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TORNOS VERFAUF SCHWEIZ

(Deutsche Schweiz, Liechtenstein, Tessin)

Aus unterschiedlichen Re-

gionen, Landschaft und Leuten,
entwickelten sich vielfiltige In-
dustriezweige. Darunter auch Au-
tomatendrehereien, als reine Zu-
lieferfirmen, oder auch integriert
fiir den Eigenbedarf.

Ein Umstand, der die Aufgabe des
Verkaufsingenieurs, dusserst in-
teressant gestaltet.

Noch trifft man ihn, den typischen
“UR”-Décolleteurs, welcher es
schafft, mit einem Universal-
Kurvensatz eine reichhaltige Pa-
lette von Werkstiicken aus den
Automaten zu zaubern. Mit schar-
fem “Adlerblick” werden die Werk-
zeuge unfehlbar zentriert, mas-
skorrekturen durch einen wohl-
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dosierten Schlag auf das Werk-
zeug mittels eines geeigneten Ge-
genstandes (Hammer, Schrau-
benschliissel oder Aehnliches) er-
folgen im Y-Bereich. Er ist dau-
ernd in Bewegung und kaum an-
sprechbar.

Nun, seit dem Erscheinen der
DECO, diirfte jedoch diese Idyl-
le nicht mehr allzulange Bestand
haben (keine Regel ohne Aus-
nahme).

DECO-Anwender wissen es, und
“noch nicht” DECO-Anwender

ahnen es.

Die vorziiglichen technischen Ein-
genheiten und Merkmale der
DECO sind unbestritten. Es gibt
aber noch andere, vielleicht nicht
weniger wichtige, z.B.

[J schont Thre Nerven

[ bringt Thnen mehr Freizeit
[J hilft Thnen zu ruhigem Schlaf

DECO bedeutet auch hohere
Lebensqualitit.

Peter Derendinger

Verkaufsingenieur

Handelsbevollmdichtigter
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10 mm 20 mm

Auch kleine Serien!

2’

MumiDECO 26/6

Die DECO 2000 ist auch fiir kleine Serien voll effektiv und ren-
tabel: Eine exklusive Analyse unserer Finanz- und Technischen

Abteilung!

Das Warum

Ganz im Gegensatz zu unserer
Uberzeugung hérten wir ver-
schiedentlich die Meinung, die
DECO 2000 sei fiir Hersteller
kleiner Serien nicht effektiv genug.

Wir haben sofort ein Team gebil-
det, bestehend aus den erfah-
rensten Fachleuten unseres Unter-
nehmens. Es sollte diese Infor-
mationen analysieren und auf Herz
und Nieren priifen.

Mit dem folgenden Beitrag zeigen
wir Thnen das Ergebnis dieser Ana-
lyse.

Feststellung

Wie bei jedem neuen revolu-
tiondren System scheiden sich
auch an der DECO 2000 die Gei-
ster. Allesist vertreten: von der lei-
denschaftlichen Zuneigung bis zur
strikten Ablehnung. Beiden Seiten
istjedes Argument gut genug, um
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das positive oder negative Vorur-
teil zu belegen.

Im Falle “DECO 2000” ist die
hohe Produktionsleistung dieser
neuen Drehautomatengeneration
iiber jede Kritik erhaben (eine
Kritik, die bei vielen Drehauto-
maten berechtigt ist).

Deshalb richtet sich die Kritik auf
andere Komponenten dieses Kon-
zepts.

Da wir unseren Kunden korrekte
Informationen geben méchten, ha-
ben wir beschlossen, Vergleich-
bares zu vergleichen!

Wir werden Thnen nicht schon
wieder unseren ewig schénen Vor-
zeigevergleich “DECO - Kurven-
automat” herunterleiern, denn die
Uberlegenheit der DECO 2000 ist
schon lingst eindeutig. Wie aber
sieht die Gegeniiberstellung der
Produktionszeiten “DECO 2000
- klassisch numerisch gesteuerter
Automat” aus?

Alle unsere Argumente fiir die
DECO 2000 (Programmierungs-
komfort, Simulierung, keine Sys-
temiiberalterung (siehe DECO-
Magazin 6 - 3/98) sind nachpriif-
bar, qualitativ gesehen. Das Un-
behagen betrifft eher den quanti-
tativen Aspekt.

Verfahrensweise

Aus diesem Grund beschlossen
wir, drei verschiedene Werkstiicke
als Probanden zu nehmen und die
Produktionszeiten zu vergleichen,
angefangen von der Berechnung
der Teileprogramme bis zur Fer-
tigstellung der Werkstiicke.

Dann haben wir alles in Zahlen
umgesetzt und eine finanzielle
und mathematische Analyse er-
stellt.




Die folgende Tabelle zeigt die Ergebnisse.

Vorbereitungszeit (Werte in Minuten)
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Werkstiick Nr. 1 Werkstiick Nr. 2 Werkstiick Nr. 3
DECO CNC DECO CNC DECO CNC
Operationsplan erstellen 60 60 60 60 60 60
Konstruktion der Sonderwerkzeuge und deren 220 240 200 200 180 180
Aufnahmen Wahl und Positionierung der Werkzeuge
Programmerstellung 200 200 200 200 200 200 Tabellenwerte, Zeit in Mi-
Programmberechnung 2 - 2 - 2 - nuten
Programmiibertragung Sek. 1 einige Sek. 1 einige Sek. 1 einige Sek. " Da die DECO 2000 uns eine
Programmtest B 15 B 15 B 15 Rigsenauswahl an Werk-
zeugen und Bearbeitungs-
Voreinstellung der Werkzeuge 70 70 55 55 50 50 stationen zur Verfligung
stellt, ist es hier einfach, Zeit
einzusparen, zumal ja die
Automatenriistung Méglichkeit besteht, vor-
wiegend einfachere Werk-
Apparate- und Werkzeugmontage 160 160 130 130 130 130 zeuge 2u benutzen!
Stangenlader (ohne Stangenvorbereitung und 20 20 20 20 20 20 2 Um diese Beispiele zu rea-
Stangenbeladung) Spannhiilse, lisieren, haben wir 7-, 5,-
Spindelreduzierung montieren und 6-malige Ubertragun-
o genvorgenommen. ES han-
Programmoptimierung (mehrmals) 60 60 60 60 60 60 delt sich also um Durch-
Herstellung eines Testwerkstiicks 5 5 5 5 5 5 schnittswerte.
Programmiibertragung X2 =14 - 5x2 =10 - 6x2 = 12 - Dig totale Vorbereitungszeit
ist nicht zur Produktionszeit
Gesamte Vorbereitungszeit 812 830 743 745 720 720 hinzugezahtt worden, denn
ein grosser Teil ist haupt-
Produktionszeit (Werte in Minuten) zeitparallel realisiert worden.
. " " Die Berechnungen erfolgten
Werkstiick Nr. 1 Werkstiick Nr. 2 Werkstiick Nr. 3 auf einem PC Pentium 166
Herstellung von 1000 St. 854 1298 1433 2033 1133 1466 Mhz mit 32 MB RAM. Die
Verbindung zum Automa-
Herstellung von 3000 St. 2564 3896 4300 6100 3400 4400 ten geschah mit einem Ka-
Optimierung nach 3000 St. 60 60 60 60 60 60 bel RS-232 (fiir die DECO
2000 die langsamste Art und
Herstellung von 5000 St. 4333 6553 7226 10227 5727 7393 Weise einer Ubertragung).

Schlussfolgerung

Die Ubertragungszeit, die ja fiir den
Bediener total inaktiv erscheint, ist
wohl die Ursache des Missbeha-
gens, das diese Analyse nétig mach-
te!

Diese Ubertragungszeiten, die -
wir geben es zu - eine kleine Ewig-
keit zu dauern scheinen, wenn
man mit verschrinkten Armen ne-
ben dem Automaten steht, sind je-
doch nur kleine unscheinbare Fak-
toren innerhalb der Gesamtzei-
ten.

Durch den Einsatz moderner Spei-
chermedien (SRAM-Karte) kann

die Ubertragungszeit auf einen
Bruchteil vermindert werden.

Dank dieser Studie besitzen wir
nun den Beweis, dass die DECO
2000 auch fiir kleine Herstel-
lungsserien voll rentabel und
leistungsfahig ist.

Im Durchschnitt erhalten wir fiir
diese drei Werkstiickbeispiele sehr
positive Ergebnisse. Schon ab 1000
Werkstiicke wurde die Gesamtzeit
(Kosten) der Serie - fiir das schlech-
teste unserer Beispiele - schon um
20% verbessert!

Bei 5000 Werkstiicken z.B. liegt
der kleinste Gewinn bei 20 % und

Anhang 1: Vergleichstabelle der Herstellungsleistung

Herstellungsleistung Herstellungsleistung Verbesserung

CNC (St./min) DECO 2000 (St./min) (Zeitgewinn) in %
0.77 (78 Sek.) 1.17 (51Sek.) 51.5
0.49 (122 Sek.) 0.7 (86 Sek.) 425
0.68 (88 Sek.) 0.88 (68 Sek.) 29.2
0.38 (157 Sek.) 0.48 (122 Sek.) 26.6
0.84 (71 Sek.) 1.2 (50 Sek.) 43.2
0.57 (105 Sek.) 0.77 (77 Sek.) 33.6
0.80 (75 Sek.) 1.05 (57 Sek.) 31.6
0.45 (133 Sek.) 0.52 (115 Sek.) 16.8
0.45 (133 Sek.) 0.57 (105 Sek.) 26.6
0.29 (206 Sek.) 0.4 (150 Sek.) 40

der héchste bei 35 % im giinstig-
sten Fall unserer Messungen.

In diesem Beispiel bendtigen wir
etwas mehr als fiinf Stunden fiir
eine Serie die ein Automat mit klas-
sischer numerischer Steuerung
nicht unter einem Arbeitstag (d.h.
8 Stunden) schafft.

Dank dieser Berechnungen sind
wir jetzt in unserer
Gewissheit bestitigt,
dass wir mit der

DECO 2000 die Losung
fiir alle heutigen und
zukiinftigen Forderungen
der Drehteileherstellung
besitzen.

Pascal Kohler
Zusténdige Person
fur Versuche bei
TORNOS-BECHLER.
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Neue Optionen

Diese Rubrik wird auf die DECO 2000 Kapazitat 10 mm erweitert, doch zunéachst zwei interessante
Neuheiten:

O eine Vorrichtung zum Ausziehen langer Werkstiicke

O eine Absaugvorrichtung

Diese Ausgabe stellt auch das brandneue Spindelverriegelungssystem fiir die DECO 2000 Kapazitat
20 mm, vor.

Option 4900 - Vorrichtung zum <
Herausziehen langer Werk-
stiicke

Achtung: diese Vorrichtung
benétigt die Option 2900

DECO 2000 Kapazitat 10 mm

Option 5430 - Absaugvorrich-
tung fiir Ol- und Emulsions-
dunst

Anwendung - Bei Schneidélbe-
nutzung wird ein zusitzlicher Fil-
ter zur Luftreinigung (trockener
Rauch), benutzt. Die Wartung die-
ser Schleudervorrichtung ist mi-
nimal.

Merkmale:

Hersteller: Filtermist

Abflussmenge: 7 m*/min.
Motorleistung: 0,37 EW Anwendung - Diese neue Werk-
stiick-Ausziehvorrichtung durch

Gerduschpegel (Abstand 2 Me-
ter): 65 dB

die Gegenspindel gestattet, Werk- | S
stiicke von einer Linge bis zu 230

mm zu bearbeiten.

Eine Auffangvorrichtung der

Werkstiicke wird ebenfalls ange-
boten.

Merkmale:

Werkstiickdurchmesser:

von 1 bis 10 mm

Werkstiicklinge: max. 230 mm \

Steuerung: Druckluftantrieb \

2




DECO 2000 Kapazitat 20 mm:

Option 0940 - Spindelver-
riegelungsvorrichtung

Anwendung - Diese Vorrichtung
wird am Spindelstock und an der
Gegenspindel montiert. Ihre Auf-
gabe ist es, die Prizision und Starr-
heit der C-Achse zu verbessern.

Betrieb — Die Spindel wird durch
die numerische Steuerung posi-
tioniert, ein mit Druckluft ange-
triebener Verschluss verriegelt die
Position mit Hilfe eines Zahnrads,
das auf dem hinteren Teil des Spin-
dels montiert ist.

Merkmale:

Standardzahnrad: 24 Teilungen
zu 15°

Verriegelungsmoment: 40 Nm

Positioniergenauigkeit:” 0,1°

Diese Vorrichtung gestattet eine
bessere Starrheit und Prizision
der positionierten Spindel, verg-
lichen mit dem klassischen elek-
trischen System. Diese Vorrichtung
erlaubt uns eine Prizisionsver-
besserung von mehr als 60 %.

Zusammenfassende Tabelle der Neuheiten

Option Bezeichnung DecoMag
1650 Einheit mit angetriebener Spindel fiir Spannzangen ESX/25 1/98
2100 Angetriebene Hochfrequenz-Spindel 15000 U/Min. 1/98
3240 Dreifacher Frontwerkzeughalter 1/98
5010 Hochdruck-Tiefbohreinrichtung 2/98
1800 Abwilzverzahnungs-Apparat 2/98
3300 Einheit mit einer langen angetriebenen Bohr-/Frisspindel

fiir Spannzangen ESX-25 3/98 (6)
4550 Liangsmotorisierung S5 fiir den Antrieb der Einheiten in

Position T41 - T44 3/98 (6)
3350 Ausgleichsspindel 3/98 (6)
5430 Absaugvorrichtung fiir Ol- und Emulsionsdunst 7
4900 Ausziehvorrichtung langer Werkstiicke 7
0940 Spindelverriegelungsvorrichtung 7
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ﬁ Neues Makro G903

und Funktion TRANSMIT

Anwendung:

Benutzt wird das Makro G903 zur Anwahl der zwei Linearschlitten
mit den Achsen X1/Y1 oder X2/Y2.

Der Macro errechnet eine kreisformige Werkzeugbahn G2 oder G3,

indem ein Idealradius integriert wird, unter Beriicksichtigung der ma-
ximalen SOFT-Grenze der Achse X1 oder X2.

Steuerungsanweisungen:

G903 P1 = ... P1=Nummer des anzuwahlenden Werkzeugs
G903 P1=14  Anwahl des Werkzeugs T14
G903 P1 =60 Anwahl des Werkzeugs T60

Besonderheiten:

Auf“X” wird das Werkzeug nach
dem letzten programmierten Wert
positioniert und auf “Y” auf 0.

Warum G903?

Weil wir Programmierungszeit
einsparen, denn es ist nicht mehr
notig, den Radius zu errechnen
oder die Richtung der kreisfor-
migen Bewegung festzustellen
(G2 oder G3). Dies hat ab der TB-
DECO Version 4.3 Giiltigkeit.

Benutzung der Funktion
Interpolation in Polar-
koordinaten (Funktion
TRANSMIT):

Beschreibung:

Die Programmierung in Polarko-
ordinaten erfolgt durch Erstel-
lung eines Koordinatensystems
(in X und Y). Die Schlittenbe-
wegungen laufen ab mit Hilfe der
Kombination einer C-Achse und
einer X-Achse.

Jetzt studieren wir zwei mogliche
Anwendungen dieser Funktion:

Nr. 7 (Dez. 98): Frisen eines
Vierkants mit T31 und Stirnfri-
ser @ 10.
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Benutzung der Funktion Interpolation in Polar-
koordinaten (Funktion TRANSMIT):

ISO-Code der Frasbearbeitung:

1. G1 X3=3573=-4 G100 T31 G94

2. M198 D-1

3. G1C1=-18 G100 (Vorbereitung zur Konturfrasung G42)
4, G1 X3=14 C1=-18 F200 G42 G81

5. G1 X3=14 C1=7

6. G1 X3=-14 C1=7

7. G1 X3=-14 C1=-7

8. G1 X3=14 C1=-7

9. G1 X3=14 C1=18 (Vorbereitung Abgang, G40)
10. G1 X3 =35C1=18 G100 G40

1. G1C1=0 G100

12. M199

Nr. 8 (Mdirz 99): Frisen eines
Vierkants mit Scheibenfriser @ 80,
montiert auf einem Mehrkant-
drehapparat.

Anwendung:

Der optionelle Parameter D der
Funktion M198/M498 wird mit
dem Wert -1 benutzt.

0 um den Modus Polarkoordina-
ten zu aktivieren:
M198 D-1

0 um den Modus Polarkoordina-
ten abzuschalten:
M199

Um eine Bearbeitung in Polarko-
ordination zu realisieren, muss
die den Code M 198 D-1 enthal-
tende Bearbeitungszeile die Ach-
se X als Meister 1, die Achse C
als Meister 2 und die dritte Ach-
se (z.B. Z) als Sklave enthalten.

Die erste Fithrungsachse muss
zwangsliufig eine im Durchmes-
ser programmierbare Achse sein

(X2, X3 oder X4).
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Am Ol

Vierkantfrasen mit T31 und Frontalfraser @ 10

Wir wiinschen folgende quadratische Form zu bearbeiten :

14

\

0 1y
|
|

Indem wir alles in Polarkoordinaten umsetzen, werden die Achsen X
und C auf folgende Weise definiert :

C Der zu frisende Vierkant ist zentrisch zur Stangen-
I mitte.
) Absolute X- und C- Koordinate der Punkte 1 bis 4:
X — —_ Punkt X
1 14
2 -14
3 | 4 3 14 7
C' 4 14 -7
Unter dem Modus SINGLE ergibt sich folgendes Resultat:
In der Y Lo
nachsten
Ausgabe.
— © >
Frésen eine? ol 11
vierkants mit / 8
einem S_che|—
pbenfraser
@ 80, mon- g <
tiert auf
inem Mehr- Programmierte Werkzeugbahn. Bahn der Fréisermitte (durch G42
ein
kantdfe?' korrigiert).
apparat.

Die Nummern indentifizieren die Punkte der Kontur und entsprechen

den Linien des obigen ISO-Codes.
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w DECO 2000, Kapazitdat 20 mm,

in Japan vorgestellt
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Wir kommen auf die interne Ausstellung zuriick, die unser Agent YACHIYODA
SANGYO in Tokyo und in Nagoya organisiert hat.

Zuerstjedoch geben wirdem
Direktor, Herrn S. Takei, das
Wort:

Bei YACHIYODA SANGYO CO,
LTD importieren und vertreiben
wir mit, aus Europa und den Ver-
einigten Staaten stammende Werk-
zeugmaschinen. Zusammen mit
Herrn Max G. Ritter, dessen Va-
ter der erste japanische Vertreter
in der Schweiz ist, unterhalten wir
hervorragende Beziehungen mit
unzihligen Schweizer Werkzeug-
maschinenherstellern, besonders
mit TORNOS-BECHLER S.A.,
dessen exklusive Vertreter in Ja-
pan wir seit einem halben Jahr-
hundert sind.

An dieser Stelle méchten wir klar-
stellen, dass die verschiedenen ja-
panischen Industrien, die Auto-
mobil-, die Uhren-, die Elektrik-
und Elektronik-, die Feinmecha-
nik-, die Werkzeugmaschindenin-
dustrie, usw. sich dank der Schwei-
zer Werkzeugmaschinen weiter-
entwickeln. Und wir sind stolz
darauf an dieser Konjunktur mit-
zuwirken.

Heute ist Japan das wichtigste
Herstellungs- und exportinten-
sivste Land der Welt fiir Werk-
zeugmaschinen. Aus diesem Grund
ist es ausserordentlich schwierig,
auslindische Werkzeugmaschinen
zu importieren und iiberhaupt
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verkaufen zu koénnen. Trotz des
Preishandicaps (gebunden an eine
Protektionismuspolitik) hat es un-
sere Gesellschaft geschafft, eine be-
deutende Anzahl Werkzeugma-
schinen zu vertreiben, indem wir
die hohe Prizision und die lange
Lebensdauer in die Waagschale
geworfen haben. Andererseits sind
wir davon iiberzeugt, dass unsere
Kunden von den Vorteilen der im-
portierten Werkzeugmaschinen
Nutzen ziehen kénnen.

Mit dem technischen Fortschritt
verindern sich die Erzeugnisse,
die Werkstoffe und die Bearbei-
tungsprozeduren unserer Kunden
rasend schnell, und das in der Ver-
gangenheit wichtigste Argument
der “Lebensdauer” verliert heut-

zutage an Bedeutung. Dafiir ist
das Argument “Kosten” wieder
aktuell.

In Bezug auf die hohe Genauig-
keit, mit der nun schon ein Gros-
steil der numerisch gesteuerten
Werkzeugmaschinen ausgestattet
ist, wird es in den nichsten fiinf
bis sechs Jahren nur noch mini-
male Unterschiede zwischen ja-
panischen und europiischen
Werkzeugmaschinen geben.

Deshalb muss eine europiische
Werkzeugmaschine andere Be-
sonderheiten vorweisen kénnen als
Prizision und lange Lebensdauer,
wenn sie verkauft werden will. Sie
muss Merkmale aufweisen, die
man an japanischen Automaten
nicht vorfindet.




Bei der Vorstellung des Drehau-
tomaten DECO 2000/7mm vor
zwei Jahren konnten wir uns mit
Threm Konzept vertrautmachen.
Wir dachten, dass dies ein grosse-
rer Fortschritt sei, als jener der
TOR-4, die ja zu ihrer Zeit den
Markt stark geprigt hat.

Tatsichlich waren wir von der
Originalitit der Konzeption
TORNOS-BECHLER S.A. be-
eindruckt. Eine Gesellschaft, die
auf'120jahrige Erfahrung, Schwei-
zer Industrie-Technik zuriick-

blicken kann.

Wir haben ebenfalls bemerkt, dass
der Drehautomat DECO 2000
mit einer neu konzipierten nu-
merischen Steuerung ausgestat-
tet worden ist. Die Steuerung
“PNC-DECOQ”istinsofern anders,
als sie es gestattet, die Herstel-
lungsleistung eines kurvengesteu-
erten Automaten mit der Vielsei-
tigkeit eines numerisch gesteuer-
ten Automatens zu vereinen, und
dies auf eine andere Weise als die
konventionellen numerisch ge-
steuerten Drehautomaten, deren
Hersteller sich den japanischen
Markt teilen.

Infolgedessen hatten wir die Idee,
fiir diesen Automaten eine inter-
ne Ausstellung zu organisieren.
Trotz des Preisproblems gegenii-
ber den japanischen Automaten,
dachten wir unseren Marktanteil
erhdhen zu kénnen, wenn wir in
der Lage wiren, die Uberlegenheit
der PNC DECO Steuerung ge-
gentiber der traditionellen Steue-
rungen zu beweisen.

Nach dieser ausfiihrlichen Einlei-
tung, alle Einzelheiten unserer
Eindriicke nach den Ausstellungen.

Die erste interne Ausstellung fand
vom 18. bis 20. Juni 1998 bei
YACHIYODA KOGYO CO.,, LTD

(Werkzeugmaschinenhersteller)
statt, die unsere Filiale in der Re-
gion von Tokyo ist. Die zweite Aus-
stellung war vom 24. bis 26. Juni
1998 in Nagoya in einem der Pa-
villons des Ausstellungsparks, den
wir fir diesen Zweck gemietet
hatten.

Auf dem Programm der Ausstel-
lung waren folgende Vorfithrun-
gen vorgesehen: Vorstellung der
Bearbeitungskapazititen des Au-
tomaten, eine Programmierungs-
und Bearbeitungssimulierung mit
der Software TB-DECO, eine Kon-
ferenz, auf der die Unterschiede
zwischen einer PNC Steuerung
und anderen CNC Steuerungen
erklirt werden sollten. Vorgesehen
war auch geniigend Zeit fiir eine
Diskussion.

Da wir einen grossen Andrang vor-
aussahen, hatten wir beschlossen,
dieses Programm zweimal tiglich
zu wiederholen, einmal am Vor-
mittag und ein zweites Mal am
Nachmittag. Zwischen Tokyo und
Nagoya hatsich dieses Programm
nicht weniger als zwo6lfmal abge-
spielt. Die Besucherzahl war sehr
bedeutend, an die 200 Fachleute
sahen sich die DECO 2000 an, da-
von dusserten sich 65 % sehr in-
teressiert.

Alle Besucher bekamen einen Fra-
gebogen, dessen Ziel es ist, die
Marktlage und die Erwartungen
der japanischen Benutzer besser
abschitzen zu kénnen.

Jetzt ein Gesamtiiberblick:

96 % der Besucher erkennen den
Unterschied zwischen PNC und
CNC ziemlich gut, und 1,6 %
glauben, dass eine PNC-Steue-
rung kaum noch Zukunftschancen
hat. 36 % denken, dass Sie nach
einer ersten Kontaktaufnahme mit

einer TB-DECO klarkommen
wiirden, 8 % jedoch finden dieses
System zu kompliziert, die restli-
chen 56 % halten eine Ausbildung
fiir notwendig. Betreffend den Au-
tomat, denken nur 4 % der Besu-
cher,dass DECO keine reelle Kon-
kurrenz fiir ihre japanischen Au-
tomaten auf dem japanischen
Markt darstellt.

Die hochste Schwierigkeit bei der
Vorbereitung dieser internen Aus-
stellung bestand jedoch darin, den
Unterschied zwischen der PNC
Steuerung und den anderen CNC
Steuerungen zu erkliren, sowie
klarzustellen, dass es keinen
Unterschied in der Produktions-
Leistung zwischen den PNC-Au-
tomaten und den kurvengesteu-
erten Automaten gibt. Wir wissen
jedoch, dass das PNC-System der
“Kurve” iiberlegen ist, dank dem
Hinzukommen der Vielseitigkeit
der numerischen Steuerung.

Wir denken die Probleme zur all-
seitigen Zufriedenheit gelést zu
haben dank der Mitarbeit der
Herren R. Froidevaux (TORNOS-
BECHLER S.A.) und Mike Cox
(TORNOS-Technologies U.K.).
Wir wissen beide Fachleute enorm
zu schitzen.

Die Endauswertung dieser beiden
internen Ausstellungen wird erst
komplett sein, wenn wir eventu-
elle baldige Analysen kennen.
Nachdem wir in sechs Ausstel-
lungstagen in Tokyo und Nagoya
den Automaten fast 200 Kunden
vorstellen und Ihre Einschitzung
der DECO 2000 analysieren konn-
ten, denken wir, gute Resultate
erreichen zu kdnnen.

S. Takei, Direktor
Yachiyoda Sangyo Co., Ltd.

Herr Takei, wir danken Thnen fiir
diesen Artikel. Er beweist, dass
sich die Probleme weltweit glei-
chen und dass DECO 2000 wirk-
lich Lésungen bringt!
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Politik und Zielsetzung ¢

Seit mehr als hundert Jahren kreiert, entwickelt, produziert und verkauft TORNOS-
BECHLER S.A. Einspindel- und Mehrspindeldrehautomaten sowie Stangenlader, als
auch die dazugeharigen Dienstleistungen um den hohen Kundenanspriichen zu ent-
sprechen. Dieser permanente Einsatz um ein hohes Qualitatsniveau zu erzielen miis-
ste es uns gestatten, Leader dieser Branche zu bleiben.

Unsere Qualititsverp-

Struktur des Qualitatsystems

flichtungen bauen auf
folgende Prinzipien auf:

MANAGEMENT

Politik, Organisation, Zielsetzung Q, System Q, Direktionsrevue

O Kundenzufrieden-

heit - Eines unserer Zie-
le ist, die Zufriedenstel-
lung unserer Kunden, in-
dem wir fiir jedes spezi-
fische Problem eine an-
gepasste Losung finden,
gemiss unserer Produk-
tequalitit, der Dienst-
leistungen, der Preise und
der Termine. Unser Qua-
litdtssystem muss unseren
Kunden eine Garantie

(" Realisierung der Leistungen

( BEARBEITUNG )

PRODUKTE

Einspindel

Mehrspindel
Stangenlader

VERBUNDENE
DIENSTLEISTUNGEN

Threr Zufriedenstellung
anbieten kénnen.

BEISTANDSLEISTUNG

O Die Entwicklung un-
serer Erzeugnisse —Um
eine anhaltende und kon-
trollierbare Entwicklung
unserer Erzeugnisse zu gewih-
ren, bemiihen wir uns um die Er-
rungenschaften der Kenntnisse
gemiss der Anwendung und Be-
nutzung unserer Automaten und
Apparate. Wir sind iiberzeugt,
dass unser Geschiftserfolg durch
eine gleichmissige Anpassung der
neuen Techniken, sowie durch
Zusammenarbeit mit unseren
Kunden und Zulieferern bei der
Entwicklung neuer Techniken

fiihrt.

O Unser Personal, ausgebildet,
verantwortlich und motiviert -
Uns ist viel daran gelegen, unse-
ren Mitarbeitern und Mitarbeite-
rinnen durch angepasste Bildung
zu gestatten, der Entwicklung
ihrer Funktion und deren Verant-
wortlichkeit folgen zu kénnen.
Die Verantwortlichkeit einer Auf-

gabe wird hochgesprochen, sowie
fiir die Ausfithrung als auch fiir
die Kontrolle. Dies zieht nach sich,
dass unser Personal stets infor-
miert ist, sich informiert und sich
fiir die Qualitit engagiert.

O Herstellung langanhaltender
Beziehungen — Mit unseren Kun-
den, Zulieferanten und Zuliefe-
rern, ersuchen wir ein dauerhaftes
Partnerschaftsklima herzustellen.
Dies setzt sich durch eine offene
Verfiigbarkeit und
schnelles Reaktionsvermégen her-

Haltung,

vor. Uns liegt auch daran, dauer-
hafte Bindungen mit unserem Per-
sonal und mit ausserbetrieblichen
Kreisen zu wahren.

0 Stetige Verbesserung —
Unser, auf eine fortwihrende Ver-
besserung orientiertes Qualitits-
system basiert auf einer flexiblen

Organisation. Die Weiterent-
wicklung unserer Erzeugnisse,
unserer Organisation und unseres
Herstellungswerkzeuges geschieht
kontinuierlich und wird mittels
eines gut ausgearbeiteten Vor-
gangs beherrscht, der den Bedarf
und die Moglichkeiten von
TORNOS-BECHLER S.A. ein-
schitzt und auch vorbeugende
Massnahmen nicht vergisst.

O Die Beschaffung der nétigen
Mittel — Wir kiimmern uns um
die Beschaffung der nétigen Mit-
tel um folgendes zu gewihren:
die Entwicklung und den Fort-
bestand des Unternehmens, die
Ubereinstimmung der vorschrifts-
maissigen Verpflichtungen, den
Umweltschutz und die Sicher-
heitsforderungen.
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TORNOS-BECHLER

ISO 9001 zertifiziert,

eine Etappe der Erneuerung

elches sind die durch diese Zertifizierung angesteuerten Ziele?

Wir trafen uns mit Herrn Patrick Spozio, Leiter der Durchfiihrung des Qualitdtsmanagementsystems
gemass der Norm ISO 9001 bei TORNOS-BECHLER, mit dem Ziel, diesen Schritt, der das ganze Un-
ternehmen betrifft, besser zu verstehen.
Vorweg jedoch ein kurzes Vorwort, um die Serie der 1SO 9000-Normen besser kennenlernen zu kon-
nen, vor allem fiir jene unserer Leser, die sie noch nicht kennen.

Mehyr als

120 Personen

nahmen

an der

Festlegung und
Aufstellung des
Qualitdi-
systems teil.

DieISO Normen 9001, 9002
und 9003 betreffen die Be-
triebskontrolle und die Zer-
tifizierung der Qualitits-
systeme.

ISO 9001 legt die Organisa-
tionsanforderungen fest fiir
Unternehmen, die die Kon-
zeption und die Herstellung
Ihrer Erzeugnisse selber aus-
fithren.

ISO 9002 legt die Organisa-
tionsanforderungen fest fiir
Unternehmen, die Thre Er-
zeugnisse herstellen, jedoch
nicht fiir dessen Konzeption
verantwortlich sind.

ISO 9003 legt die Organisa-
tionsanforderungen fiir die
Qualitatskontrollen fest (die
Herstellungsphasen des Er-
zeugnisses werden von dieser
Norm nicht betroffen).

Die Normen werden von der
ISO (Internationale Nor-
mungs-Organisation) her-
ausgegeben, die jedoch keine
Zertifikate erstellt!

<
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Kommen wir jetzt endlich
zum eigentlichen Thema.

DM: Guten Tag Herr Spozio! Wel-
che Ziele hatten Sie sich person-
lich gesetzt, als Sie dieses Zertifi-
zierungsprojekt in Gang setzien?

Patrick Spozio: Guten Tag! Das an-
gesteuerte Ziel dieses Projektes
war nicht etwa die Zertifizierung,
sondern die Ingangsetzung eines
Qualititsystems, dass sich auf die
Anforderungen der Norm ISO
9001 stiitzt. Die Anwendung des
Qualititsystems muss ein gleich-
missiges Ergebnis der angefor-
derten Qualitit gewihren sowie
eine permanente Verbesserung
garantieren konnen. Qualitit =
Kundenzufriedenstellung.

An dieser Stelle miissen wir zu-
gestehen, dass wir vor Beginn des
Projektes keine totale Integrie-
rung des Qualititmanagements
hatten. Die Ergebnisse dieser An-
wendung gaben uns eine Basis,
auf die wir uns stiitzen konnten,

um eine konstante Verbesserung
zu erreichen und das Resultat kon-
trollieren zu koénnen.

Um dies zu erreichen, mussten
wir das ganze Unternehmen um-
krempeln, alle Vorginge neu ver-
walten, um die Qualitit aller un-
serer Aktivititen gewihren zu kon-
nen.

Die Einfithrung des Qualititssys-
tems betraf dann stufenweise alle
Personen des Unternehmens;
durch Mithineinziehung, Ausbil-
dung und Vorgangsverbesser-
ungen.

Um diesem System eine Uberle-
benschance zu gewihren, werden
wir jedes Jahr mit einer Betriebs-
kontrolle der SQS (Schweizeri-
scher Verband fiir Qualitit- und
Managementsysteme), beglaubig-
ter Verband, zusammenarbeiten.
Dieses Zertifikat ISO 9001 ist nur
drei Jahre giiltig und wird nur im
Fall stindiger Verbesserungen er-
neuert.



DM: Welches waren die tiefgrei-
fenden Anderungen nach dieser
Zertifizierung?

Patrick Spozio: Ein erwachendes
Bewusstsein aller Abteilungen fiir
die Zusammenschaltung der Vor-
ginge sowie fiir die Systematik
der stindigen Verbesserungen.

Dies machte uns auch auf man-
che Funktionen aufmerksam, fiir
die zum Beispiel eine Ausbildung
vonnéten wire, und wir konnten
dadurch einen klaren Bildungs-
weg austiifteln.

Ein anderer starker Punkt ist der
erleichterte Zugang zur Informa-
tion und der Informationsaus-
tausch, vom Einfachsten bis zum
Schwierigsten, und zwar durch
eine Formalisierung der Vorginge
und der Angaben.

DM: Sind die Erzeugnisse dank
ISO 9001 besser geworden?

Patrick Spozio: Die ISO 9001 Zer-
tifizierung ist kein Produktlabel,
da jedoch das damit verbundene
System unaufhérlich verbessert
wird, wird auch die Produktezu-
verlissigkeit logischerweise stin-
dig verbessert.

Denn wir neigen dazu,
uns auf das Wesentliche
zu beschrdnken.

Der administrative Aspekt
wird vereinfacht werden
um den Aspekt
“erhohter Wert” des
Vorgangs zu behalten.

DM: Ist dies fiir das Markiniveau
vorteilhaft?

Patrick Spozio: Natiirlich. Denn
ein System, das auf Kundenzu-
friedenstellung hinausliuft bringt
mehr und das in allen Aktivitits-
bereichen.

Viele Kunden unseres Unterneh-
mens besitzen ISO 9001 orien-
tierte Systeme. Daraus ergibt sich
ein besseres Verstindnis, d.h. also
auch ein besseres Partnerschafts-
verhiltnis und bessere Zusam-
menarbeit/Ubereinstimmung,

DM: Wie lange dauerte es bis
zum Erhalt des Zertifikats ?

Patrick Spozio: Die Ingangset-
zung ging eigentlich relativ schnell.

Der benutzte Vorgang ist gut be-
herrscht, geplant und akzeptiert
worden. Alle Erfolgsfaktoren, wie
die Direktionsunterstiitzung, Ver-
fiigbarbeit und Personalausbildung
sind gut abgelaufen. An dieser
Stelle mochte ich der Direktion
fiir Thr Vertrauen danken, sowie al-
len Mitarbeitern fiir Thre gemein-
samen Bemiihungen.

Drei bedeutende Elemente er-
kldiren den Erfolg dieses Vorgangs:

1. Fokus (Fokalisierung):

Wir haben uns auf die Anforde-
rungen der ISO Norm 9001 kon-
zentriert indem wir nur strikt
benéstigte Dokumente mit den
notigen passenden Einzelheiten
kreierten.

2. Speed (Schnelligkeit)

Dieses Projekt spielte sich sehr in-
tensiv und ohne Leerlauf ab. Dies
war aus folgenden Griinden méog-
lich:

0 TORNOS-BECHLER war
immer schon gut organisiert
(Basis)

O Aufgeschlossenheit

[0 Keine Anderungsresistenzen

(Einzelfall in der Mechanik)

O Die Aufstellung geschah in
einem Anderungsglobalkon-
zept (Erneuerungsprojekt).

3. Reach (Ausmass)

Mebhr als 120 Personen nahmen an
der Festlegung und Aufstellung
des Qualititsystems teil.
Die Teilnahme am Projekt
war riesengross und die Ver-
breitung im Rest des Un-
ternehmens dadurch sehr
vereinfacht.

DM: Welche Methodik ha-
ben Sie angewandt?

Patrick Spozio: Die Installie-
rung und die andauernden
Verbesserungen sind den Ab-
teilungsleitern zu verdanken
(das ganze middle manage-
ment, unter einem Leiter). Es
gab also die gleiche Anzahl Qua-
lititsverantwortliche wie Ab-
teilungsleiter. Wir behandeln
alles ohne Umschweife. Die In-
stallierung ist als Ganzvorgang
erdacht worden und ist nicht auf
“literarische” Art, also ein Kapi-
tel nach dem anderen behandelt
worden.

DM: Welches sind die zukiinftigen
Zielsetzungen des Qualitdtsy-
stems?

Patrick Spozio: Jetzt muss dieses
Qualititsystem langsam aber sicher
in Fleisch und Blut {ibergehen,
dann wird es auf den ganzen
TORNOS-Group ausgeweitet. Da-
nach werden wir ein computer-
gesteuertes Informationsverwal-
tungssystem installieren.

DM: Wenn ich es richtig verstan-
den habe, dann ist das System zur
Zeit sehr schlicht, wird es dann
spdter die Tendenz haben, kom-
plizierter zu werden?

Patrick Spozio: Nein, denn wir
neigen dazu, uns auf das Wesent-
liche zu beschrinken. Der admi-
nistrative Aspekt wird vereinfacht
werden um den Aspekt “erhohter
Wert” des Vorgangs zu behalten.
Unser Ziel ist es also, einfach die
Vorginge auf allen Niveaus zu for-
malisieren. Unser Qualititsystem
muss anpassungsfihig bleiben, um
die Entwicklung TORNOS-
BECHLERS zu unterstiitzen.

DM: Herr Spozio, wir danken Ih-
nen vielmals fiir diese Unterre-
dung und begliickwiinschen Sie
noch fiir diese wichtige Etappe
der Erneuerung des Unterneh-
mens.
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DECO 2000
KAPAZITAT 20 MM, WELTWEIT ANERKANNT

Nach einem ruhmvollen Sieg im Juni 1997, der gebiihrend gefeiert
worden ist, erfiillt uns die DECO 2000, Kapazitit 20 mm, weiterhin

mit Stolz.
Januar 1998

Marketing Trophy — Unsere erste Auszeichnung, die,

obwohl sie nur in der Schweiz erteilt wird, uns vor

Novartis und Coop Schweiz (zweite Verteilerkette
des Landes) stellte.

Mirz 1998

Metalworking production 1998, Machine Tool In-

dustry Awards — DECO 2000 gelingt der Sprung auf

den dritten Platz.

September 1998 Briinn, Tschechische Republik— DECO 2000 gewinnt
die Goldmedaille der Fachausstellung BWW 98

September 1998 American machinist erteilt die Awards 1998 -DECO
2000 gewinnt den Preis “der besten flexiblen Lésung”

in der Kategorie der Drehautomaten.

Diese Preise stellen fiisr TORNOS-BECHLER eine Ermutigung dar, ihre
Bemiihungen um die optimale Zufriedenheit ihrer Kunden weiterzu-

fithren.

e,

MARKETING TROPHY 1999

Das Datum fiir das grosse alljahr-
liche Ereignis steht fest. Die Preis-
iibergabe erfolgt am 14. Januar
1999. Alle Gesellschaften, die an
einer Teilnahme an diesem Schwei-
zer Wettbewerb ( Produkt-, Mar-
keting- und Kommunikations-
konzept) interessiert sind, werden
gebeten sich direkt an die Orga-
nisatoren zu wenden.
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Schweizerischer Marketing Club
Marketing Trophy 1999
Jurastrasse 20

4600 Olten

Tel. 062 / 207 07 70

Fax 062 /207 07 71

INTERNET

Fiir alle Internetbenutzer kommt
eine neue Dienstleistung hinzu. Es
besteht die Moglichkeit, alle Pro-
duktkataloge des Unternehmens
sowie die notigen Anwendungen
zu ihrer Visulalisierung und zum
Ausdruck (Acrobat reader), fern-
zuladen.

Regelmissig werden viele andere
Neuheiten des Websites einge-
richtet, zégern Sie nicht, einmal
reinzuschauen.

WETTBEWERB

Unser Internet-Wettbewerb stellt
neue Rekorde auf da die letzte
Ausgabe mehr als 500 Teilnehmer
vereinte.

An dieser Stelle mochten wir herz-
lichst Frau Cécile Faget, Frau
Martine Peigny und den Herren
Jérdome Loge, Stéphane Clair,
Laurent Poirier gratulieren, deren
Namen unter den richtigen Ant-
worten ausgelost worden sind.

BEMERKENSWERTE
PRODUKTIONS-
MITTEL

In unseren véllig renovierten Ge-
biuden verbessern wir unsere Pro-
duktionsmittel stindig. Nach der
Verkettung von zwei schon in-
stallierten Bearbeitungszentren
JASDA sind wir dabei, vier neue
hochleistungsstarke = Bearbei-
tungszentren (MARKINO) zu ver-
ketten.

Bald wird uns dieses System ge-
statten, sieben Tage in der Woche,
24 Stunden am Tag, mit nur zwei
reellen und einer Geisterschicht
zu arbeiten, um den Anspriichen
des Marktes noch gerechter zu
werden.

Mit einer Kapazitit von 25, d.h.
60 Paletten gestatten uns diese
neuen Produktionsmittel einen
hohen Leistungsanstieg.
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