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Markindhe

als oberstes Gebot

Erfolg istimmer auch eine Folge der Darstellung einer Konzeption
in der Offentlichkeit und der iiberzeugenden Konzept-Darbietung
fiir den Kunden. Zwar wurde das DECO-Gesamtkonzept im Vorfeld
der EMO, dieser grossten Werkzeugmaschinenausstellung mit welt-
weiter Beteiligung, in zahlreichen Fachzeitschriften ausgiebig vor-
gestellt. Solche schriftlichen Darbietungen sind fiir Praktiker aber
stets nur ein Ersatz fiir die Vorstellung der realisierten Losung in
Form einer konkreten Maschine.

ie vielen Publikatio-
nen in der Fachpresse und eige-
nen Ankiindigungen im Vorfeld der
EMO sorgten dann fiir ein er-
freulich reges Interesse und fiir ei-
nen sehr starken Besucherandrang,

Dieser wirkte teilweise wie eine Be-
lagerung des reprisentativen
TORNOS-BECHLER-Standes,
auf dem erstmals einer breiten
Offentlichkeit das neue Gesamt-
programm vorgestellt wurde. We-
gen der dort herrschenden aus-
serordentlichen Betriebsamkeit
kam es meist nur zu einem kur-
zen Gedankenaustausch mit dem
Kunden. Eine intensive Vorstellung
des DECO- und MuLTIDECO-
Konzepts mit der neuartigen Steue-
rungs- und Programmiertechnik
war nichtimmer méglich. Das hat
uns nicht zufrieden gestellt. Da-
her wollen wir dieses Zwischen-
EMO-Jahr verstirkt dazu nutzen,
Kunden im intensiven Gesprich
die neuartige Drehtechnik und
das DECO-Konzept im kleinen
Kreis nahe zu bringen. Der Kun-
de soll in die Lage versetzt wer-
den, durch eine umfassende Dar-
stellung der Gesamtkonzeption,
durch technische Details und

durch Vorfithrung eines DECO-
Drehautomaten zu entschei-
dungsrelevanten Beurteilungskri-
terien zu kommen. Gelegenheiten
wird es viele geben, angefangen von
den beiden grossen nationalen
Messen in Diisseldorf (Metav) und
Stuttgart (AMB) tiber regional be-
grenzte Ausstellungen bis hin zu
Hausausstellungen bei befreun-
deten Firmen und Institutionen,
bei denen TORNOS-BECHLER
mit Maschinen vertreten sein wird.

Die beiden bedeutendsten Messen
in den Zwischen-EMO-Jahren sind
wohl die Metav und die AMB. Die
Metav hat ein grosses Umfeld in
der Industrieregion Nordrhein-
Westfalen und den angrenzenden
Lindern Niederlande und Belgi-
en sowie den grenznahen Gebie-
ten Frankreichs. Dagegen hat die
AMB eine zentrale Bedeutung fiir
den gesamten siiddeutschen Raum,
und sie strahlt nach Osterreich, in
die Schweiz bis nach Oberitalien
und nach Tschechien hinein. Auf
diesen wichtigen Messen wird sich
TORNOS-BECHLER verstirkt
als Markt- und Technologiefithrer
von Lang- und Mehrspindel-
Drehautomaten bis 26 mm
Drehdurchmesser prisentieren.
Weitere Neuentwicklungen wer-
den die Strategie von TORNOS-
BECHLER unterstreichen, dass
das Ubertragen des DECO-Kon-
zeptes auf weitere Baugrdssen
technisch sinnvoll und markt-
wirtschaftlich notwendig ist. Da-

mit erhilt der Anwender die Mog-
lichkeit, die neue Technik auf der
gesamten Bearbeitungsbreite ein-
zusetzen. Das Ziel dieser Messe-
beteiligungen ist darauf ausge-
richtet, den grossen Markterfolg
mit dem neuen Maschinen-, Steue-
rungs- und Programmierkonzept
vor, auf und nach der EMO auf
hohem Niveau zu festigen. Er-
reicht werden soll das durch in-
tensive Betreuung jedes einzelnen
interessierten Automatendreher,
um ihm das revolutionire DECO-
und MULTIDECO-Konzept nahe
zu bringen.

Diesem Anliegen wollen wir uns
auf den grésseren Messen und den
kleineren Ausstellungen gleicher-
massen mit Elan widmen. Denn
Erfolg beginnt mit Marktprisenz
und insbesondere mit Kun-
dennihe.

Hans-Dieter Herzog

Geschiiftsfiihrer
der TORNOS-BECHLER
Deutschland GmbH
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Gewindewirbeln
im Dienste der Chirurgie

Was gibt es Schwierigeres, als auf einem Drehautoma-
ten Aussengewinde- und Innengewinde-Schneidarbei-
ten zu realisieren? Von nun an wird Unmadgliches
im Akkord machbar, dank der DECO 2000 und dank des

Gewindewirbelns.

<

Gewiss, mit den heutigen Au-
tomaten mit numerischer Steue-
rung wird esimmer leichter, denn
fixfertige Unterprogramme er-
lauben es, die logische Folge der
Arbeitsginge zu verwalten. Trotz
dieser bequemen Programmierung
bleibt die spanende Bearbeitung
eine heikle Sache, wenn essich um
Titanlegierungen oder um rost-
freien Stahl handelt. Besonders
beim Schneiden von Gewinden,
wo die Standzeit der Werkzeuge
sehrniedrigist. Es gibt jedoch eine
besondere Methode, die es ge-
stattet, der starken Anfrage aus
dem medizinischen und zahnme-
dizinischen Sektor nachzukom-
men. TORNOS-BECHLER war
vorausschauend und hat sich den
hohen Qualititsnormen dieses In-
dustriezweiges angepasst. Im me-
dizinischen und zahnmedizini-
schen Bereich benétigt man chir-
urgische Implantate aller mogli-
chen Formen, wie Briicken und
Schrauben. Diese Teile sind aus
rostfreiem Stahl oder aus Titan, um
sie biologisch vertriglich zu ma-
chen und vor allem, um das Ab-
stoflen des Fremdkérpers zu ver-
hindern.

Diese Umstinde, verbunden mit
der geforderten Héchstprizision,
vor allem fiir die Schrauben der
Kieferorthopidie oder der Mikro-
Chirurgie, bewog unser Unter-
nehmen,die Méglichkeiten un-
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serer Drehautomaten zu erweitern,
indem entsprechende Prozeduren
entwickelt wurden. Eine der her-
vorstechenden Spezialititen ist
die Bearbeitungstechnik des Innen-
und Aufienschneidens nach dem
Prinzip des Gewindewirbelns, das
von nun an auf der DECO 2000
moglich ist.

Gewindewirbeln, eine interes-
sante Alternative zum Gewin-
deschneiden

Im Gegensatzu zum Aussen- und
Innengewindeschneiden, gestat-
tet das Gewindewirbeln gratfreie
Gewindespitzen. Die Werkzeug-
standzeit ist hoher, die Bearbei-
tungszeit ist kiirzer, und es geht
kein Werkzeug mehr zu Bruch. Die
wesentlichen Anwendungen des
Gewindewirbelns sind Zahnim-
plantate (Innengewinde) und Im-
plantate wie Knochenschrauben,
chirurgische Schrauben oder Kie-
ferschrauben (Aussengewinde).

Dieses Verfahren verhindert den
Riickzug des Gewindes in die
Fithrungsbiichse, was Blockierun-
gen wegen mangelnder Fithrung
ausschliessst.

Gewindewirbeln kann sowohl am
Aussengewinde wie auch am In-
nengewinde ausgefiihrt werden.
Die Bearbeitung erfolgt ab Stan-
ge oder in Gegenoperation auf ei-
nem Drehautomaten mit einer
Hochfrequenz-Spindel mit Dreh-
zahlen bis zu 30000 Umdrehun-
gen pro Minute. Zum Innenge-
windeschneiden muss die Spindel
mit der Wirbeleinrichtung paral-
lel zur Achse des zu bearbeiten-
den Werkstiicks laufen. Zur Aus-
sengewindebearbeitung muss sich
die Spindel mit der Wirbelein-
richtung dem Steigungswinkel des
zu Schneidenden Gewindes an-
passen. Das Werkzeug aus Har-
metall entspricht dem Profil des
herzustellenden Gewindes.

Beschreibung
des Verfahrens

Wirbeln
von Innengewinden

1. Das Werkstiick wird vor das mit
hoher Geschwindigkeit rotierende
Werkzeug plaziert.

C‘b’\

C“V\

2, Das Werkzeug wird durch die
axiale Bewegung des Werkstiicks in
dessen Bohrung eingefiihrt (bewe-
glicher Spindelstock).

L0

3. Das Werkstiick dreht sich mit
niedriger Geschwindigkeit entwe-
der in Richtung der Werkzeugrota-
tion oder in Gegenrichtung, je
nach Gangrichtung des Gewindes
(Rechts- oder Linksgewinde).

Das Werkzeug dringt durch seine ra-
diale Bewegung in das sich drehen-
de Werkstiick (numerische Achse).
Die Tiefe der radialen Werkzeugbe-
wegung entspricht der Gewindetiefe.

P
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4. Beginn des Innengewindesch-
neidens. Das Gewinde wird in ei-
nem Arbeitsgang hergestellt. Das
Werkstiick sowie das Werkzeug dre-
hen sich. Das Werkstiick bewegt sich
axial pro Spindedrehung um den
Betrag der Gewindesteigung.
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Dieses Verfahren ist um 60 % schnel-
ler als herkimmliches Gewinde-
schneiden. Die Lebensdauer des
Werkzeuges ist erhoht. Mehr als
2500 Titanwerkstiicke konnen auf
diese Weise pro Standzeit bearbei-
tet werden. Zudem sichert die hohe
Schnittgeschwindigkeit von 200
m/min. eine einwandfreie Gewin-
dequalitiit. Die numerische Steue-
rung garantiert zudem eine hohe
Préizision von Durchmesser und Tie-
fe des Gewindes. So ergeben sich we-
der Grat noch Restspéne. Die Ge-
windeldinge ist bis zum Dreifachen
des Gewindedurchmessers moglich.
Es kann sogar bis zum Sacklochgrund
gewirbelt werden, sehr kleine Ge-
windedurchmesser, z.B. M 1,4 sind
kein Problem.

Wirbeln von Aussengewinden

Gewindewirbeln kann auch an
Aussengewinden angewandt wer-
den, es ist nur etwas komplizier-
ter. Man benétigt eine Hochfre-
quenzspindel, die bis zu 12000
U/min schafft, sowie eine Wirbe-
leinrichtung am Frontapparat des
Drehautomaten, die sich im Stei-
gungswinkel des zu schneidenden
Gewindes neigen lisst. Diese me-
chanische Neigungs wird einmal
manuell fiir jeden Steigungswin-
kel eingestellt. Die Bearbeitung
erfolgt mittels einer Glocke mit
drei Messern oder Meisseln mit
identischem Profil des zu bear-
beitenden Gewindes. Dieses Werk-
zeug kann natiirlich je nach Be-
darf nachgeschliffen werden. Die
ganze Gewindetiefe wird in ei-
nem Arbeitsgang realisiert.

Beschreibung des Ablaufs:

=

1. Falls erforderlich, wird das
Werkstiickende angefast.

2, Die Wirbelspindel wird vor die
Spitze des Werkstiicks positioniert.
Die Spindel dreht sich mit hoher Ge-
schwindigkeit, wobei sich das Werk-
stiick mit niedriger Geschwindig-
keit in entgegengesetzter Richtung

dreht.

—————————— Ce - -
B

3. Das Gewindewirbeln beginnt.
Das Werkstiick wird in das glocken-
formige Werkzeug eingefiihrt. Die
Gewindeldnge wird durch den Weg
des beweglichen Spindelstockes be-
stimmt. Hier betonen wir, dass im-
mernur ein Zahn am Werkstiick an-
greift, wodurch feines Abspanen ge-
wiihrleister wird.

G - - - —— RS
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4. Sobald die gewiinschte Gewin-
deliinge erreicht ist, fihrt die Wir-
belspindel radial und das Werkstiick
axial zuriick. Die maximale Ge-
windelénge ist 30 mm.

Dieses Verfahren birgt mehrere Vor-
teile. Der erste ist die Langlebigkeit
des Werkzeugs mit immer gleich-
bleibendem Profil. Das Werkzeug,
kann bis zu vierzig mal nachge-
schliffen werden.

Der zweite Vorteil ist die hohe Ge-
windeoberflichengiite, denn die
Werkzeuge drehen sich mit hoher Ge-
schwindigkeit in Gegenrichtung zum
Werkstiick, was wiederum Span-
fléichenfacetten verhindert, wie sie
beim herkommlichen Gewindefrii-
sen auftreten kinnen.

Massanfertigungen wie Rechts- oder
Linksbearbeitung oder Realisierung
eines Gewindes hinter einem Bund
oder Schraubenkopf oder sogar ko-
nische Gewinde durch Achsenin-
terpolation sind dank der Anpas-
sungsféiihigkeit der TB-DECO-Soft-

ware moglich.
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Medizinische Anwendungen

Um den Anspriichen des medizi-
nischen Implantate-Marktes bes-
ser zu entsprechen, hat TORNOS-
BECHLER in enger Zusammen-
arbeit mit Spezialisten dieses Ge-
biet erforscht. Dies gilt vor allem
fir die Bearbeitung der Werk-
stiicke aus Titan oder aus rost-
freiem Stahl 316. Nach heutigem
Stand der Forschung werden die-
se Materialien vom Koérper gut
vertragen. Die Industrie, die in en-
ger Kooperation mit der Zahn-
medizin und der Chirurgie arbei-
tet, ist sehr anspruchsvoll gewor-
den. Das Beste is gerade noch gut
genug. Der neue Gewindewirbe-
lapparat, zusammen mit der An-
passungsfihigkeit des DECO-
2000-Konzepts sichert die Qua-
litdt der Implantate und besonders
der Schrauben. Dieser Automat
bietet die hochste Gewinde-
schneidequalitit, die die Industrie
zur Zeit zu bieten hat. Indem
TORNOS-BECHLER den Sektor
der medizinischen Implantate be-
tritt, begeben wir uns in einen
Marktbereich, der sich mittem im
Aufschwung befindet. Dafiir gibt
es mehrere Griinde: die Befesti-
gungstechniken machen Riesen-
fortschritte, Materialien wie rost-
freier Stahl, Titan und kiinftige
Legierungen bergen noch eine
Menge Uberraschungen. Neuarti-
ge Werkzeuge gestatten einfache-
res Bearbeiten schwieriger Mate-
rialien, und zur Kronung gibt es
nun Automaten, wie die der
DECO-Skala, die das rationelle
Herstellen solcher Produkte erst
moglich machen.

DECO-MAGAZINE 1/98
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Entretien chez un décolleteur anglais

Les raisons

d’une
reussite

Im Herzen von Gloucesters historischem Dockgeldnde ist eine
Decolletage-Fabrik, die eine der Jiinsten Erfolgsgeschichten des englischen
Siidwestens geliefert hat. Sie ist jetzt komplett eingerichtet in ihrem neuen

Fabrikgebaude von 2310 m? und beschaftigt 17 Leute. Alphatool Productions
ist sehr zuversichtlich fiir die Zukunft.

(v.l.n.r.) Erich Schmid, Tim Norman, David Wilcock, Dave Gwilliam und Anton Menth.

Seit der Firmengriindung von
Alphatool anno 1982 haben die
Partner Doug Gwilliam & David
Norman eine traditionelle Kur-
venautomaten-Decolletage be-
trieben auf der Basis von Auto-
maten mit beweglichem Spindel-
stock und Werkzeugrevolver von
Tornos, Bechler und Petermann. Sie
dienten fiir mittleres bis grosses
Produktions-Volumen, wobei die
kleinen Serien auf CNC-Auto-
maten mit feststehendem Spin-
delstock hergestellt wurden.

DECO-MAGAZINE 1/98

Mehr und mehr wurde Doug &
David gebeten, komplexere Teile
mit 2 bis 3 Operationen zusitz-
lich zu den Dreharbeiten in Auf-
trag zu nehmen. Diese Art von Tei-
len war eine Herausforderung an
die Produktion. Es war relativ ein-
fach, in einem ersten Durchgang
die eigentlichen Dreharbeiten
durchzufithren, aber die nachfol-
genden Operationen waren ar-
beitsintensiv, verlangten lange
Hauptzeiten, erforderten viele
Qualititskontrollen und eine
schwierige Termin-Planung. Dies
gab Anlass fiir die Suche nach ei-
nem leistungsfihigeren Weg.

Konventionelle CNC-Maschinen
wurden im Detail gepriift, aber ob-
wohl sie die Teile komplett her-
stellen konnten, waren sie nicht im-
stande, es mit den Produktions-Zy-
klus-Zeiten und den hauptzeit-
parallelen Operationen der Kur-
venautomaten auf-zunehmen.
Eine solche Lésung war also nicht
rentabel. Rotations-Transfer-ma-
schinen waren eine andere Alter-
native, aber auch das war nur eine
Teilldsung und noch immer nicht
rentabel genug.



Im Januar 1996 wurde Alphatool
das DECO 2000-Konzept von
TORNOS-BECHLER vorgestellt,
eine neue Automaten-Generation
mit PNC (Parallel Numeric Con-
trol) und beweglichem Spindel-
stock, die die bestehende CNC-
Generation abldsen sollte. Die
DECO wiirde Alphatool erlau-
ben, die iiblichen Teile mit dem
gleichen Produktions-Ausstoss wie
auf ihren Kurvenmaschinen her-
zustellen, doch mit den nachfol-
genden Operationen in diesen Zy-
klus-Zeiten inbegriffen. Dies schi-
en zu gut, um wahr zu sein.

Im Februar 1996 besuchten Dave
Gwilliam & Tim Norman, die
Séhne von Dough & David, die
TORNOS-BECHLER-Fabrik in
Moutier, um die offizielle Vor-
stellung von DECO 2000 zu er-
leben. Die Maschine wurde ur-
spriinglich mit 7 mm Durchlass
und in den Versionen 9 und 5
Achsen prisentiert. Tim & Dave
bestitigten ihre Bestellung fiir die
erste DECO 2000 von TORNOS-
BECHLER die nach Grossbrit-
tanien ging.

Nach ihrer Auslieferung im Ok-
tober 1996 wurde die 9-Achsen-
DECO fiir Werkstiicke eingesetzt,
die vorher auf Tornos-Kurvenma-
schinen eine Fertigungszeit von
30 Sekunden brauchten fiir die ei-
gentlichen Dreharbeiten, dann in
einem zweiten Durchgang Bohr-
und Gewindebohr-Arbeiten und
in einem dritten eine Schlitz-
Operation benétigten. Sogar die
Tornos-Techniker waren {iber-
rascht, die Teile in 20 Sekunden
aus der DECO herauskommen zu
sehen, vollstindig bearbeitet, un-
ter Verwendung von Vorschiiben
und Geschwindigkeiten, die un-
beaufsichtigt und zuverlissig ab-
liefen. Zusitzlich zu den erwihn-
ten Einsparungen war Alphatool
nun in der Lage, die Teile voll-
stindig und unbeaufsichtigt her-
stellen zu kénnen, ohne auf die ar-
beitsintensive Weiterbearbeitung
im 2.und 3. Durchgang warten zu
mussen.

Im April 1997 fiihrte der Erfolg
der ersten Maschine zur Bestellung
einer zweiten DECO 2000 von
TORNOS-BECHLER, diesmal ei-
ner Maschine mit 10 mm Durch-
lass und 9 Achsen.

Im Juni 1997 wurde wiederum in
Moutier die nichste DECO 2000
vonTORNOS und BECHLER vor-
gestellt, eine Maschine mit 20 mm
Durchlass. Unter den vielen Kun-
den aus Grossbrittanien war
David Norman, der nun sehen
konnte, wie ein zunehmendes
Bearbeitungs-Pensum auf Teilen
mit grosserem Durchmesser be-
wiltigt wurde. Nach der Ana-
lyse der Kosten-Einsparungen,
die schon die kleinere DECO ein-
brachte, und unter Beriicksichti-
gung der komplexeren Art gros-
serer Werkstiicke, brauchte Al-
phatool keine grosse tiberredung
zu ihrem nichsten Schritt. Tim &
Dave besuchten die EMO-Messe
in Hannover und bestellten
die 10-Achsen-Version der DECO
20.Zu dieser Zeit war die Ma-
schine ebenfalls in einer 25,4 mm-
Durchlass-Version verfiigbar. Das
nebenstehende Photo zeigt Dave
& Tim nach der Verhandlung iiber
den DECO 20-Auftrag, zu-
sammen mit Herrn Anton Menth,
Generaldirektor von TORNOS-
BECHLER SA, Herrn Erich
Schmid, Verkaufsdirektor von
TORNOS-BECHLER SA und
Herrn David Wilcock, Direktor
von TORNOS Technologies UK
Ltd.

Ungewdohnlich fiir diesen Indus-
triezweig: Alphatool hat eine im
Durchschnitt junge Belegschaft.
Dies wird aktiv unterstiitzt, denn
Doug & David sehen dies als «den
einzigen Weg, wie das Unterneh-
men lange in die Zukunft hinein
seine Fertigkeit behalten kann.
Wir haben eine gesunde Lernbe-
reitschaft, wobei die ilteren Be-
diener die Fertigkeiten der jiinge-

ren Techniker entwickeln helfen».
Zusitzliche Kurse im lokalen Col-
lege werden ebenfalls gefordert.
David Norman meint «Die Ein-
fithrung von Maschinen auf dem
héchsten Stand der Technik, wie die
DECOvon TORNOS-BECHLER,
erfolgt im Kurven-Maschinen-Be-
trieb viel leichter, wenn das Perso-
nal ein méglichst breites Fertig-
keitsfeld besitzt. Das Kombinieren
von traditionellen Einricht-Fertig-
keiten und Kenntnissen der Metall-
bearbeitung mit heutigen Computer-
Systemen ist sehr wichtig, wenn Sie
aus Threm Maschinenpark das be-
ste herausholen und Ihre Konkur-
renzfiihigkeit behalten wollen.» Da
die Programmier-Software fiir
simtliche DECOs die gleiche ist,
wird Alphatool den gleichen PC,
den sie fiir die erste DECO an-
schaffte, fiir alle drei Maschinen
verwenden. Dies gibt ihr auch
grosse Flexibilitit, die darauf be-
ruht, dass mehr Leute die Fertig-
keiten fiir den Betrieb dieser Ma-
schinen besitzen und dass alle Pro-
gramme zentral gelagert sind fiir
schnellen Zugriff.

Alle von Alphatool fithlen, dass die
DECO-Maschinen eine Wende in
ihrem einst traditionellen Kur-
venmaschinen-Betrieb herbeige-
fithrt haben. Doug William sagt
dazu: «Dies ist der Beginn des En-
des der Kurvenmaschinen. Jetzt, wo
Hochgeschwindigkeitsmaschi-
nen wie die DECO von TORNOS-
BECHLER mit dem Produktions-
Ausstoss der Kurvenmaschinen kon-
kurrieren und in einem Bruchteil der
bisher benétigten Zeit fiir eine neue
Aufgabe umgeriistet werden kin-
nen, eine gleichmdissig gute Qualitit
geben und nachtrdgliche Operatio-
nen iiberfliissig machen, werden alle
Aufgaben auf diesen Maschinen
durchfiihrbar. Dies ist der Weg vor-
warts.»
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Figure 2

Konzept

der Werkzeug korrektur

Problemfall:

Bearbeitung des unten abgebilde-
ten Werkstiicks. Der Durchmes-
ser 5 wird mit dem Werkzeug T12,
verbunden mit der Werkzeug
Korrektur 12, bearbeitet. Um mehr
Bewegungsfreiheit zu gewinnen,
mochte man eine zweite Kor-
rektur hinzuziehen. Z.B. T52,
verbunden mit der Werkzeug
Korrektur 52 fiir einen Durch-
messer von 8 mm.

Figure 1

Trotz der in den Automaten und
in die Korrekturen 12 und 52 ein-
gegebenen Werte fiir die X und Z
Achsen, wird der programmierte
Umriss (Fig. 2) nicht realisiert.
Unregelmaissigkeiten (Fig. 3 bis 6)
entstehen. Welches sind die Griin-
de dafiir?
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(OFFSET).

Von Stéphane Carroza

Erkldrung:

Bei einer traditionellen nume-
rischen Steuerung wird der Tool
Offset (Verschleisskorrektur),
gleich beim Berechnen der zu be-
arbeitenden Masse berticksichtigt.
Im Gegensatz dazu besitzt TB-
DECO kein Tool Offset, es kann
nur iiber die Werkzeug geometri-
en ausgeglichen werden. Dadurch
kann eine vom Benutzer festgelegte
Verbindung zwischen dem Werk-
zeugkatalog, der die Geometrien
eines jedes Werkzeuges enthiilt,
und der entsprechenden Achsen-
tabelle ausgefithrt werden. Die
parallele numerische Steuerung
PNC DECO korrigiert augen-
blicklich den Wert der Korrektur,
sobald dieser wihrend des Ab-
laufs des Teileprogramms erfor-

derlich wird.

Aus diesem Grund gibt es manch-
mal Unregelmissigkeiten der Kon-
tur, denn der Unterschied zwi-
schen der Korrekturwerten, in un-
serem Fall T12 und T52 wird so-
fort beim Anfordern des neuern
Korrekturwestes angenommen.

Lésung:

Die Verbindung zwischen einer
Werkzeuggeometrie und einer
Korrekturplazierung der entspre-
chenden Achsentabelle wird, weil
anders nicht realisierbar, auf allen
Achsen ausgewihlt, kann jedoch
aber einzeln, Achse nach Achse
durch den Bildschirm “Auswahl
der Korrekturen” des Meniis
“Ausgabe eines Werkzeuges”
(siehe TB-DECO Benutzerhilfe),

abgeschaltet werden.

T53Z

OFFSET
Z252<12

Figure 3

Z 52>12

Figure 4

OFFSET
X52>12

Figure 5

Figure 6

Tracé désiré
[—— ] Tracé obtenu



Figure 7

Code ISO:

G1X1=521=0T12

G12Z1=-10F0.05
G1X1=8T52

G12Z1=-15F0.07 T53
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Ein
programmie
rungsbeispie!
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“ans\,ersa\en
Gewinde-
schne'\dens
realisiert mit
einem

Gewind

efraser.

Auswahl der Korrektoren:

T. X Y z
12 3 3 3
52 3

53 3

So sind also wihrend der Verschiebung auf das
Segment 1, alle Achsenkorrekturen aktiv. Da-
gegen wird wihrend des Korrekturwechsels fiir
das Segment 2 nur die Korrektur der Achse X
durchgefiihrt. So vermeidet man Unregelmis-
sigkeiten, falls es einen Unterschied zwischen
den Korrekturen 12 und 52 auf der Achse Z
gibt. Falls fiir die Linge des Segments 3 eine
Korrektur benétigt wird, kann man immer
noch T53 hinzufiigen.

&

\

Schlussfolgerung:

........0.....0..............( e o 0 o0

1. Wenn die Bearbeitungsproze-
dur es erlaubt, ist es besser
den Werkstiicksumriss zu ver-
lassen um die zweite Korrek-
tur ausserhalb der Bearbei-
tungssphire zu aktivieren,um 2. Wenn es die Bearbeitungs-

dann zur Kontur des Werk- prozedur verlangt, im der Kon-

stiicks zuriickzukehren. So fin- tur, besteht die Moglichkeit, die

det der Ausgleich der Unter- oben erwihnte Methode “Aus-

schiede zwischen den beiden wahl der Korrekturen” zu be-

Korrekturen ausserhalb des nutzen, um Unregelmissig-

Werkstiickumrisses statt. keiten des Umrisses zu ver-
meiden.
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Die neuesten Entwicklungen

Wir kénnen es nicht lassen, immer wieder zu wieder-
holen, dass die technischen Fortschritte, vor allem die
der Industrie, unseren Ahnen die Sprache verschlagen
wiirden. Tatsachlich stellen diese technischen Fort-
schritte eine kleine Revolultion dar.

Der Einzug der Elektronik in
die Werkzeugmaschinenindustrie,
konkretisiert durch die numerische
Steuerung, vereinfacht die Bear-
beitungsprozesse um ein Vielfa-
ches. Zwar entwerfen manche Kon-
strukteure mit Hilfe ihrer CAD-
Software ab und zu Werkstiicke,
die trotz allen technischen Fort-
schritts unrealisierbar sind. Doch
gliicklicherweise sind diese Fille
selten. (Trotz der fortgeschrittenen
Technik verlangen die Automa-
ten hersteller immer weitere
Neuheiten und Fachwissen vom
«Atelier».)

Die Drehautomatenfamilie
DECO 2000 z.B. gestattet heute
Bearbeitungen, die vor nur fiinf
Jahten als utopisch galten. Denn
den Moglichkeiten dieser Auto-
maten ist keine Grenze gesetzt.
Neuartige Anwendungen bestiti-
gen uns das immer wieder. Konti-
nuierlich werden die Grenzen wei-
ter hinausgeschoben, vor allem
durch neue Anwendungsfunktio-
nen, durch neue Apparate und
neues Zubehor. Zudem erfor-
schen und testen Praktiker
des TORNOS-BECHLER-For-
schungszentrums neue Program-
mierungs- und Bearbeitungs-
methoden auf Herz und Nieren,
bevor diese in die Praxis entlassen
werden.
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In dieser Ausgabe des Deco
Magazins verrit Thnen Stéphane
Carozza siene neuesten Tricks und
Kniffe, die es gestatten, die Pro-
grammierung zu vereinfachen.
Dieser Artikel hingegen behan-
deltneue Aspekte der praktischen
Anwendung des Automaten, wie
z.B. Vereinfachung der Bearbeitung
oder bessere Ausnutzung seiner
Maéglichkeiten.

In diesem ersten Artikel einer
hoffentlich langen Serie geht es
einschldgig um die DECO 2000,
Kapazitdit 20 mm.

Auf dem Weg zur Perfektion

Fiir Marz 1998 vorgesehene
Neuheiten

Jeden Monat erscheinen Neuhei-
ten. Hier ist nun die Rede von den
drei Mirz-Neuheiten, die die Fle-
xibilitit der DECO 2000 noch
weiter steigern. Der gliickliche Be-
sitzer eines solchen Automaten
und der neuen «Option 1650»
wird mit Vergniigen Fris- und
Schlitzarbeiten mit Hilfe der
Spannzangen des Typs ESX 25
vornehmen. Diese Neuheit dhnelt
der Option 1600 und ist eigent-
lich eine unabhingige Einheit mit
einer angetriebenen Spindel, die
es gestattet, Scheibenfriser gros-
serer Durchmesser als bisher zu
benutzen.

Merkmale der «Option 1650» —
Einheit mit angetriebener Frds-
Schlitz-Spindel fiir Spannzangen
ESX 25

Maximaler Durchmesser der

Scheibenfréiser: 63 mm

Spannzangentyp:
ESX 25 (max. 16 mm)

Maximale Drehzahl:
8000 U/min.

Einbauposition: Wekzeugtriger
Nvr. 2 in Position T22, T25




Hoéhere Rentabilitdt

dank dem Einsatz von Ausbaustufen, die es gestatten,

das Werkzeugpotential einer DECO 2000/20 mm

Bei der zweiten Neuheit handelt
es sich um die «Option 2100».

Das ist eine angetriebene Hoch-
frequenz-Spindel fiir einfache Be-
arbeitungen wie Bohren, Frisen
und Schlitzen. Maximale Dreh-
zahl: 15000 U/min. Gedacht fiir
die Durchfithrung von transver-
salen und schrigen Bohr- und Fris-
arbeiten und fir Frontalbearbei-
tungen auf dem Werkzeugtriger,
von der Stange und fiir Gegeno-
perationen. Auf diese Weise sind
Frontal-Schlitzbearbeitungen vom
Frontapparat aus méglich.

Merkmale der «Option 2100» -
angetriebene Hochfrequenzspin-
del fiir Bohr-, Fréis- und Schlitz-
bearbeitung fiir einfache Opera-
tionen wie Bohren, Friisen und
Schlitzen

Drehzahl: 75 - 15000 U/min.

Ausgangsleistung: 210 W

Montageposition: Werkzeugtr-
ger 1 in Position T11 bis T15

Frontapparat: in T31 bis T34

Gegenoperationen: in T 51 bis

T53

Schréigung bis 90°; je nach Schrd-
gung sind zwei Werkzeugpositio-
nen notig.

noch einmal zu erhohen.

Um noch mehr Werkzeuge zur
Verfiigung zu haben, entwickelten
die TORNOS-BECHLER-Ingeni-
eure die Option 3240. Dabei han-
delt es sich um einen Dreifach-
Frontalwerkzeughalter, vorgese-
hen fiir Bohrungen von 20 mm,
mit handelsiiblichen Standard-
werkzeugen. Dieser Werkzeug-
halter erweitert die Méglichkeiten
der Frontbearbeitung durch den
Frontapparat und funktioniert
auch in Gegenoperation. Dank
dieser Neuheit steigt die Werk-
zeugzahl der DECO 2000 auf 25,
d.h. 10 Werkzeuge auf den Werk-
zeugtrigern 1 und 2, drei Werk-
zeuge fiir die Gegenspindel, sechs
fiir die Frontaleinheiten zur Rea-
lisierung der Gegenoperationen
und schliesslich sechs Werkzeuge
fir den Frontapparat. Davon
drehen sich 11 Werkzeuge auf 10
simultan gesteuerten Achsen.

In jeder neuen Ausgabe des DECO
Magazins werden wir auf die letz-
ten Neuheiten der «Hardware» fiir
die DECO 2000 zuriickkommen.
Ihre grofle Zahl zwingt uns je-
doch, uns mit den Vorstellungen
dieser Neuheiten kurz zu fassen.
Weitere ausfiihrliche Einzelhei-
ten koénnen Sie jederzeit beim
Hersteller, in einer unserer
Filialen oder in einer Vertretung
des Verkaufsnethes TORNOS-
BECHLER erfahren.
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PUB SIAMS

Die Ausweitung

der SIAMS

Walter Schimid, Direktor der SIAMS

Die SIAMS ist die grosste Ausstellung der Mikrotech-
niken des Jurabogens mit einer Besonderheit: sie prisen-
tiert die Produktionsmittel (Maschinen, Werkzeuge,
Automatisierung, Produktions-Nebendienste) und die
Zulieferung, besonders auf dem Gebiet der Drehteilher-
stellung. Der grosste Teil der durch die Zulieferer herge-
stellten Artikel wird mit den ausgestellten «Produktions-
mitteln» gefertigt.

Die Gesamtausstellungsfliche betrigt anniahernd 6000 m?.
Die SIAMS ist nicht mehr eine kleine Ausstellung, die
man in einem halben Tag besichtigen kann. Obwohl sie
iiberschaubar und besucherfreundlich bleibt, verdient sie
wenigstens einen ganztitigen Besuch.

Die SIAMS ist ein richtiger Treffpunkt fiir Kunden und
Lieferanten.

Unter dem Zeichen der Werkzeugmaschine

Hier wird der Sektor der Werkzeugmaschine und Werk-
zeug- und Zubehérherstellung vorgestellt. Mehr als 110
Unternehmen dieses Sektors stellen an der SIAMS 98 aus,
was nahezu ein Drittel der Aussteller ausmacht. Die 51
Unternehmen, die die schweren Maschinen zeigen, sind
in der «Automaten»-Halle 2 untergebracht. Tatsichlich kann
nur diese Halle die schweren Automaten tragen. Die 59
anderen Unternehmen sind in den Hallen 1,2,3 und
4 verteilt.

Das sehr breite und unterschiedliche Angebot von Ma-
schinen, Werkzeugen und Zubehér, bestimmt fiir die Be-
arbeitung durch Spanabhebung, macht die SIAMS so at-
traktiv. Die in der Drehteilherstellung spezialisierten
«Tenore» der Werkzeugmaschine und des Werkzeuges
nehmen an der SITAMS 98 Teil.

Vermietungen

Heute ist fast die Gesamtheit des verfiigbaren Fliche ver-
mietet. Der noch freie Platz erlaubt uns bereits nicht mehr,
allen Anfragen entgegenzukommen, die tiglich eingehen,
obwohl die fiir die Stinde verfiigbare Fliche gegeniiber
1996 um 25 % vergrossert wurde.

Wir sind iiberzeugt, dass solch eine Entwicklung eine zu-
nehmende Anzahl Besucher dazu veranlasst, die Reise nach
Moutier zu unternehmen. Um ihnen diesen Besuch zu
erleichtern, gibt die SIAMS einen Fiithrer heraus, der klar
und deutlich zeigt, wo sich die Aussteller befinden, die
sie treffen mochten.



| _
Z
@QZNE/

Reétrospective sur les deux derniéres années

{ Renouveau de

TORNOS-BECHLER”

Anton Menth, Generaldirektor

Vor etwas mehr als 2 Jahren hat unser Unternehmen das Programm «Renouveau
de TORNOS-BECHLER» formuliert. Es beinhaltet die Erneuerung von TORNOS-
BECHLER im Sinne der Infrastruktur, der Produkte, der Produktionsprozesse und ein
verbessertes Auftreten am Markt. Das Ziel war, die friihere fithrende Position von
TB wieder aufzubauen.

Was haben wir in diesen 2 unserer Titigkeiten auf dem Site
Jahren erreicht ? TORNOS statt. Die Durchlauf-

In Bezug auf die Infrastruktur ha- ~ Zeit zur Herstellung einer Ma-
ben wir zwei Hallen erneuert und ~ schine wurde dabei von mehr als

die Organisation der Abliufe im  einem halben Jahr auf etwa 6
Sinne einer Inselfertigung we- Wochen verkiirzt. Diese Verkiir-
sentlich verbessert. Gleichzeitig Z4ng erlaubte das Umlaufver-
damit findet die Konzentration —mogen wesentlich zu reduzieren D
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“Renouveau

de

TORNOS-BECHLER”

und dadurch Mittel freizusetzen
fir die Erneuerung der Infra-
struktur und Produktionsmittel, so-
wie zum Abbau unserer hohen
Verschuldung.

Im Moment sind wir daran die
«Grande Halle» nach einem Um-
bau fiir verschie-
dene Produktions-
inseln in Betrieb zu
nehmen und die
Halle «Grand Shed»
fiir die Montage der
Einspindel-DECO-
Maschinen vorzu-
bereiten. Ab zweite

Anton Menth,
Generaldirvektor Hilfte Februar wird
diese Montage auf
dem Site TORNOS

ausgefithrt. Zusam-
men mit der Inselfertigung der
Teile wird das eine zusitzliche
Verkiirzung der Durchlaufzeit in
der Maschinenherstellung von
etwa 10 Tagen ergeben. Diese Ver-
kiirzungen sind wesentlich zur
Generierung der Mittel zur Fi-
nanzierung des Programmes und
des Wachstums unserer Produk-
tion.

Von Innovation
bis zu Agression

In den letzten anderthalb Jahren
haben wir die Produktepalette we-
sentlich erneuert. 1996 wurden im
Frithjahr die DECO 7 und im
Herbst die DECO 10 unseren
Kunden vorgestellt. Sie wurden
im Markt mit viel Erfolg aufge-
nommen. Dieser Anfangserfolg
hat uns bewogen, eine viel agres-
sivere Verkaufspolitik anzuwenden
und gleichzeitig auch die DECO
20 so rasch wie moglich auf den
Markt zu bringen. Zusammen mit
der Einweihung der «Halle de Pré-
cision» stellten wir diese am 20.
Juni 1997 in Moutier den einge-
ladenen Gisten und Kunden
wihrend einer Woche vor. Der
Verkaufserfolg ist im wahrsten

DECO-MAGAZINE 1/98

Sinne des Wortes iiberwiltigend.
Der Bestellungseingang 1997 hat
sich gegeniiber 1996 verdoppelt
und der Bestellungsbestand Ende
1997 stellt eine sehr gute Grund-
lage fiir das Geschiftsjahr 1998.

Eine schnelle Wachstum

Dank den neuen Maschinen und
der Weiterentwicklung der ge-
samten Produktepalette ist es ge-
lungen, in den letzten 3 Jahren pro
Jahr mindestens 10% Umsatz-
wachstum und positive Gesam-
tergebnisse zu erarbeiten. Wir
starten 1998 mit viel Optimismus
und einer Grundlage, die erlaubt
diese Entwicklung fortzufiihren.

1998 wird verstirkt die Erneue-
rung der Produktionsmittel vor-
angetrieben, da die Infrastruktur
bereits wesentliche Verbesserun-
gen erfahren hat. Diese Investi-
tionen werden die Produktivitit
unserer Fertigung erhéhen und
somit auch die Marge auf unseren
Produkten und unsere Konkur-
renzfihigkeit verbessern. Neue
Produkte werden nachfolgen, so-
dass unsere Palette vervollstindigt
wird.

Verbesserungen auf alle Ebene

Ein Programm der Erneuerung
unserer administrativen Hilfsmit-
tel, eingeschlossen die Produkti-
onsplanung, ist im Gang. In die-
sem Jahr werden wichtige zu-
sitzliche Schritte nétig sein, da un-
ser kommerzielles Rechnungswe-
sen auf Grund des Jahrhundert-
wechsels erneuert werden muss.

Die Qualifikation ISO 9001 wird
hoffentlich bis im Sommer 1998
erreicht sein, was wiederum eine
Verbesserung der Qualitit unse-
rer Leistungen und somit der Kon-
kurrenzfihigkeit ergeben wird.
Die Zufriedenstellung unserer
Kunden ist unser oberstes Ziel.

Die Qualitit der Arbeitsplétze bei
TB hat sich verbessert, mit neuen
Fabrikationslokalititen, aber auch
z.B. mit der Erneuerung der Gar-
deroben. Man will in diesem Sin-
ne auch in Zukunft sich weiter-
entwickeln, da eine sehr gute Lei-
stung nur auch in entsprechender
Umgebung erbracht werden kann.
Ein Programm vorzeitiger Pensio-
nierungen erlaubte auch die Zu-
sammensetzung des beruflichen
Hintergrundes der Mitarbeiter und
das Durchschnittsalter der Beleg-
schaft zu verindern. Die Anzahl
Mitarbeiter hat Dank dem gros-
sen Markterfolg 1997 zugenom-
men.

Der «Renouveau de TORNOS-
BECHLER» stellt eine wesentli-
che Modernisierung des Unter-
nehmens dar und erlaubt, dass so-
wohl die Kunden wie auch die
Mitarbeiter mehr Vertrauen in die
Firma haben kénnen. Dies ist eine
Grundvoraussetzung fiir eine nach-
haltige positive Weiterentwick-
lung. Man kann wirklich sagen, dass
jede Stelle bei TB durch dieses Pro-
jekt beeintrichtigt wurde.

A. Menth, Generaldirektor
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Internet-Wettbewerb

Unser Internet-Server enthilt einen Wettbewerb betreffend DECO
2000 und MULTIDECO. Die erste Ziehung unter den richtigen Ant-
worten hat Ende Dezember stattgefunden. Hier die Liste der Ge-

winner, denen wir gratulieren:

Schweiz: Frau Schwab, Herren Lorenzo,

Pfister, Chevalier, Jaggi und Nielsen
Tschechische Republik:  Herr Prigyl
USA: Herr Randy

Neue MULTIDECO 26/6

Um einer grésstmoglichen Anzahl von Interessenten die
Maschine optimal vorzustellen, beteiligen wir uns mit
der MutiDECO 26/6 an folgenden Ausstellungen

Simodec F
Biemh SP
Mach’98 UK
Metal’'98 DK
Metav D
Imts USA
AMB D
Bimu |
Jimtof JP

i
.I. | |
- 1 ﬂ
e P i 1 1

09-14.03.98
09-14.03.98
27.04-02.05.98
12-16.05.98
16-20.06.98
09-16.09.98
15-19.09.98
01-06.10.98
28.10-04.11.98

Wir danken

Am vergangenen 21. Januar ge-
wann TORNOS-BECHLER die
Marketing Trophy 1998 fiir ihr
Konzept DECO 2000 und die
Lancierung von DECO 2000
Durchlass 20 mm.

Dieser jihrliche Preis, der in der
Schweiz vom Marketing-Club
Schweiz vergeben wird, hat zum
Ziel, die Marketing-Aktionen aus-

zuzeichnen, deren Ziel eine bes-
sere Zufriedenstellung des Bedarfs
und der Wiinsche der Kunden ist.

Die Direktion legt Wert darauf, hier
den Mitarbeitern, Kunden, Liefe-
ranten und Zuliefer-Betrieben, die
diese Auszeichnung erméglicht
haben, 6ffentlich ihren Dank aus-
zusprechen.
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