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Editorial

SITUATION UNTER KONTROLLE

Wir trafen uns mit dem CEO der Tornos-Gruppe, Raymond Stauffer, um uns iiber die weltweite
Wirtschaftssituation zu unterhalten sowie dariiber, wie der Schweizer Maschinenhersteller diese bewaltigt.

decomagazine: An der jahrlichen Medienkon-
ferenz von Tornos zeigten Sie auf, dass der
Businessplan von 2002 bis 2007 gut eingehalten
werden konnte. Sie verfolgen einen Plan 2007-
2012, der erstellt wurde, als ,alles noch gut
ging”. Wie behalten Sie die Situation im Griff?

Raymond Stauffer: Unser Businessplan 2002-2007
war realistisch und wir haben bewiesen, dass das
Unternehmen in der Lage ist, diesem Wachstums-
plan zu folgen. 2008 waren wir, wie die meisten der
Akteur der Industrie, von der Rezession
betroffen. Tornos befindet sich heute
in einer anderen Situation als bei den
vorangehenden Krisen, denn heute
verfigen wir Uber die nétigen Instru-
mente, um eine Krise zu bewaltigen.

dm: Sie sprechen von einer ande-
ren Situation. Meinen Sie damit die
Produkte oder die Finanzen?

Raymond Stauffer: Beide Aspekte
sind wichtig. Was die Produkte betrifft,
verfigen wir heute Uber eine breite
Maschinenpalette, aus der die Kunden
diejenigen Maschinen auswahlen, die
ihren Anforderungen am besten entsprechen. Die
finanzielle Situation des Unternehmens ist gesund,
die Schulden wurden vollumfénglich beglichen.
2007 und 2008 realisierten wir einen EBIT von 32,7
respektive 13,1 Millionen Schweizer Franken sowie
einen Nettogewinn von 35,1 und 6,0 Millionen
Schweizer Franken. Gleichzeitig verfiigen wir heute
Uber Instrumente, die es uns ermdglichen, Konjunk-
turschwankungen besser aufzufangen, zum Beispiel
durch flexible Arbeitszeitmodelle und Kurzarbeit.

dm: Auch wenn Sie die Situation unter Kon-
trolle haben, ist Ihr Plan 2007-2012 nicht doch
etwas optimistisch? Die Tatsachen belegen,
dass die gesamte Wirtschaft verlangsamt...

Raymond Stauffer: Naturlich mussten wir unseren
Businessplan zeitlich anpassen und Aufschwungssze-
narien ausarbeiten. Aber ich mdchte nochmals beto-
nen, dass wir Uber die notwendigen Instrumente
verfligen, um diese Ubergangszeit zu (berwinden.
Zudem halten wir uns nach wie vor klar an unsere
globale Strategie.

dm: In lhren Jahresberichten sprechen Sie von
einer klaren Linie mit vier Leitpunkten: orga-
nisches Wachstum, gleichmassige weltweite
Abdeckung, Entwicklung neuer Produkte sowie
Beitrag durch Ihre Maschinen zum wirtschaftli-

chen Erfolg lhrer Kunden. Wie sieht es mit der
Entwicklung dieser Punkte in der jetzigen Situ-
ation aus?

Raymond Stauffer: Das organische Wachstum
hangt direkt von den Produkten ab. Ohne Almac zu
zahlen, vergrdsserten wir unser Angebot innerhalb
von zwei Jahren um ein Dutzend neuer Produkte.
Mit dieser breiteren Angebotspalette kénnen wir
spezifischere Anforderungen besser abdecken. Wah-
rend unsere Maschinen friher vor allem fir die High-
techfertigung ausgelegt waren, kann
der Kunde heute eine Tornos-Drehma-
schine erwerben, die auf seine Bedurf-
nisse angepasst ist, auch fir einfachste
Teile.

Was die geografische Abdeckung
anbelangt, ist klar, dass wir die Ent-
wicklung unserer Markte fortsetzen,
insbesondere in Asien. Auch in den
USA konnten wir in den letzten Jahren
ein gutes Wachstum verzeichnen.

In Bezug auf den letzten Punkt, den Sie
erwdhnten, das heisst der TCO (Total
Cost of Ownership), besteht unser
permanentes Ziel darin, die Kosten fiir
die Verwendung der Maschinen durch Leistungsstei-
gerung sowie die Verringerung von Schulungs- und
Wartungskosten zu reduzieren.

dm: Sie scheinen dieser Situation mit Gelassen-
heit zu begegnen, wahrend die ,Welt zusam-
menbricht”. Wie lautet Ihr Geheimrezept?

Raymond Stauffer: Unsere klar definierte Strategie
und die Instrumente, Uber die wir verfligen, um Kon-
junkturschwankungen aufzufangen, geben uns die
notwendige Flexibilitdt, um uns laufend der Situation
anzupassen. Ich denke insbesondere an das flexible
Arbeitszeitmodell, mit denen wir die Arbeitszeit dem
Produktionsvolumen anpassen kénnen. Aber auch
das Nichtersetzen von abgehenden Mitarbeitern und
natlrlichen Abgangen bei Pensionierungen sowie
regelmdssige interne Reorganisationen zur Uberpru-
fung, ob sich alle Mitarbeiter an der fur sie geeig-
neten Stelle befinden, ermdglichten es uns, unser
Personal innerhalb eines Jahres von 750 auf 600 Mit-
arbeiter zu verringern. Schliesslich mussten wir auf-
grund der Krise aber auch Kurzarbeit einfihren und
dadurch unsere Kapazitaten im zweiten Quartal die-
ses Jahres um zwei Drittel senken. Indem wir unsere
Mitarbeiter méglichst behalten, bewahren wir auch
unser Know-how und unser Potenzial, um sie ab den
ersten Anzeichen eines Aufschwungs wieder voll
einsetzen zu koénnen.
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Aktuell

SEIT 25 JAHREN FUR DIE MEDIZINTECHNIK TATIG

Die Medizin- und die Zahntechnik erfordert Spezialldsungen. Tornos pflegt seit Jahren enge Beziehungen
mit Unternehmen, die Produkte fiir diese Bereiche entwickeln und herstellen, und bietet Maschinen und
Vorrichtungen an, die ihren Anforderungen optimal entsprechen. Philippe Charles, Product Manager Medical,
stellt uns ein paar der neuesten Entwicklungen vor.
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BEARBEITUNG VON PEEK

PEEK bzw. Polyetheretherketon ist ein hitzebestan-
diges, teilkristallines Polymer, das aufgrund seiner
Eigenschaften Metall ersetzen kann. Es wird in der
Wirbelsdulenchirurgie fur die Herstellung von Schei-
benimplantaten bzw. Spacers zum Ersetzen von
beschadigten oder instabilen Wirbelscheiben ver-
wendet.

Die Herstellung von Spacers verschiedener Grossen
ermoglicht es dem Chirurgen, den Eingriff der Ana-
tomie des Patienten entsprechend vorzunehmen.
Aufgrund der Tatsache, dass der Werkstoff PEEK
strahlendurchlassig ist (mit Rontgenstrahlen nicht
sichtbar), werden zwei Markierungen aus Tantal in
das Implantat eingesetzt, um eine préazise und rasche
Lokalisierung bei der Rontgenaufnahme sicherzustel-
len.

Anwendung

Eine Spezialspannzange gewahrleistet die Werk-
stlickaufnahme in der Gegenbearbeitung. Die Auf-
spannung kann mit einer abgerundeten oder gerade

T52

T21

T12 ™

bearbeiteten Form erfolgen. Bei der Bearbeitung von
PEEK fur die Implantologie kann kein Kihlschmier-
stoff verwendet werden, was ein trockenes Zerspan-
verfahren erfordert. Die Abfuhr der Spane und der
Warme erfolgt Gber Kaltluftdisen.

Folglich ist die Drehmaschine fur die Bearbeitung
nur dieses Materials anzupassen und vorzubereiten.
Schmierfette und andere Schmierdle missen mit
dem Werkstoff PEEK kompatibel sein.

Vorziige

Die Gegenspindel ermdglicht ein nicht umfassen-
des, seitliches Aufspannen fur verschiedene Gegen-
bearbeitungen mit angetriebenen Werkzeugen (z.
B. Bohren, Frasen, Entgraten oder Gravieren) auf
beiden Seiten des Werksticks.

Die Luftkdhlung ist far diesen Werkstoff geeignet,
weil Kuhlschmierstoffe zu Verunreinigung fuhren.
Die kalte Luft verhindert die Materialerhitzung und
dadurch die Veranderung von Struktur und chemi-
scher Zusammensetzung und gewahrleistet zudem
die Spaneabfuhr.
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Technische Daten

Fur die Bearbeitung von PEEK, wie hier oben bes-
chrieben, werden die folgenden Optionen benétigt:

¢ Spezialspannzange fur Gegenspindel
e Vorrichtung zur Luftkiihlung
e Spaneabsaugung

¢ Spezifische, werkseitige Vorbereitung der Maschine
(Materialien, die mit dem Werkstoff in Bertihrung
kommen sowie Fette/Schmierdle missen mit PEEK
kompatibel sein)

¢ Hochfrequenz-Fras-/Bohrspindeln mit Drehzahlen
bis 80’000 U/min

Kompatibilitat
Drehautomaten DECO 10-13-20-26 Versionen a/e

je nach Abmessungen und Komplexitat der zu ferti-
genden Teile.

Technische Daten
Spezialspannzangen

Max. Werkstuckgrosse: Durchmesser / Breite
von 32 mm ohne Einschrankungen bei  der
Bearbeitung

Luftkthlung

Kaltluftdisen

Arbeitsdruck 6 bar

Anbau an die Fuhrungsbichse und fur die
Gegenbearbeitung

Verfiigbarkeit
Ab Werk entsprechend den Vorgaben des Kunden.

Anmerkungen

Die Vorrichtung wird den zu realisierenden
Werkstlicken oder Werkstuckfamilien angepasst.
Philippe Charles: ,Diese Bearbeitungslésung
wird bereits von einem grossen Herstellerr im
Medizinbereich angewendet. In gemeinsamer
Zusammenarbeit konnten wir eine Losung entwickeln,
die seine Erwartungen in Bezug auf die Produktivitat
und Kostenverringerung sogar Ubertraf.”

decomagazine 7



Aktuell

KIEFERORTHOPADISCHE ANWENDUNG
AUF ALMAC FB 1005 Merkmale

Das ab Stangen arbeitende Frasbearbeitungszentrum Drehzah.l: _ 17000 bis 12000 U/min
FB 1005 von Almac liefert in der Praxis den Beweis fur Mechanische Leistung: 1,4/3,4 kW

die Synergien zwischen den Produkten von Tornos (100 %/25 % ED)
und Almac. Eine dieser Maschinen wurde kdirzlich Spannzange/

fur die Fertigung von Teilen fiir die Zahntechnik ins- Werkzeugaufnahme: ESX 20/HSK 32
talliert.

Spanndurchmesser: 1 bis 13 mm
Verfahrwege X/Y/Z: 280/230/120 mm
Anwendung

Fertigung von Brackets fir kieferorthopéadische

_ Verflgbare Spindeln
Apparate. Solche Apparate dienen der Zahnkorrektur.

Sie werden massgefertigt und vor allem bei Kindern, * Frc.>n.ta|: 4 od.er 8 Spindeln
aber auch Erwachsenen verwendet. e Seitlich: 4 Spindeln

e Vertikal: 4 Spindeln
Vorziige * Nachbearbeitung: 3 Spindeln

Das Fraszentrum FB 1005 verfugt Uber 6 CNC-

Achsen inklusive B-Achse und ist somit fur die

Winkelbearbeitung ausgelegt. Die komplette

Fertigstellung von Werkstlckfamilien wird durch die

Verfugbarkeit von anpassbaren Werksttuckhaltern in  Die fir die Fertigung von dentalen Brackets typische
der Gegenbearbeitung vereinfacht. Taktzeit betragt rund 40 Sekunden, hangt aber von
Das FB 1005 ist ausbaubar und modular. Dies bedeu- ~ deren Komplexitét ab.

tet, dass die Basiskonfiguration je nach Werksticktyp

und -komplexitat mit zusatzlichen Ausristungen

erganzt werden kann.

8 decomagazine 02/09
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AN DER FUHRUNGSBUCHSE NEIGBARE EINHEIT MIT ANGETRIEBENER

SPINDEL FUR DECO 20/26

Fur diese Vorrichtung gibt es noch keine Options-Nummer. Bei Interesse wenden Sie sich bitte an lhren

zustandigen Tornos- Verkaufer.

Anwendung

Fur die Realisierung gewisser Teile fur spezifische
Anwendungen werden Bohr- und Frasbearbeitungen
mit an der FiihrungsbUlchse neigbaren angetriebenen
Werkzeugen benétigt. Diese werden auf dem hinte-
ren Linearschlitten montiert und der Spindelantrieb
wird Uber die Standardmotorisierung flr angetrie-
bene Werkzeuge (52) gewahrleistet.

Vorziige

Ermdglicht die Winkelbearbeitung. Die Spindel ist
von 0 bis 90 Grad in Schritten von 1 Grad neigbar.
Philippe Charles: ,Zur Uberpriifung der Steifheit
der Vorrichtung wurden praktische Tests mit ver-
schiedenen Werkzeugneigungen durchgefihrt. Die
Ergebnisse hinsichtlich Steifheit und Oberfldchenglite
der bearbeiteten Fldchen sind leistungstdhig. Die
Tests wurden mit einem Hartmetallfréser von 5 mm
Durchmesser durchgefihrt.”

Kompatibilitat
DECO 20a/e und 26a/e

Verfiigbarkeit
Diese Vorrichtung ist bereits verfugbar.

Merkmale
Montagepositionen:

Anzahl gleichzeitig

montierter Vorrichtungen:

Drehzahl:
Spannzangen:

Max. Spanndurchmesser
des Werkzeugs:

Mechanisch einstellbare
Neigung:

T24 und T25

Max. 2
8000 U/min
ESX 12/ER11

7 mm

0 bis 90 Grad

decomagazine 9



Dossier

HIGH-TECH
BEI STRYKER SPINE: PRODUKTIONSERFOLG

MIT DER MULTIALPHA 8x20

Die Stryker Corporation ist weltweit einer der fiihrenden Anbieter auf dem orthopadischen und medizintech-
nischen Markt. Im topmodernen Werk der Stryker Spine SA in La Chaux-de-Fonds werden High-tech Produkte
wie Implantate und die auf dem Bild gezeigte polyaxiale Schraube fiir die Wirbelsdaulenchirurgie hergestellt.
Dazu setzt Stryker auf den wegweisenden Mehrspindel-Drehautomaten MultiAlpha 8x20 von Tornos und das
leistungsstarke Bearbeitungsfluid Motorex Ortho NF-X. Mit Erfolg.

10 decomagazine

Im Gesprach mit Herrn Guillaume Finck, dem Leiter
des Produktionsstandorts, fihlte man die Innovati-
onsbereitschaft sofort. Innovation fangt bei Stryker
Spine mit der Projektierung an, ist unlbersehbar
in der Produktion prasent und schlussendlich auch
ein Bestandteil der erfolgreichen Vermarktung der
Erzeugnisse.

Die Anforderungen des Marktes steigen von Tag zu
Tag. Dies gilt fur alle Bereiche, vom Qualitétsniveau
der zu produzierenden Teile bis hin zur Reduktion der
Folgekosten. Die Fertigung komplexer Teile verlangt
bekanntlich mehrere separate Bearbeitungsschritte.
Oft mit unterschiedlichen Maschinen und dadurch
mehrfachem Aufspannen. Die Durchlaufzeit verlan-
gert sich und die wiederholbare Prazision nimmt ab.
Das verteuert die Herstellung von Medizintechniktei-

len, welche ja keine Massenprodukte sind, wesent-
lich.

Ein Mehrspindel-Drehautomat ,,a la Formel 1

.Die repetitive Prézision hat bei Stryker Spine einen
extrem hohen Stellenwert”, teilt uns Guillaume Finck
auf dem Rundgang durch die Produktionshalle mit.
Schnell und &dussert prazise musste die zukunfts-
weisende Produktionslésung sein. Gefunden hat sie
Stryker Spine mit der MultiAlpha 8x20 von Tornos.
Sie verfugt Uber 8 Motorspindeln mit unabhangigen
Drehzahlen und wurde auf Wunsch mit einer kombi-
nierten Gegenbearbeitung, zwei programmierbaren
Manipulatoren sowie einer integrierten Teileent-
nahme-Einheit ausgerdstet.
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Die Vorteile der MultiAlpha 8x20 liegen auf der
Hand:

e optimale Schnittwerte in jeder Bearbeitungssitua-
tion
e Arretier- und Positionsvorrichtung an jeder Spindel

e Nutzungsmaoglichkeiten verschiedenster
Werkzeuge

e extrem hohe Flexibilitat
e kompromisslos hohe Produktivitat

e universelles Programmiersystem

Durch die beiden Gegenspindeln, welche je auf einer Achse montiert sind,
kénnen die Teile nach dem Abstechen abgegriffen und auf der Teilerlickseite
bearbeitet (Drehen, Bohren, Frasen, usw) werden.

Bearbeitungsfluid mit breitem Leistungsspekt-
rum

Stryker Spine verarbeitet jahrlich einige Tonnen Titan-
Legierungen (weich), Inox (zéh) und Chrom-Kobalt
(extrem zah). Diese kdnnten unterschiedlicher nicht
sein. Dasselbe gilt fur die Bearbeitungsschritte. Mit
demselben Schneidoel werden immer mit der opti-
mierten Schnittgeschwindigkeit samtliche Operatio-
nen, vom Drehen bis zum Frasen ausgefuhrt. Diese
Einsatzbedingungen fordern das Schneidoel extrem.
Besonders die schnelle Warmeabfihrung und Kih-
lung durch das im Oelkreislauf integrierte Kihlsys-
tem sind wichtige Faktoren fur die Einhaltung der
Masshaltigkeit. Bei Stryker Spine wird heute auf den
Mikrometer genau (1'000stel Millimeter) gearbeitet.
Schon eine Veranderung der Schneidoeltemperatur
von 1 °C der wirde sich auf die Masshaltigkeit des
Werkstiicks auswirken. So darf z.B. auch im Pro-
duktionsprozess nur in Notfallen die Fronttire der
Maschine ge&ffnet werden !
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Technologie stimmt absolut

.Mit dem Schneidoel Motorex Ortho haben wir
schon friher sehr gut gearbeitet. In der MultiAlpha
kam dann das ganze Leistungspotenzial von Ortho
NF-X so richtig zum Ausdruck. Motorex Ortho NF-X

e ermoglicht die Bearbeitung aller Werkstoffe mit
nur einem Schneidoel

e garantiert bei allen Prozessen, wie Tieflochbohren,
drehen, frasen, wirbeln, usw. maximale Leistung

e ist schnell auf Betriebstemperatur und kuhlt her-
vorragend

e fUhrt unter einem Druck von bis zu 120 bar die
Spane schaumfrei ab

e schmiert optimal

e ermoglichte eine deutliche Erhdhung der
Werkzeug-standzeiten

e kann muhelos von den Werkstlcken entfernt wer-
den

e ist frei von unerwiinschten, kritischen Stoffen.

So leistete Ortho NF-X seinen Teil zur erfolgrei-
chen Inbetriebnahme des neuen Mehrspindel-
Drehautomatens.”

Guillaume Finck — Plant Manager
Stryker Spine SA, La Chaux-de-Fonds

Rund 12 Tonnen bringt die leistungsstarke Tornos MultiAlpha 8x20 auf die Waage - sie kann auf Wunsch vielseitig ausgebaut werden und so jede erdenkliche
Bearbeitungsoperation ausfiihren. Dabei ist auch das flexible [T-Programmiersystem &usserst hilfreich.
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Bevor Motorex Ortho NF-X sein Leistungspoten-
zial in der Praxis unter Beweis stellen durfte, priifte
Stryker Spine mit akribischer Genauigkeit und nach
einem vorgegebenen Evaluationsraster das universell
einsetzbare Schneidoel. Das Resultat konnte nach
dem Vermessen des Teststlcks als hochgenau und
dadurch dusserst erfreulich bezeichnet werden. Aus-
gezeichnet war ebenfalls die erreichte Oberflachen-
glte des Teils aus Chrom-Kobalt.

Wie geschaffen fiir die MultiAlpha

Gerade auf der MultiAlpha 8x20 kommen die Vor-
teile der Motorex Vmax-Technology in der Formu-
lierung von Ortho NF-X deutlich zum Ausdruck. Die
durch den hohen Schnittdruck und die optimale
Schnittgeschwindigkeit entstehende Warme zwi-
schen Werkstick und Werkzeugspitze wird genutzt,
um die Hochdruckstabilitdt heraufzusetzen. Dies
ist besonders bei der spanabhebenden Bearbei-
tung erwinscht. Der absolut homogene und sta-
bile Schmierfilm zwischen Werkzeugschneide und
Werkstlck wirkt dabei, sinnbildlich gesehen, wie ein
schitzendes Kissen. Dabei weist dieser Schmierfilm
nur wenige Tausendstel Millimeter auf.

Ein perfekt eingespieltes Team

Am Produktionsstandort in La Chaux-de-Fonds
weiss man, dass es mit der richtigen Wahl der Inf-
rastruktur noch nicht getan ist. So produzieren die
Fachleute in dem mehrfach zertifizierten Betrieb
nicht nur extrem effizient, sie kennen auch die hohe
Bedeutung der Dienstleistungen rund um das Pro-
dukt. Sei es mit dem Maschinenhersteller oder dem
Technischen Kundendienst von Motorex, durch den
kontinuierlichen Informationsaustausch findet eine
laufende Optimierung auf allen Ebenen statt. , Wir
streben ganz eindeutig die Nullfehlerquote an”
meint Herr Finck dazu. So kann z.B. eine innert kur-
zer Zeit erstellte Laboranalyse von Motorex helfen,
gewisse komplexe Ablaufe oder nicht sofort erkenn-
bare Ursachen flr Probleme zu ermitteln. Unter der
Bezeichnung MSS (Motorex Service & Support) deckt
Motorex samtliche Bereiche rund um das Thema
Schmiertechnik und deren Anwendung ab.

Gerne geben wir lhnen Uber die neue Generation
der ORTHO-Schneidoele und die Optimierungsmog-
lichkeiten in Ihrem Unternehmen Auskunft:

MOTOREX AG LANGENTHAL
Technischer Kundendienst
Postfach

CH-4901 Langenthal

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

Beim Streben nach der Nullfehlerquote zdhlt das prazise Vermessen zu den Routinearbeiten.
Die Teile werden am Ende des Bearbeitungsprozesses automatisch und dadurch besonders
sorgféltig ausgegeben. So sind Beschddigungen ausgeschlossen.

Natirlich werden bei Stryker Spine die Bearbeitungsfluids zentral gelagert und dber
Zapfpistolen in unmittelbarer Nahe zum Bearbeitungscenter ausgegeben. Bei jeder Maschine
wird der Zustand des Schneidoels regelmdssig tiberwacht.

decomagazine 13



Dossier

RATIONELLE FERTIGUNG KOMPLEXER
TRADITIONELLER UHRENTEILE

An der Fachausstellung fiir das Uhren- und Schmuckhandwerk EPHJ-EPMT in Lausanne (Schweiz) belegte
Tornos, dass auch traditionelle Uhrenteile mit modernster Fertigungstechnik rationell und wirtschaftlich her-
gestellt werden konnen. So lasst sich zum Beispiel der Schiebetrieb einer Armbanduhr erstmals auf einem
Drehautomaten in einer Aufspannung fertigen, eine wahrhafte Meisterleistung.

14 decomagazine

Tornos ist seit 1880 Lieferant der Uhrenindustrie. Kein
Wunder, dass dieses Unternehmen in all den Jahren
in diesem Fachbereich einiges an Fachkompetenz
zusammengetragen hat. An der Fachausstellung
EPHJ-EPMT zeigte die Firma spezielle, auf die
Uhrenindustrie ausgerichtete Lésungen.

Paukenschlag im Uhrenhimmel

Nicht nur die aktuelle Wirtschaftskrise macht
den Uhrenherstellern zu schaffen. Kurt Schnider,
Verkaufsleiter Schweiz bei Tornos, kennt noch andere
Hintergriinde: « Uber Jahre hinweg bezogen viele
Uhrenhersteller die Einzelteile zur Herstellung ihrer
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Uhren bei definierten Fabrikanten. Diese entschieden
sich vor noch nicht allzu langer Zeit, keine Uhrenteile
mehr an Drittanbieter zu liefen und zogen sich aus
diesem Marktsegment zurtick. Seit diesem Zeitpunkt
fehlt es in vielen Uhrenmanufakturen nicht nur an
Teilen, auch die Kompetenzen missen erst erarbeitet
und die Einrichtungen zur Herstellung derselben neu
aufgebaut werden. »

Eine Tendenz in der Branche will zudem, dass
Schweizer Uhren auch wirklich aus in der Schweiz
gefertigten Teilen bestehen. Kurt Schnider: «Bei
Uhren mit dem Label, <Made in Switzerland> sollen
mindestens 60 bis 80 % der Teile aus Schweizer
Werkstatten stammen. »

Technik, die auch schon ist

Ein Trend, der bei vielen Uhrentrdgern grossen
Anklang findet, sind die sogenannten « Skelett-
Uhren. » Deren Besitzer kénnen nicht nur die Uhrzeit
und weitere Informationen ablesen, sie erhalten auch
einen indiskreten Einblick in das magische Innenleben
der Uhr. Dies fasziniert Technik-Fans, stellt aber wei-
tere Herausforderungen an die Hersteller dieser Uhren
und dadurch natirlich an die Teilelieferanten und
ganz speziell an den Decolleteur. Der freie Blick auf
das Uhrwerk kommtvor der Technik : Die Oberflachen
der sichtbaren Teile — Verschraubungen inbegriffen
— mussen makellos sein. Die absolute Genauigkeit
und Vollendung der Teile gentigen nicht mehr, deren
Eleganz stellt ebenfalls ihre Forderungen.

Tornos hat allen diesen Aspekten Rechnung getra-
gen, weshalb Kurt Schnider zufrieden auf ein erfolg-
reiches Uhrenjahr 2008 zurtckblicken kann.

Mehr als « nur» Maschinen

Tornos versteht sich auch nicht «einfach» als
Hersteller von Drehautomaten, sondern besonders
als Anbieter von Fertigungslésungen. Kurt Schnider:
«Wir bieten unseren Kunden nicht nur Maschinen
zur rationellen Herstellung von Uhrenteilen an, wir
bilden auf Wunsch auch das Kundenpersonal auf
unseren Maschinen aus und unterstitzen es spater
bei der Suche von Fertigungslésungen fur ausgefal-
lene oder komplexe Teile.» Dass das Unternehmen
dazu unter anderem auch speziell auf diese Branche
ausgerichtete Fertigungsmethoden entwickelt, zeigte
es an der EPHJ-EPMT in Lausanne. Alle ausgestellten
Maschinen fertigten Uhrenteile und zeigten so dem
Besucher, was in der Praxis wirklich realisierbar ist.
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Al agy

Micro — der Name sagt (fast) alles

Aus dem Angebot an Drehautomaten prasentierte
Tornos die zwei Modelle Micro 7 und Micro 8. Die bei-
den Einspindel-Drehautomaten zeichnen sich durch
die serielle hochprazise Fertigung von Kleinteilen mit
Toleranzen im Mikrometerbereich aus. Auffallend bei
beiden Maschinen ist ihre sehr kompakte Bauform,
ein Plus fur viele Werkstatten, die unter chronischem
Platzmangel leiden.

Die beiden Maschinen unterscheiden sich durch den
maximalen Stangendurchlass von 7 mm fir eine maxi-
male Teilelange von 60 mm fur die Micro 7 gegend-
ber einem Stangendurchlass von 8 respektive 10 mm
far maximale Werkstlcklangen von 17,5 mm fir die
Micro 8. Diese ist somit besonders auf kurze Drehteile
ausgerichtet. Dazu weist sie eine Eigenart auf, wel-
che sie wesentlich von der Micro 7 unterscheidet:
Die Micro 8 wird ohne Fuhrungsbiichse gebaut, was
die hochprazise Fertigung von solchen Kleinteilen mit
einer Toleranz von = 0,001 mm erméglicht, dies bei
maximaler Ausnltzung des Stangenmaterials.

Auf einen Fertigungsschritt reduziert

Ebenfalls wahrend der EPHJ-EPMT zu sehen war
eine Deco 10a. Dieser Einspindel-Drehautomat
ist far einen Stangendurchmesser bis 10 mm vor-
gesehen. Was auf dieser Maschine gezeigt wurde,
liess das Herz etlicher Uhrenteile-Fertiger bes-
timmt hoher schlagen: Tornos demonstrierte
auf diesem Drehautomaten die Mdglichkeit, den
Schiebetrieb (fur die Uhrenspezialisten: le pignon
coulant) und den Aufzugstrieb (pignon remontoir)
in einer Aufspannung herzustellen. Damit ist es
einem Drehautomatenhersteller erstmals gelungen,
Bearbeitungsverfahren zu entwickeln, mit welchen
diese Teile ganzheitlich auf einem Drehautomaten
in einem Durchgang hergestellt werden kdnnen.
Dazu erhélt die Maschine werkseitig zwei zusatzliche
angetriebene Fraser, die elektronisch perfekt mit der
Hauptspindel synchronisiert sind.

Der Schiebetrieb, ein dusserst komplexes Teil zum
Einstellen von Uhrzeit und Datum an mechanischen
Uhren, weist auf beiden Seiten eine jeweils unterschie-
dliche frontale Verzahnung auf. Um dieses Teil herzus-
tellen, waren bis anhin mehrere Fertigungsschritte auf
verschiedenen Einrichtungen notwendig. Dies fuhrte
gezwungenerweise zu hodheren Fertigungskosten
bei gleichzeitigem Prazisionsverlust. Die angetrie-
benen Fraser bearbeiten beim Schiebetrieb die
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eine Frontalverzahnung noch wahrend der ersten
Aufspannung, bevor das Teil von der Gegenspindel
gefasst, von der Stange abgetrennt und an die Fraser
zur Bearbeitung der zweiten Verzahnung herange-
fuhrt wird. Dieses Herstellverfahren sichert nicht nur
eine absolute Koaxialitat der beiden Verzahnungen,
die Qualitat der Bearbeitung wird durch das einge-
setzte Abwalzverfahren zusatzlich gesteigert und —
was heute immer mehr von Bearbeitungsmaschinen
erwartet wird — der Schiebetrieb verlasst den
Drehautomaten als fertiges Drehteil.

Zusatzlich spannend ist an dieser Ldsung, dass es
sich «lediglich» um eine werkseitig eingebrachte
Zusatzausstattung auf einer Standardmaschine han-
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Micro 8

GR 600 TWIN

DECO 13e

DECO 10a
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GR 600 TWIN
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Micro 7

Micro 8

CU 3005

delt, die sonst zur Fertigung einer breiten Palette von
weiteren Teilen eingesetzt werden kann.

Der Gewinn an Fertigungszeit durch Einbindung
weiterer Fertigungsschritte in eine bestandene
Technologie wird hier einmal mehr praxisgerecht
vorgefuhrt.

Mit Almac zum ganzheitlichen Uhrenpartner

Trotz der hohen Innovationskapazitdt der Tornos-
Fachleute lassen sich nicht alle Uhrenteile auf
Drehautomaten herstellen. Zu den komplexen Teilen
gehoren die Uhren-Platine und die Brlcke, welche
heute noch in aufwendigen Fertigungsverfahren auf
Bearbeitungszentren gefertigt werden. Hersteller sol-
cher hoch spezialisierten Maschinen ist die Almac SA
inLa Chaux-de-Fonds. Sie gehort seit 2008 zur Tornos-
Gruppe. MitdieserIntegration wird die Tornos-Gruppe
zum Komplettanbieter fur Werkzeugmaschinen fur
die Herstellung von Uhrenteilen.

Platinenfertigung -

eine aufwandige Bearbeitung

An der EPHJ-EPMT fuhrte Almac das
Bearbeitungszentrum CU 1007 vor. Dieses auf die
Fertigung von Uhrenplatinen und Bricken aus-

gehend von Rondellen oder Plaketten ausgerich-
tete Bearbeitungszentrum stellt eine Erweiterung
des Modells CU 1005 dar. Auf einer Maschine
wird jeweils eine Seite dieser Teile bearbeitet. Ein
nachster Schritt von Almac geht dahin, dass zwei
Maschinen als Zwillings-Bearbeitungszentren mit
einer Zwischenstation beide Seiten der Platinen und
der Brlicken bearbeiten, ohne dass manuell einge-
griffen werden muss. Mit dieser Losung bringt Almac
die vollautomatisierte Fertigung dieser aufwendigen
Teile einen Schritt naher.

Auf breite Erfahrung aufgebaut

Die Drehautomaten und Lésungen von Tornos wer-
den nicht nur in der Uhrenindustrie, sondern in prak-
tisch allen Industriezweigen fir die Herstellung von
einfachen bis komplexen Drehteilen eingesetzt. Dabei
fliesst das erarbeitete Fachwissen eines Bereichs, wie
dies zum Beispiel die Uhrenindustrie mit ihren mikro-
technischen Applikationen darstellt, in die anderen
Einsatzbereiche ein, wie die Medizintechnik oder
Automobiltechnik, eine Fachkompetenz, welche
somit Bereichsubergreifend allen Anwendern von
Tornos-Drehautomaten zur Verfligung steht.
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VHM- und Diamant- Werkzeuge

Drehen

Kompetenz in der Zerspanung DIXI POLYTOOL S.A.
Av. du Technicum 37
CH-2400 Le Locle
Tel. +41 (0)32 933 54 44
Fax +41 (0)32 931 89 16
dixipoly@dixi.ch
www.dixi.com
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Technik

INNENSPANNVORRICHTUNG

Option

Fur diese Vorrichtung gibt es noch keine Options-
Nummer. Bei Interesse wenden Sie sich bitte an lhren
zustandigen Tornos- Verkaufer.

Anwendung

Bei der Fertigung von z. B. kleinen Verzahnteilen ist es
praktisch unméglich, diese in der Gegenbearbeitung
zu halten. Um Nachbearbeitungen zu vermeiden,
wird das Werkstlick in der Gegenbearbeitung von
innen aufgenommen.

Vorziige

Nachbearbeitungen  werden  vermieden  und
die Bearbeitungsprazision in der Haupt- und
Gegenbearbeitung ist gewadhrleistet. Bei heiklen
Werksticken stellt die Aufnahme von innen eine
Losung dar, um keine Spuren auf den &usseren
Oberflachen zurlckzulassen. Die Einstellung von
vorne Uber eine 2-teilige Mutter stellt Feineinstellung
der Spannzangenéffnung sicher und verhindert
Spuren auf der Ausbohrung.
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Technische Daten

e Max. Teilegrosse: Aussen-D. 10 fur F13 mit max.
Bohrung 8 mm/Aussen-D. 16 fur F13 mit max.
Bohrung 13 mm

e Spannzangen: Spezialausfuhrung entsprechend
F13 (Deco 10); Spezialausfiihrung entsprechend
F20 (Deco 13)

e Einstellung: Vorne Uber die 2-teilige Mutter

e Weiteres Merkmal: Fir jeden Teiletyp wird eine
massgefertigte Spannzange benotigt.

Prinzip

Im Gegensatz zu einem herkdmmlichen Spannsystem
dient die Spannhilse der Fihrung. Zur Spannung
verfigt sie in ihrem Innern Uber einen konischen
Drucker. Beim Spannen driickt das Rohr auf die
Fuhrungshilse und betdtigt den konischen Drlcker
auf dem Aufnahmekegel der Spannzange.

Kompatibilitat
DECO 10a/10e, DECO 13a/13e

Verfiigbarkeit
Diese Vorrichtung ist auf Anfrage verfigbar.

Anmerkungen

Die Spezialspannzangen werden entsprechend den
zu realisierenden Werkstiicken massgefertigt.
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Dossier

MULTIALPHA ALS ANTWORT AUF DIE KRISE?

In allen oder fast allen Bereichen steigt der Preisdruck und auch die Qualitdatsanforderungen werden nicht klei-
ner. Zudem zeichnet sich eine allgemeine Tendenz ab, die darin besteht, bei der Entwicklung von Baugruppen
die Anzahl der Bestandteile zu reduzieren, wodurch die Werkstilicke immer komplexer werden. In Krisenzeiten
verscharfen sich solche Tendenzen zusatzlich und die wettbewerbsfihigsten Unternehmen leiden am wenigs-
ten darunter.

22 decomagazine

Investieren, um die Krise zu Gberwinden ? Die von |. von Rotz und
R. Martoccia (Tornos) vorgebrachten Argumente klingen iiberzeugend.

Grundlegende Folgen

Es gibt nicht viele Méglichkeiten, um die Stlckkos-
ten zu senken. Es muss ein Produktionsmittel gefun-
den werden, mit dem das gewiinschte Volumen zum
besten Preis produziert werden kann. Die Gleichung
ist aber schwierig zu |6sen, denn die Werkstlcke
muUssen nicht nur dem vereinbarten Preis entspre-
chen, sondern auch qualitativ einwandfrei sein, und
das bei steigender Komplexitat. Zudem werden oft
bedeutende Volumen mit sehr kurzen Lieferfristen
gefordert.

Produktionsmittel ausserhalb des Verfahrbe-
reichs

Heute genligen weder Einspindler noch kurvenge-
steuerte Mehrspindler, um den geschilderten Anfor-
derungen zu genlgen. Einspindler sind aus Produk-
tivitdtsgrinden nicht geeignet, denn, obwohl sie ein
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jusserst flexibles und ideales Produktionsmittel sind,
sind sie nicht effizient genug, um Serien von 30000
Werkstlcken innerhalb weniger Tage zu bewalti-
gen. Eine solche Produktion wiirde die gleichzei-
tige Inbetriebsetzung von mehreren Drehmaschinen
erfordern, was bedeutende Werkzeugkosten sowie
eine sofortige Verflgbarkeit von Maschinen und
Maschinenbedienern nach sich ziehen wuirde. Kur-
vengesteuerte Mehrspindler sind ganz einfach nicht
flexibel genug.

Zum Glick aber gibt es die numerisch gesteuerten
Mehrspindler, die auch fur komplexe Werkstlicke
optimal sind.

Optimierter Produktionsprozess

Mit modernen Mehrspindeldrehmaschinen kénnen
ausserst anspruchsvolle Produktionen gemeistert
werden. MultiAlpha und MultiSigma gehen sogar
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noch weiter, denn sie ermoglichen es, den gesamten
Produktionsprozess zu verkurzen, indem die Werk-
stlicke auf ein und derselben Maschine fertiggestellt
werden kénnen. Auch die Asthetik der Werkstiicke
wird stets wichtiger und die Schittgutentladung ist
deshalb nicht mehr immer maoglich. Es muss viel-
mehr sichergestellt werden, dass sich die Werksti-
cke gegenseitig nicht beschadigen, wenn sie aus
dem Bearbeitungsbereich beférdert werden. Auch
in diesem Bereich bieten die Ingenieure von Tornos
eine Lésung an, die in einem integrierten Werkstuck-
Manipulator besteht. Dieser nimmt jedes fertigbear-
beitete Werkstuck auf und legt es auf eine Palette
oder in ein anderes vom Kunden gew(nschtes Sys-
tem ab. Anschliessend werden die Teile weiterbe-
fordert, zum Beispiel direkt in eine Reinigungsma-
schine.

Das Manipulations- und Palettensystem ist vollstan-
dig in die Maschine eingebaut. Es handelt sich also
nicht um ein angeschlossenes System, das ,ange-
wachsen” ist, sondern um eine echte Integrierung in
die Maschine.

Zwei Maschinen in einer

Ein weiterer Vorteil dieser 8-Spindler im Vergleich
zu Drehmaschinen mit 6 Spindeln besteht in der
Moglichkeit im Modus 2X4 (Doppelzyklus) zu arbei-
ten. Mit nur einer Maschine ist die Fertigung von
relativ einfachen Werksticken im Doppelzyklus (bis

Technische Daten der Drehmaschinen MultiAlpha

Erstmals ist die rationelle Fertigung komplexer Werkstiicke auf einer
Mehrspindeldrehmaschine méglich.

MultiAlpha 8x20

MultiAlpha 6x32

Stangendurchlass 22 (25) mm 32 (34) mm
Max. Werkstlcklange 100 mm 120 mm
Anzahl Spindeln 8 6

Max. Motorspindeldrehzahl 8’000 U/min 6’000 U/min
Max. Leistung der Motorspindeln 11,2 kW 13,6 kW
Motorspindeldrehmoment 17 (25) Nm 25(32,5) Nm
Leistung Werkzeugantriebsmotor Gegenbetrieb 5 Kw 5 Kw

Max. Gegenspindeldrehzahl 10’000 U/min 8’000 U/min
Drehzahl der Werkzeuge in der Gegenbearbeitung 5’000 U/min 5000 U/min
Gegenspindelmotordrehmoment 7 (20) Nm 8,3 (24) Nm

Schlitten Gegenbearbeitung

1(2)

1(2)

Anzahl Werkzeuge in der Gegenbearbeitung
Anzahl Linearachsen

1(2) x 5 Werkzeuge
26

1 (2) x 5 Werkzeuge
19

Anzahl Rotationsachsen

10(12)

7(11)

Spindelkihlung Ja Ja
Numerische Steuerung Fanuc 30i Fanuc 30i
Programmiersystem TB-Deco TB-Deco
Manipulator mit numerischer Achse Ja Ja
Palettierung moglich Ja Ja
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40 Stk./Min.) sowie von sehr komplexen Werkstu-
cken im Standardmodus gewahrleistet. Der Kunde
verfligt also Uber ein Produkt ,zwei in einem”. Je
nach Anforderung kann er zwischen vier und acht
Spindeln auswahlen.

Zwei Gegenspindeln zur Fertigbearbeitung von
komplexen Werkstiicken

Die Drehmaschine MultiAlpha ist mit acht Motor-
spindeln mit unabhangiger Drehzahl ausgerUstet.
Dadurch kénnen die Bearbeitungsbedingungen dem
jeweiligen Bearbeitungsvorgang stets fein angepasst
werden. Um vollstandig fertigbearbeitete Werk-
sticke garantieren zu koénnen, gewahrleisten die
Gegenspindeln der Drehmaschine MultiAlpha die
Ruckseitenbearbeitung mit zweimal funf Werkzeu-
gen fur ebenso viele Gegenbearbeitungen. Dieses
System der doppelten Gegenbearbeitung halbiert
die fur die Ruckseitenbearbeitung eines Werkstticks
benotigte Zeit.

Die Bearbeitung fur ein gleiches Werksttick erfolgt
somit im Durchschnitt 4- bis 6-mal schneller als auf
einer Einspindeldrehmaschine. Im Fall einer dringen-
den Produktion von mehreren Tausend Werkstu-
cken, die programmiert, flexibel in Betrieb gesetzt
und sofort produziert werden missen, schlagt die
MultiAlpha jede andere Maschine !

Leicht programmierbar

Eine Drehmaschine mit acht Spindeln und zwei
Gegenbearbeitungsstationen macht vielleicht etwas
Angst, aber dank der Programmiersoftware TB-Deco
von Tornos ist diese Drehmaschine leicht program-
mierbar. Der Vorteil wird vor allem dann klar, wenn
der Dreher bereits auf Einspindel- und Mehrspin-
deldrehmaschinen mit diesem System gearbeitet
hat, denn die Programmierung wird ihm bekannt
vorkommen. Ausserdem kann er beim Ubergang
von der Bearbeitung eines Werkstlicks von einem
Einspindler auf einen Mehrspindler (zum Beispiel fur
viel gréssere Serien) von seinem Know-how auf Ein-
spindlern profitieren, was ihm die Programmierung
der MultiAlpha erleichtern wird und eine zusatzliche
Flexibilitat gewahrleistet.

Zusammenfassung

Als Antwort auf den Titel dieses Artikels mochte ich
das Beispiel eines Kunden von Tornos nennen, der
Uber einen bedeutenden Maschinenpark verfigt, in
den momentan schwierigen Zeiten eine Uberkapa-
zitat auf seinen einfachen Maschinen hat und doch

Vollstédndig in der Maschine integrierte Peripherievorrichtungen garantieren
Ergonomie und eine optimierte Aufstellfldche.

nicht so viel wie gewinscht produzieren kann, weil
seine MultiAlpha im Dreischichtbetrieb bereits zu
100 % ausgelastet sind!

Fur weitere Informationen zu den MultiAlpha, neh-
men Sie mit Rocco Martoccia oder Iwan von Rotz

Kontakt auf.
TOFINOS(A>

Tornos SA

Industrielle 111

2740 Moutier

Tél. ++41 32 494 44 44
Fax ++41 32 494 49 03
martoccia.r@tornos.com
www.tornos.com
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MULTIALPHA ALS ANTWORT AUF DIE KRISE?

Expressinterview mit lwan von Rotz

Leiter der Business Unit Mehrspindler bei
Tornos.

Decomagazine: Herr von Rotz, Sie stellen
eine Mehrspindeldrehmaschine, also eine
unweigerlich teure Maschine, als Antwort
auf die Krise vor. Ist das nicht ein etwas
extremes Argument?

lwan von Rotz: Wir stehen unseren Kunden
nahe und die Tatsachen sprechen fur sich:
Diejenigen Kunden, die unabldssig innovieren
und genau auf ihre Bedurfnisse abgestimmte
Produktionsmittel suchen, sind am besten plat-
ziert. Die Investition ist zwar hoch, aber , teuer”
ist immer relativ, denn man muss den Preis im
Zusammenhang mit den Mdglichkeiten sehen.

dm: Aber trotzdem ist es nicht so einfach zu
investieren, wahrend die ganze Welt eine
abwartende Haltung einnimmt. Denken
Sie, dass der Moment wirklich gut ist?

Iwan von Rotz: Tatsachlich ist es nie einfach,
Investitionen vorzunehmen, aber wenn wir heute
nicht in F&E, Ausbildung und Produktionsmittel
investieren, werden wir dann beim wirtschaftli-
chen Wiederaufschwung bereit sein? Bei mei-
nen zahlreichen Kundenkontakten habe ich
diesen Willen, das Leben nach der Krise vorzu-
bereiten, stark gespurt. Man verbessert, bildet
aus, investiert... und wenn der Aufschwung da
ist, ist man bereit.

dm: Sie bieten heute drei Produktreihen
von numerisch gesteuerten Mehrspindlern
an: MultiDeco, MultiSigma und MultiAlpha.
Welches sind die Unterschiede ?

lwan von Rotz: Wie wir gesehen haben, sind
die MultiAlpha heute technologisch gesehen die

fortschrittlichsten Maschinen. Sie bieten vielsei-
tige Gegenbearbeitungsmdglichkeiten sowie
Manipulationssysteme, die aus ihnen echte
Mehrspindel-Bearbeitungszentren machen. Die
etwas einfacher konzipierten MultiSigma weisen
dieselben Spindeleigenschaften fur die vorder-
seitige Bearbeitung von komplexen Werkstlicken
auf. Das Gegenbearbeitungssystem ist einfa-
cher und deshalb sind auch die Méglichkeiten
der rickseitigen Bearbeitung etwas geringer.
Aber wie immer hangt die Investition in eine
Maschine von der Komplexitat der zu fertigen-
den Werkstlcke ab. Die MultiDeco sind eher fur
die Produktion von einfachen Drehteilen ausge-
legt, denn die Moglichkeiten zum Anhalten und
Positionieren der Spindeln sind eingeschrankter.
Aber auch fur diese Art der Bearbeitung und
diesen Teiletyp besteht Nachfrage.

dm: Kann man sich vorstellen, mit
einer Drehmaschine MultiAlpha in die
Automatendrehwelt einzutreten?

Iwan von Rotz: Sie meinen als erste Maschine
eine MultiAlpha anzuschaffen? Alles ist mog-
lich, aber es ist bestimmt von Vorteil, zuerst eine
Weile hinter dem Steuer gesessen zu haben,
bevor man sich auf eine Formel-1-Rennstrecke
wagt. Die Maschinen MultiAlpha kénnen viel,
aber deshalb ist auch eine entsprechende
Einarbeitung notwendig. Fur jene, die bereits
Erfahrung mit Drehautomaten haben, ist es viel
einfacher.
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Diesem Werkstiicktyp stehen nun alle Tiiren eines Mehrspindlers offen. Sogar Gewindewirbeln ist méglich !
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Interview

VON DER , GARAGE" ZUR ULTRAMODERNEN
INDUSTRIEFLACHE IN 11 JAHREN!

Im Gesprach liber die in La Chaux-de-Fonds ansassige Firma RSM meinte Roland Gutknecht, CEO von Almac, fast
scherzhaft: ,,Herr Magistrini erwarb im Jahr 1998 eine Almac FB 1005 und heute stehen in seinem brandneuen
Betriebsgebédude mit iiber 1000 m? Flache rund 40 Maschinen. Das ist ein Beweis dafiir, dass die Maschinen von
Almac ein Schliissel zum Erfolg sind.” Aus dieser Bemerkung ist mein Wunsch fiir diesen decomagazine-Artikel
entstanden, einen Kunden zu treffen, der ,,mit Almac aufgewachsen” ist.

Mehrere Generationen von FB 1005 stehen nebeneinander in der Werkstatt und alle diese Maschinen zeichnen sich durch dieselbe Ergonomie und einfache Handhabung aus.
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In Begleitung von Herrn Gutknecht wurden wir vom
Geschéftsfuhrer von RSM, Herrn Magistrini, in sei-
nem neuen Gebadude empfangen, in dem Almac-
und Bumotec-Maschinen nebeneinander aufgereiht
sind. Interview !

decomagazine: Warum wahlten Sie zu Beginn
eine Almac-Maschine?

Hr. Magistrini: Bei der Unternehmensgrindung hat-
ten wir die Entscheidung getroffen, Werkstlicke mit
hohem Mehrwert fur die Uhrenindustrie, insbeson-
dere Armbandbestandteile, zu fertigen. Wir kannten
diesen Bereich bereits und ich muss zugeben, dass
ich damals nicht sehr viel von Almac-Maschinen hielt.
Aber wir suchten eine Maschine, die unseren Bedurf-
nissen zur Herstellung von Armbandgliedern und
-anstéssen am besten entsprach. Diese Maschine war
technisch sehr geeignet und Almac unterstitzte uns
anfanglich sowohl in technischer wie auch finanziel-
ler Hinsicht. Ich bereute diese Wahl nie.

dm: Was gefiel lhnen an dieser Maschine
besonders?

Hr. Magistrini: Die Maschine arbeitet ab Stange
und verflgt Gber 4 oder 5 Achsen. Damit konnen wir
Werkstlcke mit sehr hohem Mehrwert und héchster
Autonomie produzieren. Sie entsprach genau dem

Teiletyp, den wir fertigen wollten. Heute arbeiten
wir mit 14 Maschinen dieses Typs, drei Bearbei-
tungszentren ebenfalls von Almac sowie Bumotec-
Maschinen.

dm: Welches sind Ihre Kriterien bei der Maschi-
nenauswahl?

Hr. Magistrini: Wir fingen mit der Fertigung von
Bestandteilen fur Uhrenarmbander an, wollten
jedoch unsere Produktpalette bald vergrossern,
zuerst mit der Herstellung von Uhrengehdusen,
-schliessen und anderen Komponenten und spater
weiteten wir unsere Kompetenzen auf andere Berei-
che wie die Medizinaltechnik aus. Wir wahlen stets
Maschinen aus, die den zu fertigenden Werkstucken
optimal entsprechen. Almac bietet zum Beispiel auf
seinen  Bearbeitungszentren  Drehbearbeitungen
nicht an, deshalb ist unser Maschinenpark gemischt.

dm: Sie verfiigen ausschliesslich liber Schwei-
zer Produktionsmittel. Ist dies Teil lhrer Firmen-
politik ?

Hr. Magistrini: Wir fertigen Schweizer Qualitat
hauptsachlich fur die Schweizer Uhrenindustrie. Es
ist nicht mehr als eine logische Folge, dass wir auch
mit Schweizer Produktionsmitteln arbeiten. Die Tat-
sache, dass wir unserem Lieferanten sowohl hin-
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sichtlich Sprache als auch in Bezug auf die ,Philo-
sophie” nahe sind, vereinfacht die Kommunikation
bedeutend. Diese Nahe stellt auch einen Pluspunkt
fur den Service dar. Alles in allem sind wir mit dieser
Zusammenarbeit sehr zufrieden.

R. Gutknecht: In diesem Zusammenhang muss
auch erwahnt werden, dass Herr Magistrini einer der
Ersten war, der unsere Maschinen auf diese Art und
Weise herausforderte. Im Dreischichtbetrieb wer-
den sie wirklich aufs Ausserste beansprucht. Gerade
aufgrund der geografischen Nahe konnten wir sehr
rasch Optimierungen vornehmen und so héchste
Zuverlassigkeit der Maschinen gewahrleisten.

dm: Dann hat Almac also RSM ,verwendet”,
um seine Produkte zu optimieren?

R. Gutknecht: In erster Linie erfolgten diese Verbesse-
rungen, um unseren Kunden rundum zufriedenzustel-
len, aber gewisse Anderungen wurden dann naturlich
auch fur die Serienherstellung bertcksichtigt.

Hr. Magistrini: Fir uns ist diese Vorgehensweise
kein Problem. Wir wissen, dass Almac zahlreiche
Kunden hat und dass jede verkaufte Maschine an
einen potenziellen Konkurrenten von uns gehen
kann. Aber wir kennen unsere Maschinen sehr gut
und bilden uns laufend weiter, um stets eine Nasen-
l&nge voraus zu sein.

dm: Welches sind lhrer Ansicht nach die Star-
ken der Maschine FB 1005?

Hr. Magistrini: Als ich mich fur die erste FB 1005
entschied, Uberzeugte mich vor allem der Aufbau.
Die Maschine ist stabil, zuganglich und es lasst sich
angenehm auf ihr arbeiten. Jedenfalls hatte ich die-
sen Eindruck und ich wurde nicht enttauscht! Nebst
dem Komfort zeichnet sie sich durch ihre rasche
und einfache Inbetriebsetzung und naturlich ihre
Zuverlassigkeit, Wiederholgenauigkeit und Qualitat
aus. Auf gewissen Maschinen, die beinahe 70000
Betriebsstunden aufweisen, haben wir bereits tUber
eine Million Werkstticke unter Einhaltung der Tole-
ranzen produziert. Diese Maschine ist demnach per-
fekt geeignet fur die Fertigung unserer Werkstiicke.
Wir lasten die Kapazitaten der Maschinen voll aus
und setzen alle Achsen und Werkzeuge ein.

dm: Haben Sie bei dieser hohen Beanspruchung
der Maschinen viele Pannen? Und wie ist dann
der Service?

Hr. Magistrini: Eingriffe mussen nur selten vor-
genommen werden und der Service ist gut. Wir
erwarten selbstverstandlich immer einen Topservice,
denn wir kédnnen es uns nicht leisten, stillstehende
Maschinen zu haben. Auch das Kompetenzniveau

Produkte fiir die Zukunft

Die 13 Maschinen FB 1005 von Almac ent-
sprechen perfekt den heutigen Bedurfnissen
von RSM. Wird das in den nachsten 10 Jahren
weiterhin der Fall sein? Im Laufe des Gesprachs
diskutierten die Herren Magistrini und Gut-
knecht Uber verschiedene Entwicklungen und
Moglichkeiten, die den zuklnftigen Bedurfnis-
sen von RSM gerecht werden k&énnen. Jedes
Unternehmen ist anders und Gutknecht betont,
dass Almac heute Uber eine Maschinenplatt-
form verflgt, die es ermoglicht, massgeschnei-
derte Losungen mit hochster Qualitat und
garantierter industrieller Zuverlassigkeit anzu-
bieten. Mit dem CUB 110 enthdillt das Unter-
nehmen ein erstes Stlick Zukunft. Suchen Sie
nach einer Lésung? Dann z6gern Sie nicht und
nehmen Sie mit Herrn Gutknecht Kontakt auf:
roland.gutknecht@almac.ch.

Die Maschine FB 1005 ist fiir das Prézisionsfrésen von sowohl zahem Stahl als
auch edlen Werkstoffen ausgelegt und mit einem X-Schlitten ausgestattet,
der vorgespannte Linearfiihrungen aufweist und durch Kugelumlaufspindeln
angetrieben wird. Der Schlitten tragt die Vertikalachse Y, die aus einem mas-
siven Gussprisma besteht, auf dem sich eine rechteckige Muffe befindet.
Diese gleitet auf vier vorgespannten Linearflihrungen und wird ebenfalls
durch Kugelumlaufspindeln angetrieben. Zusatzlich kann ein Spindelblock
mit frontalen, seitlichen und vertikalen Spindeln montiert werden.

der Techniker ist gut. Und wenn etwas nicht geht,
dann sagen wir das einfach.

dm: Sie verfiigen lber etwas mehr als 10 Jahre
Erfahrung mit Almac-Maschinen. Wie schauen
Sie auf diese Jahre zuriick?

Hr. Magistrini: Wir schauen eher vorwarts. Das
Unternehmen besteht seit 10 Jahren und die Fragen,
die ich mir stelle, betreffen vielmehr die Produktions-
mittel, die ich in den nachsten 10 Jahren brauchen
werde | Wir wahlen unsere Maschinen stets in Bezug
auf die zu realisierenden Teile aus. Als Schweizer Her-
steller mit hoher Wertschopfung missen wir stets
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Mit 13 Maschinen FB 1005 ist RSM in der Lage, jede Bestellung rasch auszufihren.

Kenndaten der Almac FB 1005

Verfahrwege X/Y/Z 280/230/120 mm
Teilapparat NC-Indexierung, C-Achse 360° (360'000 Impulse)
Stangenneigung Handbewegung 0 bis 20°

NC-Bewegung, B-Achse 0 bis 20° oder -5 + 45° (kurze Stangen)
Stangenvorschub pneumatische Bewegung 25 mm

NC-Bewegung, W-Achse 50 mm
Vorschiibe Arbeitsvorschub, X/Y/Z/W 0 bis 5000 mm/min

Eilgang 12 m/min
Standardspindel Drehzahl 1000 bis 12000 min!

Antriebsleistung
Spannzange/Werkzeugaufnahme

1,4/3,4 kW (100 %/25 % ED)
ESX 20/HSK 32

Spanndurchmesser : 1 bis 13 mm
Mogliche Auslegungen: Frontal 4 oder 8 Spindeln
Seitlich 4 Spindeln
Vertikal 4 Spindeln
Nachbearbeitung 3 Spindeln
Schmierung Fassungsvermogen 100 |
Durchfluss 40 |/min
Filtrierung 35 um
Anschlisse Installierte Leistung 10 kVA
Spannung 3 x 400 V/50 Hz
Luftdruck 6 bar
Gewicht 1800 kg
Abmessungen LxTxH 1755 x 2000 x 1930 mm

RSM IN ZAHLEN

Unternehmensgrindung: 1998

1998, 1 Maschine in einer kleinen Werkstatt

2000, 6 Maschinen, Umzug auf eine Flache von 400 m?

2006, Umzug in den neuen Betrieb mit einer Flache von 1000 m?
2009, 40 Maschinen, 20 Mitarbeitende

Uber 90 % Selbstfinanzierung

Mit hohem Mehrwert, Bearbeitungszeiten von 3 bis 10 Min.

Entwicklung:

Finanzierung:
Werkstucktyp:

Hauptmarkte: Schweiz, Deutschland und Osterreich

28 decomagazine 02/09



02/09

neue Bearbeitungsweisen entwickeln, und diese mus-
sen wir mit unseren Maschinen umsetzen konnen.

dm: Wie positionieren Sie RSM auf dem Markt?

Hr. Magistrini: Unser Ziel ist es, und war es schon
immer, Teile mit hohem Mehrwert und unter kon-
tinuierlicher Entwicklung unseres Know-hows zu
fertigen. Die Konkurrenz lauert Uberall auf der Welt
und einzig ein Vorsprung in dieser Hinsicht ermog-
licht es uns, wettbewerbsfahig zu bleiben. Die Teile,
die wir fur die Uhrenindustrie, die Medizintechnik
und andere Bereiche fertigen, werden technologisch
immer anspruchsvoller. Deshalb méchten wir immer
einen Schritt voraus sein.

dm: Dann reicht die Maschine allein aber nicht
aus. Sie sind auch auf ein effizientes Zusammen-
spiel zwischen Mensch und Maschine angewie-
sen. Wie stellen Sie die Qualitat diesbeziiglich
sicher? Ist es einfach, kompetente, motivierte
und effiziente Mitarbeitende zu finden?

Hr. Magistrini: Unsere Mitarbeitenden nehmen
heute eine Schlisselfunktion im Erfolg von RSM ein.
Die Motivation ist dabei sehr wichtig, aber sie ist nicht
alles. Ebenfalls sehr wichtig ist eine gute Grund- und
Weiterbildung. Die Industrie hat sich sehr verandert,
z. B. in Bezug auf die Messtechnik, die Arbeitsvor-
bereitungen oder die Programmierung, und unsere
Mitarbeitenden mussen auch in diesen zusatzlichen
Bereichen Uber ein breites Wissen verfugen.

dm: Ist es einfach, solche Weiterbildungen zu
organisieren?

Hr. Magistrini: Es ist klar, dass der Mehrwert von
der Qualifizierung der Mitarbeitenden abhangt. Die
verschiedenen Kompetenzen im Umgang mit Werk-
zeugen, Vorschiiben, Maschinen und Prozessen
starken die Wettbewerbsfahigkeit unseres Unter-
nehmens. Wir fuhrten auch schon Schulungen bei
Almac oder anderen Lieferanten (z. B. in der PPS)

Beispiel eines typischen auf einer FB 1005 gefertigten Werkstiicks (allgemein
und nicht bei RSM).

Hr. Magistrini (links) und Hr. Gutknecht vor der letzten gelieferten FB 1005.

durch, damit wir unsere Ideen auch stets in der Prak-
tik umsetzen kénnen.

Wir nutzen die heute herrschende geringere Nach-
frage, indem wir Weiterbildungen in Messtechnik ein-
fUhren. Wir erarbeiten ein hoch entwickeltes Kontroll-
system, das weit Uber die Anforderungen hinausgeht,
die unsere Kunden an uns stellen, aber wenn der Auf-
schwung wieder da ist, dann sind wir bereit und wer-
den in diesem Bereich eine Nasenldnge voraus sein.

dm: Wodurch hebt sich RSM lhrer Meinung
nach auf dem Markt ab?

Hr. Magistrini: Wir sind als sehr kompetenter Part-
ner bekannt. Oft werden wir fur die Realisierung von
Werkstlicken beauftragt, die aufgrund ihrer Geome-
trie oder Oberflachengute sehr komplex sind. In die-
sen Bereichen verflgen wir Uber Uberdurchschnitt-
liches Know-how und auch unser Image auf dem
Markt geht in diese Richtung.

Unser Ruf ist folglich sehr wichtig, um in neue Markte
einzusteigen. Wir versuchen stets die Besten zu sein,
ob hinsichtlich Qualitat, Bearbeitungsmaoglichkeiten
oder Prazision... einfach bei allem. Unseren guten
Ruf festigen wir durch drei unumgéngliche Kriterien:
Qualitat, Frist und Preis (in dieser Reihenfolge).

Zusammenfassung

Kommen wir auf die Aussage von Herrn Gutknecht,
... ein Beweis daflir, dass die Maschinen von Almac
ein Schlissel zum Erfolg sind”, zurtck. Herr Magis-
trini zeigte auf, dass Maschinen alleine noch keine
Teile fertigen kénnen. Unabdingbar sind auch Mitar-
beitende, Werkzeuge, Inbetriebnahme und Prozesse
... Und doch zeigt die Geschichte auf, dass es gar
nicht sicher ist, dass der Erfolg von RSM ohne diese
erste FB 1005 garantiert gewesen ware.

RSM SA

Rte de I'Orée-du-Bois 3
CH-2300 La Chaux-de-Fonds
Tel: +41 (0) 32 932 40 00
Fax: +41 (0) 32 932 40 04
info@rsmsa.ch
WWW.rsmsa.ch

Almac

info@almac.ch
www.almac.ch

39 Bd des Eplatures
CH-2300 La Chaux-de-Fonds
Tel. + 41 (0) 32 925 35 50
Fax + 41 (0) 32 925 35 60
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DER NACHFRAGE GERECHT WERDEN

Die 1946 gegriindete Firma Monnin SA setzt auf eine zukunftsgerichtete Unternehmensstruktur und -phi-
losophie. Das Unternehmen zeichnet sich durch seine hohe Wertlegung auf Ausbildung, eine horizontale
Organisationsstruktur, Umweltschutz und gute Arbeitsbedingungen aus und verfiigt iiber einen Maschinenpark
mit 33 Deco- und 8 Micro-Maschinen sowie 95 kurvengesteuerten Drehmaschinen. Um mehr zu erfahren, haben
wir uns mit den Herren Maruccia, Geschaftsfiihrer, und Steffen, Produktionsleiter, unterhalten.

30 decomagazine

Ein Hightech-Unternehmen

Vor zwei Jahren zog Monnin SA in die neuen
Gebaude um, die hoéchsten Umweltstandards ent-
sprechen. Das Unternehmen verwertet und recycelt
alle Abfalle, inklusive Abwasser. Das Umweltbe-
wusstsein zeigt sich auch in der Riickgewinnung aller
von den Maschinen und Kompressoren produzierten
Warme, was Heizungsanlagen berfllssig macht.
Auch ein Teil des eingekauften Stroms ist , griin”.
Aber wie koénnen nachhaltige Entwicklung und
industrielle Effizienz unter einen Hut gebracht wer-
den? Interview !

decomagazine: lhre Firma ist ein Beispiel fiir
umweltgerechte  Unternehmensentwicklung.
Wie einfach ist es, diesen Aspekt gegeniiber
lhren Kunden hervorzuheben?

Hr. Maruccia: Es handelt sich dabei eigentlich nicht
um etwas, mit dem wir werben. Wir kommen der
Nachfrage durch unser technisches Know-how,
unsere Kompetenzen und unsere Flexibilitdt und
nicht durch unsere Umweltanliegen nach.

dm: Sie sprechen von technischem Know-how,
Kompetenzen und Flexibilitat. Wie vereinbaren
Sie das gemeinschaftliche Arbeiten von Maschi-
nenparks mit numerisch und kurvengesteuer-
ten Maschinen?

Hr. Maruccia: Sie mUssen wissen, dass wir in der

Fertigung von sehr kleinen Teilen fir die Uhrenindus-
trie, aber auch fur die Medizintechnik und allgemein
die Mikrotechnik spezialisiert sind. Wir fertigen sehr
einfache bis dusserst komplexe Werkstlicke in Serien
von 500 bis mehreren Millionen Teilen. Sehr oft wer-
den wir mit der Realisierung von komplexen Werk-
stlcken beauftrag t.

Hr. Steffen: Unser Deco-Maschinenpark besteht
hauptsachlich aus Maschinen fir 10 mm mit 9 Ach-
sen, die gut ausgerUstet sind. Damit kdnnen wir der
Nachfrage nach komplexen Teilen in relativ kleinen
Serien nachkommen. Kurzlich haben wir acht Dreh-
automaten Micro 8 in Betrieb genommen, die es uns
ermdglichen, kurze Prazisionsteile zu interessanten
Stundenanséatzen zu produzieren.

dm: Sie nutzen also beide Technologien (nume-
rische und kurvengesteuerte). Aber wie sehen
Sie die weitere Entwicklung? Und wie sieht es
in dieser Hinsicht mit den Mitarbeitern aus?

Hr. Steffen: Die beiden Maschinenparks erganzen
sich perfekt. Relativ einfache Werkstlicke in grossen
Serien fertigen wir auf den kurvengesteuerten Dreh-
maschinen, die wir regelmassig, d. h. ungefahr eine
Maschine monatlich, Uberholen. Teile, fur deren Fer-
tigung haufigere Umrlstungen notwendig oder die
komplexer sind, bearbeiten wir auf den NC-Dreh-
maschinen. Was die Entwicklung der zu fertigen-
den Werkstlicke anbelangt, werden die komplexen

02/09



02/09

immer noch anspruchsvoller, sowohl hinsichtlich der
Geometrie- und Massgenauigkeit als auch in Bezug
auf die Oberflachengte. Fur die Realisierung solcher
Werkstucke ist die numerische Steuerung unabding-
bar. In einigen Fallen ziehen wir auch die Software
GibbsCam zu Hilfe.

Hr. Maruccia: Wir schulen unsere Mitarbeiter auf
allen Maschinentypen kontinuierlich weiter. Wir stel-
len zwar Spezialisten fur ,numerische Steuerung”
und far ,Kurvensteuerung” ein, aber viele wech-
seln problemlos von der einen Technologie auf die
andere. Bei Monnin SA kimmern sich die Maschi-
nenbediener um samtliche Vorgange, die fur die
Realisierung eines Werkstlicks notwendig sind, von
der Programmierung Uber die Inbetriebsetzung und
die Einstellung bis zur Produktion.

dm: Finden Sie fiir lhre kurvengesteuerten
Drehmaschinen noch ausgebildetes Personal ?

Hr. Maruccia: Wir schulen unsere Mitarbeiter intern
laufend weiter und fur die Grundausbildung haben
wir in Zusammenarbeit mit anderen Drehteilherstellern
ein Ausbildungszentrum eingerichtet. Wissen Uber
die Logik und die Grundlagen der kurvengesteuerten
Bearbeitung ist auf jeden Fall vorteilhaft, auch fur die
Arbeit auf numerisch gesteuerten Drehmaschinen.
Der Maschinenbediener ist ,nahe am Werkstuck”.

dm: Auf den NC-Maschinen realisieren Sie kom-
plexe Teile in kleinen Serien sowie Prototypen.
Ist es einfach, diese Arbeit mit dem grossen
Volumen der kurvengesteuerten Maschinen zu
vereinbaren?

Hr. Steffen: Fur die Prototypenfertigung sind wir
sogar noch einen Schritt weiter gegangen, denn wir
verfigen auch Uber eine Fertigungszelle fur Proto-
typen. Es handelt sich dabei um eine unabhangige
und sehr flexible Bearbeitungseinheit, dank derer wir
in der Lage sind, dusserst spezifischen Bedurfnissen
innerhalb kirzesten Fristen nachzukommen.

Hr. Maruccia: Aufgrund der Tatsache, dass wir Uber
zwei Maschinenparks verfigen und verschiedenste
Losungen in Bezug auf Werkstuicke und Seriengros-
sen anbieten kdnnen, befinden wir uns in einer stra-
tegischen Position, die uns eine gewisse Sicherheit
gibt. Wenn der eine Werkstlcktyp gerade weniger
lduft, kompensiert der andere. Aus diesem Grund
diversifizieren wir auch in andere Bereiche wie die
Uhrenindustrie und die Montage.

dm: Sie verfiigen iliber einen standardisierten
und gut ausgeriisteten Deco-Maschinenpark.
Schrénken Sie sich dadurch nicht ein?

Hr. Steffen: Keineswegs. Wir verfiigen Uber zahlreiche

DER EINSATZ JEDES EINZELNEN
FUHRT ZUR EFFIZIENZ

Wie jede Firma leitet auch Monnin SA ein
Fihrungsteam an. Kollegialitdat wird hier
besonders gross geschrieben. Die Meinung
jedes Einzelnen ist gefragt. Dieses Prinzip
ist auf allen Ebenen des Unternehmens
erkennbar. Jeder Mitarbeiter hat die Freiheit,
Vorschlage einzubringen und zu handeln. Die
Verantwortung beruht somit auf dem gesam-
ten Personal. Hinzu kommt ein dynamisches
Arbeitsumfeld, das die personliche Entwicklung
jedes Mitarbeiters fordert. Zeugnis davon ist
die hohe Einsatzbereitschaft der Mitarbeiter.
Naturlich tragt diese bedeutend zum Erfolg
des Unternehmens bei.
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UBER TORNOS

Zuverlassige Maschinen

Unter den 33 Deco 10, die bei Monnin SA in Betrieb sind, weisen einige Modelle schon bald 50’000
Betriebsstunden auf. Herr Steffen versichert uns, dass diese Maschinen noch genau so effizient wie die
neueren Modelle sind, und ftgt hinzu: , Wir sind noch lange nicht bereit, uns von ihnen zu trennen.”

Herr Maruccia meint: ,Die Tatsache, dass wir Uber identische Maschinen verfligen, die mit denselben
Stangenlademagazinen ausgerdstet sind, garantiert uns einen homogenen Maschinenpark, der sehr
einfach zu fuhren ist. Auch fir unsere Maschinenbediener gestaltet sich die Arbeit dadurch angeneh-
mer und effizienter.” Steffen fugt hinzu: ,70% unserer Teile fertigen wir unter 2 mm. Deshalb bean-
spruchen wir unsere Maschinen nicht voll, weder in Bezug auf den Durchmesser noch hinsichtlich der
Spanabhebung. Dies garantiert die lange Lebensdauer der Maschinen zusétzlich."

Ein echter Dialog

Wenn man Herrn Maruccia nach dem Service
von Tornos fragt, so gibt sich dieser zufrie-
den: ,In der Drehteilfertigung kénnen wir es
uns nicht leisten, Maschinen zu haben, die
nicht laufen. Deshalb sind ein quter Service
und eine rasche Pannenbehebung dusserst
wichtig. Wir sind vom Service von Tornos in
dieser Hinsicht sehr zufrieden. Er ist schnell
und die Techniker verfliigen Uber ein gutes
technisches Niveau. Tornos ist wirklich effi-
zient.”

. Wir arbeiten auch mit Tornos zusammen.
Zum Beispiel, als wir ein spezifisches Problem
bei Verzahnarbeiten hatten. Wir legten Tornos
unsere Anforderungen dar und Tornos ent-
wickelte eine entsprechende Vorrichtung.
Es ist fur uns sehr wichtig, dass wir auf
unsere Partner zéhlen kénnen”, sagt Steffen
abschliessend.
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Apparate und Vorrichtungen, zum Beispiel Hochfre-
guenzspindeln, und die Maschinenbediener risten
bei Bedarf ihre Maschinen entsprechend aus. Im
Rahmen des Méglichen behalten wir die Werkstuck-
typen auf gewissen Maschinen, so dass wir zum
Beispiel eine Vorrichtung nicht von einer Maschine
direkt auf eine andere montieren mussen. Die Pla-
nung spielt also eine entscheidende Rolle.

dm: Wenn jeder Maschinenbediener von A bis
Z verantwortlich ist, wie tauschen Sie dann die
Erfahrungen aus?

Hr. Steffen: Der Erfahrungsaustausch erfolgt auf
zwei Ebenen. Einerseits fordern wir den Dialog unter
den Mitarbeitern und nicht selten tauschen sich die
Dreher untereinander aus. Andererseits ist bei uns
alles dokumentiert und zentralisiert. Somit verfigen
wir Uber ein umfassendes Know-how und wir kon-
nen uns auf die Erfahrungen unserer Maschinenbe-
diener verlassen. Ausserdem sind wir zertifiziert und
gewahrleisten die Ruckverfolgbarkeit aller Bearbei-
tungen. Kein Problem also, um einem Werkstiick zu
folgen oder einen Tipp fir die Inbetriebsetzung eines
besonderen Werkstticks zu finden.

dm: Sie fiihren auch Montagearbeiten durch.
Bleiben Sie dabei in lhrem Tatigkeitsbereich
bzw. ist es einfach, diese in lhren Ablauf zu
integrieren?

Hr. Maruccia: Auch hier geht es um die Realisierung
von kleinen Prazisionsteilen. Wie bei der Maschinen-

bearbeitung bieten wir unseren Kunden auch hier
einen umfassenden Service. Diese Tatigkeit fallt in
unseren Kompetenzbereich und wir bieten sie an,
weil die Nachfrage nach fertiggestellten und mon-
tierten Produkten standig steigt. Fur unsere Kun-
den stellt dies eine bedeutende Vereinfachung des
Beschaffungsflusses und dadurch eine Verkirzung
der Lieferfristen dar. Wir zerstreuen uns nicht, wir
bieten einfach eine erganzende Dienstleistung an,
die dem Produkt einen Mehrwert verschafft.

Hr. Steffen: Dank dieser Vorgehensweise sowie
eines permanenten Dialogs zwischen Produktion
und Montage kdnnen wir auch die Arbeitsschritte
kontinuierlich vereinfachen. Wenn an einem Ort
aus besonderen technischen Griinden ein Aufmass
gewlnscht wird, wird die Bearbeitungsabteilung
unverziglich dartber informiert und unsere Effizienz
erhoht.

dm: Kommen wir zur Fertigungszelle fiir Proto-
typen zuriick. Wie verlauft hier der Ablauf?

Hr. Steffen: Der Verantwortliche ist unabhédngig und
nicht in unseren normalen Arbeitsfluss eingebunden.
Er verfligt Uber eine Maschine DECO 10 mit 9 Achsen
und kann diese mit allen méglichen Vorrichtungen
erganzen. Er erfindet unabldssig neue Bearbeitungs-
mittel und wenn er gerade keinen Prototyp erstellt,
dann entwickelt er neue Bearbeitungslésungen zur
Steigerung unserer Produktivitat. Dank dieser F&E-
Tatigkeit konnten wir unseren Kunden zum Beispiel
vollig neuartige Gravierlésungen anbieten.
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Monnin sa 7 %

Auf Drehautomat é
gefertigte Uhrenteile

Mit der freundlichen Genehmigung von JAQUET SA — 2300 La Chaux-de-Fonds.
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dm: Ich habe verstanden, fiir welche Arbeiten
Sie die Deco und die kurvengesteuerten Dreh-
maschinen einsetzen. Aber die Micro 8?

Hr. Maruccia: Die Micro 8 bieten uns eine Flexibi-
litat, die uns die kurvengesteuerten Maschinen nie-
mals bieten konnen. Sie ermoglichen es uns, einfache
bis mittelkomplexe Teile in kleinen bis mittelgrossen
Serien zu interessanten Stundenansatzen herzustel-
len. Diese Maschinen sind eine ideale Erganzung zu
den NC- und den kurvengesteuerten Maschinen.

Hr. Steffen: Diese Maschine arbeitet mit einer
Spannzange und ist somit fur die Fertigung kurzer
Werkstlicke ausgelegt. Zum Beispiel Uhrenschrau-

ben. Sogar in diesem traditionellen Bereich wurden
die Fristen verkUrzt und die Flexibilitat der Maschine
stellt einen grosser Vorteil dar.

dm: Sie erwdhnten vorhin, dass bei den Werk-
stiicken der Schwierigkeitsgrad und die Quali-
tatsanspriiche stetig steigen. Wie liberpriifen
Sie die Konformitat Ihrer Produktion?

Hr. Steffen: Die Qualitdt stellt bei Monnin SA
ein Schlisselelement dar. Wir haben zu diesem
Zweck ein Pruflabor eingerichtet, das umfassende
Prafungen vornimmt und die AQL strikt anwendet.
Somit kénnen wir Extremteile mit absoluter Garan-

SCHLUSSELMERKMALE VON MONNIN SA

Grindungsjahr: 1946

Verschiedene Tatigkeiten: numerisches und kurvengesteuertes Drehen, Polieren im Schuttgut,
Flachpolieren, Rollieren, herkémmliches und NC-Verzahnen, Harten und
thermische Behandlungen, Montage.

Neue Gebaude:

66 im Jahr 2006
98 im Jahr 2009

Angestellte:

Anzahl Maschinen:

Arbeitsverteilung:
Maschinen

Kundschaft: 90 % in der Schweiz

Umzug im Jahr 2007. Die Flache wurde von 1'800 m? auf 4’000 m? erhéht.

Innerhalb der letzten vier Jahre von 90 auf 150 erhoht
Ca. 50 % auf kurvengesteuerten und ca. 50 % auf numerisch gesteuerten
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tie anbieten, und zwar zu einem solchen Grad,
dass einige Kunden uns als , Vertrauenslieferanten”
sehen, dessen Teile sie nicht mehr kontrollieren mus-
sen.

Hr. Maruccia: Auch die Fertigung von sehr schwer
realisierbaren Teilen stellt einen neuen Absatzmarkt
dar. Wir verfugen Uber sehr leistungsfahige Mitarbei-
ter und Produktionsmittel, die wir einsetzen kénnen.

dm: Zahlen Sie uns doch zum Abschluss noch
lhre Starken auf!

Hr. Maruccia: Wir arbeiten in Toleranzbereichen
von wenigen Mikrons, was uns viel Kompetenz
und hochste Sorgfalt abverlangt. Wir sind fur sehr
kleine, hochqualitative Prazisionsteile mit einfachen
bis komplexen Geometrien spezialisiert. Aufgrund
der Tatsache, dass wir Uber zwei sich erganzende
Maschinenparks verfligen, kénnen wir unsere Spe-
zialisierung fur jede Seriengrésse und jeden Bereich
einsetzen.

()
MonNnnin sa

Monnin SA

Décolletage de précision -
Microtechnologie

Rte de Pierre-Pertuis 18
CH-2605 Sonceboz

Tel. 032 488 33 11

Fax 032 488 33 10
www.monnin.ch
monnin@monnin.ch

N

www.blaser.com
E-Mail: fluessigeswerkzeug@blaser.com Tel: +41 (0) 34 460 01 01

Blaser Swisslube
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-~

Wir zeigen lhnen gerne wie!
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WELTKLASSE ZULIEFERER IN DER NAHE
VON ISTANBUL

Wenn Sie «Tiirkei» in den Internetbrowser eingeben, gelangen Sie schnell zu Webseiten, die die Schénheit
des Landes und all seine Urlaubsmaéglichkeiten hervorheben. Mit seinem Slogan Die Tiirkei heiBt Sie will-
kommen leistet das Tiirkische Tourismusbiiro gute Arbeit. Die Tiirkei ist aber auch ein Industrieland, das
sich hinter anderen Landern nicht verstecken muss. Wir sind nach Gebze/Kocaeli ca. 80 km vom Istanbul
International Airport gereist, um die Firma Cengiz Makina, ein Kunde von Tornos, zu besuchen.

Briicke zwischen Europa und Asien

Die Tirkei ist ein Land, das sich mit seiner jungen
Bevdlkerung schnell entwickelt und fur fremde
Investoren, die wettbewerbsfahiger sein wollen,
groBe Moglichkeiten bietet. Die Turkei liegt bei der
GroBe der Wirtschaft weltweit an 17. Stelle und bil-
det eine Briicke zwischen Europa und Asien. Dies
bietet Cengiz Makina weitere Vorteile. Die demo-
graphische Struktur des Landes zeigt, dass 68 % der
Bevdlkerung zwischen 15 und 64 Jahre alt sind.

In der Turkei ist Cengiz Makina als Hersteller von
Prazisionsdrehteilen gut bekannt. Das Unternehmen
besteht seit 28 Jahren und ist auch in Europa
bekannt.

Nummer 1 bei Multideco-Maschinen

Cengiz Makina war das erste Unternehmen, das
Multideco Maschinen von Tornos in der Tirkei ein-
geflihrt hat. Davor wurden zahlreiche Maschinen von
Tornos, SAS und Deco, in verschiedenen Bereichen
in der Turkei installiert. Herr Calvez, der Werksleiter
sagt ,Mit seinen Mehrspindelmaschinen war

Tornos immer eine gute L6ésung fir groBe Volumina
an Prazisionsdrehteilen. Er ist ein Hersteller von
Prézisionsmaschinen. Wir sind mit der Stabilitdt und
der Effizienz der von uns eingesetzten Maschinen
von Tornos zufrieden. Die Kommunikation und der
Service sind bei der Fehlerbehebung hilfreich. Auch
wenn Service und Ersatzteile immer noch verbessert
werden kdnnen, fihlen wir uns mit unserer 8-jéhri-
gen Erfahrung mit Tornos Maschinen gut aufgeho-
ben”.

Beeindruckendes Wachstum

Cengiz Makina ist ein weltweiter Zulieferer fur Dreh-
teile mit Schwerpunkt in der Automobilindustrie.
Das Unternehmen wurde 1981 gegriindet und stellt
Teile fur Dieselsysteme, Bremssysteme, Thermo-Heiz-
systeme und den WeiBwarensektor her. F. Cengiz
Basokutan startete das Unternehmen auf einer Fla-
che von 90 gm in Istanbul. 1995 erfolgte der Umzug
nach Gebze in ein Werk mit 3000 gm. In diesen Jah-
ren wurde das Unternehmen nach den Qualitatsma-
nagementsystemen 1SO9002, QS9000 und ISO: ST
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16949 zertifiziert. Im Januar 2006 zog Cengiz in eine
vollstdndig neue Einrichtung mit 12000 gm um und
schloss weitere Zertifizierungen ab, z. B. 1ISO14001
Umweltmanagementsystem und AUSASS 18001
Arbeitsschutz- und Sicherheitsmanagementsystem.

Verbindung mit den Kunden

Das Unternehmen steht an 88. Stelle der besten
Exportunternehmen der Turkei und zieht auch
Nutzen aus einem modernen ERP-System, das
Kunden die Moglichkeit zu Bestellungen Uber EDI'
bietet. Just in Time-Lieferungen sind normal, da
Kunden kein Lager fuhren wollen. EDI ermdglicht
sofortige Antworten. Fur Kunden in der Turkei hat
Cengiz eine ,Liefertour” aufgebaut, wobei LKW's
Unternehmen fir die physische Lieferung verbinden.
Wenn sich der Kunde in Europa befindet, sttzt sich
Cengiz auf die Nutzung von Konsignationslagern.
Hier konnen Kunden einen Lagerbereich mieten und
ihren eigenen Sicherheits-Lagerbestand beibehalten,
der taglich aufgefullt wird.

Fur Lieferungen nach Studamerika, Indien oder China
ist Luftfracht der haufigste und bevorzugte Weg.

Klare Strategie

.Cengiz Makina verfolgt die Strategie, einer der
Hauptanbieter  von  Prazisionsdrehteilen  eines
Landes zu sein. Zur Erreichung dieses Ziels bend-
tigen wir starke Partner flir Maschinen- und
Werkzeugtechnologien” sagt Frau Calvez. Cengiz
Makina stellt Teile mit Durchmessern von 5 mm
bis 45 mm her (gréBere Durchmesser sind mit
Futtersystemen  moglich).  Verarbeitet  werden
Karbonstahl, legierter Stahl, Edelstahl, Messing und
Aluminiumwerkstoffe mit Prazisionsdrehmaschinen.
Das Unternehmen setztviele unterschiedliche Ein- und
Mehrspindel-CNC-Maschinen ein. AuBerdem kom-
men auch Ubergangsmaschinen und Schleifverfahren
zum Einsatz. Abhangig vom Kundenwunsch werden
manche Teile mit Oberflachenbehandlungen wie
Warmebehandlung oder Beschichtungen ausgelie-
fert, und manche Teile werden montiert.

Tornos Maschinen

,Wir haben die erste Multideco-Maschine 2001
bei Cengiz Makina eingesetzt. Und da wir mit ihrer
Effizienz, Qualitdt und Stabilitdt zufrieden waren,
haben wir die erste Deco Maschine 2004 einge-
setzt. Heute haben wir sechs Multideco Maschinen

! Electronic Data Interchange: transmission structurée de données entre
entités par moyen électronique (systeme plus évolué que la communication
par messagerie électronique).

CengizBasokutan, Griinder desUnternehmensund Verwaltungsratsprasident,
zusammenet mit Cigdem Calvez, Produktionsleiterin.

UBERSICHT ZU CENGIZ

Umsatz 2008: 20 Mio. €
Mitarbeitende: 280
Produktion: 70 % Export

Bosch Diesel Systems
inklusive China, Indien
und Brasilien, Daimler
und Delphi

1S09002, QS9000,
ISO ST 16949,
1SO14001,
AUSASS 18001,
Bosch Zertifikat

Einige Referenzen:

Qualitatszertifikate :
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Cigdem Calvez, Produktionsleiterin, und Murat Isik, Wartungsleiter.

und vier Deco Maschinen vom Schweizer Hersteller
Tornos in Betrieb. Als wir im Jahr 2000 nach einer
Maschine mit sechs Spindeln fir ein GroBprojekt
gesucht haben, war Tornos der konkurrenzfdhigste
Lieferant. Die Maschine bietet die gewdnschte
Technologie zu einem konkurrenzfahigen Preis und
gewdhrleistet auch hohe Stabilitdt und Prézision mit
ihrem speziellen Gussbett” - Frau Calvez. Nachdem
Cengiz Makina mit Multideco Maschinen zufrieden
war, wurde in Schweizer Drehmaschinen von Tornos
fur Teileldangen von 100 mm und mehr investiert. Da
die Programmierung von TB Deco bekannt ist, war
es einfach, andere Modelle der Tornos Maschinen in
Betrieb zu nehmen.

Hoch qualifizierte Mitarbeiter...

.Wir hatten unsere Schulungen in Moutier mit
Ingenieuren des Tlrkischen Vertriebs. Zu dieser Zeit
waren keine weiteren Multideco Maschinen in der
Tarkei installiert” erinnert sich Frau Calvez. Cengiz
Makina war eine sehr gute Referenz fur Tornos in
der Turkei und zahlreiche andere Zulieferer von
Bosch investierten in Multideco Maschinen. Das
Unternehmen verbesserte sein Wartungsteam durch
zusatzliche Schulungen fur die Stérungsbehebung,
wodurch es sogar Spindellagergehause austauschen
kann.

Tornos  profitiert ~ von  einem  erfahrenen
Schulungsteam und der Mdoglichkeit, die Schulung
auf der Maschinen-Fertigungslinie zu beginnen.
Tornos unterstltzte das Team von Cengiz mit der
Einweisung in Details der Technologie fur schnelle
Losungen, falls unerwartete Probleme mit den
Maschinen auftreten.

Cengiz Makina hat ein dynamisches und gut ausge-
bildetes Team fur Betrieb und Wartung. Nach einer
8-jdhrigen Erfahrung mit Tornos Maschinen erhal-
ten sie interne Schulungen fir neue Bediener in
den Bereichen Mechanik und Programmierung. Die
Benutzerfreundlichkeit der TB-Deco ist bekannt.

. Wir beschéftigen neue Absolventen
Auszubildende ? und schulen sie intern mit unseren
Produktionstechniken und Qualitatskriterien, um die
hohen Standards von Cengiz Makina zu gewéhrleis-
ten”, sagt Frau Calvez.

... fiir eine Produktion mit hoher Qualitat

Je nach Kundenwunschen fihrt Cengiz bis zu vier
Einrichtungen pro Monat auf jeder Maschine durch.
Die Maschinen sind mit Ersatzwerkzeugen ausge-
ristet, die eine schnelle Einrichtung ermdglichen.
Voreinstellungen bringen Zeitersparnis. Nach jeder
Einrichtung bestatigt das Qualitatslabor, dass die
Teile jede Spezifikation einhalten, bevor die Maschine
fur jede Produktionscharge gestartet wird.

.Die Programmiersoftware TB-Deco ist ntzlich und
leistungsféhig. Dennoch lassen sich Abldufe verbes-
sern, da Anderungen nicht direkt auf der Maschine
umgesetzt werden, sondern am Computer. Wir gehen
davon aus, dass Tornos bei seinen neuen Modellen
mit integriertem Computer Verbesserungen anbie-
tet”, sagt Herr Isik, der Wartungsleiter bei Cengiz
Makina.

Was heute den Unterschied ausmacht

Cengiz Makina investiert in Hightech-Maschinen,
die Prézision und Maschinenfahigkeiten zu gutem
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Preis und Zahlungsbedingungen bieten. Flexibilitat
zur Anderung der Einrichtung ist auch wichtig fur
alternative Teile in der Zukunft mit einer minimalen
Zusatzinvestition.

Der Wettbewerb wird immer harter und die
Spielregeln machen es schwer, zu gewinnen. Cengiz
Makina investiert in die gleiche Technologie wie
andere europaische Zulieferer. Das Unternehmen
sieht in den Arbeitskraften Vorteile fir sich. Cengiz
Makina hat ein junges und dynamisches Team mit
flexiblen Arbeitszeiten.

Die meisten Kunden bevorzugen den Erhalt
fertiger Teile mit Oberflachenbehandlung (z.
B. Warmebehandlung, Beschichtung, Hartléten etc.)
und Montage. Das Know-how von Cengiz Makina
in diesem globalen Aspekt ist sehr wichtig. Es ist ein
vollstandiges Paket aus Maschinen, Menschen und
Ablaufen, das zum Erfolg fuhrt.

Jeder Kunde sucht einen glinstigen Preis, gute
Qualitat und Lieferzeiten. Es muss also etwas geben,
weshalb man den Vorzug erhélt. Wir denken, dass in
diesem Fall die Tirkei die richtige Wahl ist.

Wir bieten ein perfektes Gleichgewicht zwischen
Produktionskosten und Qualitdt. So genannte

Y

-
FV NP

§ i - -

Billigpreislander produzieren kaum Prézision und
Qualitat auf dem heute geforderten Niveau. Die geo-
grafische Position des Unternehmens hinsichtlich sei-
ner Kunden ist auch mit Blick auf die Transportkosten
wichtig”, schlieBt Frau Calvez.

Wenn Sie in der Tirkei Urlaub machen, die tolle
Landschaft und die historischen Sehenswurdigkeiten
genieBen vergessen Sie nicht, dass Sie sich tatsach-
lich in einem weiteren Hochprazisionsland befinden.

Cengiz Makina San. ve Tic. A.S.
TOSB, Taysad Organize Sanayi
Bolgesi 3. Cadde

41490 Sekerpinar / Gebze / KOCAELI
Tel. 0262 658 12 20 (standard)

Fax 0262 658 12 28
info@cengizmakina.com.tr
www.cengizmakina.com.tr
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BOZTAS: TORNOS VERTRETUNG IN DER TURKEI

Boztas wurde 1983 durch Herrn Bilent Bozkurt gegriindet. Herr Bozkurt wurde 1953 in Hereke in der
Turkei geboren. Er absolvierte eine Ausbildung als Maschineningenieur in Deutschland. Dann besuchte
er zwischen 1977 und 1979 Schulungen bei weltbekannten Werkzeugmaschinenherstellern, kehrte
danach in die Tirkei zurlick und arbeitete beim ersten Werkzeugmaschinenvertreter der Turkei, Herrn
Richard Ehrngruber. Nach dieser Erfahrung griindete er sein eigenes Unternehmen von 26 Jahren.

Boztas ist mittelgroBer Familienbetrieb, der immer Wert auf die Bewahrung eines Traditionsgefihls
legte.

Boztassiehtseine Aufgabe in der Vertretung europaischer Werkzeugmaschinenhersteller. DaBoztas tiber
groBe Erfahrung bei Kundengewohnheiten und den Erwartungen der Werkzeugmaschinenhersteller
verflgt, bildete die Vision des Unternehmens immer eine Briicke zwischen Kunden und Herstellern.
Der Hauptsitz von Boztas ist in Esentepe/istanbul und das Unternehmen hat Vertretungen in Ankara,
Bursa, Konya und izmir.

Boztas bedient mehr als 750 Kunden in der Tirkei und vertritt sieben Werkzeugmaschinenhersteller
aus der Schweiz und aus Deutschland.

BOZTAS Mak.San.ve Dis.Tic. A.S.

Tevfik Erdonmez Sok. | Birlik Apt. No: 20/4
TR-34394 Esentepe/Istanbul

Tel. 0212 211 2266 - 275 6855

Fax 0212 288 1771

www.boztas.com
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WIE MAN MIT 3% MEHR ALS 20 GEWINNT!

Einer weit verbreiteten Rentabilitatsanalyse fiir CNC-Bearbeitung zufolge macht der Wert des
Werkzeugs 3 % des Gesamtwertes aus (siehe Tabelle). Und doch kann eine kleine Verdanderung
beim Werkzeug Auswirkungen haben, die die Rentabilitdit um mehrere Dutzend Prozent erhoht.
Um dieses Phdnomen zu verstehen, haben wir uns mit Didier Auderset, CEO von PX Tools,

eines Unternehmens in La Chaux-de-Fonds (Schweiz), der Wiege der Mikrotechnik, getroffen.

Kalkulierbare Auswirkungen

Zur Veranschaulichung des im Titel genannten
Beispiels nennt uns Didier Auderset die Entwicklung
eines Vollhartmetall-Mikrofrasers, der seinem Kunden
nicht nur einige Prozente beim Bearbeiten einbrachte,
weilerihnauch beihéheren Schnittgeschwindigkeiten
einsetzen konnte, sondern ihm vor allem auch die
24 % fur Einstellarbeiten einsparte. Mit seinen bishe-
rigen Werkzeugen hatte der Kunde stets ein Problem
mit der Frastiefe und musste standig neu einstellen.
Die Geometrie des neuen Frasers, der von PX Tools
angeboten wird, verfligt Uber einen Anschlag... und
somit werden alle Tiefeneinstellungen UberflUssig.
So einfach ist das! Der neue Fraser ist zwar teurer
als der bisherige, fuhrt jedoch zu einer bedeutenden
Rentabilitatssteigerung.

Bearbeitung
50% \

Werkzeugausristung J

3%

Erfolgsrezept preisgegeben

Wie kann ein Ergebnis, wie es soeben erwahnt
wurde, erreicht werden? Durch Eingehen auf die
Kundenbedurfnisse und anschliessende Entwicklung
eines spezifischen Werkzeugs, das das Problem des
Kunden l6st. ,Als Werkzeughersteller missen wir die
Arbeitsweise des Kunden respektieren. Sie verfigen
Uber eine sehr grosse Bearbeitungserfahrung”, erklart
uns Auderset und fugt hinzu: ,Bei PX Tools haben
wir uns zwei Grundregeln verpflichtet: Erstens muss
das Werkzeug seine Funktion sowie die Zufriedenheit
des Kunden zu 100 % erfillen und zweitens missen
wir in kundengerechter Frist liefern.”

Werksttickwechsel
16 %

Werkzeugwechsel
/ 7%

\ Einstellen und

vermessen
24%

Der Rentabilitatsanalyse flir CNC-Bearbeitung zufolge hat der Preis des Werkzeugs lediglich eine geringe Auswirkung auf die Rentabilitat.
Es wére jedoch ein fataler Fehler daraus zu schliessen, dass das Werkzeug kein wichtiger Faktor ist, denn es nimmt direkt und entscheidend

Einfluss auf die anderen Parameter.
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Die Realisierung von komplexen Werkstlicken erfordert Bearbeitungslosungen, die zahlreiche Parameter berticksichtigen. PX Tools verbindet sein Know-how

mit dem seiner Kunden, um das Optimum zu erreichen.

Eine breite Palette an Werkzeugen aus dem
eigenen Hause

Um den Marktanforderungen zu  entspre-
chen, stitzt sich PX Tools auf ein umfassen-
des Fabrikationsprogramm, das auch von den
Kompetenzen der PX Group profitiert. ,Ldngst nicht
alle Werkzeughersteller verfiigen (ber ein metal-
lographisches Labor. Da wir einer Gruppe angehé-
ren, die auch in der Herstellung und im Vertrieb von
Edelmetall- und Stahlprofilen spezialisiert ist, kénnen
wir direkt von der Materialstrukturforschung profi-
tieren”, erklart Auderset.

PX Tools stellt hauptsachlich Spezialwerkzeuge
fur die Bearbeitung von kleinen Durchmessern her
und verflgt Uber eine grosse Anzahl von Artikeln
und Rohlingen an Lager, die das Unternehmen
rasch und den jeweiligen Kundenbeddrfnissen ent-
sprechend ausliefern kann. Fir Neuentwicklungen
kann das Unternehnmen auf seine rund fiinfzig
Mitarbeitenden zahlen, die die Projekte umsetzen.
Ein anderes Beispiel: Fir die Realisierung eines Torx-
Kopfes benotigte ein Kunde einen Mikrofréser, der
einen geringeren Verschleiss aufweist als das aktuell
verwendete Werkzeug. Aus den urspriinglich 200

geforderten Bearbeitungen wurden 500. Nach einer
engen Zusammenarbeit fur die Entwicklung liefer-
te PX Tools seinem Kunden Fraser, deren minimale
Anzahl an Bearbeitungen auf 500 garantiert werden
konnte!

Mikrofraser bis 0,10 mm Durchmesser

Mikrofraser bis 0,5 mm Durchmesser sind bereits
ziemlich geldufig, aber kleinere, d.h. bis zu
einem Zehntel Millimeter, das ist eine ganz ande-
re Geschichte. Je anspruchsvoller die Werkzeuge
werden, desto wichtiger ist das Gesprach. PX
Tools arbeitet eng mit den Maschinenherstellern,
Materiallieferanten und natdrlich seinen Kunden
zusammen. ,Es gibt nicht die beste Art, wie etwas
gemacht wird, sondern es geht darum, von den ver-
schiedenen Méglichkeiten diejenige zu liefern, die
am besten den Kundenanforderungen entspricht”,
meint Didier Auderset. Die Techniker von PX Tools
sind nach Tatigkeitsbereiche spezialisiert. Was zum
Beispiel die Medizinaltechnik anbelangt, so verfugt
das Unternehmen Uber ein anerkanntes und umfas-
sendes Know-how, insbesondere im Bereich des
Gewindewirbelns.

02/09



02/09

Schneidmesser oder Wendeschneidplatten zum
Gewindewirbeln?

PX Tools bietet beide Losungen an, aber warum eher
die eine oder andere Losung wahlen ? Wendeplatten
sind einfacher auszuwechseln und bend&tigen weni-
ger Platz. Demnach ist es méglich, mehrere einzu-
setzen und dadurch das Spanevolumen zu erho-
hen. Die Messer sind hochst prazise. Sie kénnen
sehr einfach gescharft werden und sind dadurch
zahlreiche Male einsetzbar. Was die Realisierung
von Kleinstschrauben mit héchsten Anforderungen
betrifft, zum Beispiel Maxillo-Facial-Schrauben, emp-
fiehlt der Werkzeughersteller eher den Einsatz von
scharfbaren Schneidmessern. ,Einige Kunden zie-
hen die Wendeplatten vor und andere schwéren auf
die Messer. Unsere Aufgabe ist es, ihnen die beste
Ldsung mit der Technologie zu liefern, die sie vorzie-
hen”, sagt Auderset.

Mehr Service

Um dem Kunden einen guten Service zu bieten, ist
es notwendig - abgesehen vom Eingehen auf die
Kundenbedurfnisse und der fristgerechten Lieferung
einer Losung, die den Anforderungen des Kunden
entspricht -, auch wahrend der Produktion stets an
seiner Seite zu stehen, um gewabhrleisten zu kénnen,
dass immer gentgend Werkzeuge an Lager sind.
PX Tools bietet diesbezliglich einen umfassenden
Service mit der Bestellung auf Abruf, bei der die sich
bei PX Tool und seinen Vertretern an Lager befind-
lichen Werkzeuge ersichtlich sind, und liefert dann
ganz einfach auf Anfrage. Auch ein Scharfservice ist
verfugbar. Vor 10 Jahren trug der Kundenservice (im
weiten Sinn verstanden, d.h. das Eingehen auf die
Kundenbedurfnisse und die Beratung) gerade mal
10 bis 15 % zum Erfolg von PX Tools bei, heute sind
es bedeutend mehr. Diese Entwicklung veranschau-
lichen die Worte am besten, die Didier Auderset
an seine Mitarbeitenden richtet: ,/hre ganze
Aufmerksamkeit gilt dem Kunden. Wir bedienen ihn
gut und alles andere folgt von selbst.”

PX Tools SA

Passage Bonne-Fontaine 30
CH-2304 La Chaux-de-Fonds
Tel. +41 32 924 09 00

Fax +41 32 924 09 99
pxtools@pxgroup.com
www. pxtools.com

,Es gibt nicht
die beste Art, wie
etwas gemacht wird,
sondern es geht darum,
von den verschiedenen
Maéglichkeiten
diejenige zu liefern,
die am besten den
Kundenanforderungen
entspricht.”

PX TOOLS IN ZAHLEN

1958 gegrindet

Wird 1991 zu PX Tools, Mitglied
der PX Group

50 Mitarbeitende in der Produktion und im
Verkauf

Produkte

e Kleine Sonder- und Standard-
Prazisionswerkzeuge

e Scheibenfraser
e Formfraser
e Bohrer und Mikrofraser

e Schneidmesser und Wendeschneidplatten
zum Gewindewirbeln

e Raumwerkzeuge

Werkzeugtypen
¢ Vollhartmetall
e Keramik

e PKD
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Interview

SPITZENPLATZ IN DER MEDIZINTECHNIK

Die Delphax-Unternehmensgruppe nimmt in Malaysia einen Spitzenplatz im Bereich der
Medizintechnik ein und konnte in der Vergangenheit Wachstumsraten verzeichnen, die weit iiber dem
Wachstum am Markt lagen.

Firmengelande von Delphax in Kuala Lumpur, Malaysia.

Als eines der am schnellsten wachsenden Medi-
zintechnik-Unternehmen der Region hat sich Del-
phax auf Forschung, Entwicklung, Herstellung und
Vertrieb einer Vielzahl medizinischer Produkte und
Dienstleistungen spezialisiert, mit dem Ziel, verstand-
liche Losungen zur Steigerung der Lebensqualitat
orthopadischer Patienten zu bieten und als zuverlas-
siger Partner der Gesundheitsdienstleister aufzutre-
ten. Durch eine der fortgeschrittensten wissenschaft-
lichen Infrastrukturen fir medizinische Forschung
und Entwicklung und eine Produktionsstatte auf
dem neuesten Stand der Technik, bringt die Delphax-
Gruppe im Bereich der Medizintechnik, medizinische
Behandlungen und Lésungen ihre ganze Erfahrung
ein, um qualitativ hochwertige, innovative und kos-
teneffiziente orthopadische Produkte auf den Markt
zu bringen. Delphax Engineering nutzte Ende 2004
zum ersten Mal CNC-Maschinen von Tornos. Heute
verflgt das Unternehmen Uber eine Deco 20a, eine
Sigma 20 und eine Deco 13.

Interview von Herrn Azman Jufri (Geschaftsfiih-
rer von Delphax Sdn Bhd) und Mohamed Baha-
rum (Leiter von Delphax Engineering Sdn Bhd)
gegeniiber Gerald Musy (Tornos Asien).

decomagazine: Wann wurde Delphax gegriin-
det?

Azman Jufri: Delphax wurde 1996 ins Leben geru-
fen. Wir konzipieren, entwickeln und vertreiben
orthopadische Produkte der Marke Delphax.

dm: Wie viele Personen beschaftigt Delphax?

Azman Jufri: Wir haben ungefahr 60 Beschaftigte.

Delphax Sdn Bhd ist eine Beteiligungsgesellschaft

mit vier Tochterunternehmen:

e Delphax Engineering Sdn Bhd — Herstellung

e Delphax Innovation Sdn Bhd — Forschung & Ent-
wicklung

e Delphax Spine Tech Sdn Bhd - Vertrieb spinaler
Fixierungssysteme & zugehoriger Gerate

¢ Delphax Technology Sdn Bhd — Vertrieb medizini-
scher Produkte.
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Azman Jufri (zweiter von links) erldutert die Situation.

_Sel innovativ

48 decomagazine

oder stirb”

dm: Wann haben Sie zum ersten Mal auf Tor-
nos gesetzt?

Azman Jufri: Die erste Maschine haben wir 2004
erworben.

dm: Und warum gerade Tornos?

Azman Jufri: Ich denke, dass wir uns insbesondere
aufgrund des technologischen Know-hows und des
Ansehens im Bereich der Herstellung orthopadi-
scher Produkte fur Tornos entschieden haben. Die
patentierte Technologieplattform der ,Gewinde-
wirbeltechnik” eignet sich besonders gut fir unsere
Bearbeitungsanforderungen. Wir haben ferner den
Preis sowie die Technologieplattform und die Bear-
beitungsflexibilitat (mit ihren 10 Achsen) in die Beur-
teilung einflieBen lassen und kamen zu dem Schluss,
dass es sich um ein konkurrenzfahiges Produkt han-
delt. Wie bei jedem anderen Kaufer auch, kam es
uns natdrlich auch auf einen effizienten und schnel-
len Kundendienst an. Tornos erfillte all diese Krite-
rien.

dm: Wer sind lhre Kunden?

Azman Jufri: Delphax konzipiert, entwickelt und
vertreibt seine eigenen orthopadischen Produkte.
Wir beliefern die orthopadischen Chirurgen direkt.

dm: Was sind deren Anforderungen in techni-
scher Hinsicht?

Azman Jufri: Die Anforderungen der orthopadi-
schen Chirurgen sind im Hinblick auf die Beschaf-
fenheit dieser Produkte (Implantate) auBerordentlich
hoch. Wir mussen die héchsten Qualitatsstandards
erfullen, was enge Toleranzen und Parameter bei
der Bearbeitung zur Folge hat. Wir missen ferner
den individuellen Kundenwtiinschen gerecht werden,
was bedeutet, dass wir die flexiblen Bearbeitungs-
maoglichkeiten, die uns die 10 Achsen bieten, auch
nutzen.

dm: Und der Preis der Teile?

Azman Jufri: In Zeiten des wirtschaftlichen Wandels
mussen Dienstleister im Gesundheitssektor kostenef-
fizient wirtschaften, um einen nachhaltigen Ansatz
zu verfolgen und ihre Wettbewerbsfahigkeit zu
erhalten. Bei Auftragsvergabe richtet sich der Fokus
vor allem auf @ kostengtinstige Produkte sowie @
Produkte mit ,, Mehrwert".

dm: Kommen wir auf die Flexibilitdt zu spre-
chen. Wie oft miissen Sie das Set-up der Maschi-
nen dndern?

Mohamed Baharum: Anfangs hatten wir lediglich
eine Maschine, die Deco 20a. Diese wurde nur zu
Forschungs- und Entwicklungszwecken genutzt. Es
war also eine gute Trainingsgrundlage fir uns. Im
Laufe der Zeit haben wir immer wieder die Teile ver-
andert. Anderungen an den Einstellungen kamen oft
vor. Das war in Abhdngigkeit von den bendtigten
Teilen alle zwei oder drei Tage der Fall. Als wir aber
in die Produktion gingen und die zweite bzw. dritte
Maschine erwarben, mussten nur noch geringe
Anderungen am Set-up vorgenommen werden.
Mittlerweile sammeln wir ja auch Daten zur ,Werk-
zeugstandzeit”, die in die Verbesserung der Ablaufe
einflieBen.

dm: Wie wichtig ist die Durchlaufzeit fiir den
Prozessablauf?

Mohamed Baharum: Die Durchlaufzeit ist ein
wichtiger Faktor, der direkte Auswirkungen auf die
Kosten hat. Bei der Erstprogrammierung des TBDeco
hatten wir eine lange Durchlaufzeit, da wir ,lange
Programme schreiben” mussten. Durch die Einfuh-
rung der aktualisierten Version (TBDeco ADV) konn-
ten wir diese , Ausfallzeiten” aber verringern.

dm: Was sind heutzutage die wesentlichen
Erfolgsfaktoren des Unternehmens?

Azman Jufri: Innovation. Wir missen den heuti-
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gen Prozessen und Produkt- Technologieplattformen
gerecht werden. Angst vor Innovation bedeutet im
heutigen wirtschaftlichen Umfeld das Aus. Wie heif3t
es doch so schon: , Sei innovativ oder stirb.” Inno-
vation beschrankt sich aber nicht alleine auf For-
schung und Entwicklung, sondern umfasst samtliche
Geschaftsprozesse...

dm: Welche Bedeutung kommt den Beschaftig-
ten bei den Arbeitsablaufen zu?

Azman Jufri: Die Humanressourcen sind das wich-
tigste Glied in einem Unternehmen. Flr uns zahlt
jeder Mitarbeiter unabhangig von seiner Position -
ganz gleich, ob es sich dabei um Arbeiter, Program-
mierer oder Manager handelt. Alle sind fur die unter-
nehmensinternen Ablaufe gleichermaBen wichtig.

dm: Ist es momentan schwer, in Malaysia gute
Leute zu finden?

Azman Jufri: Malaysia verfugt Uber viele qualifi-
zierte Arbeitskrafte. Durch die aktuelle Wirtschaft-
lage stehen uns sogar noch mehr Fachkrafte zur
Verflgung. Folglich haben wir keine Probleme, gute
Arbeitskrafte zu finden. Ich denke sogar, dass wir in
den kommenden Monaten mehr potentielle Kandi-
daten haben werden, als wir einstellen kdnnen.

dm: Was macht die Produkte von Tornos so
besonders?

Mohamed Baharum: Wir sind sehr zufrieden mit
dem Kundendienst und Wartungsservice von Tornos.
Wir freuen uns, dass Tornos als Teil des Produktsup-
ports die Software unserer Maschinen aktualisiert.
Eine Verbesserung ware sicherlich der Ausbau des
Lagerbestands ,spezieller” Ersatzteile. Wir verste-
hen, dass es sich dabei um selten genutzte Teile
handelt, mussten in der Vergangenheit aber immer
wieder Verzdégerungen in Kauf nehmen.

Azman Jufri: Ein weiteres Zusatzprogramm, dass
wir ins Leben rufen wollen, ist der Kunden-Stamm-
tisch, an dem wir Uber Herausforderungen reden,
Vorstellungen teilen und aus Fehlern lernen wollen.
Wir kénnen Uber viele Themen diskutieren: von
technischen Ablaufen bis hin zur Vernetzung des
Unternehmens. Letztendlich geht es darum, unsere
Standards anzuheben.

dm: Kommen wir noch einmal auf die Ausbil-
dung der Beschaftigten zu sprechen. Wie ermit-
teln Sie das Ausbildungsniveau ihrer Arbeits-
krafte?

Azman Jufri: Die Ausbildung ist ein lebenslanger
Prozess, den man schlecht in Zahlen ausdriicken

Mohamed Baharum (zweiter von links), sein Team und die Vertreter von
Tornos.

kann. Ich kann aber mit Stolz behaupten, dass
unsere Mitarbeiter Uber den ndétigen technischen
Sachverstand verfuigen.

dm: Lassen sich im Bereich der Produktent-
wicklung neue Trends in dieser Branche ausma-
chen?

Azman Jufri: Meines Erachtens gab es keine Wei-
terentwicklung der Technologieplattform im ortho-
padischen Bereich. Allerdings verzeichnen wir ein
steigendes Interesse an einer weniger invasiven
Technologieplattform, woflr kleine, aber genaue
Werkzeuge oder Komponenten vonnéten sind. In
naher Zukunft werden wir es auch mit einer groBe-
ren Bandbreite an Biomaterial zu tun bekommen,
das sich fur den humanen Einsatz besser eignet.

dm: Wo sehen Sie Delphax in der Zukunft?

Azman Jufri: Wir werden uns auch in Zukunft auf
die Medizintechnik konzentrieren und weiterhin kos-
teneffiziente und qualitativ hochwertige Produkte
an unsere Kunden aus dem Bereich der Chirurgie
liefern. Das derzeitige wirtschaftliche Klima gibt uns
zudem die Moglichkeit, neue Markte zu erobern.

Delphax Engineering Sdn Bhd
(694560-P)

14, Jalan Pengacara U1/48
Temasya Industrial Park, Glenmarie.
40150 Shah Alam

Selangor Darul Ehsan, Malaysia
Tél. +60 3 5569 2727

Fax +60 3 5569 3559
www.delphax.com.my
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Tipps und Tricks

WERKZEUGVOREINSTELLUNG &
VERWALTUNG DER WERKZEUGKORREKTUREN
FUR MICRO/SIGMA

Seit Juni 2009 sind neue Funktionen auf den Maschinen der Produktreihe Micro und Sigma verfiigbar,
dank deren die Werkzeuge voreingestellt und deren Geometrien und Verschleisswerte leichter verdandert
werden kénnen.

Zu diesem Zweck wurde ein Menl mit neuen
Seiten erstellt, das Zugang zur Verwaltung der
Werkzeugkorrekturen gewahrt.

Uber eine Taste gelangt der Anwender zu den Werk-
zeuggeometrien ,GEOME.”, zu den Maschinengeo-
metrien ,MACH" und - sehr wichtig - zu den Werk-
zeugverschleisswerten , WEARS".

Die Seiten fur die Werkzeuggeometrien und -ver-
schleisswerte sind fur Veranderungen an allen
Achsen (X, Z, Y), dem Radius (R) und der Werkzeug-
teilung (T) zuganglich.

Mit dieser neuen Funktion kann die Werkzeugvor-
einstellung direkt in der Maschine vorgenommen
werden. Ein Assistent fuhrt den Anwender durch
den Prozess, den Werkzeugpositionierungszyklus
sowie die Geometriemessung. Die Funktion ermég-
licht es, die Einstellungen der X-und Y-Geometrien
der Werkzeuge, insbesondere Drehwerkzeuge, auf
hochst einfache Art und Weise vorzunehmen.

Das System ist dusserst einfach in der Anwendung.
Die Voreinstellungsfunktion wird Uber die Taste
,PRES. X" fur den Voreinstellungszyklus in X und
“PRES. Y" fur den Voreinstellungszyklus in Y aufge-
rufen.
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Auf der Seite der Werkzeuggeometrien erscheint die Funktion fiir die Werkzeugvoreinstellung.
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Der Assistent fuhrt den Anwender durch die vorzu-
nehmenden Schritte.

Fir die Voreinstellung der Werkzeuggeometrie
in X positioniert die Maschine die Werkzeugspitze
entsprechend der bereits programmierten Geometrie
auf den Stangendurchmesser. Vor dem Verfahren

des Werkzeugs wird die Bestdtigung bzw. die
Moglichkeit zur Verdnderung der Verfahrparameter
vorgeschlagen. Nach der Anfahrbewegung kann das
Werkzeug ganz einfach von Hand gegen die Stange
geschoben und gespannt werden.

OFFSETS/-GEOMETRIES

RELATIVE

}
HND  #%%% #%% *%% |

LS L )
GOl 0. 9000 -18. 2200
G@ 2 D, 0020 -16. 5000
GB3 0. 0000 -16. 5800
GB4 0. 0000 -18. 400
G5 -0. 0400 —16. 8400
GRE 0. 0000 0. POAD
GO7T 0. 0000 0. 0O

GRE 0. 0000 -17. 0000
Gag B, opR® -22, S000

MODIFY ARGUMENTS AND-OR PRESS [VALID. ]

TIGE+A NOQBQ

4 AR
0. 20RQ
Q. 2000 0. 00D
e. 1080 0. 0000
0. 0040 0. OO0
@ 1400 0. 2000,
0. Q00 0. D000
@. 00@R  ©. 0RO
0. POR@ 0. POOO
0. 00O 0. 0000
[D=7. Boa0BR]
[X=-0. 5a0@]
[Y=-4. 200@]
[T=@1@1]

1?:33;2? PATHI

||
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Fiir die Voreinstellung der Werkzeuggeometrie
in Y positioniert die Maschine die Werkzeugspitze
unterhalb der Stange mit einer leichten Verschiebung
(0,5mm)in X und Y. Danach kann die Feineinstellung
von Hand (mit dem Handrad) vorgenommen wer-
den.

Vor dem Verfahren des Werkzeugs wird die
Bestatigung bzw. die Mdéglichkeit zur Veranderung
der Verfahrparameter vorgeschlagen.

[ i———

Sobald das Verfahren in Y und X beendet ist, wird das
unter der Stange positionierte Werkzeug durch den
Bediener Uber das Handrad manuell fein eingestellt.

Wenn die gewlnschte Position in Y erreicht ist, wird
einfach die Taste ,MEASUR" gedrlickt, um den
Y-Geometriewert des entsprechenden Werkzeugs zu
bestatigen.

ODFFSETS/GEOMETRIES
NB % z

)

GRZ 0. 00RO -16. 5000
GO3 0. 0000 -16. 5800
GB4 0. 0000 -18. 0400
GRS -0. 0400 -16. 8400
GA6 0. VP00 0. V00O
G@7 0. 0000 0. 0000
GRE 0. 0000 -17. 0000
Gag B, opea -22, 5000
RELATIVE

X1 -2. 5000

1 -1. 4208

¥i -3. 5000

WPPROACH TOOL (Y) AND PRESS [MEASUR]

CALLGOBO+A NOOBO
¥ R

GOl 0. 0000 18. oo EELL] ¢ vovoe

0. 0000 0. 0000
0. 1090 0. 0000
0. 0040 0. 0000
0. 1400  ©. 2000
0. 0000 0. 000O
0. 0000 0. 0000
0. 0000 0. 0ODO
0. 0000 0. 0000

(D=6, dOBB]

[X=-0. 5000]

[Y=-3. beoal

[T=0181]

HMD  HOLD *#% %%%
| |

| 17:e4: H[;f PATHI1

Verfiigbarkeit

Diese Funktion wird auf allen neuen Maschinen stan-
dardmassig vorhanden sein. Maschinen, die bereits
in Betrieb sind, konnen selbstverstandlich damit
ausgestattet werden. Es ist lediglich ein Update der
CNC-Software durchzufthren. Nehmen Sie bitte
fur ein Angebot mit einer Tornos-Filiale oder einem
Tornos-Handler Kontakt auf.
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VERFLIXT NUTZLICHE WERKZEUGHALTER

decomagazine informiert Sie weiter liber verfiigbare Lésungen verbreiteter Probleme. Je nach Maschinenaus-
riistung konnen Werkzeugpositionen fiir Frontbearbeitungen fehlen. Dies kann sowohl an der Spindel als auch
an der Gegenspindel der Fall sein.
Der Schweizer Hersteller Applitec bietet Werkzeughalter an, die dieser Anforderung gerecht werden. Verkaufs-
leiter Frangois Champion sagt: , Diese Werkzeughalter sind sehr einfach und entsprechen einer ganz spezifi-
schen Anforderungen. Und sie gehen noch einen Schritt weiter, weil sie noch andere Vorteile bieten.” Sehen
wir uns das etwas genauer an.

54 decomagazine

MONOBLOCK-WERKZEUGHALTER FUR
DECO 7/10

Verwendung

Dieses Werkzeug ist fur die Frontbearbeitung ausge-
legt und wird hauptsachlich auf einfachen Maschi-
nen (z. B. 5 Achsen ohne Kombiapparat und ohne
Gegenspindel) verwendet. Oder - je nach den auf
einer gut ausgerusteten Drehmaschine zu fertigen-
den Werkstlcken - es fehlen Werkzeugpositionen
fir gewisse Bearbeitungsarten und die Werkzeug-
halter erhéhen dabei die Bearbeitungsmoglichkei-
ten. Zudem existieren sie auch in der Doppelversion.
Dadurch kénnen zwei Werkzeuge auf eine Position
montiert werden, z. B. einen Zentrierer und einen
kleinen Bohrer.

Technische Daten

Montage: Direkt auf die vorderen
und hinteren Kdmme
Querschnitt: 35/~22 mm
Werkzeugabhebung: 10 mm
Werkzeugdurchmesser: 3,4, 5 und 6 mm

Art des Werkzeughalters: Applitec Nr. 2435 und
2435 T (Doppelversion)

MONOBLOCK-WERKZEUGHALTER
FUR DECO 13

Verwendung

Das Verwendungsprinzip dieser Werkzeughalter ist
dasselbe wir fur Deco 7/10, sie ermoglichen aber
grossere Bearbeitungsvorgange. Ein weiterer Unter-
schied besteht darin, dass der Werkzeughalter in zwei
verschiedenen Arbeitshohen fur Bohrungen bzw.
Ausbohrungen erhaltlich ist. Bei Bedarf kann sogar
eine zusatzliche Erhohungsplatte verwendet werden.

Technische Daten

Direkt auf die vorderen
und hinteren Kdmme

Montage:

52/~30 mm mit einer
Abhebung von 12 mm

Querschnitt:

Werkzeugabhebung: 12 mm/18 mm

Erhéhungsplatte : 12 mm (kombinierbar mit
beiden Werkzeughalter)

Werkzeugabhebung: 24 mm/30 mm

Werkzeugdurchmesser: 3, 4, 5 und 6 (8 fur
den einfachen Werkzeug-
halter)

Art des Werkzeughalters : Applitec Nr. 2436 und
2436 T (Doppelversion)

Art der Erhéhungsplatte: Applitec Nr. 2436-S12
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Gemeinsame Vorteile der Monoblock-
Werkzeughalter

Der um einiges grossere Querschnitt als bei
Standard-Werkzeughaltern von 8/8 bietet eine
hohe Steifheit und dadurch eine bedeutend
hohere Bearbeitungsqualitdt. Im Vergleich zum
Hakensystem, das weiterhin eine Alternative fir
Frontbearbeitung mit Fihrungsbiichse darstellt,
garantiert das Monoblock-System eine dusserst
benutzerfreundliche Lésung.

WERKZEUGHALTER
FUR DECO 20

Verwendung

Die Verwendung ist dieselbe wie weiter oben
beschrieben, aber es handelt sich hier nicht um einen
Monoblock-Werkzeughalter. Sein Querschnitt von
16/16 ist fur eine herkdémmliche Aufnahme geni-
gend steif. Auch die Voreinstellung ist moglich.

Technische Daten

Montage: Auf herkémmlichen
Werkzeugtragern auf
Kamm 1 und 2

Querschnitt: 16/16
Werkzeugabhebung: 8 mm, 12 mm, 18 mm,
26 mm

Werkzeugdurchmesser: 4, 5, 6 und 8 mm fir alle
Abhebungen
3 mm nur fir eine Abhe-
bung von 8 mm

Art des Werkzeughalters: Applitec Nr. 2440

Applitec Moutier S.A.

Ch. Nicolas-Junker 2
CH-2740 Moutier

Tel: +41(0)32 494 60 20
Fax: +41 (0)32 493 42 60
www.applitec-tools.com
info@applitec-tools.com
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Interview

VEREINHEITLICHUNG DER PROGRAMMIERUNG

In der Produktion sind zahlreiche Programmiersysteme verfiigbar. Fiir ein Unternehmen mit
Produktionsmaschinen verschiedener Hersteller kann deshalb eine «Universallésung» ideal sein. Aber ist
eine solche Lésung auch effizient? Wir fragten Francois Steulet der Firma Productec SA, Vertriebspartner der
Software GibbsCAM, nach der Meinung eines seiner Kunden. Er unterhielt sich diesbeziiglich kiirzlich mit
Claude Chévre, Verantwortlicher der Firma Decovi SA in Vicques (Schweiz).

Typisches Werkstiick von Decovi. Ohne die
Software GibbsCAM kénnte dieses Werkstiick
kaum oder gar nicht programmiert werden.

Francois Steulet: Stellen Sie uns lhr Unterneh-
men doch kurz vor.

Claude Cheévre: Decovi ist ein in der Drehteilfer-
tigung tatiges Unternehmen, das 1947 gegrin-
det wurde. Es beschaftigt 40 Mitarbeiter, davon 5
Lehrlinge. Sein Hauptabsatzmarkt ist mit 90 % die
Schweiz. Exporte werden hauptsachlich nach Europa
getatigt. Wir haben aber auch ein paar Marktanteile
in Asien und in den USA.

Hervorzuheben ist, dass wir seit 1997 den modernen
Kurs eingeschlagen haben und Uber keine kurven-
gesteuerten Maschinen mehr verfligen. Unsere erste
CNC-Maschine (Tornos, ENC-Produktreihe) erwar-
ben wir 1988. Ab 1992 kauften wir weitere ENC-
Maschinen von Tornos, die uns hochst zufrieden
stellten, die wir aber nach und nach durch die neuen
DECO-Modelle von Tornos ersetzten, um unseren
Maschinenpark auf dem besten Stand zu halten.

FS: Wie positionieren Sie lhre Tatigkeiten?

CC: Wir stellen komplexe Teile mit hohem Mehrwert
her. Alle unsere Maschinen sind numerisch gesteu-
erte Einspindler. Wir fertigen viele Kleinserien von
100 bis 200 Teilen. Die Teile werden immer komple-

xer und es sind auf den Maschinen stets mehr Pro-
gramme und Inbetriebsetzungen? Einrichtungen?
erforderlich.

FS: Wie lange arbeiten Sie mit der Software-
GibbsCAM?

CC: Wir arbeiten in der Drehteilherstellung seit zwei
Jahren mit GibbsCAM. Wir hatten uns fur diese Soft-
ware entschieden, weil sie bereits bei Tornos mit den
notwendigen Funktionen zur Arbeit mit TB-DECO
eingefthrt war. Ihr grosser Vorteil liegt in der Berech-
nung der Werkzeugwege, die von einem einfachen
2D-Profil, das wir direkt in GibbsCAM zeichnen kon-
nen, bis zum simultanen 5-Achsen-Weg mit koni-
schen Werkzeugen maglich ist. Diese Art von Funk-
tionen mit Blockierung der vierten Achse ermdglicht
es uns, kleine Heldentaten in der TB-DECO-Program-
mierung von Tornos zu vollbringen.

Auch die geografische Nahe zwischen uns und Pro-
ductec sowie deren Bekanntheit fir die Qualitat des
Supports hat zu unserer Entscheidung beigetragen.
In der Entscheidungsphase Uberzeugten uns die Mit-
arbeiter von Productec durch Ihr Verstandnis unserer
Probleme als Drehteilefertiger.
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GibbsCAM-Arbeitsstation bei Decovi. Die Programmierabteilung ist mit zwei solchen
Arbeitsstationen ausgestattet, um hochste Flexibilitat zu garantieren und schnell und effizient
zu reagieren.

FS: Wer macht bei Decovi die GibbsCAM-Pro-
grammierung? Kiimmern sich die Informatiker
oder die Maschinent echniker darum?

CC: Bei uns wird GibbsCAM von den Mitarbeitern
angewendet, die die Programmierung der Maschine
und die Inbetriebsetzung? Einrichtung? bis zur Pro-
duktion vornehmen. Dadurch erreichen wir eine
hohere Qualitat und motivieren gleichzeitig unsere
Mitarbeiter, denn wir denken, dass es fur sie interes-
santer ist, eine Arbeit von A bis Z durchzufthren.

Oft andern die Kunden ihre Werkstlicke auch noch
wahrend der Produktion und dann massen wir rasch
Programmanderungen vornehmen kdnnen. Aus die-
sen Grunden und damit wir jederzeit reaktiv handeln
koénnen, schulen wir alle Mitarbeiter auf GibbsCAM,
damit alle in der Lage sind, ein Programm zu andern
und nicht immer wieder alles neu erklart werden
muss.

Simulation eines Gewindewirbelvorgangs fiir die Fertigung einer
Knochenschraube.
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Zudem verfuigen wir Uber zwei GibbsCAM-Stationen,
von denen die Programme via DNC auf die Maschi-
nen Ubertragen werden kénnen.

FS: Wo liegen fiir Decovi die Vorteile in der Pro-
grammierung mit GibbsCAM?

CC: Bei uns liegt der Vorteil klar in der Vereinheitli-
chung der Programmierung: Wir verfiigen Uber zwei
Maschinenparks, einer mit Maschinen mit festem
Spindelkopf und einer mit Maschinen mit beweg-
lichem Spindelkopf wie die DECO von Tornos. Bei
Uberlastung der Maschinen muss ohne CAM alles
neu programmiert werden, um die Produktion auf
eine andere Maschine zu wechseln. Die Moglich-
keit, die Produktion von einer Maschine auf eine
andere zu Ubertragen, ist fur uns sehr wichtig. Mit
GibbsCAM sind wir flexibler in der Verwendung
unserer Maschinenparks.

FS: Wie ging die Integrierung von GibbsCAM in
lhrem Unternehmen liber die Biihne?

CC: In Absprache mit Productec organisierten wir fir
alle unsere Mitarbeiter Schulungskurse.

Die erste Etappe bestand in der Schulung unserer
Mitarbeiter, um ihnen die fur die Verwendung von
GibbsCAM notwendigen Grundkenntnisse zu ver-
mitteln. Danach konnten sich alle nach ihrem eige-
nen Rhythmus weiterbilden.

In der zweiten Etappe wurden ihre Kenntnisse gefes-
tigt. Sie erlernten erweiterte Funktionen und wurden
an die systematische Verwendung von GibbsCAM
gewodhnt.

In einigen Abteilungen fand GibbsCAM bereits ab
dem ersten Monat Anwendung. In anderen aber

Darstellung eines Werkzeugweges mit HSC-Technologie fiir den Schrupp-
und Schlichtfrasvorgang auf einem Drehteil (Modul ProAXYZ HSMP fiir
GibbsCAM). Der Vorteil dieses Vorgangs liegt in der Zeiteinsparung und
insbesondere in der Verwendung von Fraswerkzeugen mit viel weniger
Verschleiss und dadurch in bedeutend geringeren Werkzeugkosten.
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stellten wir rasch fest, dass die Mitarbeiter den ein-
fachen Weg gingen, ihre bisherigen Gewohnheiten
beibehielten und die Maschinen weiterhin manu-
ell programmierten. Als wir jedoch die Ergebnisse
von denjenigen Abteilungen sahen, die rasch auf
GibbsCAM umgestellt hatten, organisierten wir fur
alle Mitarbeiter weitere Schulungen zur Festigung
ihrer Kenntnisse in der GibbsCAM-Programmierung.

FS: Sind lhre Mitarbeiter jeweils auf einen
Maschinentyp spezialisiert?

CC: Ja, das sind sie. Wir verfligen Uber zehn Inbe-
triebsetzer? Einrichter?, funf auf DECO und die
anderen auf den anderen Maschinen. Man muss
wissen, dass jeder Drehautomat eine andere CNC-
Programmiermethode verwendet. Unsere Dreher
bleiben auf ihrem Maschinenmodell spezialisiert,
sind nun aber auch in der Lage, ein GibbsCAM-
Programm eines anderen Maschinentyps zu Uber-
nehmen und rasch an ihre Maschine anzupassen.
Die Programmierung mit GibbsCAM wird somit zum
Standard fur alle Maschinen.

Auf diese Art und Weise erreichen wir zusatzliche
Flexibilitat und Reaktivitat, die es uns ermdglichen,
die Teile sehr rasch unseren Kunden auszuliefern.

FS: Kénnen Sie dadurch auch die Bearbeitungs-
zeiten verkiirzen und die Produktivitdt stei-
gern? Und wie steht es bei komplexeren Bear-
beitungszyklen?

CC: Bei gewissen hochkomplexen Teiletypen brauch-
ten wir vor der Zeit mit GibbsCAM zwei Tage fur
die Programmierung. Mit GibbsCAM bendétigen wir
heute kaum mehr als zwei Stunden dafur.

Ausserdem sind wir mit GibbsCAM effizienter und
genauer bei der Angebotserstellung. Es kommt
vor, dass wir anhand einer erhaltenen Zeichnung in
GibbsCAM programmieren, um die Kosten und die
Bearbeitungszeiten zu berechnen. Somit simulieren
wir die Produktion und bestdtigen die Machbarkeit
der Teile in GibbsCAM.

FS: Erhalten Sie von lhren Kunden die Teile als
Volumenmodelle oder missen Sie die Geomet-
rie selbst erarbeiten?

CC: Wir erhalten meistens Volumenmodelle. Wenn
nicht, dann fragen wir unsere Kunden danach, denn
sie konnen sie uns sehr oft zur Verfigung stellen.

FS: Was koénnen Sie abschliessend (liber lhre
Erfahrung mit GibbsCAM sagen?

CC: Die Verwendung der GibbsCAM-Software ist
eine dusserst profitable Investition. Die Einflihrung

setzt jedoch eine strikte interne Fihrung und einen
kompetenten Lieferanten voraus. Es ist sehr wichtig,
ein vorgangig definiertes Schulungsprogramm auf
die Beine zu stellen und die Einfihrungsetappen in
die Abteilungen klar festzulegen. Nicht zu unter-
schatzen ist auch die Zeit, die fur die Tests und Vali-
dierungen der Funktion der Postprozessoren auf der
Maschine benétigt wird.

Zudem ist sicherzustellen, dass alle Mitarbeiter moti-
viert sind und ihre Gewohnheiten andern, damit die
Software optimal ausgenutzt und die Produktivitat
der Maschinen auch tatsachlich gesteigert werden

Einblick in die DECO-Werkstatt bei Decovi. Alle Maschinen sind an der zentralisierten Oldampf-
Abzugsvorrichtung angeschlossen.

kann. Aber dafr konnen wir uns vollstandig auf das
Team von Productec verlassen, das immer anwesend
und reaktiv ist. Dadurch wird die Investition perfekt
abgesichert.

Abschliessend kann ich sagen, dass wir mit
GibbsCAM rascher produzieren, dass wir flexibler
mit unserem gesamten Maschinenpark sind und
dass wir vor allem auch Teile herstellen, die wir ohne
GibbsCAM gar nicht realisieren kdnnten.

decovi

EINTRE B DECOLLETAGE
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Décovi SA

La Romaine 2
CH-2824 Vicques
Claude Chévre

Tél. 032 436 10 60
info@decovi.ch
www.decovi.ch

Productec SA

Les Grands-Champs 5
CH-2842 Rossemaison
Francois Steulet

Tél. 032 421 44 33
proaxyz@productec.ch
www.productec.ch
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Technik

VPGT-WENDEPLATTE

Die VPGT-Wendeplatte aus der 1ISO-Produktreihe sowie die verschiedenen Werkzeughalter aus dem Angebot
von Bimu zeichnen sich nicht nur durch ausgezeichnete Bearbeitungsbedingungen, sondern auch durch die
zahlreichen Anwendungsmoglichkeiten wie die Gegenbearbeitung sowie einen sehr attraktiven Preis aus.

60 decomagazine

1. Beschreibung der Wendeplatte

Der speziell entwickelte Schnittwinkel (11° Hinter-
schliff) sowie die besondere Spanebruchnute auf bei-
den Arbeitsschneiden machen aus der VPGT-Wende-
platte von Bimu ein ideales Zerspanungswerkzeug.
Es sind verschiedene Standardausfihrungen der
VPGT erhaltlich:

e ohne Radius (fur Endbearbeitungen)

e mit einem Radius von 0,08 mm (fiir eine erhohte
Werkzeugstandzeit)

* mit einem Radius von 0,2 mm (ideal geeignet fur
das Vordrehen)

2. Vielseitige Wendeplatte

Die VPGT-Wendeplatte aus der ISO-Produktreihe
ist optimal geeignet fur alle Maschinen mit beweg-
lichem Spindelkopf und kann auf Werkzeughaltern
mit Querschnitten von 7x7 bis 20x20 mm montiert
werden. Die Hinterschliffe der Wendeplatte gewahr-
leisten die Verwendung in drei Richtungen. Dadurch
sind zwei verschiedene Anwendungen moglich:

1) Vorwértsdrehen.

2) Einstechen/Ldngsdrehen beim Riickwértsdrehen.
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3. Sonderanwendung von Bimu: Verwendung
der VPGT in der Gegenbearbeitung

In der Regel bieten Drehmaschinen mit bewegli-
chem Spindelkopf nur wenige Moglichkeiten zur
Gegenbearbeitung. Um diesem Nachteil abzu-
helfen, bietet Bimu zusatzlich zu den herkdmm-
lichen  Werkzeughaltern — quadratischen  Quer-
schnitts eine breite Auswahl an ,Stangen” an,
die die Verwendung der VPGT-Wendeplatte bei
Drehvorgdangen in der Gegenbearbeitung ermdég-
lichen. Diese ,Stangen” sind in den Durchmessern
@ 16 mm, 22 mm, 3/4" und 5/8" erhaltlich und
stellen eine erschwingliche Losung fur diese Bearbei-
tungsart dar.

4. Oberflachenbehandlung von grosser
Bedeutung

Die Verwendung von VPGT-Wendeplatten ohne
Oberflachenbehandlung ist fir die Bearbeitung von
Titan (z. B. medizinische Schrauben und Implantate
aller Art) empfohlen, fir zéhere Werkstoffe hin-
gegen ist die Verwendung von Wendeplatten mit
Oberflachenbehandlung angebracht.

Aus diesem Grund bietet Bimu seine neue
«BI40U »-Beschichtung an. Diese einschichtige
AITiN-Behandlung verleiht der Wendeplatte eine
hohe Harte, eine geringe Warmeleitfahigkeit sowie
eine gute Bestandigkeit gegen Oxidationen, was
sie bei Drehbearbeitungen zu einem kostbaren
Verbundeten macht.

5. Qualitat hat ihren Preis

Qualitat hat immer ihren Preis und da macht auch die
VPGT-Wendeplatte keine Ausnahme. Aber in diesem
Fall ist der Preis zum Vorteil des Verwenders, denn
Bimu ist in der Lage, eine Wendeplatte zu derselben
Qualitat wie die Konkurrenz anzubieten, deren Preis
jedoch schlicht konkurrenzlos ist.

Mochten Sie eine VPGT-Wendeplatte testen? Dann
z6gern Sie nicht, mit uns in Kontakt zu treten. Auf
unserer Website finden Sie auch einen Katalog mit
ausfuhrlichen Informationen : www.bimu.ch.

Technischer Leiter: Y. Meyer

Grafische Gestaltung:

EBimu

cutting tools & accessories

A. Jeandupeux

Rue du Quai 10
CH-2710 Tavannes
t. +41 32 482 60 50
f. +41 32 482 60 59
e.info@bimu.ch

i. www.bimu.ch
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N'ATTENDEZ PAS PLUS LONGTEMPS !

ARRETS MACHINES MINIMUM
POUR UNE PRODUGTIVITE MAKIMALE.

Voici un systéme performant pour assurer
une cadence de production élevée sur tour
multibroche Tornos Multidéco - ainsi que
pour tours a came et autres constructeurs.

Les outillages Goltenbodt-GWS minimisent
les arréts machine improductifs du passé
relatifs aux outils. Augmentez votre
potentiel d’optimisation par des solutions
spécifiques.

N’'attendez pas plus longtemps !

This is the Toolholding System for a success and production
encreasing workflow on Tornos MultiDeco Automatics and
others.

The GWS-Tooling-System means that unproductive, tool-
related downtimes are now a thing of the past. Additional
cost-saveing potentials can be achieved by GWS special
purpose solutions.

Don’t wait any longer! Call now.

Goltenbodt Prazisionswerkzeugfabrik GmbH | D-71229 Leonberg | www.goeltenbodt.de

@ Hier ist Ihr Erfolgssystem fiir den hochproduktiven Workflow

der Tornos MultiDeco-Mehrspindel-Drehautomaten und ande-
rer Hersteller.

Durch GWS-Werkzeughalter gehéren die unproduktiven,
werkzeugbezogenen Stillstandzeiten der Vergangenheit an.
Sonderlésungen eréffnen Ihnen weitere, individuelle Optimie-
rungspotenziale.

Warten Sie nicht langer!

bGoltenbodl

Innovation from inside.
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Aktuell

EINE STARKE GEMEINSCHAFT

Politik und Wirtschaft investieren im Landkreis Osterzgebirge in eine beispielhafte Berufsausbildung.

Der Landkreis Osterzgebirge zéhlt mit Sicherheit
nicht zu den groBBen Industriezentren Deutschlands,
sondern gldnzt eher mit beeindruckenden Natur-
schénheiten. Und doch ist diese Region ein traditi-
onell interessanter Wirtschaftsstandort mit bemer-
kenswerter Branchenvielfalt. Zu den bedeutendsten
Zweigen zahlen der Maschinen- und Anlagenbau,
die Metallverarbeitung, Fahrzeugzulieferung, Che-
mische Industrie/Kunststoffverarbeitung, Holz- und
Papierindustrie, Tourismus und Dienstleistungen.
Weltweit bekannt ist die Glashitter Uhrenindustrie

in deren Umfeld sich eine Vielzahl leistungsfahiger
und innovativer Drehereien angesiedelt hat. Dies ist
auch der Grund, warum sich diese Region zu einer
echten Tornos Hochburg entwickelt hat, denn Tor-
nos Drehautomaten sind in der Feinwerktechnik
unschlagbar produktiv und wirtschaftlich. Des-
halb unterstttzt Tornos eine Initiative des Landrats,
des Berufsschulzentrums Pirna und des Verbandes
IMPRO e.V. und stellt dem BSZ einen hochmodernen
CNC-Drehautomaten DECO 10e zu Sonderkonditio-
nen zur Verfiigung.

Dr. Nef wiirdigt die Investition des Landkreises Séchsische Schweiz als ein Meilenstein in der Berufsausbildung. VLzR: Hubert Sperlich - Geschéftsfiihrer Telegértner Gerdtebau GmbH
Hockendorf, Vorsitzender des IMPRO- Verbandes, Egon Herbrig - Geschéftsfiihrer Herbrig & Co. GmbH Bérenstein, Jan Lippert - Fertigungsleiter Herbrig & Co. GmbH Bérenstein,
Dr. Willi Nef, Vice President and Head of Sales and Marketing Tornos Moutier Frank Mortag, Verkaufsleiter Tornos Deutschland / Ost.
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Egon Herbrig (rechts) unterstiitzt seit vielen Jahren das Berufsschul-
zentrum (BSZ) in Pirna, hier im Gesprach mit dem Fachleiter Metall des BSZ,
Herrn Renner (zweiter von links) sowie Dr. Willi Nef.

Landrat Séchsische Schweiz - Osterzgebirge Michael Geisler dankt Dr. Willi
Nef - Vice President and Head of Sales and Marketing Tornos fiir die die
groBzligige Unterstlitzung.

Tornos Team Dr. Willi Nef und Frank Mortag.

Es zeugt schon von beachtlicher politischer Weitsicht
in Zeiten, in denen die offentliche Hand an allen
Ecken und Enden gezwungen ist zu sparen, in die
Ausbildung junger Menschen und in die Anschaf-
fung einer hochmodernen CNC-Maschine fur ein
Berufsschulzentrum zu investieren. Aber Landrat
Michael Geisler hat schon frihzeitig erkannt, dass
es fur eine Region ungeheuer wichtig ist, Gber ein
groBes Reservoir gut ausgebildeter und engagierter
Menschen zu verfigen. Sie sind die Basis fur eine
solide wirtschaftliche Entwicklung und ein funk-
tionierendes Gemeinwesen. Deshalb hat sich der
Landkreis im Jahr 1995 entschlossen in die Berufs-
ausbildung zu investieren und in Pirna den Grund-
stein fur eines der modernsten Berufsschulzentren
Deutschlands gelegt. In diesem Zentrum werden
derzeit jahrlich Gber 1000 junge Menschen in den
unterschiedlichsten handwerklichen und industriel-
len Berufen ausgebildet. Manfred WeiB, seit knapp
funf Jahren Schulleiter in Pirna, treibt seit dem die
Entwicklung des Zentrums voran. ,Die Berufsbilder
und Anforderungen unterliegen einem standigen
Wandel und nur wer die jungen Menschen mit den
entsprechenden Lehrmitteln darauf vorbereitet gibt
ihnen das notige Rustzeug, um sich spater im Beruf
zu bewahren”. Dieses Credo treibt Manfred Weil3
an und gemeinsam mit Politik und der regionalen
Wirtschaft sucht er standig nach neuem Lehrmaterial
und Ausbildungseinrichtungen. So verfugt das Zent-
rum Uber modernste Computer- und Prasentations-
technik, die Gber WLan-Verbindungen im gesamten
Komplex einsetzbar sind. Um dies zu verwirklichen,
sucht Manfred Weil3 permanent den Schulterschluss
mit der Industrie, damit das Zentrum seinen Schilern
optimale, praxistaugliche Voraussetzungen bieten
kann. Im Bereich Metallbearbeitung hat er mit dem
IMPRO e.V. einen starken Partner gefunden, der sich
vollinhaltlich mit seinen Zielen identifiziert und sich
entsprechend engagiert.

Wachstum und Beschaftigung durch Koopera-
tion

Der Verband IMPRO e.V. Interessensverband
Metallbearbeitung und Prazisionstechnik, wurde
im Jahr 2000 von vier Unternehmern mit dem Ziel
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Berufsschiiler erldutern dem Landrat Michael Geisler die Funktionsweise der neuen Ausbildungsmaschine DECO 10e

der Bundelung gemeinsamer Interessen und Aktivi-
taten gegrindet. Zu den Grundervatern zahlt Egon
Herbrig, Inhaber und Geschaftsfuhrer der Herbrig &
Co. Prazisionsmechanik GmbH und einer der gréBten
Tornos Kunden in der Region. Mittlerweile gehéren
dem Verband 18 Unternehmen der Branche Prazisi-
onsmechanik und Feinwerktechnik in und um den
traditionsreichen Industriestandort Glashutte/Osterz-
gebirge sowie der Region Dresden an. Der Verband
IMPRO e.V. ist heute fur die Mitglieder die wichtigste
regionale Interessenvertretung mit der Funktion als
Kontakt-, Kommunikations- und Aktionsplattform
fur die mehrheitlich inhabergefiihrten kleinen und
mittelstandischen Unternehmen. Gemeinsam wol-
len die Unternehmen neue Kunden fir die Region
gewinnen, Innovationspotentiale bei Produkten und
Technologien ausschopfen, in der Fertigung und
beim Ausbau der Leistungspalette kooperieren, die
Regionalverwaltung unterstitzen und die Entwick-
lung von Fach- und Fihrungskréften aus der Region
fordern. Seit dem Jahr 2005 betreibt IMPRO e.V.
das ,Fachkraftenetzwerk Prazisionsmechanik” und
engagiert sich aktiv als Partner von Schulen, Berufs-
bildungseinrichtungen und Verwaltung. Die IMPRO-
Unternehmen beschéaftigen derzeit insgesamt rund
1.000 Mitarbeiter sowie mehr als 100 Auszubil-
dende — Tendenz steigend. Bereits vor einigen Jah-
ren haben sich die Mitglieder des IMPRO-Verbandes
bei Schulleiter Manfred Wei3 fir die Anschaffung
von TB-DECO Programmierplatzen stark gemacht,
da diese aus Sicht der Verantwortlichen den gréBten
Nutzen bringen.

Immer am Puls der Zeit

Durch das Engagement von Manfred Wei3 und
seiner Fachlehrerkollegen sowie dem modernen
technischen Equipment hat sich das BSZ Pirna zum
Bezirksfachklassenstandort entwickelt und zieht
junge Menschen Uber die Region hinaus an. Sie
alle kénnen von den besten Voraussetzungen fir
eine fundierte Berufsausbildung profitieren. Aller-
dings bleibt die Zeit nicht stehen und gerade in den
Metallberufen steigen die Anforderungen standig.
Neue Materialien, innovative Werkzeuge, immer
komplexere Konturen, die fortschreitende Miniaturi-
sierung — all das sind Tatsachen, mit denen sich die
rund 170 in Ausbildung befindenden Zerspanungs-
mechaniker in Pirna konfrontiert sind. Dazu kommt
eine staatlich vorgenommene Neuausrichtung des
Ausbildungsberufes, die eine noch héhere Praxisori-
entierung erfordert. Mit den vorhandenen Maschi-
nen sah Manfred Wei3 die Umsetzung der Lehrpléne
gefdhrdet. Gemeinsam mit den Kooperationspart-
nern wurde Uberlegt, mit welcher Maschine die Ziele
und Zukunftssicherheit des Berufs-schulzentrums am
ehesten erreicht werden konnten. Die Uberlegungen
reichten von preiswerten Standardmaschinen, tber
Fern-ost Fabrikate bis hin zu Gebrauchtmaschinen.
Aber alle diese Varianten wurden sehr rasch wie-
der verworfen, da keiner der Beteiligten darin eine
tragbare Losung sah. Die Praktiker und auch die
Schulleitung waren sich einige, dass ein Tornos CNC-
Langdrehautomat DECO 10e die beste und langfris-
tig vernUnftigste Losung darstellt. Die einzige Hurde,
die noch im Raum stand, war die Investitionssumme.
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Ausbildungsmaschine - Kurzdrehautomat mit Revolver.

Deshalb wurden Landrat Michael Geisler und Frank
Mortag, der Tornos Gebietsverkaufsleiter, mit ins
Boot geholt. Dieses Zusammenspiel ist ein Muster-
beispiel dafur, dass sich scheinbar unmaogliche Dinge
doch sinnvoll realisieren lassen, wenn alle Beteiligten
wollen und beherzt ergebnisorientiert handeln. Die
Industrie- und der IMPRO Verband beteiligten sich
mit einer Spende, Tornos als Partner des Verbandes
gewadhrte einen grof3ztgigen Nachlass und Landrat
Michael Geissler genehmigte eine Investition, die im
Haushalt eigentlich nicht vorgesehen war — alles zum
Nutzen der jungen Menschen im Landkreis.

Feierliche Ubergabe

Nachdem die Maschine im Sommer letzten Jahres
bestellt worden war, konnte sie jetzt am Donners-
tag, den 15. Januar 2009 im Rahmen eines Festaktes
im Beisein des Landrats, des Lehrerkollegiums, den
Vorstandsmitgliedern des IMPRO Verbandes, zahlrei-
chen Pressevertretern und Auszubildenden von Dr.
Willy Nef, Vize-

prasident von TORNOS, offiziell an den neuen Eigner
Gbergeben werden. Wie Dr. Nef in seiner Festrede
betonte, ist es eher die Ausnahme, dass eine Region
fir ein Ausbildungszentrum in eine solche High-
Tech-Maschine investiert. Er lobte die Weitsicht von
Landrat Michael Geisler wirdigte das Engagement
von Manfred Weil3 sowie der Mitglieder des IMPRO-
Verbandes. An die Auszubildenden appellierte er,
die Chance anzunehmen und den technologischen
Vorsprung der Maschine zu nutzen, um sich auf ihre

berufliche Zukunft vorzubereiten. Sowohl Michael
Geisler als auch Dr. Nef zeigten sich zuversichtlich,
dass die Drehteileindustrie im Landkreis eine erfolg-
reiche Zukunft mit Wachstumspotential hat und
bekraftigten ihre Absicht, die Partnerschaft zwischen
Region und Unternehmen noch weiter auszubauen.
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Tecko TTS Twin system
= 2 tools per tool-holder !
= 2 Werkzeuge pro Werkzeughalter !

= 2 outils par porte-outil !

Complicated profiled inserts
= Offer available from 5 inserts !

Komplexe Profilwendeplatten
= Angebot ab 5 Wendeplatten !

Plaquettes a profils complexes
= Offre a partir de 5 plaquettes !
V.

<A n

Trepan tools Threading inserts Grooving inserts Special cutting inserts Form turning inserts

Trepan Werkzeuge Gewindeplatten Einstechplatten Spezielle Abstechplatten Profilherstellung Wendeplatten
Outils trepan Plaquettes de filetage Plaquettes a gorge Trongonneurs spéciaux Plaquettes de profilage
Bimu SA case postale 50 e. info@bimu.ch t. +41 324826050
cutting tools rue du Quai 10 i. www.bimu.ch f. +41 32482 60 59

& accessories CH-2710 Tavannes
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Applitec Moutier SA
!

ch. Nicolas-Junker 2

CH-2740 Moutier - Switzerland

Tel.+41 32 494 60 20

info@applitec-tools.com




