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Angepasste

4

LOsungen

Vor kurzem war auf der Website www.manufacturingtalk.com zu lesen:

“Vorstellung branchenspezifischer

Ausstellungsansatz?”

Produkte? Vielleicht ein neuer

Der Artikel behandelte die Losungen, die TORNOS auf der EMO 2003 in

Mailand vorstellen wird.

E in Hersteller wie TORNOS muss
stets auf die Wunsche seiner
Kunden eingehen und ihnen eine
optimale  Losung  prasentieren.
Daher ist ein “aktivitatsbezogener”
Ansatz nur logisch. Die von TORNOS
angebotenen Ldsungen, Einspindel-
systeme mit beweglichem Spindel-
stock und Mehrspindelsysteme,
verfigen Uber grundlegende
Vorzuge. Diese Ldsungen sind
perfekt an zahlreiche Aktivitats-
bereiche angepasst.

Die Techniker des Unternehmens
haben in zahlreichen Branchen ein
umfassendes Know-how erworben
und mochten dieses nun ihren
Kunden zur Verfugung stellen.

Anlasslich der diesjahrigen EMO
wird TORNOS auch eine neue
“branchenspezifische” Dokumen-
tation vorstellen, die detailliert auf
die breit gefacherten Kapazitaten
des Unternehmens eingeht.

Z6égen Sie nicht, Ihr Exemplar
anzufordern.

en
Fur alle Anmerkung
Zin
£CO Maga :
?Que \ndustr\e\\e AN
Q Moutier .
decomag@tomos.

Im ersten Halbjahr haben wir
eine groBe Umfrage zum DECO
Magazin durchgefiuhrt. Wir
moéchten an dieser Stelle allen
Teilnehmern fur lhre Unter-
stlitzung danken.

Diese Umfrage hatte zum Ziel,
Verbesserungsmaoglichkeiten auf-
zuzeigen und Ihnen mit unserem
Magazin nutzliche, angepasste und
relevante Informationen zu ver-
mitteln.

Wir stellen uns dieser Aufgabe
gern und sind Uberzeugt, das wir
Sie auf diese Weise noch besser
Informieren kénnen!

In den kommenden Ausgaben
werden Sie nach und nach
bemerken, dass wir lhre An-
merkungen umgesetzt haben. Wir
hoffen, dass diese Anderungen
Ihren Erwartungen entsprechen.
lhre  Anmerkungen, Ideen und
Vorschldage nehmen wir gern
entgegen.

Zum Abschluss noch einige Worte
zu dieser Ausgabe des DECO
Magazins. Die Auswahl ist recht
umfangreich, denn wir prasen-
tieren Optionen und Tipps fur
Anwender des DECO Systems, eine
Erlauterung zum Gewindewirbeln,
neue Nuancen von rostfreiem
Stahl, verschiedene TORNOS Kun-
den und Neuheiten. Diese Ausgabe
liegt vollstandig der Zeitschrift
Eurotec bei und erreicht damit eine
Auflage von 24.000 Exemplaren!

Ich wlnsche lhnen eine angenehme
Lekture.

Pierre-Yves Kohler
Chefredakteur
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Editorial
Neue Optionen:

HSK Werkzeugsystem ) iz
auf DECO 20a und DECO 26a

Aktuell

Kundenanwendung

Dieses System hat zu Zeit noch keine
Optionsnummer.

Anwendung

Die dauernd steigenden Anforderungen an
die Werkzeugsysteme um immer bessere
Oberflachen, stabilere Zerspanungsverhalt-
nisse, und schnelleres Rusten realisieren zu
kdnnen, waren Anlass fUr TORNOS, ein neu-
es Werkzeugsystem auf unsere Langdreh-
automaten der DECO 20 und DECO 26
Baureihe anzupassen.

Mit dem System HSK 32 wurde ein System
gewahlt, das auf Bearbeitungszentren
schon lange seine Vorteile beweist.

Nutzen Sie die Erfahrungen und Vorteile
und integrieren Sie HSK32 auf Ihren TORNOS
Maschinen'!

Vorteile die nicht von der Hand zu wei-
sen sind:

00 Hochste  Prazision und  Wiederhol-
genauigkeit beim Werkzeugwechsel ge-
ben Ihnen Sicherheit bei Korrekturen und
im Einrichtebetrieb.

[ Einfachste Handhabung durch definierte
Einbaulage und einfachstes Wechseln

0 Enorm kurze Werkzeugwechselzeiten
durch Schnellverschluss-System.

[J Hohe Steifigkeit durch die hohe Anlage-
flache an Stirn und Profil des Aufnahme-
systems gibt Ihnen hervorragende Ober-
flacheguten auch bei hohen Vorschuben.

[J Grosse Vielfalt an Standardwerkzeug-
haltern verfugbar durch Firmen wie
ISCAR, UTILIS...

Kompatibilitat: DECO 20a und DECO 26a
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Endstuckbohrung
/- /5

Dieser Artikel ist eine Fortsetzung aus der vorherigen Ausgabe des DECO Magazins
zum Thema Stirnbohrung mit dem Werkzeug T3x.

In dieser Ausgabe widmen wir uns dem Merkmal zu, dass eine Programmierung des
Bohrvorgangs nach der wechselnden Bearbeitung ermoglicht.

(Fortsetzung)

Programmierung:

Die wechselnde Bearbeitung
bedeutet, dass das Bohren im
Anschluss an verschiedene Ope-
rationen (einschlieBlich Drehen)
durchgefuhrt wird. Da sich der
Bezugspunkt fur die Bohrung am
Nullpunkt des Teils befindet und
die Programmierung stets absolut
zu diesem Nullpunkt erfolgt, muss
das Teil zum Bohren zurlck-
gezogen werden, sodass die
Stangenfuhrung  nicht  mehr
gewahrleistet ist. Um dies zu
vermeiden und um zu verhindern,
dass das Teil beim Aufruf der
Bohrfunktion  (Operation  1:7)
bewegt wird, muss eine
zusatzliche  Geometrie  T60
verwendet werden, die in Z-

Richtung an das Niveau ihrer
Geometrie angepasst wird. Zwischen diesem Tipp und der Beschreibung in der vorherigen Ausgabe

besteht folgender Unterschied: Der Wert Z dieser Geometrie T60 muss
nach folgender Formel ermittelt werden:

Z = (LETZTER IN Z-RICHTUNG PROGRAMMIERTER WERT FUR DIE
OPERATION VOR DER BOHRUNG) + (STANDARDGEOMETRIE IN Z-
RICHTUNG KAMM 1 UND 2)

— Die Geometrie T60 muss dem letzten Trager zugewiesen werden, der in
der Operation vor der Bohrung verwendet wurde.

Tipp:

<® 26 / DECO-MAGAZINE 3/2003



Beispiel 2 (fur DECO 13a):

Bohrung mit Werkzeug T31 (nach Drehen) mit einem Durchmesser
von 8 mm, Lénge 35 mit Werkzeug T12.

ISO-Code der Operationen

Operation 1:6:
ISO-Code:

Operation 1:7:

Drehen @ 8 Lange 35
G1 21=1 G100

G1 X1=5 G100
G121=0.5 F0.2

G1 21=-1 X1=8 F0.05
G121=-35 F0.2

G1 X1=12 F0.07

G1 21=-36 X1=14 F0.05
G1 X1=20 G100

Positionierung Z21=1, T60

; —
2
@Z\NE/
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Flr die Beispiele aus den DECO
Magazinen 25 und 26 kénnen
unter folgender Adresse zwei
Programmierbeispiele her-
untergeladen werden:

Tipps und Tricks

http://www.

ISO-Code: G1 21=1 G100 T60 tornos.ch/d/tbdeco/TDPT.tml
Operation 5:1:  Makro G915 Diese Programme wurden ftir
ISO-Code: G915 TB-DECO (ab  Version 5)
Operation 3:3:  Positionierung z3=1, T31 ammigel  Diese  EEREE
IS0-Code:  G123=1 G100 T31 ClERET ZE SERANG U
i ddrfen nicht auf eine Maschine
RERREE I Bohrung 21 libertragen werden. TORNOS
Losode: S dl5150:05 tibernimmt keinerlei Haftung

G121=1 G100

fur Schaden, die aus der
Verwendung dieser Program-
me entstehen.

Geometrie des Werkzeugs T60:

Edition d’un outil [ 7] ]
TE/TEY suppaort 12 TEO TE1
uhl univerzal
0 i = i[l w1l = |
Yl = | Geometriewert in Z-Richtung:
o | (letzter in Z-Richtung program-
mierter Wert der Operation
= |u
i 1:6) + (Standardgeometrie)
ol = I'J '] (-36) + (-25) = -61
-|ﬂ
il ACHTUNG: Geometrie T60 dem
Crentz= Iﬂ Trager 12 zuweisen. Dieser

entspricht dem letzten vor der
Bohrung verwendeten Werk-
zeug!
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Wirtschaftlich und prazis:

Gewindewirbeln

Wirbeln ist nicht nur wirtschaftlicher und praziser als das herkémmliche
Gewindefrasen - erst diese Technik ermdglichte bei Teilen aus rostfreiem Stahl oder
Titan auch die Serienbearbeitung von sehr kleinen Innen- und Aussengewinden.

So erstaunt es nicht, dass heute in
der renommierten Dental- und
Medizinal-Industrie rund 60 % aller
Gewinde gewirbelt werden. Auchin
anderen  Branchen wie der
Décolletage- und Uhrenindustrie
hat sich diese Form der modernen
Gewindeapplikation etabliert.

Vollhartmetall-Spezial-
Werkzeuge

Heute steckt in den modernen
Wirbel-Werkzeugen  ein  Uber
Jahrzehnte hinweg gesammeltes
Know-how. Die Firma Friedrich
GLOOR AG in Lengnau (CH) ist
einer der fuhrenden Hersteller in
Europa von Vollhartmetall-Spezial-
Werkzeugen und bietet neben
vielen anderen, meistens kunden-
spezifischen, Spezialwerkzeugen
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auch erfolgreich ein breites Pro-
gramm von Innen- und Aussen-
gewinde-Wirbelwerkzeugen an.

Mit der Entwicklung von Mini-
Innengewindewirbel-Frasern fur
die  Serienbearbeitung von
kleinen Innen-Gewindebohrungen
(ab M1 = @ 1,00 mm) in Titan oder

rostfreiem  Stahl  auf  CNC-
Bearbeitungszentrem oder Dreh-
automaten |6ste die Friedrich
GLOOR AG eine schwierige Her-
ausforderung und revolutionierte
den Markt. Ohne Nachbearbeitung
kébnnen die Teile in  einem
Durchgang auf das Endmass
gewirbelt und komplett fertig
gestellt werden. Gegenuber den
herkdmmlichen Verfahren (Strehlen,
Gewindebohren) entstehen beim
Wirbeln kurze Spane, die die
serienmassige  Bearbeitung der
sehr kleinen Innengewinde wesent-
lich vereinfachen, respektive erst
maoglich machten. So lassen sich
auch Schrauben ab einem Durch-
messer von nur 1 mm, oder kleiner,
sehr effizient im Wirbelverfahren
mit einem Gewinde versehen.
Durch das Gewindewirbeln werden,
ohne zusatzliche Nachbearbeitung,
sehr hochwertige Oberfldchen-
qualitaten erzielt.

Dieser einzahnige Mini-Innengewindewirbel-Fraser der Friedrich
GLOOR AG wird auf Maschinen mit Hochfrequenzspindeln eingesetzt
und wirbelt mit einer Drehzahl von bis zu 60°000 min1.
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Das Aussenwirbeln unterscheidet sich im Wesentlichen zum
Innenwirbeln durch die nicht nach aussen, sondern nach innen
gerichteten Schneiden, so dass das Wirbeln auch als ein ,Frasen mit
innenverzahnten  Frasern” bezeichnet werden kann. Das
Wirbelwerkzeug, welches beim Aussenwirbeln einem ,Ring” dhnelt,
bestimmt die Schnittgeschwindigkeit. Es kreist exzentrisch
positioniert mit hoher Drehzahl um das langsam drehende
Werksttck. Hier werden der Werksttickrundvorschub und der
Werkzeugtragervorschub in der Langsachse entsprechend der
Gewindesteigung Uber einen NC-Vorschub kinematisch
zugeordnet. Beim Wirbeln entstehen kurze Spédne mit
kommaférmigen Enden.

Dossier

Enorm wichtige
Bearbeitungsfluids

Eine effiziente Metallbearbeitung
ist in der heutigen Fertigungstiefe
und -technologie ohne Verwen-
dung des ideal auf den Be-
arbeitungsprozess abgestimmten
Bearbeitungsfluids unmaoglich.

Tiefenzustellung

WerkstUck

FUr das Wirbeln von Gewinden
hat sich in der anspruchsvollen
Serienfertigung das chlor- und
schwermetallfreie Hochstleistungs-
+Z schneidoel MOTOREX SWISSCUT
ORTHO 400 hervorragend bewahrt.
Durch den hochbelastbaren
Schmierfilm und die absolute
Temperaturstabilitdt Uber einen
extrem breiten Bereich eignet es
sich ausgezeichnet fur hohe
Vorschubwerte und Schnitt-
Neigungswinkel Wirbelring leistungen. Als Basisfluids dienen
aromatenarme, solventraffinierte
Crundoele, welche mit synthe-
tischen Wirkstoffen und speziellen
Additives kombiniert werden. Das
Resultat sind extrem lange
\Werkzeugstandzeiten bei ausge-
zeichneten Oberflachenglten.

Gerne geben wir Ihnen weitere Ausklnfte:
www.motorex.com und www.gloorag.ch

MOTOREX AG Friedrich GLOOR AG
Schmiertechnik Hartmetall-Werkzeuge
Postfach Postfach

CH-4901 Langenthal CH-2543 Lengnau

Tel. ++41 (0062 919 74 74 Tel. ++41 (0)32 653 21 61
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Irland
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Dank dem rasanten wirtschaftli-
chen Aufschwung seit Anfang
der 90er Jahre hat Irland am 1.
Januar 1999 seinen Eintritt in die
Européische Gemeinschaft, und
daraufhin im 2002 die Um-
stellung auf den Euro als offiziel-
les Zahlungsmittel geschafft.

Der wirtschaftliche Wandel hat
diesem Land den Ubergang vom
tertidren zum sekundéren Sektor
gestattet, und zwar solcher-
massen, dass Irland zu einem
europaischen Hochtechnologie-
Zentrum geworden ist.

Als zweitgrésstes Software-
Exportland hinter den USA ist
Irland inzwischen zum Standort
der europdischen Niederlassun-
gen zahlreicher internationaler
Firmen geworden.

Industrie-, Produktions- und
Offentliche Betriebe sowie das
Baugewerbe erzielen zusammen
34 % des Brutto-Inlandproduk-
tes, wahrend die Landwirtschaft
4% dazu beitragt.

Irland produziert fast alles an
Ausrtistungs- oder Konsum-
guitern, weitab von den
Klischees des bergigen Schaf-
zlichter-Eilandes.

Die Automatendreherei hat
selbstverstandlich ebenfalls von
dieser Entwicklung des Landes
profitiert, was zum Aufbliihen
zahlreicher spezialisierter Be-
triebe geflihrt hat und dadurch
der Firma TORNOS ermdglichte,
ihre Systemliésungen tber ihren
Vertreter “Premier Machine
Tools Ltd” anzubieten.

PREMIER MACHINE TOOLS
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weitab von den Klischees

Wir geben nun an Herrn Dwyer von “Premier
Machine Tools Ltd” weiter, der uns einige
Kunden vorstellt.

Draper-Erin Ltd

Draper Erin Ltd ist eine 22 km vom Flughafen Shannon am
gleichnamigen Fluss bei der Universitat von Limerick in der
Irischen Republik gelegene, 1SO9002-zertifizierte Firma,
die medizintechnische sowie fiir die Automobil-, Computer-
und Telekommunikations-Industrie bestimmte Prazisions-
Fertigungsteile herstellt.

Im Verlauf der letzten Jahre hat Draper-Erin mehr als 1,5 Millionen Euro
in Werkanlagen und Maschinen investiert, wobei zurzeit 4 TORNOS DECO
Maschinen in Betrieb sind, mit einem Flnfjahresplan zur Verdoppelung
dieser Zahl. Einen weiteren Investitionsschwerpunkt setzt Draper-Erin in
Mitarbeiter mit einem pflichtbewussten Team.

Auf mehr als 30 Jahre Erfahrung in der Maschinenindustrie
zuruckblickend, hat sich die Firma durch die Anschaffung der besten
Maschinen zum fuhrenden Hersteller von qualitativ hochstehenden
Fertigungsteilen entwickelt. Als kundenorientiertes Unternehmen hat
Draper Erin in TORNOS DECO Maschinen investiert, weil diese den
Anforderungen der Kunden hinsichtlich Fertigung von Prazisionsteilen
ohne Bearbeitungsprobleme am besten entsprachen.

Flr weitere Informationen:
Draper Erin Ltd Tel: ++353 61 423000

Unit T2, Eastway Business Park Fax: ++353 61 623989
Ballysimon Road E-mail: drapererin@eircom.net
LIMERICK Contact: Herr Pat O'Hare

Irland



Bellurgan Precision Engineering

)

Bellurgan Precision Engineering wurde 1978 von Bertrand Carrol gegriindet, der erkann-
te, welche Vorteile eine mechanische Werkstatt von internationalem Niveau der wach-
senden Anzahl von in Irland operierenden multinationalen und inléndischen Firmen
bieten konnte. Von Anfang an lehrte der Firmenleitsatz den Aufbau langfristiger
Kundenbeziehungen, mit der starken Verpflichtung zur persénlichen Kontaktpflege mit
allen Kunden, fiir ein gutes Verstandnis der Entwicklung ihrer Bedirfnisse und spezifischen
Anforderungen. So nahm Bellurgan seinen Anfang und so strebt die Firma weiter.

Wahrend der 80er und bis in die
90er Jahre hinein begegnete
Bellurgan den Kundenwunschen
durch Aufstockung entsprechen-
der CNC-Fras- und -Drehkapazi-
taten. Im Verlauf der 90er Jahre
wurden  die  hochstehenden
Dienstleistungen der Firma er-
ganzt durch Mehrspindel- und
Cleitspindelstock-Anlagen, zusam-
men mit einem verkabelten EDV-
System.

Heute beschéftigt Bellurgan rund
55 Personen, wobei 20% der
Belegschaft gelernte Werkzeug-
macher sind. Deren Lehrlinge
kampften anlasslich des nationalen
Werkzeugmacher-Wettbewerbs
regelmassig um die hochsten
Ehrenrange (mit 6 Siegern in 20
Jahren) und vertraten Irland an
der internationalen Handwerker-
Olympiade.

Bellurgan geniesst auf dem Gebiet
der Prazisionsmechanik einen aus-
gezeichneten Ruf der in Irland ge-
wachsen ist und sich heute Uber
Geschaftsbeziehungen innerhalb
Europas sowie mit den USA und
Asien erstreckt. In stetiger
Aufbauarbeit hat sich die Firma
einen eindrucksvollen  Kunden-
stamm zugelegt, der einen weitge-
spannten Wirtschaftsbereich um-
fasst, darunter Industriezweige wie
Elektronik- und Telekom-
munikation, Medizintechnik,
Automobil, Luft- und Raumfahrt
sowie Mikrotechnik.

Der Erfolg von Bellurgan beruht
auf der Fahigkeit zum Aufbau von
langfristigen Partnerschaften mit

oellurgan precision

eEngineertng

den Kunden, von denen viele seit
weit mehr als 10 Jahren Bellurgan
als Zulieferer auf dem Maschinen-
bausektor bevorzugen. Im Zuge
der Weiterentwicklung dieser
Beziehungen zum weltweiten
Zulieferer-Geschaft, wurde Bellurgan
in der Folge auch von den
Tochterfirmen der Kunden auf
dem européischen Festland, in
Amerika und in Asien ausgewahlt.
Dank jahrzehntelanger Erfahrung
und Erfolg konnte Bellurgan ver-
trauensvoll in den globalen Markt
einsteigen.

Bellurgan erkennt die Notwendig-
keit, das hdchste Niveau zu errei-
chen und sich dort dauerhaft zu
behaupten, um die Zufriedenheit
der Kunden zu gewahrleisten. Herr
Carroll bestatigt: “Wir sind uns be-
wusst, dass Qualitdt nicht einfach
an der Ubereinstimmung des
Werkstticks mit den Spezifika-
tionen gemessen wird, sondern
vielmehr die Gesamtheit der
Beziehungen zwischen Kunden
und Zulieferer - von der ersten
Anfrage bis zur Auslieferung des
Produkts — umfasst.

Bellurgan verpflichtet sich, den
Status als 1S09002-zertifizierte
Firma durch eine straff geflhrte,
vom ersten Kundenkontakt bis zur
Auslieferung und dartiber hinaus
gewahrleistete  Qualitétskontrolle
zu erhalten.

Ebenso verpflichten wir uns, den
Qualitdtserwartungen hinsichtlich
Flexibilidt und Unterstltzung zu
entsprechen.”

Um Kompetenzen und Anlagen so-
wie Nachbearbeitungs-Kapazitaten
und -Systeme stets auf dem aktu-
ellsten Stand und unmittelbar
einsatzbereit zu halten, setzt
Bellurgan auf eine kontinuierlich
angepasste Neuinvestitions-
Strategie hinsichtlich  Personal,
Maschinen und Anlagen.

Herr Carroll fugt hinzu: “Wir ver-
pflichten uns, Dienstleistungen
von internationalem Niveau fur un-
sere Kunden zu erbringen. Unser
Betrieb lauft rund um die Uhr,
sechs Tage pro Woche, womit ver-
kdrzte Durchlaufzeiten maoglich
sind und die Einhaltung eng
gestaffelter Liefertermine gewahr-
leistet werden kann.”

Der Wunsch, dazuzulernen, ver-
bunden mit dem Stolz auf die
sorgféltig ausgeflhrte Arbeit, be-
fahigt die Werkzeugmacher und
Maschinenbediener von Bellurgan
zur Einhaltung enger Toleranzen
sowohl bei metrischen als auch bei
Zollmassen. Regelmaéssig werden
Kunden von hauseigenen techni-
schen Vertretern besucht dieihr16-
sungsorientiertes Expertenwissen
in bedarfsgerechte Unterstutzung
umsetzen und dabei die Erfullung
der kundenseitigen Anforderungen
sicherstellen.

Flr weitere Informationen:
Bellurgan Precision Engineering
Bellurgan Point

Dundalk

Co Louth

Irland

Tel: ++353 42 93 71418

Fax: ++353 42 93 71761

E-mail: fintan.carroll@bellurgan.com
Contact: Herr Andrew Carroll
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Irland

weitab von den Klischees

Killala Precision Components

Die 1981 gegriindete Firma Killala Precision Components Ltd
fertigt hochprézise Drehteile fiir eine sehr vielschichtige
Kundschaft in wichtigen Marktsegmenten wie z.B.
Automobilindustrie, Medizintechnik, Telekommunikations-
und Maschinenindustrie.

Das Unternehmen ist spezialisiert auf Werkstticke mit 3 mm bis
60 mm Durchmesser auf Maschinen verschiedener Typen, worunter
TORNOS DECO, Wickmann-Mehrspindel- und Index-Einspindel-
drehautomaten.

Herr Sean Hannick erklart: “Unser umfangreicher Maschinenpark
erleichtert uns die Cross-, Mittel- und Kleinserienfertigung, wobei
unsere Organisationsform ein enges Arbeitsverhaltnis zu unseren
Kunden in allen Stadien - von der Projektierung Uber die
Kostenkontrolle bis hin zur Produktionsplanung — aktiv férdert. Die
umfassende Kundenzufriedenheit ist dabei unser stetig verfolgtes
Ziel”.

Das Unternehmen wirtschaftet auf der Basis eigens dafur
eingerichteter, moderner Betriebsstatten mit einer hoch-
qualifizierten und motivierten Belegschaft die sich inrer Aufgabe, den
Marktanforderungen zu entsprechen voll bewusst ist. Die laufend
dank guter Facherfahrung, Integritait und Teamarbeit in allen
Tatigkeitsbereichen des Unternehmens erzielten Verbesserungen
haben der Firma mehrfach bestatigte Anerkennung gebracht: 1SO
9002, Ehrenpreis der Arbeitssicherheit und nationaler Ehrenpreis der
Qualitét, um nur einen kleinen Teil zu erwahnen.

FUr weitere Informationen:

Killala Precision Components Ltd
Woodlands Industrial Estate

Killala

Co Mayo
. P Irland
KILLALA Tel: ++353 963 2255
PRECISION Fax: ++353 963 2306

E-mail: engineering@killala-precision.com
Contact: Herr Sean Hannick
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Benson Engineering

Benson Engineering stellt ihre Leistungen seit 20 Jahren in den Dienst der britischen
Industrie als Zulieferer anspruchvollster Drehteile aus Messing, Aluminium, rostfrei-
em Stahl, Werkzeugstahl und Kunststoffen. Die 560 gm grossen Werkanlagen der
Firma sind im durch seine Seen und Berge beriihmten Stidwesten von Irland, im idy-
Ilischen Killarney gelegen.

Benson Engineering ist eine voll-
standig in irischem Besitz liegende
Firma die 1980 von Tom und Betty
Benson gegriindet wurde und de-
ren Einrichter alles gewissenhafte
Werkzeugmacher sind, von denen
jeder zwischen 10 und 30 Jahre

Berufserfahrung in diesen auf
feinmechanische Prazisions-Ferti-
gungsteile spezialisierten Betrieb
einbringt. “Unsere Kundenprojekt-
Ingenieure werden regelmassig
bei ersten Produktentwicklungs-
schritten sowie im Verlauf der
Ausarbeitung von Automations-
und Kostenreduzierungs-Projekten
miteinbezogen”,  erklart  Aaron
Benson. Benson Engineering ex-
portiert nach Grossbritannien, die
USA und den asiatisch-pazifi-
schen Raum. Seit seiner Grindung
setzt das Unternehmen TORNOS-
Drehmaschinen mit beweglichem
Spindelstock ein, zu denen kurzlich
zwei TORNOS DECO 20a Dreh-
automaten dazugekommen sind,

womit der CNC-Maschinenbestand
auf 4 gebracht wurde. Die
Fertigungs-Losgrossen liegen im
Bereich von 10 bis Zehntausend,
Jja bis Uber eine Million Stuck.

Tom Benson fugt hinzu: “Wir ver-
fugen zudem als Exklusivitat in
Irland Gber eine dem Stand der
Technik entsprechende Feinstschlicht
Diamantbearbeitungskapazitat, wo-
bei uns Werkzeuge mit natdirlicher
Volldiamantschneide  gestatten,

Oberfldchengliten mit Rauhtiefen
in der Gréssenordnung von 0,005 -
0,001 mm Ra. zu erzielen .
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Zusatzlich zu den automatischen -
Drehmaschinen betreibt Benson 8
Drehtisch-Transfermaschinen  mit @)
je sechs Stationen fUr Nach- >
bearbeitungsschritte  wie  z.B.

wahrend des Drehzyklus nicht aus-
fUhrbare Frasungen.

Firmenspezialitaten:

Diamantfeinstgeschlichtete Be-
standteile fur Schreibwerkzeuge,
Vergaser und Gas-Armaturen.

Stifte fur die Oberflaichenmontage
auf gedruckten Schaltkreisen, mit
Beschichtungen aus Ag, Cu, Ni,
Sn/Pb.

Benson Engineering Ltd

"Swiss Precision in an Irish Setting”

Flr weitere Informationen:

Tom oder Aaron Benson

Benson Engineering Ltd.

Bay 5 and 6, Tiernaboul Industrial Estate
Killarney, Co.Kerry, Irland

Tel.: ++353 64 33411

Fax: ++353 64 33532

Email: beng@aol.ie

Web Site:  http://www.bensoneng.ie

Und nun auch Irland, als weiteres Land der
hochprazisen Drehbearbeitung ?

Eminent fahige Leute, hochstehende Firmen und erstklassiges Know-How. Jawohl, es besteht kein Zweifel
darUber: Irland ist ein weiteres Hochprazisions-Land!

-

PREMIER MACHINE TOOLS

Flr weitere Informationen:

Premier Machine Tools Ltd

Herr Peter Dwyer

Tel. 00 353 (0) 45 522744

Fax 00 353 (0)45 522977

E-mail. premiermachine@eircom.net
www.pmt365.com

@
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/U |hren Diensten...

Sehr geehrte
Kunden,

Sie werden es bei der Lektlre
dieser Ausgabe des DECO Magazins
bemerken:

Unser Unternehmen "bewegt sich"
und bietet Ihnen neue Ansatze,
neue Kapazitaten, neue Optionen,
neue Ideen, etc. Auf diese Weise

Carlos Almeida

Mobile: 079 743 49 51
Direktwahl: 032 494 43 18
almeida.c@tornos.ch

noch besser erfullen und sicher-
stellen, dass Sie von uns stets eine
Losung erhalten, die lhren Erwar-
tungen voll und ganz entspricht.

Im Zuge dieser Dynamik mdchten
wir lhnen auch die Restruk-
turierung des Schweizer Markts im
Bereich der  Zwischenhandler
ankundigen. Die neue Vertriebs-
struktur ist seit dem Ende der
Sommerferien implementiert
und wird zweifellos zu einer Ver-
besserung unseres Vertriebs- und
Beratungsangebots beitragen.

Von nun an wird sich also Herr
Carlos Almeida auf die romanische
Schweiz und das Tessin konzen-

mochten wir lhre Anforderungen

...auf dem Schweizer Markt.

trieren, wahrend sich unser neuer
Mitarbeiter, Herr Jean-Philippe
Chételat, um den deutschspra-
chigen Teil der Schweiz kimmert.

Herr Almeida und Herr Chételat
stehen lhnen zur Beantwortung
Ihrer Fragen zur Verfugung.

Kurt Schnider
Vertriebsleiter CH

)

Jean-Philippe Chételat
Mobile: 079 743 49 47
Direktwahl: 032 494 42 42
chetelat.jp@tornos.ch
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Eine einzigartige Gelegenheit,
LOsungen zu finden...

Suchen Sie nach einem guten Grund, um nach Mailand zu reisen ?

Auf der EMO 2003, die vom 21. bis zum 28. Oktober 2003 in Mailand stattfindet,
stellt TORNOS vollkommen neue Lésungen fur spezifische Anforderungen vor.

TORNOS

In diesem Jahr findet die EMO in
einem ungunstigen wirtschaftli-
chen Kontext statt, der bereits seit
der vorherigen Ausgabe besteht.
Einige Spezialisten gehen davon
aus, dass sich die Wirtschaft bereits
wieder auf dem Weg nach oben be-
findet.

Ist dies nicht eine gute Gelegen-
heit, sich Uber reelle Ldsungen mit
hohem Mehrwert zu informieren ?

26 / DECO-MAGAZINE 3/2003

Losungen fUr ganz spezifische
Anforderungen ?

Losungen, die ihren Nutzern echte
Vorteile bieten ?

Angesichts einer fur alle schwieri-
gen Situation hat TORNOS nach
Lésungen gesucht, die seinen
Kunden wirkliche Vorteile bieten.
Auf der diesjahrigen EMO stellt das
Unternehmen daher einen Ansatz
vor, der sich auf die zu produzie-
renden Teile konzentriert.

MILANG 21-28/10 200

Lassen wir Mark Saalmuller,
Vertriebsleiter USA, diesen Ansatz
mit dem Slogan erlautern, den er
fur das Unternehmen entwickelt
hat!

“Think parts — Think TORNOS. Sie
denken an lhre Teile, wir denken an
elne passende Lésung”.

Gleich, ob Sie im Bereich Medizin,
Automobilbau, Sanitartechnik,
Uhrmacherei, Optik, Sicherheit,
Elektronik oder Mikromechanik
tatig sind, wir kénnen lhnen mit
Sicherheit eine individuelle L&sung
bieten!

Diese Losung besteht aus einer
Maschine und allen erforderlichen
Peripheriegeraten und Zubehor-
teilen sowie aus dem Know-how
und der Erfahrung der TORNOS
Spezialisten.

Mit anderen Worten: “TORNOS bie-
tet Ihnen mehr als nur Maschinen!”
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METRO
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U-BAHN
AMENDOLA-FIERA

TORNOS(A>

VEHICLE AND PEDESTRIAN GATE FOR ASSEMBLY/DISASSEMBLY

4 PORTA CARRAIA E PEDONALE PER ALLESTIMENTO/SMOBILITAZIONE

ENTREE DES VEHICULES ET DES PIETONS PENDANT L'AMENAGEMENT/LE DEMONTAGE
TOREINFAHRT UND EINGANGE IN AUFBAU- UND ABBAUZEITEN

Hall 2 — Stand BO1

ROoBOoBAR

Rund um das Thema “Think parts — Think TORNOS” prasentiert der
Schweizer Hersteller individuelle Losungen fur verschiedene Tatigkeits-
bereiche. Alle diese Lésungen basieren auf perfekt angepassten Produkten
fUr ein breites Spektrum wirtschaftlicher und technischer Anforderungen!

0 Automobilbau - MuLmDECO 20/8b
0 Medizin - DECO-13a

[J Sanitartechnik — MuLiDECO 20/6hp
0 Optik - DECO-10a

00 Anspruchsvolle Bearbeitung — DECO-20a

0 Leistung
und Reaktionsfreudigkeit

- Konzept DECO und TB-DECO
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~ EMO 2003

Eine einzigartige Gelegenheit,
LOsungen zu finden...

¥

MILANG Z1-Z8/10/200c

Einige technische Informationen
Das Unternehmen wird Folgendes présentieren:

[0 Gewindewirbeln

[0 Bohren mit Hochdruck

[J Stabiles Gewindeschneiden

00 Formbearbeitung

[0 Positioniertes Arretieren

[ Bearbeitung anspruchsvoller Materialien

Dariiber hinaus werden folgende Peripheriegerate
gezeigt:

[0 Auswerfer/Forderer

[ Zufuhrungen

0 Filter

[J Sicherheitsvorrichtung

Nicht zu vergessen das erfolgreiche System TB-DECO,
das bestandig weiterentwickelt wird.




“Die ausgestellten Maschinen re-
prasentieren nur einen Teil der
enormen Angebotspalette”, so
Michel Salerno, Leiter von TORNOS
Italien. “Z6gern Sie nicht, mehr zu
verlangen”, fugt er hinzu!

Anlasslich dieser Ausstellung
mochte TORNOS ein weiteres Mal
die Philosophie unter Beweis stel-
len, Kunden mit individuellen und
stets aktuellen Losungen zu unter-
stutzen.

Die Spezialisten des Unternehmens
erldutern den interessierten Be-
suchern die vorgestellten Losungen
gern ausfuhrlich. Vereinbaren Sie
einen Termin in Mailand, Stand BO1,
Halle 2, vom 21. bis 28. Oktober.

Die ersten Dokumente zu einem
neuen “Aktivitatsbereich”, die diese
Philosophie erlautern, stehen ab
dem 10. Oktober auf der Website
des Unternehmens

www.tornos.ch

zum Herunterladen zur \Ver-
flgung. Zdgern Sie nicht, uns dort
zu besuchen.

TORNOS hat bei Ausstellungen nie das Ziel verfolgt,
den Besuchern “Sand in die Augen zu streuen”. Das
Sehenswerte am Stand des Unternehmens sind
weder Animationen noch Hostessen oder
Dekoration, sondern die vorgestellten Lésungen.
Wenn man dann sieht, dass im Automobilbereich
einer der neuesten Ferrari F1 Motoren und ein
brandneues Ducati Motorrad ausgestellt sind,
kénnte man beinahe von Effekthascherei spre-
chen! Wie aber lieBe sich die Leistungsfahigkeit der

Automobilbau-Lésung MutmDECO 20/8b  besser
veranschaulichen?

Zuverlassigkeit und Leistung zahlen zu den
Hauptmerkmalen dieser “Sahnestticke”...

Die ausgestellten Systeme profitieren direkt von
den TORNOS Bearbeitungslésungen, denn sie ent-
halten Teile, die auf TORNOS Maschinen hergestellt
wurden.

4
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~ Der Fortschritt
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geht weiter...

Im DECO Magazin ist haufig von Maschinen, Werkzeugen und Ol die Rede.
Was ist jedoch mit dem Material, einer grundlegenden Voraussetzung fur eine

effiziente Produktion?
Ich wirde sagen, das Stangenmaterial !

Um mehr tber die Entwicklungen in diesem Bereich zu erfahren, hat das DECO
Magazin ein Interview mit Herrn Minola von Ugine-Savoie Imphy gefiihrt.

Nach Uber einem Jahrzehnt des Erfolgs
verschiedener Varianten von rostfreiem
Stahl mit verbesserter Bearbeitbarkeit
durch UGIMA® konnte UGINE-SAVOIE
IMPHY nun eine neue Generation von
Inox-Drehstahl vorstellen.

Guten Tag, Herr Minola. Wir ha-
ben gehért, dass es Neuigkeiten
aus der Welt des Stahis gibt.
Kénnen Sie uns mehr dazu sa-
gen?

Aber ja. Wir stellen tatsachlich eine
neue Art von Inox-Stahl UGIMA®2
vor, der von den Testern bereits als
“neue Referenz” bezeichnet wird!

Erlauben Sie mir einen kurzen
Ruckblick. Im Jahre 1987 schlug das
Forschungszentrum von UGINE-
SAVOIE IMPHY einigen franzosi-
schen  Drehunternehmen  vor,
Versuche mit den ersten Stangen
aus rostfreiem Drehstahl mit ver-
besserter Bearbeitbarkeit durchzu-
fuhren. Im Jahre 1989 wurden die-
se Versuche auf ganz Europa und
auf die USA ausgeweitet. Heute
umfasst die Produktpalette 25
Varianten in den verschiedenen
Familien des rostfreien Stahls: mar-
tensitisch, austenitisch  und du-
plex.

Die Entwicklung der Bearbeitungs-
maschinen hat jedoch mit der
EinfUhrung digitaler Steuerungen,
wie beispielsweise bei den DECO
und MumDECO Maschinen, und
durch die Verbesserung der
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Drehwerkzeuge zu neuen Anforde-
rungen gefuhrt, zu denen auch die
Forderung nach héherer Produk-
tivitdt unter allen Bedingungen
zahlt.

Dies ist eine groBe Heraus-
forderung. Ist es jedoch tatsach-
lich méglich, die Materialeigen-
schaften signifikant zu verbes-
sern?

Mit Sicherheit. Die Verbesserung der
Bearbeitungsmaschinen, Schneid-
werkzeuge und Schmiermittel, die
zunehmende Komplexitat der zu
bearbeitenden Teile sowie die
Tatsache, dass Teile haufig auf einer
einzigen Maschine in mehreren
Bearbeitungsschritten (Drehen,
kleine, tiefe Bohrungen, Gewinde-
schneiden, Formen) fertig gestellt
werden, fihren zu einem Bedarf an
sehr unterschiedlichen Bearbeit-
ungsbedingungen mit geringen
und hohen Anforderungen. Hierbei
gilt es, gleichzeitig die Produktivitat
zu steigern und die Teilekosten zu
senken.

Neue Nuancen des rostfreien
Stahls mit verbesserter Bearbeit-
barkeit UGIMA®2 bieten hier eine
L6bsung. Die Optimierung der
EinschlUsse ermdglicht eine besse-
re Synergie von UGIMA® Schwefel-
und  Sauerstoffkomponenten.
Aufgrund der geringen Schnitt-
und Vorschubgeschwindigkeiten
ist der UGIMA®2 Effekt optimal und
ermoglicht in bestimmten Fallen
Produktivitatssteigerungen von
20 % bis 50 %. Mit UGIMA®2 sind
rostfreie Stahle mit verbesserter



Bearbeitbarkeit hinsichtlich  der
Bearbeitungsfreundlichkeit noch
vielseitiger geworden.

Wenn ich Sie also richtig ver-
stehe, sind neue Méglichkeiten
zum Greifen nah. Existieren wei-
tere Varianten ?

Auf jeden Fall. UGIMA®4305HM
und UGIMA®303XL sind die ersten
beiden Varianten der UGIMA®2
Familie. Diese Varianten entspre-
chen den Normen 1.4305 und AlSI
303 und verleihen der Bearbeitung
nicht rostender Stahle eine neue
Dimension. Die Neuentwicklungen
ermaoglichen Produktivitatssteiger-
ungen zwischen 20 % bis tber 50 %
(in einigen Fallen sogar 90 %) sowie
eine wesentliche Verbesserung der
Spanfragmentierung. Die neuen
Varianten eignen sich ideal fur
Mehrspindelsysteme. Die Werkzeug-
lebensdauer wurde verdoppelt
und die neuen Materialien weisen
bessere Oberflachenqualitaten auf.

Alle Ubrigen Nutzungseigen-
schaften bleiben identisch. Die
neuen Qualitdten konnten in 100
Versuchen bei Kunden auf der
ganzen Welt in Zusammenarbeit
mit technischen Beratern von
UGINE-SAVOIE IMPHY nachgewie-
sen werden.

Sie erwdhnen auBergewdhnli-
che Ergebnisse. Kbnnen Sie uns
ein konkretes Beispiel nennen ?

Aber naturlich. Beispielsweise
die Bearbeitung von Teilen in
UGIMA®4305HM mit einer Zahn-
arztfrése. Hierbei handelt es sich

um eine gerade Stange @ 7 h8, die
auf einer DECO 13 Maschine bear-
beitet wurde.

Dieses Teil weist unter anderem
eine Bohrung von @ 2,6 mm und ei-
ner Tiefe von 27 mm (HSS-Bohrer),
verschiedene Frasoperationen mit
einer Frase @ 1,3 mm sowie ein
Gewinde M4x0,5 auf.

Ergebnisse mit
UGIMA®4305 (klassisch)

[ Spindelgeschwindigkeiten zwi-
schen 800 und 5000 U/min

0 Anfangliche Zykluszeit mit
UGIMA®4305 = 301 Sekunden

0 Produktivitat: 10,8 Teile/h

Mit dem neuen UGIMA®4305HM

[ Spindelgeschwindigkeiten zwi-
schen 800 und 10000 U/min

0 Anfangliche Zykluszeit mit
UGIMA®4305 = 230 Sekunden

O Produktivitat: 13,8 Teile/h

Dies entspricht einer Produkti-

vitatssteigerung um 27 %. Damit

konnten 21% der Gesamt-Teile-

kosten eingespart werden.

UGINE-SAVOIE IMPHY

Groupe Arcelor
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Herr Minola, wir danken lhnen
fUr diese Ausflihrungen, die mit
Sicherheit das Interesse der
Leser des DECO Magazins
wecken werden.

Z6gern Sie nicht! UGIMA®4305HM
und UGIMA®303XL bieten Ihnen
echte Erfolgschancen! Gern infor-
mieren wir Sie ausfuhrlich. Wenden
Sie sich einfach an lhren Ugine
Ansprechpartner oder direkt an
Ugine-Savoie Imphy (Adresse siehe
unten).

UGINE-SAVOIE IMPHY
Commercial Management
Avenue Paul Girod

73403 UGINE CEDEX
France

Tel : +33 (0)4 79 89 30 30
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fuhrt zu kraftigem Wachstum

Deco Langdrehautomaten laufen bei VCN nahezu
ununterbrochen, mit minimalem Personaleinsatz

Wahrend mancher Hersteller von
Drehteilen rUcklaufige Umsatze
verzeichnet, ist bei Verspanings
Centrum Noord (VCN) in Leek ein
kraftiges Wachstum zu verzeich-
nen. Vor einigen Jahren wurde bei
diesem Betrieb in Groningen —im
auBersten Norden der Niederlande
- eine einschneidende Kurs-
anderung vorgenommen. An-
stelle von kleinen Serien konzen-
triert man sich nun vollstandig auf
die Fertigung groBer Serien von
CNC-Prazisionsdreharbeiten mit
Durchmessern bis 65 mm. FUr den
Bereich bis 32mm wurden inner-
halb eines Jahres nicht weniger als
funf TORNOS DECO 26a Dreh-
automaten erworben, die alle mit
automatischer Stabmaterialzufuhr
und Mayfran ConSep 2000¢°Il
Spaneabfuhrsystemen mit inte-
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grierter KuhiflUssigkeitsreinigung
ausgestattet waren. Schon bald
stellte sich heraus, dass die
Kursanderung eine richtige Ent-
scheidung gewesen war: Alle
Maschinen sind mittlerweile voll-
standig verplant. Der Maschinen-
park lauft nahezu durchgangig,
sechs Tage pro Woche, 24 Stunden
pro Tag, mit minimalem Personal-
einsatz. Wim van Die, Geschafts-
fUhrer des fortschrittlichen Familien-
unternehmens: “Wir haben mittler-
weile bewiesen, dass unsere
Strategie aufgeht; daher blicken
wir voller Zuversicht in die
Zukunft.”

Es ist unverkennbar: wirtschaftlich
gesehen befinden wir uns in einer
schwierigen  Zeit, wobei das
Produktionsland Niederlande im-
mer mehr an Attraktivitat verliert.

Allerdings ist die Nachfrage nach
Dreharbeiten weltweit immer noch
groB. Insbesondere Serienarbeiten
werden mehr und mehr in
Niedriglohnlander ausgelagert. “Zu
Unrecht”, meint Wim van Die. "Mit
fortschreitender Automatisierung
hat man bei dieser Produktions-
arbeit immer mehr mit Maschinen
und immer weniger mit Menschen
zu tun. Mit diesem Ausgangspunkt
vor Augen haben wir bei Ver-
spanings Centrum Noord vor ca.
zwei Jahren eine radikale Kurs-
anderung vorgenommen”, erklart
der begeisterte VCN-Geschéfts-
fahrer. “Wir haben uns damals klar
entschieden: Von nun an soll unse-
re Starke bei groBen Serien liegen.
Wir werden nicht mehr im Markt-
segment konkurrieren, in denen
kleine Serien von komplizierten



Verspanungsarbeiten  benotigt
werden. Es gibt gentigend andere
Betriebe, die das kénnen, und wir
sind nicht in der Lage, uns dabei
hervorzutun.”

Produktion mit héchster
Effizienz

Verspanings Centrum Noord — mit
Sitz in der Nahe des Wattenmeeres
— existiert seit nunmehr dreizehn
Jahren. Wie soviele derartige
Betriebe hat man sich anfanglich
auf allgemeine Dreh- und Fras-
arbeiten spezialisiert, wobei so-
wohl kleine als auch groBe Serien
gefertigt wurden. Der Mitarbeit-
arbeiterstab und der Maschinen-
park waren darauf abgestimmt.
“Aber”, schlussfolgerte Van Die,
“gerade durch diese Diversitat wa-
ren unsere Produktionsverfahren
viel zu kompliziert. Wir konnten
derart komplizierte Produktions-
verfahren nicht richtig beherr-
schen; dafUr war unser Unter-
nehmen schlichtweg zu klein. Um
das zu realisieren, muss man eine
groBe Anzahl spezialisierter Fach-
leute beschaftigen und auch Uber
das erforderliche Know-How ver-
fugen. Nun ist es nicht nur schwie-
rig, die richtigen Fachleute zu be-
kommen, sondern es wird mittler-
weile fast illusorisch, das Know-
How auf dem erforderlichen
Niveau zu halten. Die technische
Entwicklung ist dermaBen rasant,
dass wir absolut nicht mehr in der
Lage sind, damit in jeder Hinsicht
Schritt zu halten.”

Daraufhin stand die Alternative fur
VCN fest. Es wurde beschlossen,
alle Energie auf einen Punkt zu
richten: die Produktion von groBen
Serien  kleiner  Prazisionsdreh-
arbeiten, mit groBtmaglicher Effi-
zienz. Es versteht sich, dass dieser
Umschwung eine Reihe von ein-
schneidenden Folgen hatte. Um
das neue Ziel zu realisieren, war
eine vollstandig andere Vor-
gehensweise erforderlich - eine

Vorgehensweise, die nur mit den
richtigen Leuten und den richtigen
Produktionsmitteln durchfihrbar
ist und wobei der Einsatz von mo-
dernen Technologien im Mittel-
punkt steht.

Insbesondere fur die erforderli-
chen Verkaufsanstrengungen wur-
de bei der nordniederlandischen
Dreherei Martin Taling als Sales
Manager engagiert. “Ich konnte

mich hervorragend mit der neuen
Strategie identifizieren”, erklart er.
‘Es handelt sich um eine ganz ein-
fache Philosophie. Auf der ganzen
Welt werden fur Dreharbeiten viele
Milliarden Euro ausgegeben. Selbst
wenn die Wirtschaft lahmt, gibt es
immer noch genugend Arbeit die-
ser Art. Ein kleiner Prozentsatz da-
von ware fUr uns bereits ausrei-
chend. Deshalb ist es wichtig, dass
man sich innerhalb dieses Marktes
profiliert. Qualitdt und Aspekte wie
die Logistik sind natdrlich von
groBer Wichtigkeit; letztendlich
geht es aber immer um die
Herstellungskosten.”

4

FUr die Wahl der erforderlichen
Produktionsmaschinen hat VCN
eine Reihe von Marken in Betracht

Um L3ngen voraus

gezogen. Van Die: “Die von
Esmeijer angebotenen  DECO
Drehautomaten von  TORNOS

lieBen die anderen dabei um
Ldngen hinter sich. Sie gehoéren
nicht zu den billigsten Maschinen;
wenn man aber die Ergebnisse in

Betracht zieht, ist das letztendlich
von untergeordnetem Interesse.
Ausschlaggebend war, dass sie
durch ihre Vielseitigkeit ausge-
zeichnet in das von uns anvisierte
Konzept passen. AuBerdem ergan-
zen die Leistungen dieser CNC-
Verspanungsmaschinen  unsere
andere Maschinenlinie, die far kur-
zes Drehen eingerichtet ist, her-
vorragend. So entschieden wir uns
vor knapp einem Jahr zur
Anschaffung von drei Deco 26a
Drehautomaten; kurzlich wurden
nochmals zwei weitere installiert,
SO dass wir zur Zeit bereits Uber
eine ordentliche Produktions-
leistung verflgen.”
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Radikaler umschwung
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Die TORNOS DECO 26a-Maschinen
werden bei VCN eingesetzt fur
groBe Serien von sowohl kompli-
zierten als auch einfachen
Dreharbeiten mit Durchmessern
bis 32 mm. “Wir sprechen dabei
Uber Serien bis 20.000, 80.000 oder
sogar 200.000 Stuck”, verdeutlicht
Sales Manager Taling. “Eine zweck-
maBige  Produktion  derartiger
Serien erfordert eine gute
Programmierabteilung, eine straf-
fe Organisation und eine lange
Arbeitswoche. Alle Maschinen lau-
fen hier ca. sechs Tage in der
Woche, 24 Stunden am Tag. Damit
ist die Investition, die wir fUr diese
Cerate erbracht haben, absolut
vertretbar.”

Dies ist eine Schlussfolgerung, mit
der die Leute von VCN nicht allein
stehen. Sie wird auch deutlich
durch die Erfahrung gestutzt, die
Enrico Akkerman von Importeur
Esmeijer in den letzten Jahren
mit den Maschinen von TORNOS
gemacht hat. “Der Markt fur
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Langdrehen ist in den letzten
Jahren ziemlich eingebrochen”,
sellt er fest. “Doch mit den DECO-
Maschinen von TORNQOS ist es uns
gelungen, unseren Marktanteil in
den Niederlanden explosiv zu stei-
gern. Es sind flexible und duBerst
gut zugangliche Maschinen. Sie
weisen kaum Beschrankungen auf
und unterscheiden sich damit klar
von vergleichbaren Konkurrenz-
maschinen. Es handelt sich um uni-
verselle Langdrehautomaten, mit
denen es sich ziemlich leicht arbei-
ten lasst. Wichtig ist auBerdem,
dass es sich dabei um ein Konzept
handelt, mit dem bereits viel
Erfahrung gesammelt wurde, so
dass ‘Kinderkrankheiten’ Uberstan-
den sind. Auch stellen wir fest, dass
die Menschen, die mit diesen
Maschinen arbeiten, geradezu be-
geistert sind. Die Bediener-
freundlichkeit ist enorm, und
Storungen sind rar. Dies fUhrt nicht
nur zu einer kontinuierlichen, rei-
bungslosen Produktion, sondern

fuhrt zu kraftigem Wachstum

hat auch zur Folge, dass unsere
Mitarbeiter Freude an der Arbeit
haben. Und das ist nattrlich min-
destens genauso wichtig.”

Kein Luxus, sondern eine
Notwendigkeit

Die DECO 26a Langdrehautomaten
wurden durch Esmeijer komplett
mit dem von TORNOS entwickel-
ten integrierten automatischen
Stangenlader Robobar SBF-532
geliefert. AuBerdem wurde als
Peripherie-Apparatur zudem ein -
AuBerdem wurde als Peripherie-
Apparatur zudem ein fortschritt-
liches Spanebeseitigungs- und
KUhifltssigkeits-Filtersystem  des
Fabrikats Mayfran ausgewahlt.
Akkerman: “Wir wussten, dass man
bei Verspanings Centrum Noord
groBen Wert auf Produktivitat legt.
In dem Fall ist es —im Gegensatz zu
einer oftmals gehoérten Be-
hauptung - kein Luxus, sondern
eine Notwendigkeit, mit einem



Spaneforderer zu arbeiten. Dass
wir uns dabei nach Ricksprache
mit VCN fur die Mayfran-Gerate
entschieden haben, ist nicht allzu
Uberraschend; die Systeme, die das
urspruinglich amerikanische Unter-
nehmen liefert, passen perfekt in
das Konzept, fur das man sich hier
entschieden hat. Mayfran ist welt-
weiter MarktfUhrer in diesem
Bereich und liefert besonders fort-
schrittliche Gerate, mit denen das
Arbeiten in dieser Produktions-
umgebung noch zweckmaBiger
wird.”

Rene Sieben, Engineering Manager
bei Mayfran International: “Die
Systeme der neuesten Generation
ConSep 2000°I sind universell fur
alle  Arten von metallischen
Materialien einsetzbar. FUr VCN be-
deutet dies, dass eine problemlose
Spaneabfuhr garantiert ist, unab-
hangig davon, welche Bearbeitung,
welches Material und welche
Maschine fur einen bestimmten
Auftrag vorgesehen ist. AuBerdem
verdient die integrierte selbstreini-
gende Filtertrommel dieses
Systems  besondere  Aufmerk-
samkeit. Diese Filtertrommel rei-
nigt die verschmutzte KuhlflUssig-
keit in einem kontinuierlich auto-
matischen Verfahren und tragt da-
durch in  hohem MaBe zur
Einsetzbarkeit der Maschine bei.
AuBerdem gehéren Wartungs-
arbeiten und Stillstand infolge ei-
ner haufigen manuellen Reinigung

von Kuhlflussigkeitsbehaltern end-
gultig der Vergangenheit an. Die
Betriebskosten im Zusammenhang
mit Wartung und dem Verbrauch
von  KUhiflUssigkeiten — werden
durch den Einsatz dieses Systems
drastisch reduziert.”

"Die Zielsetzung, die uns vor-
schwebt, ware ohne das Mayfran
ConSep 2000°11-System nicht reali-
sierbar”, bestatigt VCN-Geschafts-
fUhrer Wim van Die. "Mit den
Geraten von Mayfran verfugen wir
Uber eine optimale Kombination
aus Spaneabfuhr und KuhlflUssig-
keitsreinigung. Damit haben unse-
re Mitarbeiter es um einiges leich-
ter; auBerdem amortisieren sich
die Gerdte durch die erhohte
Produktionskapazitat, die mit ih-
nen erreicht wird, in kUrzester
Zeit.”

Obwohl der rigorose Umschwung
bei Verspanings Centrum Noord
vor kaum einem Jahr stattgefun-
den hat, ist das Ergebnis schon
heute gut sichtbar. Wahrend zuvor
nur 1% des Umsatzes auBerhalb
der Region erwirtschaftet wurde,
liegt der Prozentsatz jetzt bereits
bei Uber 50 %. Dabei geht esimmer
mehr um Auftraggeber, die in
Landern  wie  Spanien  und
Frankreich tatig sind. Durch eigene
Verkaufsanstrengungen und die
erforderliche Offentlichkeitsarbeit
hat VCN bereits weithin einen Ruf
erworben; die Auftraggeber wissen
den Betrieb in Leek zu finden. Sales

Manager Martin Taling erkennt
noch viel mehr Maoglichkeiten.
“Naturlich sind wir standig auf der
Suche nach neuen Marktsegmen-
ten, innerhalb derer wir unsere
Ideen und Moglichkeiten mit der
gleichen Begeisterung einsetzen
kénnen. So denken wir derzeit an
Produkte mit noch kleineren
Durchmessern. Samtliche Optionen
dafUr haben wir mittlerweile inven-
tarisiert. Letztendlich wollen wir zu
einem fUhrenden Verspanungs-
spezialisten werden, der sich Z.B.
problemlos mit einer groBen italie-
nischen Dreherei messen kann.
Auch international betrachtet sind
wir mittlerweile ein geflrchteter
Konkurrent, der Bekanntheit ge-
nieBt als ein Betrieb, in dem wei-
testgehend automatisiert mit den
besten  Maschinen  produziert
wird.”

“Es gibt noch sehr viel, das auto-
matisiert werden kann”, erganzt
Kollege Van Die. “Wenn es uns ge-
lingt, diese Tatsache zu unserem
Vorteil zu nutzen, sehe ich voraus,
dass wir mit dem derzeitigen
Maschinenpark noch eine erhebli-
che Erweiterung unserer Pro-
duktionsleistung erreichen kon-
nen. Dies erfordert eine Menge
Erfindergeist, ist aber meiner
Meinung nach durchaus zu schaf-
fen. Und im Hinblick auf unsere
Marktaussichten ist zu erwarten,
dass wir in absehbarer Zeit noch
eine Menge weiterer Maschinen
einsetzen werden. Es liegt auf der
Hand, dass Esmeijer und TORNOS
dabei eine wichtige Rolle spielen
durften.”

Infos:

Esmeijer B.V

Postbus 11077

NL-3004 EB Rotterdam
Tel. +31 10 4152788

Fax +31 10 4378966
e-mail: info@esmeijer.nl
internet: www.esmeijer.nl
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