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Editorial

Die nagelneue, 500 m? groRRe Halle auf dem Tornos-Gelande in Moutier beginnt sich schnell zu ftllen. Alle
Maschinen durchlaufen vor der Auslieferung von nun an hier eine umfassende abschlielende Testphase. Die
hohe Anzahl von MultiAlpha-Maschinen fallt ins Auge. Sie sind grof3 und perfekt ausgerichtet. Die Tatsache,
dass diese Mehrspindelmaschinen bisher einen halben Kilometer weit entfernt montiert und getestet wurden,
hat haufig verhindert, dass den Kunden auch dieser Produktbereich prasentiert werden konnte. Von nun an
kdénnen die Besucher auch die Mehrspindeltechnologie kennenlernen. Was gibt es zu entdecken?

Zunéchst einmal ist interessant zu erfahren, warum
die MultiAlpha wesentlich hoher als die bekannten
MumDECO-Maschinen ist. Der Grund liegt in der
anderen Konfiguration der Gegenspindel.An der
MultiAlpha befindet sich diese an einer unabhéngi-
gen Multi-PNC-Achsenaufnahme an der Oberseite
der Maschine und bietet so perfekte Zugénglichkeit.
Dies erklart die zusétzliche Hohe. Dem Kunden bie-
ten sich erhebliche Vorteile. Er kann mit zahlreichen
Werkzeugen von der Riickseite aus arbeiten, um das
Teil fertig zu Bearbeiten. Auf diese Weise besteht
kein Bedarf an teuren Nacharbeitsoperationen auf
anderen Systemen. Und sollten diese Bearbeitungen
auf der Rickseite zur Station mit den langsten
Zykluszeiten fuhren, kann eine zweite Gegenspindel
montiert werden, um die Bearbeitungsdauer zu hal-
bieren. Eine geniale Lésung unserer Ingenieure.

Ein weiterer Vorteil der beiden Gegenspindeln ist die
Fertigung von zwei Teilen gleichzeitig und somit die
Verdoppelung der Produktivitat!

Die unabhangige MotorSpindeldrehzahl ermdglicht
darliber hinaus perfekte Schnittparameter sowie
erweiterte Interpolationsfunktionen fiir spezielles
Frasen und Entgraten. Diese Funktionen werden in
der Regel bei der Fertigung komplexer Teile benétigt.

Aus diesem Grund wurde ein vollstandig gesteuertes
Entladesystem integriert, um das Potenzial fur
beschadigte Teile zu minimieren. Die Teile werden
anschlieBend von einem Roboter auf einen Teile-
Forderer oder in eine Palette gelegt — ganz nach
Kundenwunsch.

Alle diese Vorziige finden Sie in der MultiAlpha, die
in zwei Ausfuhrungen erhdltlich ist: Eine Maschine
mit acht Spindeln und 20 mm Durchlass sowie eine
Maschine mit sechs Spindeln und 32 mm Durchlass.

Der groRe Erfolg dieser neuen Modelle hat uns dazu
bewogen, die MultiAlpha-Reihe um die MultiSigma-
Reihe zu erweitern. Die Anwendung der gleichen
Technologie ermdglicht die Einfllhrung der neuen
MultiSigma Maschine als Acht-Spindler im Jahr 2008
sowie die Einfuhrung der Maschine mit sechs
Spindeln dann im Jahr 2009. Der einzige Unterschied
zwischen der MultiAlpha und der MultiSigma ist die
Anzahl der Werkzeuge, die fur die Bearbeitung auf
der Rickseite verwendet werden. Bendtigt ein Teil
nicht mehr als zwei Werkzeuge auf der Ruckseite, ist
die MultiSigma perfekt geeignet. Diese wird bei
Bedarf auch mit zwei Einheiten fur die Bearbeitung
auf der Ruckseite ausgeliefert und kann ebenso zur
Fertigung von zwei Teilen gleichzeitig verwendet
werden — so wie die MultiAlpha. Die unabhangige
Spindeldrehzahl an jeder Station und das gesteuerte
Entladen von Teilen sind weitere Highlights fur die
Optimierung der Effizienz bei der Teilefertigung.

Dr. Willi Nef
Leiter des Geschaftsbereichs fiir
Mehrspindelsysteme

Mit derzeit drei und Anfang 2009 vier Maschinen
mit der gleichen Technologie kénnen Kunden vom
einfachen Wechsel von einem Modell auf ein ande-
res profitieren. Sie gewinnen an Effizienz, da der
Einrichter aufgrund der Ahnlichkeit fir die
Umrustung nur sehr wenig Zeit benétigt.

Ein weiterer groRRer Vorteil dieser Modellplattform
mit vier Maschinen besteht in der grof3en Anzahl von
Zubehorkomponenten, die fir verschiedene Modelle
verwendet werden kann. Typisch sind die Y-Achsen-
Einheiten, die die Erstellung von Langléchern und
Gewindeschneiden von der Vorderseite aus ermdg-
lichen. Ein Revolverkopf mit vier Werkzeugen kann
auBerdem montiert werden und steigert so die
Anzahl der verfigbaren Werkzeuge. Werden diese
als Schwesterwerkzeug installiert, wird die
Autonomie der Maschine erheblich verbessert.

Eine PC-Steuerung mit integrierter Ferndiagnose bie-
tet zusatzliche Flexibilitat und erméglicht bei Bedarf
eine Analyse der tatsachlichen Maschinen-
konfiguration direkt durch Tornos.

Der wichtigste Vorteil der modernen Mehr-
spindelmaschinen ist deren Flexibilitdt. In der
Vergangenheit wurden Mehrspindelmaschinen hau-
fig nur bei groBen Stiickzahlen eingesetzt.
Mittlerweile sind diese Systeme jedoch sehr flexibel
und eignen sich damit auch fur kleinere Losgrofien.

Daher verfiigen unsere Kunden nun Uber eine echte
Alternative, wenn die Stlickzahlen steigen - ein
Mehrspindelsystem von Tornos.

Wenn Sie Tornos das nachste Mal besuchen, lassen
Sie sich auch die neue Halle und die neuen
Mehrspindelmaschinen zeigen.
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Aktuell

LAGUNA SECA - DIE TORNOS PORSCHE
KAMEN ALS ZWEITE INS ZIEL,
ABER DIE KUNDEN LAGEN VORN!

Mitte Oktober, Kalifornien — Mehr als 40 Kunden befinden sich im VIP-Zelt neben der Rennstrecke des Tafel
Racing Teams, um gemeinsam einen Tag in der Sonne zu verbringen und um an einer ganz besonderen
Veranstaltung teilzunehmen.

Scott Kowalski

6 decomagazine

Kunden aus dem ganzen Land und aus Frankreich
(Mrs. und Mr. Martin, siehe Artikel auf Seite 13)
geniefllen in einer angenehmen Umgebung gemein-
sam mit Tornos das Besondere. Um néher Uber diese
Veranstaltung berichten zu kénnen, hat sich das
decomagazine mit Scott Kowalski, dem Leiter von
Tornos USA, getroffen.

decomagazine: Scott, Sie sind der Mann hinter
dieser Veranstaltung. Glauben Sie an die
Bedeutung derartiger Geschaftsbeziehungen
und wenn ja, warum?

Scott Kowalski: Ich bin nur ein Mitglied eines
Teams! Aber Sie haben die Frage eigentlich schon
beantwortet — es geht nicht nur um das Geschéft,
sondern um Beziehungen. Ja, wir sind Geschafts-
partner, aber durch Veranstaltungen wie diese wird
mehr daraus. Gemeinsame Aktivitdten starken jede
Beziehung!

dm: Sie haben eine bestimmte Anzahl von
Kunden zu diesem Wochenende eingeladen.
War dies angesichts der Beteiligung ein Erfolg?

Und was halten die Teilnehmer davon, so viel
Zeit mit Mitbewerbern zu verbringen?

SK: Ja, einige unserer Kunden stehen im Wett-
bewerb. Dies bedeutet jedoch nicht, dass sie keine
guten Beziehungen unterhalten. Alle kamen mit
ihren Familien und haben den Tag so zu einem Erfolg
gemacht.

dm: Halten Sie eine Veranstaltung dieser Art fur
nutzbringender als beispielsweise einen Tag der
offenen Tar?

SK: Diese beiden Arten von Veranstaltungen ergéan-
zen einander. Bei einem Autorennen oder einer
,.Beziehungsveranstaltung* versuchen wir, nicht
vom Geschéft zu reden. Wenn ein Kunde natrlich
Fragen hat, stehen wir gern zur Verfiigung, aber das
ist nicht das Ziel. Hierfiir haben wir Messen, Tage der
offenen Tur oder Vertriebsbesuche.

dm: Laden Sie nur lhre besten Kunden ein?

SK: Jeder meiner Kunden ist mein bester Kunde. Es
geht mehr um die Gelegenheit an sich, um das
Wissen, was den Kunden gefallen kénnte und
manchmal auch einfach um Né&he. In Laguna Seca
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waren beispielsweise Kunden anwesend, die viele
Maschinen gekauft haben. Es waren jedoch auch
einige Kunden dort, die nur eine Maschine gekauft
haben. AuRerdem hatten einige Gaste bisher noch
nie mit Tornos zu tun.

Sie alle haben sich das Rennen angesehen und einen
Eindruck davon erhalten, wie wir mit ihnen umge-
hen. Dies ist viel wertvoller als ein schriftlicher
Bericht.

dm: Tom Peters hat ein Buch namens Re-imagi-
ne geschrieben, in dem er feststellt, dass ein
Kunde nicht mehr nur ein Produkt erwerben
mochte, sondern eine ,Erfahrung® (vorzugs-
weise eine positive)... Kbnnte man sagen, dass
Sie lhren Kunden auch solche Erfahrungen
bieten?

SK: Das trifft zu. Es ist jedoch auch fur uns eine
besondere Erfahrung, denn wir haben die

Madglichkeit, einen Tag mit unseren Kunden ,,in
einem anderen Kontext* zu verbringen, und das ist
sehr gut.

dm: Glauben Sie, dass allen diese Mdglichkeit
offen steht?

SK: Ja. Selbst unsere Fahrer verfligen Uber gute
kommunikative Fahigkeiten und haben unsere
Besucher gut betreut. Jeder konnte mit den Fahrern
bzw. mit dem gesamten Team sprechen und Fotos
machen... Ja, vielleicht kdnnen viele andere eine sol-
che Veranstaltung organisieren, aber man muss auch
dahinter stehen. Eine solche Veranstaltung muss
echt sein.

dm: Warum ein Autorennen?

SK: Diese Idee kommt nicht von ungefahr. Wir
haben uns fir die Unterstiitzung des Renn-Teams
entschieden, da wir einige wichtige Werte gemein-
sam haben. Bei einem Rennen kommt es auf jeden
einzelnen im Team an. Die Person, die die Reifen
wechselt ist ebenso wichtig, wie der Fahrer. Je besser
die Zusammenarbeit, desto besser die Erfolgs-
aussichten. Das gleiche gilt fiir das Team von Tornos.
Die Mitarbeiter, die Teile im Lager heraussuchen sind
ebenso wichtig wie jene, die Maschinen verkaufen.
Das meinen wir mit dem ,,Siegeswillen von Tornos*.
Wenn wir uns bei einer Veranstaltung wie dieser mit
Kunden und Interessenten treffen, erhalten diese die
Mdoglichkeit, die Zusammenarbeit unserer Mit-
arbeiter — Service-Techniker, Produkt-Manager,
Vertriebspersonal, Anwendungsspezialisten - zu
erleben. Wir alle respektieren einander und sind
Uiberzeugt davon, dass wir als Team mehr erreichen
kénnen. Aus unternehmerischer Sicht sind
Teamarbeit, Zuverlassigkeit, Technologie und
Innovation sowie Kundenorientierung zentrale
Werte von Tornos und auch des Renn-Teams.

dm: Wie steht es um lhre Mitarbeiter bei
Tornos, die an diesem Wochenende arbeiten
mussten ?

SK: Dies ist ein Beispiel fur unsere Kunden-
orientierung und unser Engagement! Es ist eine
Frage der Einstellung — wir arbeiten stets flr unsere
Kunden.

dm: Es waren auch einige Filmstars anwesend.
Warum?

SK: Wir haben uns um alle Details gekiimmert,
damit unsere Kunden das Gefihl erhalten, dass sie
uns wichtig sind.

dm: Danke, Scott. Sie haben das letzte Wort...

SK: Ich weil} die Leistungen unserer Mitarbeiter zu
schatzen und bedanke mich vor allem bei Jim
Schwartzbaugh und dem North South-Team, die uns
gezeigt haben, wie man eine solche Veranstaltung
ausrichtet. Vielen Dank!
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Interview

ERGANZENDE KOMPETENZEN

Der erste Preis des von Tornos an der EMO 2007 durchgefiuihrten Wettbewerbs ging an Herrn Laurent Martin
der Firma Joseph Martin SA aus Vougy in der Haute-Savoie (Frankreich). Nach seiner Reise nach Kalifornien, wo
er dem "American Le Mans"-Autorennen beiwohnte, an dem der Tornos-Porsche auf einen Podestplatz fuhr,
haben wir mit ihm einen Termin vereinbart, um uns tUber diese Reise sowie das "gewinnende Unternehmen”
zu unterhalten.

8 decomagazine

decomagazine traf sich mit Herrn Michel Martin,
CEO, und Herrn Laurent Martin, Exportleiter des
Unternehmens, sowie Herrn Alain Tappaz, Direktor
von Tornos Frankreich und Partner von Martin seit
1960! Wahrend des Interviews zeichnete sich rasch
das Portrait eines Unternehmens ab, das stets nach
Optimierung strebt.

decomagazine: Sie haben einen Wettbewerb
mit einem «Automobil»-Preis gewonnen.
Finden Sie es fur angebracht, dass Tornos diese
Art von Event organisiert?

Laurent Martin: Klar, denn unser Unternehmen ist
zu Uber 65% fur die Automobilbranche tatig und
wir wissen, dass technischer Fortschritt stets auf
zahlreichen Entwicklungs- und Testphasen beruht, in

die auch der Automobilsport verwickelt ist. Im
Klartext: Mehrere Automobilhersteller, die wir in
Laguna Seca sahen, verwenden Teile, die auf unseren
Drehmaschinen hergestellt wurden.

dm: Sie sind fur die Automobilbranche tatig,
aber wie sieht es mit anderen Sektoren aus?
Koénnen Sie uns das Unternehmen kurz situie-
ren?

Michel Martin: Wir sind ein Unternehmen, das seit
1946 in der Drehteilfertigung tatig ist. Wir arbeiten
hauptsachlich fir die Automobilindustrie, sind aber
auch in vielen anderen Tatigkeitsbereichen aktiv,
unter anderem in der Hydraulik, Elektrotechnik und
Medizintechnik.

Werkstatt mit Mehrspindeldrehmaschinen von Joseph Martin SA, drei Maschinengenerationen, von links nach rechts: MutnDECO, SAS und AS/BS.

Alle Maschinen sind wie neu, so gut werden sie gepflegt.
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Heute verfligen wir Uber einen umfassenden
Maschinenpark von kurvengesteuerten und CNC-
Mehrspindeldrehmaschinen sowie rund dreissig
numerisch gesteuerten Einspindeldrehmaschinen.
Wir arbeiten mit Durchmessern von 0,5 mm bis
20 mm.

dm: Welches sind die besonderen Kompe-
tenzen, durch die sich Joseph Martin heute auf
einem immer starker umworbenen Markt her-
vorhebt?

Michel Martin: Seit Uber 45 Jahren verbinden wir
die Entwicklung unserer Kompetenzen mit denen
unserer Ausruster, insbesondere mit unserem Partner
TORNOS, was einige Mitarbeiter des Konstruktions-
blros bestatigen kénnen. Das TORNOS-Dreh-
maschinenkonzept eignet sich schon seit jeher sehr
gut fir die Installation von Spezialausriistungen zur
Gewahrleistung von zuverldssigen Fertigungs-
prozesse und erhohter Produktivitat. Heute ist bei
jedem Produktionsauftrag eine minutidse Vor-
bereitung mit Abklarungen zur Machbarkeit und
zum Einhalten der Toleranzen erforderlich.

DECO-Werkstatt. Wie bei den Mehrspindeldrehmaschinen ist auch hier jede Maschine am

zentralen Luftreinigungssystem angeschlossen.
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dm: Bedeutet dies, dass zur Fertigung solcher
Werkstiicke besondere Maschinen und Fer-
tigungsprozesse notwendig sind? Und wie
steht es mit der Kostenoptimierung und -sen-
kung?

Michel Martin: Was den ersten Teil der Frage anbe-
langt, ist sicher, dass Joseph Martin genau in diesem
Kontext sein ganzes Potenzial entfalten kann. In
enger Zusammenarbeit mit unseren Kunden bieten
und passen wir Ldsungen an. Die Entwicklungen
werden anschliessend mit Tornos umgesetzt.

Laurent Martin: Hinsichtlich der Kosten sind wir
naturlich stets auf der Suche nach Méglichkeiten zu
deren Verringerung. Die Werkstilicke sind Bestandteil
eines Systems und eine Kostenoptimierung ist oft
maoglich, wenn der ganze Ablauf aus der Perspektive
des Herstellers betrachtet wird. Die Funktionen von
kombinierten Werkstiicken kdnnen auf verschiedene
Art und Weise erreicht werden und es liegt an uns,
die effizienteste Losung zu finden. Bei neuen
Projekten arbeiten wir regelméssig in Zusammen-
arbeit mit unseren Auftraggebern.

dm: Kann man sagen, dass Joseph Martin
hauptsachlich in der Fertigung komplexer
Werkstucke spezialisiert ist?

Michel Martin: Unter dem Begriff «Komplexitat»
wird oft die Geometrie gemeint, aber in dieser
Hinsicht fertigen wir manchmal sehr einfache Teile.
Aber eine Herausforderung gibt es immer, ob in
Bezug auf die Préazision, schwierige Bearbeitungs-
bedingungen oder die Integration.

dm: Sie sprechen von Integration. Bedeutet
dies, dass Sie sich auch in anderen Arbeits-
bereichen spezialisiert haben, um ganze
Baugruppen liefern zu kdnnen?

Laurent Martin: Wir haben in der Tat verschiedene
Arbeitsvorgange zusatzlich integriert, insbesondere
das Laserschweissen und die Prazisionsmontage,
damit wir unser Leistungsangebot gegenuber unse-
ren Kunden erweitern kdnnen. Wir haben auch viel
in  Messinstrumente investiert. Wir prufen die
Werkstiicke wahrend dem Fertigungsprozess und
flhren gewisse Kontrollvorgdnge durch, nachdem
sie fertig bearbeitet sind.

Joseph Martin SA verfiigt Uber ein topmodernes Messlabor, so dass das Unternehmen
manchmal auch Messungen fir seine Auftraggeber durchfuihrt.

dm: Sie meinen damit, dass sie «gute» Teile lie-
fern. Welches ist denn die heute geforderte
maximale Anzahl Fehlerteile auf eine Million
gefertigte Teile?

Michel Martin: Das ist einfach zu sagen, aber umso
schwieriger einzuhalten, denn die Anforderungen
sind bei null Fehlerteil auf eine Million! Und unsere
Kunden verlangen, dass wir hohe CpK-Werte* auf-
rechterhalten!

Noch etwas zur Frage zu neuen Arbeitsbereichen:
Unsere Philosophie besteht darin, uns anzupassen
und nicht darin, uns zu verzetteln. Dieser Unter-
schied ist sehr wichtig.

dm: Ist das eine neue Philosophie?

Michel Martin: Ganz und gar nicht. Wir haben in
dieser Hinsicht immer eine klare Linie verfolgt. Wir
sind Spezialisten, auf die sich unsere Auftraggeber
verlassen konnen. Wir entwickeln unsere Produkte
und passen sie so an, dass sie den Bedurfnissen
unserer Kunden entsprechen. Dabei verfolgen wir
zwei Grundsatze: Erstens versuchen wir die
Werkstucke so weit wie moglich auf unseren
Produktionsmitteln fertig zu stellen und zweitens
setzen wir unsere Investitionen gezielt ein, um einen
einheitlichen Maschinenpark aufrechtzuerhalten.

! CpK: Der CpK-Wert gibt die Prozessféhigkeit zur Fertigung von Teilen oder Produkten laut Spezifikationen an. Die Prozessfahigkeit wird
anhand von Stichproben berechnet. Hierfir werden auch sogenannte Kontrollkarten verwendet. Die SPC ist ein geeignetes Mittel zur

Ermittlung der Prozessfahigkeit und der Indizes
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Laurent Martin: Der Ubergang zu CNC-
Mehrspindelmaschinen erméglichte es uns, auch in
andere Markte einzusteigen und Auftrage fir ande-
re Bereiche anzunehmen. Mit diesen Maschinen sind
wir in der Lage, Serien von 30 bis 50’000 Teilen
héchst effizient zu fertigen.

dm: Ich kann mir vorstellen, dass Sie sich nicht
in irgendeine Entwicklung sturzen ohne zuvor
genaue Analysen durchgefuhrt zu haben?

Laurent Martin: Wir arbeiten wirklich sehr eng mit
unseren Kunden zusammen. Sehr oft verfligen wir
Uber ziemlich zuverléssige Angaben zu Volumen und
Vorausplanung. Dadurch kénnen wir unsere Investi-
tionen im Voraus genau beziffern.

Michel Martin: Wir sind sehr offen und versuchen
stets uns so gut wie mdoglich Uber die
Marktendenzen und -entwicklungen zu informieren.
Und wenn wir uns mit einem Kunden in einer weni-
ger engen Zusammenarbeit befinden, dann analysie-
ren wir alle diese Aspekte. Wir fertigen den grossten
Teil unserer Werkstlicke mit «Martin»-Apparaten
und -Vorrichtungen und deshalb mussen wir sicher-

stellen, dass wir unsere Investitionen auch amortisie-
ren kénnen.

dm: Bei den Investitionen erwéhnten Sie die
Verwendung von effizienten Kontrollmitteln.
Sind dies nicht ziemlich schwer zu tragende
Investitionen?

Laurent Martin: Der Kunde verlangt diese
Kontrollen und es ist vollig normal, dass wir die Teile
und Baugruppen einwandfrei liefern. Unsere
Kontrollmittel sind auf dem hochsten technischen
Stand und es kommt deshalb auch nicht selten vor,
dass wir Kontrollen fur Kunden ausfihren.

dm: Wie wird sich das Unternehmen weiterent-
wickeln und wie viele Angestellte beschaftigen
Sie?

Michel Martin: Wir verfolgen bewusst ein modera-
tes Wachstum in Bezug auf den Umsatz und die
Anzahl der Angestellten. Zurzeit beschaftigen wir
etwas weniger als 100 Personen.

Herr Laurent Martin zeigt Herrn Alain Tappaz eine MuLtiDECO mit "Martin-Konfiguration".
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Rund zehn CNC-Mehrspindelmaschinen MuLmiDECO ermdglichen Joseph Martin SA Serien von 30 bis 50'000 Teilen &usserst rationell zu fertigen.

dm: Wie gewahrleisten Sie diese Qualitat mit
100 Angestellten?

Laurent Martin: Wir versuchen ein effizientes
Kontrollsystem aufrechtzuerhalten, das auf zuverlas-
sigen Fertigungsprozessen beruht. Unseren An-
gestellten bieten wir interne Weiterbildungen an, um
deren optimale Leistung sicherzustellen.

dm: Wenn ich zwischen den Zeilen lese, dann
ist das Unternehmen Joseph Martin stets auf

Optimierung, angepasste Losungen und
Entwicklung bedacht, ist das nicht etwas
«schwer»?

Michel Martin: Wir Gben einen Beruf aus, in dem
die Investitionen hoch sind, ein schwieriger Beruf,
der zahlreiche Kompetenzen erfordert.

Zusammenfassung

Nach diesem Interview flhrte uns Herr Laurent
Martin durch das Unternehmen und zeigte uns ein
paar spezifische Entwicklungen. Der Maschinenpark
ist in Bezug auf die Sauberkeit und Qualitat
besonders beeindruckend. Herr Tappaz, der Direktor
von Tornos Frankreich, der uns begleitete, flisterte

mir ins Ohr, dass er Herrn Martin nur zustimmen
kénne und dass der Besuch von Martin fur das
Ansehen von Tornos sehr forderlich sei. Die erste
Mehrspindeldrehmaschine, die 1969 geliefert
wurde, steht neben der jingsten MumDECO und die
beiden kdnnten fir eine neue Broschiire zusammen
fotografiert werden. Herzlichen Dank der Firma
Martin fUr diesen dusserst interessanten Rundgang!
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Herr und Frau Martin in Laguna Seca, ein
Kurzbericht von Herrn Laurent Martin:

"Wir besuchten die EMO in Hannover und waren
beeindruckt von der Grosse und Qualitat des Tornos-
Standes. Nach technischen Gesprachen lud mich
Herr Tappaz ein, am Wetthewerb teilzunehmen.
Noch am selben Abend bestatigte ich meine
Losnummer im Internet.

Ein paar Tage spater informierte mich Herr Tappaz
per Telefon, dass ich das Gluck auf meiner Seite
hatte und in ein paar Wochen nach Kalifornien flie-
gen wiirde!

Als wir in Monterey ankamen, erwartete uns bereits
eine Limousine, um uns ins Hotel zu bringen. Schon
am Tag darauf kimmerte sich Tornos vor Ort um uns
und fuhrte uns zur Rennbahn von Laguna Seca, wo
wir die Piloten und das ganze Tafel-Racing-Team tra-
fen. Die Atmosphéare war sehr angenehm und locker.
Im Verlauf des Tages konnten wir uns mit Tornos-
Kunden aus den USA unterhalten (cf. Interview von
Scott Kowalski in diesem Magazin), auch wenn sich
die Teile, die sie realisieren, ziemlich von den unsri-
gen unterscheiden.

Zum krénenden Abschluss konnten wir uns mit dem
Tornos-Porsche-Team auf den Podestplatz freuen
und kamen sogar in den Genuss einer kommentier-
ten Runde auf der Rennbahn.

Die Professionalitat der Teams hat uns sehr beein-
druckt. Nichts wird dem Zufall Uberlassen und alles
wird andauernd Uberprift. Die Telemetrie der
Fahrzeuge gewahrleistet die Optimierung aller
Parameter.?

Am Abend kehrten wir voll schéner Erinnerungen ins
Hotel zurick!

Bei dieser Gelegenheit mdchte ich mich beim ganzen
Tafel-Team und bei Tornos fiir die Organisation die-
ser Reise bedanken.

Laurent Martin

Teamarbeit, Hightech, Motivation, permanente Qualitatskontrolle: All diese Werte haben das Team,
Joseph Martin SA und Tornos AG gemeinsam.

2 Anm. d. Red.: Genau wie bei Joseph Martin!
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INNOVATIVE FEINMECHANIK
INNOVATIV PRODUZIERT

Bei der Josef Ganter Feinmechanik in Dauchingen/D im Schwarzwald, wird das ganze Unternehmen von
stets prasenter Innovation gepragt. Daflir stehen einerseits ein ausserst ideenreiches Produkteportfolio und
andererseits ein absolut optimierter Produktionsprozess. Bei Josef Ganter werden seit 75 Jahren Mandrels
(Scheibentrager) sowie medizin- und zahntechnische Prazisionswerkzeuge hergestellt. Einige davon sind
wegweisende Eigenentwicklungen. Die neueste Innovation bei Josef Ganter: der Einsatz des einzigartigen
Universal-Schneidoels ORTHO NF-X von MOTOREX.

,,lm Bereich Mandrels bieten wir das weltweit wohl
umfangreichste Artikelsortiment an*, sagt uns
Roland Miiller, der Inhaber des Unternehmens.
Erganzt wird dieser Bereich mit Prézisionsdrehteilen
bis 25 mm Durchmesser, vorwiegend fur die
Medizintechnik. Auf 18 CNC - gesteuerten Dreh-
automaten mit bis zu 12 Achsen fertigen ausgebil-
dete Fachkréfte Klein- und Grossserien und auch
Musterteile auf Wunsch.

Optimierte Produktion Uberlebenswichtig

Heute ist die Konkurrenz auf dem Markt der
Scheibentrager stark und international - ein
Preiszerfall fur die Teile war die Folge. Nur durch
einen optimierten Produktionsprozess in 3 Schichten
war es dem Unternehmen mdglich, hoch stehende
Qualitat zu konkurrenzfahigen Preisen anzubieten.
Im Gesprach mit Roland Muller spirt man sofort
seine Begeisterungsfahigkeit fir Neues. Diese
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Einstellung war auch der Grund fiir den Wechsel auf
ein neues Bearbeitungsfluid.

Auf der Suche nach mehr Leistung

Besonders die MOTOREX YMAX-TECHNOLOGY fir
gesteigerte Vorschub- und Schnittgeschwindigkeiten
sowie die erhdhten Werkzeugstandzeiten interessier-
ten den Drehspezialist aus Dauchingen. In verschie-
denen Serien seit geraumer Zeit produzierter Teile
wurden die Bearbeitungsparameter unter Aufsicht
schrittweise gesteigert. Bis zu einem gewissen Punkt
konnte bei allen Operationen, wie Drehen, Frasen,
Bohren und Gravieren, eine Leistungssteigerung von
bis zu 60 % erreicht werden!

Positive Resultate wurden ebenfalls bei den
Werkzeugstandzeiten ermittelt. Die Werkzeuge
Uberstanden nun auch problemlos unbemannte
Schichten. Das steigerte die Effizienz stark und
Werkzeugschaden traten eigentlich seit der
Umstellung gar nicht mehr auf. Die hohe Mass-
haltigkeit und Oberflachengtite blieben bestehen.

Spezialfall Werkstoff ,,Monel*

Fur ein Endoskop wird aus hochfestem Monel (setzt
sich aus Nickel, Kupfer und Eisen zusammen) ein
anspruchvolles Teil gefertigt. Die Nickel-Kupfer-
Legierung weist eine hohe Zugfestigkeit auf und ist
sehr bestandig gegeniber atmospharischer
Korrosion, Salzwasser und einer Vielzahl von Sauren
und alkalischen Ldsungen.

Mit dem fruher eingesetzten, herkdmmlichen
Schneidoel verférbte sich das Teil immer und musste
anschliessend poliert werden. Mit MOTOREX ORTHO
hingegen blieb die Oberflache wéhrend und nach
der Bearbeitung einwandfrei glénzend. Durch die
spezielle Additivierung und dadurch ermdglichte
thermische Synergieeffekte von ORTHO NF-X konnte
der bisher erforderliche Polierprozess weggelassen
werden.

Monel 400

besteht aus:

63 % Nickel
28-34 % Kupfer
<2,5 % Eisen
2% Mangan

Roland Mller setzt wo immer méglich auf sinnvolle Innovation — so kiihlt der Betrieb z.B. im Sommer die Luft tiber eine Erdkélteanlage runter.
Mit MOTOREX hat er im Bereich Bearbeitungsfluids einen flexiblen und innovativen Partner gefunden.
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Zweites Standbein: Medizintechnik-Werkzeuge

Innovation hat bei Josef Ganter Tradition — so wur-
den in den letzten Jahren Universal-Ratschen und
Drehmomentschlissel fir die Medizintechnik, insbe-
sondere flrr den Einsatz in der Dentaltechnik entwik-
kelt. Die kleinen, nur bis ca. 9 cm langen Ratschen
werden zu 100 % im eigenen Unternehmen herge-
stellt.

Die Ratschen bestehen aus Inox 1.4305 und 1.4197.
Hergestellt werden sie unter anderem auf 16 Tornos
DECO 2000. Das Prazisionswerkzeug zeigt anschau-

Mit der Herstellung von
Mandrels (Scheibentréger) ist
die Josef Ganter Feinmechanik
gross geworden. Heute bilden
anspruchsvolle medizin- und
zahntechnische
Préazisionswerkzeuge ein zwei-
tes, wichtiges Standbein.

Durch regelméssiges
Ausmessen z.B. mit einem
Projektor und das Fiihren von
Messprotokollen wéhrend der
Serienproduktion kénnen
Leistungssteigerungen uber-
schaubar nachgewiesen
werden.

lich, wie vielseitig die Tornos-Bearbeitungszentren
heute sind und welche Bewegungsfreiheit sie dem
Unternehmer ermdglichen.

Die Art und Weise wie Roland Mdiller seinen Betrieb
fahrt, widerspiegelt sich auch in der Infrastruktur:
Schlank und hochwertig. Innovative Ideen gepaart
mit neuartigen Technologien erméglichen es, in neue
produktionstechnische und unternehmerische
Dimensionen vorzustossen.

decomagazine
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Schneller, praziser und kostengtinstiger produzieren ist heute Realitat. Auch dank des
Erfolgsfaktors ORTHO NF-X — die komplexe Fluidtechnologie brauchte mehrere Jahrzehnte,
um den hohen Entwicklungsstand von heute zu erreichen.

Drehen — Frésen — Bohren — Wirbeln — Gravieren und vieles mehr auf ein und derselben
Werkzeugmaschine. Dazu verfugt die Josef Ganter Feinmechanik Uber eine Reihe spezieller
Werkzeuge und Halterungen, die die eingesetzten TORNOS noch vielseitiger machen.

decomagazine

Roland Mdiller, der heutige Inhaber der traditionsreichen Josef Ganter
Feinmechanik liebt Herausforderungen technischer und unternehmerischer
Natur: ,Wir kitzeln immer wieder nach neuen Lésungen und nicht selten
haben wir Erfolg damit!*

Innovativer Partner gefunden

Fortschritte kommen bekanntlich nicht von alleine —
dazu sind veranderungsbereite Unternehmer und die
passende Technologie im richtigen Moment nétig.
Mit der Umstellung auf MOTOREX ORTHO NF-X ist
die Josef Ganter Feinmechanik punkto Innovations-
potenzial voll und ganz auf ihre Rechnung gekom-
men: Die Verbesserungen wurden dokumentiert und
lassen sich schlussendlich in Euro und Cent pro her-
gestelltes Teil ausweisen.

Gerne geben wir lhnen Uber die neue Generation
der ORTHO-Schneidoele und die Optimierungs-
mdglichkeiten in  lhrem Anwendungsbereich
Auskunft:

MOTOREX AG LANGENTHAL
Kundendienst

Postfach

CH-4901 Langenthal

Tel. +41 (0)62 919 74 74
Fax +41 (0)62 919 76 96
www.motorex.com
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Aktuell

TB-DECO ADV 2009

Nach der progressiven Einfihrung einer Schnellprogrammierung des ISO-Codes
mit den Versionen 2004, 2005, 2006 und 2007, arbeitete das TB-DECO-Team an der Programmierung und
Anderung von Bearbeitungen, Zwangsbedingungen und Synchronisierungen.

Diese neuen Verbesserungen sind das Ergebnis der Strategie von Tornos, die nicht nur darauf beruht,
eine Umsetzbarkeit ohne jeden Kompromiss zu bieten, sondern stets auch nach rascher und
einfacher Programmierung strebt.

Programmierung von Zwangsbedingungen und Synchronisierungen

Zur vereinfachten Endprogrammierung einer Zwangsbedingung oder einer Synchronisierung:

« Der obere Programmierbereich fur die Synchronisierung wurde mit dem unteren fiir die Zwangsbedingung
zusammengelegt.

« Der Auswahlbereich konnte somit von 1/8 auf 1/3 der Gesamtflache des Icons bzw. 2,7-mal vergréssert
werden.

14 14 . 1 W3

= ol - ¥

TB-DECO ADV 2007 TB-DECO ADV 2009

Durch die Zusammenlegung der zwei Bereiche (Zwangsbedingung und Synchronisierung) wird die Wahl
zwischen einer Zwangsbedingung und einer Synchronisierung bedeutend erleichtert. Standardmaéssig ist der
haufiger verwendete Modus aktiviert.
Die Programmierung zwischen dem Ende einer Bearbeitung und dem Anfang einer neuen ist:
= eine Zwangsbedingung, wenn die Bearbeitungen auf zwei verschiedenen Zeilen stehen.

(1:13 > 2:8) oder (2:9 > 1:15)

= [

T24

&
[T
i

28 29
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Hinweis: Bei den Maschinen DECO Sigma und Micro wurden die Zwangsbedingungen durch

Synchronisierungen ersetzt.

= eine Synchronisierung, wenn die Bearbeitungen auf der gleichen Zeile stehen. (2:6 — 2:7)

s

ol

Z2h

—

B

*33

=

27

Die Programmierung zwischen zwei Bearbeitungsanféangen ist eine Synchronisierung.
(1:27 - 2:12), (1:19 — 2:13) oder (1:15 — 2:3)

A0 41

1

=
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P
o

Die Programmierung zwischen zwei Bearbeitungsenden ist eine Synchronisierung.
(2:6 — 3:4) oder (4:10 - 5:3)

s

okl

/

2B 27
I
® 33 3.4

o

T42
=
= &=
410 411

Die oben beschriebenen Programmierungen decken die meisten Verwendungen von Zwangsbedingungen
und Synchronisierungen ab. Um auf weniger gebréuchliche Anwendungen zugreifen zu kénnen, geniigt es,

vor dem Loslassen des Mausknopfes die Ctrl-Taste zu driicken.
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Die Ctrl-Taste ermdglicht zum Beispiel das Programmieren einer Synchronisierung zwischen dem Ende einer
Bearbeitung und dem Beginn einer neuen, die auf zwei verschiedenen Zeilen stehen (5:3 — 4:11).

T42
- |
410 | 411

=]

5:3

Verschiebung von Zwangsbedingungen und Synchronisierungen

Mit den @&lteren Versionen von TB-DECO ADV ist es moglich, eine Zwangsbedingung oder eine
Synchronisierung mithilfe der Shift-Taste und der Maus zu verschieben. Um eine solche Verschiebung vorzu-
nehmen, muss zuvor die entsprechende Zwangsbedingung bzw. Synchronisierung ausgewéhlt werden.

Mit TB-DECO ADV 2009 wird diese Verschiebungsfunktion deutlich einfacher:
« Der Auswahlbereich wurde von 1/8 auf 1/3 der Gesamtflache des Icons vergrdssert.

e Es ist nicht mehr mdglich, aus Versehen eine Zwangsbedingung in eine Synchronisierung umzuwandeln
und umgekehrt.
a) Eine Zwangsbedingung bleibt auch beim Verschieben immer eine Zwangsbedingung.
b) Eine Synchronisierung bleibt auch beim Verschieben immer eine Synchronisierung.

Ende einer Zwangsbedingung oder einer Synchronisierung

Befindet sich das Ende einer Zwangsbedingung oder einer Synchronisierung ausserhalb des
Hauptprogrammfensters, verschieben sich alle Icons automatisch, wenn die Maus Uiber das Programmfenster
hinausgezogen wird. Diese Verschiebung erfolgte auf den friilheren Versionen von TB-DECO ADV relativ lang-
sam. Mit TB-DECO ADV 2009 konnte der Bewegungsfluss leicht verbessert werden, was zusatzlichen
Bedienkomfort gewahrleistet.
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Navigation zwischen verschiedenen Bearbeitungen

Bei TB-DECO ADV kdnnen Bearbeitungen nicht nur mit der Maus, sondern auch mit den Tastaturpfeilen aus-
gewahlt werden. Um diese neue Funktion nutzen zu kdnnen, muss mithilfe der Maus zuvor eine Bearbeitung

markiert werden.

T15

fl=:

1:11

S
23 iﬁ /2:5 27
38 Aa-s

| 15-2\ . T50
| =] e 10

4:10 4:11 4:12 4:13

s

Navigationsbeispiel: 1:10 [V ] 2:5[2]2:6 [V ]13:9 [V ] 4:12 [>] 4:13

Die Navigation mit den Tastaturpfeilen ermoglicht das rasche und einfache Wechseln von einer Bearbeitung
zu einer anderen. Zudem kann eine Bearbeitung im Gantt-Diagramm ausgewahlt werden, deren Dauer zu
kurz ist (zu schmales Icon), um sie mit der Maus auszuwahlen.

Sobald die Bearbeitung ausgewahlt ist, kann sie mit der Enter-Taste gedffnet werden.

Programmierung von TB-DECO 2009 auf der Maschine

Durch die Einfihrung der Option "Schnittstelle PC" (XXX-7680) auf den Maschinen MultiAlpha und
MultiSigma machte sich unter den Anwendern das Bediirfnis breit, neue zusatzliche Tastaturfunktionen zur
Verfligung zu haben. Aus diesem Grund wurden zwei neue Funktionen eingefihrt.
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Wenn eine Bearbeitung ausgewahlt ist,

e kann mit der Insert-Taste eine neue leere
Bearbeitung nach der ausgewahlten Bearbeitung
eingefligt werden;

e ermdglichen die Tastaturtasten Home und End das
Springen von der ersten Bearbeitung der Zeile zur
letzten und umgekehrt.

Wenn keine Bearbeitung ausgewahlt ist,

e kann mit der Home-Taste die erste Bearbeitung
der Bearbeitungszeile ausgewahlt werden.

Verfluigbarkeit der Software TB-DECO ADV 2009

THinE TORROE

Die neue Version TB-DECO ADV 2009 wird ab April 2009 auf dem Markt erhéltlich sein. Das kostenlose
Update fir bestehende Kunden von TB-DECO ADV wird im August 2009 vorgenommen.

Tornos bietet Ihnen auch die Mdglichkeit, wahrend drei Monaten die zahlreichen Vorteile der Software
TB-DECO ADV zu entdecken. Wenn Sie interessiert sind, kdnnen Sie kostenlos eine Demoversion bestellen.

Was muss man tun, um die Testversion zu erhalten?

Sie haben die folgenden Mdglichkeiten:

« Sie schicken uns eine E-Mail an "'software@tornos.com’ und geben uns lhre Anschrift an.

= Sie fullen das Online-Antragsformular der Software-Hotline aus: **Technologie — Software Hotline™.
« Sie nehmen Kontakt mit einer Tornos-Filiale oder einem Tornos-Handler auf.
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GEWINDEWIRBELKOPF
MULTIDEC® WHIRLING
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Entwicklung eines hochproduktiven Werkzeugs

Mit dem Ziel, den Anforderungen des amerikanischen Marktes zu entsprechen, brachte Utilis SA
sein Programm Multidec® zum Aussengewindewirbeln auf den Markt.

Der Inhalt dieses Programms umfasste héchst inter-
essante Punkte fur die Firma Utilis SA, die das
Innengewindewirbeln zwar bereits kannte, fir die
aber das Aussengewindewirbeln eine grosse
Herausforderung darstellte. Die Hauptpunkte, die es
in der Umsetzung des Projektes zu respektieren galt,
waren die Oberflachengite, die Produktivitat, die
Lebensdauer der Schneidkanten und die Profil-
geometrie.

Oberflachengute als héchste Prioritat

In der Medizintechnik, ob bei der Herstellung von
Knochenschrauben oder Zahnimplantaten, wird der
Oberflachengute oberste Prioritat eingerdaumt. Eine
scharfe positive Schneidkante ist Synonym fur gerin-
gere Schnittkrafte und eine makellose Ober-
flachengiite und verhindert vor allem auch
Verunreinigungen im bearbeiteten Material.

Eine scharfe Schneidkante ist fur die Lebensdauer
des Implantats ausschlaggebend. Eine Kalt-
verfestigung der bearbeiteten Oberflache, auch
wenn es nur ein paar Hundertstel Millimeter sind, ist
fur Implantate, die in den menschlichen Kdrper ein-
gesetzt werden, nicht zulassig.

Die Kérnung des Substrats ist entscheidend, um eine
perfekt scharfe Schneidkante zu gewahrleisten,
denn man muss wissen, dass die Profilqualitat auch
von der Schérfe der Wendeplatte abhangt. Ein
Vollhartmetall in Korngrésse im Submikronbereich,
das heisst, in einer mittleren Korngrdsse von maxi-
mal 0,5 p fuhrt zu einer héheren Scharfqualitat und
wirkt sich somit positiv auf die Oberflachenglte aus.

TA6V Medizinschraube

Direkte Verbindung zwischen Produktivitat und
Zahnezahl.

Bei diesem Wirbelwerkzeug kommt es vor allem auf
dessen Effizienz an! Fur Utilis SA ist klar, dass sich
Werkzeuge, die eine wesentlich hdhere Zahnezahl
aufweisen als die bis heute verwendeten Werk-
zeuge, durch eine erh@hte Produktivitdt auszeich-
nen.

Wer ist heute nicht darauf bedacht, seine Investi-
tionen in den Maschinenpark zu optimieren, und
wer versucht nicht standig ein paar Zehntel oder
Sekunden in seinem Fertigungsprozess zu gewin-
nen? Die Suche nach Optimierungslésungen ist eine
logische Folge davon.

Wir legten eine Z&hnezahl von z=9 und z=12 fest.
Diese Wahl erscheint vielleicht etwas kihn und
riskant, aber sie erwies sich als richtig, denn sie fuhrt
zur Erfullung der Hauptpunkte des Pflichtenhefts.

Die Z&hnezahl, ohne den Vorschub pro Zahn zu
andern, erhoht die Effizienz des Werkzeugs. Im
Vergleich zu einem Kopf mit z=3 und einem
Vorschub von 0,02 mm/z, erreichen wir eine um
200% hohere Effizienz mit einem Kopf mit z=9 oder
eine um 300% hohere Effizienz mit einem Kopf mit
z=12.
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Spaneentsorgung

Es stehen verschiedene Madglichkeiten der Spéne-
entsorgung offen! Die Zentrifugalkraft tragt bereits
zum natdrlichen Abtransport bei, aber ein Schérfen
entsprechend der Eigenschaften des Profils und des
Schnittwinkels beglnstigt den Auswurf und das
Gleiten der Spéane in hohem Masse. Um die Spéne
aus der Schnittzone zu befordern, ist eine
Hochdruckschmierung erforderlich.

Damit das Risiko zur Bildung von Spane-
ansammlungen mdglichst verringert werden kann,
ist es ausserdem angebracht, den Gewinde-
wirbelkopf im Hintergrund einem Waschzyklus zu
unterziehen. Der Kopf dreht mit niedriger Drehzahl
und der Hochdruckstrahl I6st die Spane aus dem
Kranz der Schneiden.

Lebensdauer der Schneidkanten

Es ware nicht wirklich interessant die Produktivitat zu
steigern ohne dabei gleichzeitig die Lebensdauer der
Schneiden zu erhéhen.

Wie weiter oben bereits erwahnt, entschieden wir
uns fur ein Vollhartmetall in Korngrésse im
Submikronbereich. Aber auch die Nuance spielt
dabei eine grosse Rolle.

Die gewahlte Nuance entspricht den in der Regel im
Gewindewirbeln angewandten Schnittgeschwin-
digkeiten, d.h. 100 bis 180 m/min oder sogar noch
héher. In diesem Fall wird eine eher zdhe Nuance ver-
wendet. Vergessen wir nicht, dass wir eine
Frasbearbeitung vornehmen, die aufgrund des Spiels
zwischen der Fiihrungsbiichse und der bearbeiteten
Stange unstabil ist. Eine weniger zdhe Nuance ware
viel weniger bestandig gegen wiederholte Stdsse
und wirde zu einer raschen Abnutzung der
Schneidkanten fihren.

Eine Abnutzung der Schneidkanten tragt zu erhoh-
ten Schnittkréften sowie zu Einbussen bei der
Oberflachengite und der Profilgeometrie bei.
Zudem werden hohere Maschinenstillstandzeiten
und unproduktive Nebenzeiten verursacht. Das ist
mit Sicherheit nicht das Ziel, das wir mit unserer
Werkzeugtechnik verfolgen.

Um dieser zahen Nuance die vorteilhaften
Eigenschaften einer harten Nuance zu verleihen,
werden die Schneiden PVD-beschichtet. Eine harte
Beschichtung (~3000 HV) auf einem zahen Substrat
stellt eine technische Ldsung dar, um Z&higkeit und
Verschleissfestigkeit der Schneidkanten zu garantie-
ren.

Scharfen und Einhalten der Profilgeometrie

Ein weiteres wichtiges Element beim Gewinde-
wirbeln ist die Ubereinstimmung der Geometrie auf
der Zeichnung mit der Geometrie des realisierten
Werkstlcks.

Aus den weiter oben erwéhnten Grunden empfeh-
len wir einen positiven Schnittwinkel auf der
Wendeplatte, mit einer obligatorischen Profil-
korrektur, um den Drallwinkel des Gewindes zu
bertcksichtigen.

Der Gewindewirbelkopf Multidec® Whirling zeichnet
sich ausserdem dadurch aus, dass die Wendeplatte
so positioniert werden kann, dass mit dem Gewinde-
wirbelapparat im oder gegen den Uhrzeigersinn
gearbeitet werden kann. Dabei ist es wichtig, die
Drehrichtung im Voraus zu kennen, um das Scharfen
der Wendeplatte richtig definieren zu kdnnen. Die
«Anschnittseite» der Wendeplatte wird vor dem
Gewindewirbeln entsprechend dem bearbeiteten
Durchmesser gescharft, wahrend die «Austrittseite»
geschliffen wird, um die Profilspitze fertig zu bear-
beiten. Die Hinterschliffe sind in der Regel auf beiden
Profilseiten («Anschnitt» und «Austritt») schwach,
um die Lebensdauer der Schneidkante zu erhdhen.

Validierung von Multidec® Whirling bei Tornos
Technologies France

Nach zahlreichen Gewindewirbelversuchen mit dem
Gewindewirbelkopf Multidec® Whirling bei Tornos
Technologies France, bzw. genauer gesagt im neuen
Technology Center, konnten ausgezeichnete
Ergebnisse erzielt werden. Die Versuche wurden seit
Anfang 2007 auf einer Tornos DECO 13 durchge-
fihrt und die Ergebnisse bestétigen die ersten positi-
ven Eindrucke.
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Herr Rodolphe Lacabe von Tornos Frankreich und Herr Gérard Magli von Utilis Frankreich.

Diese in Deutschland, den USA, der Schweiz und
jetzt auch in Frankreich durchgefuhrten Vali-
dierungstests bestdtigen eine Erhéhung der
Produktivitat sowie der Oberflachengute.

Bei dieser Gelegenheit mochten wir uns bei Tornos
Technologies France sowie Herrn Lacabe Rodolphe
fur ihre Verfugbarkeit und den Empfang bedanken.

Kompatibilitdat und Flexibilitdit des Systems
Multidec® Whirling

Unser System ist auf allen Gewindewirbelapparaten,
welcher Marke oder Herkunft auch immer, anpass-
bar. Wir sind in der Lage, Ihnen ein System zu liefern,
das Ihren Anforderungen angepasst ist.

Multidec® Whirling erméglicht es Ihnen zudem, die
Distanz zwischen der Drehwinkelachse des
Gewindewirbelapparats und des Schnittbereichs zu
andern. Dank eines Kranzsatzes mit unterschied-
lichen Starken kdnnen Sie die Distanz zwischen der
Vorderseite der Fuhrungsbiichse und des
Schnittbereichs beliebig verkleinern oder vergros-

sern. Um von diesem technischen Vorteil profitieren
zu kénnen, ist es jedoch notwendig, Uber eine «Y»-
Achse auf der Maschine zu verflgen, damit das
Werkzeugzentrum auf die Werkzeugachse ausge-
richtet werden kann.

Zusammenfassung

In Anbetracht der erzielten Ergebnisse wird klar, dass
der Gewindewirbelkopf Multidec® Whirling ein &us-
serst leistungsstarkes Werkzeug ist, das erheblich zur
Verringerung der Bearbeitungszeiten beitrdgt und
gleichzeitig zu einer erhdhten Oberflachengite und
Lebensdauer der Schneidkanten fuhrt.

Fir den Anwender bedeuten diese Eigenschaften
eine optimale Nutzung des Maschinenleistungs-
vermdgens und eine hohe Flexibilitdt in der
Verwendung des Gewindewirbelkopfes.

Utilis SA
Denis Juillerat
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Interview

EIN UNTERNEHMEN, DAS NOCH WEITER GEHT

Unsere Redaktion freute sich, die Verkaufer von Tornos auf einem Besuch zu einem Unternehmen, das
"unglaublich™ préazise und komplexe Teile fertigt, ins Tessin zu begleiten. In dieser Region, wo die
Hauptausrichtung eigentlich nicht im Bereich der Drehteilfertigung liegt, gelang es den beiden
Geschaftsinhabern Herrn Cifa und Herrn Pedretti, einen Produktionsbetrieb anzusiedeln, der in nichts den gros-

sen Unternehmen nachsteht.

Das Kleinunternehmen ist nicht nur Lieferant von grossen europdischen Namen in der Medizin- und
Zahntechnik, sondern will nun auch den amerikanischen Markt erobern und in der Luxusuhrenindustrie Fuss

fassen.

Interview mit TS Décolletage’...

Komplett neuer Produktionshetrieb fiir TS Décolletage als Zeichen der Dynamik des Erfolges des Unternehmens.

decomagazine: Sie sind in einem fir Ihre Region
nicht besonders typischen Bereich tatig. Stellen
Sie uns doch kurz den Werdegang lhres
Unternehmens vor.

TS Décolletage? Wir kennen uns seit 30 Jahren.
Damals arbeiteten wir zusammen auf kurvengesteu-
erten Maschinen. 1996 trafen wir die Entscheidung,
zusammen etwas aufzubauen und grindeten die
Firma TS Décolletage. Seither kennen wir ein grosses
und stetiges Wachstum (Anm. d. Red.: jedes Jahr im
zweistelligen Bereich) und im August 2007 bezogen
wir die neu gebauten Raumlichkeiten von 1200 m?!

dm: So wie Sie das zusammenfassen, erscheint
das sehr einfach, aber was macht Ihrer Meinung
nach, lhre Starke aus, um dieses stetige
Wachstum zu erreichen?

TS Décolletage: Unsere Starke beruht bestimmt auf
mehreren Faktoren. Wir sind aber vor allem sehr

kundenorientiert, flexibel und zeichnen uns durch
ein sehr hohes Realisierungsvermégen aus.

dm: Bedeutet das, dass Sie mehr als nur «ein-
fach Drehteile» anbieten?

TS Décolletage: Unsere Haupttatigkeit besteht
natirlich schon in der Drehteilfertigung, aber wir
bieten auch zuséatzliches Know-how an. Wir sind
zum Beispiel in der Lage, Teile mit komplettem inne-
rem Superfinish anzubieten.

dm: Gehen wir noch etwas genauer auf die
Drehteilfertigung ein. Sie sind mit kurvenge-
steuerten Maschinen «aufgewachsen», aber
heute arbeiten Sie nur noch auf numerisch
gesteuerten Maschinen. Wie ging diese
Umstellung vor sich?

TS Décolletage: Als wir unser Unternehmen griin-
deten, entschieden wir uns von Anfang an mit CNC-

TS steht fir "Torniture Speciali” und kénnte mit "Spezialdrehteile" Ubersetzt werden.

2 Dasich die zwei Geschaftsfuhrer in ihren Antworten véllig Gbereinstimmen, haben wir uns entschieden, als Beantworter einfach den Firmennamen anzu-
geben. Dies Iasst einen ersten Vorteil des Unternehmens erkennen: ein "Dreamteam"” an der Spitze.
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Herr Pedretti und Herr Cifa, das Dreamteam an der Spitze von TS Décolletage.

Maschinen zu arbeiten, um eher komplexe Teile in
kleinen bis mittelgrossen Serien zu fertigen. Wir hat-
ten schon damals den Willen weiter zu gehen, als
das, was wir mit kurvengesteuerten Maschinen tun
konnten.

Wir beabsichtigten Drehautomaten anzuschaffen
und entschieden uns an der Siams 1996 fir eine ENC
167 von Tornos. Damals arbeiteten wir vor allem mit
Messing und die Teile waren einiges einfacher zu rea-
lisieren als die heutigen.

dm: Heute verfiigen Sie Uber rund zehn Tornos-
Maschinen, davon mehrere DECO 10, 13 und 26
sowie ein paar ENC. Damit decken Sie einen
grossen Durchmesserbereich ab...

TS Décolletage: Wir fingen mit Werkstucken von
16 bis 20 mm Durchmesser an und, wie bereits
gesagt, hauptsachlich aus Messing. Heute decken
wir einen Diameterbereich von 2 bis 32 mm ab und
arbeiten vor allem mit rostfreiem Stahl, Titan und
PTF.

dm: Welch radikale Anderung!

TS Décolletage: Wir arbeiten fir verschiedene
Bereiche, unter anderem fir die Medizin- und
Zahntechnik, die Verbindungstechnik und die
Mikromotorherstellung. Im Verlauf der Jahre haben
wir uns auf die Schaffung eines hohen Mehrwerts
spezialisiert, ob in Bezug auf die dimensionelle

Prazision, komplexe Bearbeitungsvorgange oder die
Flexibilitat.

dm: TS Décolletage positioniert sich klar als ein
Unternehmen «extremer Teile». Ich nehme an,
dass das Know-how dabei eine sehr wichtige
Rolle spielt?

TS Décolletage: Die wichtigsten Punkte sind
Disziplin, Prézision und unsere Fahigkeit, ideale
Fertigungslésungen fiir unsere Kunden zu erarbei-
ten.

dm: Wie viele sind Sie im Unternehmen und fin-
den Sie Uberhaupt Mitarbeiter, die Ihren hohen
Anforderungen entsprechen?

TS Décolletage: Wir sind insgesamt sieben und
alles, was die Programmierung und die Entwicklung
anbelangt, wird von den zwei Geschéaftsinhabern
sichergestellt. Wir verfiigen sowohl im Bereich der
Bearbeitung als auch der Kontrolle tiber sehr kompe-
tente Mitarbeiter. Was die Anstellungen betrifft, hat
das Automatendrehen nicht den besten Ruf und die
Jungen ziehen es oft vor, auf der Bank Karriere zu
machen... Aber eigentlich betrifft uns das nicht wirk-
lich, denn unsere Mitarbeiterzahl ist stabil.

dm: Dann kennen Sie also keine hohe
Personalfluktuation in Ihrem Betrieb?
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TS Décolletage: Nein, tberhaupt nicht! Wir arbei-
ten in sehr kleinen Teams, oft rund um die Uhr und
sieben Tage die Woche. Es ist sehr wichtig, dass wir
alle zusammenhalten, fast wie in einer Familie. Wir
wissen alle, warum wir da sind. Was junge Fach-
krafte anbelangt, so ist es fiir uns etwas schwierig sie
zu berlcksichtigen, denn wir sind so sehr speziali-
siert, dass wir keine Lehrlinge ausbilden kénnen.

dm: Kommen wir auf die Flexibilitat zurtck,
die ja nicht nur von den Mitarbeitern, sondern
auch von der Gesamtorganisation und den
Maschinen abhéngt. Wie viele Inbetrieb-
setzungen nehmen Sie pro Woche vor?

TS Décolletage: Wir fiihren in unserer Werkstatt
durchschnittlich eine bis zwei Inbetriebsetzungen
téglich durch®. Je nachdem konnen diese ein paar
Minuten oder ein bis zwei Tage dauern!

dm: Diese Flexibilitat macht gewiss lhre Starke
aus, aber birgt sie nicht auch Risiken?

TS Décolletage: Wir sind dusserst flexibel und kén-
nen uns unseren Kunden sehr gut anpassen. Aber
wir machen nie Abstriche bei der Qualitat! Wir pfle-
gen gute Beziehungen zu unseren Auftraggebern
und wissen in der Regel, wie viele Werkstiicke mit
einem akzeptablen Bewegungsspielraum produziert
werden koénnen. Manchmal gehen dabei auch
Abende, Wochenende oder gar Ferien drauf, aber
das gehort einfach dazu. Ich denke, dass es die
Kunden sehr schatzen, dass die Qualitat ungeachtet
der Lieferfrist immer den Anforderungen entspricht.

dm: Sie sind vor allem in der Medizin- und
Zahntechnik sehr aktiv, nach 1SO 9001-2000

¢ Am Besuchstag waren vier Einrichtungen geplant!

Zwei NC-Generationen in harmonischem Zusammenleben.

zertifiziert und auf dem Markt bekannt. Ist es
far Sie wichtig, dass Sie sich immer weiter
diversifizieren?

TS Décolletage: Wir sind seit vier bis finf Jahren im
Bereich der Medizintechnik tétig. Dies ist fiir uns
bereits eine Diversifizierung. Wir sind sehr effizient,
wenn es um Flexibilitét, Prazision und Komplexitat
der zu fertigenden Teile geht und verfigen Uber
einen d&usserst leistungsstarken Maschinenpark.
Warum also nicht andere Unternehmen davon profi-
tieren lassen?

dm: Kommen wir auf lhre Starken zu sprechen,
erstens die Flexibilitat. Kénnen Sie uns ein
Beispiel dazu geben?

TS Décolletage: Wir hatten einen Notfall, fir den
wir eine Inbetriebsetzung vornehmen mussten, um
30 Teile zu fertigen! In der Folge erhielten wir einen
grosseren Auftrag fur dasselbe Werkstuck.
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dm: Und far die Prazision?

TS Décolletage: Sie werden es nicht glauben, aber
wir halten mit unseren DECO 10 eine Toleranz von
zwei Mikron ein! Kaum jemand nimmt uns das ab!
Wir bearbeiten unsere Werkstlicke mit hochster
Prazision. Zudem verfigen wir Uber Superfinish-
Schleiftechniken, die es uns ermdglichen, makellose
Teile zu liefern. Wir wenden auch ausserst leistungs-
fahige Kontrollsystem an... auch wenn der Mikron
weiterhin sehr schwierig messbar ist.

Unsere neuen Raumlichkeiten sind das ganze Jahr
hindurch auf 23 Grad klimatisiert. Dies tragt bei die-
ser Prazision bedeutend zur Widerholgenauigkeit
bei.

dm: Sie haben uns sehr komplexe Werkstucke
gezeigt, mit Frasbearbeitungen und anderen
Bearbeitungsvorgéangen®. Solche Teile scheinen
an die Grenzen des Machbaren zu stossen. Wie
programmieren Sie diese?

Ein Ziel fur lhre nachsten Ferien?

TS Décolletage: Wir arbeiten mit TB-DECO und
deshalb kénnen wir auch fast unmdgliche
Bearbeitungen realisieren. Wir programmieren beide
und nicht selten kommt es vor, dass wir unsere Ideen
austauschen, um noch weiter zu kommen!

dm: Mochten Sie zum Schluss noch einen
Wunsch fir die Zukunft aussern?

TS Décolletage: Wir werden uns in den neuen
Raumlichkeiten fertig einrichten und uns dann
weiterentwickeln. Wir sind Lieferanten fir die euro-
paische Medizintechnik, aber in den USA ist noch
enormes Potenzial vorhanden und wir sind Uber-
zeugt, dass wir mit unseren Kompetenzen dort gut
ankommen kénnen!

Dasselbe gilt auch fur die Luxusuhrenindustrie. Wir
denken, dass wir diesem Markt mit unseren Starken
auf jeden Fall gentigen kénnen.

Unser Ziel ist es, das Wachstum weiterhin im Griff zu
behalten.

Natdirlich werden wir nach wie vor auf Bearbeitungs-
I6sungen von Tornos angewiesen sein, der unser
Partner in diesem Bereich ist...

Mdochten Sie mehr Uber TS Décolletage
erfahren?

Herr Cifa und Herr Pedretti stehen Ihnen unter
folgender Adresse gerne zur Verfigung:

TS Décolletage

Via ai Gelsi 13

CH-6930 Bedano

Tel.: +41 91 604 50 88

Fax +41 91 605 61 64

E-Mail tsdecolletage@ticino.com

Das Tessin ist eine sehr abwechslungsreiche Region, in der die Firma TS Décolletage ein technologi-
sches Umfeld vorfindet, das inshesondere dank zahlreicher erfolgreicher Industrieunternehmen ihren
Bedurfnissen entspricht, die aber auch wunderschéne Landschaften und herzliche Kontakte bietet,
die zum erholsamen oder aktiven Aufenthalt einladen, oder in zwei Wortern: zu Ferien.

Die Website des Tessins ist sehr informativ http://www.ticino.ch/

 Leider kdnnen wir keine Bilder dieser Teile publizieren, die erst in einigen Monaten auf den Markt kommen werden.
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Technik

PRAZISION UND HOCHSTLEISTUNG
AUF KLEINSTEM RAUM

Seit einigen Jahren entwickelt und verkauft die Firma Dihawag mit grossem Erfolg Hochleistungs-
Wirbelwerkzeuge. Urspriinglich war diese Bearbeitungstechnologie vor allem in der Medizinaltechnik
angesiedelt, und fir das Bearbeiten von Schraubengewinden eingesetzt. In letzter Zeit hat sich dieses

wirtschaftliche Verfahren auch auf die Uhren und Automobilindustrie ausgeweitet.

Fir Dihawag begann der erste Schritt ca. vor zwei
Jahren, mit der Entwicklung eines eigenen 5-schnei-
digen Wirbelkopfes fiir den Einsatz von Wirbel-
messer. Dieses System hat seine Bewé&hrungsprobe
langst bestanden, und wird heute sehr erfolgreich
fir prazise, kleine Gewinde mit hohen An-
forderungen an Profil und Radien verwendet.

Die zweite Herausforderung war die Entwicklung
und Herstellung eines DIHAWAG Wirbelkopfes auf
Wendeplattenbasis. Die Vorteile eines solchen
Systems liegen auf der Hand:

« Kein Nachschleifen mehr.

Immer beschichtete Schneiden, dadurch hohere
Standzeiten sowohl in Stahl, Titan und weiteren
hochfesten Materialien (CoCr usw.)

Variable Schneidengeometrie, angepasst an das zu
bearbeitende Material.

Einfacheres Handling und problemlose Disposition.

Einfache, doppel- oder bis zu dreigédngigen
Profilen.

Plattenbreite variabel bis zu 8 mm Plattenbreite.

Mit diesem System konnen Gewinde bereits ab
Durchmesser 2.0 mm und mit Radien im Profil ab
0.03 mm gefertigt werden. Die Genauigkeit auf
Umschlag ist kleiner als 0.01 mm. Zudem erlaubt die
Ausfuhrung dieses Wirbelkopfes auch kunden- und
maschinenspezifische Losungen anzubieten und zu
erarbeiten.

Die Aktivitaten und Erfolge der Dihawag blieben auf
dem Markt nicht unbekannt. So hat dann auch die
Firma Tornos SA eingeladen, ein Wirbelkopfsystem
fir die MumDECO 20/6 zu entwickeln. In

Dihawag Wirbelkopf mit Pibomulti Einheit.

Zusammenarbeit mit der Firma Pibomulti SA, welche
fur die Wirbeleinheit zustdndig war, stellte sich
Dihawag dieser Herausforderung. Die folgenden
Kriterien mussten erftllt werden:

* Rundlauf einstellbar < 5 p.

e Einfacher Wechsel auf der Maschine ohne direkten
Sichtkontakt Kopf oder Platte ?

* 6 Wendeschneidplatten.

e Schneidkreisdurchmesser 12.0 mm.

» Schnellwechselsystem.

Die Versuche der letzten Wochen haben gezeigt,
dass die Anforderungen an die Oberflachengite
sowie das Profil zu 100% erfillt wurden. Ein neues
Projekt konnte somit wieder mit einem durchschla-
genden Erfolgt abgeschlossen werden.
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TORNOS ERFULLT BEI DALAU HOHE
TOLERANZANFORDERUNGEN

Dalau, ein auf die Bearbeitung von PTFE-Kunststoffen spezialisiertes Unternehmen hat fir seine
Fertigungsstatte in Clacton einen weiteren Tornos Drehautomaten erworben. Als der Hersteller von
Kunststoffkomponenten ein komplexes Teil fertigen musste, war Tornos der einzige Werkzeug-
maschinenanbieter, der dieses Problem mit seiner neuen Micro 8 I6sen konnte.

34 decomagazine

Als Dalau die Fertigung der neuen medizinischen
Komponente mit sehr geringen Toleranzen uber-
nahm, konnten die zu dem Zeitpunkt aktuellen
Werkzeugmaschinen die geforderte Qualitat nicht
bieten. Da Dalau jedoch bereits eine technologische
Vorreiterstellung inne hatte, prufte das Unter-
nehmen den Markt und fand heraus, dass andere
Hersteller von Drehmaschinen diese Anforderungen
nur bedingt erfullen konnten.

Der neue Micro 8 Drehautomat von Tornos ist das
erste System dieser Art, das in Grossbritannien instal-
liert wird. Es demonstriert die Fahigkeit dieser
Maschine zur Fertigung sehr kleiner Teile mit sehr
engen Toleranzen. Die Fahigkeit zu sehr engen
Toleranzen wurde von Tornos im Laufe mehrerer

Jahrzehnte der Fertigung in den Branchen Uhren-
fertigung und Medizin perfektioniert.

Dalau fertigt in der Regel Komponenten fir die
Bereiche Elektronik, Telekommunikation, Luft- und
Raumfahrt sowie Medizin und stellt pro Jahr mehr
als 100 Millionen PTFE- und Kunststoffteile her.
Das Unternehmen verwendet seit langem Dreh-
automaten von Tornos. In diesem Fall konnte jedoch
die Micro 8 Abhilfe schaffen.

Das medizinische Teil, das zum Kauf der Micro 8
flhrte, ist ein PTFE-Teil mit einer Lange von 2,5 mm
und einem Durchmesser von 4,5 mm, das zahlreiche
Bohrungen in einem PCD mit weniger als 0,3 mm
Durchmesser erfordert. Keine der gepriften Dreh-
maschinen konnte diese Anforderungen erfillen. Die
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Micro 8 hielt Dank ihrer Toleranz von 1 Mikron der
Prifung von Dalau mit Leichtigkeit stand.

Damit diese Toleranzvorgaben eingehalten werden
kénnen, wird die Temperatur im Fertigungsbereich
von Dalau genau Uiberwacht, da PTFE-Komponenten
der temperaturbedingten Ausdehnung unterliegen,
so dass bei hoheren Temperaturen Toleranzen im
Bereich von +0,015 mm nur schwer eingehalten
werden konnen. ,,Viele Zulieferer bieten keine PTFE-
Bearbeitung an, aber mit der Hilfe von Tornos konn-
ten wir zum fihrenden Anbieter in unserem Bereich
werden. Die Zuverlassigkeit der Tornos Maschinen ist
erstklassig. Genau diese Qualitat bendétigen wir fir
Teile mit hohem Durchsatz*, so Philip Alston,
Production und QA Manager fir bearbeitete
Komponenten bei Dalau.

Hinsichtlich der Einhaltung enger Toleranzen durch
die Micro 8 merkt Alston weiterhin an: ,,Die
Werkzeuge der Micro 8 werden sehr nahe am
Werkstiick platziert. Dies fuhrt dazu, dass die
Werkzeuge einen kiirzeren Weg bis zum Werkstiick
zurlicklegen missen. Die kirzeren Abstande stei-
gern die Stabilitdt und eliminieren vor allem poten-
zielle Abweichungen von der Genauigkeit der
Scheidwerkzeuge.

Die nahe Positionierung der Schneidwerkzeuge und
Bohrer verbessert nicht nur die Genauigkeit und die
Stabilitat, sondern steigert auch die Oberflachengiite
und verlangert die Nutzungsdauer der Werkzeuge
und steigert das Vertrauen in derer nachhaltige
Leistung... Obwohl Dalau von einem Teil mehr als
eine Million Stlick herstellt, bewegt sich die typische
Losgrosse auf der Micro 8 im Bereich von 10.000
Stuck. Dies ist vor allem fur hohe Stiickzahlen und
unbeaufsichtigten Betrieb bei Dalau von Bedeutung.

Die Micro 8 ist die neueste Tornos Maschine bei
Dalau. Das Unternehmen installierte die erste auto-
matische Kurvendrehmaschine von Tornos Mitte der
80er Jahre und setzt mittlerweite 45 Systeme von
Tornos ein. In den vergangenen Jahren hat Dalau
Tornos DECO CNC-Modelle mit Spindelstock erwor-
ben und besitzt heute vier DECO 20-, sieben DECO
10- Maschinen und die neue Micro 8.

Generell l&sst sich sagen, dass einfache
Komponenten, die nur einen Bearbeitungsschritt
erfordern, auf die automatischen Systeme mit
Kurvenantrieb ausgelagert werden, wahrend alle
komplexen Teile, die ggf. PCD-Bohren, Fréasen oder
sekundare Bearbeitungsschritte notwendig machen,

auf den DECO CNC-Systemen ausgefuhrt werden,
um fertige Teile zu erhalten. Der neueste Auftrag
erfordert jedoch bisher ungeahnte Prézision und ver-
langt nach neuer Technologie*, so Alston weiter.

Quialitat ist bei Dalau ein wichtiger Faktor, und das
Unternehmen hat im Rahmen seines TQM-Systems
ein eigenes SPC-System entwickelt, das mit der
CNC-Steuerung der Tornos Maschinen verbunden
ist. Mit diesem innovativen System k&nnen Bediener
im 1SO 9001:2000-zertifizierten Unternehmen alle

Masse und Eigenschaften jeder Zeichnung in Echtzeit
Uberwachen. Tritt ein Problem auf, kann dieses
sofort behoben werden, ohne dass ein ganzes Los
Fehler aufweist. Ausserdem konnen alle Kompo-
nenten zurtickverfolgt werden.

dalau

Plastic Components
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ZWEI MASCHINEN SIGMA 32
WAHREND 6 MONATEN GETESTET

decomagazine wollte mehr erfahren Uber den Marathon-Testlauf, dem die zwei neuen Sigma 32 von Tornos
unterzogen wurden. Project Manager Vincent Rieder nahm sich etwas Zeit fur uns.
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decomagazine: Herr Rieder, bevor wir auf die
Tests und die Technik zu sprechen kommen,
kdnnen Sie uns verraten, an wen sich diese
Maschine richtet?

Vincent Rieder: Die Sigma 32 ist eine Maschine, die
fur die Fertigung von Werkstlicken mittlerer
Komplexitat mit grossen Durchmessern (fir
Drehteile) entwickelt wurde. Sie ermdoglicht die
Bearbeitung von Stangen mit 32 mm Durchmesser
fur die Fertigung von Werkstiicken bis 200 mm
Lange bzw. mehr, wenn in mehreren Auf-
spannungen beladen wird. Die Maschine ist konzi-

piert, um hochste Steifigkeit und Bearbeitungs-
stabilitat zu gewahrleisten. Es werden damit in erster
Linie die Markte der Automobiltechnik und der
Hydraulik angestrebt.

dm: Die neue Maschine sieht der Sigma 20
ziemlich &hnlich. Sprechen Sie damit vor allem
Anwender von bestehenden Tornos-Produkten
an?

Vincent Rieder: Keineswegs. Es handelt sich hier
um eine sehr «universelle» Maschine. Sie ist sehr ein-
fach zu handhaben und zeichnet sich durch eine
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optimale Kinematik aus. Zudem kann sie sowohl im
klassischen 1SO-Code als auch mit TB-DECO pro-
grammiert werden. Sie richtet sich an alle!

dm: Sie sprechen von einer einfachen Kinematik
und Programmierung. Kénnen Sie das etwas
genauer ausfuhren?

Vincent Rieder: Die Programmierung verlauft sym-
metrisch. Es wird je ein Kanal fur die Spindel und ein
anderer fiir die Gegenspindel bearbeitet. Die einzige
vorzunehmende Synchronisierung ist die Werk-
stickaufnahme und auch da ist alles automatisiert.
Es ist eine reine Freude, so zu programmieren.

dm: Aber die Programmierung ist nicht alles.
Wie sieht es mit der Anwendung aus?

Vincent Rieder: Auch die ist eine Freude! Der
Bearbeitungsbereich ist grosszigig gestaltet, der
Zugang einfach und die Werkzeugsysteme und
Apparate sind voreinstellbar und kénnen ganz ein-
fach montiert werden. Noch besser: Bei den ange-
triebenen Werkzeugen handelt es sich um ein

Einrastsystem mit Tangentialantrieb. Einfacher geht’s
nicht!

dm: Dies ermdglicht bestimmt einen raschen
Werkzeugwechsel. Sind sie denn auswechsel-
bar?

Vincent Rieder: Die Werkzeuge und Apparate sind
nicht nur zwischen Spindel und Gegenspindel aus-
wechselbar, sondern es besteht zudem die
Maglichkeit, die Werkzeuge der Sigma 32 auf der
Sigma 20 zu montieren. Dies ist fir Anwender beider
Maschinen ein zusatzlicher Vorteil.

dm: Kommen wir auf den Marathon-Testlauf zu
sprechen, den Sie auf dieser Maschine durchge-
fuhrt haben. Ist das bei Tornos heute eine ganz
normale Prozedur?

Vincent Rieder: Es stimmt, dass wir die
Fertigstellung und Tests unserer Maschinen, ja sogar
das ganze Konzept, komplett neu Uberdacht haben.
Wir haben die Zeit der «Ingenieur-Maschinen» hinter
uns gelassen. Unsere Maschinen entwickeln wir
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heute in Zusammenarbeit mit unseren Kunden, d.h.
den Anwendern, um ihnen Produkte anbieten zu
koénnen, die genau auf ihre Bedirfnisse zugeschnit-
ten sind.

Das letzte Glied in der Herstellungskette ist die
genaue Uberpriifung aller Maschinenaspekte. Ziel
dabei ist, dem Kunden eine Maschine zu Uibergeben,
die, einmal installiert, auch ihre Versprechen hélt.

dm: Welche Tests haben Sie auf der Sigma 32
durchgefuhrt?

Vincent Rieder: Wir fihren eine ganze Reihe an
Tests durch. Wir Gberprufen zum Beispiel das thermi-
sche Verhalten, die Prazision, die Steifigkeit, die
Zerspanung, die Filterung, den Werkzeugwechsel
und allgemein den Bearbeitungsvorgang (Stabilitat,
Verschleiss usw.). Zudem wird eine Testmaschine ver-
schiedenen Zuverlassigkeitsprifungen unterzogen.

dm: Wie werden diese Tests durchgefuhrt?
Werden sie in den Maschinenherstellungsfluss
integriert?

Vincent Rieder: Nein, das geschieht schon vorher!
Bei der Entwicklung neuer Produkte wird eine spe-
zielle  Fertigungszelle eingerichtet, die wir
«Fertigstellung» nennen. Sie unterliegt der
Verantwortung eines Bedieners, der Uber grosse
Erfahrung mit Werkzeugmaschinen verfugt. Wir
legen viel Wert darauf, dass unsere Tests unter ech-
ten Fertigungsbedingungen durchgeftihrt werden
und nur ein «echter» Anwender kann dies sicher-
stellen.

dm: Diese Tests hat die Sigma 32 also bestan-
den. Diese Maschine sieht der Sigma 20 wirklich
sehr &hnlich. Welches sind denn die Unter-
schiede?

Vincent Rieder: Sie sehen sich wirklich ahnlich. Wir
haben jedoch technische Losungen entwickelt, um
eine Verwendung bis 32 mm Durchmesser zu
gewahrleisten. Ausserdem nutzten wir die Gelegen-
heit, um neue Entwicklungen zu integrieren, die sich
auch in der Sigma 20 Il wiederfinden.

Technische Daten

dm: Sigma 20 11?

Vincent Rieder: Die Maschine Sigma 20 erfuhr auf-
grund der neuesten Entwicklungen unserer
Produktionsmittel und Maschinenkonstruktionen so
viele Anderungen, dass wir uns entschieden haben,
eine neue Maschine daraus zu machen!

dm: Wir kommen ein anderes Mal auf die
Sigma 20 Il zurick. Bleiben wir vorerst bei der
Sigma 32. Ich habe gehdrt, dass Sie die ersten
Maschinen an der EMO im letzten Jahr verkauft
haben. Wurden diese mit der damaligen
Konfiguration geliefert?

Vincent Rieder: Die an der EMO ausgestellte
Maschine war der Prototyp und mit ihm haben wir
alle Tests durchgefuhrt. Die ausgelieferten
Maschinen beinhalten selbstverstandlich bereits alle
wahrend den Tests identifizierten Verbesserungen.
Die Kunden erhalten somit Produkte, die erfolgreich
getestet wurden.

dm: Kurz gesagt, welches sind die Starken die-
ser Maschine?

Vincent Rieder: Die Maschine ist rundum gegltickt.
Ihr einzigartiges Konzept beruht auf der Spindel und
der Gegenspindel mit gleichem Leistungsvermdgen
sowie ihrer gespiegelten Kinematik, die ein steifes,
préazises und stabiles Bearbeiten gewahrleistet. Aber
es gibt noch viele weitere Vorteile in Bezug auf die
Ergonomie und den Benutzerkomfort, wie die
Programmierung in ISO oder TB-DECO, die
Auswechselbarkeit sowie der grosszligig gestaltete
Bearbeitungsraum.

dm: Am Anfang dieses Gesprachs sagten Sie,
dass diese Maschine eine «reine Freude» sel.
Was mochten Sie abschliessend noch hinzufi-
gen?

Vincent Rieder: Ja, das sagte ich. Freude haben
heisst aber auch, dass keine Abstriche bei den ande-
ren Aspekten vorhanden sein durfen. Die Sigma 32
ist ein ausgezeichnetes Werkzeug, das zur
Produktivitatssteigerung unserer Kunden beitragt.

Stangendurchlass 32 mm
Max. Spindel-/Gegenspindeldrehzahl: 8’000 U/min
Spindel-/Gegenspindelleistung: 3,7/5,5 KW
Max. Werkzeuganzahl: 22
Werkzeugquerschnitt: 16 x 16
Anzahl Linearachsen: 6
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Interview

MICRO 7 — MS-7
SPITZENSPIEL AUF DER SIMODEC

Kurvengesteuerte Drehmaschinen durch numerisch gesteuerte ersetzen? Auch wenn zahlreiche
Maschinenhersteller diese Herausforderung bereits zu bewaltigen versuchten, kiindigt Tornos seine Absicht
an, diese an der Simodec zu meistern. Um dies zu bewerkstelligen, lasst Tornos die Micro 7 und die bewéahrte
MS-7 gegeneinander antreten!

Die kurvengesteuerte Drehmaschine hat nichts mehr zu beweisen, es mit ihr aufzunehmen, stellt eine echte Herausforderung dar.

Dank Uber 100 Jahren Erfahrung und weltweit tber
100’000 ausgelieferter kurvengesteuerter Dreh-
maschinen, von denen rund 40’000 heute noch aktiv
sind, aber auch dank einer grossen NC-Erfahrung mit
Uber 6’000 verkauften DECO-Maschinen, behauptet
sich der Schweizer Hersteller mit Bravour. Die
Grundidee bestand darin, zwei Maschinen auf der
Fachmesse ein Spitzenspiel austragen zu lassen. Um
Uber den notigen «Gegner» zu verfligen, arbeitete
Tornos mit MGB, einem der europaweit bekannte-
sten Drehmaschinenspezialisten, zusammen. MGB
setzte fur diese Gegenlberstellung seine umfassen-
de Erfahrung und sein grosses Wissen in der
Verwendung von kurvengesteuerten Maschinen ein,
um am Tornos-Stand eine selbst aufgerlstete MS-7
gegen die Micro 7 antreten zu lassen.

Welches sind die Faktoren, die die Wahl einer
Werkzeugmaschine beeinflussen? Der Preis natir-
lich, versteht sich. In dieser Hinsicht ist die Micro 7
gegenuber einer mit CHF 1.- in der Bilanz verbuch-
ten MS-7 weniger konkurrenzfahig, aber der
Hersteller betont, dass beim Kauf eines Produkts
zahlreiche Faktoren bertcksichtigt werden mussen.
Das Spiel beruht deshalb auf einem globalen Ansatz.
Danach liegt es an jedem Einzelnen selbst, je nach
seinen Bedirfnissen und seiner Situation die
Argumente dafiir und dagegen abzuwégen.

Mit der Préasentation in Form eines Spiels néhert sich
Tornos einer Vergleichslogik, die zum Beispiel bei
Fotoapparaten angewendet wird.
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Die von Tornos bertcksichtigten Kriterien sind:

e Zykluszeit: die Stuckzeit ist zwar nur ein einziger,
aber ausschlaggebender Faktor

e Produktivitat: Stabilitat wahrend dem Produk-
tionsvorgang, Werkzeugverschleiss, Voreinstellung

e Prazision: = 2m, Geschwindigkeit, Wiederhol-
genauigkeit, Aufwarmphase

* Technologie: Leistung, Geschwindigkeit, Modu-
laritét, Aufthebung von Nacharbeit

e Ergonomie: Einrichtung, Kihimittel, Zugangang-
lichkeit, Larmbelastung, Absaugung

e Zukunft: Schwierigkeiten flr kurvengesteuerte
Maschinen Bediener zu finden, Schulungs-
maoglichkeiten, Einfachheit, Zukunft.

Gar nicht einfach! Um etwas mehr dartiber zu erfah-
ren, unterhielt sich decomagazine mit Serge Villard,
Product Manager Micro 7.

decomagazine: Herr Villard, ist es nicht ein
etwas waghalsiges Vorhaben, es auf dieser
Basis mit einer kurvengesteuerten Maschine
aufzunehmen?

Serge Villard: Die Drehmaschine MS-7 hat nichts
mehr zu beweisen, sie arbeitet zuverlassig und
genau. Inshesondere in Bezug auf die Geschwin-
digkeit stellt sie eine wahre Herausforderung dar.
Wir haben uns entschieden, diesen Vergleich durch-
zuftihren, weil wir nicht nur vom Leistungsvermdgen
der Micro 7 Uberzeugt sind, sondern auch von deren
Kapazitaten, sich tber die legendare Drehmaschine
zu stellen, sogar in Bezug auf die Produktivitat.

dm: Und wie sieht es mit den anderen
Herstellern von Einspindeldrehmaschinen aus?
Ist es nicht etwas einfach, diese Maschine mit
einem alteren Tornos-Produkt anstatt mit
moderneren Produkten zu vergleichen?

Serge Villard: Nein, im Gegenteil. Wir wissen, dass
die Micro 7 Konkurrenzprodukte in verschiedener
Hinsicht Gbertrifft. Die Herausforderung ist somit
grosser, wenn wir sie mit einer bewdahrten
Drehmaschine wie die MS-7 vergleichen.

Auch von Konkurrenten wurden Drehmaschinen als
Nachfolger der kurvengesteuerten Drehmaschinen
angekulndigt. Aber ob sie wirklich das Zeug dazu
haben? Wenn ich Drehteilhersteller in Europa und
Asien besuche, stelle ich immer wieder fest, dass die
kurvengesteuerte Drehmaschine noch lange nicht
ausgedient hat. Man fragt sich natdrlich warum.
Abgesehen vom Anschaffungspreis ist auch die
Fertigungsgeschwindigkeit fir ein Drehteil von klei-
ner bis mittlerer Komplexitat ein wichtiger Faktor.

Dieser Herausforderung stellen wir uns mit der Mi-
cro 7, in einer ersten Phase mit einem Elektronikteil
und in einer zweiten Phase mit Teilen fir die
Uhrenindustrie, ein Bereich, in dem die Dreh-
maschine MS7 nach wie vor sehr haufig Anwendung
findet...

dm: Das erste der hier oben erwdahnten
Kriterien ist die Zykluszeit. Auf welcher Basis
arbeiteten Sie, um die Bestatigung zu erhalten,
dass die Zykluszeiten dieselben sind?

Serge Villard: Wir fuhrten den Vergleich in einem
konkreten Umfeld durch. Zu diesem Zweck entschie-
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den wir uns fir Werkstticke aus der elektronischen
Verbindungstechnik. Wir arbeiteten mit dem
Unternehmen MGB (Marnaz — Frankreich) zusam-
men, das eine Referenz in diesem Bereich ist.
Dadurch verfiigten wir Giber genaue und messbare
Daten zu den Zykluszeiten und Bearbeitungs-
prozessen auf der Drehmaschine MS-7. Zusammen
wahlten wir ein reprasentatives LS-Teil aus diesem
Markt aus und arbeiteten an der Optimierung von
Programmierung und Werksttickeinstellung, um die
Produktion der kurvengesteuerten Drehmaschine zu
erreichen. Das Ergebnis in dieser Kategorie ist ein
Unentschieden.

dm: Kommt es nicht auch auf das Werkstuick
selbst an? Und gibt es nicht Unterschiede je
nach den durchzufihrenden Bearbeitungs-
vorgangen?

Serge Villard: Das ist richtig. Es wére nicht korrekt,
zu behaupten, dass die neue Drehmaschine Micro 7
die kurvengesteuerte Drehmaschine in jedem Fall in
Bezug auf die Zykluszeit schlagt. Geméss unseren
Versuchen und aufgrund der Erfahrungen unserer
Kunden, die mit der Micro 8 arbeiten, wird klar, dass
wir in gewissen Féallen etwas langsamer, manchmal
aber auch etwas schneller sind, insbesondere dann,
wenn Prazision in schwer zerspanbaren Werkstoffen
gefragt ist. Sehr oft aber sind wir gleich schnell.

dm: Kommen wir auf ein anderes wichtiges
Kriterium zu sprechen: die Prazision. Wie sieht
es damit bei dieser Drehmaschine aus? Glauben
Sie, dass Sie genauso spektakulare Ergebnisse
erzielen kbnnen wie mit lhrer Micro 8?

Serge Villard: Alle bis heute durchgefihrten
Versuche weisen darauf hin, dass die Prézision und
die Stabilitat wéhrend dem Produktionsvorgang
genau wie fur die Micro 8 die Hauptvorteile dieser
Maschine sein werden. Mit der Micro wird in dieser
Hinsicht nichts dem Zufall Gberlassen. Die Maschine
ist ein koharentes und optimal strukturiertes Ganzes,
das auf dem innovativen Konzept der Micro 8
beruht. Sie wird in Bezug auf die Prazision nicht nur
dieses Spiel gewinnen, sondern auch in den kom-
menden Jahren verschiedenste Gegner schlagen,
und zwar nicht nur die Veteranen von Tornos.

dm: Kommen wir auf die Ergonomie zu spre-
chen. Sind die Bediener von heute besonders
anspruchsvoll in Bezug auf ihr Arbeitsmittel ?

Serge Villard: Was das betrifft, empfehle ich unse-
ren Kunden einfach, dass sie die Drehmaschinen
zusammen mit ihren Bedienern ansehen kommen.
Sie werden begeistert sein. Auch hier Uberlassen wir
nichts dem Zufall. Von Anfang an haben wir bei die-
sem Projekt unsere Maschinenbediener hinzugezo-
gen. Alle ihre Anmerkungen wurden bertcksichtigt.
Das Ergebnis, so kann man das wohl sagen, ist her-
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vorragend, aber ich Uiberlasse es unseren Kunden, ihr
endgiltiges Urteil abzugeben. Ich bin voller
Vertrauen. Egal, ob mit einer kurvengesteuerten
Drehmaschine oder sogar @ahnlichen Maschinen, die
bereits auf dem Markt erhaltlich sind, verglichen
wird.

dm: Gibt es andere entscheidende Faktoren, die
es Tornos ermdglichen werden, die Heraus-
forderungen der Drehteilindustrie zu meistern?

Serge Villard: Ich glaube, diese Drehmaschine muss
man einfach sehen, um alle ihre Qualitaten schatzen
zu konnen. Ich z&hle lhnen noch ein paar weitere
Vorteile auf, die einige unserer Kunden wéahrend der
Projektphase hervorgehoben haben und die uns in
der offiziellen Lancierung bestatigen:

» Die Modularitat der Werkzeugsysteme ermdglicht
die Anpassung der Drehmaschine an die jeweili-
gen Anforderungen der Anwender und Werk-
stiicke.

» Die eindriickliche Anzahl an festen und drehenden
Werkzeuge, die fur die Bearbeitung ab Stange
sowie fir die Gegenbearbeitung angepasst wer-
den kdnnen.

Der optimale Zugang zum Werkzeugbereich.

Die steife Konstruktion und die Abmessungen aller
Teilelemente.

Die schnelle Achsenbewegung.

Die Flexibilitdt in der Programmierung und die
Maglichkeit zur Werkzeugvoreinstellung.

» Die Geschwindigkeit und das Leistungsvermégen
der Spindeln!

dm: Wir werden in einer nachsten Ausgabe im
Detail auf die Ergebnisse dieses Vergleichs
zurickkommen. Wie positionieren Sie ab-
schliessend die Micro 7 gegeniiber der Micro 8?

Serge Villard: Es handelt sich hier ganz klar um sich
ergdnzende Produkte. Fir kurze und préazise
Werksttiicke ist die Drehmaschine Micro 8 die ideale
Lésung. Fur langere Werkstuicke ist die Micro 7 opti-
mal.

Ich lade alle Leser von decomagazine ein, sich selbst
ein Bild davon zu machen. Sie kdnnen Tornos jeder-
zeit kontaktieren. Ich selbst oder meine
Teamkollegen werden ihnen gerne die neue
Drehmaschine Micro 7 vorstellen.

400 s78

ﬂicro 7

1731

Technische Daten

1280

8449

2203.4

PStangendurchlass: 7 mm

Max. Spindel-/Gegenspindeldrehzahl: 20’000 U/min
Spindel-/Gegenspindelleistung: 2,213,7 kKW
Gesamtanzahl Werkzeuge: 21
Gesamtanzahl fester/angetriebener Werkzeuge flr Frontbearbeitung: 4 (3+1)
Gesamtanzahl fester/angetriebener Werkzeuge fir Ruckseitenbearbeitung: 4 (3+1)
Gesamtanzahl motorisierter Radialwerkzeuge: 3

Anzahl Arbeitsachsen: 5+ 2 C-Achsen
Spindel und Gegenspindel fur Parallelbearbeitung Ja
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Aktuell

PURE WERTSCHOPFUNG

In unserer modernen Welt ist es bereits zur Banalitdt geworden, in der Schweiz einen Kiwi aus Neuseeland zu
essen, mit einem in Japan hergestellten Fotoapparat zu fotografieren und in Stidafrika produzierte Getranke
zu konsumieren, und man vergisst dabei oft, dass es eben doch nicht so banal ist und sich dahinter eine

lickenlose Logistik versteckt.

Man spricht von Just-in-time-Produktionseinheiten, die in Deutschland blockiert sind, weil ein franzdsischer
Zulieferer ein technisches Problem hat., aber der Transport, ob von einer Maschine, gefertigten Teilen oder
sogar Konsumgitern, wird oft vernachlassigt, auch wenn dieser zur Wertschépfung beitragt.

Um etwas Licht in diese wichtige Etappe zu bringen,
die ein Produkt von dessen gefertigten Zustand in
ein Verbrauchs- oder Konsumgut bringt, sprach
decomagazine mit Rémy Saner, CEO von Bluesped
Logistics Sarl in Moutier.

dm: Herr Saner, wenn man von Transport und
von Spediteur spricht, dann denkt man sofort
an LKW. Ist das nicht etwas zu eng gefasst?

Rémy Saner: Die physische Zustellung wird in der
Tat oft als die Beférderung einer Ware von A nach B
dargestellt. Ich vergleiche unseren Beruf des
Spediteurs gerne mit demjenigen des Architekten.
Wenn Sie ein Geb&ude besuchen, das gerade gebaut
wird und voll von verschiedenen Handwerkern ist,

dann treffen Sie vielleicht den Maurer oder den
Zimmermann an und Sie bestaunen vielleicht sogar
das Gebé&ude, aber Sie denken nur in den wenigsten
Fallen an den Architekten. Indem wir die verschiede-
nen logistischen Akteure vereinen, sind wir eigent-
lich die Architekten des Transports.

dm: Wollen Sie damit sagen, dass Sie Transport-
Designer sind und mit anderen Partnern
zusammenarbeiten?

Rémy Saner: Genau. Wir verfigen nicht Uber das
Beforderungsmittel fur jede spezifische Richtung und
wir besitzen auch keine eigenen Flugzeuge oder
Frachter.
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Ein Teil des Bluesped-Teams, von links nach rechts: Madline Salomon, Kontrolling und Planung nationaler Transport,
Emma Mitchell, Import-Export, Gessica Kl&tzli-Belgrado, Planung Luft- und Seefracht, Rémy Saner, Direktor.

dm: Sie sagen, dass Sie mehr tun als nur den
Transport. Welche Dienstleistungen kann ein
Spediteur denn anbieten und welche nicht?

Rémy Saner: Der Spediteur bietet auch Beratung
zum Verkauf des Produkts an. Zum Beispiel sein
Wissen Uber die Incoterms* oder den Verkauf in
bestimmte Lander, in denen der Import und der
Export an spezifische Richtlinien und Bedingungen
geknipft sind.

Ein weiteres Element ist natirlich auch unsere
Erfahrung. Unser Kerngeschaft ist das Transport-
Design.

dm: Sie sagen, dass letztendlich jedes Unter-
nehmen seinen Kunden mit einem intelligenten
Transport einen zusatzlichen Mehrwert ver-
schaffen kann. Aber geht das nicht etwas in die
Richtung, einen Service anzubieten, nach dem
gar nicht wirklich gefragt wird?

Rémy Saner: Ich denke, dass es eine lllusion ist, nur
vom Produkt zu sprechen, das heisst ohne die

zusatzliche Wertschopfung zu beriicksichtigen, die
durch die Dienstleistung geschaffen wird. Allein
schon die fristgerechte Lieferung stellt eine sehr
geschéatzte Dienstleistung dar. Es ist klar, dass sich
der Service entwickeln und so umfassend wie mog-
lich werden muss, bis er sich als USP behaupten
kann.

dm: Kommen wir zuriick zu den Bedingungen
und Dienstleistungen, die ein Spediteur anbie-
tet. Wenn ein Hersteller eine Maschine oder
Teile CIP liefern will und die Transportkosten im
Verkaufspreis mit einschliesst, welche Vorteile
ergeben sich dann fir den Kunden?

Rémy Saner: Diese Transportbedingungen bedeute-
ten, dass der Lieferant sich auf seinen Spediteur ver-
lasst, um die Lieferung perfekt und zur Zufriedenheit
beider Parteien auszufiihren. Der Spediteur muss
stets darauf bedacht sein, den optimalen Service und
die beste Beratung anzubieten und dabei kreativ und
reaktiv sein.

! Die Incoterms (International Commercial Term) beschreiben die Handelshedingungen und werden von der internationalen Handelskammer in Paris heraus-
gegeben. Sie bestehen meist aus Abkiirzungen mit drei Buchstaben und legen die Verantwortungen und Verpflichtungen des Verkdufers und des Kéufers
im Rahmen von internationalen Verkaufsvertragen fest, insbesondere in Bezug auf die Beladung, den Transport, das Transportmittel, die Versicherungen
und die Auslieferung. Die erste Rolle der Incoterms ist also die Zuweisung der Transportkosten. Die zweite Rolle besteht in der Bestimmung des Ortes der
Risikoubertragung, das heisst wer - der Verkaufer oder der Kaufer - im Fall eines missgliickten Transports fur den verursachten Schaden aufkommen muss.
Die Incoterms sind eine Norm, die regelmassig aktualisiert wird, und es dem Kaufer und dem Verkaufer ermdglichen, rasch und unzweideutig die

Lieferungsbedingungen festzulegen.
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dm: Haben Sie uns ein Beispiel flr eine solche
Kreativitat?

Rémy Saner: Fiir einen bedeutenden Hersteller der
Region organisieren wir regelmassig Transporte nach
Australien. Der Empfanger beklagt sich, dass er auf-
grund der langen Transitzeiten Marktanteile verliert.
Unser Kunde wollte deshalb beim Seeweg unbe-
dingt Zeit gewinnen, aber nicht so viele Zusatzkosten
haben wie auf dem Luftweg...

dm: Schon fast unmoglich, eine Ldsung zu
finden...

Rémy Saner: Nein, Uberhaupt nicht! Die Luft-
frachtpreise nach Asien sind zurzeit ziemlich
erschwinglich. Deswegen organisierten wir einen
Flug bis zum Hub in Singapur und von dort wurde
die Ware in zwei Wochen auf dem Seeweg verfrach-
tet. Dadurch sparten wir Zeit und der Kunde gewann
nicht nur Geld, sondern auch zuséatzliche
Marktanteile.

dm: Sie missen die Transportpreise sehr gut
kennen. Mit welchen weiteren Dienst-
leistungen unterstitzen Sie lhre Kunden?

Rémy Saner: Der Preis hangt vor allem vom Zeit-
Budget-Verhaltnis ab. Der Spediteur muss aber auch
Uber viele zusatzliche Kenntnisse verfligen: Recht,
Zoll, Bank - zum Beispiel bei Akkreditiven -,
Versicherungen, Organisation. Unser Beruf ist viel-
schichtig, aber oft werden leider nur die Kosten in
den Vordergrund gertickt.

dm: Sie sagen, dass der Spediteur tUber umfas-
sendes Wissen verfligt. Wer aber garantiert mir,
dass mein Spediteur auch wirklich kompetent
ist?

Rémy Saner: Fragen Sie ihn! Wir sind Dienstleister
und immer bereit, kreative Losungen anzubieten.

dm: Wie sieht es mit der Konkurrenz zwischen
den Spediteuren aus?

Rémy Saner: Genau wie bei den Architekten. Wir

Bluesped Logistics Sarl — Rémy Saner
« Seit Uber 10 Jahren in Moutier

sind naturlich Konkurrenten, aber wir arbeiten auch
zusammen und manchmal sogar mit den gleichen
Partnern. Ein intelligenter Spediteur muss heute mit
seinesgleichen zusammenarbeiten kénnen. Dank
optimierter gemeinsamer Kréfte entstehen dadurch
nicht selten sogar Synergien. Im Grunde genommen
wenden wir einfach unser gesamtes Netz im Dienste
unserer Kunden an.

dm: Sie sprechen von Zusammenarbeit, von
Partnerschaften, aber das betrifft uns doch
alle?

Rémy Saner: Nicht immer. Manche halten daran
fest alleine zu arbeiten, weil sie denken, dass sie
Uberall sein kénnen. Aber in der heutigen Zeit wird
alles immer komplexer und da ist es logisch, auf
maximale Kompetenzen zu setzen. Wir verfugen
zum Beispiel Uber einen Hub in Antwerpen. Ohne
unseren Agenten vor Ort wére fur uns ein effizienter
Betrieb unmdglich. Zudem steht der Hub auch ande-
ren Spediteuren zur Verfigung.

dm: Nicht selten kommt es vor, dass Teile-
hersteller just in time an ihre Auftraggeber lie-
fern mussen. Manchmal verfligen sie auch tber
ein gemeinsames Informatiknetz. Ist der
Spediteur hier nicht wie das dritte Rad am
Wagen?

Rémy Saner: Nein, im Gegenteil. Dank seiner Sicht
von aussen tragt der Spediteur zum Erfolg des
Lieferanten bei. Der «Null-Lagerbestand» ist heute
zum Credo der Unternehmen geworden. Ohne effi-
ziente und vor allen Dingen auch vertrauensvolle
externe Logistik, kann die Produktion aufgrund von
Versorgungsliicken in Schwierigkeiten geraten.

dm: Wenn man lhnen zuhort, hat man den
Eindruck, dass in der Logistik alles schon ein-
fach ist...

Rémy Saner: Oh nein, das ist es aber nicht! Aber lhr
Spediteur ist ein Lieferant von Mehrwert... Fragen
Sie ihn einfach!

e Ab 1. Januar 2008 mit neuem Namen: Bluesped Logistics

e Warum in Moutier? Kundennéhe, gute Atmosphére. Ist das zwingend? Nein, einer unserer gros-

sten Kunden ist in Reims.

« Starken: Erarbeitet kreative Logistikldsungen, sagt nie NEIN.

e Falscher USP: Transportqualitat (Uberall gleich).
» Echter USP: Reaktivitat und Verfugbarkeit.

decomagazine 47



Vorstellung

FRISCHER WIND AUS DEM ERZGEBIRGE

EINE KLEINE ABER FEINE DREHEREI AUF ERFOLGSKURS

 Priiisi
Hagen HEIIIEEE"E

Wurde im September 2007 bezogen und platzt schon wieder aus allen Néhten: die neue Halle der Miiller Prazisionsteile.

Das Erzgebirge ist in erster Linie bekannt fur Holzspielzeug und filigranen Weihnachtsschmuck aus Holz. Dass
diese Gegend auch eine lange Tra-dition in der Metallbearbeitung hat, wissen allerdings nur die Wenigsten.
Dabei stehen die Bewohner in punkto Erfindungsreichtum und Fleiss den viel gerthmten Schwaben in nichts
nach. Einer davon ist Hagen Mdller, der vor zehn Jahren aus dem Nichts in Heidersdorf eine kleine, aber feine
Dreherei gegriindet hat und heute Kunden aus ganz Europa beliefert. Bei der Ausstattung seines
Maschinenparks setzt er ausschliesslich auf Tornos CNC-Langdrehautomaten und er weiss, warum.

48 decomagazine

Hagen Muiller ist ein Mensch, der sein Gegenuber
vom ersten Moment fur sich einnimmt. Sympathisch,
bescheiden, mit einer gehdrigen Portion Humor und
solidem technischen Background. Er ist ein Schaffer,
der weiss, wovon er spricht. Dies zeigt auch seine
Vita. Als junger Mann begann er seine Lehre als
Maschinenbauer bei der Metallwarenfabrik
Heidersdorf, arbeitete dann als Automatendreher
und hat sich Uber die Stationen, Einrichter, Techniker
und Studium bis zum Abteilungsleiter hochgearbei-
tet. ,,Zu DDR Zeiten mussten wir uns schon einiges
einfallen lassen, um verninftig produzieren zu kon-
nen und haufig waren wir gezwungen, ganz schon
zu improvisieren*, so Muller ruckblickend. Diese
Fahigkeiten kommen ihm heute noch zu gute und er
findet immer eine Lésung. So auch 1997, als er sich
mit einigen tschechischen kurvengesteuerten
Drehautomaten in einem Anbau am vaterlichen
Haus selbstéandig machte. Die ersten drei Jahre belie-
ferte Miller Prazisionsteile Uberwiegend Kunden aus
der Region mit einfachen Teilen und versuchte, mit

dem Preisniveau von Billiglohnldndern mitzuhalten.
Da aber die Preise fur dieses Teilesegment einem
immer starkeren Druck ausgesetzt waren und einige
grossere Kunden Auftrdge nach Osten verlagerten,
entschied sich Hagen Muller im Jahr 2000 fur eine
Zasur. Gemeinsam mit seiner Frau Silke, die in die-
sem Jahr in den Betrieb eingetreten war, wagte er
den Einstieg in die CNC-Technik.

Mit Tornos kam die Wende

,,Ganz oder gar nicht*, fir Hagen Miiller stand von
Anfang an fest, wenn er in die CNC-Technik einstei-
gen sollte, dann nicht nur mit einer Maschine, son-
dern gleich mit drei, um alle Vorteile der
Mehrmaschinenbedienung und der optimalen
Auslastung voll nutzen zu k&nnen. Dement-
sprechend akribisch hat er die Angebote der ver-
schiedenen Drehmaschinenhersteller geprift und
sich letztendlich fur Tornos entschieden. Muller woll-
te alles aus einer Hand, also sowohl Maschine und
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Lademagazin als auch den Service fur beides. Das
Preis-/Leistungsverhéltnis, die vergleichsweise gerin-
ge Aufstellflache, das Design, der Anschlusswert
waren neben den anderen technischen Parametern
fir ihn ebenfalls ausschlaggebend. Und so entschied
er sich im Jahr 2001 zum Kauf von drei CNC-
Langdrehautomaten des Typs DECO 26a, die sukzes-
sive geliefert wurden. Das erste halbe Jahr mit diesen
Maschinen war von einigen Anlaufschwierigkeiten
gepragt. Eine komplett neue Technik fur ein vollkom-
men neues Teilespektrum, dies stellte Hagen Muiller
vor eine grosse Herausforderung.

Hier bewéhrte sich die umfassende Kunden-
betreuung von Tornos und nicht zuletzt die Vorteile
des Programmiersystems TB-DECO. Damit konnte
Hagen Muiller seine ganze Erfahrung und sein tech-
nisches Wissen voll ausspielen. Er hat sich auf die
Fertigung hochkomplexer Armaturen fir den indu-
striellen Einsatz spezialisiert und beliefert mittlerwei-
le Kunden in ganz Deutschland, in Frankreich und
sogar Tschechien.

Spezialist fur Stuickzeitreduzierungen

Bei einem Blick in die Vitrine mit Musterteilen der
Muller Pazisionsteile bekommt jeder Techniker
leuchtende Augen. Hochkomplexe Armaturenteile
mit umlaufenden Gravuren, Axialeinstichen,
Schagnuten, Innen- und Aussen—-gewinden, extreme
Tieflochbohrungen, filigrane Stege in Messing und
hochfestem Edelstahl mit wie geschliffenen und
polierten Oberflachen. Hagen Muiller Iachelt beschei-
den und meint: ,,Wir haben uns eben auf maschine-
nunubliche Teile spezialisiert und sehen darin unsere
Zukunft“. Was er in seiner Bescheidenheit ver-
schweigt, dass er sich nicht nur damit begnugt,
maschinenunibliche Teile zu fertigen, sondern dies
auch noch innerhalb kurzester Zeit realisieren will.
Und so sitzen seine Mitarbeiter oft am PC und tif-
teln daran, wie die letzten zehntel Sekunden einge-
spart werden kénnen. Die DECO 26a bietet hier
viel Potential. Durch die Madglichkeit die vielen
Achsen zu Uberlagern, gibt es zahlreiche Ansatze fur
Stuckzeitoptimierungen. Dies gilt auch fur die
umfassende Optionenpalette, mit deren Hilfe sich
die Maschinen noch zusétzlich tunen und bis an die
Leistungsgrenze ausreizen lassen. Und wem dies
immer noch nicht gentigt, der entwickelt wie Hagen
Mdller und sein Team eigene Optionen wie ein
Hochdruckaggregat zum Tieflochbohren. Mit all
diesen Instrumenten lassen sich aber wahrlich beein-
druckende Ergebnisse erzielen. So ist es der Firma

e

Paradebeispiel fur eine perfekte Kundenbeziehung: Hagen Miiller (li.) und Frank Mortag,
Tornos Vertriebsleiter.

Dicht an dicht stehen die Tornos CNC  Einspindeldrehautomaten DECO 26a und DECO
Sigma 20 in der neuen, im September bezogenen Halle.

Hagen Mller, immer auf der Suche nach der letzten Zehntelsekunde.
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Ein Teilespektrum, das das Herz eines jeden Technikers héher schlagen lasst.

Miller Prazisionsteile gelungen, die Stiickzeit einer
komplexen Industriearmatur von vorher 3 Minuten
auf rund 40 Sekunden zu reduzieren.

Die Weichen fur weiteres Wachstum sind
gestellt

Bei derartigen Ergebnissen ist es nicht verwunderlich,
dass das Unternehmen rasant wéchst und derzeit im
Zweischichtbetrieb zu 110 bis 120 Prozent ausgela-
stet ist. Und dies, obwohl das Unternehmen erst im
September eine neue Halle im Gewerbegebiet des
Nachbarortes Olbernhau bezogen und drei neue
Drehautomaten DECO Sigma 20 in Betrieb genom-
men hat. Die Entscheidung fur diese drei neuen
Maschinen ist ein Paradebeispiel fiir eine gute
Kunden-/Lieferantenbeziehung. Im Jahr 2006 wollte
Hagen Miiller drei neuen Maschinen fiir ein eher
mittelkomplexes Teilespektrum beschaffen und
dachte nach seinen positiven Erfahrungen mit der
DECO 26a naturlich wieder an diesen Maschinentyp.
Frank Mortag, der zustandige Tornos Vertriebsleiter
empfahl ihm nach einer genauen Bedarfsanalyse die
neu entwickelte, etwas kostengiinstigere DECO
Sigma 20. Ohne zuvor eine Maschine im Einsatz oder
getestet zu haben, hat Hagen Miiller auf der AMB in
Stuttgart drei davon gekauft und es bis heute nicht
bereut. Klar verfiigt die Sigma 20 Uber weniger
Achsen als die DECO 26a, aber dafir ist die
Spindeldynamik einmalig und die Leistung der
Abgreifspindel identisch mit der der Hauptspindel.
Fir einen Fuchs wie Hagen Miiller ergeben sich
draus fur mittelkomplexe Teile schon wieder enorme
Maoglichkeiten zur Stlickzeitreduzierung. Mit der
Wende zu Tornos hat er seine personliche Wende
geschafft und befindet sich seither permanent auf
Erfolgskurs. Die Zusammenarbeit mit diesem
Schweizer Hersteller hat sich fur ihn als wahrer

Glucksgriff erwiesen. Entgegen der hin und wieder
gedusserten Kritik am Service hat Hagen Mdiller hier
nie Probleme festgestellt. Selbst in den schwierigen
Tornos Zeiten wurde ihm immer zligig geholfen und
hat die Ersatzteilversorgung zuverlassig geklappt.
Einer Fortsetzung der erfolgreichen Zusammenarbeit
steht deshalb nichts im Wege und die ndchsten drei
Maschinen sind gedanklich schon ins Auge gefasst.
Platz fur eine neue Halle und gute Ideen sind geni-
gend vorhanden. Hagen Miiller bedauert nur, dass er
einfach zu wenig Zeit hat, um sich um seine Kunden
zu kimmern. Deshalb wird er kuinftig vermehrt in die
Ausbildung seiner Mitarbeiter investieren und dazu
die umfangreichen Schulungsmassnahmen von
Tornos in Anspruch nehmen.

Muller Prazisionsteile

Litvinover StraBe 2

09526 Olbernhau

Telefon 037360/694494

Fax 037360/694496

eMail: Mueller-Heidersdorf@t-online.de
www.mueller-heidersdorf.de

Tornos Technologies Deutschland GmbH
Karlsruher Strasse 38

75179 Pforzheim

Telefon 07231/91 07 - 0

Fax 07231/91 07 - 50

eMail: mail@tornos.de

www. tornos.ch
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Vorstellung

VON NULL AUF HUNDERT

Steckverbinder sind unverzichtbarer Bestandteil moderner Technik. Telefonanlagen, Computer, Hifi-Gerate,
Maschinen, Autos und Flugzeuge wirden ohne diese elementaren Bauteile nicht funktionieren. Tag fiir Tag
werden deshalb Millionen von Steckern produziert und weltweit eingesetzt. Ein Unternehmen, das hierbei
den Ton angibt, ist die Conec GmbH in Lippstadt. In der mechanischen Fertigung setzt Conec ausnahmslos auf
Tornos CNC-Einspindeldrehautomaten der DECO-Baureihe und sieht sich durch die Ergebnisse bestatigt.

Conec verarbeitet pro Monat Millionen Drehteile ... unterschiedlicher Komplexitatsgrade.

So ein Stecker sieht auf den ersten Blick etwas
unscheinbar aus, doch wenn Herbert Labus, der
technische Leiter von Conec darliber spricht, kommt
rasch Begeisterung auf: Ob drei-, funf- sieben- oder
mehrpolig, ob fiir Glasfaser- oder Kupferdréhte, mit
Verdreh- und Stecksicherung, aus Messing, Kupfer
oder Edelmetall — so ein Winzling ist ein echtes High-
Tech-Produkt und das komplette Team ist offensicht-
lich stolz darauf. Conec entwickelt gemeinsam mit
den Kunden individuelle Ldsungen oder eigene
Katalogprodukte und gilt als Technologiefihrer der
Branche. Mit dieser Strategie hat das Unternehmen
ein eindrucksvolles Wachstum hingelegt und ehrgei-
zige Ziele fur die Zukunft.

Millionen Teile pro Monat

Conec verarbeitet pro Monat Millionen Drehteile
und bendtigt dafiir eine Kapazitdt von rund 50

Drehmaschinen. Bis vor zwei Jahren wurden diese
Teile komplett von Zulieferern bezogen. Bei Conec
arbeiten Menschen, die eingefahrene Prozesse stén-
dig in Frage stellen und das Optimum suchen. ,,Die
Welt um uns verandert sich und wenn wir nicht per-
manent nach Verbesserungen streben, laufen wir
irgendwann hinterher*“. Mit diesem Credo wurde vor
finf Jahren ein Veranderungsprozess im Unter-
nehmen eingeleitet und zwei CNC-Langdreh-
automaten gekauft.

Durch diese Inhouse Produktion wurde nicht nur fur
den Kunden ein Technologieschub eingeleitet. Damit
wurde die bestehende Organisation vor eine
Zerreissprobe gestellt, denn die Strukturen und die
Mitarbeiter waren damals noch nicht so weit, wie
man heute freimitig einrdumt. Das Unternehmen
hat aber wahrend dieser Phase Technologie und
wertvolles Know-how aufgebaut, auf dessen Basis
der néchste Schritt in Angriff genommen wurde.
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Z&hlt weltweit zu den Technologiefiihrern bei Steckverbindern, die Conec GmbH in Lippstadt.
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Benchmark ist der jeweils gunstigste Zulieferer

Obwohl Herbert Labus auch Produktionen in China
aufgebaut hat, glaubt er fest an den Produktions-
standort Deutschland. ,,Wir diirfen uns nur nicht auf
unseren Lorbeeren ausruhen, sondern missen die
Messlatte immer hoher héngen®. Mit diesem
Anspruch ,,Herstellung von technologisch an-
spruchsvollen Steckverbindern* ist er vor zwei Jahren
an verschiedene Werkzeugmaschinenhersteller her-
angetreten und hat in Werner Klein, den regionalen
Tornos — Vertriebsingenieur einen kongenialen
Partner gefunden. ,,Tornos war der einzige Anbieter,
der unsere Anspriiche verstanden und vorbildlich
umgesetzt hat. Wir wollten keine Maschinen kaufen,
sondern Prozesse optimieren*. Dazu hat Conec ein
Teilespektrum definiert, das kuinftig im eigenen Haus
gefertigt werden sollte. Damit wollte man unabhén-
giger von Lieferanten und zeitlich flexibler werden,
die Qualitdt verbessern sowie die Produkt-
optimierung wéhrend des Prozesses vorantreiben.
Zudem durften die Teile nicht mehr kosten, als beim
weltweit gunstigsten Zulieferer. Eine wahrhaft
anspruchsvolle Herausforderung fur Tornos, die mit
Bravour gemeistert wurde. Die Projektabteilung um
Achim Gunther hat die Zykluszeiten fur die verschie-
densten Teile in den unterschiedlichsten Materialien
bis auf’s Letzte ausgereizt und so den Ver-
antwortlichen bei Conec das Gefluihl vermittelt, dass
es klappen konnte. Auf einen Schlag wurden flnf
DECO 10 bestellt und, geliefert und aufgestellt.

Projektbegleitung rund um die Uhr

Im Pflichtenheft von Conec stand eine Verfiigbarkeit
von Uber 80 Prozent. Dies erscheint auf den ersten
Blick nicht Gibermassig hoch, gewinnt aber an Wert,
wenn man die Hintergrinde kennt. Zum einen mus-
sen die Maschinen rund um die Uhr laufen, zum
anderen waren die Maschinen und der gesamte
Produktionsprozess fir die funf Mitarbeiter von
Conec noch absolutes Neuland. In umfassenden
Trainings in TORNOS Deutschland, Pforzheim und on
the job wurden sie an ihre Aufgaben herangefihrt.
Dies war anfangs Stress pur, aber mit den ersten
Erfolgserlebnissen kam auch die Begeisterung. Im
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Team von Herbert Labus muss jeder alles kdnnen. Die
Mitarbeiter sind von der Materialanlieferung mit
Eingangskontrolle bis zur qualitéatskontrollierten
Auslieferung ans Lager oder in die Montagen verant-
wortlich. Dies umfasst natirlich auch die
Programmierung, das Einrichten der Maschinen, die
Spaneentsorgung, die Reinigung der fertigen Teile
und vieles andere mehr. ,,Wenn einer die Teile selbst
reinigen muss, dann achtet er schon beim
Produzieren auf moglichst grosse Sauberkeit*, mit so
einfachen Erkenntnissen wurden die Mitarbeiter zu
immer neuen Ho6chstleistungen angespornt. Am
Samstag oder Sonntag steht er dann selbst haufig an
den Maschinen und versucht, noch die eine oder
andere Zehntelsekunde, Qualitat, etc. herauszukit-
zeln. ,,Das gelingt mir aber immer seltener, denn
meine Mitarbeiter werden immer besser*. Dies ist
mit ein Verdienst des Tornos Serviceteams um
Thomas Heine, Wolfgang Licht und Thomas Luff, die
den Prozess voll engagiert und motiviert begleiten.

Das Ergebnis spricht fir sich

Nach gut einem Jahr zieht Herbert Labus eine positi-
ve Bilanz. ,,Die geforderte 80 Prozent Verfiigbarkeit
haben wir von Anfang an erreicht und bewegen uns
jetzt kontinuierlich auf einem Level von 85 bis 95
Prozent*. Diese Zahlen haben die Geschaftsfiihrung
Uiberzeugt. Mittlerweile wurden bereits vier weitere
Maschinen angeschafft und geliefert, weitere sind in
der Planung. Doch damit ist fir CONEC das Ende der
Fahnenstange noch nicht erreicht. ,,Es gibt noch sehr
viel zu tun und wir kbnnen noch besser werden®.
Unter diesem Aspekt begrisst CONEC die
Entwicklung der neuen DECO 10e, von der man sich
fir das eigene Teilespektrum eine Menge verspricht.
Fir CONEC ist dieses Maschinenkonzept Ausdruck
der Tornos Philosophie ,,Think parts, thinkTornos*.
Diese Maschine ist speziell fir die Elektronikindustrie
entwickelt worden und im Preis-/Leistungsverhéltnis
sehr attraktiv. Conec verfugt deshalb mit den tech-
nologisch anspruchsvolleren DECO 10a Maschinen

Herbert Labus, Technischer Leiter Conec, und Werner Klein, Vertriebsingenieur Tornos, sind gemeinsam standig auf der Suche nach Prozessoptimierungen.
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TE- 104302

Tausende Komponenten stehen standig zur Montage unterschiedlichster Steckverbinder bereit.

Conec Steckverbinder sind echte High-Tech-Produkte.
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und den DECO 10e Maschinen aus das Teile-
spektrum perfekt abgestimmte Fertigungslésungen
und damit gut aufgestellt fir die Zukunft.

Das DECO Konzept im Uberblick

Mit dem bekannten sowie bewé&hrten DECO
Konzept hat Tornos ein System entwickelt, das auf
der Kombination einer neuartigen digitalen
Steuerung mit einer aktuellen aufristbaren und
zukunftsorientierten PC-Programmiersoftware
(Windows) basiert. Dadurch kénnen anspruchsvolle
Werkstiicke anwenderfreundlich programmiert wer-
den. Diverse erforderliche Simultanbearbeitungen
kénnen zeitparallell durchgefiihrt werden Die
Programmierung sowie die Voreinstellung fester und
drehender Werkzeuge erfolgt in den Nebenzeiten.
Die standig weiterentwickelte TB-DECO Software
erleichtert die C-Achsen Programmierung bzw.
die Bearbeitung nach Polarkoordinaten. Der
Programmierunterstiitzung dient auch die Macro
Client Software, die auf kundenindividuelle
Anforderungen an die Bearbeitung spezieller und
komplexer Formen zugeschnitten ist. Die Pro-
grammiubertragung erfolgt tber RS 232, PCMCIA-
Speicherkarte oder Ethernet.
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Ordentlich in Reih und Glied stehen die acht Tornos CNC-Einspindeldrehautomaten in der modernen Fertigungshalle von Conec.

TECHNISCHE DATEN DECO 10e

Spindelstock (Achse Z1) (+C1 optional)

Maximaler Stangendurchlass @ 10 mm
Maximale Werkstlickldnge je nach
Fiihrungsbiichsentyp 60/90 mm

Programmierbare Spindelgeschwindigkeit

100-16000 U/min

Spindelpositionierung

0,1 Grad

Maximale Spindelleistung 1,1 (3,7) kW
Fuhrungsbuchse (X1/Y1) (X2/Y2)

Anzahl Werkzeuge an der Fuhrungsbuchse 2x4
Werkzeugquerschnitt 8 x 8 mm
Anzahl Querbohrer/-fraser 4

Motorisierung S2

100-12000 U/min

Gegenspindel und Gegenbearbeitung (X4/24) (+C4 optional)

Maximaler Durchmesser Spannbereich 10 mm
Standardwerkstiicklange 60 mm
Programmierbare Spindelgeschwindigkeit 100-12000 U/min
Spindelpositionierung 0,1 Grad

Max. Anzahl Gegenoperationen 4

Anzahl fester oder drehender Spindeln 4

Motorisierung S5

100-9000 U/min

Conec

Elektronische Bauelemente GmbH
Ostenfeldmark 16

59557 Lippstadt

Tel. 02941/765-0

Fax 02941/765-21
WWW.CONec.com

Tornos Technologies Deutschland GmbH
Karlsruher Strasse 38

75179 Pforzheim

Tel. 07231/91 07-0

Fax 07231/91 07-50

mail@tornos.de

www. tornos.ch
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DECO 13e — NEUER ZUGANG IN
DIE TORNOS-WELT

An der Simodec 2008 stellt der Schweizer Maschinenhersteller zum ersten Mal seine neue Version der
Einspindeldrehmaschine DECO 13a vor. Diese beachtliche Neuheit trdgt den Namen DECO 13e und stellt eine
besonders wirtschaftliche Alternative in der Produktreihe des Schweizer Herstellers dar. Diese Drehmaschine
richtet sich an alle Anwender von Drehautomaten, die auf der Suche nach effizienten Losungen sind, aber nicht
zwingend 10 Achsen (ohne C-Achse) bendtigen.

Die Drehmaschine DECO 13a von Tornos ist als die  In Anbetracht der Tatsache, dass die Anschaffung
Hochleistungsdrehmaschine schlechthin bekannt.  einer solchen Maschine fiir einen Drehteilhersteller
Man findet sie in zahlreichen Werkstatten von  mit hohen Investitionen verbunden ist, will Tornos
Herstellern hochkomplexer Drehteile mit hoher  diese Technologie fur Drehteilhersteller, die diesen
Wertschopfung, unter anderem fir die Medizinal-  technologischen Sprung noch nicht gewagt haben,
und Zahntechnik. bewusst zugéanglicher machen.
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Die Konzeption der DECO 13e beruht auf der DECO
13a. Die Maschine verfiigt somit auch tber diesel-
ben Vorteile. Der einzige Unterschied besteht darin,
dass das auf zwei NC-Achsen montierte, vierte unab-
hangige Werkzeugsystem mit vier Spindeln fir die
Frontbearbeitung durch eine Halterung mit festen
Werkzeugen ersetzt wurde, die auf einem der zwei
fir die Bearbeitung ab Stange verwendeten
Kreuzschlitten montiert ist.

Die acht linearen Arbeitsachsen sind auf drei
Werkzeugsysteme aufgeteilt und bieten ausgezeich-
nete Mdglichkeiten firr die Bearbeitung ab Stange
sowie fir Nachbearbeitungen. Dadurch wird nach
wie vor ein genauso simultanes Arbeiten an der
Vorder- und Ruckseite der Werkstlicke gewahrleistet.

Natirlich dachte Tornos auch an seine treuen
Kunden, die bereits eine DECO 13a besitzen und die
neue Drehmaschine anschaffen méchten. Die Uber-
tragung der Programme der «erweiterten» Version
zur wirtschaftlicheren Version ist deshalb mdglich
und auch die aktuell verwendeten Vorrichtungen,
Apparate sowie anderes Zubehor kénnen auf der
neuen Version entsprechend angepasst werden.

DECO 13e wird gleichzeitig an der Simodec vom 4.
bis 8. Marz (Halle A, Stand C34) und an der Biemh
vom 3. bis 8. Marz (Halle 2 Stand F20) zu sehen sein.
Sie ist sofort verfligbar.

Technische Daten

Stangendurchlass: 13 mm (16)
Max. Spindel-/Gegenspindeldrehzahl: 107000 U/min
Hauptspindel Leistung: 2,213,7kwW
Gegenspindel Leistung: 15/2,2 kW
Werkzeugsysteme: 3

Anzahl Linearachsen: 8

Anzahl Werkzeugpositionen: 16
Werkzeugquerschnitt: 16 x 16
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Aktuell

GESTEIGERTE PRODUKTIVITAT

Es ist nichts Neues, dass bei der Bearbeitung von Werkstoffen, z. B. bei gewissen rostfreien Stahlen, Titan
oder anderen harten Materialien, Spane entstehen, die nicht einfach abzufihren sind, weil sie sich um das
Werkstiick oder um die Werkzeuge wickeln oder gar im Arbeitsbereich hangen bleiben.

Folglich kénnen sie die Oberflachengute des
Werkstucks beeinflussen und einen vorzeitigen
Werkzeugbruch verursachen. Sie beeintrachtigen
somit die Effizienz der Maschine.

Eine weit verbreitete Losung auf modernen
Drehmaschinen besteht in der Verwendung einer
Schneidflussigkeit unter Hochdruck, um die Spéne
besser abfiihren zu kénnen und dadurch das l&stige
Spane-Ansammeln zu verhindern.

Zahlreiche Anwender von DECO und MulmDECO
wenden dieses Prinzip taglich an und sind vollum-
fanglich zufrieden mit den von Tornos angebotenen
Losungen.

Tornos bietet diese Funktion nun auch auf der
Prazisionsdrehmaschine Micro 8 an.

Option
Diese Vorrichtung hat zurzeit der Veroffentlichung

keine Optionsnummer. Bei Interesse wenden Sie sich
bitte an Ihre zustandige Tornos-Vertretung.

Prinzip

Auf den Olbehalter mit grésserem Fassungs-
vermégen als der Standardbehélter wird ein
Spanebehalter aufmontiert, der ebenfalls grosser ist
als die standardmassig gelieferte Wanne. Die Einheit
kann zudem mit einer zusatzlichen Pumpe ergénzt
werden.

Die Pumpe fir die Standardspilung, die thermische
Stabilisierung und die Spindelkiihlung wird in jedem
Fall beibehalten.

Starken

» Ein grosseres Spanefassungsvermégen gewéhrlei-
stet eine hohere Autonomie und erubrigt den
zusatzlichen Spaneforderer.

= Ein grosseres Olvolumen mit zwei Pumpen fordert
den Abtransport.

e Maximal drei zusatzliche Olausgiange mit
Hochdruck gewaéhrleisten die Kontrolle und die
Spaneabfuhr an verschiedenen Orten im
Arbeitsbereich.

Technische Daten

» Fassungsvermogen Olbehalter: 160 L.

= Fassungsvermdgen Spanebehalter: ca. 20 L.

 Filterung: doppelt durch Gitter und danach in 4
Absetzstufen.

e Pumpendruck: 15 bar.

« 3 unabhangige Ausgange, steuerbar Uber M-
Funktionen im Werkstlickprogramm.

Kompatibilitat

Micro 8

Verfugbarkeit

Sofort ab Werk.

Auch fur bereits installierte Maschinen lieferbar.
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WELTNEUHEIT BEI TORNOS: WIRTSCHAFTLICHES
GEWINDEWIRBELN FUR GROSSE SERIEN

Die Tatsache, dass Tornos auf den Einspindel-Drehautomaten im Gewindewirbeln an vorderster Front mit dabei

ist, geniigte den Ingenieuren dieses Unternehmen nicht. Sie haben nun - und dies als absolute Weltneuheit —

das Gewindewirbeln als leistungsféahige und wirtschaftliche Losung auf den Mehrspindel-Drehautomaten
MultiAlpha 8x20 Ubertragen, eine Lésung, welche den Markt der Knochenschrauben beeinflussen wird.
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In der Medizintechnik vollzieht sich langsam aber
sicher eine Veranderung: Die Standardisierung halt in
diesem Fachbereich ebenfalls Einzug. Damit werden
die bis anhin fur einzelne Spezialisten in kleinen
Serien gefertigten Knochenschrauben durch norma-
lisierte Schrauben ersetzt. Dies bringt gleich mehrere
Verbesserungen mit sich. Die Lagerung und
Verwaltung der Knochenschrauben vereinfacht sich
und ihre Herstellung stitzt sich nun auf international
anerkannten Normen ab. Diese Normierung bringt
aber gleichzeitig auch die Madglichkeit, diese
Schrauben in grosseren Losgréssen herzustellen als
bisher.

Knochenschrauben, keine einfache Sache

Die Herstellung von Knochenschrauben ist keine ein-
fache Angelegenheit. Zum einen wird bezuglich der
Qualitatsanforderungen Uberhaupt keine Grat-

Robert Meier, freier Fachjournalist, Rupperswil

Multi

Alpha 8x20

bildung zugelassen. Dies bedeutet, dass Gewinde-
Herstellmethoden wie das Gewinderollen oder das
Gewindeschneiden mit einem Drehstahl die gefor-
derte Qualitat nicht erreichen und deshalb nicht tole-
riert werden. Zum anderen stellt die Bearbeitung der
in diesem Bereich eingesetzten Werkstoffe wie Titan
und nichtrostender Stahl hohe Anforderungen an
Maschine, Werkzeug und Mitarbeiter. Auch haben
die Schraubenkdpfe eine oft komplexe Formgebung,
was das Ganze nicht vereinfacht.

Die Bearbeitungsmethode zur Gewindeherstellung,
welche sich fir diese Teile am besten eignet, ist das
Gewindewirbeln, ein Verfahren, bei welchem sich
Tornos mit ihrer Bearbeitungsmethode zur Her-
stellung von Knochenschrauben auf Einspindel-
Drehautomaten weltweit einen Namen gemacht hat.
Im Laufe der Jahre baute sich das Unternehmen so
ein reiches und fundiertes Fachwissen auf.
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Auf neuen Pfaden

Allerdings ist das Gewindewirbeln eine zeitintensive
Bearbeitungsmethode. Deshalb braucht die Her-
stellung grosserer Lose an Knochenschrauben auf
Einspindel-Drehautomaten auch eine gewisse Zeit,
es sei denn, der Decolleteur setzt dazu mehrere sol-
cher Maschinen gleichzeitig ein. Im letzteren Fall
fihrt dies in der Fabrikation zu einem hdoheren
Platzbedarf fur die Maschinen. Auch stellt sich hier
die Frage der Qualitat, denn bei der Herstellung des
gleichen Teils aus demselben Los auf unterschied-
lichen Maschinen koénnen Unterschiede im
Teileaussehen auftreten. Akzeptiert der Auftrag-
geber eine solche Situation? Was tun?

Tornos brachte vor noch nicht allzu langer Zeit den
mehrspindligen Drehautomaten MultiAlpha 8x20
auf den Markt. Diese Maschine hat mit ihren acht
Motorspindeln und der mit funf Werkzeugen
bestlickten Gegenspindel — oder nach Wahl des
Kunden sogar zwei Gegenspindeln — gezeigt, wie ein
Decolletage-Drehautomat fiir hohe Volumen bei
hoher Prazision fur mittlere bis komplexe Teile ausse-
hen kann. Kénnte dieser Drehautomat nicht eine
wirtschaftlich interessante Antwort auf das Problem
sein?

Das Gewinde aufteilen

Die Ingenieure von Tornos verfuigen uber eine lange
Erfahrung im Gewindewirbeln fir Knochen-
schrauben. Sie haben sehr schnell erkannt, dass ein

Ubertragen dieser Fertigungstechnologie auf den
Mehrspindel-Drehautomaten MultiAlpha relativ ein-
fach maoglich ist. Tatséchlich ist die MultiAlpha — aus-
gerichtet auf das Herstellen von komplexen Teilen —
ohne weiteres in der Lage, nebst dem Gewinde auch
die zum Teil recht komplexen Schraubenkdpfe herz-
ustellen. Dazu verfligt der Drehautomat ja tber acht
unabhéngige Motorspindeln und Gegenspindeln mit
je funf Bearbeitungswerkzeugen. Die Frage der
Bearbeitungszeit fiir das Gewindewirbeln war damit
allerdings noch nicht gelost.

Die Idee, das Gewindewirbeln entsprechend der
Gewindelange in zwei bis drei Bearbeitungsschritte
aufzuteilen, war sehr attraktiv, denn auf einem acht-
spindligen Drehautomaten wéare ein solches
Verfahren absolut denkbar. Allerdings musste noch
eine nicht zu unterschatzende Aufgabe geldst wer-
den: Wie wird der Wechsel von einer Gewindepartie
zur néchsten und damit von einer Bearbeitungs-
position zur anderen vollzogen, ohne dass dies spa-
ter auf dem Gewinde sichtbar wird?

Ein monumentaler Zeitgewinn

In einer durch viele Versuche gepragten
Entwicklungsarbeit ist es den Ingenieuren von Tornos
gelungen, auch dieses letzte Hindernis zu meistern.
Sie brachten es tatséchlich fertig, den Be-
arbeitungsschritt Gewindewirbeln in zwei, respektive
drei Einzelbearbeitungen aufzuteilen, ohne dass dies
nachtraglich auf der Knochenschraube feststellbar
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ist. Ein Erfolg, der zurzeit in der Welt der
Mehrspindel-Drehautomaten Einzigartig ist.

Das Resultat sieht auch entsprechend aus: Die
Bearbeitungszeit fiir eine Knochenschraube mit einer
Gesamtlange von 80 mm ist auf einer MultiAlpha
8x20 um funf (5) Mal kirzer als auf einem
Einspindel-Drehautomaten. Naturlich verlésst die
Knochenschraube den Drehautomaten als komplett
fertig gestelltes Drehteil, wie dies bei den anderen
auf der MultiAlpha gefertigten Teile ebenfalls der
Falls ist.

Dank diesem revolutiondren Verfahren erhoht sich
die Reaktionsfahigkeit des Decolleteurs um ein
Wesentliches, denn fir eine grdssere Serie hat er nur
noch einen Mehrspindel-Drehautomaten einzurich-
ten, anstelle von mehreren beim Einsatz von
Einspindel-Drehautomaten. Auch die Qualitat kann
sich sehen lassen, denn das Wirbelwerkzeug verlasst
die Bearbeitungszone zu keiner Zeit. Die
Betriebstemperatur bleibt deshalb wéahrend der
gesamten Serie konstant, was die Kontinuitat der
Qualitét bereits durch das Maschinenkonzept sicher-
stellt. Mit den Mehrspindel-Drehautomaten
MultiAlpha lassen sich heute Drehteile herstellen, an
die vor funf Jahren noch niemand nur gedacht hétte.

Automatischer Teilewechsel: Auch das ist mog-
lich

Wie schon erwéhnt, geht der Trend bei den
Knochenschrauben eindeutig in Richtung Standardi-
sierung, was auch grdssere Fertigungsserien auslost.
Allerdings werden diese Lose regelmdssig vom
Auftraggeber in Lose mit kleineren Volumen zerlegt,
wobei meist kleinere Serien des gleichen

Eine der zwei Wirbelvorrichtungen, die die "Halfte" der Arbeit verrichtet.

Schraubentyps — aber mit unterschiedlichen Langen
— zu fertigen sind. Diese Auftragsart wurde von den
Tornos-Ingenieuren rechtzeitig erkannt, deshalb stat-
teten sie den Drehautomaten mit einem CNC-
gesteuerten Anschlag aus. Diese geniale Idee gibt
dem Anwender nun auf der MultiAlpha die
Madglichkeit, mehrere Lose von Knochenschrauben
desselben Typs mit gleichem Durchmesser aber mit
unterschiedlicher Lange so zu programmieren, dass
diese in Serie abgearbeitet werden. Diese
Arbeitsweise erlaubt es dem Decolleteur, kleinere
Losgrossen ab der gleichen Maschinenbeschickung
an Stangenmaterial zu bearbeiten, ohne die
Maschine stoppen, das Werkzeug zu wechseln oder
sogar ein neues Programm aufsetzen zu missen. Es
ist offensichtlich, dass diese Arbeitsweise die
Produktionsflexibilitdat wesentlich steigert. Zudem
erfolgt dabei die Produktion in ununterbrochener
Form, was bedeutet, dass alle Teile der verschiede-
nen Serien unter den gleichen Fertigungs-
bedingungen hergestellt worden sind. Die Qualitat
jedes einzelnen Teils ist somit identisch mit allen
andern.

Die Peripherie als Unterstutzung

Auch in diesem Bereich kodnnen spezielle
Anforderungen der Kunden eine angepasste peri-
phere Einrichtung notwendig machen. Tornos stellt
fur den Drehautomaten MultiAlpha — wie Ubrigens
fir alle Drehautomaten ihres Angebots — eine ganze
Reihe von peripheren Einrichtungen zur Verfigung,
welche jeweils an den entsprechenden
Maschinentyp angepasst sind. Im Falle der
Knochenschrauben wird regelmassig ein Palettisieren
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der Teile verlangt. Natdrlich ist im breiten Zubehor-
Angebot von Tornos auch eine entsprechende
Ausriistung fir die MultiAlpha vorhanden. Diese
kann, ohne dass spezielle Anpassungsarbeiten not-
wendig waren, direkt an die Maschine angebaut
werden, ein weiterer Vorteil. Wird die Produktion
von verschiedenen Langen in Serie abgewickelt,
Ubernimmt die Palettisier-Einrichtung den Paletten-
wechsel bei jedem Wechsel des Schraubentyps.
Somit entfallt jedes nachtrégliche Aussortieren der
verschiedenen Schraubenlangen.

Nichts geht verloren

Die MultiAlpha ist ein Drehautomat ausgerichtet auf
eine volumenorientierte Fertigung von komplexen
Teilen. Dem Gegenuber bietet sich der Einspindel-
Drehautomat nach wie vor in bester Weise fiir die
Fertigung von kleinen Serien sowie von speziell lan-
gen Knochenschrauben an. Deshalb hat auch dieser
Drehautomat nach wie vor seine Berechtigung, auch
fiir das Gewindewirbeln von Knochenschrauben.

Ein zuséatzliches Plus liegt darin, dass das
Gewindewirbeln auf beiden Maschinentypen iden-
tisch ist — natirlich abgesehen vom Aufsplittern der
Gewindelange beim MultiAlpha. Dies fuhrt automa-
tisch dazu, dass sich der Decolleteur, welcher mit bei-
den Maschinentypen arbeitet, stets im gleichen
Umfeld bewegt.

Fur die Programmierung des Gewindewirbelns auf
dem MultiAlpha stehen dem Bediener werkseitig
aufgebaute und in die Steuerung eingefiigte Makros
zur  Verfugung. Dank diesen wird seine
Programmierarbeit wesentlich erleichtert, ohne dass

er dabei die Mdglichkeiten verliert, seine eigene
Fachkompetenz einzubringen.

Marktubliches Werkzeug

Bei der Bestellung des Drehautomaten - das
Gewindewirbeln ist auf dem MultiAlpha mit einer als
auch mit zwei Gegenspindeln verfigbar — gibt der
Kunde an, ob er mit seiner Maschine diese
Bearbeitungsoperation ausfihren will, damit der
Drehautomat werkseitig darauf vorbereitet werden
kann.

Naturlich haben sich die Ingenieure von Tornos in
enger Zusammenarbeit mit Werkzeugherstellern
auch der Frage des Werkzeugs fir das
Gewindewirbeln gewidmet. Das Resultat dieser
Zusammenarbeit fuhrt dazu, dass mit der Einfiihrung
dieser Bearbeitungsoperation auf dem Mehrspindel-
Drehautomaten auch ein einschlagiges Angebot im
Markt vorhanden ist.

Ein ganzheitliches System

Dem fur das Gewindewirbeln vorbereiteten
Mehrspindel-Drehautomaten MultiAlpha bleiben alle
sonstigen Fahigkeiten erhalten. In diesem
Zusammenhang ist zudem interessant zu wissen,
dass auf dem gleichen Drehautomaten bereits ande-
re Teile fUr die Medizintechnik hergestellt werden.
Dies trifft zum Beispiel auf Polyaxialkopfe fir die
Wirbelséule wie auch fur orthopadische Schrauben
zu. Der Decolleteur erhélt damit einen Dreh-
automaten, auf welchem er ganze Teilefamilien fir
eine aufstrebende Branche herstellen kann.
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5’000 M? IM DIENSTE DER KUNDEN

Um seine Kapazitaten fur die Kunden zu verstarken, baute Tornos eine neue Halle von 5’'000 m? auf dem
Gelénde seines Hauptsitzes in Moutier.

decomagazine sprach mit Michel Studer, Geb&udeverantwortlicher Tornos, Bauleiter und Qualitats-
verantwortlicher.

66 decomagazine

decomagazine: Herr Studer, kbnnen Sie uns
sagen, fur was dieses neue Gebaude eingesetzt
wird?

Michel Studer: In erster Linie wurde eine Halle fur
die modulare Produktion gebaut, in der abschlies-
sende Arbeiten der Inbetriebnahme und Einrich-
tungen sowie Kundenversuche vorgenommen und
Schulungen fur unsere Kunden durchgefuhrt wer-
den. Damit verfliigen wir Uber ein einzigartiges
Technologie-Schaufenster und rationalisieren gleich-
zeitig zahlreiche Vorgénge.

dm: Sie reden von einem Schaufenster. Sind
denn die neuen Raumlichkeiten auch vorgese-
hen, um Maschinen auszustellen?

Michel Studer: Auf jeden Fall. Im Geb&dude befin-
den sich ein Showroom von 300 m? und mehrere
Empfangsrdume, die dazu dienen, den Kunden
unsere Lésungen zu présentieren.

dm: Was die Maschinen betrifft, stellen Sie Ein-
und Mehrspindelmaschinen zusammen auf?

Michel Studer: Genau. Fir Schulungen, Ein-
richtungen und Versuche verwenden wir beide
Maschinentypen.

dm: Denken Sie, dass zwischen den beiden
Maschinentypen Synergien geschaffen werden
kénnen? Und welches sind dabei die Vorteile
fur lhre Kunden?

Michel Studer: Die Vorteile liegen ganz klar in der
Rationalisierung und Zentralisierung. Das Werkzeug
zum Beispiel ist in einem zentralen Lager zusammen-
gestellt. Indem die Barrieren zwischen Ein- und
Mehrspindlern Uberwunden werden, entsteht ein
Wissenstransfer, von dem schliesslich unsere Kunden
profitieren.
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dm: Ist es von Vorteil, alles unter einem Dach zu
vereinen?

Michel Studer: Aber natirlich! Wir brauchen zum
Beispiel nicht mehr DECO-Maschinen von einem
Gebdaude in ein anderes zu transportieren und unse-
re Kunden, die wahrend einer Schulung ihre
Kenntnisse auf eingerichteten Maschinen vertiefen
wollen, mussen nicht mehr die halbe Stadt durch-
queren, um zu den Mehrspindelmaschinen zu gelan-
gen.

dm: Wenn ich richtig verstehe, dann geht es vor
allem darum, die Arbeitsflisse auf Ihren
Maschinen neu zu definieren und zu optimie-
ren...

Michel Studer: Zum Teil ja. Wir haben in der Tat die
Arbeitsflisse neu Uberdacht, mit dem Ziel Zeit zu
sparen, zu rationalisieren und Risiken aufgrund zu
haufiger Maschinentransporte zu vermeiden. Aber
das ist nicht alles. Wir haben bei dieser Gelegenheit

das 5S-System® in allen in der Halle vertretenen
Abteilungen eingefiihrt. Wir wenden diese
Philosophie bereits im Bereich der Produktion seit
mehreren Jahren erfolgreich an und sind stolz dar-
auf, dass wir sie nun auch im neuen Gebaude ein-
flhren konnten. Unseren Kunden verschaffen wir
somit ganz klar einen Mehrwert.

dm: Wird die Vereinfachung und Rationa-
lisierung dieser Prozesse die Qualitat der
Produkte und Ldsungen fur die Kunden verbes-
sern?

Michel Studer: In der Regel wird die Qualitat der
angebotenen Maschinen und L&sungen Uber unser
Kontrollsystem sichergestellt. Was sich andert, ist vor
allem die Art und Weise, dies zu tun. Auf der einen
Seite haben wir das Arbeitsumfeld radikal verandert:
Die Ablaufe sind klarer, sauberer und die Temperatur
Uber das ganze Jahr hindurch Uberwacht. Die
Voraussetzungen, um die Qualitatsvorgaben zu

* Die 5S-Methode, deren Name auf die fiinf Anfangshuchstaben von fiinf Arbeitsprozessen zuriickgeht, ist eine japanische Managementtechnik. Sie
entsprang dem Toyota Production System (TPS) und beruht auf funf einfachen Prinzipien:
Seiri (Strukturierung) — Seiton (Systematisierung) — Seiso (Reinigung) — Seiketsu (Standardisierung) — Shitsuke (Selbstdisziplin).
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erreichen, sind somit optimal, wirde ich sagen. Auf
der anderen Seite verfigen wir dadurch auch Gber
hdchst optimierte Handhabungs- und Kontrollmittel.
Auch hier nehmen wir unsere Produktions-
rdumlichkeiten zum Vorbild, um ein klimatisiertes
Kontrolllabor einzurichten.

dm: Kontrollieren Sie jetzt anders?

Michel Studer: Auch vorher wurden bereits
Kontrollen durchgefiihrt, das Spektrum und die
Feinheiten sind jedoch bei unserem neuen System
noch um einiges besser. Wir sind deshalb in der
Lage, unseren Kunden einen noch prazisieren Service
anzubieten, zum Beispiel bei der Kontrolle von bei
uns gefertigten Vorserien.

dm: Sie haben auch die Durchfihrung von
Schulungen in den neuen Raumen erwahnt.
Gehort da auch die Programmierung dazu?

Michel Studer: Richtig! Die grosse Halle, von
der wir soeben gesprochen haben, beansprucht
3’400 m?. Die Ubrigen 1’600 m? sind fur alle mog-
lichen zusatzlichen Kundendienstleistungen vorgese-
hen: Schulung, Hotline und die BU Einspindler. Somit
finden die Kunden, die zu den Schulungen kommen,
alle Ansprechpartner unter einem Dach vor.

dm: Die neuen Raumlichkeiten scheinen gut
durchdacht sein. Aber wie sieht es denn mit

dem Olverbrauch aus? Wir wissen, dass solche
Abteilungen grosse Olverbraucher sind...

Michel Studer: Im Untergeschoss haben wir ein
zentrales Lager eingerichtet, das selbstverstandlich
allen gultigen Sicherheits- und Umweltrichtlinien
entspricht.

dm: Und wie sieht es mit dem Gebaude aus?

Michel Studer: Auch das Geb&ude wurde unter
Berticksichtigung der Prinzipien «Integration und
Umwelt» entwickelt, das heisst, es ist komplett iso-
liert, das Heizsystem funktioniert auf dem Prinzip der
Ruckgewinnung der Maschinenabwéarme und die
Abluft erfolgt auf der «Betriebsseite», damit die
Nachbarn nicht gestort werden... Es handelt sich
somit um ein umweltfreundliches Gebdude.

dm: Sie sprechen vom neuen Gebdude mit
Begeisterung. Ab wann kdnnen es denn die
Kunden besuchen?

Michel Studer: Das Gebaude wurde ja bereits in
Betrieb genommen und einige Kunden haben es
schon besucht... Aber ich verrate Ihnen etwas: FUr
Mai ist eine offizielle Einweihung mit Rundgang und
Ausstellung vorgesehen. Mehr dazu kann ich im
Moment aber noch nicht sagen.
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GEMEINSAMER NUTZEN ALS MOTTO!

Kirzlich hat Paul Polman, Nestlé Executive Vice President Americas, vor dem Swiss Marketing Club eine
Prasentation zu Marken und Nutzen vorgestellt. Als das decomagazine M. Stauffer, CEO von Tornos in Ausgabe
42 zum gleichen Thema befragte, entwickelten wir die Idee, auch Paul Polman’s Standpunkt zu diesem aktuel-
len Thema einzuholen .

70 decomagazine
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"Wir kdnnen Gewinne erzielen, weil wir mit unseren Kunden gemeinsame Werte teilen", Paul Polman.

Nestlé im decomagazine? Eigentlich eine verriickte
Idee. Wir sind noch nicht einmal in der gleichen
Branche. In welcher Hinsicht kann ein Schweizer
Unternehmen, das ein weltweit fihrender Anbieter
in den Bereichen Lebensmittel und Gesundheit mit
mehr als 276.000 Mitarbeitern ist einem Schweizer
Werkzeugmaschinenhersteller dhneln? Gut, beide
stammen aus der Schweiz. Und? Darum geht es in
diesem Artikel!

decomagazine: M. Polman, danke, dass Sie sich
die Zeit fur ein Magazin nehmen, das so weit
von lhrer Branche entfernt ist. Sie sagten, dass
gemeinsamer Nutzen in einem breiten Kontext
gesehen werden muss — Aktionéare, Kunden und
langfristige Ressourcen auf dem Planeten. Ist es
nicht einfach fur ein Unternehmen mit
Milliardengewinnen, von langfristigem Enga-
gement zu sprechen und dort etwas Kleingeld
auszugeben?
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Paul Polman: Das ist nicht die richtige Frage.
Denken Sie umgekehrt. Wir kénnen Gewinne erwirt-
schaften, weil wir den Nutzen teilen. Unser grundle-
gendes geschaftliches Angebot umfasst hohen
Ernahrungswert und im Gegenzug die Steigerung
der Rentabilitét. Es geht jedoch darliber hinaus. Das
Kaufverhalten begriindet sich auch auf dem guten
Ruf der Marke Nestlé. Ein Teil davon entsteht
dadurch, dass Nestlé in einem breiten Umfeld einen
positiven Beitrag leistet.

dm: Bedeutet dies, dass die Kunden bereit sind,
fur einen Nutzen wie ,,nachhaltige Umgebung*
oder andere nicht greifbare Dinge mehr zu
zahlen?

Paul Polman: Wissen Sie, langfristiger Nutzen ist
nicht gleichbedeutend mit leerer Kommunikation.
Wir sprechen Uber das Schaffen von Nutzen durch
neue Produkte. Differenzierung und Konsistenz sind
sehr wichtig. Dies bedeutet, dass wir uns darlber
klar sein miussen, wie sich der Markt entwickeln
kann. Aulerdem mussen wir bereit sein, in die
Entwicklung von Produkten zu investieren, um
Produkte fir alle diese Mdglichkeiten zu schaffen.
Die unternehmerische Verantwortung gewinnt als
wichtige Dimension der Marke an Bedeutung -
selbst fur Personen, fur die dies nicht das wichtigste
ist. Diese Markendimension wachst in einem breiten
Spektrum der Offentlichkeit.

dm: Ist dies nicht eine grundlegende
Marketing-Regel? Wo liegt hier der gemein-
same Nutzen?

Paul Polman: Das ist sicherlich zum Teil Marketing,
aber auch eine Frage der ,,Mission“ und der
Motivation. Sie missen einfach die Einstellung ver-
folgen, dass es nicht um Philantropie geht. Wir kén-
nen es schaffen! Wenn wir dies korrekt tun, werden
die Offentlichkeit und der Vertrieb folgen*. Neben
der Grindung neuer Unternehmen im Laufe der
Jahre in Landern wie Brasilien, Indien und China
beginnen wir mit der Unterstitzung von
Milchbauern mit Mikrokrediten, kostenlosen techni-
schen Ratschlagen und landlicher Infrastruktur. Die
schafft im ganzen Land einen Ruf mit nachhaltiger
Wirkung. In Pakistan arbeiten wir beispielsweise mit
dem UN-Entwicklungsprogramm zusammen, um
5.000 Frauen zu landwirtschaftlichen Beraterinnen
auszubilden. Aktionen wie diese sprechen sich
herum.

dm: Welche Auswirkungen hat dies auf das
Produkt/die Marke?

Paul Polman: Erheblichen Einfluss. Die Offentlich-
keit in CSR respektiert Nestlé vor allem aufgrund von
Qualitat und Sicherheit der Produkte. Der Ver-
braucher muss einbezogen werden. Er muss wissen,
dass ihn die Marke versteht und dass er auf das
Produkt vertrauen kann.

dm: Dies fuhrt uns zu Qualitat und Service, was
fur uns als Schweizer Unternehmen sehr wich-
tig ist. Glauben Sie, dass dies erforderlich ist?

Paul Polman: Es hangt zusammen. Eine Marke mit

guter Qualitdt und guten Folgeservices ist eine ver-
trauenswiirdige Marke. Daraus entsteht Umsatz.

I' J ';FEAT P

Der Erfolg von Nespresso, ein weiteres Beispiel an gemeinsamen Werten.
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dm: Sie haben uns vor einiger Zeit gesagt, dass
Innovation ebenfalls wichtig ist. Ist es nicht zu
schwierig, innovativ zu sein, die besten
Produkte und die besten Services anzubieten?
Selbst wenn viele Unternehmen dies behaup-
ten — geschafft haben es nur wenige.

Paul Polman: Ich wiirde sagen, dass wir zu den bes-
seren gehoren. Die Kunden geben fir ,,normale*
Produkte nicht mehr Geld aus. Sie missen ein Teil
der Lésung fiir den Kunden werden.

dm: Ich kann mir vorstellen, dass es mit so vie-
len Mitarbeitern wie bei Nestlé schwer ist, im
Unternehmen die Botschaft zur ,,groReren
Mission* zu verbreiten.

Paul Polman: AuRRenstehende, die sich Uber Nestlé
informiert haben, sind sehr beeindruckt von der
Loyalitat und dem Stolz der Mitarbeiter in der Nestlé
Familie. Ich denke, dass sich alles ergibt, wenn die
Mitarbeiter an ihrem Unternehmen interessiert sind.
Diese Motivation und Beteiligung wird ebenfalls
gefordert.

dm: Ja. Aber wie motiviert man Mitarbeiter, Teil
einer Losung zu sein?

Paul Polman: Unsere Mitarbeiter fuhlen, dass Sie
einen Beitrag zur Gesellschaft leisten — mit besserer
Erndhrung, sozialer Entwicklung und guten

NESTLE IN EINIGEN ZAHLEN
276.000 Mitarbeiter
Umsatz 2007: 107.6 Mrd. CHF

Stellenangeboten. Dies ist eine tagliche Aufgabe.
Wir mussen echte Geschichten finden und entwik-
keln und diese kommunizieren. Dies miissen keine
Wunder oder unglaubliche Berichte sein. Schaffen
Sie kleine Geschichten und zeigen Sie Leidenschaft!

dm: Danke fiUr dieses kurze Gesprach. Es zeigt
uns, dass es letztendlich kein Wunder gibt,
sondern dass wir konsistent und ehrlich sein
mussen. Dies ist wichtig, aber nicht jedes
Unternehmen nimmt teil, und vielleicht verhal-
ten sich einige unserer Mitbewerber nur inkor-
rekt oder ,falsch®. Ist dies keine Gefahr?

Paul Polman: Auf sehr kurze Sicht ist dies moglich,
ja. Wir sprechen jedoch von der Schaffung von
Nutzen und von der Bereitstellung von Lésungen fiir
Ihre Kunden. Dies hat nichts mit einem Werbeslogan
oder einer Werbeaktion zu tun. Dies z&hlt auf lange
Sicht und fuhrt zu zufriedenen Kunden und Umsatz!

Anzahl der Marken mit einem Umsatz von mehr als 1 Mrd. USD: 27

Bendtigen Sie weitere Informationen zur sozialen Unternehmensverantwortung bei Nestlé ?
Unter der folgenden Adresse kdnnen Sie die kostenlose Broschiire herunterladen:
http://www.nestle.com/Resource.axd?Id=7F757F03-B601-49EA-8395-E24095231754
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Neu

NOCH NAHER BEIM ANWENDER

Mit der Einfuihrung des Mehrspindel-Drehautomaten MultiAlpha brachte Tornos fur den Decolleteur ein auf
hohe Leistungen fur komplexe Teile und hohe Qualitét ausgerichtetes Produktionswerkzeug auf den Markt, das
sich besonders durch die Leistungen seiner Gegenspindeln auszeichnet. Im Markt gibt es allerdings Falle, wo
der Spezialist auf die Leistungen eines solchen Drehautomaten angewiesen ist, ohne dass er hoch komplexe
Teile zu bearbeiten hat. Er sucht deshalb nach einem etwas einfacheren mehrspindligen Drehautomaten. Tornos

hat nun das Angebot in diese Richtung erweitert.

.

MultiSigma 8x24, eine dusserst interessante Erweiterung der Produktreihe.

Die Mehrspindel-Drehautomaten MultiAlpha bieten
alles an, wenn es um eine hohe Produktivitat fir
komplexe Drehteile in hoher Qualitat geht. Zu die-
sem Zweck findet sich in dieser Familie von
Drehautomaten ein Modell, das mit acht
Motorspindeln und einer oder zwei leistungsfahigen
Gegenspindeln mit jeweils finf Werkzeugen ausge-
stattet ist. Einer der Leistungsausweise dieses
Drehautomaten, die Gegenspindel mit ihren flnf
Werkzeugen, ist jedoch bei gewissen Teilefamilien
nicht in dieser Bearbeitungskapazitat notwendig,
weshalb nun Tornos den Drehautomaten MultiSigma
auf dem Markt einfiihrt.

Wenn weniger mehr ist

Bei den Drehteilen mussen oft beide Enden bearbei-
tet werden, fir eine wirtschaftliche Produktion
dréngt sich deshalb ein Drehautomat mit Gegen-

Robert Meier, freier Fachjournalist, Rupperswil

spindel auf. Die Mehrspindel-Drehautomaten
MultiAlpha sind deshalb auch mit einer oder zwei
Gegenspindeln mit jeweils finf Werkzeugen ausge-
stattet. Damit ist es moglich geworden, sehr aufwen-
dige Gegenarbeiten auszufuihren. Im Markt gibt es
allerdings Teilefamilien, bei welchen die Gegen-
arbeiten weniger aufwendig sind, fur die aber aus
fertigungstechnischen und wirtschaftlichen Griinden
die anderen Leistungsparameter des MultiAlpha
einen wesentlichen Vorteil darstellen. Aus diesem
Grund erganzt nun Tornos ihr Angebot mit der
MultiSigma, einem Mehrspindel-Drehautomaten,
der genau dieser Anforderung entspricht.

Dieses neue Modell verfligt — wie sein grosser Bruder
— ebenfalls Uber acht Motorspindeln und wahlweise
eine oder zwei Gegenspindeln. Die acht &usserst
dynamischen Motorspindeln — jede wird mittels
Schneiddl gekihlt - machen aus diesem

_Multi
Igma 8x24
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2 b
Hohe Zugénglichkeit des Arbeitshereichs.

Drehautomaten ein &usserst leistungsfahiges
Produktionsmittel. Da jede Spindel tber einen eige-
nen Antrieb verfugt, hat der Anwender die
Maglichkeit, jeder Spindel die fiir die momentane
Bearbeitung am besten geeignete Geschwindigkeit
zuzuordnen. Der Vorteil der Motorspindeln liegt
zudem in ihrer ausgesprochen schnellen und genau-
en Indexierung; alle Positionen werden numerisch
festgelegt, also programmiert. Auf der Maschine sel-
ber erfolgen keine mechanischen Einstellungen, was
ihr eine sehr hohe Flexibilitat verleiht.

Die Sicherheit, dass die Betriebstemperatur konstant
bleibt und die Tatsache, dass die Maschine auf eine
hohe Prézision ausgerichtet ist, machen aus der
MultiSigma ein leistungsféahiges Produktionsmittel
fur mittelkomplexe Drehteile in grossen Serien.

Gegenspindel fur gesteigerte Flexibilitat

In der Ausstattung des Drehautomaten MultiSigma
sind — je nach Wahl des Anwenders — eine oder zwei
Gegenspindeln verfiigbar. Jede Gegenspindel dieses

Modell hat eine Werkzeugkapazitat von zwei unab-
hangigen Werkzeugen. Natirlich wird dadurch die
Leistungsféhigkeit im Vergleich zur MultiAlpha
geschmadlert, aber bei einer Vielzahl von Teilen ent-
spricht genau dieses Angebot einem echten
Bedurfnis. Im Gegensatz dazu kdnnen alle weiteren
Maoglichkeiten der Maschine — sei es mit einer oder
mit zwei Gegenspindeln — voll ausgeschopft werden.

Effizientes Programmieren

Da die Drehautomaten MultiSigma der Familie des
MultiAlpha entspringen, ist ihre Programmierung
identisch derjenigen des grossen Bruders. Ein
Anwender mit beiden Modellen wird damit seine
Kenntnisse auf beiden Maschinentypen in gleicher
Art einsetzen und kann trotzdem sein spezifisches
Fachwissen einbringen.

Exklusive Méglichkeiten

Die Drehautomaten mit acht Spindeln haben bewie-
sen, dass es moglich ist, darauf komplexe Drehteile
herzustellen. Sind aber einfachere Drehteile gefragt,
wird der gewiefte Decolleteur seinen acht-Spindel-
Drehautomaten auf 2x4 programmieren und mit 2x2
Werkzeugen in der Gegenspindel fahren. Die damit
erreichte Leistungssteigerung ergibt einen beacht-
lichen Vorteil fur den Anwender.

Natdrlich lasst sich die MultiSigma auch fur das
Gewindewirbeln zur Herstellung von Knochen-
schrauben einsetzen, solange der Schraubenkopf
relativ einfach aufgebaut ist. Auch hier ist es Tornos
gelungen, das Gewindewirbeln auf diesem acht-
spindligen Drehautomaten so aufzusetzen, dass
diese Bearbeitungstechnik &usserst wirtschaftlich
durchgefiihrt und die Produktivitdt um ein Vielfaches
gesteigert wird.

Spezielle Drehteile?

Manchmal ist es auch fur den erfahrenen Decolleteur
nicht einfach, fur ein komplexes Drehteil den opti-
malen Bearbeitungsweg auszuarbeiten. In solchen
Féllen stehen bei Tornos erfahrene Produktions-
ingenieure zur Verfugung, welche den Kunden beim
Studium des Teils unterstiitzen und mit ihm das
Produktionsmittel so anpassen, dass der bestmogli-
che Bearbeitungsweg zu einem wirtschaftlichen
Erfolg flhrt.

Angepasste Maschinenperipherie

Ungeachtet des Maschinentyps sind oftmals
Zusatzeinrichtungen notwendig, sei es um die
Produktivitat zu steigern, sei es, um die Autonomie
der Maschine zu vergrdssern oder sei es, um speziel-
le Kundenanforderungen zu erfillen. Tornos fuhrt zu
diesem Zweck ein breites Angebot an optionalen
Zusatzeinrichtungen wie Stangenlader, Manipula-
toren oder Palettisier-Einrichtungen.  Solche
Optionen sind ebenfalls fur den neuen Dreh-
automaten MultiSigma verfugbar, ohne dass die
Maschine dazu speziell angepasst werden muss.
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Interview

ZUSAMMENARBEIT UND EXPANSION

2007 nahm die Firma MGB aus der Haute-Savoie (Frankreich) die 100. Tornos-Maschine in
Empfang. Diese Maschine zeugt aber vor allem auch von der ausgezeichneten Zusammenarbeit zwischen
Jean-Paul Burnier (junger Rentner von MGB) und Alain Tappaz (junger Rentner von Tornos).

Eine beispiellose Partnerschaft, von links nach rechts: Alain Tappaz, Tornos Frankreich, Jean-Paul Burnier, MGB und Francis Koller, Tornos.

Die Vergangenheit ist sehr interessant, aber wie sieht
es denn mit der Zukunft aus? Kann man sich auf die
starken Zeiten der Vergangenheit verlassen, um die
Zukunft darauf aufzubauen? Frau Roda, die
Geschéaftsfuhrerin, spricht in ihrer Antwort auf diese
Frage von Expansion!

Zusammenarbeit

decomagazine: 100 Tornos-Maschinen! Wie lau-
tet lhrer Meinung nach das Rezept fur diesen
gemeinsamen Erfolg?

Jean-Paul Burnier: Da muss ich nicht lange tberle-
gen, das ist der partnerschaftliche Ansatz. Wéhrend
Uber 30 Jahren bestanden die gemeinsamen Pfeiler
der Zusammenarbeit von Tornos und MGB in unse-
ren Kompetenzen und im gegenseitigen Respekt.

Die technischen und kommerziellen Gespréache fan-
den schon immer unter diesem Leitgedanken statt:
Man kennt und respektiert sich.

dm: Die Menschen nehmen einen wichtigen
Stellenwert ein. Heisst das, dass die Maschinen
weniger wichtig sind?

Jean-Paul Burnier: Keineswegs. Die Qualitat der
Zusammenarbeit ist zwar sehr wichtig, aber wenn
diese nicht von der Technik unterstiitzt wird, ist der
Erfolg nicht mdoglich. Es geht vielmehr um ein
Zusammenspiel, das ausgewogen sein muss. Sonst
hatten wir auch nicht so viele Maschinen, das ist klar.
Unser Maschinenpark umfasst Gber 100 Tornos-
Maschinen und wir arbeiten mit verschiedenen
Typen fiir verschiedenste Anwendungen.
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dm: Wie verlief die Anschaffung dieser Dreh-
maschinen? Warum so verschiedene Typen?

Jean-Paul Burnier: Die Forschung von Tornos nach
technisch innovativen Lésungen verhalf uns dazu
neue Markte zu erschliessen und MGB setzte sein
Wissen Uber die Kundenbedurfnisse ein, um zur
Umsetzung der neuen Prozesse beizutragen. Es han-
delt sich also um eine Win-Win-Strategie.

Alain Tappaz: MGB stellte im Laufe der Jahre zahl-
reiche Erwartungen an uns und Tornos setzte alles
daran, diesen gerecht zu werden.

Jean-Paul Burnier: Fur uns ist auch das Technology
Centre von Tornos Frankreich Ausdruck dieser
Bereitschaft, auf uns einzugehen und eng mit uns
zusammenzuarbeiten.

dm: Sie sind also ein Unternehmen, das seine
Maschine praktisch nur bei einem Hersteller
bezieht, ist das nicht etwas «geféhrlich»?

Jean-Paul Burnier: MGB hat stets eine Kklare
Strategie verfolgt und diese beinhaltet auch einen
homogenen Maschinenpark, um den Kunden-
bedirfnissen in Bezug auf Flexibilitdt und Reaktivitat
gerecht zu werden. Und so lange sich unsere
urspriingliche Wahll auch weiterhin bestéatigt, das
heisst bis zum gegenteiligen Beweis, bleiben wir
natirlich dabei.

dm: Kann man zusammenfassend sagen, dass
der Erfolg auf zwei Elementen, das heisst der
Zusammenarbeit und der technischen Kompe-
tenz, beruht?

Jean-Paul Burnier: Ja. Wenn wir diese zwei ver-
schiedenen Aspekte einzeln anschauen, was die
Technik anbelangt zum Beispiel, entwickelte sich
MGB immer mit Tornos weiter. Seit 30 Jahren erar-
beiteten wir Etappe um Etappe. Ich denke da zum
Beispiel an die kontrollierte Arretierung auf der MS7,
die uns viele Tiren 6ffnete, oder naturlich auch die
«DECO-Saga».

Alain Tappaz: Wir konnten diese Zusammenarbeit
aber vor allem deshalb entwickeln, weil MGB eine
echte Kultur der Technik pflegt und immer schon
bestrebt war, die Werkstiicke moglichst fertigzustel-
len. Seit 1970, als die neuen Vorrichtungen wie der
Zweispindel-Gegenbohrapparat und der Trans-
portarm 34 DA erschienen, hat MGB das Potenzial
unserer Losungen erkannt und setzt es in Ergebnisse
um!

dm: Wir wollen nicht zu sehr ins Detail dieser
Zeit gehen, in der Tornos und Bechler noch
Konkurrenten waren?, aber ich kann mir vor-

* Diese Zeit hatte der Autor dieses Artikels nicht gekannt.

Raumlichkeiten von MGB in Marnaz, es fehlt nur noch der Teppich... die Maschinen wirken wie Ausstellungsstiicke, so gepflegt sind sie.
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Bei MGB sind alle Maschinen mit den notwendigen Vorrichtungen fiir die Produktionssicherheit ausgestattet,
zum Beispiel mit Brandschutzsystemen.

stellen, dass die Ankunft der CNC spurbare
Anderungen in der Produktion hervorgerufen
hat?

Jean-Paul Burnier: Mit unseren MS7 waren wir in
der Fertigung von Kontakten fir die Ver-
bindungstechnik spezialisiert und mit TOP 100
begannen wir sehr komplexe Formen herzustellen.
Dann kamen die ENC, mit denen wir die Realisierung
von Kleinserien und Prototypen bewaltigen konnten,
und schliesslich die DECO 2000. Tornos stellte uns
eine der drei Prototypenmaschinen zur Verfligung
und wir sahen rasch das Entwicklungspotenzial, das
uns diese neue Maschinengeneration bieten konnte.
Bis heute sind wir gliicklich, dass wir uns dafir ent-
schieden haben.

Expansion

Knuipfen wir doch gleich an diesen «historischen»
Teil an und bitten Frau Véronique Roda, die
Geschaftsfuhrerin, uns etwas tber die «weite Welt»
zu erzéhlen.

dm: Die Geschichte von MGB scheint an diejeni-
ge von Tornos gebunden zu sein und umge-
kehrt. Wie sieht es damit in der Gegenwart und
in der Zukunft aus?

Véronique Roda: MGB baut seinen Bereich im

? Siehe decomagazine 43.

Co-Engineering in Frankreich weiter aus, verfugt
aber auch Uber Produktionsbetriebe auf dem ameri-
kanischen Kontinent und in China?. Unser Betrieb in
Shanghai beliefert die lokal ansassigen Kunden in
den Bereichen der Telekommunikation und der
Luftfahrtindustrie. Wir haben entschieden, die
Qualitat und die Spezifikationen von MGB aufrecht-
zuerhalten. Das bedeutet, dass ein Werksttick, das in
China hergestellt wird, dieselbe Qualitat aufweist
wie eines, das in Frankreich gefertigt wurde. Um dies
zu gewadbhrleisten, mussen die Prozesse dieselben
sein.

dm: Sie bieten also Fertiglosungen an? Gibt es
denn keine lokalen Besonderheiten?

Véronique Roda: Doch, die gibt es, und der
Informationsaustausch geht in beide Richtungen.
Wir bieten das Wissen von MGB, aber manchmal
werden auch vor Ort Lésungen entwickelt. Unsere
technische Kultur ist unsere Starke, aber ein neuer
Blick aus einer anderen Richtung kann uns dazu brin-
gen, auch andere Verfahren in Betracht zu ziehen.
Das fuhrt zu einer gegenseitigen Bereicherung.

dm: Gibt es Vorteile in China zu produzieren?

Véronique Roda: Selbstverstandlich! Wir sind unse-
ren Kunden naher und das, was dort produziert
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wird, wird auch vor Ort verwendet. Es ist flr uns sehr
wichtig, dass wir dank dieser Nahe flr unsere
Kunden sehr reaktionsfahig sind. Die Tatsache, dass
wir in China vertreten sind, 6ffnet uns ausserdem
auch andere Tiren in Europa, denn wir sind als glo-
bale Lieferanten anerkannt.

dm: Sind Sie mit lhrer Prasenz in China zufrie-
den?

Véronique Roda: Wir liegen im Rahmen des
Budgets. Was den Service anbelangt, arbeiten wir
sehr eng mit Tornos Shanghai zusammen und wir
haben festgestellt, dass der Service von gleicher
Qualitét wie in Frankreich ist: n&mlich sehr gut. Fur
das Jahr 2008 erwarten wir ein weiteres Wachstum
des lokalen Marktes und werden dementsprechend
unsere Produktionskapazitaten erhéhen. Dazu muss
auch gesagt werden, dass grosse Gruppen, die in
Asien vertreten sind, ihren Kunden die Anweisung
geben, vor Ort einzukaufen.

dm: Sie erwahnten auch die USA. Wie sieht es
fur MGB in dieser Region aus?

Véronique Roda: Auch da ist eine Expansion im

Gange. Bis 2007 waren wir auf dem amerikanischen
Markt im Rahmen eines Jointventures vertreten, aber
ab 2008 werden wir unsere eigene Vertretung MGB
Inc. haben.

dm: Verfolgen Sie in den USA dieselbe Strategie
wie in Asien?

Véronique Roda: Absolut! Flr uns ist es wichtig,
dass die Qualitat von MGB weltweit dieselbe ist,
damit wir gewdhrleisten konnen, dass dasselbe
«Rezept» in allen Produktionsbetrieben angewendet
wird. Das Know-how und der Support des franzosi-
schen Betriebes sind dusserst wichtig fiur den Erfolg
unserer internationalen Betriebe. Sie garantieren
auch den Zusammenhalt und die Vereinheitlichung
unseres Angebots.

dm: Kann man abschliessend sagen, dass MGB
weiterhin mit denselben Vorziigen wachst, wie
das Unternehmen in Frankreich gross gewor-
den ist?

Véronique Roda: Ganz klar. Wo der Kunde auch
immer ist, MGB steht mit seinem technischen Know-
how an seiner Seite.

VERSCHIEDENE MASCHINEN FUR VERSCHIEDENE BEDURFNISSE

Der Maschinenpark von MGB ist sehr vielseitig und auf zahlreiche Werkstiicktypen abgestimmt. Wie
weiter oben erwéhnt, fand die Entwicklung des Unternehmens parallel zu der der Maschinen von
Tornos statt. Eine neue Maschine ermdglicht das Erschliessen eines neuen Marktes, ein neuer Markt ruft
nach neuen technologischen Lésungen, eine neue Maschine... usw.! Die Zahlen bestatigen DECO als

ausgezeichneten Wachstumshebel.

Mit der Micro 7° , die ab dem ersten Semester 2008 bei MGB im Testbetrieb sein wird, setzen Tornos
und MGB auch weiterhin auf ihre fruchtbare Zusammenarbeit.

3 Zum Thema Micro 7, siehe Artikel Seite 39.
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