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Eine Strategie,
die sich auszahlt

Seit der Einfiihrung des TB-DECO-Konzepts im Jahre 1996 sind mehr
als 1500 DECO-2000-Einspindler weltweit in Betrieb. Dieser Erfolg
bestatigt, dass sich diese Produkt-Strategie auszahit.

Diese neue Drehtechnologie
mit dem PNC-System (Parallel
Numerical Control), durch die die
herkémmlichen kurvengesteuer-
ten Maschinen ersetzt werden kon-
nen, wurde in der Branche lange
erwartet, denn die grof8e Zahl nu-
merischer Achsen macht es den
Anwendern der DECO 2000 mog-
lich, immer komplexere Teile her-
zustellen, und zwar zu Stiick-
zeiten, die konventionelle CNC-
Maschinen nicht erreichen kénnen.

In Siiddeutschland - in den Re-
gionen Schwarzwald und Heu-
berg, in denen sich ein grofies Po-
tential an Firmen der traditionel-
len Drehtechnik befindet —ist man
sich ebenso wie im schweizeri-
schen Jura und im franzésischen
Département Haute Savoie durch-
aus des Vorteils bewusst, mit Ma-
schinen zu arbeiten, mit denen
die zahlreichen Weiterbearbei-
tungen nach dem Drehen und so-
mit zusitzliche Kosten vermieden
werden konnen:

0 Wegfall zeitraubender Teile-
handhabung, Verringerung der
Investitionen in Folgemaschi-
nen, Kosten fiir Zwischenkon-
trollen, usw.

Je mehr Mirkte fiir einfache Dreh-
teile in Linder mit niedrigen Pro-
duktionskosten verlagert werden,
desto wichtiger wird es fiir unse-
re Kunden, iiber Mittel zu verfii-
gen, mit denen sie Teile mit ho-
hem Mehrwert bearbeiten kénnen,
um konkurrenzfihig zu bleiben.
Zahlreiche deutsche Anwender
haben uns bestitigt, dass sie durch
die komplexen Bearbeitungs-
moglichkeiten und die hohe Pro-
duktivitit der DECO 2000 mit
ihren Auftraggebern neue Vertri-
ge abschlieflen konnten.

Da Deutschland eines der grofiten
europiischen Anwendergebiete
von Mehrspindlern ist, werden be-
reits seit 1997 im Rahmen der

Anwendung der TB-DECO-
Philosophie und dieses Konzeptes
als Ersatz fiir die Kurvenautoma-
ten auch unsere Automaten vom
Typ MULTIDECO eingesetzt. In
diesem speziellen Bereich, in dem
hohe Produktivitit zusammen mit
Prizision gefragt ist, weist diese
neue Technologie ganz besonde-
re Vorteile auf.

O Sehr kurze Riistzeiten, keine
Kurvenmontage, Voreinstellung
der Werkzeuge aufSerhalb des
Automaten, Optimierung der
Programme auf einem externen
PC, kein Produktionsstopp
mehr bei der Korrektur der
Mafe.

Die numerischen Kreuzschlitten
unserer Automaten ermdglichen
den Einsatz von Standardschneid-
werkzeugen, so dass die kostspie-
lige Verwendung von Formwerk-
zeugen entfillt.

Die von den Auftraggebern gefor-
derte Flexibilitit ist durch die Ver-
wendung der MULTIDECO-Au-
tomaten also in jeder Hinsicht rea-
lisierbar.

Wie in zahlreichen anderen eu-
ropiischen Lindern sind auch in
Deutschland qualifizierte Mitar-
beiter gefragt.

Das DECO-Konzept kann dieses
reale Problem 16sen, da eine ein-
zige Person das Bearbeitungspro-
gramm fiir Mehrspindler oder Ein-
spindler aufgrund der dhnlichen
Programmierung ausfithren kann.
In der heutigen Anwendergene-
ration, die mit der Computer-
technik aufgewachsen ist, ist die
Wahl zwischen einer kurvenge-
steuerten Maschine und einem
Automaten mit numerischen
Steuerung schnell getroffen.

Um diese neue Philosophie bei
unseren Geschiftspartnern erfol-
greich einzufiihren, organisiert un-
sere deutsche Tochtergesellschaft

in Pforzheim "TORNOS Tech-
nologies Deutschland” in ihrem
Hause "Schnupperkurse”: Wir la-
den eine Gruppe von Kunden fiir
einen ganzen Tag ein, und unsere
Techniker demonstrieren und er-
kliren das neue Programmiersy-
stem TB-DECO.

Durch diese Methode kénnen sich
die Teilnehmer sofort von den
Anwendungsvorteilen der DECO-
2000-Automaten iiberzeugen.

Eine leistungsfihige Ausriistung,
verfiigbare Maschinen und unab-
hingige Programmierplitze so-
wie der hohe technische Kennt-
nisstand ihrer Mitarbeiter ver-
setzen TORNOS Technologies
Deutschland in die Lage, ihre
Kunden unabhingig auszubilden.

Als autonomer Partner bietet
unsere deutsche Filiale mit der
Unterstiitzung von Technikern
und Monteuren auflerdem die
folgenden Dienstleistungen an:

0 Inbetriebnahme der geliefer-
ten Maschinen.

U Ausbildung in Programmierung
und Anwendung.

0 Lagerhaltung von Ersatzteilen
und Zubehor.

[ Technische Beratung in bezug
auf Bearbeitung und Program-
mierung.

O Stérungsbeseitigung.

TORNOS Technologies Deutsch-

land ist aufgrund seiner Kompe-

tenzen somit ein guter Partner
des Anwenders.

Pascal Neukomm
Verkaufsleiter Deutschland
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TB-DECO 5.0,

Eine neue Version steht
zur Verfiigung!

In der letzten Ausgabe erschien jede Menge von TB-DECO und seinen verschiede-
nen Merkmalen. Heute kommen wir auf das DECO 2000 Konzept mit seinem von
TORNOS-BECHLER geschaffenem, grossartigen technologischen Vorsprung zuriick.

nigne

@

Um diesen zu beschreiben zu
koénnen, nehme man einen Kun-
den “Herrn Beispiel”, einer der
Ersten, die im Dezember 1996
einen DECO 2000 Automaten
erstanden haben.

Dieser Pionier vertraute uns, ob-
wohl der Markt unser Konzept
und vor allem die Trennung des
PC von der numerischen Steue-
rung, skeptisch begutachtete. Der-
selbe Pionier ist heutzutage in der
Lage, seinen Automatenpark rela-
tiv giinstig zu verjiingen, drastisch
Programmierzeit einzusparen und
von der ganzen Dynamik der mo-
dernen Informatik Nutzen zu zie-
hen. Dies einfach, indem er die
neue Version der TB-DECO er-
steht!

Welch eine Niederlage der da-

maligen Miesmacher!

10/ DECO-MAGAZINE 3/99

--‘

NLER,

Dank TB-DECO gewinnt dieser

Kunde dieselben Vorteile an
Schnelligkeit und Flexibilitit, als
wenn er einen neuen Automaten
erstanden hitte...ohne die Nach-
teile der Einarbeitung. Der einzig
auszufithrende Handgriff ist die
Installierung von TB-DECO 5.0.

Um unseren Kunden zu gestatten,
die Vorteile der Version 5.0
(siche DECO-Magazine 9) fiir
Ihren Maschinenpark zu nutzen,
beschlossen wir, nicht wie die Soft-
ware-Industrie vorzugehen, wel-
che jeden einzelnen installierten
Arbeitsplatz berechnet. Statt des-
sen bieten wir eine Dienstleistung
an. Strategisch gesehen, ermog-
licht der Kauf von TB-DECO 5.0
die Programmierung aller Auto-
maten (und aller DECO 2000
Typen), die schon bei den Kunden
stehen. Bei der Lizenz handelt es
sich um eine Globalbenutzerli-
zenz im Unternehmen.

Fiir Automatenkiufer gilt folgen-
des: die Version 5.0 von TB-DECO
wird automatisch mit einer ange-
passten Ausbildung mitgeliefert.

Fiir Kunden, welche schon Auto-
matenbesitzer sind, hat TORNOS-
BECHLER ein Dokument her-
ausgebracht, das die wichtigsten
Unterschiede zwischen den beiden
Versionen hervorhebt. Dieses
Dokument kénnen Sie auch per
Internet unter folgender Adresse
ausdrucken:

http://www.tornos.ch/de/pro-
ducts/prodFrame_catalogues.html




Wir haben ebenfalls eine angepasste Ausbildung “der Umstieg
von 4.32 auf 5.0” auf die Beine gestellt. Falls Sie daran Interesse

haben, nehmen Sie bitte mit Herrn Simon Lovis im Ausbildungs- Heute wie nie zuvor trifft der
zentrum “Training Centre” von TORNOS-BECHLER, Kontakt auf. damals bei der Einfithrung der
Tel. : ++41 32 493 59 88 DECO 2000 kreierte Slogan zu:

Mit DECO 2000 nehmen wir zu-
Im Zweifelsfall: planen Sie mit der Ausbildung, Ihren erfolg- sammen die Hiirden der Zukunft!

reichen Umstieg!

Ausbildungsort:
Minimal benétigte Ausstattung
PC mit CD-ROM-Laufwerk
Prozessor: Pentium 60 MHz
Daver: 1 Programmierungstag Freie Festplattenkapazitat: 60 MB

Ausbildungszentrum «Tornos Training Centre» und in
allen Filialen.

. . RAM: 16 MB
Ziel der Ausbildung: Bildschirm: VGA 16 Farben
Die Fihigkeit, eine DECO Programmierung auf der neu- Betriebssystem: Windows 95
en Version der Software auszufithren und die Unterschie- oder 98
de zwischen beiden Versionen zu erfassen.
Ausbildungsinhalt:

Neues TB-DECO-Umfeld
Ein neues Programm generieren.

Ein Programm von der Version 4 auf 5.0 umschreiben und
umgekehrt.

Programmierungsanwendung fiir einfache Umrisse.

TB-DECO 5.0 wird auf CD-ROM
geliefert. Die CD enthilt die Mog-
lichkeit, alle Automaten sowie die
Programmierungsanweisungen in
Linien zu installieren. Die An-
weisungen kénnen jederzeit durch
“F1” abgerufen werden.

Fiir Papiernostalgiker besteht eben-
falls die Moglichkeit, die gesamte
Dokumentation der CD-ROM
auszudrucken.

Diese neue Version enthilt im
Standard die Méglichkeit, alle
DECO und MurtiDECO Auto-
maten zu programmieren und
steht von nun ab zum Verkauft.
Sie erlaubt Thnen auf mehreren  |nstallierungsprozedur

PC’szu arbeiten und stellt alle Thre (von TB-DECO und allen betroffenen Automaten):
DECO 2000 und MurTiDECO
Automaten auf den neuesten Stand
der Technik!

Die CD-ROM einlegen; wenn die Installation nicht automatisch startet, wihlen
Sie:

Start O Ausfiihren O Durchsuchen [ Laufwerksbuchstabe des CD-ROM-Lauf-
werk, zum Beispiel D:/TB-DECO/DISK1/Setup.exe

i ?
Und in Zukunft? Nun befolgen Sie einfach die Anweisungen, die auf Threm Bildschirm erscheinen:

Lang noch nicht sind wir an der
Grenze der Entwicklungsmog-
lichkeiten angelangt. Hoffen wir,
dass unsere Betriebsingenieure uns O Die Sprache auswihlen

in Zukunft weiterhin mit leis- 0 Den oder die zu installierenden Automaten auswdhlen
tungsfihigen und stindig neuen

Kundenbediirfnis-angepassten L6-  Anmerkung: Unter Windows NT, miissen Sie als Administrator angemeldet sein, um

sungen {iberraschen werden. die Installierung durchfiihren zu kinnen.
10 / DECO-MAGAZINE 3/99 <$
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O Die Lizenznummer angeben




Besichtigung des Unternehmens Harold Habegger A.G. in Court.

Geteilte Aufgabenbereiche

“Ein Unternehmen wie TORNOS-BECHLER schafft in seinem Aktivitatsbe-
reich ein gewisses regionales Wetteifern, das alle umliegenden Berufskrei-
se betrifft. So haben sich im Unternehmensumfeld mehrere Hersteller von
Erganzungsprodukten zu unseren Automaten zusammen mit dem Werde-
gang des Unternehmens entwickelt.
Ziel dieser neuen Rubrik ist es, sie unseren Lesern bekanntzumachen.

In diesem ersten Artikel stellen
wir Thnen das Unternehmen
Harold Habegger A.G. aus Court
vor,insbesondere die neue Rollen-
Fithrungsbiichse des Typs C.

Die Aktualitit dieser Fithrungs-
biichse rechtfertigt diese Vorstel-
lung ganz und gar. Sie wurde zur
EMO Ausstellung 1999 auf der
DECO 2000 Kapazitit 13 mm be-
nutzt und ist nun bei allen unse-
ren internen Ausstellungen pri-
sent.

Etwas Geschichte

Das Unternehmen Habegger
nahm seine Aktivitit im Jahre
1960 auf. Ab 1963 begann der
Betriebsgriinder, Herr Harold
Habegger, die Herstellung von
Gewinderollképfen. Das Ange-
botwurde 1968 strategisch durch
die Fithrungsbiichse mit Hart-
metallrollen erginzt. Das Unter-
nehmen stellt ebenso Gewinde-
rollképfe mit automatischer Ab-
schaltung her, die die Spindel-
umkehrung nach dem Gewinde-
schneiden vermeidet, sowie andere
Ausriistungen, die wir nachfol-
gend beschreiben.

Der mittelstindische Betrieb, der
etwa 30 Leute beschiftigt und
circa 60 % seiner Produkte ex-
portiert, ist ein Familienunter-
nehmen, denn zur Zeit fithren die
Tochter des Griinders den Be-
trieb weiter. Die ganze Produktion
erfolgt in Court; das weltweite
Verkaufsnetz wird durch Vertre-
tungen betreut, die sich natiirlich
auch um den Kundendienst vor,
bei und nach dem Verkauf kiim-
mern.

Die Fiihrungsbiichsen

Die Entwicklung der Abteilung
“Fithrungsbiichsen” des Unter-

nehmens war eng mit jener der
TORNOS-BECHLER Automa-
ten verkniipft. Schon bei den kur-
vengesteuerten Automaten, je-
doch vor allem seit der Entstehung
der CNC-und heute der PNC-Au-
tomaten, stellten die Habegger
Fithrungsbiichsen eine interessante
Alternative zu den sich drehenden
Fithrungsbiichsen dar.

Die stets wachsenden Anforde-
rungen der modernen Drehteil-In-
dustrie, die grossen Spanvolumen,
sehr schwierige Materien, schwe-
re Schnitte, wie z.B. Kimmen har-
ter Werkstoffe (schnelle Langsbe-
wegungen und langsames Dre-
hen), setzen der Mechanik sehr zu.
Die Habegger Fiithrungsbiichse hat
fiir alle diese Schwierigkeiten eine
passende Losung.

Diese Fithrungsbiichse mit Rollen
aus Hartmetall steht in direktem
Kontakt mit dem Werkstoff und

vermeidet somit alle Probleme
der Konzentrizitit oder der un-
runden Bearbeitungen, die mit
den sich drehenden Fiihrungs-
biichsen auftreten.

Der Hersteller nennt nachfolgend
die bedeutendsten Vorteile der
Habegger-Rollen-Fiihrungsbiich-
sen:

O Vermeidet das axiale Festsitzen

[] Sehr hohe Priizision

[J Erhéhte Sicherheit durch Vor-
spannung

[1 100 % Emulsionsvertriiglichkeit

[] Bearbeitung von Werkstoffen von
Plastik bis hin zu exotischen
Werkstoffen (profilierte Werk-
stoffe ausgeschlossen).

[1 Der Fachmann fiir hohe An-
spriiche.
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Die neue Habegger-Rollen-Fiihr-
ungsbiichse des Typs C ist unge-
fihr 50 % kiirzer als die zur Zeit
iiblichen Fithrungsbiichsen. Dies
gestattet kiirzere Stangenreste und
das Herausholen von vorne.

Die neue Fiihrungsbiichse wird
von vorne eingestellt. Der grosszii-
gige Arbeitsraum der DECO 2000,
erlaubt einen bequemen Wechsel
des Fiihrungsbiichsentrigers.

Alle anderen Vorteile der Fiihr-
ungsbiichsen mit Rollen sind natiir-
lich in diesem Modell integriert.

Die schwenkende Fiihrungs-
biichse

Im Laufe seiner Geschichte hatsich
das Unternehmen ebenso tiber die
Toleranz-Probleme der auf dem
Markt erhiltlichen Werkstoffe, so-
wie iiber die Prizision der extrem
genauen Oberflichen der Dreh-
teile Gedanken gemacht. Die al-
ternative Losung zur Verwendung
geschliffener Stangen und zu en-
gen Toleranzen ist die Benutzung
der schwenkende Fiihrungsbiich-
se.

Diese ermoglicht die Verarbeitung
von gewalzten Materien h11, wo-
bei die extremsten Toleranzen und
Oberflichengiiten garantiert wer-
den. (Diese Fiithrungsbiichse be-
notigt eine spezifische Anpassung;
bei Interesse wiren wir Thnen
dankbar, wenn Sie sich direkt an
den Hersteller wenden wiirden.
Die Adresse finden Sie am Schluss
dieses Artikels)

10 / DECO-MAGAZINE 3/99

Gewinderollkopfe

Es gibt zwei Typen von Gewinde-
rollkoépfen, die einstellbaren Mo-
delle und die nicht einstellbaren.
Die einstellbaren Gewinderoll-
kopfe spielen eine immer wichti-
gere Rolle, da ihr wirtschaftlicher
Aspekt, die Abnutzung auszu-
gleichen und alle Toleranzen mit
demselben Gewinderollkopf her-
zustellen, immer mehr zihlt. Das
Gewinderollen lisst jede Menge
Formen und spezielle Profile zu,
vor allem fir die Zahn- die
Schmuckwaren- und die Juwelier-
Industrie.

Das Unternehmen verfiigt iiber
ein Lieferspektrum, das es erlaubt,
sehr vielfiltigen Anfragen entge-
genzukommen.

Randrierund und Glatten

Der dritte Produktetyp des von
Harold Habegger A.G. angebote-
nen Sortiments betrifft die vor-
deren End-Rindel und Randrier-
kopfe. Diese Erzeugnisse sind eine
Alternative zur radialen Randrie-
rung, die einen grossen Druck auf
das Werkstiick ausiibt.

Die jahrelange Erfahrung in allen
Bereichen der Drehteil-Industrie
hat das Unternehmen dazu ge-
bracht, auf Thre Kunden und auf
die Hersteller der Werkzeugauto-
maten, einzugehen. Nach zahl-
reichen Kontakten zwischen der
Gesellschaft Habegger und ihren
Partnern wurde die von den Mi-
krotechnik-Industrien verlangte
hochste Prizision und Ferti-
gungsqualitit erreicht. Das Un-
ternehmen Habegger hatte nun die
Moéglichkeit, einen Ersatz der
Schleif-Option vorzustellen, die es
gestattet, eine einwandfreie Ober-
fliche zu garantieren: Den Glitt-
Rollkopf! Dieses System besteht
aus drei glatten Rollen und ist
schnell und einfach. Es kann das
Schleifen ersetzen und garantiert
die minimale verlangte Ober-
flichenrauheit.

Dieses System kann auf jeden x-
beliebigen Automaten montiert
werden und verlangt keinen
schwierigen Umbau.

Das Unternehmen

Besteht aus kompetenten Fach-
kriften, die die Mikrotechnik von
Grund auf kennen, und fast alle
aus der Region stammen. Das Un-

ternehmen Habegger hat eine ex-
trem niedere Fluktuationsquote.
Die Mitarbeiter (von denen eini-
ge seit der Griindung im Unter-
nehmen arbeiten), sind ein moti-
viertes Team. Die Vielseitigkeit
wird gross geschrieben, und der
Wille voranzukommen gestattete
allen, der Entwicklung der Tech-
nologie zu folgen. Bescheidenheit
und Teamgeist sind sehr ausge-
prigt. So sehr sogar, dass die Per-
sonen, die die Redaktion des
DECO Magazins so herzlich emp-
fangen haben, gar nicht einzeln vor-
gestellt werden wollten.

Die Zusammenarbeit mit den For-
schungs-Fachleuten der Automa-
tenhersteller (darunter TORNOS-
BECHLER), hatsich im Laufe der
letzten Jahre sehr intensiviert. Ei-
nerseits, weil die technologischen
Lésungen immer mehr standardi-
siert werden, und andererseits,
weil die Hersteller verstanden ha-
ben, dass die Kunden- und Part-
ner- Zufriedenheit den einzigen
Weg darstellt, um im modernen
Wettbewerb {iberleben zu kon-
nen.

Schlusswort

Diese Zusammenarbeit gestattete
“Partner-Unternehmen”, Produk-
te herzustellen, die den in unse-
ren Losungen integrierten Be-
diirfnissen perfekt entsprechen
und somit zur Uberlegenheit der
DECO 2000 beitragen.

Die Firmenphilosophie der Ge-
sellschaft Habegger kann in ei-
nem Satz zusammengefasst wer-
den:

"Wir wollen die beste Losung
anbieten, sowohl in Qualitdt
als auch Rentabilitit der Bear-
beitungsaufgaben, fiir die wir
unsere Erzeugnisse entwickelt
haben”.

Die Verwendung der Habegger
Erzeugnisse ist fiir zahlreiche Be-

arbeitungsfille ein unumgingli-
ches Muss.

Falls Sie weitere Informationen
wiinschen, zogern Sie nicht, sich
an das Unternehmen Harold
Habegger A.G. zu wenden:

2738 Court, Schweiz
Tel.: ++41 (0) 32 497 97 55
Fax: ++41 (0) 32 497 93 08



Ein neues Modell steht
zur Verfiigung!

Bei den Mehrspindlern spielt die Einstellung sowie die Werkzeugvoreinstellung so-
gar noch eine grossere Rolle als bei den Einspindlern, jedenfalls was die Automa-

tenrentabilitat betrifft.

Mit der MULTIDECO 26/6, bie-
ten wir zwei Voreinstellgerite an,
die von Fachspezialisten der Werk-
zeug- und Voreinstellungsbranche
hergestellt wurden. Der Automat
liuft jedoch auch mit auf dem
Markt erhiltlichen Standard-
werkzeugen, da diese Standard-
Voreinstellungslésungen auch voll-
kommen angepasst sind.

Ein grosser Teil unserer Kunden be-
sitzt schon solch ein Gerit und
kann (Anpassung erforderlich) die
Werkzeuge fiir die MULTIDECO
26/6 einfach voreinstellen.

In diesen Zeilen enthiillen wir
unseren Lesern als Weltpremiere
ein neues einfaches Voreinstell-
gerit, das exklusiv fisr TORNOS-
BECHLER von einem Fachmann
auf diesem Gebiet entwickelt wur-
de. Preisgiinstig, nicht zu gross,
einfach zu handhaben, stellt die-
ses Gerit eine interessante Alter-
native gegeniiber grésseren und
spezialisierteren Modellen dar.

Warum voreinstellen ?

In der modernen Wirtschaftswelt,
in der der Leistungswettkampf
und die Wirtschaftlichkeit mitim-
mer hoheren Prizisions- und Qua-
lititsanforderungen miteinander
ringen, scheint es Fachleuten un-
vorstellbar, wertvolle Zeit mit un-
angepassten Methoden zu ver-
geuden. Man kann es sich nicht
mebhr erlauben, die Werkzeuge auf
dem Automaten einzustellen. Die
effektive Benutzerquote dieser
Automaten ist viel zu wichtig. Die
Moglichkeit der Voreinstellung
der Werkzeuge stellt daher eine
Notwendigkeit dar.

Die Verwendung von handels-
iiblichen Standardwerkzeugen,
vereint mit der Voreinstellung ga-
rantiert Losungen, die die Inve-
stition in viele Spezialapparate
erspart.

Das Einsetzen der Werkzeuge
konnte durch die Benutzung vor-
eingestellter Werkzeuge enorm
verkiirzt werden.

Nach der Anpassung der Werk-
zeuge auf den eingestellten Auto-
maten kann die Phase der Ein-
stellungen und der Optimierun-
gen beginnen. Mit diesem Moment
beginnen auf einem Kurvenauto-
maten die Schwierigkeiten. Die
Kurven miissen optimiert, die
Schrigungen nachbearbeitet, die
Zahnrider ausgewechselt werden,
W.S.W.

Dieses Vorgehen garantiert eine
perfekte Optimierung der Her-
stellung, ist jedoch nicht sehr an-
passungsfihig und benétigt sehr
(zu) viel Zeit.

Auf der MULTIDECO liuft| die
Optimierungsphase-einfach | auf
der Steuerung ‘ab, es gibt/weder
Kurven, noch Zahnrider zu er-
setzen. Der Zeitaufwand und die
Investitionen sinken betfichtlich.

Bei spiteren Einstellungen, z.B. bei
Werkzeugabnutzingen, ist die Ein-
stellungszeit auf'der MULTIDECO
auch bedeutend kiirzer als bei ei-
nem klassischen |Kurvenautoma-
ten. Die Korrekturen.erfolgen di-
rekt in derjSteuerung des-Auto-
maten durch die Funktion-wear:

Die Voreinstelling stellt falso eine
der wichtigsten Komponenten zur
Rentabilititdes MUITIDECO dar.

Die Wahl des Voreinstellgerits
hingt vom Maschinenpark und
von den allgemeinen Bediirfnissen
zur Anpassung an alle Maschi-
nentypen ab.

Technische Daten

Wege:

Léngsweg (Achse Z): 320 mm

Querweg (Achse X): 250 mm

Senkrechter Weg zur Hohenmessung: 60 mm
Mess-System:

Prinzip Sylvac, Auflésung 0,001 mm.
Préazision 0,01 auf 500 mm
Axialverschiebungen:

Schneller Vorschub in X und Z durch auszu-
schaltendes System und Feineinstellung per
Handrad

Projektor:
Aubert, Durchmesser 150, Vergrosserung 20 x

Inivielen Fallen ist das Verhiltnis
Preis/Fanktisnalitit/Integrierung
das-entscheidende Schliisselele-
ment.

Das neue TORNOS-BECHLER
Voreinstellgerit lasst sich natiir-
lich der/ganzen Serie MULTIDECO
anplassén, aber auch anderen Mehr-
spindler-Produkten des Unter-
nehmens. Dies erlaubt eine voll-
kommene Integrierung zwischen
den verschiedenen Automatenge-
nerationen.

Steuerung:

Alphanumerische Tastatur

Datensichtgerdt 50 mm /80 mm

Anzeige und leuchtende Tasten

RS 232 zur Kommunikation mit PC und/oder
Drucker

Netz zwischen 100 und 240 Volt, 47 bis 63 Hertz
(Netzfilter)

Speicherung fiir 25 Werkzeuge/Geometrien
Umschaltung der Achsen X und Z

Werkzeugs- und Geometrienanzeigen von den
Tasten 1 bis 25 gespeichert.

Gewicht: 80 Kg
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Es ist nun schon zur Gewohnheit geworden, dass wir Ihnen
in jeder Ausgabe neue Vorrichtungen und neue Werkzeuge, usw. vorstellen,

die unsere Automaten ergdnzen.

Neue Optionen

In dieser Spatsommerausgabe stellen wir lhnen eine Einrichtung vor, die die zulassige Betriebstemperatur
der Elektrik bei sengender Hitze problemlos garantiert. Wir stellen Ihnen ebenfalls eine durch
unsere franzosische Filiale ausgeknobelte Vorrichtung vor fiir das Herausziehen langer Werkstiick-
teile. Die hier vorgestellten Optionen und Apparate sind nur ein Teil unserer zahlreichen Anwen-
dungsmaglichkeiten. Bei spezifischen Bediirfnissen, zogern Sie nicht mit uns Kontakt aufzunehmen.

Zum Anfang, eine ideale Spitsommervorrichtung:

Option 5440

Klimaanlage fiir den elektri-
schen Schaltkasten Typ “Mclean
Slimboy”

Merkmale:
Kiihlmittel: 100 % ohne CFC

Zugdngliche Komponenten

Maximale Funktionstemperatur:

52°¢

Diese Vorrichtung wird bei Um-
gebungstemperaturen {iber 35 °C
empfohlen und schliesst den Um-
bau der Tiir des elektrischen
Schaltkastens, die Verstirkung der
Automatenummantelung und der
elektrischen Kabelverbindung mit
ein.

Diese neue Option gilt frei ab
Werk und ist schon auf dem Markt.

Optionen  Benennung

DECO Mag Nr. 10 20/26

5430 Absaugvorrichtung fiir Ol- und Emulsionsdunst 7 (4/98) X
4900 Ausziehvorrichtung fiir lange Werkstiicke 7/(4/98) X
3800 Innengewindefriseinrichtung fiir Gegenoperation 8 (1/99) X
3810 Spindelbefestigungssystem zum Innengewindefrisen 8 (1/99) X
4400 Frontale Innengewindefrisvorrichtung 8 (1/99) X
4410 Spindelbefestigungssystem zum Gewindewirbeln 8 (1/99) X
4950 Pneumatische Vorrichtung zum Auswerfen langer

Werkstiickteile mit Stangenauswurf 10 (3/99) X
1650 Einheit mit angetriebener Spindel fiir Spannzangen ESX-25 4 (1/98) X
2100 Angetriebene Hochfrequenz-Spindel 15.000 U/min 4 (1/98) X
3240 Dreifacher Frontwerkzeughalter 4 (1/98) X
5010 Hochdruck-Tiefbohreinrichtung 5 (2/98) X
1800 Abwilz-Verzahnungsapparat 5 (2/98) X
3300 Einheit mit einer langen angetriebenen Bohr-/Frisspindel fiir

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

Position T41 — T44 6 (3/98) X
3350 Ausgleichsspindel 6 (3/98) X
0940 Spindelverriegelungsvorrichtung 7 (4/98) X
1900 Aussengewindefriseinrichtung mit Hochfrequenzspindel 8 (1/99) X
1910 Friskopf mit Werkzeugzentrierungssystem 8 (1/99) X
5250 Berieselungspumpe 20 bar 8 (1/99) X

In Gegenoperation neigbarer Werkzeughalter 9 (2/99) X X

Werkzeughalter mit Untersetzung zur Drehmoment-Erhéhung 9 (2/99) X X

Teile-Férderband 9 (2/99) X X
5440 Klimaanlage fiir den elektrischen Schaltkasten

Typ “Mc lean Slimboy” 10 (3/99) X X
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Winde
Laufstrecke 200 mm

Werkstuck Zange

Option 4950 - Pneumatische Vorrichtung zum Auswerfen lan-
ger Werkstiickteile mit Stangenauswurf

==

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Uf,f,f,f,f,fqﬂ,,

120

Merkmale:

Minimaler Werkstiickdurchmesser: 3 mm

Minimale Léinge

Maximale Lénge :

Kompatibilitdt

Pneumatiksystem :

Anforderungen

DECO-7/10 mm Version 5 Achsen
Winde @ 20 mm
Stangenlader mit Stangenvorstoss

Option 5001 der Funktionssteuerungen

Das Prinzip des “Stangenaus-
wurfs”

Dieses System benétigt einen Stan-
genlader, der das Werkstiick durch
die Fithrungsbiichse bis zum
einziehbaren Anschlag schiebt.
Dieses Prinzip ist also mit dem
Robobar SSF 107 unvereinbar.
Das Werkstiick wird bis zum An-
schlag geschoben, der sich dann
zuriickzieht. Ein Greifer (separat
gesteuert), umspannt das Werk-
stiick um es herauszuholen (bis zur
Abfuhrrinne). Die maximale

Einziehbarer Anschlag
Winde Laufstrecke 50 mm

Werkstiickslinge betrigt 200 mm,
im Prinzip von nur einem mdogli-
chen Stangenauswurf. Die maxi-
male Bearbeitungslinge ist 2 x 60
mm (Spindelstockweg), man kann
also lange Werkstiicke an beiden
Enden bearbeiten, ein typisches
Beispiel dafiir ist die Motorachse.

Diese Vorrichtung gestattet ohne
viel Aufwand die Bearbeitung lan-
ger Werkstiicke auf einem 5-Ach-
sen-Automaten (ohne Anwendung
der Gegenspindel zum Heraus-
ziehen des Werkstiicks und stellt
so eine giinstige finanzielle und
technische Alternative dar).

Vorteile:
[J Einfach und schnell

0 Gestattet Bearbeitung langer
Werkstiicke ohne Gegenspin-
del

[J Kommt ohne die Option 2900
(Spannbacken) und 4900 (Aus-
zieh-Vorrichtung) aus.

O Kann allen schon in Betrieb
genommenen DECO-7/10,
5 Achsen, angepasst werden.
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Wir trafen
uns mit den
Herren Kugel

gleichnamigen

Unternehmens
mit Sitz in
Wiersheim

<@

des

(D)

Die Wege

zur Perfektion

Seit etwas mehr als einem Jahr stellt das Unternehmen seinen Maschinen-
park auf DECO 2000 Maschinen um.

Seit vielen Jahren stagnieren die erzielbaren Preise fiir Drehteile, doch die
Produktionskosten steigen weiterhin an. Fiir einen Fertigungsbetrieb ist dies
ein pikantes Problem. Fiir die Kugel Prazisions-Drehteile GmbH im schwa-
bischen Wiersheim liegt die Losung in der Steigerung der Herstellungs-

leistung.

Vor 13 Jahren begannen der Griin-
der Richard Kugel und sein Sohn
Jochen die Umstellung Thres Ma-
schinenparks mit der Installierung
des ersten der 30 kurvengesteu-
erten TORNOS-BECHLER Lang-
drehautomaten MS-7. Ausschlag-
gebend fiir diese Umstellung war
die Uberzeugung der beiden Ge-
schiftsfiihrer, dass diese Drehau-
tomaten fiir den Drehbereich bis
7 mm hinsichtlich Prizision, Zu-
verlissigkeit und Schnelligkeit
uniibertroffen sind. Diese Uber-
zeugung hat bis heute nicht ge-
trogen. Denn immer noch sind
die Maschinen im Einsatz und sol-
len auch die nichsten Jahre pri-
zise Drehteile kostengiinstig her-
stellen.

Die 1962 gegriindete Firma
Kugel ist ein mittelstindischer
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Fertigungsbetrieb, der 30 Mitar-
beiter beschiftigt und die benétig-
ten Fachkrifte selber ausbildet.
Der Betrieb stellt prizise Kurz-und
Langdrehteile fir die Automo-
bilindustrie, die Elektronik- und
Elektroindustrie, die Medizinal-
und Dentaltechnik, die Luft- und
Raumfahrtindustrie sowie fiir die
Mikromechanik her. Der Kun-
denkreis ist weltweit zu Hause.

Der Drehbereich umfasst die
Durchmesser von 1,5 bis 20 mm.
Die Losgrossen sind in der Regel
sehr gross und reichen bis zu meh-
reren Millionen Stiick, die iiber
mehrere Jahre gefertigt werden.
Aber auch Muster- und Ver-
suchsteile in kleinen Stiickzahlen
unter und iiber 100 werden seit
kurzem hergestellt, und zwar auf
den neu erworbenen DECO 2000

Drehmaschinen. Die Drehteile
werden aus der ganzen Bandbrei-
te auf Automaten drehbarer Werk-
stoffe hergestellt : angefangen von
Automatenstihlen, iiber Kupfer,
Messing und Aluminium bis hin
zu schwerzerspanbaren Edel-
stihlen und Titanwerkstoffen. Die
Drehteile selbst werden seit eini-
ger Zeit tendenziell kleiner und
gleichzeitig immer komplexer.

Um das gesamte Teilespektrum
fertigen zu kénnen, hat die Firma
Kugel einen Maschinenpark von
rund 70 Drehautomaten, der
kontinuierlich an den technischen
Stand angepasst und entsprechend
der Nachfrage erweitert wird.
Wichtig ist dabei, dass die Pro-
duktivitit der Maschinen stimmt,
um die steigenden Fertigungs-
kosten auffangen zu kénnen. Denn
die Abnahmepreise von wieder-
kehrenden Drehteilen stagnieren
seit Jahren. Nur bei Neuteilen ak-
zeptieren die Abnehmer, dass der
Zulieferer hohere Herstellungs-
kosten in gewissem Umfang auf
den Stiickpreis umlegt.

Nur stéandiges Erneuern der Pro-
duktionsmittel schafft welt-
weite Wettbewerbsfahigkeit.

Ein mittelstindischer Zulieferer-
betrieb, fiir den die Zufriedenheit
der Kunden mit der abgelieferten
Qualitit an oberster Prioritit steht,
muss auf wirtschaftlichen Nutzen
achten. Nur so kann er die not-
wendigen Mittel fiir Investitionen
zur stetigen Erneuerung seiner
Produktionsmittel erwirtschaften.
Das geht aber heutzutage fast nur



noch iiber eine Steigerung der Pro-
duktivitit und moglichst lange
wochentliche Maschinenlaufzei-
ten; zudem mdissen die Vorberei-
tungs- und Riistungszeiten kleiner
Losgrossen drastisch verkiirzt wer-
den.

So wurden vor vier Jahren zur
Produktivititssteigerung die er-
sten Mehrspindel-Drehautoma-
ten SAS 16.6 angeschafft. Die
letzte Erneuerungswelle begann
vor einem Jahr mit der Installie-
rung der ersten DECO 2000, die
eine ENC-Maschine ersetzte. Die-
ser Austausch wurde notwendig,
weil die Anfang der neunziger Jah-
re angeschafften CNC-Drehma-
schinen zwar die damals notwen-
dige Flexibilitit in die Fertigung
hineingebracht haben, gegenwir-
tig gentigen sie jedoch nicht mehr
den gestellten Anforderungen an
Herstellungsleistung und Anpas-
sungsfihigkeit. Daher nahm die
Kugel Prizisions-Drehteile GmbH
nach der Vorstellung der DECO
2000, Kapazitit 20 mm, die Ge-
legenheit wahr, eine erste Ma-
schine dieser neuen Baureihe zu
ordern.

Herr Jochen Kugel sagte uns: “Wir
wollten mit dem neuen Drehteil-
Konzept Erfahrungen sammeln. Da
das Konzept nach der Maschinen-
installierung in der betrieblichen
Praxis iiberzeugte, wurden inner-
halb eines Jahres vier weitere
DECO-Drehmaschinen fiir den
Drehbereich bis 20 mm angeschatft.

Unsere Zielvorgabe ist, noch weite-
re DECO-Maschinen, z.B. die auf
der EMO neu vorgestellle DECO
13, die sehr verheissungsvoll er-
scheint, zu erstehen. Wir werden
alle numerisch gesteuerten ENC-
Drehmaschinen auswechseln, weil
die DECO-Maschinen doppelt so
schnell und genauso flexibel wie
ENC-Maschinen sind. Wir hatten
zwar anfangs etwas Probleme mit
der Programmierung. Das lag aber
daran, dass sich unsere Program-
mierer zundichst in das fiir sie un-
bekannte Windows-Betriebssystems
einarbeiten mussten. Ausserdem hat-
ten sie wegen der hohen Losgrissen
relativ wenig Gelegenheit, sich in die
fiir sie neue Art der Programmierung
einzuarbeiten..

Diese Einschéitzung trifft ebenso auf
die Einrichter zu, da natiirlich auch
sie erst einmal die neue Maschine
intensiver kennenlernen mussten, so
dass sie anfangs linger fiir das Ein-
richten eines DECO-Automaten

brauchten als fiir das Umriisten ei-
nes gewohnten Automaten. Jedoch
mit etwas Ubung zeigt das DECO
2000 Konzept mit der entsprechen-
den Kinematik unter diesem Aspekt
gesehen Ihre grosse Stérke. So hat
neulich ein versierter Einrichter eine
DECO fiir ein Wiederholteil erst-
mals innerhalb einer Stunde um-
geriistet.

Die Planungen sehen den stetigen
Austausch der vorhandenen ENC-
Maschinen der Typen ENC 162
und ENC 164 vor. Nicht nur aus
Herstellungsgriinden, sondern auch
wegen der Komplexitiit der herzu-
stellenden Drehteile. Die Drehteile
lassen sich deutlich schneller und ein-
facher auf einer zehnachsigen DECO
20 herstellen als auf einer ENC
164"

In der Teileproduktion von Kugel
hat die Qualitit einen sehr hohen
Stellenwert. Daher wird seit Jah-
ren ein rechnerunterstiitztes Qua-
lititswesen zur Unterstiitzung von
Null-Fehler-Lieferungen genutzt.
Dieses CAQ-System umfasst die
Module: Messstationen fiir die Sta-
tistische Prozesskontrolle (SPC),
zentrale Auswertestation, Priif-
mittelverwaltung, Priifmittelii-
berwachung, Reklamationsbear-
beitung, Fehlermdglichkeits- und
Einflussanalyse (FMEA). Das
CAQ-System wird iiber ein ei-
genstindiges lokales Netz betrie-
ben und zentral gesteuert.

Hierbei ist der wichtigste Faktor
jeder einzelne Maschinenbedie-
ner, der eigenverantwortlich fiir das

Einhalten der vom Kunden ge-
forderten Qualitit sorgt. Uber das
CAQ-System werden ihm Hilfen
fiir den jeweiligen Auftrag bereit-
gestellt, damit er seinen Ferti-
gungsprozess qualititsorientiert
abwickeln kann.

Wie gut die Fertigung produziert
und wie bestindig das Qualitits-
wesen bei Kugel funktioniert, zei-
gen die Statistiken des letzten Pro-
duktionsjahres. Diese weisen eine
stetige Qualititsverbesserung bis

hin zu Null-Fehler-Lieferungen
auf. Es verwundert daher nicht,
wenn im Februar 1999 das Kugel-
Qualititsmanagement-System
nach den VDA-Regeln 6.1 durch
die Firma Daimler-Chrysler pro-
blemlos auditiert wurde.

Weiteres Wachstum ist wichtig

Dass die Firma Kugel auf weite-
res Wachstum setzt, macht die
kiirzliche Inbetriebnahme einer
neuen Fertigungshalle deutlich.
Hier sind alle bisherigen Mehr-
spindler SAS 16.6 zusammenge-
fasst. Natiirlich hat sich Jochen Ku-
gel bereits eingehend {iber die
neue MULTIDECO 20/6 infor-
miert. Sie ist fiir ihn sehr interes-
sant, da sie den Drehbereich bis
26 (32) mm abdeckt. Beeindruckt
war er von den technischen Qua-
lititen des Konzepts DECO 2000,
das zugleich eine grosse Anpas-
sungsfihigkeit zuldsst.

Sowohl bei den Einspindlern als
auch den Mehrspindlern stellt fiir
Jochen Kugel das DECO-Konzept
die Zukunft fiir die lohnintensive
Fertigung in Deutschland dar. Mit
diesem Konzept lisst sich sein Ziel
schneller und besser anstreben:
hochwertige Drehteile in Null-
Fehler-Qualitit wirtschaftlich
moglichst ohne Nacharbeit in
Komplett- und Automatenbear-
beitung herzustellen, um auch
Mengen- und Lieferfristehler
durch zusitzliches menschlichen
Eingriff von vorneherein auszu-
schliessen.

Nicht der grosste Zulieferer zu
werden, sondern der Beste zu sein,
heisst seine Devise.

Das Unternehmen Kugel schaut ge-
lassen in die Zukunft. Ein lei-
stungsfihiges Management, eine
klare Vision der Unternehmens-
beauftragung und moderne Pro-
duktionsmittel sind die Garanti-
en einer gerechten Marktanpas-
sung. Wir wiinschen ihnen viel Er-
folg.
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REG Qo
Y Werkstiicksherstellung

aus diinnwandigem

Werkstoffrohr:

Beschreibung: Die TB-DECO
Standard-Makros werden zum
Initialschneiden und zur Ladung
einer neuen Stange benutzt. Beim
Ende des Schneidens, wird das
Schneidewerkzeug stets unter die
Mitte der Stange gebracht, d.h. eine

Lx-Wertes der Werkzeuggeome-
trie. Im Falle von Werkstoffrohr-
bearbeitungen und bei Benutzen
eines Wendeplattenhalters ist es
unumginglich, den Schnitt zu be-
enden, sobald der Innendurch-
messer des Rohres erreicht wor-

Andernfalls, wenn der Meissel
seinen Weg unter der theoreti-
schen Stangenmitte beendet
(Pos. 2), wird die Platte nicht mehr
an die Rohrwinde reichen. Dies
brockt uns ein Problem mit der
Werkstiicklinge ein, wihrend der

negative X-Position gemiss des  den ist (Pos. 1). Ladung des nichsten Rohlings.

POSITION 1

W %

Edition d'un outil
T11/T16 suppoet 11 (T
Dut de caups wia[EE
o —

Zi=l240E |||

POSITION 2

Kniff: Dieses Problem kann um-
gangen werden, indem man mit der
Schnittwerkzeuggeometrie spielt
und indem man mehrere leichte
arithmetische Rechnungen in eine
Bearbeitung des Programmes
END-BAR.PGM, das die Entgra-
tung der Spine leitet, einfiihrt.

Fifseaer j Suivari ]

Infor [CHUR-CHILL PLAGUETTE A1230N C XG4 FORTE OUTILNC 3027 5]

Sélachion des conecheuls I

1. Geometrie des Schneidewerkzeugs:

Es geniigt, einen negativen Wert in das Feld Lx einzufithren, um
zu verhindern, das der Meissel seinen Weg nach Schnittende un-
ter der Werkstiicksmitte beendet.

@
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2. Bearbeitungsabanderung 1:1 des Programmes END-BAR.PGM:

Im Standard ISO-Code dieser Bearbeitung muss man vor und nach der
Zeile G913 die nachfolgenden hervorgehobenen Linien hinzufiigen,
jedoch sollte dabei die Satzlehre streng eingehalten werden.

ISO Kode der Bearbeitung 1:1
(MAKRO SPAN ENTGRATUNG, SPINDELSTOCKRUECKZUG, M60)

G900

G901

[@Move#1032#3030 Abdruck des Wertes Lx in #1032
[@Move DX #3001

[@Move DX #3030

[@Key - Abzug des Wertes Lx vom Stangen @
[@Move #3001 DX
[@Move #3030 0 Set von Lx zu 0

G913

[@Move #3030 #1032 Wiederherstellung des Initialwertes Lx

[@Move DX #3001

[@Move DX #3030

[@Key + Wiederherstellung des Initialwertes
des Stangen @

[@Move #3001 DX

Alle Personen, die an Einzelhei-
ten gemiss der erweiterten Pro-
grammierung, Interesse haben,
sind eingeladen, in der Program-
mierungsanleitung Kapitel 6.6
nachzuschlagen.

Beispiel: Nehmen wir eine Rohr-
stange, Aussen @ 30.3 und Innen
@ 28.

1. Damit das Schneidewerkzeug
seinen Weg beendet, sobald der
Innendurchmesser iiberschritten
ist, genligt es, einen negativen Lx
in der Geometrie desselben Schnei-
dewerkzeuges einzufiigen. Der
Wert wird wie folgt bestimmt
werden:

Lx = @ an dem man die Beendi-

gung des Schnitts wiinscht. In dem
Falle @ 26.5 mm

2. Die Bearbeitung 1:1 des Pro-
grammes END-BAR.PGM wie
oben beschrieben abindern.

Und das ist alles!

In einer spiteren Ausgabe, werden
wir auf eine erweiterte Program-
mierung zuriickkommen.

Bemerkung:

Dieser Kniff gilt fiir alle auf
DECO 2000 Kapazitdt 7/10, 13
oder 20/26 benutzten Programme.
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W Robobar MISF-832 fiir
MurTiDECO 26/6

Ein neues Team fur einen gelungenen Start.

<@

Mit dem ,,Renouveau” Projekt, der den gesamten Betrieb, die neuen Produkteserien
und die neue Organisation seit nun vier Jahren betrifft, war es unumganglich, auch

der Abteilung ,Stangenlader” ein Lifting zu bescheren.

Wette gewonnen: Zum ersten
Mal hat ein spezifisches Team sich
um die unumginglichen Zubeho-
re unserer Automaten gekiimmert.
Das erste Ergebnis Threr Miihe,
der Robobar MSF-832 hat bei un-
serer Kundschaft guten Anklang
gefunden. So gut sogar, dass das
erste vorgestellte Modell auf der
EMO in Paris binnen weniger Stun-
den verkauft worden ist.

Wir trafen uns mit Herrn R.
Hoffmeyer, Leiter der Abteilung
Stangenlader, um mehr iiber
dieses Produkt und diese Abteilung
zu erfahren.

Guten Tag, Herr Hoffmeyer, ein
frischer Wind fegte iiber Ihre Ab-
teilung, wie ist dies abgelaufen?

R.H. Eigentlich bin ich mit dem
frischen Wind gekommen, denn
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vorher gehorte ich dem Team
Projekt DECO 2000 Kapazitit 20
und 26 mm an. Jetzt bin ich schon

seit mehr als einem Jahr hier.

D.M. Da Sie also relativ neu auf
dem Gebiet der “Stangenlader”
sind, betrachten Sie diese Pro-
dukteserie eigentlich mit neuen
Augen; wie steht es mit Ihren Mit-
arbeitern?

R.H. Zur Zeit sind wir fiir die Ent-
wicklung dieser Stangenlader zu
sechst, davon arbeiten drei schon
auf dieser Produkteserie. Zudem
unterstiitzen uns auch stunden-
weise zwei Elektronik- und Soft-
warespezialisten. Wir stellen also
neue Erzeugnisse her, die auf der
Erfahrung unserer Stangenlader-
Mitarbeiter, auf meiner eigenen
DECO 2000 Erfahrung und vor
allem auf den beruflichen Wer-
degingen der Ingenieure und tech-
nischen Zeichner basieren.

D.M. Wie schditzen Sie die durch
Ihr Team seit einem Jahr ausge-
fiihrte Arbeit ein?

R.H. Eigentlich eher befriedigend.
Wir haben die existierenden Stan-
genlader speziell fiir DECO 2000
— Robobar SSF 210 und 226 zu-
verlissiger gemacht, und wir ha-
ben den integrierten Stangenlader
MSF 832, Linge 3 und 4 Meter
fiir MULTIDECO 26/6 véllig neu
entwickelt.

D.M. Tatscichlich scheint das eine
Menge Arbeit zu geben, aber wes-
halb wdhlten Sie die Aufgabe,
Stangenlader herzustellen ?

R.H. Unsere wichtigste Aufgabe
ist, den Kundenanspriichen ent-
gegenzukommen, und die Tatsa-
che, ein Paar, d.h. Automat/Stan-
genlader anbieten zu kénnen, das
spezifisch fiir Wechsel-Bearbei-
tungen geschaffen wurde, stellt
einen grossen Sicherheits- und Zu-
verlissigkeitsgarant dar. Da der



Kundendienst ebenfalls von un-
serem Personal, das alle Eigenar-
ten beider Komponenten bestens
kennt, ausgefithrt wird, bieten
wir tatsichlich die bestméglichen
Garantien.

D.M. Wenn ich es also richtig sehe,
dann gab es einen reellen Willen,
mit diesem Erzeugnis wieder bei
Null anzufangen?

R.H. Ja wirklich, denn zum ersten
Mal schuf der Betrieb die Grund-
lage fiir seine Bemiihungen, indem
er diese Abteilung schuf.

D.M. Aber weshalb haben Sie
Automat und Stangenlader nicht

zusammen auf den Markt ge-
bracht?

R.H. Eigentlich ist das Projekt
Stangenlader sehr spit gestartet
worden, denn das Unternehmen
bemiihte sich sehr um die Ent-
wicklung der DECO und der
MuULTIDECO. mit dem Stangen-
lader MSF-832, um in der Lage zu
sein, ein zuverlissiges Erzeugnis an-
zubieten, haben wir diesen Termin
bewusst verschoben. Wir wollten
eben kein fiinfbeiniges Schaf ab-
liefern.

Da das Konzept nagelneu ist, ha-
ben wir uns richtig hineingekniet,
um bloss nichts falsch zu machen
und an alle Aspekte zu denken.
Dies alles macht die nachstehen-
den Stirken des Stangenlader MSF-
832 aus:

[ Einfache Ladung

0 Abschaffung der Hydraulik und
extremes Kalibrieren, das jedes
Risiko fiir die Spindeltrommel-
schaltung mit einer vorstehen-
den Stange ausschliesst.

[J Automatenintegrierte Stangen-
ende-Vorrichtung, dass das Ri-
siko zu kurzer Werkstiicke aus-
schliesst.

[J Austauschbare Stangenfithrung
komplett geschlossen und ge-
rauschlos, aus Synthetik mit me-
chanischer Verriegelung.

[ Stangenladersteuerung direkt
ab Automatensteuerung, eine
einzige Bedieneroberfliche.

0 Liuft geriduschlos durch den
Einsatz von Transmissionsrie-
men.

D.M. Augenscheinlich ist die Ent-
wicklung auch hervorzuheben, wie
sind Sie vorgegangen?

R.H. Alle Aspekte des Designs
sind untersucht worden. Vor allem
ging es uns als Techniker um den
technischen Aspekt und die Zu-
verldssigkeit, die Herstellungs-
qualitit, die Anwendbarkeit oder
etwa die Autonomie.

Der Aspekt “Harmonisierung des
menschlichen Umfelds” ist natiir-
lich auch in Betracht gezogen wor-
den; wir haben die Konzeption je
nach akustischen und visuellen

Aspekten optimiert. Die Integrie-
rung in den DECO und MuLTI-
DECO Look ist meiner Meinung
nach gelungen!

tomat etwas merkwiirdig, jedoch,
wenn erst einmal alles installiert
ist, wirkt der Automat mit seinem
ganzen Drum und Dran sehr har-
monisch.

D.M. Welche Projekte planen Sie ?

R.H. Wir arbeiten parallel an meh-
reren Erzeugnissen, vorrangig ist
jedoch die Herstellung eines neu-
en integrierten Stangenlader fiir
MuLtiDECO 20/6 in 3 oder 4
Meter-Version.

D.M. Und wie wird Ihre Arbeit in
weiterer Zukunft aussehen?

R.H. Auf weite Sicht denke ich,
dass die Zukunft der Konzeption
autonomer Produktionseinheiten
gehort (sozusagen eine untrenn-
bare Einheit Automat/Stangenla-

der).
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D.M. Tatsdichlich ist das Design
nicht schlecht, jedoch scheinen mir
die ,Fiisse” dieses Projekts ein
bisschen zu gross, oder?

R.H. Bevor ich Thnen auf diese Fra-
ge antworte, werde ich Thnen ge-
stehen, dass Sie bei weitem nicht
der Erste sind, der dies bemerkt;
einige Mitarbeiter haben den Stan-
genlader sogar schon “Grashiipfer”
getauft. Aber Spass beiseite, die
L Fiisse” beriicksichtigen die ex-
treme Schwierigkeit der Automa-
tenaufstellung mit seinen vielen
Peripheriegeriten. Natiirlich er-
scheint ein Stangenlader ohne Au-

D.M. Herr Hoffmeyer, wir dan-
ken Ihnen fiir diese sehr interes-
sante Unterredung und werden Sie
wieder aufsuchen, wenn Ihre Neu-
heiten auf den Markt kommen
werden. Fdllt IThnen noch ein Ab-
schlusswort ein?

R.H. Ja, ich mochte bei der Ge-
legenheit meinen Mitarbeitern
danken, die wirklich ihr Ganzes ga-
ben, damit die Stangenlader lei-
stungsvoll, leistungsstark und zu-
verlissig werden. Sie haben her-
vorragende Arbeit geleistet.
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