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Berechtigt? Ja, in gewissem Maße
sicherlich. So werden unabdingli-
che Vorsorgemaßnahmen getrof-
fen, Echt-Simulationen gefahren,
um auf alle? Eventualitäten vor-
bereitet zu sein.

Je besser die Vorsorge,desto größer
die Sicherheit sich,vor dem großen
Eintritt ins Millennium, „zurück-
lehnen“ zu können mit dem Wis-
sen…wir sind vorbereitet.

Und doch…die Spannung bleibt,
das Vertrauen in die getätigten
Vorbereitungen wird aufs härte-
ste belastet.

Können Sie  als  TORNOS-
BECHLER Kunde zuversichtlich
in das NEUE  JAHRTAUSEND?

Hierbei geht es primär nicht um
die Jahr-2000-Fähigkeit von Com-
puter und Steuerungen.

Vielmehr geht es bei dieser Frage
um die Jahr-2000-Fähigkeit der
Zuversicht und des Vertrauens ei-
nem Hersteller/Lieferwerk ge-
genüber.

S ind hier seitens TORNOS-
BECHLER die Vorbereitungen ge-
troffen?

Wird TORNOS-BECHLER den
Anforderungen des Marktes, de-
nen der Kunden, auch im neuen
Jahrtausend gerecht?

Folgende gravierende und über-
zeugende Tatsachen sprechen u.a.
ganz klar dafür.

✔ „Le Renouveau”, die Erneuerung
von TORNOS-BECHLER

✔ die zukunfts- und kunden-
orientierte Philosophie des
TORNOS-BECHLER Mana-
gements.

✔ eine einzigartige und beispiel-
hafte Produktpalette im PNC-
Langdreh- und PNC-Mehrspin-
delbereich, von Ø 1 mm bis
Ø 32 mm

✔ die bewährte und nach wie vor
gut verkaufte  SAS 16.6.

✔ die DECO-Philosophie, nicht
nur eine Maschine – sondern
eine Konzeption – eine Ganz-
heitlichkeit in System und An-
wendung

✔ die TB-DECO, ein Steuerungs-
konzept der Zukunft, das sich
bestens, ja sogar immer besser
bewährt und dessen Vorteile
immer deutlicher werden

✔ der faszinierende Markterfolg,
geprägt u.a. durch

◆ Genauigkeit u. Präzision

◆ Prozessicherheit

◆ Verfügbarkeit

◆ Technologien

◆ Wirtschaftlichkeit

✔ die Präsenz von TORNOS
TECHNOLOGIES in Pforz-
heim

✔ das überdurchschnittliche und
vorbildliche Engagement der
Mitarbeiter und Mitarbeiterin-
nen.

✔ das hohe Fachwissen u. Erfah-
rungsniveau in Technik u.Tech-
nologie sowie vor allem 

✔ das  langjähr ige Vertrauen
der  Kunden in  TORNOS-
BECHLER

Ja, Sie können mit TORNOS-
BECHLER ins nächste Jahrtau-
send.

Trotz aller evtl.Probleme - und die
gibt es überall, wichtig dabei nur,
daß und wie sie angegangen u.
erledigt werden – ist TORNOS-
BECHLER eine gute Adresse.

Ja, Sie können mit uns ins näch-
ste Jahrtausend.

Wir bereiten uns vor, den dyna-
mischen Anforderungen des Mark-
tes und unserer Kunden weiterhin
gerecht zu werden.

Sicher…auch hier bleibt ein ge-
wisses Maß an Spannung erhalten,
auch hier ist Vertrauen erforder-
lich und unabdingbar.

Die Basis eines gesunden Ver-
triebsmanagements ist die Bin-
dung der Kunden in eine gegen-
seitige Vertrauensbasis.

Dies muß die Präsenz, die Ver-
fügbarkeit der Produkte, einen
kontinuierlichen Verbesserungs-
u. Entwicklungsprozess mit ein-
schließen – in Technik, Orga und
im Engagement.

Das gegenseitige Fairplay und Mit-
einander aller Beteiligten muß
zum Standard werden.

Der „König-Kunde“ ist out,
der „Partner-Kunde“ ist in.

Dies ist das Fundament der Zu-
kunft für alle im Prozess Invol-
vierten.

Dies gilt es zu erkennen, zu ge-
winnen – und zu erhalten.

Dies sichert für alle Beteiligten
die Zukunft und die mentale-Jahr-
2000-Fähigkeit.

Mit herzlichem Dank für das bis-
her entgegen gebrachte Vertrau-
en sowie den besten Wünschen
zum Jahreswechsel.

Jahr – 2000 – Fähigkeit
oder

Können Sie als TORNOS-BECHLER Kunde zuversichtlich ins
NEUE JAHRTAUSEND?

Jahr-2000-Fähigkeit…seit Monaten das Thema überhaupt.Angst vor Ausfällen, Stö-
rungen  techn. Geräte, Anlagen, Computer, Maschinen, ja, quasi vom Taschenrech-
ner bis zur Stromversorgung, bis zu globalen Sicherheitseinrichtungen.

Roland Reuter

Verkaufsleiter

Gebiet Südwest
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Die Philosophie:
„ …Kundennähe,Termintreue,Fle-
xibilität – das sind  Stichworte die
zum Herzstück unserer Firmen-
philosophie gehören.“

Das Konzept:
„…nur wer technologisch auf dem
neuesten Stand ist,kann mit höch-
ster Präzision optimale Produk-
tivität  erreichen.“

Und der Beweis: die 
RUDOW & STADELMANN AG

Gründungsjahr 1996:
Einstieg / Beginn des Erfolges
mit dem CNC-Langdrehauto-
mat ENC 167 von TORNOS-
BECHLER.

Weitere Investitionen mit Ma-
schinen des gleichen Herstellers
folgten, ENC 162, ENC 167…

1998:
◆ Umwandlung zur Aktiengesell-

schaft

◆ Verlagerung der Fertigung von
St.Georgen nach Villingen-
Schwenningen

◆ Übernahme einer Firma in un-
mittelbarer Nähe

◆ Einstieg in ein weltweit revolu-
tionäres Langdrehkonzept in

der Automatendrehtechnik,mit
dem PNC-Langdrehautomat
DECO 200-20/10A des glei-
chen Herstellers und Partners.

Mit dem Ziel:
„…Wir wollen technologisch auf
dem neuesten Stand sein.

Nur so können wir zusätzliche, zu
höchster Präzision optimale Pro-
duktivität erreichen. Und das be-
deutet wiederum wirtschaftliche-
re Angebote für unsere Kunden..“

Und gerade diese hohe Zielsetzung
war mit ausschlaggebend zum Ein-
stieg in diese „ganz neue“ Rich-

tung, in die der TORNOS-
BECHLER DECO Technologie.

Bei den zu fahrenden Losgrößen
von 500 bis 10.000 im Gros, aber
auch zum Teil bis 40.000, findet
die Maschine den idealen Ein-
satzbereich.

Hinzu kommt,daß mit dieser neu-
en Richtung und dem problem-
losen, simultanen Einsatz von 10
Achsen + C-Achse, sowie mit ins-
gesamt möglichen 15 angetriebe-
nen Werkzeugen auch hoch kom-
plexe Teile in einer Aufspannung
und höchster Genauigkeit gefer-
tigt werden können. Und dies mit
erheblich kürzeren Laufzeiten
durch die gewinnbringende, zeit-
verdeckte Rückseitenbearbeitung.

Als wesentlichen Vorteil der
DECO – Konzeption sieht Herr
Stadelmann die

„…schon in der Vorbereitungs-
phase  produktivitäts – parallele
und  ideale Echtzeit-Ablaufopti-
mierung.“

Bei entsprechend durchdachter
Vorbereitung wird die Umrüst-
zeit als wesentlich schneller ge-
genüber den anderen Maschinen
beurteilt.

Der Erfolg eines Unternehmens liegt
im Nutzen seiner Kunden

oder

kann in der Gegenwart die Zukunft
gestaltet werden?
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Herr Stadelmann: „…eine opti-
male Sache, man muß nur selber
mit denken und sich mit dem Kon-
zept identifizieren,dann  sind die
Vorteile unschlagbar.“

So wurden z.B. unter seiner Re-
gie und in Zusammenarbeit mit ei-
nem führenden Werkzeugherstel-
ler neue Ausdrehwerkzeuge ent-
wickelt, welche das Umrüsten
noch mehr vereinfachen.

Im Detail hat man sich bereits in-
formiert über die neue TB-DECO
Soft 5.0, welche noch gravieren-
der die Vorteile überzeugend ver-
wirklicht und die gesamte DECO-
Konzeption  einen weiteren Schritt
im Markt nach vorne bringt,nicht
zuletzt auch deshalb,da alle -  bis-
lang über 1.500.– gelieferten Ma-

schinen nur per UpDate auf den
neuesten technischen und wirt-
schaftlichen Stand gebracht wer-
den können, per se mit einer pro-
blemlosen Auf- und Abwärts-
kompatibilität.

Bei der bisher eingesetzten CNC-
Technologie müßten,wenn über-
haupt möglich, an allen Maschi-
nen die Steuerungen ausgebaut
und durch neue ersetzt werden,
wobei das Thema bestehender
Programme immer noch nicht er-
ledigt wäre.

Das Haus RUDOW & STADEL-
MANN sieht sich vor allem als
Spezialisten für Sonderwün-
sche.

Gefertigt werden komplexe Prä-
zisions-Drehteile nach individu-
ellem Kundenwunsch – und auch
dies wiederum in vorwiegend klei-
nen und mittleren Stückzahlen –
und dies in Verbindung oder un-
ter Voraussetzung kürzester Stück-
zeiten.

Dies garantiert nicht nur der vor-
handene Maschinenpark, sondern
vor allem das umfassende Fach-
wissen und der findige Tüftler-
sinn von Herrn Frank Stadelmann
durch aufgehen in seinem Metier
der Präzisionsdrehtechnik, er
zeichnet verantwortlich als tech-
nischer Geschäftsführer, sowie im
kaufmännischen Bereich  Herrn
Frank Rudow als Vorstand der
R & S AG, dessen jahrelange Er-
fahrung im Schwerpunktbereich
Kalkulation, Rechnungswesen,
Orga und Logistik die optimale Er-
gänzung  darstellt.

Ständige Weiterentwicklung und
die Erarbeitung neuer Ideen und
Strategien gehören zum Alltag des
Unternehmens.

Roland Reuter
Gebiet Südwest

Kein Auftrag gleicht dem anderen.

Jeder Kunde bringt seine eigene
Anforderung an Präzision, Pro-
blemlösungen und…Lieferreak-
tionen.

Gerade da ist die Produktivität
und vor allem die Verfügbarkeit
des Maschinenparks ein Garant
dafür.

Und sollten mal Probleme bzw.
Störungen da sein…und die gibt
es überall, die Frage nur wie und
wie schnell sie behoben wer-
den…verlassen sich beide Herren
auf das gute Verhältnis zu
TORNOS-BECHLER.

Herr Rudow und Herr Stadel-
mann sind sich einig mit der Aus-
sage:

„…der Einsatz der Service Tech-
niker von TTD/Pforzheim, das
Engagement des gesamten Servi-
ce-Teams sowie der Anwendungs-
technik, ist nicht selbstverständ-
lich und hat schon immer  dazu
beigetragen und mit geholfen, die
hohen Erwartungen,nicht auch zu-
letzt die der Kunden von RU-
DOW & STADELMANN, zu er-
füllen.“

So war es absolut erfreulich, daß
die 1.000. DECO-Maschine von
TORNOS-BECHLER bei RU-
DOW & STADELMANN durch
den TTD Service-Techniker Herrn
Karl Mayer im November 1998 in
Betrieb genommen werden konn-
te.

Das Leistungsangebot der RU-
DOW & STADELMANN AG
wird von Herr Rudow so charak-
terisiert „…im Grunde sind wir
einerseits klassische Zulieferer
und andererseits moderne Dienst-
leister. Das bringt eine Menge
Vorteile für unsere Kunden.“

So freuen wir uns, daß wir unse-
rem Kunden, der RUDOW &
STADELMANN AG, auch wei-
terhin Partner sein dürfen ... und
auch darauf, daß bis zum Er-
scheinen dieses Magazines evtl.
weitere DECO’s die Produktivität
und die Leistungsfähigkeit der RU-
DOW & STADELMANN AG
festigen und erhöhen, um soweit
dem Ziel der AG, ihren Kunden
permanent mehr Nutzen bieten zu
können,weiter mit helfen zu kön-
nen.

Dem Kunden Nutzen zu bringen,
dies ist  auch das Ziel  von
TORNOS-BECHLER.

Somit kann…in der Gegenwart
die Zukunft gestaltet werden.
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Die Gesellschaft  S.O.M. de Reboldi Italo & Co. Snc. wurde im Jahre 1958 im Norden
Italiens, in Valtrompia von Herrn Italo Reboldi gegründet. In dieser Region ist die
Mechanikphilosophie ein Charakterzug der Einwohner und von der Metallverarbeitung
lebt das ganze Tal.

maten mit 2, 4, 7 und 8 Achsen
auszurüsten.

Dank dieser spezifischen Inves-
tierungen hat das Unternehmen
den Sprung aus einer Handwer-
kerstruktur zu einer kleinen In-
dustrie geschafft, in der Kompe-
tenz und Verantwortungsbewus-
stsein vom Auftragseingang bis
zur Produktelieferung genau be-
stimmt sind.

Im März 1997 hat die Gesell-
schaft S.O.M. die ISO 9002 Zer-

tifizierung “ Der Norske Veritas”
erhalten.

Die progressive Hinzuziehung der
Söhne, der Herren Ing. Dario Re-
boldi und P.I. Enzo Reboldi ge-
stattete, den Erfolg dieses dyna-
mischen Unternehmens zu ver-
stärken und seine Zukunft abzu-
sichern.

Der Altersdurchschnitt des Per-
sonals beträgt weniger als 30 Jah-
re,und das berufliche Fachwissen
der ältesten, vereint mit der Dy-

S.O.M.
«die Perfektion des Drehens»

Wer ist die Gesellschaft S.O.M.?

S.O.M. zählt sechzehn Angestell-
te, davon sind zehn Arbeiter und
sechs Techniker.Das Unternehmen
hat sich auf die Herstellung von
Präzisionswerkstücken, Kompo-
nenten der hydraulischen-, elek-
tronischen- und Automobil-Indu-
strien spezialisiert. Ein Grossteil
ihrer Herstellung wird nach
Deutschland, Belgien und Frank-
reich exportiert.

Am Anfang bestand ihre Hauptak-
tivität aus der Teilefertigung, me-
chanische Bearbeitungen aller Art
und der Zulieferer-Montage.Vom
Jahr 1965 bis zum Jahr 1984 hat
sich das Unternehmen, dank In-
vestitionen in Kurven- und hy-
draulisch angetriebene Automaten,
in der Herstellung kleiner und
mittlerer Losgrössen mechanischer

Werkstücke für Industriefahrzeu-
ge spezialisiert und ist sogar der
Hauptzulieferer von Fiat O.M. in
Brescia geworden.

Im Laufe der Jahre hat die Markt-
entwicklung S.O.M. dazu geführt,
sich mit numerisch gesteuerten
hochtechnologischen Drehauto-
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namik der jüngsten sichert dem
Unternehmen und ihrem Personal
das nötige Gleichgewicht zur Ent-
faltung.

Die Leiter achten darauf, ihr Per-
sonal viele Fortbildungskurse ab-
solvieren zu lassen. Diese Gang-
art wird von den Angestellten sehr
geschätzt und vermindert zudem
das Risiko, seine wertvollen An-
gestellten an die Konkurrenz zu
verlieren, drastisch.

Aktivität und Produkte

Eine flexible Organisation, sowie
eine stete Überwachung der Markt-
entwicklungen,haben S.O.M. ge-
stattet, sich mehreren Aktivitäts-
bereichen zuzuwenden und den
verschiedensten Kundenanforde-
rungen entgegenzukommen.Dank
der Investitionen in leistungsfähi-
ge und präzise Automaten ist das
Unternehmen heute in der Lage,
jedes Material zu bearbeiten und
jedes beliebige Werkstück von 4
bis 65 mm Durchmesser herzu-
stellen. Dies gilt für einfache bis
hin zu komplexen Werkstücken in
Losgrössen von 1000 bis 100 000
Einheiten. Die Erneuerung ihres
Maschinenparks gestattet,die vom
Markt geforderten Toleranzen zu
garantieren.

Ihre letzte Akquisition war die Er-
stehung einer DECO 20, und es
freut uns, dass wir mit unserer
Drehautomatenserie DECO 2000
zu dem bedeutenden Ergebnis,
das S.O.M. auf dem italienischen

und auf dem Weltmarkt erreich-
te, beigesteuert zu haben.

Was hat  S.O.M. motiv iert ,
TORNOS-BECHLER und ihre
DECO 2000 auszuwählen?

Die Herren Reboldi antworteten
ohne Umschweife:

◆ Die Möglichkeit die kom-
plexesten Werkstücke auf ei-
nem Automaten ohne Weiter-
bearbeitung fertigzustellen.

Wie es der ansehnliche “Preis Lom-
bardie”bescheinigt,der der S.O.M.
im Jahre 1998 durch die “Regio-
ne e l’Unioncamere” verliehen
wurde, ist das Ziel der “totalen
Kundenzufriedenheit” erreicht
worden.

TORNOS TECHNOLOGIES
ITALIA ist stolz, im Kreis Ihrer
Kunden, Unternehmungen wie
S.O.M. zu haben,die stets eine bes-
sere Qualität und Leistungsfähig-
keit ihrer Herstellung anpeilen.
Wir sind überzeugt, das die
Zusammenarbeit zwischen
TORNOS-BECHLER und S.O.M.
in Zukunft beiden Partnern noch
sehr viel Befriedigung bringen
wird. Einerseits dank der berufli-
chen Tüchtigkeit und der so ty-
pisch italienischen Phantasie von
S.O.M. und andererseits durch
die Gewissheit von TORNOS-
BECHLER, seinen Kunden lei-
stungsfähige und technologisch
fortschrittliche Herstellungsmit-
tel zur Verfügung zu stellen.

◆ Verminderte Herstellungszeit
gegenüber den klassischen CNC
der Konkurrenz.

◆ Software-Anpassungsfähigkeit

◆ Die Möglichkeit, die Program-
me ausserhalb der Automaten
in Hauptparallelzeit zu opti-
mieren und zu simulieren.

◆ Die Verwaltung und Sicherung
der Programme, Daten und der
Werkzeugsparameter unter Win-
dows.

Enzo PITTON
Handelsleiter
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Anwendung

Das Förderband ersetzt das Stan-
dard-Ölbecken des Automate.
Dadurch wird das Schneidöl aus-
serhalb des Automaten gespei-
chert, was nicht zuletzt die ther-
mische Stabilität des Automaten
erhöht.Das Förderband transpor-
tiert die Späne ausserhalb des Au-
tomaten direkt in ein Sammel-
becken.

Dieses Prinzip vermeidet Ver-
schmutzungs-Probleme des Fil-
terrohrs und damit verbundene
Risiken (vor allem Überfliessen
des Öls).

Da die Späne kontinuierlich (oder
stossweise) abgeführt werden,ver-
meidet diese Abführeinrichtung
die Abtropf- und Abgiess-Warte-
zeiten und verringert so den Zeit-
aufwand für die Handhabung der
Späne.

Förderhöhe: 1000 mm

Bandgeschwindigkeit: 1,3 m/min.

Fassungsvermögen des Ölbeckens: ca. 240 Liter 

Neue Optionen
Die Palette der Optionen, Apparate und der verfügbaren Zubehöre für die 

Automaten DECO 2000 wächst ständig.
In dieser letzten Ausgabe 1999, machen wir Sie mit zwei Neuheiten für 

DECO 2000, Kapazität 13 mm bekannt.

1260

3915

2000

8127

4212

Option 5420

Schwanenhals-Spachtelförderband für
kurze Späne

Diese neue Maschineneinheit
lässt eine grosse Autonomie ohne
Aufsicht zu.

Das Sermeto-Förderband wird
durch die PNC der DECO 2000
gesteuert. Die Integration ist to-
tal. TORNOS-BECHLER steht
als Garant.

Technische Merkmale:
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Anwendung

Dieser Werkzeughalter erhöht die
Frontal-Bearbeitungsmöglichkei-
ten am Werkstück. Zum Beispiel
bei komplexen Operationen wie
Zentrieren, Bohren, Gewinde-
schneiden, Stanzen und Stanz-
entgratung. Dieser Werkzeughal-
ter wirkt ergänzend zu den Spin-
del-Kombinationen und lässt alle
Bearbeitungen zu.

Für Innen- Dreh- oder Strehl-
Bearbeitungen garantieren die sehr
kurzen Wege und Überhänge (ver-
glichen mit einer kombinierten
Spindel) eine extreme Präzision!

Die Einstellungsmöglichkeit ge-
stattet feinste Anpassungen an das
Werkstück und dessen Länge.

Option 1120

Gekrümmter Werkzeughalter für Frontalbearbeitungen

Ausbohrdurchmesser: 2 x 10 H6

Weg der Trägerleiste: 18 mm

Position der Montage: T12 bis T14 und T22 bis T24 zur Ausführung von zwei Ausbohrungen 

T11, T15 und T21, T25 für ein Werkzeug

Hinweis: Diesen Werkstückhalter gibt es ebenfalls für DECO 2000 Kapazität 20 mm.

Technische Merkmale:

Z

X

Y



Beschreibung ab Version

1 Achsenreferenzen-Kontrolle im Programm INIT.PGM 4.2

2 Sicherheitswerkstückaufnahme und Schneidenbruch 4.3

3 Zufügung einer zusätzlichen Bearbeitungszeile für  
die Programmierung von G915/G916 4.3

4 Übersetzung aller Kommentare der Bearbeitungen 
aller Basismodelle (in 5 Sprachen) 4.32
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1. Ein neues Werkstück generieren, indem man vom Modell ausgeht, das in der
neuesten TB-DECO Version enthalten ist.

2. Das zu aktualisierende Werkstück öffnen.

3. Alle Operationen des Hauptprogramms in das neue Werkstück kopieren (mit
der Funktion „Kopieren – Einfügen“). Die mit der Ikone „Assistent TB“ (Fig. 1)
gekennzeichneten Operationen sollen jedoch nicht kopiert werden, denn hier
haben Optimierungen stattgefunden.

4. Alle Synchronisierungen zwischen Bearbeitungen neu generieren.

5. Alle Werte der globalen Variablen und des Werkzeugskatalogs kopieren.

Aktualisierung der ehemaligen
DECO 10 Programme:

Beschreibung: Um aus den neuesten, auf der DECO 10 durchgeführten
Optimierungen Nutzen ziehen zu können, empfehlen wir,
alle Programme, die mit einer früheren Version als DECO
4.3 laufen, auf den neuesten Stand zu bringen.

◆ Tatsächlich sind im Laufe der verschiedenen TB-DECO Versionen Verbesse-
rungen entwickelt worden sowohl in Bezug auf Automaten-Betriebs-Sicherheit,
als auch in Bezug auf Programmierungskomfort.

◆ Es ist also notwendig, die ältesten Programme, die heutzutage überholt sind, zu
aktualisieren.

Fig. 1

Anleitung: Um ein Programm zu aktualisieren, genügt folgendes:

Ratschlag: Zudem sollte man es vermeiden, als Startbasis der
Realisierung eines neuen Werkstücks ein schon existierendes Werk-
stück zu nehmen, das mit Hilfe einer früheren Version als die Version
TB-DECO, die auf PC installiert ist, zu nehmen.

Für die Realisierung eines neuen Werkstücks ist es immer vorzuzie-
hen, ein Basismodell oder Werkstück zu nehmen, das mit einem neue-
ren Modell realisiert wurde.

Bemerkung: – Die Punkte 1 und 2 betreffen eine Verbesserung der Benutzersicherheit der Automaten
(wichtig !!)

– Die Punkte 3 und 4 sind ein zusätzlicher Komfort während der Programmierung.

Verbesserungsbeispiele, realisiert in den Modellen DECO 10
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Seit dem Erscheinen der MULTI-
DECO profitieren auch die Mehr-
spindelautomaten-Benutzer von
der Leistung des DECO 2000
Konzepts.Da dessen Potential sehr
gross ist, stehen nun für alle Be-
nutzer der Mehrspindler zahlrei-
che Optimierungsmöglichkeiten
zur Verfügung, die Operationen
möglich machen, die in der klas-
sischen Technologie noch als un-
möglich gelten.

Unser Versuchszentrum verfügt
inzwischen über Erfahrungen,die
ständig ergänzt werden,vor allem

in der Form von Tricks und Knif-
fen, die wir Ihnen nach und nach
im DECO Magazin präsentieren.

Simultan-Gewindeschneiden
auf MULTIDECO:

Beispiel zweier Simultan-Gewin-
deschnitte auf den Spindelposi-
tionen 4 und 5 mit Ausgleichskopf.

Ziel:

Gewindeschneiden eines Werk-
stücks mit Gewindeschneidwerk-
zeug M12 x 1 auf der Spindel-
position 4 und M8 x 0.5 auf der
Spindelposition 5, simultan.

Eine grosse Neuheit
in dieser Ausgabe: der erste Tipp für eine
MULTIDECO!

Schematisch dargestellt:

M12 x 1

M8 x 0.5

1. Generierung einer Bearbeitungszeile, um die Geschwindigkeit des
Gewindeschneidwerkzeugs (Spindel S3) zu programmieren. Diese
Bearbeitungszeile befindet sich zwischen der Zeile der Spindelposi-
tionen 4 und 5. Die Bearbeitungen 10:l bis 10:3 einfügen.

2. Eine Synchronisierung am Anfang der Bearbeitung 9:5 mit Beginn
der Bearbeitung 10:2 einfügen mit Forderung der Bearbeitungsbeen-
dung 9:5 bei Beginn der Bearbeitung 10:3

◆ Eine Synchronisierung am Anfang der Bearbeitung 12:5 mit Beginn
der Bearbeitung 10:2 einfügen mit Forderung der Bearbeitungs-
beendung 12:5 bei Beginn der Bearbeitung 10:3

Tipp:

3. Eine Synchronisierung bei Been-
dung der Bearbeitung 9:4 (Ge-
windeschneiden Spindelposition 4)
mit Bearbeitungsbeginn 10:2 (Um-
kehrung S3), Bearbeitungsende
12:4 (Gewindeschneiden Spin-
delposition 5) mit Bearbeitungs-
beginn 10:2.

Mit dieser letzten Synchronisie-
rung beginnt die kürzeste Bear-
beitung später, so dass beide Be-
arbeitungen (9:4 und 12:4) gleich-
zeitig enden, bevor der Motor S3
seine Umkehrung vollzieht. Die
Eingriffe 9:5 und 12:5 nehmen
das Gewindeausziehen vor.

Ohne diese Synchronisierung wür-
de der schnellere Gewinde-
schneider auf den zweiten warten

müssen, was ein Ge-
windeschneiderbruch
oder das Nichterrei-
chen der Tiefe mit sich
führen würde.

4. Die Bearbeitungen
gemäss der Werstücks-
zeichnung program-
mieren, sowie die ge-
wünschte Gewinde-
schnittgeschwindig-
keit.

Anmerkung:
Die gewünschte Gewindeschnittge-
schwindigkeit ist die gleiche für die
Spindelpositionen 4 und 5. Für die
Gewindeschneidwerkzeuge M12
und M18 muss also eine Durch-
schnittsgeschwindigkeit festgesetzt
werden.



MAGAZINE

PRODUKTION Reicht das technische 
Fachwissen in allen Fällen

aus?
Für alle Unternehmen stellt die Realisierung einer Investition in einen Drehauto-
maten ein wichtiges finanzielles und technisches Projekt dar. Diese Überlegung er-
fordert nicht nur rein technische Sachkenntnis, wenn man am Markt erfolgreich sein
will.

Die Kaufentscheidung kann die
Konkurrenzposition des Unter-
nehmens im Gobalen beeinträch-
tigen, sowohl seitens der existie-
renden Kunden als auch seitens der
Bemühungen um eine neue Kund-
schaft. Die meisten Ingenieure
sind sich bewusst, dass ein Werk-
stück mit unterschiedlichen Me-
thoden und Ausrüstungen herge-

stellt werden kann. Das Unter-
nehmen, welches die beste Lö-
sung anbietet, wird im allgemei-
nen das Geschäft realisieren.

Dies ist der erste Artikel einer Se-
rie, die das Interesse an dem
DECO-Magazin und der authen-
tischen Kundeninformation ver-
stärken soll.Der erste Fall handelt
von der Herstellung einer grossen

Losgrösse, bei der die Vorteile der
Anpassungsfähigkeitsparameter
der DECO 2000 und der Rüstung
keine Rolle spielen. Dieser Arti-
kel versucht, Ihnen einen nicht
technischen Überlegensrahmen
zu geben, um Sie bei der Bestim-
mung “die beste Bearbeitung”, zu
unterstützen.
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Vor jedem Kauf eines Produk-
tionsmittels müssen viele Aspek-
te gründlich  geprüft werden. Im
Allgemeinen stellt der Produkti-
onsleiter einen Entwurf der künf-
tigen Produktion auf, und zwar
im Hinblick auf Verkaufs-, Her-
stellungs,und Rüstungserwartun-
gen.Da sich die Investition auf die
zukünftige Rentabilität des Un-
ternehmens auswirkt, sind auch
strategische Fachkenntnisse von-
nöten.

Wie wir schon mehrfach be-
merkten, spielt die Herstellungs-
leistung des Automaten selbst-
verständlich eine wichtige Rolle,
jedoch kommen auch andere wich-
tige Elemente dazu, wie z.B. die
effektive Leistung des Automa-
ten, die zu realisierenden Los-
grössen, die Anpassungsfähigkeit
und die Vielseitigkeit, die Wie-
derholgenauigkeit usw.

Für diesen Artikel, gehen wir vom
Prinzip aus, dass die beste Weise
die ist, die dem Hersteller den be-
sten ökonomische Gewinn er-
bringt, jedoch die Qualitäts- und
Lieferfristen-Anforderungen ein-
hält. Diese Bestimmung gestattet
also die Berücksichtigung mehre-
rer Faktoren als nur die der Inve-
stition.

◆ die Investitionskosten

◆ die Herstellungsleistung

◆ die zu realisierende Werkstück-
zahl

Arbeitsbasis

Damit wir auch unverzerrte In-
formationen liefern, stellen wir
einfach nur Parameter ohne Ein-
zelheiten und ohne Automaten-
bezeichnung vor. Als Grundlage
dieses Vergleichs gehen wir davon
aus, dass alle Automaten in der
Lage sind das Werkstück fertig-
zustellen und die Herstellungslei-
stung so hoch ist wie möglich,wo-
bei die Präzisions- und Qualitäts-
Anforderungen dennoch garan-
tiert werden.Die Möglichkeit der

Herstellung gewisser Spezialteile
wird nicht in Erwägung gezogen.
Dieses Beispiel gilt für viele Pro-
duktionsmittel und geht weit über
die Drehteilfertigung hinaus.

In dieser Annahme arbeiten wir mit
vier Automaten, deren Investi-
tionskosten unterschiedlich hoch
sind:

Wir gehen im Prinzip davon aus,
dass diese Automaten mit einer re-
ellen Verfügbarkeit von 85 % und
circa 120 Stunden pro Woche Ar-
beiten.

� � � � �

Die Anpassungsfähigkeit der ver-
schiedenen in Betracht gezogenen
Lösungen ist nicht mitgerechnet
worden.

Die Tabelle1 (siehe seite 32) ist
eine klassische Kostenaufgliede-
rung und Kürzung zu einem ein-
zigen Hauptnenner “Kosten pro
Werkstück”. Sie stellt eine sehr
eindrucksvolle Lösung dar, die in
diesem Fall beweist, dass die bil-
ligste Investition nicht zwangs-
läufig die beste ist. Sie beweist
ebenfalls, dass ein einfacher und
günstiger Automat manchmal die
Lösung sein kann.
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Tabelle für 5 Jahre A B C D

Lohnkosten/Automat/Stunde (19.–) 1’641’600.– 2’188’800.– 2’736’000.– 3’830’400.–

Reparaturen/Automat/Jahr (4’500.–) 54’000.– 72’000.– 90’000.– 126’000.–

Wartung/Automat/Jahr (120.–) 1’800.– 2’400.– 3’000.– 4’200.–

Total 1’697’400.– 2’263’200.– 2’829’000.– 3’960’600.–

Unterschied in (%) mit der höchsten
Basisinvestition – + 33% + 66% + 133%

A B C D

Automateninvestition 200’000.– 175’000.– 150’000.– 80’000.–

Unterschied zur Teuersten in % – - 12,5% - 25% - 60%

Taktzeit (Sekunden) 28 38 47,50 50

Jahresherstellung (Stück) 1’850’000

Wochenherstellung (Stunden) 120

Automatenleistungsquote 85%

Erforderte Automatenanzahl 2,94 3,99 5,14 6,37

Ausrüstungskosten gesamt 600’000.– 700’000.– 750’000.– 560’000.–

Zinssatz 9% 9% 9% 9%

Darlehensdauer in Monaten 60 60 60 60

Monatszahlung 12’455,01 14’530,85 15’568,77 9’333,33

Kosten pro Werkstück 0,081 0,094 0,101 0,061

Unterschied zur höchsten Investition – + 16% + 24,7% - 24%

Der Autor : Arthur MANDELL

Volkswirtschafter und Finanzberater seit 27
Jahren im Dienste der Industrie

(Finanz)Ausbilder der Gesellschaft des
Mechanikingenieure (USA)

Vize-Präsident Diamond Lease (USA),
Inc.

Tabelle 1

Tabelle 2

Diese Tabelle berücksichtigt natür-
lich nicht die Möglichkeiten, die-
ses oder jenes Werkstück zu rea-
lisieren. Dieser Vergleich basiert
auf einem sehr einfachen Werk-
stück wofür logischerweise ein
ganz einfacher Automat zu emp-
fehlen wäre.Für dieses Beispiel lie-
gen die Produkte A, B und C au-
genscheinlich in einer anderen Ka-
tegorie und lassen wahrscheinlich
mehr Bearbeitungsmöglichkeiten
zu und würden theoretisch für
dieses analysierte Werkstück nicht
zu empfehlen sein.

Indem einige produktionsspezifi-
sche Faktoren hinzugefügt wurden,
z.B. Arbeitskraftkosten, Wartung
und Reparatur,Werkzeuge, Platz-
bedarf, Versicherung, usw. kann
man bemerken, dass alle Lösun-
gen (sogar die günstigsten) mit
Vorsicht zu geniessen sind.

Für diesen Vergleich haben wir je-
doch nur die Personal-,Reparatur-
und Wartungs-Elemente in Be-
tracht gezogen.

Um die beste Methode zur Her-
stellung dieses Werkstücks auszu-
wählen,muss mindestens die wirt-
schaftliche Auswirkung dieser paar
Elemente in Bezug auf die berück-
sichtigten Automaten in Betracht
gezogen werden.

Die Tabelle 2 zeigt die erforder-
lichen Automaten und detailliert
die damit zusammenhängenden
Kosten.

Der Posten Arbeitskraft pro Au-
tomat wurde auf 19.– pro Stun-
de geschätzt. Dies ist ein Durch-
schnittspreis,weil wir annehmen,
dass ein Mann mehrere Automa-
ten bedienen kann.

Beim Kombinieren der Daten bei-
der Tabellen stellt sich heraus,dass
die Lösung D, die zuerst am in-
teressantesten erschien,eigentlich
die ungünstigste Lösung darstellt,

wenn die gesamten Herstellungs-
Parameter der bestmöglichsten
Werkstückproduktion in Betracht
gezogen werden.

Dem Unternehmen, welches die-
se Lösung wählte weil sie anfangs
als die günstigste erschien, hat sie
jedoch im Absoluten in fünf Jah-
ren CHF 2’075’899,20 gekostet.
Der Automat A, teurer beim An-
kauf, steht an der besten Stelle zur
Herstellung des Werstückes mit
höchstem Gewinn.

Dieses Beispiel basiert auf einigen
wenigen Parametern (wie am Ar-
tikelanfang erklärt wurde). Die
anderen Elemente wie Anpas-
sungsfähigkeit,Rüstung,usw.wür-
den dieser Analyse natürlich ein
anderes Aussehen verleihen.

Die in diesem Beispiel zitierten
Zahlen sind reell, jedoch gelten sie
nur als Informationsbeispiel und
verpflichten keineswegs das Un-
ternehmen.

Dieser Artikel hebt besonders gut
den Zusammenhang zwischen der
Herstellung und der Finanzstra-
tegie hervor. In einem künftigen

Artikel, werden wir den Aspekt
„unproduktive Zeiten“ und „Los-
grössen“ weiterentwickeln. Dies
sind weitere sehr wichtige Ele-

mente,mit denen man bei kleinen
Losgrössen rechnen muss.Sie kön-
nen ein ganz anderes Resultat von
Analyse und Kaufberatung erge-
ben.

Um das Ganze in vielen Bereichen
zu komplizieren, decken die Her-
steller ihr Produkt mit Dienstlei-
stungsangeboten ein, die alle tol-
ler und interessanter als die ande-
ren erscheinen,die jedoch die An-
gebote ein wenig nebulös er-
scheinen lassen.

Um Ihnen zu helfen, klar zu se-
hen, nehmen wir es im nächsten
Artikel mit den Losgrössen auf.
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Eine wichtige Etappe für
TORNOS-BECHLER

Seit dem ersten Oktober 1999
wird der gesamte Betriebsprozess
der TORNOS-BECHLER A.G. in
Moutier vom SAP R/3 System ge-
stützt. Dieses integrierte Verwal-
tungsprogramm sichert und opti-
miert den Informationsfluss auf al-
len Ebenen und Bereichen des Un-
ternehmens. Das Zentrum der
Funktionen SAP R/3 besteht bei
TORNOS-BECHLER aus Stan-
dardanwendungen (Module) für
Plan-,Verwaltungs- und Kontroll-
Eingriffe der folgenden Prozesse:
Buchhaltung (Modul FI und CO),
Herstellung (PP),Einkauf und La-
ger (MM), Verkauf (SD), War-
tung/Kundendienst (SM) und Per-
sonal (HR).

TORNOS-BECHLER hat sich mit
einer leistungsfähigen, entwick-
lungsfähigen und weltweit be-
kannten Unternehmens-Verwal-
tungslösung ausgestattet. Die In-
formationen werden nur einmal
aufgenommen und in einem ein-
zigen System verwaltet. Dies si-
chert Qualität,Zuverlässigkeit und
Schnelligkeit des Informations-
austausches. Jeder Angestellte er-
hält zur gewünschten Zeit an sei-
nem Arbeitsplatz die benötigten
Informationen und Dokumente.

Der SAP R/3 Betriebszyklus

Das Angebot wird von SAP R/3
erfasst und verwaltet.Sobald es an-
genommen worden ist und als
feste Bestellung gilt, erzeugt das
System automatisch alle Monta-
gebefehle und stellt eine Liste des
spezifischen Materialbedarfs auf,
das dem vom Kunden gewünsch-
ten Produkt entspricht. Der Ma-
terialbedarf der Montagelinien
bewirkt Kanban-Abrufe, die Ein-
kaufs- und Herstellungsaufträge
erstellen. Diese gestatten die Ver-
sorgung des logistischen Ferti-
gungsablaufes zum richtigen Zeit-
punkt und in der genauen Men-
ge. Der Materialeinkauf, die Her-
stellung, die Montage, das Inbe-
triebsetzen und der Automaten-
Apparate- und Ersatzteile-Ver-
sand können optimal geplant,ver-
waltet und verfolgt werden. Alle
Belege der Wareneingänge und
Herstellungseingriffe (einschliess-
lich die Herstellungs- und An-
wesenheitszeiten), werden per
Strichkode oder Chip erfasst und
ins SAP R/3 System importiert.
Die Gehaltsabbuchungen, Ab-
rechnungen und die Berechnun-
gen der Herstellungskosten kön-
nen somit auf der Basis von zu-
verlässigen, sofort zugänglichen
Angaben behandelt werden. Der
Kundendienst,der die Verwaltung
der Arbeit der Monteure sowie die
Dokumentation der Kunden-
dienstleistungen umfasst, ist dem
SAP R/3 System ebenfalls inte-
griert worden.Die Sammlung der

Informationen, die sich aus der
Verwaltung der SAP R/3 ergeben,
gestattet uns, dynamische Instru-
mententabellen zu schaffen. Dies
erleichtert Entscheidung und Pla-
nung auf allen Ebenen.

Die Installierung von SAP R/3

Die Installierung von SAP R/3
dauerte ein ganzes Jahr. Die erste
Phase des Projekts, die wichtigste
und auch die längste,gestattete alle
TORNOS-BECHLER Organisa-
tions- und Betriebsprozesse zu be-
stimmen und zu formalisieren.
Diese Festlegung, unumgänglich
für die Identifizierung des Infor-
mationsflusses,basiert auf den Do-
kumenten des uns zertifizierten
Qualitätsystems ISO 9001. Die
zweite Phase bestand darin, das
System SAP R/3 gemäss der defi-
nierten Prozesse abzugrenzen.Die
dritte und schwierigste Phase war
der Import der dynamischen (im
Umlauf,Lager),und der statischen
Daten (Artikel, Serien, Aufstel-
lungen ...) unserer früheren Sys-
teme in SAP R/3.Dann kamen die
endgültigen Tests, sowie die Aus-
bildung unseres Personals.Ein zu-
sätzlicher Schwierigkeitsgrad ist
der SAP R/3 Projektinstallierung
zusätzlich parallel hinzugefügt
worden, weil TORNOS-BECH-
LER ihre Herstellungsphilosophie
geändert hat. Der Übergang von
einem Fertigungsfluss „gegen den
Strom“ zu einem Fertigungsfluss
nach Kundenanforderung. Trotz

Eine neue Etappe ist 
geschafft !

Falls Sie schon seit einigen Ausgaben ein eifriger DECO-Magazin-Leser sind, dann
werden Sie sicher den rasenden Entwicklungsrhythmus, der bei TORNOS-BECHLER
vorherrscht, bemerkt haben.
Seit nun drei Jahren ist unser Unternehmen mit dem Projekt «Renouveau», der ISO
9001 Zertifizierung, der Passage des Fertigungsablaufes nach Kundenanforderung,
der Erhöhung der Produktionsmenge, der Entwicklung neuer Produkte, usw. direkt
in einer Exzellenzlogik gelandet.
Diese wichtige Etappe, verbunden mit dem neuen Jahrtausendbeginn, bestärkte
uns, die Globalverwaltung des Unternehmens zu durchdenken.
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all dieser Neuheiten lief die In-
stallierung von SAP R/3 unter
guten Bedingungen ab, und ein
optimaler Arbeitsrhythmus wur-
de schnell wieder erreicht. Die
Verbesserungs- und Entwick-
lungsphase des Systems hat nun
begonnen. Die nächsten Etappen
sind das Anschliessen unserer Fi-
lialen an das System, das Hinzu-
fügen neuer Module, sowie der
Übergang zur letzten Version von
SAP R/3.

Sehr viele Veränderungen haben
stattgefunden.Tausende von Ver-
gleiche sind analysiert worden,
Hunderttausende von Informa-
tikbewegungen sind zergliedert,
und sehr vieles technisches Know-
how ist umgesetzt worden. Unser
Ziel ist es, vor allem dem Kunden
besser, schneller und effizienter
zu dienen.

Ein permanenter Verbesserungs-
prozess,unumgänglich für ein Un-
ternehmen, das die Exzellenz an-
peilt, ist nun im Gange.

Patrick Spozio

Systemleiter
Information und 
Management (MIS)

Der Betriebszyklus

SM
Kundendienst

FI
Zahlungseingänge

FI/CO
Berechnungen
Berechnung der
Herstellungs-
kosten

SD
Lieferung

MM
Eingang Lager

HR
Herstellungszeit
Stempelung

SD
Auftrag Kunde

MM
Einkauf

FI
Zahlung
Rechnungen

PP
Produktion
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Merkmale MULTIDECO 20/6 MULTIDECO 26/6
Stangendurchlass 5-20 (22*) mm 8-26 (32*) mm
Werkstücklänge 80 mm 100 mm
Werkstücklänge ohne Gegenoperation 100 mm 120 mm
Spindeldrehzahl 6000 U./min. 5000 U./min.
Max. Spindelleistung 11 kW 18 kW
Anzahl numerischer Achsen 18 13-17
Max Kreuzschlitten 5 4

* mit intergriertem Stangenlader ohne Stangenvorbereitung

MULTIDECO
Angepasste Lösungen!

Nach einem Jahr der Vermarktung des DECO 2000 Konzepts in der Mehrspindler-Welt haben wir die
Marktsituation der MULTIDECO auf dem Verkaufsmarkt bilanziert.

Das Ziehen dieser Bilanz ging in drei Etappen über die Bühne. Zuerst kamen wir auf die benötigten
Parameter und auf die wahren Anforderungen des Marktes zurück. Diese erfuhren wir dank einer
Umfrage im Kreise unserer Kunden. Zweitens betrachteten wir die Automatenpräzision und dann
endlich zogen wir die Konsequenzen aus der Richtigkeit der vorgeschlagenen Lösung.

Ø10.910

17.549

Hier noch einmal die technischen Merkmale der zwei aktuell lieferbaren MULTI-
DECO Automaten.

Benötigte Parameter zur Studie

Die Umfeldtendenzen des Mehr-
spindelmarktes sprechen für fle-
xible und produktive Lösungen.
Drei sehr aktuelle Parameter sind
die kleineren Losgrössen, höhere
Präzisions-Anforderungen und das
Bedürfnis eines besonderen Know-
hows.

Diese drei Elemente werden der
Totalzeit natürlich zugerechnet,die
ein Kunde benötigt, um effektiv
eine gegebene Losgrösse (einer
vorgeschriebenen Qualität) an-
zufertigen. Das heisst, dass zu der
Stückzeit noch die reelle Auto-
matenproduktionszeit hinzuge-
rechnet werden muss. Dies alles
ist im DECO Magazine Nr. 6
(3/98) bereits ausführlich erklärt
worden und wir laden alle wiss-
begierigen Leser gerne dazu ein,
diesen Artikel noch einmal durch-
zulesen.

Von Anfang an wurde die MULTI-
DECO entwickelt,um diesen gros-
sen Anforderungen gerecht zu
werden. Die durch die Program-
mierung in Hauptparallelzeit sehr
grosse Anpassungsfähigkeit, die
Korrekturmöglichkeiten ohne
Maschinenstopp und die bemer-
kenswerte höhere Präzision sind
zurzeit mit der grossartigen Ent-

wicklung des Berechnungspoten-
tials verbunden, das die neue Ver-
sion des TB-DECO gestattet,und
bestärkt damit die Übereinstim-
mung des Produktes mit den Er-
wartungen der Anwender.

Die Ausbildung, sowie die At-
traktivität des Berufes spielen eben-
falls eine grosse Rolle.

Eine Studie von und für unsere
Kunden

Um eventuelle technische oder
informative Mängel zu entdecken,
haben wir bei einigen Benutzern
unserer MULTIDECO 26/6 von
Februar bis Mai 1999 diverse
Nachforschungen unternommen.

Die gestellten Fragen betrafen fol-
gende Punkte:

Technische Zuverlässigkeit, per-
sönliches Umfeld, Kaufmotivie-
rung und insbesondere mögliche
Verbesserungen.

Die Ergebnisse machten folgende
Elemente deutlich:

Die vorrangigen Kaufmotive wur-
den mit der Vielseitigkeit und mit
der bedeutend kürzeren Rüstzeit
begründet. Unter diesem Aspekt
hat sich die MULTIDECO gut be-
währt und das kombinierte Kon-
zept „Kurvenwelle – PNC“ stellt

einen wahren Erfolg dar, der die
Erwartungen der Anwender voll-
kommen erfüllt.

Die Ausbildung der Benutzer und
Programmierer wurde als ausrei-
chend bis gut beurteilt.Der Aspekt
“alles in kürzester Zeit zu wissen”
wurde für sehr wichtig befunden.
Um seinen Kunden entgegenzu-
kommen, arbeitet TORNOS-
BECHLER an einer neuen Aus-
bildungs-CD-ROM und hat die
neue TB-DECO CD-ROM (Ver-
sion 5.00) schon mit vielen aus-
führlichen Ausbildungs- und Bei-
spiels-Elementen gespickt.

Die bei Beginn der Kommerziali-
sierung der MULTIDECO 26/6 auf-
getauchten „Kinderkrankheiten“
sind durch technische Lösungen
beseitigt, die im Betrieb bei meh-
reren Kunden zu Ihrer vollkom-
menen Zufriedenheit getestet wor-
den sind.

Präzision

In Bezug auf Präzision, ein weite-
rer sehr wichtiger Faktor der stän-
dig steigenden Anforderungen,
nimmt die MULTIDECO ohne Wi-
derspruch einen sehr guten Platz
ein. Alle für die Präzision wichti-
gen Parameter sind optimiert wor-
den.
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Der numerische Ausgleich der
Trommelfehler gestattet eine ge-
naue Lage der sechs Spindeln.Die
vielen Längsdreh-Möglichkeiten
verhindern zu hohe Anforderun-
gen an die Spindeln. Der Sockel
aus Mineralguss mindert Präzisi-
onsabweichungen, die durch Vi-
brationen entstehen können.

Schlussfolgerung

Das Image der MULTIDECO hat
zu Beginn der Markteinführung
wegen einiger Zuverlässigkeit-
sprobleme etwas gelitten. Dies
gehört nun der Vergangenheit
an, denn die von TORNOS-
BECHLER vorgeschlagenen Lö-
sungen sind hundertprozentig zu-
verlässig. Alle starken Punkte der
MULTIDECO kommen den Um-
feldtendenzen und den Wünschen

unserer Umfrage-Kunden entge-
gen und können von unseren Kun-
den vollständig genutzt werden.

Die MULTIDECO verbindet die
sehr hohe Herstellungsleistung der
kurvengesteuerten Mehrspindler
mit der grossen Anpassungsfähig-
keit der PNC. Damit bietet Ihnen
TORNOS-BECHLER die ideale
Lösung, um mit einem sich stets
weiterentwickelnden Markt Schritt
halten zu können.

Haben Sie Fragen,Bemerkungen?

TORNOS-BECHLER A.G.emp-
fängt Sie gerne in Moutier oder in
einer ihrer Filialen um genaue Ein-
zelheiten mit Ihnen durchzu-
sprechen.
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Nehmen wir zusammen die Hür-
den der Zukunft !

SPC Kontrolle, der Beweis durch die Zahlen!

Versuchsbedingungen:
Drehautomat mit Kühlaggregat und zusätzlichem Becken
Aufwärmzeit: 30 Min.
Herstellung von 50 Stck. vor Messung
Leistung: 11 Stk /Min.
Werkstoff: 100 Cr6 Ø 19
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Werkstücklänge in Gegenbearbeitung 10,905 +/- 0,025
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Wie wir schon in den Ausstel-
lungsvorschauen im Jahre 1998
und 1999 bemerkten (nun schon
zum 3.mal in diesem DECO-Ma-
gazin), stellt das Kommunika-
tionsmittel „Ausstellungen“ in un-
serem Aktivitätsbereich ein abso-
lutes Muss dar.

Ausstellungen schaffen die geeig-
nete Atmosphäre, sowohl für Be-
sucher als auch für Aussteller

Für das Jahr 2000 sieht TORNOS-
BECHLER vor,an nahezu 50 Ver-
anstaltungen teilzunehmen.

Ob wir auf diesen Ständen selber
oder durch Vertreter anwesend
sind, ob es sich um grosse Stände
von 300 m2 oder um kleine In-
formationsstände so um die 12 m2

handelt: unsere Fachleute berei-
sen alle fünf Kontinente, um

Ihnen zu gestatten, unsere Er-
zeugnisse und bahnbrechenden
Lösungen in freundlicher, „werk-
stattgerechter“ Atmosphäre be-
gutachten zu können.

Neue Erzeugnisse,neue Entwick-
lungen, neue Apparate, neue Lö-
sungen,usw.:das kommende Jahr,
das die gleiche Ziffer wie unsere
DECO trägt, wird ereignisreich
sein.

Wie alle Jahre wird TORNOS-
BECHLER bei allen grossen Ex-
positionen ausstellen und versu-
chen, bei möglichst vielen Klei-
neren präsent zu sein.Auch möch-
ten wir gerne mehrere interne
Ausstellungen auf die Beine stel-
len (vor allem auch bei unseren
Vertretungen).

Ab Januar können Sie TB-DECO
Version 5.0 in Betrieb erleben,zu-
dem wird unser Angebot im Lau-
fe des Jahres immer reichhaltiger
werden, damit wir in der Lage
sind, Ihnen immer anspruchsvol-
lere und Ihren Bedürfnissen an-
gepasste Lösungen anbieten zu
können.

Die vorrangige Informationsquel-
le für unsere Neuheiten ist unse-
re Website.Zögern Sie nicht, stets
mal in die Seite „Neuheiten“ rein-
zuschauen
(www.tornos.ch/de/news). Sie
macht Sie mit allen aktuellen Neu-
heiten bekannt und gibt Ihnen er-
schöpfende Auskünfte!

…überall in der Welt…ganz nah
bei Ihnen!

DECO 2000, Jahr 2000, Ausstellungen 2000… 2000 gute Gründe, sich im Jahre
2000 bei TORNOS-BECHLER zu treffen!

A
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l
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Diese Tabelle enthält Informatio-
nen über Ausstellungen, die zur
Zeit des Drucks noch in Planung
waren.Für aktuellere Einzelheiten
bitten wir Sie, unsere Website
(www.tornos.ch) Rubrik „Aus-
stellungen“, aufzusuchen.

Falls Sie jemanden Bestimmten
antreffen möchten, nehmen Sie
bitte mit uns Kontakt auf, damit
wir Ihnen konkret mitteilen kön-
nen, wer wann und wo anwesend
ist.
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Europa
Deutschland Hamburg Nortec 25-29.1.2000 
Italien Pordenone Samumetal 10-14.2.2000 
Italien Florenz Open House März 2000 
Spanien Bilbao Biemh 13-18.3.2000 
Frankreich La Roche sur Foron Simodec 14-18.3.2000 
Schweiz Zürich Intoolex 14-17.3.2000 
Deutschland München IHM 16-22.3.2000 
Italien Brescia M.U.A.P Martini 25-28.3.2000 
Frankreich Paris M.O. 2000 27-31.3.2000 
Niederlande Utrecht Techni-Show 4-8.4.2000 
Deutschland Wehingen Gewatec 7-8.4.2000 
Italien Borgomanero Open-House Tinto 7-15.4.2000
Grossbritanien Birmingham Mach 10-14.4.2000 
Italien Padova Venetomeccanica 13-16.4.2000 
Deutschland Nürnberg Fameta 9-13.5.2000 
Dänemark Fredericia Metal 2000 9-13.5.2000 
Schweiz Moutier Siams 23-27.5.2000 
Österreich Wien Intertool 24-27.5.2000 
Polen Poznan Poznan 12-16.6.2000 
Deutschland Düsseldorf Metav 27.6-1.7.2000 
Deutschland Frankfurt Techmed Frankfurt 28-30.6.2000 
Frankreich Besançon Micronora Sept. 2000 
Frankreich Paris Transfometal Sept. 2000 
Deutschland Stuttgart AMB 12-16.9.2000 
Belgien Brüssel Machinemo 19-22.9.2000 
Frankreich Woincourt Vimexpo Okt. 2000
Italien Mailand Bimu 3-8.10.2000 
Schweden Stockholm Tekniska Massan 17-21.10.2000 
Grossbritanien Glasgow SME 30.10-2.11.2000 
Griechenland Athen Index Nov. 2000 
Portugal Porto Emaf 8-12.11.2000
Spanien Barcelona Maquitec 14-17.11.2000
Italien Como Altecnologia 20-25.11.2000 

Osteuropa
Russland Moskau Metallobrabotka 23-27.5.2000 
Kroatien Zagreb Biam Juni 2000
Tschechische Republik Brno Imtex 18-22.9.2000 
Türkei Istanbul Tatef 13-17.9.2000
Bulgarien Plovdiv Technische Bulgaria 25-30.9.2000 

Amerika
USA Houston, TX Houstex 25-27.1.2000 
USA Charlotte, NC South-Tec 29.2-2.3.2000 
Argentinien Buenos Aires Emaqh 29.4-5.5.2000 
USA Chicago, IL IMTS 2000 6-13.9.2000 

Australien
Australien Sydney Austech 11-14.4.2000 

Asien
Singapur Singapur Metalasia 21-25.3.2000 
China Shanghai China Die & Mould 8-12.5.2000 
Taiwan Tapei Tapei Automat 9-13.5.2000 
Korea Seoul Simtos Seoul 2000 14-19.6.2000 
Japan Tokyo Jimtof 28.10-4.11.2000 
Thailand Bangkok Thai Metalex 2-5.11.2000




