Eingabe: “X" wenn es sich bei der letzten eingegebenen Strecke um G2 handelt
Zur Anzeige von: “G2 X1=" bei Eingabe von Kamm 1 (oder Schiitten 1)

Eingabe: “Z" wenn die letzte eingegebene Strecke G1 G100 ist

Zur Anzeige von: “G1 G100 21=" bei Eingabe auf einer Hauptspindel (DECO)

“G1 G100 Z11=" bei Eingabe des Schlittens 1 (MuLtiDECO)

Da die G-Codes haufiger als die M-Codes verwendet werden, kann ein G-Code am Anfang einer Zeile oder nach
einer Leerstelle eingegeben werden, ohne dass dazu der Buchstabe G eingegeben werden muss.

Beispiel
Eingabe: “2"
Zur Anzeige von: “G2"

Eingabe: “90 94"
Zur Anzeige von: “G90 G94”

Wie auch bei der Programmierung der Achsen, ist es nicht mehr erforderlich, vor einem G-Code eine Leerstelle
einzugeben, wenn die vorhergehende Funktionalitat nicht verwendet wurde. Die Software der TB-DECO gibt die-
se Leerstelle automatisch ein, falls sie fehlt. Dasselbe gilt auch fur die M-Codes.

Beispiel
Eingabe: “G90G94”
Zur Anzeige von: “G90 G94"
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Schnelleingabe

E® des 1SO-Codes

Spindel beschleunigen
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Vor der Eingabe eines Mx03- oder Mx04-Codes, um die Spindel Sx jeweils im oder gegen den Uhrzeigersinn
drehen zu lassen, wird der Buchstabe S automatisch angezeigt.

Beispiel
Eingabe: “M103 4000"
Zur Anzeige von: “M103 S4000”

Der Buchstabe S wird auch automatisch nach Eingabe der neuen Funktionen G96 (konstante
Schnittgeschwindigkeit) und G92 (Begrenzung der Schnittgeschwindigkeit des Modus G96) angezeigt.

Beispiel
Eingabe: “G92 4000
Zur Anzeige von: “G92 S4000”

Eingabe: “G96 150" +X
Zur Anzeige von:  “G96 $150"

Programmierung der DECO der [s-linel

Der Anfang des Jahres 2006 steht fUr zahlreiche Neuerungen in der Programmierung der DECO. Mit
Auslieferung der ersten DECO 8sp und 20s fuhrt TORNOS wieder die Programmierung auf einer Standard-
CNC ein. Diese Entscheidung beruht auf neuen Achsanordnungen mit einer verringerten Anzahl von
Werkzeugtragern im Vergleich zu den DECO der [a-linel oder mit den MutnDECO.

Viele Kunden wurden gerne ihre neuen DECO 8sp und 20s mit ihrer TB-DECO-Software programmieren
kénnen. Aus diesem Grunde wird 2006 fUr eine Annaherung zwischen der Software TB-DECO und der
Programmierung einer Standard-CNC stehen. Das Ziel besteht darin, unseren Kunden in diesem Jahr die
Maglichkeit zu bieten, ihre Maschinen der [s-linel Uber TB-DECO zu programmieren. Fur diese Maschinen
wird die TB-DECO- Software keine Tabellen mehr, sondern einen ISO-Code anlegen, der direkt auf der
Maschine angezeigt wird und dort auch geandert werden kann.

Im Rahmen dieses Projektes werden neue Funktionen in die aktuelle Software TB-DECO 2006 und in die
kunftige TB-DECO 2007 aufgenommen. Diese Funktionen werden Ihnen in der nachsten Ausgabe der
“Tipps und Tricks” vorgestellt.
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~der Maschine

Im April 2006 wird eine neue CNC-Funktion eingefiihrt: Das automatische Auslésen
eines Aufwarmmodus der Maschine.

Diese neue Option ermdglicht ein Aufwarmen aller DECO-Maschinen der [a-linel und der DECO 13b 1 Stunde vor
Eintreffen der Bediener oder wenn die Maschinen ausgeschaltet waren (Uber Nacht, am Wochenende oder

wahrend der Ferien).

Durch dieses automatische Aufwarmen der Maschine kann die die Warmlaufphase fur sehr prazise Werkstlcke
erheblich verklrzt werden. Derartige Werkstticke benétigen eine stabile Maschinentemperatur.

Abend

Funktionsweise

Der Bediener kann eine Reihe von
Werkstlcken programmieren, die
wahrend der Nacht oder am
Wochenende produziert werden
sollen. Sobald ein LosgréRe fertig
gestellt ist, schaltet die Maschine
auf Standby-Betrieb um. Zur einge-
stellten Uhrzeit oder zum einge-
stellten Datum  schaltet die
Maschine automatisch in  den
Aufwarmmodus um.

Zu Beginn des Aufwarmmodus
zieht die Maschine die Stange bis
zur Endposition zurtick, um etwai-
ge Kollisionen mit dem Werkzeug
zuvermeiden. Dann fuhrt die DECO
das letzte Werkstlckprogramm

Morgen

aus, l6scht aber ein Verfahren der
Z1-Achse, um so jede Bearbeitung
zu verhindern. Um ein etwaiges
Uberheizen zu vermeiden, lasst
sich der Override der Spindeln um
bis zu 25 % senken.

Wenn der Bediener morgens die
Produktion wieder aufnehmen
mochte, muss er den Auf-
warmmodus manuell verlassen.
Des Weiteren kann er die
Produktion erst dann wieder auf-
nehmen, wenn er die Stange ma-
nuell versetzt, um sie unter den
Abstechmeissel zu setzen. Dabei
handelt es sich um einen
Sicherheitsmechanismus, um ei-
nen Werkzeugbruch bei der ersten

mE O

Produktion

Aufwarmen

Arbeitsstunden

Dauer

Aufnahme des Werkstucks zu ver-
hindern.

Hinweis: Fur die Verwendung der
Aufwarmfunktion muss das Werk-
stuickprogramm in der TB-DECO-
Software nicht verédndert werden.

Verflgbarkeit

Diese Option wird fur alle DECO-
Maschinen der I[a-linel zur Ver-
flgung stehen.

AnschlieBend wird diese Option
auch fur die DECO-Maschinen der
[s-linel zur Verflgung stehen.

444
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Erforderliche Aktualisierungen

Das Einschalten dieser Aufwarmoption erfordert eine
Aktualisierung der CNC-Software und die Verwendung
einer neuen Version der Software TB-DECO 2006, die
ab April 2006 zur Verfugung stehen wird. TORNOS
empfiehlt dennoch die Verwendung der Software TB-
DECO ADV 2006 statt der Grundversion TB-DECO 2006.

Hinweis: Die Software TB-DECO 2006 und TB-DECO
ADV 2006 bendtigen als Betriebssystem entweder
Windows 2000 oder Windows XP. Die Versionen 95, 98
oder NT werden nicht mehr unterstitzt.

Einschrankung

Diese Option enthdlt eine Einschrankung. Sie kann
dann nicht verwendet werden, wenn das Werk-
stlckprogramm eine tiefe Bohrung beinhaltet, und
wahrend der Bohr- Bearbeitung in die FUhrungs-
buchse einfahrt. In diesem Fall kénnte die Bohrer-
spitze die Stange berthren, wenn eine Zentrierung
ausgefuhrt wurde. Diese Situation kbénnte dazu
fluhren, dass das Bohrwerkzeug bricht.
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Bei den Uhrenaussenteilen zeich-
net sich bei der Wahl der
Basiswerkstoffe eine wesentliche
Evolution ab: Das Messing wird
schrittweise durch Inox-Stahl er-
setzt. Dieser Werkstoff bringt
einige wesentliche Vorteile mit
sich, da aber seine Bearbeitbarkeit
einen wesentlich hoéheren
Schwierigkeitsgrad aufweist, sinkt
die Produktivitdt um ein Beach-
tliches. Was tun? Die Ingenieure
von TORNOS haben die L&sung.

Hochstehende Qualitdt und
Prazision

In der Welt der hohen Prézision und
Qualitat kleiner und kleinster Teile
hat sich die Uhrenindustrie weit
herum einen hervorragenden
Namen gemacht. Deshalb ist es
auch nicht erstaunlich, dass in den
traditionellen Uhrenregionen nicht
nur leistungsfahige Zulieferer zu
finden sind, die sich auf die
Herstellung solcher hochpraziser
feiner Teile spezialisiert haben, son-

dern auch Hersteller von Werk-
zeugmaschinen, welche die Anfor-
derungen dieses Industriezweiges
auf ihre Maschinen zu Ubertragen
vermochten.

TORNOS verfugt Uber eine lang-
jahrige Tradition in der Entwicklung
und Herstellung von Ein- und
Mehrspindel-Drehautomaten und
einen reichen Erfahrungsschatz
Uber die Herstellung von Uhren-
teilen. Zudem hat das Unter-
nehmen in seiner Erforschung der
sehr kleinen Dimensionen stark in
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| _fUr die Uhrenindustrie ?

seine Produktionsmittel und mess-
technischen  Einrichtungen in-
vestiert. Es ist deshalb nur natur-
lich, dass sich die Ingenieure von
TORNOS fur die Fertigung kleiner
Drehteile aus Inox-Stahl inter-
essierten und die Bearbeitungs-
kriterien eingehend untersuchten.
Mit ausgedehnten Versuchen auf
Einspindel-Drehautomaten — wur-
dendie verschiedenen Etappen der
Bearbeitung von Inox-Stahl zur
Teilefertigung von Uhrenteilen un-
tersucht. Um die Fertigungs-
kapazitat zu steigern, Ubertrugen
die TORNOS-Ingenieure die Resul-
tate dieser Arbeiten anschliessend
auf einen Mehrspindel-Drehauto-
maten. Dieser Typ von Dreh-
maschinen bietet sich besonders
far Teile mit einem Verhaltnis
Durchmesser zu Lange von 1:3 bis
1:5 an, wie sie zum Beispiel bei der
Uhrenkrone, rohrférmigen  Teil-
chen und anderen feinen Dreh-
teilen zu finden sind.

Warum ein Mehrspindel-Dreh-
automat?

Der MumDECO 20/8b ist ein
Drehautomat mit acht Spindeln,
auf welchem Stangenmaterial bis
zu einem Durchmesser von 20
Millimetern bearbeitet werden
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kann. Dieser Drehautomat deckt
diein der Uhrenindustrie gestellten
Anforderungen bezlglich Qualitat
und Prazision bestens ab.

Eine der Herausforderungen in der
Grossserienproduktion  besteht
darin, dass Uber die ganze Fer-
tigungsdauer eine hohe Konstanz
in der Teilequalitat gefordert wird.
So haben zum Beispiel Tempera-
turschwankungen in der Maschine
einen direkten - negativen -
Einfluss auf die Prazision der Teile,
kébnnen doch solche Schwan-
kungen ohne weiteres Toleranz-
differenzen von oft Uber einem
hundertstel  Millimeter  verur-
sachen. Um diesen Einwirkungen
entgegenzuwirken, haben die
Entwickler der MuwmDeco das
Schneidélbad - je nach Maschinen-
typ mit einem Inhalt von tausend
und mehr Litern Schneid®l - aus
dem  Maschinenstdander  her-
ausgenommen. Dieses Schneid-
Olbad wird stets auf einer konstan-
ten Temperatur gehalten. Ein
FlUssigkeitsstrom von 300 Liter-
/Minute zirkuliert im Bearbeitungs-
bereich, dessen Temperatur dank
des thermisch stabilisierten Ols
thermische Schwankungen von
nur noch + 0,2°C aufweist. Das
Schneiddl  durchfliesst  zudem
sowohl die Lager wie auch die
Spindeln und sorgt damit ebenfalls
daftr, dass die thermischen
Bedingungen dieser Bauteile und

ROBOBAR
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fur die Uhrenindustrie ?

Dreh-
hohe

somit des gesamten
automaten eine sehr
Stabilitat aufweisen.

Bearbeitungsbereich im Griff

Um die thermische Stabilitdt der
Maschine noch weiter zu steigern
und Hitzestaus in der Bearbeit-
ungszone zu vermeiden, werden
die Olddampfe Uber einen Filter
abgezogen. Da Heisszonen damit
vermieden werden, steigert sich
die Genauigkeit des Drehauto-
maten, gleichzeitig wird die
Maschinenumgebung durch die
Filtertechnik von Oldampfen frei-
gehalten.

Der Flussigkeitsstrom des tem-
peraturkontrollierten  Schneiddls
bringt noch weitere Vorteile: Ohne
diese Einrichtung kann die Spindel-
temperatur ohne weiteres bis auf
60°C ansteigen. Damit wird die
Spindel jedoch sensibel gegen
Einflusse aus der Umgebungsluft,
dies sogar wahrend des Stangen-
wechsels. Es genugt, im Bearbeit-
ungsbereich eine Maschinentlre
zu Offnen, um Kontrollarbeiten
durchzufthren oder Spane zu ent-
fernen und die Temperatur der
Spindel sinkt unmittelbar und
verursacht dadurch eine Ver-
anderung in der Genauigkeit der
Maschine.

Dank der kontinuierlichen Kuhlung
der Spindeln wird deren Tempe-

ratur standig kontrolliert und
konstant gehalten, womit kritische
Temperaturunterschiede vermie-
den werden. Die thermische
Kontrolle des Drehautomaten ist
daher in allen Belangen sicher-
gestellt, was zu einer hohen
Realisierungsfahigkeit fuhrt, genau
das, was ein Maschinenbetreiber
auf seiner Suche nach dem letzten
Mikrometer schatzen wird.

Auch fur kleine Teile

NatUrlich weist die Bezeichnung
MutmDECO 20/8b auf den maximal
moglichen  Stangendurchmesser
von 20 Millimeter hin. Dieser
Mehrspindel-Drehautomat kann je-
doch bereits Stangenmaterial ab
einem Durchmesser von nur vier
Millimetern aufnehmen, ohne dass
die Maschine dazu speziell aus-
oder umgerUstet werden muss.
Dieser Durchmesser entspricht
dem Stangenmaterial, wie es in der
Uhrenindustrie fur die Herstellung
bestimmter Teile eingesetzt wird,
SO auch die jetzt in Frage stehen-
den Uhrenteile aus Inox-Stahl.

Sogar das Stangenmagazin ist
derart aufgebaut, dass es solches
feines Stangenmaterial aufneh-
men und die Maschine damit ver-
sorgen kann, ohne dass am
Magazin irgendwelche Anpass-
ungen notwendig waren.

Der Umstand, dass mit einem auf




die Uhrenindustrie angepassten
Werkzeug  gearbeitet  werden
muss, stellt kein besonderes
Hindernis dar. Die Ingenieure von
TORNOS ké&nnen auch dazu auf eine
langjahrige Erfahrung und breite
Fachkenntnisse in dieser Branche
zuruckgreifen.

Die Losungen, welche fur die
Fertigung kleiner Uhrenteile auf
einem Standard-Mehrspindeldreh-
automaten entwickelt wurden,
lassen sich ohne weiteres auf an-
dere Branchen wie die elektronis-
che, elektrotechnische oder pneu-
matische Industrie Ubertragen.

Identisches Feeling, gesteigerte
Fertigungskapazitit, unveran-
derte Qualitat

Die MumDECO 20/8b basiert auf
Technologien, die denjenigen eines
Einspindel-Drehautomaten  sehr
ahnlich sind. Ihre Programmierung
erfolgt ebenfalls Uber die Software
TB-Deco. Damit ist die Program-
mierung eines Mehrspindel-Dreh-
automaten praktisch identisch mit
derjenigen  eines  Einspindel-
Drehautomaten. Dies bedeutet,
dass sich an Einspindelmaschinen
gewohnte Anwender nach einer
kurzen Weiterbildung bei TORNOS
sehr rasch mit der MumDECO
zurecht  finden. Das ganze
Fachwissen von Tornos im Bereich
der Einspindelmaschinen fur die
Uhrenindustrie kann damit leicht
an die Anwender Ubermittelt wer-
den. Die Erfahrung hat auch
gezeigt, dass die Programmierung
einer MumDECO fast noch leichter
ist, da die verschiedenen Bearbeit-
ungsschritte auf mehrere Posi-
tionen - acht im gesamten -
verteilt sind.
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Die Qualitatsanforderungen der
Uhrenindustrie  sind  gewaltig.
Naturlich muss die Prazision der
Teile fUr die Uhrenausstattung, wie
dies fur alle Drehteile Ublich ist,
genau eingehalten werden. Der
optische Aspekt der Teile wird je-
doch zusatzlich zum kritischen
Element, die Optik muss perfekt
sein, eine Anforderung, welche auf
der MulmDECO leicht abgedeckt
werden kann. Entsprechend den
Anforderungen des Anwenders
kénne die Teile im Drehautomaten
fertig bearbeitet werden, womit
ein Umspannen der Teile auf an-
dere Fertigungseinrichtungen tber-
flUssig wird.

Platzbedarf und Produktivitat

Es trifft zu, dass der Platzbedarf fir
einen Drehautomaten wie die
MutrDECO 20/8b zwei bis dreimal
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grosser ist als bei einer Einspindel-
maschine. Dieser Aspekt wird je-
doch bei weitem kompensiert
durch die wesentlich erhéhte
Produktivitdt, denn bei einem
Mehrspindel-Drehautomaten  wie
der MutmDECO 20/8b werden im-
mer acht Drehteile gleichzeitig
bearbeitet. So konnte die Be-
arbeitungszeit bei einem defi-
nierten Drehteil von 105 Sekunden
auf nur 18 Sekunden reduziert
werden, also eine wesentliche Stei-
gerung des Ausstosses.

FUr den Drehteilefertiger, der kon-
tinuierlich nach einer Steigerung
seiner Produktivitat strebt und da-
her nachimmer leistungsfahigeren
Fertigungseinrichtungen  sucht,
kann sich die - schlussendlich
gewinnbringende - Wahl eines
Mehrspindel-Drehautomaten  ge-
radezu aufdrangen.
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Fachwissen vereint

Fachleute mit tief greifendem
Fachwissen in der Bearbeitung von
Drehteilen fur die Uhrenindustrie
konnten ihr Wissen sehr leicht auf
einen  Mehrspindel  Drehauto-
maten Ubertragen. Der Umstand,
dass viele Dreher bereits mit der
Software  MumDECO  arbeiten,
bringt mit sich, dass sie immer im
gleichen Umfeld zu Hause sind und
damit ihre Programmiertatigkeit
sehr erleichtert wird.

Der Anreiz einer MuwmDeco findet
sich auch im modernen Maschi-
nenkonzept mit der numerischen
Steuerung. Muss wahrend einer
laufenden Serie eine Korrektur
durchgefuhrt werden, gibt der
Dreher seinen Korrekturwert ein,
zum Beispiel ein Mikrometer, und
die Maschine fuhrt genau eine
Korrektur von einem Mikrometer
aus. Diese Tatsache wurde in un-
zahligen Versuchen nachvollzo-
gen. Dies belegt zudem auch, dass
der Dreher mit seinem Fachwissen
nach wie vor die Maschine be-
herrscht. Ein Mehrspindel-Dreh-
automat ist demnach ein dusserst
angenehm zu handhabendes
Produktionswerkzeug, da sogar die
gleichen Werkzeuge sowohl auf
der Einspindel- als auch der Mehr-
spindelmaschine eingesetzt wer-
den kénnen.

Eine saubere Umgebung

Schmierige und 6lige Fertigungs-
statten gehdéren der Vergang-
enheit an. Die MumDECO 20/8b
entspricht den hohen Anfor-
derungen der Uhrenindustrie auch
bezlglich Sauberkeit, Larm und
Dunst, denn eine Uhrenfertigung
kann heute fast mit einem Labor
verglichen werden, was die Sauber-
keit anbelangt. Obschon die
MulTiDECO ein Mehrspindel-Dreh-
automat ist, wird sie den Standards
der Uhrenindustrie auch in diesen
Belangen gerecht. Auch hier kann
TORNOS auf eine Standard-Ma-
schine mit ihrer Standard-Ausstat-
tung zuruckgreifen. Die ersten ent-
sprechend Tests, zum Beispiel
bezlglich der Gerauschemission,
haben gezeigt, dass die Standard-
maschine diese Anforderungen
bereits erfullt.

Fazit

TORNOS kann auf eine langjahrige
reiche Erfahrung zurtckgreifen,
welche das Unternehmen zum Teil
auch in enger Zusammenarbeit mit
seinen Kunden erarbeitet hat.
Dieser Erfahrungsschatz lasst sich
auf weitere Industriezweige wie die
Medizinaltechnik, Elektronik, Hyd-
raulik und andere Ubertragen.

Die Anwender von Mehrspindel-
Drehautomaten waren es sich
bisher gewdéhnt, auf solchen
Maschinen eher volumindsere Teile
herzustellen. TORNOS hat nun
aufgezeigt, dass es mit derselben

doch massiven Maschine maéglich
ist, auch feine Teile mit einem
Durchmesser von nur drei Milli-
metern herzustellen.

Die MumDECO ist mit ihrer nu-
merischen Steuerung ein sehr flex-
ibler Drehautomat, sei es aus der
Sicht der Teilegrdsse, sei es aus der
Sicht der zu bearbeitenden Werk-
stoffe und sei es aus der Sicht der
Losgréssen. Die Technologien der
Einspindelmaschinen wurden auf
die Mehrspindelmaschine Ubertra-
gen. Damit erhalt deren Produk-
tionskapazitat zusatzlich die Flex-
ibilitat des Einspindel-Drehauto-
maten. Die Tatsache, dass mit der-
selben Steuerungssoftware und
derselben Bearbeitungsphilosophie
gearbeitet wird, sichert zudem die
perfekte Integration einer solchen
Maschine in den bestehenden
Maschinenpark.

FUr bestimmte Anforderungen
zeigt sich der Mehrspindel-
Drehautomat als die richtige
Losung, fur andere wird nach wie
vor der Einspindel-Drehautomat
die richtige Wahl sein. Die Ent-
scheidung muss daher immer
abgestimmt auf die BedUrfnisse
und Anforderungen des An-
wenders getroffen werden.

TORNOS SA

Rue Industrielle 111
2740 Moutier

Tel. 032 494 44 34
Fax 032 494 49 03
www.tornos.ch
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Perfekte Harmonie:
ORTHO-Schneidoele mit
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":K'L'Jh'ststoffen und Elastomeren

In modernen Werkzeugmaschinen kommt eine Vielzahl von unterschiedlichsten
Kunststoffen und Elastomeren, z.B. bei Dichtungen, zum Einsatz. MOTOREX liess
die ORTHO-Schneidoele auf ihre Vertraglichkeit priifen und definierte zusammen
mit TORNOS die Anforderungen fiir alle eingesetzten Kunststoffe.

Obschon das Schneidoel eigentlich
nur direkt am Ort des Geschehens
bendtigt wird, also dort wo
Werkzeug und Werkstluck aufein-
ander treffen, verbreitet sich selbst
ein oelnebelarmes Bearbeitungs-
fluid im Laufe der Zeit in weite Teile
des Bearbeitungscenters. Dadurch
werden einerseits alle metallischen
Oberflachen und Teile geschutzt,
andererseits kommen aber auch
Kunststoffe, Farben und elektri-
sche Bauteile damit in direkten
Kontakt. Besonders die Vertraglich-
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keit der MOTOREX ORTHO-Schneid-
oele mit Kunststoffen und Elasto-
meren interessierte die Beteiligten
des MOTOREX Synergy Projects
,Seals and Plastics”.

Unabhangiger Labortest bei
Parker Hannifin®

Die Parker Hannifin GmbH & Co. KG,
einer der fUhrenden Dichtungs-
hersteller, betreibt ein nach DIN EN
ISO/IEC 17025 akkreditiertes unab-
hangiges Pruflabor in Bietigheim-

Bissingen/D. Dort wurden zwei
ORTHO-Schneidoeltypen auf ihre
Vertraglichkeit mit SRE-Elasto-
meren NBR-1* und HNBR-1*
(*Definition siehe Kasten) nach der
strengen I1SO-Norm 6072 gepruft.

Die Vertraglichkeit nichtmetalli-
scher Materialien mit dem einge-
setzten Schneidoel ist von zentra-
ler Bedeutung - denn was nutzt es
dem Anwender, wenn er hervorra-
gende Schnittleistungen, Werk-
zeugstandzeiten und Oberflédchen-
gUten erzielt, jedoch in Hinblick auf
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Der Parker®-Test

Rubber)

Das chemische Labor der Parker Packing Division® besitzt die Akkreditierung als Priflabor fUr eine Vielzahl
an Prufverfahren. Verfahren fUr die Herstellung, Prifung, Analytik und Schadensanalyse von Teilen aus hoch-
polymeren Werkstoffen, insbesondere Elastomeren, entsprechend der EN ISO/IEC 17025.

In einem standardisierten Prufverfahren wurden zwei verschiedene SRE-Elastomere wahrend 7 Tagen bei
einer Temperatur von 100 °C gepruft.

Die Pruflinge bestanden aus den folgenden Materialien:
NBR-1 (Acrylonitrile Butadiene Rubber)

HNBR-1 (Hydrogenated Acrylonitrile Butadiene
=HNBR-Mischung aus der Prufplatten fur Testzwecke
hergestellt werden, man spricht auch von einem
Standardreferenzelastomer (genormt nach ISO 6072).

= AcrylInitril-Butadien-Kautschuk
(genormt nach I1SO 1629).

die Vertraglichkeit mit Teilen aus
Kunststoff und Elastomer ein pro-
blematisches Bearbeitungsfluid
einsetzt?

Was versteht man unter einer
optimalen Vertraglichkeit ?

Die beiden zentralen Parameter
des Parker®-Tests in bezug auf die
Vertraglichkeit mit Elastomeren
entsprechen auch den Anforder-
ungen aus der Praxis — dabei han-
delt es sich um die Harte, gemes-
sen in Shore und das Volumen des

Das Schneidoel darf Kunststoffe und Elastomere auf keinen Fall aufweichen und
einen exzessiven Volumenanstieg herbeiftihren. MOTOREX ORTHO-Schneidoele sind
mit modernen Dichtungsmaterialien kompatibel.

Elastomers. So darf sich z.B. eine
Dichtung, welche eine Kabel-
verbindung an einem Elektro-
motor abdichtet unter Oelnebel-
einfluss nicht Ubermassig ausdeh-
nen oder sprode werden. Der Test
ist umfassend und Uberprift das
spezifische Gewicht, den Span-
nungswert, die Reissfestigkeit, die
Reissdehnung etc. und setzt dabei
die Grenzwerte in einem engen
Toleranzband fest. Als Referenz-
basis verwendet der Parker®-Test
die Messwerte eines von Natur aus

,milden” HLP-Hydraulikoels. Es
wulrde den Rahmen dieser Publi-
kation klar Ubersteigen, die Test-
resultate nur auszugsweise oder
ganz wiederzugeben.

.

Im Parker®-Test werden verschiedene Pruf-
verfahren angewendet: Hier wurde ein HNBR-
Prufstab in das Schneidoel eingelagert um die-
sen anschliessend einem exakt definierten

Prufverfahren zu unterziehen.
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Perfekte Harmonie:

ORTHO-Schneidoele mit
Kunststoffen und Elastomeren

Dichtungen aus
Elastomer ddirfen nur
in einem klar defi-
nierten %-Anteil
aurschwellen oder
schrumpfen. Auch
ddirfen z.B.
Rohrleitungen aus
Polyurethan unter Einfluss des
Bearbeitungsfluids nicht verspréden, also
brtichig werden.

Ein Testfazit ohne ,wenn und aber"

Die beiden getesteten Hochleistungsschneidoele, MOTOREX
ORTHO NF-X 15 und NF-X 46 Hydro erfullen vollstandig die
Anforderungen der DIN-Norm 51524-2. Daraus kann ge-
schlossen werden, dass sich samtliche fur HLP-
Hydraulikoele geeignete Materialien auch fur den Einsatz
mit Schneidoelen aus der MOTOREX ORTHO-Familie eignen.

Die im Test gewonnenen Erkenntnisse stehen auch fur das
neuartige MOTOREX-Additivespaket, welches bei den OR-
THO-Schneidoelen eingesetzt wird. Esistin Verbindung mit
den ausgewahlten Grundoelen auch besonders bei erhéh-
ten Betriebstemperaturen hochwirksam und dennoch
sehr ,mild”. Dadurch werden makellose Oberflachenbilder
erzielt und samtliche Komponenten, welche mit der
Bearbeitungsfllssigkeit in Kontakt kommen geschont.

Synergien genutzt und gezielt informiert

Nur durch die offene Kommunikation der Testresultate
und der gesammelten Erkenntnisse erwachst auch dem
Anwender schlussendlich ein wirklicher Nutzen. Deshalb
hat MOTOREX in diesem Synergy Project samtliche
Informationen dem Maschinen- und Dichtungshersteller
zuganglich gemacht. So konnten gezielt problematische
Komponenten weiterentwickelt und optimierte Dicht-
ungsmaterialien eingesetzt werden.

Haben Sie Fragen rund um das Thema ,Schneidoel-
vertraglichkeit mit Kunststoffen und Elastomeren”? Gerne
geben wir Ihnen weitere Auskunfte: www.motorex.com

MOTOREX AG Langenthal
Schmiertechnik
Postfach

CH-4901 Langenthal

Tel. +41 (062 919 74 74
Fax +41 (0)62 919 76 96
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100 % Voreinstellung

o BECETER W e e s

Fl"llhll’_l'i

Hohe Anforderungen

Wenn es um automatische Dreh-
maschinen von Typ DECO [a-linel
geht, dreht sich das Gesprach in der
Regel um die Machbarkeit der
Bearbeitung sehr komplexer Teile,
haufig jedoch auch um die Uberra-
gende Produktivitat, die man sonst
nurim Bereich der Systeme mit be-
weglicher Dockenspindel findet.

Es versteht sich von selbst, dass die
Kinematik der DECO-Systeme den
gleichzeitigen Einsatz von vier
Werkzeugen und die Gegen-
operation ausschlieslich zu Neben-
zeiten ermaéglicht. Das PNC-System
(digitale Parallelsteuerung) basiert
auf dem Steuerprogramm TB-DECO
und ist das einzige System auf dem
Markt, das die Interpolation aller
Achsen untereinander und in
Echtzeit ermdglicht. Das im Jahre
1997 entwickelte und seit dem
standig hinsichtlich Ergonomie,
Bearbeitungsmaoglichkeiten  und

Ansicht des Bearbeitungsbereichs der Dreh-
maschine DECO 20a mit verschiedenen, vorein-
stellbaren Schnellwechsel-Werkzeugsystemen

“ ber mehr Produktivitat

Produktivitat verbesserte System
ermoglicht seit vielen Jahren bei
DECO-Maschinen den Erhalt wichti-
ger  Wettbewerbsvorteile.  Die
Tatsache, dass es sich um ein evo-
lutionéres Programm handelt, bie-
tet unseren Kunden auBerdem die
Mdglichkeit, fortlaufend von allen
diesen Entwicklungen zu profitie-
ren. Gleiches gilt auch fur alle an-
deren Entwicklungen, wie bei-
spielsweise neue Vorrichtungen,
die an die verschiedenen Produkte
unserer Kunden angepasst werden
kénnen. Unsere Forschungs- und
Entwicklungsabteilung hat sich
zum Ziel gesetzt, neue Bearbeit-
ungslésungen zu entwerfen bzw.
zu entwickeln und Maschinen zu
konstruieren, die sich an den
Anforderungen des Marktes orien-
tieren. Diese Maschinen ermaogli-
chen die Entwicklung von immer
komplexeren Teilen sowie noch ra-
tionellere, spezifische Bearbeit-

Ph. Charles
Technical Sales Manager
Product Manager Medical

ungen. Die Markte, in denen unser
Unternehmen fuhrend ist (Auto-
mobilbau, Elektronik, Medizin und
Uhrenfertigung) haben per
Definition hinsichtlich der verschie-
denen Teile und Materialien unter-
schiedliche Anforderungen an die
Bearbeitungslésungen.  Prazision
und Kleinteile bei der Uhren-
fertigung, komplexe Formen und
Materialien in  den Bereichen
Medizin und Zahnmedizin oder
Produktivitat  und  niedrigste
Teilepreise fur Automobilbau und
Elektronik - die Anforderungen
sind grundverschieden.

Der Parameter ,Teile pro
Minute”

Sofern es fur alle Anwendungen ei-
nen einheitlichen Faktor gibt, ist
dies mit Sicherheit die Tendenz zur
Aufteilung von Serien. Diese
Entwicklung zeigt sich in weiten

.t

Bearbeitungsbereich der Drehmaschine DECO 20a
mit der von TORNOS entwickelten Vorrichtung
zum Gewindewirbeln (AuBengewinde).
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100 % Voreinstellung
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Wendeplatten-Drehwerkzeugtrager vom Typ HSK 32 flr
mobile Plattentréger.

Angetriebenes Werkzeug fur Querbearbeitung, am Front-
apparat und im Gegenoperation mit Beispiel ftir bewegli-
chen Spannzangenhalter mit ultragenauer Positionierung.

Hohe Verfligbarkeit der mobilen Spannzangenhalter je
nach zu verwendendem Werkzeug.
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=3 fur mehr Produktivitat

Teilen der Markte. Die immer
schnellere Produktion zu geringe-
ren Preisen fur fristgerechte
Auslieferung ist einer jener
Parameter, die unsere Kunden mei-
stern mussen, um ihre FUhrungs-
positionen zu erhalten. Wie lasst
sich noch mehr Zeit gewinnen,
wenn die DECO-Maschine bereits
alle Bearbeitungsparameter opti-
miert hat?

Die Antwort, oder zumindest ein
groBer Teil davon, findet sich im
Bereich der Werkstuck-Einrich-
tung, die sich mit einem durch-
dachten Werkzeugsystem mit
optimierter  Voreinstellung be-
schleunigen lasst.

Das CNC-System wurde seither fur
die VerkUrzung der Einrichtungs-
zeit fUr zu bearbeitende Teile ein-
gesetzt. Im Gegensatz dazu wurde
mit Ausnahme der DECO-Systeme
bei keiner der auf dem Markt ver-
tretenen Maschinen dartber nach-
gedacht, vorab einstellbare Werk-
zeuge/Werkzeugtrdger/Vorrichtu
ngen einzusetzen.

Die bereits installierten DECO-
Maschinen sind schon fur die
Voreinstellung ausgelegt, da das
mobile und modulare Werkzeug-
tragersystem den Kunden das ein-
fache Voreinstellen der Werkzeuge
zu Nebenzeiten ermaoglicht.

Erfolgsbericht

Als Beispiel fur die Entwicklungenin
diesem Bereich haben wir fur einen
Teiletyp aus der Medizin (Knochen-
schraube fUr Trauma und Ruckgrat)
verschiedene Entwicklungen vor-
angetrieben, die die Voreinstellung
aller Werkzeuge auf den beiden
Linearschlitten sowie am Front-
apparat und im Gegenoperation ei-
ner DECO 20a oder DECO 26a er-
moglichen (auch hier sind die
Werkzeugsysteme identisch). Die
Werkzeugtrager, die Front- sowie
die Drehwerkzeuge sind dank der



Tragersysteme mit Wendeplatten-
Wechselhaltern  (Drehen)  und
Spannzangenhaltern (feste Werk-
zeuge am Frontapparat, querdre-
hend oder drehend am Front-
apparat) beweglich. Auf diese
Weise bleibt der Werkzeug-
tréager/die Vorrichtung bei einem
Werkzeugwechsel in der Dreh-
maschine, und nur der vordere Teil
(Wendeplatten -Wechselhaltern
oder Spannzangenhalter) wird ge-
wechselt. Ein System zur schnellen
und prazisen Neupositionierung
fUr Wendeplatten - Wechselhalter
oder Spannzangenhalter ermdg-
licht dem Bediener bereits nach
kurzer Zeit den Neustart der
Produktion. Die Voreinstellung
(TORNOS-Voreinstellgerat ~ fur
DECO-Systeme oder zentrales
Voreinstellgerat des Kunden) er-
moglicht eine sehr prazise
Vermessung von Werkzeugen
(Geometrien der Achsen X und 2)
und Hohenzentrierung (Achse Y).
Auf diese Weise profitiert das erste
bearbeitete Teil von einer optima-
len Werkzeugpositionierung.

Auch ohne die Definition oder
Auflistung aller mit der Produkt-
ivitdt zusammenhangenden Para-
meter wird deutlich, dass die
Zykluszeit der Teile, die Einstell-
ungszeit und die Zeit far die
Inbetriebnahme  von groBer
Bedeutung sind. Die Loésung zur
Lexternen Voreinstellung” ist daher
ein wichtiger Erfolgsfaktor.

Praktische Umsetzung

Das nachfolgende Beispiel be-
leuchtet perfekt die Vorteile und
die Mdglichkeiten der verschiede-
nen Entwicklungen im Bereich der
Bearbeitung verschiedener Teile-
familien. In diesem Beispiel handelt
es sich um Implantate fur die
Wirbelsdulenchirurgie, die je nach
Anwendungsfall aus zwei verschie-
denen Materialien (Titan und Inox
316 L VM) gefertigt werden. Diese
Teile  werden bei Knochen-

Maschine mit drei angetriebenen Werkzeugen und Spann-
zangenhaltern. Die seitliche Spindelverschiebung ermdaglicht bei der
gleichen Maschine den Einsatz von Frasen/Bohrern fur die
Querbearbeitung sowie eines Scheibenfréasers.

Feste Spindel am Anschlag ftr Bearbeitung und Gegenoperation mit
beweglichen, austauschbaren Spannzangenhaltern.

Familie mit Schrauben und Polyaxialkbpfen aus Inox-Stahl und Titan.
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Ansicht einer Schraube mit einer Lénge von ca. 120 mm und verschiedenen Werkzeugen.

deformationen und bei bestimm-
ten BrlUchen eingesetzt. Generell
werden Inox-Teile bei erheblichen
Verformungen der Wirbelsaule ein-
gesetzt, da Stahl weniger nachgie-
big ist als Titan. Die zu fertigenden
Teile (Kopf und Schraube) entstam-
men Teilefamilien mit unterschied-
lichen, auf die Schraube abge-
stimmten MaBen, wobei die
Schraube Uber 130 mm lang sein
kann. Bei der Bearbeitung ergibt
sich ein betrachtliches Jahres-
volumen, aber die unterschiedli-
chen Teile werden in Stufen
(LosgréBen) bzw. nach Bedarf ge-
fertigt. Die globale Produktivitat
der Drehmaschine wird daher von
zahlreichen  Einrichtungen und
Werkzeugwechseln sowie durch
die Abnutzung der verschiedenen
Werkzeuge fur die beiden Mat-
erialien beeinflusst. Ein zu 100 %
vorab einstellbares Werkzeug-
system (einschlieBlich der Vorr-
ichtung fur das Gewindewirbeln)
bietet dem Kunden hohen Nutzen
und garantiert kurze Zeiten fUr
Einstellung und Werkzeugwechsel.
Werden mehrere Maschinen in
gleicher Weise ausgestattet, kann
die Produktion noch leistungsfahi-
ger werden.

Eine offene L6sung

Naturlich ist nicht nur der medizi-
nische Sektor an dieser Losung in-

teressiert, sondern auch alle
Drehbereiche, in denen sich die
Tendenz zur Unterteilung in
Teileserien/Familien wiederfindet.

Produktivitat, Leistung, kurze Einricht-
ungszeit mit DECO 20a dank zu 100 %
voreinstellbarer Systeme.

Angetriebenes Werkzeug mit Schnell-
wechsel-SPannzangenhalter flr Quer-
fréasen.

Voreinstellbarer Wirbelkopf fur Gewin-
dewirbeln. Stellt die direkte Bearbeitung
am Stangendurchmesser ohne vorheri-
ges Drehen sicher.
HSK-Wendeplattenhalter flir Drehen des
spharischen Kopfteils der Schraube so-
wie far das Abschneiden.
HSK-Wendeplattenhalter flr das Drehen
des vorderen Schraubenteils und des
hinteren Gewindeteils.

Fur die Bearbeitungs- und Nut-
zungsleistung bieten die auf
DECO-Basis entwickelten Systeme,
wie HSK 32-Wendeplatten-Trager-
systeme mit Wechselhaltern fur
Drehen und Schnellwechsel-Spann-
zangenhaltern, schnelle Montage/
Demontage mit einem sehr prazi-
sen Positionierungssystem und
einer Toleranz von wenigen Mikro-
metern. Die Stabilitat dieser
Vorrichtungen erméglicht auch
Verbesserungen bestimmter
Schnittbedingungen sowie eine
Verringerung der Bearbeitungszeit
ohne Abstriche bei Qualitdt und
Oberflachenzustand. AuBerdem
kann die Lebensdauer der Werk-
zeuge aufgrund der Stabilitat die-
ser Trager verlangert werden.

AbschlieBend lasst sich feststellen,
dass alle diese neuen Parameter zu
erheblichen Produktivitdtsgewin-
nen fuhren.

Diese L&sungen lassen sich auf alle
bereits installierten Systeme vom
Typ DECO 20a und 26a anwenden.
Bendtigen Sie weitere Informa-
tionen zu den 100 % vorab einstell-
baren Losungen oder zu den
Aktivitdten von TORNOS in den
Bereichen Medizin und Zahn-
medizin?

Wenden Sie sich einfach unter fol-
gender Adresse an M. Charles:

Charles.p@tornos.com
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Programmieren Sie
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Bei ESPRIT handelt es sich um ein
innovatives Produkt, das fur die
modernen  Werkzeugmaschinen
bestimmt ist und das von der
Gesellschaft DP Technology ent-
wickelt wurde.

Die Gesellschaft DP Technology hat
ihren Hauptsitz in Camarillo in
Kalifornien. Sie wurde 1985 von
Daniel Frayssinet und Paul Ricard
gegrundet, die dem Unternehmen
die Initialen ihrer Vornamen gelie-
hen haben, umauch den Zweck der
Gesellschaft angemessen zu be-
schreiben. Diese beiden dynami-
schen Franzosen sind auch heute
noch die beiden einzigen Eigen-
timer des Unternehmens, das
100 Mitarbeiter beschéaftigt und

. Ihre DECO

mit der Software ESPRIT

Von nun an kénnen Sie alle lhre DECO-Einspindler mit der Software ESPRIT pro-
grammieren. Mit dieser Software, die weltweit vertrieben wird, kénnen Sie alle Ihre
Maschinen unabhéangig von der jeweiligen Technik, der Maschine oder der digita-
len Steuerung programmieren. ESPRIT enthalt des Weiteren eine Wissensdatenbank
und eine reale Simulation aller Arten von Werkzeugmaschinen.

I I I ¥ ¥
"".-Lr" _r e

von DP Technology auBerhalb
eines groBen Konzerns oder
Konsortiums.

Nicht nur ein Vertrieb

Die Gesellschaft Innovative CAM SA
(ICAM), die 1991 gegrundet wurde
und sich auf 12 Spezialisten fur den
Sektor CACM/DNC stutzen kann, ist
das einzige Unternehmen, das das
Produkt ESPRIT auf dem schweize-
rischen Markt vertreibt. Das groBe
Interesse an der MarkteinfUhrung
der Software ESPRIT hat uns mo-
tiviert, das entsprechende Bin-
deglied zwischen ESPRIT und der
TB-DECO zu entwickeln. Dieser Teil
der Anwendung wird Uber lokale
Vertriebsgesellschaften von ESPRIT

spannt, ob Sie sich weitere beson-
dere Funktionen fur die CACM-
Losung bzw. im Bereich DNC oder
der Maschinensteuerung wun-
schen, die wir dann fur Sie um-
setzen werden.

Eine offene Software

Mit ESPRIT kénnen die Konstruk-
tionsdaten der meisten CAD auf
dem Markt direkt Ubernommen
werden. So kénnen die ursprungli-
chen Dateien aus SolidEdge,
SolidWorks, ProEngineer, Catia und
Unigraphics direkt in die CAM-
Umgebung importiert werden, was
Ubrigens auch fur die wichtigsten
Beschreibungen der Bauteile gilt.
Selbstverstandlich kann ESPRIT

stehen so auch fur den Bestand  weltweit verkauft. Wir sind sehr ge- auch Dateien aus Ublichen
o /_F,_#—____h T B e
ESPRIT s ‘\\, s g / 2R
g i TTFT-Auslagerungsdatei J #‘ | 1 =
l\\ Bearbeitungsverlauf & e | oy =t
‘“M.._\_\_\_Este\len__'__,.,-r"" R __,_,.-'-"/ S __.-'-"".J __'t-:—o-'-""/
EPS-Datei Part-Datei

ESPRIT-Schnittstelle - TB-DECO

Optimierung des Bearbeitungsverlaufs mit TB-DECO
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Formaten wie zum Beispiel IGES,
SAT, DXF, DWG, STEP, VDA oder STL
importieren. ESPRIT basiert auf
dem Parasolid-Kern, der sich welt-
weit am starksten durchgesetzt hat
und arbeitet ausnahmslos in 3D,
kann jedoch auch sicher 2D-
Entwurfe verwenden.

Eine einzige Software fiir alle
Arten der Bearbeitung

ESPRIT ist nicht nur fur Dreh-
bearbeitungen mit mehreren
Ko&pfen/Mehrspindlern mit bis zu
22 Achsen ausgelegt, sondern er-
moglicht ebenfalls die Program-
mierung lhrer Bearbeitungszentren
auf bis zu 5 Achsen gleichzeitig und
lhrer Funkenerosionstechnologien
mit bis zu 4 Achsen + 1. Diese ver-
schiedenen Funktionalitaten ste-
hen alle unter derselben Windows
Umgebung und Uber ein Mindest-
maB an Bedienungsformen zur
Verflgung und ermdglichen so
eine einfache und schnelle
Programmierung lhrer Werkzeug-
maschinen mit digitaler Steuerung.

Kapitalisierung des Know-hows
und Rationalisierung der Pro-
duktion

Die Verwaltung der Knowledge-
Base (wortlich ,Wissensdatenbank”)
speichert fur Sie auf der Grundlage
einer SQL-Datenbank alle Erkennt-
nisse - wie zum Beispiel zu
Schnittbedingungen oder auch zu
strategischen

Bearbeitungsmaoglichkeiten. Diese
Wissensdatenbank, die mit einem
Motor zur Analyse der Feststoffe
verbunden ist, ermdglicht fur alle
Bearbeitungstechniken einen Grad
der Programmier-Automatisierung
, der auf diesem Gebiet noch nie er-
reicht wurde.

ESPRIT und TB- DECO

In Zusammenarbeit mit TORNOS SA
hat ICAM eine intelligente Schnitt-
stelle zu den DECO-Einspindlern
entwickelt. Dieser Ansatz wurde
vom Hersteller zertifiziert. Das ent-
sprechende Verfahren ist einfach
gehalten und erlaubt es dem
Bediener, die gesamte Bandbreite
der Funktionalitdten aus ESPRIT zu
nutzen, um seine DECO wie jede
andere Maschine auf der Grundlage
des 1SO-Codes einzustellen. Dabei

higine

kann er weiterhin die Mdglich-
keiten in vollem Umfang nutzen,
die ihm die TB-DECO bieten und an
die er sich gewdhnt hat. Es genlgt,
ein 2D oder 3D Werkstuck zu kon-
struieren oder zu importieren und
die Konturen in ESPRIT einzulesen.
AnschlieBend kénnen die weiteren
Vorgdnge manuell, halbautoma-
tisch oder vollautomatisch Uber die
KBM (Knowledge-Base) angelegt
werden. Um die gesamte Dar-
stellung der Maschine zu vereinfa-
chen bzw. realistischer zu gestalten,
aktualisiert ESPRIT die Werkzeug-
halter automatisch in Abhangigkeit
von der Anordnung der Werk-
zeuge. Die anschlieBende Synchro-
nisation und die Vorgaben kénnen
dann entweder in ESPRIT oder an
der TB-DECO vorgenommen wer-
den. Danach kann die Simulation
gefahren werden, bei der die ge-
samte Umgebung der Maschine
bertcksichtigt und die Kollisionen
insgesamt Uberwacht werden, um
sicherzugehen, dass das Ergebnis
den Kundenanforderungen ent-
spricht. Sobald diese Kontrollen
ausgefuhrt sind, legt ESPRIT eine
Austauschdatei im ,TTFt’-Format
an, die in TB-DECO eingelesen wird.
Dann Ubernimmt diese Software
die Befehle, um die PNC-Datei fur
die Maschine anzulegen.

Zusammenfassung.

Bei ESPRIT handelt es sich um eine
Software, die es lhnen Uber ihre
intuitive Schnittstelle und ihren ho-
hen Automatisierungsgrad erlaubt,
die Werkzeugstrecken fur die Be-
arbeitung einfacher oder komple-
xer Werksttcke auf allen Maschi-
nen, unabhangig von ihrer Serien-
gréBe sowie einfach und schnell
anzulegen.

Weitere Informationen zu ESPRIT
oder der Schnittstelle zur TB-DECO
finden Sie unter:

The NEXT Generation CGAM®

HALL A Stand E30

@ ) SIMGDEC

LA MACHINE 0UTIL DE DECOLLETASE
2 o8 MARS 2084

www.icam.ch
www.dptechnology.com
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Eine Werkzeuglosung fur
Langdrehautomaten

Hartmetall-Werkzeugfabrik, Paul HORN GmbH

Paul HORN GmbH

Die 1969 von Paul Horn gegrinde-
te Firma Paul HORN GmbH mit Sitz
in TUbingen beschaftigt derzeit
weltweit Uber 650 Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter.

Kleinteile ganz groB

Die Fertigung von Kleinteilen steht
in der Regel im direkten Zusam-
menhang mit groBen Stuckzahlen
bei mdglichst geringer Stuckzeit.
Eine knifflige Aufgabe, die es tag-
lich zu l6sen gilt.

Bedingt durch die BauteilgréBe
werden im allgemeinen sehr hohe
Anforderungen an die Oberflachen-
beschaffenheit und das Toleranz-
feld der Werkstlcke gestellt. Ein
Langdrehautomat  bestlckt mit
Werkzeugen aus dem Hause HORN
ist hier sicherlich ein wirtschaft-
licher Problemldser.
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Anwender

Eine der heute effizientesten
Verfahren kleine Drehteile herzu-
stellen, ist das Arbeiten auf einem
Langdrehautomat mit angekoppel-
tem Stangenlader in Verbindung
mit prazisen Zerspanungswerk-
zeugen.

Oft konzentriert sich das Arbeiten
mit Langdrehautomaten auf klei-
nere Terretorien mit dem entspre-
chenden Umfeld auf unserer
Weltkugel. Beispiele vor unserer
HaustUr: Der Heuberg oder das
Franzosische Arve-Tal im Departe-
ment Haute Savoie mit mehr als
800 Klein- und Mittelbetrieben. Hier
werden rund 65% der franzosi-
schen Automatendreharbeiten
realisiert.




Von Spezialisten flr Spezia-
listen

Im Zeitalter der Industrialisierung
entstanden Anfang des letzen
Jahrhunderts die ersten kurvenge-
steuerten Automaten-drehma-
schinen. In den 70er Jahren kamen
mit Beginn des Computer-zeital-
ters die ersten NC- bzw. CNC-
Langdrehmaschinen  auf  den
Markt. Viele Ideen und Konstruk-
tionen entstanden durch Speziali-
sten aus den jeweiligen Branchen.
Wie oft im Maschinenbau, trifft
man auch in der Nische der
Langdreher und Mehrspindler auf
JAlte Hasen”, die ihr nahezu un-
endliches Fachwissen einsetzen
und vererben, um prazise Kleinteile
effizient herzustellen.

Teilespektrum

Das von vielen oft angesprochene
typische Langdrehteil unter den
Kleinteilen gibt es im Prinzip nicht.
Jeder von uns kommt taglich, be-
wusst  oder unbewusst, mit
Bauteilen in BerUhrung, die auf
Langdrehautomaten  hergestellt
werden.

Denken wir nur an die Mikro-
mechanik der Uhrenindustrie oder
die immer weiter fortschreitende
Medizintechnik mit Knochen-
schrauben und Knochennagel oder
an Stifte fuUr Zahnimplantate, Gas-
und Flussigkeitsdisen in unseren
Heizsystemen oder einfach nur die
Spitze eines Kugelschreibers.

Was ware die immer kleiner und
komplexer werdende Verbindungs-
technik ohne die aus den unter-
schiedlichsten Werkstoffen herge-
stellten Steckverbindungen.

Kein Automobil der Welt bewegt
sich ohne Hydraulik- und Pneu-
matikventile, DUsen, Aufhangun-
gen, Kugelbolzen usw.
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Fast alle dieser Bauteile werden im
Massen gebraucht und haben hau-
fig Gemeinsamkeiten wie komple-
xe Konturen und enge Toleranzen.

Nehmen Sie sich die Zeit und be-
trachten Sie die Gebrauchsgegen-
stdnde unseres Alltags und zerle-
gen sie diese in Gedanken in ihre
Einzelteile. Versuchen sie sich eine
Vorstellung von dem zu machen,
wie diese kleinen Bauteile ent-
stehen.

Steuerkolben.

Beispiel aus der Praxis

FUr die Fertigung von Bauteilen,
wie am Beispiel eines Steuer-
kolbens, ist ein Langdrehautomat
mit Stangenlader unschlagbar wie
die nachstehenden Zahlen bewei-
sen:

[J LosgroBe 20.000.
[J Werkstuckstoff ESP65.

[J Aussenbearbeitung mit drei ver-
schiedenen  Werkzeugen aus
der HORN-Familie vom Typ 312,
S224 und 264.

[J Innenbarbeitung mit Supermini
Typ 105.

[ Stuckzeit 58 Sekunden.
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Vorstellung
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Kleinteile-Volumenfertigung
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Platznot im Arbeitsraum

Die oft komplexen Werkstucke er-
fordern meist sehr viele verschie-
dene Zerpanungswerkzeuge fur
deren Herstellung. Dies hat zur
Folge, dass eine groBe Anzahl von
Werkzeugplatzen im Arbeitsraum
untergebracht werden muss, mit
der Konsequenz, dass nur ein
auBerst eingeschrankter Platz zur
Verflgung steht.

Der eingeschrankte Platz gepaart
mit  der verfahrensbedingten
Arbeitsweise auf einem Langdreh-
automaten stellt die Konstrukteure
der Zerspanungswerkzeuge vor
eine besondere Aufgabe.
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Werkzeuge mit Know-how

Eine solide Grundlage fur die Zu-
sammenstellung eines Standard-
programmes fur Langdreher bildet
das bereits seit vielen Jahren be-
wahrte Werkzeugprogramm von

HORN. Zum  Beispiel  bilden
Schneidplatten, vom Typ 105 zum
Bohrungsausdrehen ab  Durch-

messer 0,3 mm oder die bekannte
hochkantstehende Wendeschneid-
platte 312 mit einer Schneidbreite
ab 0,5 mm, die Basis fUr eine inno-
vative Werkzeugentwicklung.

In Zusammenarbeit mit einigen der
bereits oben genannten ,Alten
Hasen” hat die Firma Paul HORN
CmbH eine Werkzeugfamilie ent-
wickelt, die versucht allen An-
forderungen gerecht zu werden.
Die Familienplanung ist mit dem
bestehenden Programm sicher
noch nicht abgeschlossen.
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Vorstellung
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Taglich wachsen und reifen wir mit unseren
Aufgaben.

Matthias Oettle F&E
Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn CmbH
Postfach 1720

D-72007 Tubingen

E-mail: info@phorn.de

Internet: www.phorn.de
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Zur Produktionsoptimierung gibt es sehr oft auf Know-how
basierende Losungen. Hierzu ein Beispiel mit Werner Strobel der

Firma Walter AG.

Treffliche Analyse

Sehen wir uns einmal an, wie eine
detaillierte Analyse in Verbindung
mit einem fein abgestimmten
Produktsortiment zum Erfolg fuh-
ren kann.

Werner Strobel steht vor der
Drehmaschine in einer Fertigungs-
halle. Ausfuhrlich demonstriert er
einem interessierten Zuschauer,
wie sich mit Hilfe einer bestimmten
Wendeschneidplatte oder eines
bestimmten Werkzeugsystems die
Produktivitdt erhéhen lasst. Ein
Test wird an einem Fertigungsteil
durchgefuhrt und fallt zur vollen
Zufriedenheit aus.

Kein Wunder, denn Werner Strobel,
Drehberater der TUbinger Walter
AG in TUbingen, kennt sein
Handwerk aus dem Effeff. Seit
26 Jahren ist er auf dem Gebiet des
Drehens und des Automaten-
drehens tatig.

Enorme Einsparpotenziale

Der Ansatz ist einfach: durch
Rationalisierungen Zeit bei der
Fertigung  sparen. ,n  der
Kleinserienfertigung ist die Frage,
ob ein Werkzeugwechsel innert
zehn oder funf Minuten mdéglich
ist, ausschlaggebend; im letzteren
Fall kann man ganz andere Ertrége
erzielen”.

Umfassender
Umsetzungsprozess

Im Vorfeld eines jeden Projekts ist
es wichtig, mit dem Kunden zu-
sammen eine Ist-Analyse vorzu-
nehmen. Welcher Typologie ent-
sprechen die zu fertigenden Teile?
Wie steht es mit den Taktzeiten?
Was gibt es fur Storgréssen mit
Spanen? etc. Nur wenn diese
Analyse stimmt, kann in der Folge
sehr oft der Ansatz optimiert, der
Kunde Uberzeugt und mit ihm zu-
sammen eine einschlagige Losung
erarbeitet werden. “Grundséatzlich
empfiehlt es sich, nach der
Beurteilung des Sachverhalts alles
in Frage zu stellen. Daraus kristalli-
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sieren sich auch manchmal vollig
neue Losungswege heraus”, erklart
der Automatendrehberater.

Genau abgestimmtes Werk-
zeugsortiment

Der Drehberater arbeitet als
Fachmann sehr eng mit dem re-
gionalen AuBendienst der Firma
Walter zusammen. Bei den bereits
von diesem betreuten Kunden lie-
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gen haufig Unterlagen Uber einen
Optimierungs- bzw. Beratungs-
bedarf vor, wie im Beispielfall eines
auf Kleinserien- und Einzelzlck-
fertigung spezialisierten Kunden.

Bei den Kleinserien handelt es sich
in der Regel um kompliziertere
Teile mit groBem Zerspanungs-
volumen und hohen Anforder-
ungen an die Genauigkeit. Also klei-
ne StUckzahlen, kombiniert mit
komplizierter Bearbeitung und
dementsprechend relativ _hohen
Rustzeiten.

Aktuelles Beispiel

Werner Strobel fUhrte unter
BerUcksichtigung aller Fertigungs-
bedingungen eine Wirtschaftlich-
keitsbetrachtung durch und schlug
vor, die Drehmaschinen des Kun-
den auf das Novex Capto Werk-
zeug-Schnellwechselsystem  um-
zurlsten. Er hatte gegeniber dem

T

—

-

zuvor im Einsatz befindlichen VDI-
Aufnahmensystem deutliche Kos-
tenvorteile ausgemacht.

Um die Anzahl der Werkzeuge sinn-
voll zu begrenzen, bzw. um die
Investition auf einem akzeptablen
Level zu halten, stellte er ein Werk-
zeugsortiment zusammen, das ge-
nau auf die Anforderungen des
Kunden zugeschnitten ist, namlich
CAPTO-Werkzeuge, -Spanneinheiten
und -Adapter. In der Anschaffung
sicherlich teurer als die gleichen
Werkzeuge mit VDI-Aufnahmen,
rechnen sich die Novex Capto
Werkzeuge dennoch mittelfristig
dank ihres einfacheren Handlings.
Pro Werkzeug konnte damit die
RUstzeit um zwei Minuten, bzw.
die Voreinstellzeit um eine Minute
verkUrzt werden, woraus sich unter
dem Strich eine realistische
Zeitersparnis von 352 Stunden im
Jahr ergibt. In diesem Beispiel war
die Umstellung nach dem zweiten
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Jahr komplett amortisiert. Was
sich dabei nicht in Geldbetragen
aufwiegen lasst, ist die hohe
Wiederholgenauigkeit von +/- 2um
der Werkzeuge. Das Umstecken
f der Werkzeuge in eine andere
Station ist bedenkenlos, ja selbst

nach einem Werkzeugwechsel wird
schon das erste Teil innerhalb der
Toleranzen gefertigt. Somit sparen
Sie mit Novex Capto nicht nur Zeit
sondern auch bares Geld.

K

Techn

Méchten Sie mehr Uber Capto-
L6ésungen oder in Sachen Dreh-
beratung erfahren?

Wenden Sie sich ohne zZégern an
Walter AG.

http://www.walter-ag.com

PUB
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Die Abteilung ,Kundenservice”:
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#  EIn gemeinsames Ziel

In unseren bisherigen Kolumnen prasentieren wir haufig Neuigkeiten, Maschinen
oder Technologien. Dies sind jedoch nicht alle Faktoren, die den Erfolg eines
Unternehmens ausmachen. Nach dem Verkauf einer Maschine gilt es, diese zu in-
stallieren, Personal des Kunden zu schulen, dieses Personal zu unterstiitzen und zu

beraten.

Um diesen Bereich und die
Problematik fur einen Werkzeug-
maschinenhersteller einmal naher
kennen zu lernen, haben wir ein
Gesprach mit M. Sandor Sipos,
seit Ende 2004 Leiter der Abteilung
.Kundenservice” bei TORNOS, ge-
fuhrt.
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DM: M. Sipos, Wie lassen sich die
Aktivitaten der Abteilung ,Kun-
denservice” umschreiben ?

SSi: Diese Abteilung von TORNOS
umfasst funf Bereiche: Service-
techniker fUr Einspindelsysteme,
Servicetechniker fur Mehrspindel-
systeme, Ersatzteil-Dienst, Kunden-
schulung (fur Bedienung und
Wartung) sowie Service-Dokumen-
tation (Handbulcher Bedienung,
Wartung, Reparatur und Identifika-
tion von Ersatzteilen). Wir haben
alle jene Aktivitaten in einer einzi-
gen Abteilung zentralisiert, die un-

sere Kunden nach dem Kauf einer
TORNOS Maschine unterstutzen.

DM: Aus welchem Grund haben
Sie diese Aktivitdten in einer ein-
zigen Abteilung neu gruppiert?

SSi: Wir sind fest davon Uberzeugt,
dass jeder Kunde ein langfristiger
Partner unseres Unternehmens ist.
AuBerdem glauben wir, dass die er-
ste Maschine zwar Uber den
Verkauf zum Kunden gelangt, wei-
tere Maschinen jedoch zumindest
teilweise aufgrund der Uberzeu-



genden Leistungen der Service-
Abteilung gekauft werden.

DM: Kénnen Sie Ihre Vorostel-
lung prazisieren ?

SSi: Es ist offensichtlich, dass ein
Kunde, der mit den Service-
Leistungen zufrieden ist, sehr
wahrscheinlich weitere Maschinen
des gleichen Herstellers kauft. Ein
mit den Service-Leistungen unzu-
friedener Kunde wird sich zukunf-
tig sehr wahrscheinlich bei anderen
Anbietern umsehen.

Die bereits erwdhnten funf
Bereiche arbeiten Hand in Hand,
um die vollstandige Kunden-
zufriedenheit sicherzustellen. Die
Aktivitaten der Techniker vor Ort
(Installation, Reparatur, Wartung)
wird erheblich vom Schulungs-
niveau des betreffenden Kunden
und des Technikers selbst beein-
flusst. Die  Schulungseffizienz
hangt wiederum von der Qualitat
der Arbeitsanweisungen ab, die auf
den von den Technikern zusam-
mengestellten Informationen ba-
sieren. Der Ersatzteil-Service und
die Aufgaben der Techniker sind
untrennbar miteinander verbun-
den. Zur Unterstitzung beider
Bereiche umfassen die Arbeits-
anweisungen  \Werkzeuge  zur
Identifikation von Teilen. Wie Sie se-
hen, bilden die funf genannten
Bereiche eine koharente und ver-
wobene Einheit. Die Vereinigung
dieser Aktivitdten ist die logische

Voraussetzung fur die Steigerung
unserer Effizienz im Umgang mit
Kunden.

DM: Wenn Sie wvon der
Steigerung der Effizienz spre-
chen - welches waren Ihrer
Meinung nach die gréBten
Verdnderungen in den vergan-
genen 18 Monaten ?

SSi: Ich bin seit Beginn dieses
Projekts von der Fachkenntnis und
der Kompetenz unserer Mit-
arbeiter beeindruckt. Wir haben
zunachst eine sehr umfangreiche
Analyse der Aktivitdten in den be-
troffenen Bereichen durchgefuhrt,

Eﬁ 2‘? Z

um Starken und Schwachen zu er-
mitteln und um eine Themenliste
zu erstellen, die als Grundlage fur
die perfekte Zusammenarbeit die-
nen sollte. Wir haben erkannt, dass
es bei der gegenseitigen Abhangig-
keit der funf Bereiche erheblich auf
die hohe Arbeitsqualitdt des Ubri-
gen Unternehmens ankommt.

Daraufhin haben wir die Korrektur-
maBnahmen in zwei Kategorien
unterteilt:  Verbesserungen im
JService” sowie Verbesserungs-
wunsche hinsichtlich der Unter-
stUtzung unserer Arbeit durch das
Ubrige Unternehmen TORNOS.
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DM: Wie sehen die Ergebnisse
Ihrer KorrekturmaBnahmen aus ?

SSi: Im Service haben wir unser
Hotline-Team fur die telefonische
Unterstutzung  verstarkt, die
Anzahl der Techniker erhéht und
deren Schulungsniveau angeho-
ben. Auf diese Weise kdnnen wir
schneller und effizienter auf
Kundenanfragen reagieren.

Im Bereich der Ersatzteile haben
wir unser Lager neu definiert und
an den Verbrauch angepasst, das
Vertriebspersonal verstarkt, um
Kundenwunsche schneller erfullen
zu kénnen und unseren Einkauf
konsolidiert (dieser ist unabhangig

“von der TORNOS Beschaffungs-
- abteilung). Daruber hinaus haben

wir ein effizientes System zur
Bewertung unserer Lieferleistung
eingefuhrt. Dank dieses Systems
kénnen wir unsere Auftrage
schneller bearbeiten. Die Liefer-
zeiten fur Ersatzteile konnten auf
diese Weise in den vergangenen
Monaten auf ein Viertel verkurzt
werden, so dass wir nun viermal so
schnell sind. Wir wissen aber, dass
wir mehr leisten muassen und kon-
nen.

DM: Und wie steht es mit den
anderen Bereichen ?

SSi: Im Bereich der Kunden-
schulung haben wir ebenfalls unser
Personal verstarkt, um die An-
forderungen unserer Kunden
schneller erflllen zu kénnen. Dies
ist fUr uns besonders wichtig, da
gut geschulte Kunden einfach effi-
zienter an ihre Arbeit herangehen
kédnnen. AuBerdem steigert eine
gute Schulung auch die Zufrie-
denheit mit unseren Maschinen.

Auch in unserem Schulungssektor
arbeiten wir an verschiedenen
Projekten. Hierbei geht es vor allem

e

darum, die Anforderungen unserer
Kunden an die Identifikation von
Maschinenteilen  fur  Ersatzteil-
bestellungen zu erfullen. Dieses
spezifische Projekt wird Ende Juni
2006 abgeschlossen sein. Wir wer-
den dann in der Lage sein, fUr jede
Maschine einen dedizierten Ersatz-
teilkatalog zur Verflgung stellen
zu kdnnen. Dieser Katalog umfasst
auch Zeichnungen, die es den
Kunden ermdglichen, Teile an der

Maschine mit Hilfe der Referenz-
nummer zu identifizieren. Auf die-
se Weise lassen sich die richtigen
Teile in kUrzestmoglicher Zeit be-
stellen.

DM : Wie sehen Sie die kommen-
den Jahre flr die Abteilung
,Kundenservice” bei TORNOS ?

SSi: Diese Jahre werden sehr inte-
ressant. Zahlreiche neue TORNOS
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Produkte werden auf den Markt
kommen, und dieser Prozess wird
sich fortsetzen. Dies ist eine ausge-
zeichnete Neuerung, die zahlrei-
che Folgen fUr die Abteilung nach
sich ziehen wird. Wir mtssen unser
eigenes Service-Personal und das
Personal der Kunden schulen,
Arbeitsanweisungen in 25 Spra-
chen entwickeln und bereitstellen
und Ersatzteile fur Neuentwick-
lungen bereithalten. CGleichzeitig
mussen wir unsere Leistungen in
allen Bereichen fUr bereits instal-
lierte Produkte verbessern.

Aufgrund des Wissens, der Kom-
petenz und des Erfolgswillens un-
serer Mitarbeiter bin ich davon
Uberzeugt, dass wir alle Heraus-
forderungen auf unserem Weg
zu absoluter Kundenzufriedenheit
meistern werden.
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. EIn gemeinsames Ziel

DM: Um noch einmal auf den
Titel unseres Interviews zurtick-
zukommen - Sie nennen ein ge-
meinsames Ziel. Ist dies die
Kundenzufriedenheit ?

SSi: Auf jeden Fall. Es ist jedoch
auch die Vision der Integration un-
serer Services im Sinne der
Zufriedenheit unserer Kunden.
Diese sind eingeladen, uns ihre
Erfahrungen (gute und schlechte)
mitzuteilen, damit wir uns weiter
verbessern kénnen.

Sandor Sipos
Sipos.s@tornos.com






