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Editorial

SEHEN SIE GANZ GENAU HIN !

Ende Oktober verkiindete die Presse das offizielle Ende der Rezession in den USA. In Deutschland
korrigierte das Statistische Bundesamt kiirzlich die Wachstumsprognose fiir das Wirtschaftsjahr 2010 von
einem negativen zu einem positiven Trend.

Und tatsachlich hatten viele Kunden in den letzten
drei Monaten vermehrte Auftragseingange zu ver-
melden und kénnen auf einige gewinnbringende
Monate zurtickblicken. Andere leiden noch, dem all-
gemeinen Eindruck nach scheint der Tiefpunkt jedoch
Uberschritten zu sein.

Daher beginnen die Kunden erneut,
sich auf dem Markt umzuschauen und
zu erkunden, welche Fertigungsanla-
gen am besten zu ihren zuktnftigen
Bedurfnissen passen. Tornos ist dazu
eine der besten Adressen. Und wenn
der Kunde sich an Tornos wendet,
sollte er wirklich ganz genau hin-
schauen. Im Laufe der letzten Jahre hat
Tornos besonders stark in neue Produkte investiert.
Damit sollte sichergestellt werden, dass Tornos fur alle
spezifischen Kundenbedurfnisse geeignete Losungen
anbieten kann. Genauer gesagt, wies im Jahr 2003
unsere Produktpalette der Einzelspindeldrehmaschi-
nen nur die Produktlinie Deco a auf, eine sehr leis-
tungsfahige Maschine fur komplexe Teile, und den
Benutzern von Mehrspindelmaschinen hatten wir den
kurvengesteuerten Drehautomaten SAS 16.6 und die
numerisch gesteuerte (CNC) MultiDECO-Maschine
anzubieten.

Schritt fur Schritt wurde die Produktpalette der Einzel-
spindeldrehmaschinen durch die Micro-Produktlinie
erweitert. Darauf folgten die Produktlinien Sigma,
DECO e und Delta. Zudem wurde gegen Ende des

Jahres 2009 die umfangreiche Produktpalette der
Einzelspindeldrehmaschinen noch durch die Gamma-
Familie vervollstandigt.

Bei den Mehrspindelmaschinen kam die MultiAlpha-
Produktlinie hinzu. Dabei handelt es sich um beson-
ders leistungsstarke Maschinen, auf
welchen die vollstandige Endfertigung
komplexer Teile durchgefiihrt werden
kann. Dann folgte auch noch die
besonders im Bereich mittelkomple-
xer Teile leistungsfahige MultiSigma-
Produktlinie.

Doch das ist noch nicht alles. 2008
erfolgte die Einbindung von Almac
in die Tornos-Gruppe. Almac liefert
hochgenaue Senkrechtfrasmaschinen, Frasmaschi-
nen und Drehzentren mit Stangenenden-Verwaltung
sowie Spezialmaschinen wie zum Beispiel Gravurma-
schinen. Dies bedeutet eine wichtige Erweiterung der
Produktpalette von Tornos.

Mit diesen 13 Produktlinien ist Tornos heute in der
Lage, ihrem Kunden die Maschine zu liefern, die
genau auf seine speziellen Bedurfnisse abgestimmt
ist. Wenn daher ein Kunde erwdgt, in eine neue
Maschine zu investieren, so sollte er sich ganz genau
ansehen, was Tornos zu bieten hat.

Willi Nef
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KONZENTRIERTE ERFAHRUNG

An der Weltausstellung fiir Werkzeugmaschinen in Paris 1959 prasentierte Tornos dem Publikum eine Revolution
fiir die Fertigung von Klein- und Prazisionsteilen in Grossserien. Nach mehreren Jahren der Entwicklung brachte
das Unternehmen die erste Mehrspindeldrehmaschine fiir die Fertigstellung von Teilen innerhalb der Toleranzen
und mit makellosen Oberflachen auf den Markt. 2009, das heisst 50 Jahre spater, wird die Kurvendrehmaschine
SAS 16.6, die eine direkte Ableitung der AS-14 aus dem Jahr 1959 ist, weiterhin hergestellt, da sie auf optimale
Art und Weise gezielten Kundenbediirfnissen entspricht.

6 decomagazine

Eine einzigartige Erfahrung...

Zwischen 1959 und 1962, als die ersten Lieferun-
gen erfolgten, entwickelte Tornos die Maschine bis
zum makellosen Produkt konstant weiter. Damals
war der Einsatz von Mehrspindeldrehmaschinen
hauptsachlich fur die Fertigung von sehr grossen
Serien mit so genannter ,reduzierter Qualitat” bes-
timmt, aber Tornos hatte sich zum Ziel gesetzt, dies
zu andern und bot eine Maschine mit Qualitatsstan-
dards an, die den Einspindeldrehmaschinen gleich-
kamen. Der Markt reagierte rasch positiv auf diese
neue Art zu arbeiten, die eine hohere Produktivitat

ermdglichte, ohne Abstriche bei der Qualitat und
der Genauigkeit von einem Hundertstel zu machen.
Einfache Teile, bei denen nur wenige Gegenbear-
beitungen notwendig waren, konnten direkt auf
der Maschine fertiggestellt werden. Komplexere
Teile wurden auf einem zweiten Produktionsmittel,
zum Beispiel einer Transfermaschine, weiterbear-
beitet. Die Maschinenparks der Kunden vergrosser-
ten sich schnell, sodass einige bald schon mit tber
400 Maschinen arbeiteten !
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Numerische Wende

Ab 1986 brachten die Ingenieure von Tornos nume-
rische Maschinen hervor, die sich insbesondere durch
ihre Flexibilitat und erhdhten Méglichkeiten auszeich-
neten. Diese Familie beruht auf der langjahrigen
Erfahrung des Unternehmens in der Herstellung von
kurven- und numerisch gesteuerten Einspindeldreh-
maschinen sowie kurvengesteuerten Mehrspindel-
drehmaschinen. Mit den ersten Maschinen CNC 632
und SAS 36 DC verband Tornos CNC-Technologie mit
den Produktionskapazitdten von Mehrspindeldreh-

1980

maschinen. 1997 entstand die Familie MultiDeco,
die seither kontinuierlich mit 6- und 8-Spindeldreh-
maschinen mit Stangendurchlassen von 20, 26 und
32 mm Multideco, MultiAlpha und MultiSigma wei-
terentwickelt wird. Ebenfalls in dieser Zeit begann
Tornos die Mdglichkeit anzubieten, die SAS 16.6
mit numerischen Schlitten auszurtisten. Obwohl die
Technik ausgereift war, schlug der Erfolg jedoch nicht
ein, weil der Platzbedarf und die Verwendung der
Langsdrehmdglichkeit nicht optimal waren, und das
Vorhaben wurde aufgegeben.

1994

SAS 16, GESCHICHTE EINER LEGENDE

1874 Erste Mehrspindeldrehmaschinen auf dem Markt

1959 AS14
1970's
1970's

Chucker-Versionen
Integrierter Caddie-Stangenlader

1984 SAS 16, Stangendurchlass von 16 mm

1988 SAS 16 DC, Spindelmotoren der Nockenwelle programmierbar
1994 SAS 16.6, Verriegelung mit Hirth-Verzahnung und Manifold-Indexierung, neues Design

1995 Version mit Arretierung

1996 Version mit 2 Werksttcken pro Zyklus

1996 Numerische Schlitten

1997 Elektronische Querschlitten-Verstellung

1997 Integrierter Stangenlader MSF-316

Parallel dazu wurde 1975 mit der BS 14 eine Palette von erganzenden Produkten lanciert. Diese
Familie erfuhr Weiterentwicklungen in den verschiedenen Versionen BS 20.

Heute sind noch Uber 3500 kurvengesteuerte Mehrspindeldrehmaschinen von Tornos in

Betrieb.

"Dnnos(}
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Wenn Tornos 2009 perfekte Mehrspindeldrehmaschi-
nen- und Chuckerlésungen anbietet, dann zweifellos
deshalb, weil die Ingenieure auf der prestigetrachti-
gen Vergangenheit und der langjéhrigen Erfahrung
mit der AS 14 und danach der SAS 16 aufbauen.

Komplementare Produkte

Wir héren oft die Aussage, dass kurvengesteuerte
Maschinen am Aussterben sind. Pascal Chételat, Spe-
zialist der langfristigen Planung und langjéhriger Sach-
und Verkaufsbearbeiter SAS bei Tornos meint dazu:
,Es ist wahr, dass numerische Mehrspindeldrehma-
schinen bei Kleinserien flexibler sind. Auch die Kapa-
zitdten in der Gegenbearbeitung sind viel hbher. Aber
trotzdem ist die SAS 16.6 heute noch aktuell, denn sie
bietet héchste Produktivitét bei kleinstem Platzbedarf.
Wir verkaufen diese Maschine weiterhin und dies zur
gréssten Zufriedenheit unserer Kunden.”

Auch wenn sich das Marketing von Tornos vor allem
auf Neuheiten konzentriert, gibt es nach wie vor
Lésungen mit kurvengesteuerten Mehrspindeldreh-
maschinen, die sich oft in den gleichen Maschinen-
parks wie die Drehmaschinen MultiDeco, MultiAlpha
und MultiSigma wiederfinden. Laurent Martin, Kunde
von Mehrspindeldrehmaschinen seit 50 Jahren, meint:
,Der Ubergang zu CNC-Mehrspindeldrehmaschinen
ermdglichte es uns, auch in andere Mérkte einzustei-
gen und Auftrége fir andere Bereiche anzunehmen.
Mit diesen Maschinen sind wir in der Lage, Serien von
30 bis 50°000 Teilen héchst effizient zu fertigen. Die
beiden Maschinen ergdnzen sich sehr gut.”

8 decomagazine

AUGEKLUGELTE APPARATE

Fur die SAS 16.6 stehen Uber 300 Apparate zur
Auswahl, von denen die meisten perfekt aus-
tauschbar sind und auf den Maschinen AS14,
SAS 16, SAS 16 DC und SAS 16.6 montiert wer-
den kdénnen. Diese grosse Kompatibilitat bietet
den Anwenderfirmen und ihren Maschinenparks
eine hohe Flexibilitat. Hier ein paar Beispiele:

e Mehrkant- und Gewindefrasapparat
e Ausdrehapparat

e Gewinderollapparat

e Umlaufender Frasapparat

e Fester Bohrapparat

e Doppelt angetriebener Bohrapparat
e Unabhangige Gegenspindel

e Kalibrierwerkzeughalter

e Einstechwerkzeughalter

Es werden Losungen fiir jede Bearbeitung ange-
boten, von der einfachsten bis zur komplexes-
ten.
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Bewahrte Technik

Die heute angebotene Maschine SAS 16.6 ist das
Ergebnis von 50 Jahren Entwicklung. Gewisse Merk-
male waren bereits bei der Lancierung des Produkts
vorhanden, zum Beispiel der Arbeitsbereich von 205
Grad fur eine optimale Vorschubverteilung und die
Optimierung der Arbeitsdrehzahl fur eine maximale
Produktivitat von 80 Teilen pro Minute, andere Vor-
teile wurden spater entwickelt.

Die Verriegelung durch Hirth-Verzahnung trug bedeu-
tend zur Festigkeit und Prazision der Maschine bei,
wahrend das Indexiersystem Manifold eine stoss- und
vibrationsfreie Indexierung sicherstellte. Diese beiden
Merkmale sind fir die Prazision und die Qualitat der
auf der Maschine SAS 16.6 realisierten Bearbeitungen
entscheidend. Die Méglichkeit der Spindelarretierung
ermdglichte Querbearbeitungen und exzentrische
Frontalbearbeitungen und der Gegenrevolver die
Realisierung von drei Gegenbearbeitungen im Hinter-
grund. Dadurch kénnen mittelkomplexe Werksticke
fertiggestellt werden.

Eine numerisch gesteuerte Maschine kann zwar Uber
die Programmierung , alles tun”, aber es gibt Teilefer-
tigungen, bei denen diese Flexibilitat nicht erforder-
lich ist und doch spezifische Bearbeitungen benotigt
werden. Als Antwort auf diese Anforderungen entwi-
ckelte Tornos im Laufe der Jahre spezifische Apparate,
die heute eine umfassende Angebotspalette bilden.

Fur die Realisierung von relativ einfachen Werkstu-
cken, mit jeweils zwei pro Zyklus kénnen zwei Gegen-
spindeln montiert werden. So kann die Produktivitat
bis auf 120 Werkstlicke pro Minute erhéht werden.

CHUCKER:
JAHRZEHNTELANGER ERFOLG

Bereits in den 70er Jahren liebdugelten die Automobilherstel-
ler mit der Bearbeitung von Werkstticken ab Rohlingen anstatt
Stangen. Tornos entwickelte Chuckermaschinen, die fur die
Herstellung von Automobilteilen und Lastwagenventilen aus-
gelegt waren, spater auch fur die Realisierung von Uhrenge-
hausen und anderen Teilen. Als sich die Hersteller von Minia-
turlagern mit dem gleichen Problem konfrontiert sahen, wurde
eine Losung erarbeitet, um Lagerringe nach demselben Prinzip
zu fertigen.

Die Flexibilitat von numerischen Steuerungen und die Modu-
laritat der Maschinen MultiAlpha und MultiSigma ermoglichen
es heute, zahlreiche perfekt auf die Kundenbedurfnisse abge-

stimmte Varianten anzubieten.

50 Jahre und immer noch aktuell

Sehr wenige Produkte kénnen stolz auf 50 Jahre
zurlckblicken und bieten sich nach wie vor perfekt
fir moderne Bedurfnisse an. Die SAS 16.6 gehort
dazu. Ja, es handelt sich dabei um eine kurvenge-
steuerte Maschine, ja, es ist schwieriger, die Serie zu
wechseln (auch wenn die Voreinstellung eine Opti-
mierung darstellt), ja, es ist eine Drehmaschine, die
nicht ,modern” scheint, und nochmals ja, die Arbeit
auf einer kurvengesteuerten Maschine ist weniger
.in" als auf einer numerisch gesteuerten oder einer
mit integriertem PC... aber welche Effizienz!

Woinschen Sie zusatzliche Informationen
zur SAS-16.6? Besuchen Sie die Website
http://www.tornos.com/dnld/prd-pdf/
tornos-multideco-sas166-de.pdf

oder nehmen Sie mit Tornos Kontakt auf unter
+ 41 32 494 44 44 — contact@tornos.com
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DIE ANTWORT LAUTET... ALLES IST MOGLICH!

Auf der EMO Fachmesse in Mailand traf ich dielnhaber von Vertx, einer nahe Stockholm (Schweden) ansas-
sigen Firma, sowie Vertreter von Ehn & Land und Tornos. Die Firma bestellte auf der Messe eine neue
DECO 7a Maschine, da sie sich mit einer steigenden Nachfrage fiir hochgenaue Kleinteile und auf Teile im Bereich
Glasfasertechnik konfrontiert sieht.

10 decomagazine

Jung und dynamisch

1997 entschieden die Herren Akerman und Eriksson,
ihr eigenes Unternehmen zu grinden. Damit schufen
sie einen Ableger zu einem schon im gleichen Segment
aktiven Unternehmen. Von Anfang an war klar, dass
die Firmenmission darin bestehen sollte, den Kunden
bei der Konzeption und anschlieBenden Produktion
ihrer Stecker und anderer hochgenauer Kleinteile zu
helfen. , Es ging darum, ihnen im Vorfeld der Teileher-
stellung unsere Kapazitaten in der Fertigungstechnik
anzubieten. Dazu benétigten wir effiziente Produkti-
onsmittel”, sagt Herr Akerman. In knapp einem Jahr-
zehnt entwickelte Vertx sich zu einem wohlbekannten
Hersteller in diesem Produktsektor.

Marktentwicklung

Ausschlaggebend ist, dass die Firma Teile entwickelt,
die genau auf die Bedurfnisse ihrer Kunden abge-
stimmt sind. Herr Eriksson erlautert: , Wenn sich ein
Kunde mit irgendeinem Wunsch an uns wendet, so
lautet unsere Antwort zundchst , kein Problem”, und
dann suchen wir nach einer seinen Anforderungen
entsprechenden Lésung. Natdrlich darf der Durchmes-
ser der Teile den Bereich nicht Giberschreiten, den wir
bearbeiten kénnen. Ansonsten ist alles méglich und

wir konnten bisher immer den Anforderungen unse-
rer Kunden gerecht werden”. Mit dieser Geschaftsphi-
losophie positioniert sich Vertx im High-End-Bereich
der maBgeschneiderten Losungen. Herr Akerman
fagt hinzu: ,Wir betreiben keine Massenfertigung
von Standard-Glasfasersteckern. Wir produzieren nur
nach Kundenvorgabe”.

Endfertigung der Teile auf den Maschinen...

Obwohl Vertx im High-End-Bereich produziert, muss
alles daran gesetzt werden, die anfallenden Kosten
niedrig zu halten. Eine Art dies zu erreichen besteht
in der Vermeidung zusatzlicher Bearbeitungsschritte.
. Wir erwarben die letzte Tornos Maschine des Jahr-
tausends. Das war im Dezember 1999 und es war eine
Deco 13a. Wir wéhlten diese Maschine, weil sie perfekt
unserer VVorstellung der kompletten Teileendfertigung
auf einer einzigen Maschine entsprach... und unsere
Annahme bewahrheitete sich”, erklart Herr Akerman
und fugt hinzu: , Unsere Tornos Maschinen erlauben
uns problemlos eine unterbrechungsfreie Produktion.
Mit unserer Deco 7a kénnen wir ohne Uberwachung
einen Bereich von drei Mikron einhalten, was fur eine
kleine Firma wie die unsere duBerst wichtig ist. Die
Maschinen werden bei uns stark belastet. Wéhrend
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WARUM MIT VERTX ARBEITEN

Wir genossen das Interview und dies lag zum einen daran,
dass ich die Firmeneigner wirklich als sehr offen und sym-
pathisch empfand. Doch da geht es (naturlich) auch um
mehr. Die Kunden von Vertx bescheinigen dem Unterneh-
men folgende Eigenschaften:

e ein Uberlegenes Know-how bei
— der Entwicklung sowie
— hochwertige Verarbeitung

e es verfigt Uber ein umfassendes Fachwissen im Glasfa-
serbereich und bei hochgenauen Kleinteilen

e es bietet eine Komplettlésung von Beratung/Entwurf
bis zur Reinigung

e all dies mit einer einfachen und flexiblen Organisations-
struktur, mit dementsprechend
— kurzen Umsetzungszeiten bei Analyse und Produktion

04709

der letzten sieben Wochen erreichten wir zum Beispiel
an einer Maschine 1000 Arbeitsstunden, was ihnen
unser Arbeitstempo veranschaulicht”.

... und Lésungsanbieter

Mit steigender Produktion musste sich das Unterneh-
men mit verschiedenen Reinigungsproblemen ausein-
andersetzen. Herr Eriksson erinnert sich: , Wir waren

unzufrieden damit, wie unsere Teile gereinigt wurden.
Es bedurfte zu vieler manueller Arbeitschritte, um die
erforderliche Reinigungsstufe einzuhalten. Wir emp-
fanden dies natdrlich als nicht angemessen, weder
in Anbetracht der Kosten noch hinsichtlich unserer
Umsetzungskapazitdt. Nach sorgfdltigem Studium
verschiedener L6sungen entschieden wir uns schlie3-
lich zum Kauf eines kombinierten Reinigungssystems
von Amsonic. Das Ergebnis war (erneut) wie erwartet
und eine zusétzlich manuelle Teilereinigung wurde
Uberflissig”. Der Kunde muss wissen, dass er sich auf
seinen Teilehersteller verlassen kann.

Schweiz oder Schweden?

Sollten einige Leute im Ausland schon Schweiz mit
Schweden verwechseln, kann ihnen Vertx da nicht
weiterhelfen. Diese Firma arbeitet hauptsachlich mit
Lieferanten aus der Schweiz. Herr Akerman erklart:
,Unsere Maschinen kommen von Tornos, Schaublin
und Amsonic und die Stangenlader von LNS oder Tor-
nos. Die meisten Werkzeuge werden ebenfalls in der
Schweiz gekauft und L. Klein liefert die zu bearbeiten-
den Werkstoffe. Dies gewéhrleistet unser bewdhrtes
Qualitdtsniveau”. Auf dieser Grundlage genieB3t Vertx
einen allgemein guten Ruf. Den Zuwachs an Kunden

und deren wiederholtes Interesse verdankt das Unter-
nehmen jedoch hauptsachlich seinem Know-how.
Herr Eriksson erklart: , Wir wickeln den kompletten
Vorgang ab. Wir besprechen uns mit unseren Kun-
den, realisieren die Entwdirfe, flilhren Programmie-
rung und Bearbeitung durch. Wir fertigen in groBen
Serien, jedoch ebenfalls Prototypen. Da es sich oft um
Schwesterteile handelt, kénnen wir die Umsetzung
sehr schnell realisieren”.

Von links nach rechts: die Herren Caspard (Tornos Moutier), Akerman und Eriksson (Vertx) und
Karlsén (Ehn & Land) in Mailand vor der neu gekauften Maschine Deco 7a.

Ehn & Land: ein zuverlassiger Partner

Ich versuchte, mehr dartber herauszufinden, wie Tor-
nos in Schweden vertreten wird und wie der Kunden-
dienst funktioniert. Die Herren Eriksson und Akerman
stimmten darin Uberein, dass ,der Kundendienst im
Bedarfsfall gut funktioniert”. Es besteht jedoch keine
groBe Nachfrage fur diesen Service, da die Maschinen
einwandfrei funktionieren. Herr Eriksson fugt hinzu:
.Bei schwierigen Programmierungsfragen kann ich
mich ebenfalls an Ehn & Land wenden und auch hier
bin ich voller Lob fir die erhaltene Unterstitzung”.

VERTX FINMEKANIK AB
Seminariegatan 30 D
SE-752 28 Uppsala
Schweden

Tel: +46 (0)18-51 52 40
Fax: +46 (0)18-51 52 50
info@vertx.se

EHN & LAND AB

Box 20068

SE-161 02 Bromma
Schweden

Tel: +46 08 635 34 50
Fax: +46 08 635 34 70
info@ehnland.se
www.ehnland.se
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Eine Logik, die sich fortsetzt...

Bei der Konzeption von Produktionsmaschinen sind
jeweils dieselben hohen Anforderungen zu gewahr-
leisten. Roland Gutknecht, Geschéaftsfiihrer von
Almac, erklart uns, warum das Unternehmen in der
Lage ist, rationell angepasste Losungen anzubieten:
.Unsere Angebotspalette ist sehr flexibel. Wir bieten
finf Produktreihen an, auf die wir drei verschiedene
Schlittentypen montieren kénnen. Wir verflgen
eigentlich immer Uber die bestehenden Elemente,
die fur die Montage einer Maschine, die den Bedirf-
nissen unserer Kunden entspricht, benétigt werden.
Unsere Aufgabe ist es, dank der Modularitt unserer
Produkte, die passende Maschine zusammenzustel-
len.” Diese Vorgehensweise garantiert nicht nur eine
grosse Modularitat, sondern ist auch Garantie dafur,
dass die Bestandteile bewahrt und erprobt sind.

... auch im CU 1007

Das Bearbeitungszentrum Almac CU 1007 von Tornos
flgt sich perfekt in die Philosophie von Tornos ein, die
darin besteht, praziseste Fertigungslésungen anzubie-
ten, ohne Abstriche bei der Qualitat zu machen und
ohne Nachbearbeitung auf anderen Maschinen. Die
Standardmaschine ist gut ausgerustet (siehe Kasten)
und entspricht den Standardanforderungen fur diese
Art von Produktionsmitteln.

Aktuell

MODULARE BEARBEITUNGSPLATTFORM...

Damit die Teilehersteller konkurrenzfihige Qualitat und Selbstkostenpreise erreichen kénnen, sind sie, ob
Zulieferer oder mit einer integrierten Produktion, hinsichtlich Qualitat und Bearbeitungskapazitat auf
makellose Produktionsmittel angewiesen, die zudem rationell, entwicklungsfdahig und modular sind. Nur so
sind die Produktionsmittel nicht nur perfekt fiir heute, sondern auch fiir morgen.
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Werkzeugwechsler mit 30 Positionen ISO 25 vom Typ ,Random”
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EINE AUSRUSTUNG FUR ALLE
BEDURFNISSE

Grundausriistung

e Werkzeugwechsler mit 30 Positionen ISO 25
vom Typ ,,Random”

e Spannfutter 3R
e Zweiachsenteilapparat (B und C)

e Teilapparat 4. Achse mit vertikaler/horizonta-
ler Schwenkung

e HF-Motorspindeln 30000 U/min
o Voreinstellsystem fiir integrierte Werkzeuge

Optionen

e Werkzeugwechsler mit 64 Positionen HSK
25A

e Zusatzliche HF-Spindel 80’000 U/min
Luft-Ol-Schmierung

e Zusatzliche Hochleistungspumpe fur
Reinigungszyklus
e Roboter- und Palettiersystem

Voreinstellsystem flr integrierte Werkzeuge

Sie ist in vier Ausfihrungen erhaltlich: mit 3 Achsen,
4% Achsen, 5 Achsen (4 Simultanachsen) und 5
Simultanachsen. So kann diejenige Konfiguration
gewahlt werden, die dem zu fertigenden Teiletyp am
besten entspricht. Die Programmierung und die Ver-
wendung der verschiedenen Ausfihrungen sind ahn-
lich, sodass bei den Kunden nicht selten gemischte
Maschinenparks anzutreffen sind.

Optionen sind zusatzlich moglich. Aber die Flexibili-
tat und die Modularitat machen auch hier noch nicht
Halt. Die Maschine kann zudem mit einem System fur
die Werkstluckbeschickung und -entladung in Form
eines Roboters mit 6 Achsen ergdnzt werden.

Robotersystem fiir mehr Qualitat...

Wie bereits weiter oben erwéahnt, wurde bei der Ent-
wicklung des CU1007 der Modularitat besondere
Beachtung geschenkt. Das Bearbeitungszentrum kann
mit einem Roboter- und Palettiersystem erganzt wer-
den. Mit seinen kurzen Zyklen bietet dieses System ein
bedeutendes Verwendungspotenzial bei Fraszyklen.
Gutknecht erklart: , Wir haben uns daftir entschieden,
einen Roboter mit 6 Achsen anzubieten, der sich nicht
damit begnigt, zu warten, bis die Bearbeitung fertig
ist, sondern der einen echten Mehrwert im Hintergrund
leistet. Wéhrend der Bearbeitung kimmert er sich nicht
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nur um das Beschicken und das Entladen in die Kérbe,
sondern kann zudem Entgraten und Glatten.”

Durch diese Automatisierung bzw. durch das Vermei-
den von manuellen Vorgangen, die haufige Fehler-
quellen sind, kann wertvolle Zeit eingespart und die
Wiederholgenauigkeit und die Prazision der gefertig-
ten Teile erhoht werden.

... mehr Produktivitat und mehr Rentabilitat

Der Nutzer, der immer héheren Produktivitatsanspru-
chen zu genligen hat, kann ohne Weiteres ein Bear-
beitungszentrum CU 1007 auf der anderen Seite des
Roboter- und Palettiersystems anfligen (siehe Abbil-
dung). Diese zweite Maschine ist in Bezug auf die
andere gespiegelt. Es handelt sich hierbei um eine
wirklich umfassende, integrierte und ergonomische
Lésung.

Diese Logik ist mit allen Versionen des CU 1007
kompatibel. Gutknecht dazu: , Unsere Kunden kom-
binieren die verschiedenen Maschinenversionen.
Sie investieren beispielsweise zuerst in ein Bearbei-
tungszentrum mit 3 Achsen und fligen, wenn es die
Produktion erfordert, ein weiteres mit 4, 4,5 oder 5
Achsen hinzu. Das zweite installierte Bearbeitungs-
zentrum kann Gber den bereits vorhandenen Roboter
verfigen, was zu einer echten integrierten Produkti-
onseinheit fuhrt, die beide Bearbeitungszentren mit-
einander kombiniert.”

Die Maschinen kénnen somit auch fur eine parallele
- und nicht mehr sequenzielle - beidseitige Bearbei-
tung (eine Seite pro Bearbeitungszentrum) eingesetzt
werden. Dabei stehen nach wie vor die Schlichtvor-
gange durch den Roboter zur Verfigung. Die zweite
Maschine garantiert demnach eine rasche Amortisie-
rung der geleisteten Investition.

Die fertiggestellten und in die Kérbe abgelegten
Werksticke kénnen anschliessend direkt in einen
weiteren Prozess eingebunden werden, zum Beispiel
fur einen Reinigungs- oder Stanzvorgang.

Fiir alle Anwendungsbereiche...

Ob fur die Uhren- und Schmuckherstellung, Medi-
zintechnik, Elektronik oder Mechatronik, die Almac-
Maschinen sind fur alle Anwendungsbereiche geeig-
net, auch wenn die Kunden heute vorwiegend aus
der Uhrenindustrie stammen. Gutknecht: ,Aufgrund
fehlender Verkaufsressourcen haben wir uns auf
unsere Hauptkunden konzentriert. Vor ein paar Jah-
ren hatten wir einen Vertreter in Deutschland und
unser Konzept ,Prazision — visueller Aspekt — fertig
bearbeitete Werksticke’ war ein grosser Erfolg.
Leider beendete er seine Tatigkeit. Wir freuen uns
sehr, dass wir heute Uber das Tornos-Vertriebsnetz
erneut Almac-Lésungen in Deutschland anbieten kén-
nen.” Und auch wenn uns Gutknecht zum jetzigen
Zeitpunkt nicht mehr preisgibt, gibt er deutlich zu
verstehen, dass der internationale Erfolg nicht auf sich
warten lassen wird.

Der Nutzer hat immer hheren Produktivitdtsanspriichen zu genligen und kann ohne Weiteres ein Roboter- und Palettiersystem anfiigen (2). Gleichzeitig
bzw. spéter verfiigt er auch tber die Mdglichkeit, ein weiteres Bearbeitungszentrum CU 1007 (3) hinzuzufiigen und den Roboter ,zu teilen”.
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... dank Uhrmacherprazision

Zum hervorragenden Ruf der Schweiz fir Qualitat
und Prazision trug auch die Uhrenindustrie ihren Teil
bei, die mit diesen Qualitdten seit Jahrzehnten die
Aufmerksamkeit auf sich lenkt. Zum Gluck kédnnen
sich die Uhrenmarken fir die Fertigung ihrer Teile
auf Maschinenhersteller verlassen, fur die dieselben
Qualitats- und Prazisionsanspriiche gelten. Im Fall von
Almac bedeutet dies mehrere Jahrzehnte Erfahrung in
der Zufriedenstellung seiner Kunden mit Maschinen
fur einen der anspruchsvollsten Anwendungsbereiche.
Fur einen Hersteller, der Teile unter hdchsten Anfor-
derungen an die Prazision und Oberflachengute fertig
bearbeiten will, ist dies ein entscheidender Vorteil.

Klein aber oho

Mit einer Bodenflache von 2,5m? ist das CU 1007 sehr
kompakt. Bei der Verbindung von zwei Bearbeitungs-
zentren Uber eine Robotereinheit wird lediglich eine
Bodenflache von 4 Meter mal 1,30 Meter bendtigt,
was in Anbetracht der Effizienz pro m2 eine beacht-
liche Leistung darstellt.

Das CU 1007 ist mit X- und Y-Schlitten auf vorge-
spannten Linearfihrungen mit Kugelumlaufspindeln
ausgestattet. Die Vertikalachse besteht aus einem
massiven Gussprisma, auf dem sich eine rechteckige
Muffe befindet, die auf vier Fihrungen gleitet und
ebenfalls durch Kugelumlaufspindeln angetrieben
wird. Die Bauart dieser Maschine ist sehr steif und
stabil, um nicht nur hochste Prazision, sondern auch
eine makellose Oberflachengute zu garantieren.

Auf die Bediirfnisse eingehen

Modulare, prazise und effiziente Maschinen sind aus-
schlaggebend fur den Markterfolg, aber sie alleine
gendigen noch nicht. Gutknecht: ,Natdrlich ist da
der technische Aspekt, aber wenn dieser perfekt
entwickelt ist, dann widrde ich sagen, dass unsere
Bereitschaft, auf den Kunden einzugehen, um seine
Bedlirfnisse perfekt zu erkennen und ihm die besten
Produktionsmittel anzubieten, den entscheidenden
Unterschied ausmacht.”

Und damit das Unternehmen diese Dienstleistung
erbringen kann, finden wir die Modularitat, die sich
wie ein Leitfaden durch diesen Artikel zieht, auch hier
wieder: Der Kreis ist geschlossen und das Konzept in
sich stimmig.

Das gesamte Tornos-Vertriebsnetz freut sich, Sie
genauer Uber die Vorteile des Bearbeitungszentrums
Almac CU 1007 sowie die anderen Produkte zu infor-
mieren.

Almac SA

Boulevard des Eplatures 39
CH-2300 Chaux-de-Fonds
Tel. +41 (0)32 925 35 50
Fax +41 (0)32 925 35 60
info@almac.ch
www.almac.ch
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Tipps und Tricks

NEU

TORX-FRASZYKLUS AUF MEHRSPINDLER

Ab sofort ist mit TB-DECO ADV 2009 ein neuer Fraszyklus fiir die Anfertigung von Torx-Schraubkdpfen
mit sechs Nocken als Option verfiigbar. Dieser Zyklus ist auf den Produktreihen Multideco, MultiSigma und
MultiAlpha anwendbar.

Schrauben mit Torx-Kopf werden aufgrund ihrer
besseren Widerstandsfahigkeit beim Anziehen in
verschiedenen Bereichen immer haufiger verwendet,
insbesondere aber auch im medizinischen Sektor.

Ein Torx-Profil kann auf verschiedene Arten realisiert
werden. Am schnellsten ist das Raumen. Dabei wird
zuerst eine Bohrung durchgefthrt und danach ein
auf einer Rdumvorrichtung montierter Stempel in das
Werkstlick gestossen. Eine zwingende Bedingung fur
diesen Vorgang ist die Spaneabfuhr in der Bohrung.
Weil dies nicht immer moglich ist, werden Torx-Profile
als Alternative haufig gefrast. Aufgrund des komple-
xen Profils und des Verschleisses des Frasers haben
wir dieses Makro entwickelt, das in diesem Artikel
beschrieben wird. Es erleichtert die Programmierung
des Frasvorgangs mit bester Werksttckqualitat und
Fraserstandzeit sowie idealer Schnittgeschwindigkeit
und idealem Vorschub.

Warum dieser neue Zyklus?

Tornos strebt danach, immer noch optimaler auf die
Bedurfnisse seiner Kunden einzugehen. Indem die
Arbeit des Programmierers erleichtert wird, kénnen
die Maschinen- und -Werkzeugkapazitaten maximal
ausgenutzt werden, um die beste Bearbeitungsqualitat
bei erhbhter Werkzeugstandzeit zu gewahrleisten.

Dies sind die drei Hauptoptimierungen fur die

Realisierung von Torx-Profilen:

1. Vereinfachte Programmierung der Kreisbogen
mit Hilfe eines parametrierbaren Zyklus.

2. Optimierung der Oberflachengtte dank einer
Bearbeitung mit Linearbewegung in Z.

3. Erhéhung der Fraserstandzeit durch Variieren
des Bearbeitungsvorschubes zwischen den
inneren und dusseren Segmenten.
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Verwendung

Das Makro kann auf einer beliebigen Arbeitsstation
in der Haupt- oder Gegenbearbeitung ausgefihrt
werden.

Das Torx-Profil kann entweder auf einer Ebene
XpYp oder XpCp mit Polarkoordinaten oder YpCp
mit Polarkoordinaten fur die Realisierung von Torx-
Profilen ab Fronteinheiten programmiert werden.

Die Programmierung des Torx-Profils ist auf zwei

Arten moglich:

A) Durch Angeben der Torx-Profil-Nr. nach ISO-Norm
10664 (P1).

B) Durch Eingeben der Parameter des Torx-Profils (P4
bis P8).

an ¥

S50 0

P8
P2
Programmierbare Parameter
PARAMETER BEMERKUNGEN
P1 Nr. des Torx-Profils
P2 Tiefe des Torx-Profils [mm)]
P3 Frasvorschub/Vorschub auf dem inneren Segment, wenn verwendet mit P5
[mm/min] oder [mm/U]
P4 Anzahl Nocken
P5 Hullkreisdurchmesser des Torx-Profils [mm]
P6 Pferchkreisdurchmesser des Torx-Profils [mm]
p7 Ausserer Radius des Torx-Profils [mm]
P8 Innerer Radius des Torx-Profils [mm]
P11 Helix-Eintauchtiefe [mm]
P14 Anzahl Leerhiibe
P16 Vorschub auf dem dusseren Segment
P17 Verweilzeit Referenzpunktfahren Achse Cxx [s]
P18 Anfahren/Ruckzug ausserhalb des Torx-Profils
P19 Bearbeitungsrichtung (Uhrzeigersinn/gegen den Uhrzeigersinn)
P20 Wendeplattenkorrektur
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Weitere Starken

¢ |deale Geschwindigkeit, je nach Wert des Para- e Einfache Verwendung. Drei Parameter gentigen

meters P20. Die programmierte Vorschubgeschwin- fir die Programmierung zum Frasen eines Torx-
digkeit entspricht der Tangentialgeschwindigkeit Profils mit einem helixférmigen Einstechen des Fra-
am Fraser und nicht der Geschwindigkeit der Fra- sers:

sermitte. Der Zyklus berechnet die Geschwindigkeit - Torx-Profil-Nr. nach 1SO-Norm 10664

der Frasermitte anhand der Tangentialgeschwindi-

: - Tiefe des Torx-Profils
gkeit _
- Bearbeitungsvorschub.

Programmierbeispiel fiir ein Torx-Standardprofil nach ISO-Norm
Programm fir die Frontbearbeitung von Werkstlicken auf der Arbeitsstation 6

M1605 Spindelstopp S16
G1216=1 X16=0 G100 T1601 DO Positionierung am Bearbeitungsanfang
G9xx P1=20 P2=-2 P3=80 Torx-Bearbeitungszyklus

Programmierbeispiel fiir ein Torx-Sonderprofil mit je nach Profil einzugebendem Parameter
Programm fir die Ausfihrung eines Torx-Profils mit einer Tiefe von -8 mm auf der Arbeitsstation 6. Die
Torx-Daten werden im Makro G900 in den verschiedenen Pxx gemdss Tabelle eingegeben.

M1605 Spindelstopp S16

G1216=1 X16=0 G100 T1601 DO Positionierung am Bearbeitungsanfang
G1216=-7 G100 Positionierung am Anfang des Torx-Eingangs
G9xx P2=-10 P3=80 P4=6 P5=4.5 P6=3.27 P7=0.43 P8=0.87 Torx-Bearbeitungszyklus

G1216=1 G100 Abhebung in Z (aus dem Werkstoff heraus)

Programmierbeispiel, wenn die fiir die Aktivierung der Geometrie des Frasers notwendige
Verschiebung zu gross ist, um im Innern des Werkstiicks vorzunehmen. (Siehe Erkldarung hier
unten)

Programmierbeispiel mit Geometrienahme vor dem Werksttick und vor dem Einfahren fir die Realisierung
des Profils mit automatischer Durchfihrung eines Makros nach gewtinschtem Torx-Profil (Erklérung:
Bevor ein Makro erstellt werden kann, muss die Achse eine minimale Verschiebung vornehmen, um die
Werkzeuggeometrien zu nehmen. Wenn der verfigbare Platz ungentigend ist, wird ein Alarm ausgelést.
In diesem Fall ist die Geometrie vor dem Werkstick zu nehmen wie in dem oben erwéhnten Beispiel.)

M1605 Spindelstopp S16

G1216=1 X16=0 G100 T1601 DO Positionierung am Bearbeitungsanfang
M1698 D-1 Funktion Transmit

G4 X1 Suchgeschwindigkeit O Spindel

G1 X16=-3 C16=-3 G100 Positionierung ftr Anfahren

G1 X16=1 C16=1 G100 G142 Anfahren mit Korrekturaufruf

G1216=-7 G100 Positionierung am Anfang des Torx-Eingangs
G9xx P2=-10 P3=80 P4=6 P5=4.5 P6=3.27 P7=0.43 P8=0.87 Torx-Bearbeitungszyklus

G1 G100 X16=0 C16=-1.5 Positionierung fiir Riickzug

G1216=1 G100 Abhebung in Z (aus dem Werkstoff heraus)
G1 X16=-3 G40 G100 Ruckzug mit Korrekturaufhebung

M1699 Aufhebung der Funktion Transmit

decomagazine
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MAKROS ALS PROGRAMMIERHILFE FUR
DIE DELTA-MASCHINEN

Um die Programmierung der Delta-Maschinen zu erleichtern, entwickelte Tornos verschiedene Makros. Die
Makros sind vom gleichen Typ wie bei den Sigma- und Micro-Maschinen. Sie setzen die Nutzer, die sie bereits
kennen, in das bekannte Umfeld, helfen, Berechnungsfehler zu vermeiden und erleichtern die Programmierung.
Ausserdem sind sie mit ein paar Neuerungen und Verbesserungen versehen.
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Es gentgt ganz einfach, die fur die Realisierung
eines Werkstlcks notwendigen Informationen in ein
Programmmodell einzugeben. Nicht selten miihsame
Berechnungen der Nullpunktverschiebungen werden
automatisch vorgenommen und in der Maschine inte-
griert.

Die Makros sind so ausgelegt, dass ein Programm
flr eine Maschine Delta12 identisch und kompati-
bel mit einem fur eine Maschine Delta20 vorgese-
henen Programm ist, und dies unabhangig davon,
dass der Achshub in Z4 nicht derselbe ist und die
Nullpunktverschiebungen somit verschieden sind.
Das Makro passt die Berechnungen automatisch dem
Maschinentyp an.

G900 Eingabe der globalen Variablen

Die Makros werden mithilfe der Codes
G9xx programmiert.

G900 = Eingabe der globalen Variablen
G910 = Anschnitt

G911 = Positionierung fur den Schnitt
G912 = Werksttickladung

G913 = Stangenladung

G921 = Initialisierung von Kanal 2

G924 = Werkstlckaufnahme

Im Folgenden eine allgemeine Beschreibung der ver-
schiedenen Makros.

Dies ist das Grundmakro. Es enthélt alle fur die Berechnung bendétigten Informationen, die Gber Argumente
(A, B, C usw.) eingegeben werden. Gewisse Argumente sind obligatorisch, andere freigestellt.

Zufuhrzugabe beim ersten Werkstuick

A: Nummer des Schneidwerkzeugs
B: Stangendurchmesser

C: Arbeitsvorschub beim Anschnitt
D: Werkstucklange

E:

H:

Schneidwerkzeugbreite

Art der Fihrungsbuchse (feststehend, drehend, mit integriertem Motor, ohne Fuhrungsbuchse)

Spindelmodus (Programmierung der Vorschiibe in m/min oder mm/U)

Werkzeugaufnahmedistanz
Schneidwerkzeugwinkel

Drehzugabe zum Plandrehen in der Hauptbearbeitung

J
K
S
V: Schnittgeschwindigkeit, oder Drehzahl beim Anschnitt (hangt von J ab)
Y
Z

Drehzugabe zum Plandrehen in der Gegenbearbeitung

Die Geometrie der Gegenspindel-Spannzange der wird wie eine Werkzeuggeometrie eingegeben, mit der

Position T4040.

G910 Anschnitt

Dieses Makro wird zu Beginn eines Programms verwendet. Es ruft das Schneidwerkzeug auf und geht tber

die Stange.
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G911 Positionierung fiir den Schnitt
Fur die Positionierung der Z-Achse, fur den Schnitt.

Freigestelltes Argument:

F: Vorschubgeschwindigkeit der Achse in Z-Richtung fur die Positionierung
G912 Werkstiickladung
Fur die Werkstlickladung, inklusive Offnen und Schliessen der Spannzange.
Argumente:

[F: Vorschubgeschwindigkeit der Z-Achse beim Rickzug

S: Anzahl Spindeldrehungen wahrend der Werksttickladung

u: Verweilzeit nach dem Offnen der Spannzange

V: Verweilzeit vor dem Schliessen der Spannzange

W:  Verweilzeit nach dem Schliessen der Spannzange

b
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Modell eines Delta-Programms mit TORNOS CNC EDITOR
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G913 Stangenladung
Fur den Stangenwechsel.
Argumente:
F: Vorschubgeschwindigkeit der Achse in Z-Richtung
Schmierung ON oder OFF beim Stangenwechsel
Anzahl Spindeldrehungen bei der Entnahme und bei der Einfihrung der neuen Stange
Verweilzeit nach dem Offnen der Spannzange
Verweilzeit vor dem Schliessen der Spannzange
Verweilzeit nach dem Schliessen der Spannzange
Tiefe in X fur Entgratung des Stangenendes

HoE s s EHE

Einfuhrung und Rickzug der Stange in die/aus der Fihrungsbuchse

G921 Initialisierung von Kanal 2

Zu Beginn des Programms des Kanals 2, Initialisierungsmakro.
Kopiert die Werte der Nullpunktverschiebungen von G54 74 und G55 Z4.
Priift, ob die Maschine in mm oder in Inch ist.

G924 Werkstiickaufnahme
Fur die Werkstlickaufnahme. Ermdglicht die Positionierung der Gegenspindel fur die Werksttckaufnahme.

Argumente:
F: Vorschubgeschwindigkeit der Z4-Achse bei der Werkstlckaufnahme
A: Geometrie der verwendeten Schneide (bei der Verwendung von zwei Schneidwerkzeugen)

Die in diesem Artikel aufgezeigten Moglichkeiten sind
ab sofort in den neu verkauften Delta-Maschinen
integriert. Diese Softwareversion ist vollumfanglich
kompatibel mit dem bisherigen Programmiersystem.
Die bisherigen Programme (ohne Makros) kénnen
folglich auf den neuen Maschinen problemlos ver-
wendet werden.

Auf Anfrage kann auch ein Update der Software
auf bestehenden Maschinen vorgenommen werden.
(Softwareversion 7)

Fur weitere Auskinfte wenden Sie Sich bitte an lhren
gewohnten Tornos- Vertriebsmitarbeiter.
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Aktuell

FERTIGUNGSSYNCHRONE AUFTRAGSBEARBEITUNG
JUST IN TIME: EIN ALTERNATIVES KONZEPT, DAS
DEN KAMPF WERT WAR — FUR OTTO ENGINEERING

UND SEINE HEIMATSTADT.

Das Unternehmen Otto Engineering, seit nahezu filinfzig Jahren im Geschaft, vermarktet heute seine Produkte
liber zwei Geschéaftsbereiche, Otto Controls und Otto Communications. Die von John Lang geleitete Fertigung
arbeitet fiir den Bereich Otto Controls, dieser produziert Teile fiir ein umfangreiches Programm von Schaltern
und Schaltergriffen fir Gabelstapler, Traktoren, Defibrillator-Paddles, Waschmaschinen, Lenkrader fiir die
Formel 1, Flugsteuerungen fiir den Bomber B2 oder das Space Shuttle und vieles mehr. Der Geschaftsbereich
Communications des Unternehmens fertigt und montiert Hérsprechgarnituren fiir groBe Unternehmen (wie
Disney) sowie fiir Piloten und militdrische Zwecke.
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Als Lang vor zweiundzwanzig Jahren zu Otto Engi-
neering kam, war das Unternehmen nicht annahernd
ein so erfolgreicher Hersteller von Steuerungs- und
Kommunikationstechnik wie heute mit einem Umsatz
von 90 Millionen Dollar. Auch die Branche sah anders
aus, ebenso die Heimatstadt des Unternehmens, Car-
pentersville am Ufer des Fox River im US-Bundesstaat
lllinois.

Schalter- und Steuerungshersteller mit tausenden
von Artikeln wie Otto standen unter groBem Druck,
die Produktion nach China zu verlagern und die kos-
tenmaBige Wettbewerbsfahigkeit wiederzuerlan-
gen. Lang, Fertigungsleiter bei Otto, sah sich um und
bewertete die Situation. Er entschied, dass es nicht
im besten Interesse von Otto sei, den leichten Weg
nach China zu gehen. Stattdessen kdmpfte er dafir,
das Unternehmen in der Heimat zu halten. Aber um
dies zu bewerkstelligen, war eine Menge Arbeit not-
wendig.

LAls ich bei der Firma anfing, hatten wir vier Maschi-
nen hier”, erlautert Lang. ,Wir machten 7 Millionen

Dollar Umsatz. Und 46 % der gesamten Fertigung
gingen in die Tonne.”

Fur Lang war klar, dass das Unternehmen sein Ferti-
gungskonzept andern musste. Als entwicklungsori-
entierter Hersteller hatte Otto erstklassige Produkte.
Aber die Fertigung brauchte zu lange, um die Einzel-
teile zu produzieren, und es gab insgesamt zuviel Aus-
schuss. Die Teile mussten effizienter gefertigt werden,
um die Preise der Endprodukte senken zu kénnen und
wettbewerbsfahig zu bleiben.

Lang sagt: ,Als wir expandierten, redete ich standig
auf die Eigentiimer ein, dass wir die Teile nicht auf die
richtige Weise fertigten, denn wenn sich die Branche
wandelt, braucht man andere Maschinen.”

Die Lernkurve zur richtigen Teilefertigung

So kaufte Otto Uber die nachsten funfzehn Jahre
zusatzliche Maschinen, unter anderem etwa ein Dut-
zend Einspindeldrehzentren. Und das Unternehmen
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begann, die Teile auf modernere Weise herzustellen.
Unter Nutzung ihres technischen Einfallsreichtums
arbeiteten die Ingenieure daran, die Werkzeuge in
den Drehzentren zusammenzufassen und Werkzeuge
voreinzustellen, um Ristzeiten zu reduzieren und die
Fertigung zu rationalisieren.

Tom Secreto, Fertigungsaufseher bei Otto, erldutert
dies: , Wir begannen die Entwicklung dieser Konzepte
an einigen unserer 15 bis 20 Jahre alten Maschinen.
Uns kam die Idee, Werkzeuge an festen Stationen in
der Maschine anzuordnen. Wir entwarfen Schrupp-
und Bohrstationen, um ein Beispiel zu nennen. Das
war fir uns der Durchbruch, und es gelang uns wirk-
lich, die Rustzeit zu verkirzen ! Wir senkten die RUst-
kosten in der gesamten Fertigung.”

"
| B
=
"
|
-
=
=

Spater, als die Drehzentren ausgereizt waren und
Otto erkannte, dass noch mehr Spindeln benétigt
wurden, um den Kapazitatsbedarf zu decken, tra-
ten die Verantwortlichen erneut einen Schritt zurick
und betrachteten das Problem aus der Perspektive des
Ingenieurs statt einfach mehr Einspindeldrehzentren
zu kaufen.

Und auf der IMTS (internationale Messe flr Ferti-
gungstechnologie) in Chicago entdeckte man im
Jahr 2002 die Losung — eine Mehrspindelmaschine.
Secreto driickt es so aus: ,/n dem Moment, als wir
(John und ich) die CNC-Mehrspindler auf der Messe
sahen, dachten wir, ‘'Wenn wir unser Konzept der
Werkzeugvorristung in gleicher Form mit einer die-
ser Maschinen realisieren kénnten, mUsste der Effekt
unglaublich sein.”” Das Team fragte sich, ob die Auf-
gabe mit weniger Grundflache und weniger Gemein-
kosten zu bewadltigen sei, indem man eine Mehrspin-
delmaschine statt mehrerer Einspindler kaufte. Aber
andere sahen vielleicht den Preis eines Mehrspindlers
und waren unsicher, ob eine solche Maschine das

richtige fur die Firma sei, und so war nicht jeder bei
Otto einverstanden mit der Idee, vom Fleck weg eine
Mehrspindelmaschine zu kaufen.

Der Kampf fiir einen Mehrspindler beginnt

2004 machte Otto zwanzig Millionen Dollar Umsatz
und beschéftigte 230 Mitarbeiter. Gerade hatte man ein
150 Jahre altes Gebdude auf der anderen Seite des
Flusses fur den Geschaftsbereich Communications
gekauft und saniert. Der Geschaftsbereich Controls
befand sich ebenfalls in einem historischen Gebaude,
das Otto sorgfaltig restauriert hatte und in einem
absolut makellosen Zustand hielt — nicht ein Tropfen
Ol auf dem FuBboden. Alles, was Otto jetzt machte,
war ,richtig.” Effizient. Sauber. Gut gefthrt. Ein

Unternehmen mit passionierten Mitarbeitern, groB-
artigen Ideen und der Energie, schwierige Aufgaben
anzupacken und zu bewaltigen.

Otto suchte weiter nach Wegen, den Teilebe-
stand zu verringern, bis hin zu einem fertigungs-
synchronen Niveau — von einem Vorrat fir einen
Monat zu einem Vorrat flr eine Woche — oder
weniger. Der Plan war, 400 verschiedene Arti-
kel mit einer durchschnittlichen LosgroBe von
100 Stuck auf einem Mehrspindler zu fertigen. Aber
wie unsere Leser wissen, gelten Mehrspindelmaschinen
allgemein als weniger flexible Werkzeugmaschinen fir
GroBserien. Lang und Secreto wollten unbedingt her-
ausfinden, ob die hochflexible Kleinserienfertigung
bei Otto tatsachlich mit einer Mehrspindelmaschine
machbar war.

.Es war ein Marathon von neun Monaten”, beginnt
Lang. ,Ich setzte fir diese Maschine meine Stellung
aufs Spiel und hatte fast jede Abteilung in der Firma
gegen mich. Weil wieder einmal jeder nach China
wollte. Aber ich wollte mit unserem Teileprogramm
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STATISTIK
E Umsatz 2008 90 Millionen USD
. Mitarbeiter 534
E Maschinen von Tornos 1 MultiAlpha 8x20
.::“ - =' Sonstige Fahigkeiten =~ Werkzeug- und Formenbau
Mos CNC-Zerspanung
Kunststofftechnik
Montage
Versuch
Entwicklung
Markte
e Baumaschinen (Raupen, Gabelstapler,
Schutzausristung)

e Landmaschinen (Traktoren, Mahdrescher, Feldspritzen)
e Materialhandhabungsgerate

auf keinen Fall nach Ubersee gehen. Denn ich war * Flugsteuerungen

Uiberzeugt, dass wir China durch Technologie schla-
gen wirden... und durch Schnelligkeit. Wir brauch-
ten eine Lsung, um unsere Teile kostenglnstig und
schnell zu fertigen.”

Lang und Secreto erarbeiteten mit dem Hersteller
der Mehrspindelmaschine einen Rust- und Bearbei-
tungsplan, der den Mehrspindler fir seine Aufgabe fit

Waffensysteme

Medizintechnik (Defibrillator-Paddles, Bildgebung)
Sicherheit

Verkehrswesen (Busse, Transport, Schwerlastwagen)
Industrielle Steuerungen

Gewerbliche Gerate (Gasgrills, elektrische Anzinder,
Waschmaschinen, Fritiermaschinen, Rihrwerke)

machen sollte. Am Ende gewannen Lang und Secreto,
und Otto erganzte den Maschinenpark um einen ers-
ten Mehrspindler. Secreto sagte damals:

e Freizeitfahrzeuge (Golfcarts, Motorrader, Boote)

¢ Regierungs-/Kommunalauftrage (Polizeinotrufboxen,

) o Schalter fur FuBgangeriberwege)
JJetzt wo wir es geschafft haben, kdnnen sie nicht

mebhr zurtick ! Die Effizienz, die durch weniger Platz-
bedarf und héhere Produktivitat erreicht werden

sollte, waren Vorteile, die der Unternehmenspré- Kunden Zertifizierungen
sident und Eigentimer, Tom Roeser, jetzt deutlich Us-Militar RoHS/WEEE/REACH
sehen konnte. NASA SO 9001, 17025 (A2LA), ISO 14001
Eine Mehrspindelmaschine erwies sich als die richtige Boeing AS91008
Antwort. Das Unternehmen wuchs rapide. Der Kun- Caterpillar FAA Repair Station
John Deere EASA

denstamm war umgeschichtet worden von 80 % mili-
téarisch auf 80 % privatwirtschaftlich. Dann wandelte Toro

sich durch die Ereignisse am 11. September 2001 das Motorola
Geschaft erneut. , Viele unserer Mitbewerber waren

am Boden zerstért”, erlautert Lang. , Die Luftfahrtin-

dustrie war tot. Alle in unserem Sektor hatten Rlck-

gdnge von 20-40 %. Aber wir hatten ein Wachstum

von 8%. Das war unsere arbeitsreichste Zeit. Wir

hatten zwischen dem 11. September und Januar so

viel zu tun, dass wir nicht gentigend Leute einstellen

konnten. Unsere Uberwachungsprodukte verkauften

sich wie warme Semmeln. Wir hatten wirklich einen

riesigen Wachstumsschub. Unser Umsatz stieg von 50

Millionen Dollar auf 80 Millionen Dollar, in nur drei

oder vier Jahren. Dafir hatten wir jetzt die richtige

Technologie.”

ATEX/IECEX
TUV TPS 06 ATEX 1 255 X
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Das Mehrspindelkonzept funktionierte ausgezeichnet.
Otto gruppierte die Teile zu Familien mit ahnlichen
geometrischen Merkmalen, um die UmrUstzeiten von
Teil zu Teil zu minimieren. Taktzeiten wurden von
einer Minute auf bis zu 10 Sekunden reduziert, und
dies machte Otto so produktiv, dass innerhalb von nur
vier Jahren erneut die Kapazitdatsgrenze erreicht war.
Dieses Kapazitatslimit war die nachste Hirde.

Die Maschine als Lagerbestand

Lang erlautert: , Wir haben hier keinen Lagerbestand.
Wenn ich das sage, meine ich, dass der Teilevorrat zum
Bau unserer Steuerungen und Schalter fir diese Woche
reicht. Wenn eine Maschine in diesem Moment aus-
fallt, schicke ich Mitarbeiter nach Hause. Wir stellen so
viele verschiedene Artikel her — zum Beispiel haben wir
300 Teileprogramme fir Steuerungen. Wenn ich den
monatlichen Wert dieser Teile bevorraten mdsste, hat-
ten wir soviel Bestand, dass die Kunden sich unsere
Schalter nicht leisten kénnten. Diese Tatsache erklare
ich mit der Aussage, ‘Die Mehrspindelmaschine ist

1

der Lagerbestand’.

Jetzt, mit dem Mehrspindler im Betrieb und mit einem
Bestand, der auf nur einen Wochenvorrat reduziert
ist, realisierte man pl6tzlich, dass man verwundbar
durch Maschinenstillstand war. Und leider war der
Kundendienst fir die angeschaffte Mehrspindelma-
schine nicht so, wie er sein sollte — es gab wochen-
lange Wartezeiten fir Ersatzteile, was definitiv ein
Problem war.

.Die Teilefertigung auf dem Mehrspindler funkti-
onierte gut, aber ich mochte die Maschine nicht”,
erldutert Lang. ,Es gab keinen Kundendienst. Ich
wartete Wochen auf Ersatzteile fir diese Maschine.

Und deshalb werde ich keine weitere Maschine der
Marke kaufen. Tatsdchlich haben wir gerade ein Teil
nach 13 Wochen endlich erhalten.” Tom Secreto
fagt hinzu: ,Bei 97 % Auslastung hétten wir keine
Reserven gehabt. Eine kleine Panne, und wir wdren
erledigt gewesen. Und so begannen wir wieder, uns
umzusehen.”

Tornos betritt die Biihne

LAls Hydromat die Tornos vorstellte (im Rahmen einer
strategischen Allianz war Hydromat unmittelbar vor
der IMTS 2006 zum Alleindistributor fir Mehrspin-
delmaschinen von Tornos in den USA, Kanada und
Mexiko ernannt worden), stach sie mir sofort ins
Auge, weil ich wusste, dass Hydromat nicht nur ein
Verkédufer von Zerspanungsprodukten war, sondern
ebenso ein Entwickler. Und das war attraktiv fir
mich”, sagt Lang. ,Damit meine ich, dass ich eine
dieser Maschinen nicht von irgendjemand kaufen
wollte. Ich wollte dort kaufen, wo ich Kundendienst
bekommen wiirde. Weil ich Bruno (Schmitter, Prési-
dent von Hydromat) schon lange Zeit kannte, wusste
ich, dass es hier funktionieren wiirde.”

Im Januar 2008, Ubernahm Otto die neue Tornos
MultiAlpha 8x20. Und seitdem ist man nicht nur
glucklich mit dem Kundendienst, sondern man ent-
deckte viele weitere Griinde, die neue Maschine zu
schatzen.

Bonus bei der Riickwartsbearbeitung

.Die Tornos hat bessere Fahigkeiten fir die Rickwérts-
bearbeitung als unser alter Mehrspindler”, betont
Secreto. ,Das bedeutet, dass ich mit der Maschine
anspruchsvollere Teile fertigen kann. Und mit acht
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statt sechs Spindeln kann ich mehr Werkzeuge in der
Maschine unterbringen und mehr Teilefamilien bear-
beiten. Statt Werkzeuge auszubauen und andere ein-
zubauen, sind sie bereits da. So geht es schneller.”

Secreto erganzt: ,Auf der Tornos haben wir Teile, die
wir zum Beispiel gern in dem anderen Mehrspindler
aufgespannt hétten, aber das ging nicht, weil es zu
viele Details, Nuten, Gewinde oder Doppelgewinde
gab und die Maschine nicht gentigend Stationen fir
alle Zerspanungsschritte hatte. Mit acht Spindeln ist
ein Nutenstecher mehr méglich, und eine zusétzliche
Gewindebearbeitung oder ein weiterer Schlitz, oder
was auch immer.”

.Dort lagen einige der gréBten Vorteile. Als wir
unseren ersten Mehrspindler kauften, hatten wir das
noch nicht verstanden. Wenn ich einen Aufrag Uber
10 Stiick auf der Maschine dort driiben (dem ers-
ten Mehrspindler) bearbeite, muss ich einen Mann
fur finf bis sechs Stunden dort hinstellen, um die
Maschine fur die 10 Werkstlicke einzurichten... und
die Maschine steht still. Hier, mit der Tornos, kénnen
wir den Auftrag in einer dhnlichen Familie unterbrin-
gen und die Sache kostet fast nichts. Zack ! Schon
sind 10 Teile fertig. ”

Auch die Taktzeiten konnte Otto auf der Tornos wei-
ter verklrzen. Ein bestimmtes Teil, fir das der andere
Mehrspindler vier Minuten brauchte, ist jetzt auf der
Tornos in nur 20 Sekunden bearbeitet. Und das Teil
kommt 100 % fertig aus der Maschine. Lang erlau-
tert, , Wir ziehen Arbeit von allen unseren anderen
Maschinen ab. Die gesamte Aluminiumbearbeitung,
d.h. 7/8 Zoll und darunter, verlagern wir auf diese
Maschine aus der Schweiz.”

Zwar hat Lang erkannt, dass der Mehrspindler bei
Otto nicht auf traditionelle Weise eingesetzt wird,
aber das entwickelte System funktioniert fir die die
Firma so gut, dass es nicht ignoriert werden kann.
Der Geschaftsbereich Steuerungen von Otto hat
15 Hauptproduktkategorien, jeweils mit tausenden
von Einzelartikeln. Und 30 Vollzeitingenieure arbei-
ten standig an neuen Produkten. Es gibt zahlreiche
Varianten — und gerade das beweist, wie flexibel der
Mehrspindler von Tornos sein kann. ,Normalerweise
wird ein Mehrspindler gekauft, um damit ein Teil in
Millionenzahl zu fertigen”, sagt Lang. ,Aber wir rich-
ten die Tornos auch fir 30 Stick ein. Wir nutzen sie
auch fdr 1000 Stiick. 50 Stiick. 15 Stick. 3500 Sttick.
Absolut. Sobald das Programm hier drin ist, lduft es
wirklich qut.”

Otto halt ungern einen Bestand an Schaltergehdusen.
So, wie die Auftrage eingehen, werden die Gehduse
gefertigt und eloxiert. Die Durchlaufzeit betragt rund
zwei Wochen — ein Auftrag kommt herein und wird
innerhalb von zwei Wochen ausgeliefert. Laut Lang ist
das in der Branche absolut ungewohnlich. Aber durch

Werkstiicks).

Titel: Schalterkomponente (Foto des
direkt aus der Maschine kommenden

Titel: Endprodukt T2 : Staub- und

wasserdichter Trimmkippschalter mit

zwei Schaltstellungen

Werkzeugvorristung ist es machbar, und dadurch,
dass nie das Material umgestellt wird. Das stimmt
wirklich. Ganz gleich, welche GroéBe das herzustel-
lende Teil hat, Otto verwendet immer den Durchmes-
ser 7/8 Zoll.

Der Vorteil der Material-Monokultur

, Wenn wir ein Gehduse mit einem Durchmesser von
1/2 Zoll fertigen, frdsen wir es aus dem Durchmesser
7/8 Zoll”, erlautert Lang. ,Das Material ist immer in
der Maschine und &ndert sich nie. Nachdem das erste
Programm abgearbeitet ist, sind unsere Riickzeiten
auf funfzehn Minuten festgelegt. In manchen Féllen
weniger. Aber die meisten Leute denken bei einem
Mehrspindler an eine Rustzeit von drei Tagen. Wir
haben unsere Ristzeiten durch Entwicklungsarbeit
und Werkzeugvorristung reduziert.”

Lang nimmt ein Werkstlck vom Priftisch neben
der Tornos. Das Werksttick soll ein abgedichteter
Trimmschalter werden, etwa 30 mm lang, mit einem
gefrasten Schlitz auf einer Seite und drei gefrasten
Einstichen auf der anderen. Eine tiefe O-Ring-Nut
befindet sich innen und eine Nadelbohrung auBen.
,Ein Teil wie dieses kann bei den anderen Maschi-
nen 200 Dollar an Rustkosten verursachen. Das kann
Stunden dauern. Hier driicken wir nur ein paar Tasten
und los geht’s.”

Durch Werkzeugvorristung und Einmaterialprotokoll
wird nicht nur RUstzeit gespart, zumal das verschwen-
dete Material, wie Lang verdeutlicht, durchschnittlich
nur 10 Cent pro Teil kostet, egal ob das Teil groB
oder klein ist.

, Wir verdienen tatsdchlich mehr Geld mit den klei-
neren Serien”, erklart Lang. ,Jemand bestellt finf-
zehn Stlick... kein anderer Schalterhersteller wiirde
eine Maschine fir flinfzehn Stiick einrichten. Wir tun
es und verdienen daran, weil wir mehr Geld fir den
Schalter verlangen kénnen. Ich glaube nicht, dass viele
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Leute so clever sind, auf die sechs Cent an Materialun-
terschied zwischen Kleinteilen und gréBeren Teilen zu
verzichten. Und weil ich Geld fdr die Spdne zuriick-
bekomme, sind sechs Cent in Wirklichkeit vielleicht
nur vier Cent. Wenn man dazu noch Umstellungen
einkalkuliert — die Umstellung dieses Stangenladers
und aller acht Werkzeugaufnahmen, Ubergabe, Inbe-
triebnahme, Behebung kleiner Fehler im Programm,
macht das einen Tag Fertigung.”

Secreto stimmt ein: , Letztes Jahr, als der Laden wirk-
lich brummte, gaben wir alle paar Wochen einen Rie-
sencontainer Aluspdne zum Recycling. Wir erhalten
tatsdchlich einen Preisnachlass, weil wir so viel von
dem 7/8-Zoll-Alustangenmaterial kaufen. Wir kaufen
mebhr, deshalb bekommen wir einen besseren Preis als
wenn wir alle verschiedenen GréBen kaufen wdrden.
Soweit ich weiB3, liegt die LosqréBe unseres Lieferan-
ten bei 170 Stangen. Und letztes Jahr kam Nach-
schub etwa dreimal die Woche. Jetzt ist es weniger,
wegen der Wirtschaftslage. Aber damals brauchten
wir diese Mengen, fir beide Mehrspindelmaschinen
zusammen.”

Ein echter Goldesel

Eine andere geniale Idee von Otto ist ein Teilesammel-
system, das die Ingenieure fir ihre Mehrspindelma-
schinen erfanden, um die Fertigung rund um die Uhr
zu ermdglichen. Das System, aus Edelstahl gebaut,
ahnelt vier Fritierkoérben, die jeweils Uber einem Edel-
stahlschubfach auf einer verfahrbaren Plattform ange-
ordnet sind. Die gesamte Konstruktion ist etwa zwei
Meter lang mal 0,6 Meter hoch und tief. Sie fahrt
auf groBen Rollen in ihre Position unter dem Werk-
stuckforderer und nimmt die aus der Maschine fal-
lenden Fertigteile auf. Von der Maschine kommende
Werkstlicke werden nach Werkstlckprogramm oder
stundlich getrennt, was bei der Qualitatssicherung
hilft — Otto kann einen bestimmten Behalter zurlck-
verfolgen, wenn ein Problem auftritt.

. Wenn wir nach Hause gehen, lauft diese Maschine
rund um die Uhr weiter, und zwar hoffentlich ohne
Ausfélle”, sagt Lang und unterstreicht damit, wie
sehr sein Arbeitgeber auf die Tornos angewiesen
ist. ,Unser Ziel ist, 50 bis 75 Teilebestellungen oder
Arbeitsauftrdge je Monat und 500 Fertigungsstunden
durch diese Maschine laufen zu lassen. Am Ende des
Jahres macht das 6.000 Fertigungsstunden.”

Otto fertigt in der ersten und zweiten Schicht kleine
Lose. Die groBeren Lose werden fur die Nacht- und
Wochenendschichten aufgespart. ,Und hier liegt ein
Vorteil der Werkstiickentnahme an der Tornos”, sagt
Lang. ,Bei Mitbewerbermaschinen geht es hinab in
eine Schittrutsche, die sich am Ende verengt, und
dann neigen die Teile dazu, in die Spéne zu fallen.
Wir gehen also nach Hause und lassen 20.000 Werk-

stiicke ohne Aufsicht durchlaufen, und dabei landen
die Werkstticke im Spanebehélter. Aber an der Tor-
nos kénnen wir alle Werkstticke auffangen, ohne dass
sie herunterfallen. Das ist ein riesiger Vorteil, weil wir
die Teile jetzt mechanisch einzeln aus der Maschine
entnehmen, indem wir den Manipulator von Tornos
nutzen. Der Manipulator ist ein gewaltiger Vorteil fir
uns.”

Die Zukunft

. SchlieBlich werden wir vier identische Behélter auf
der anderen Seite der Maschine haben”, fahrt Lang
fort. ,Dank kénnen wir die Tornos fir ein Wochen-
ende mit bis zu acht Programmen einrichten. Wir kén-
nen in jedem Korb eine Anzahl von x Teilen sammeln
und automatisch von einem Auftrag auf den anderen
umstellen, ohne dass jemand dabei ist. Wenn die Tor-
nos bis zu 300 Programme fir mich bewaltigt, habe
ich die Flexibilitat, die Teilefamilien durchlaufen zu
lassen und zu verknipfen — durch Prozesse. Durch
Werkzeuge. Das wird cool. Da werden einige Leute

groBe Augen bekommen. Und ich habe keine Angst
davor. Was kann im schlimmsten Fall passieren ? Dass
wir Werkstticke im Wert von 800 Dollar wegwerfen ?
Und dann noch Geld fir die Spane bekommen.

JJetzt gehe ich noch einen Schritt weiter. Wenn wir
die Arbeit hétten, kénnte ich eine Person tagstber an
meine zwei Mehrspindelmaschinen stellen und eine
Uiber Nacht. Diese zwei Personen wirden doppelt
so viel produzieren wie der Rest der Maschinen in
unserer Firma. Garantiert. Diese Maschinen sind soviel
wert wie 7,5 andere Maschinen. Fiinfzehn Maschinen
bei voller Produktion mit zwei Arbeitskraften statt elf.
Machen Sie sich das einmal in Ruhe klar. Das ist gigan-
tisch. Das ist die Schénheit des Mehrspindlers.”

Die Tornos hélt das Unternehmen Tag und Nacht
unter Dampf; sie produziert Schalterteile just in time
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fur die Montage, wo die Fertigerzeugnisse zusam-
mengebaut und an Kunden ausgeliefert werden.

. Wir haben eine Arbeitswoche von vierzig Stunden.
Ich kann ehrlich sagen, dass ich in den zweiundzwan-
zig Jahren, die ich hier tétig bin, noch niemanden ent-
lassen habe. Und bis dieser Abschwung kam, konnte
ich keinen Mitarbeiter weniger als flinfzig Stunden
arbeiten lassen. Diese Mitarbeiter, die jetzt vierzig
Stunden arbeiten, ddrften glticklich sein”, sagt Lang.
. Wir haben die beste Technologie und wir haben gute
Arbeitsbedingungen. So habe ich fast keine Fluktua-
tion.”

Und es ist kein Wunder, dass nur sehr wenige Mitar-
beiter abwandern. Denn Otto hat das Unternehmen
nicht nur zukunftsfdhig gemacht, indem alte Zer-
spanungsprotokolle zugunsten moderner Verfahren
verworfen und die alten Gebaude sorgsam reno-
viert wurden, so dass sich der Betrieb wie aus dem
Ei gepellt prasentiert — der Eigentiimer Tom Roeser
ging weiter. Glauben Sie es oder nicht, Roeser hat
die ganze Stadt aufgeraumt und daftir gesorgt, dass
seine Mitarbeiter auch ein angenehmes Wohnumfeld
haben. Zwar mag dieser ,alternative Ansatz” auf den
ersten Blick nicht viel mit Zerspanung zu tun haben —
doch haben wir hier eine inspirierende Geschichte in
harter Zeit und den Beweis daftr, dass Handeln aus
der Uberzeugung heraus, das richtige zu tun, reich
belohnt werden kann.

Ein harter Kampf, um die Firma im Land zu hal-
ten — bei steigendem Wasser schwimmen wieder
alle Schiffe

In einem kirzlichen Leserbrief an eine Lokalzeitung
fand sich der Satz: , Otto beschéftigt hunderte gliick-
licher, produktiver Menschen, die nach der Arbeit
mit einem Lacheln nach Hause gehen.” Aber diese
Menschen waren nicht immer so positiv gestimmt.
Carpentersville, der Standort von Otto, war seit Gene-
rationen zu einer Industriebranche mit hoher Krimi-

nalitat verkommen, bis der Eigentimer von Otto,
Tom Roeser, und andere Gleichgesinnte zu handeln
beschlossen.

Ebenso wie John Lang die Uberzeugung hatte, dass
Otto mehr Maschinen benétigte, einschlieBlich der
Mehrspindelmaschinen — und das Unternehmen
vollstandig umkrempelte — und die harte Arbeit der
Umstellung auf Werkzeugvorriistung und nur eine
Materialsorte auf sich nahm, gelangte auch Tom Roe-
ser zu der Uberzeugung, dass etwas getan werden
musste — in der Stadt, die die Heimat seines Unter-
nehmes war.

Roeser wusste, dass viele seiner Mitarbeiter in Carpen-
tersville lebten, und dass Investitionen in das Gemein-
wesen auch ihnen helfen wirden. So steckte Roeser
mehrere zehn Millionen Dollar in die Revitalisierung
vernachlassigter Gebiete — und machte die Nach-
barschaft wieder zu einer sicheren, sauberen Umge-
bung. Er investierte eigenes Geld in die Gemeinde,
er kaufte und sanierte mehr als als ein Dutzend ver-
lassener Gebaude und renovierte alte Fabriken im
Innenstadtbereich in der Ndhe seiner Firma. Alle funf
Immobilien, die das Unternehmen Otto Controls und
Communications heute beherbergen, waren einmal
gefahrliche Schandflecke mit industriellen Altlasten
aus Jahrhunderten. Roeser sanierte auch diese, reno-
vierte die Fabrikgebaude und gab ihnen ihren histo-
rischen Charme zurtick. Und dann spannte er den
Bogen seiner Vision noch weiter.

Roeser kaufte fast funfzig Stadthauser und dreiBig
Einfamilienhduser im Umkreis von drei Meilen um sein
Unternehmen in Carpentersville. Diese Objekte wur-
den auseinandergenommen und normgerecht neu
errichtet — mit zusatzlicher Isolierung und modernen
Grundrissen, Heizungen, Hausgeraten, Turen, Fens-
tern, FuBboden. Die sanierten Hauser vermietete oder
verkaufte er an seine Mitarbeiter und andere Burger
der Stadt, so dass diese ein schones Zuhause erhiel-
ten.

Roeser wurde in der Lokalzeitung wie folgt zitiert:
, Wir entkernen die Hauser vollkommen. Diese Héau-
ser sind in einem schrecklichen Zustand und manche
sind unbewohnbar. Sie haben Schimmel, Wasser-
schdden und die Elektrik ist nicht sicher. Wenn wir
damit fertig sind, haben Sie praktisch ein nagelneues
Haus fiir 140.000 Dollar.” Roeser verkauft die Hauser
zum Selbstkostenpreis und verzichtet auf mogliche
Gewinne.

John Lang ist sichtlich stolz darauf, was sein Chef
getan hat. ,Wir haben eine Menge Montagefirmen
hier, und sie verdienen nicht viel Geld. Es ist nur die
Art und Weise der Fertigung”, sagt Lang. ,Aber Tom
hat Dutzende von Héusern in Carpentersville gekauft.
Und er saniert die Hauser und verwandelt sie in sehr
schéne Heime fir Familien. Carpentersville ist nicht
gerade als die schénste Gegend bekannt. Aber hier
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ist sein Geschaft. Und wenn er als Geschaftsmann
dazu beitragen kann, den Ort attraktiver fir bessere
Mitarbeiter zu machen, steigt auch der Wert seines
Unternehmens.”

Aber alle diese Menschenfreundlichkeit hat die Reser-
ven von Otto nicht erschopft. Sie hat das Unterneh-
men starker und erfolgreicher gemacht. Dem Unter-
nehmen geht es tatsachlich so gut, dass Otto bei Kauf
der Tornos im letzten Jahr bar bezahlte. Sie haben
richtig gelesen. Lang bezeugt, , Wir haben nie eine
Maschine finanziert. Otto hat keine Schulden. Punkt.
Wir kénnen die jetzige Lage (den wirtschaftlichen
Abschwung) lange Zeit aushalten.”

Obwohl Otto im Abschwung 2009 die Fertigung
von Steuerungen auf etwa 30 % der Kapazitat her-
untergefahren hat (ausgehend von 60-70 % vor der
Wirtschaftsflaute) Gberfligelt Otto noch seine Mit-
bewerber.

.Unsere Auftragslage ist im Keller”, stellt Lang am
Ende der Werksfuhrung klar. , Aber falls Sie es bemerkt
haben, jeder ist beschéftigt. Sie glauben nicht, wie
viele verschiedene Prototypen wir gerade in Arbeit

haben. Ich wette, dass jeder von den Jungs dort hin-
ten im Prototypenbau in den letzten zwei Wochen
dreiBBig Programme flr unsere Entwicklungsabteilung
geschrieben hat. Das macht uns stark im ndchsten
Jahr. Wir investieren in uns selbst.”

Heute lasst sich der Erfolg von Otto auf viele Fakto-
ren zurlickfthren : ein Geschaftsmodell mit geringem
Lagerbestand und hohem Gewinn, ein diversifizierter
Kundenstamm, ein hochwertiges Produkt, ein bemer-
kenswerter Mangel an Schulden, eine pieksaubere
Fertigung, loyale Mitarbeiter und die Hartnackigkeit,
fur die eigenen Ideale zu kampfen. EinschlieBlich einer
groBartigen Mehrspindelmaschine von Tornos.

OTTO

Otto Engineering

2 E. Main Street
Carpentersville, lllinois
www.OTTOexcellence.com

Blaser Swisslube

10

B i

L i

Wir zeigen lhnen gerne wie!

www.blaser.com

E-Mail: fluessigeswerkzeug@blaser.com Tel: +41 (0) 34 460 01 01



meister

Sd
COURT S W 1| T Z E R L A N D

tél.: +41 32497 71 20 / fax: +41 32 497 71 29 / web: www.meister-sa.ch / e-mail: info@meister-sa.ch

Mini-F

Zange
Spannbere
Pendelweg

stampfili

PRECISION TOOLS

www.andreas-stampfli.ch



04709

Technik

QA TECHNOLOGY KOMBINIERT PARTMAKER
SWISSCAM MIT IHRER TORNOS DECO 7A

CAM-Software ermdglicht dem in New England (USA) ansassigen Hersteller, die Vorteile der Maschinen von
Deco und der Software von PartMaker effizient zu kombinieren, um auf Maschinen vom Typ Tornos Deco 7a
kleine Losgr6Ben zu fertigen.

Das fertige Teil, in PartMaker programmiert und
auf der Tornos Deco 7a bei QA Technology her-
gestellt, aus dem vorherigen Diagramm.

PartMaker

3

]

Ein Screenshot aus PartMaker mit dem 3D-Simulationsmodell eines Teils, das von QA Technology programmiert und auf der
Deco 7a bei QA Technology hergestellt wurde.

Dave Coe ist stellvertretender Geschaftsfuhrer von
QA Technology, einem weltweit fihrenden Hersteller
von Prifsonden fir Leiterplatten. Er berichtet, dass
seine Kunden eine einfache Formel fur den Nutzen
haben, den seine Firma bietet.

. Was unsere Kunden betrifft, je kiirzer, desto besser”,
sagt Herr Coe.

Wenn er kurz sagt, bezieht er sich auf kurze Bear-
beitungszeiten und kleine Prototypen-LosgroBen der
Palette an Baugruppen und Steckern, die seine Firma
entwickelt und herstellt. In der Vergangenheit war
die Herstellung der Baugruppen von QA Technology
bei etlichen Lieferanten mit verschiedenen CNC-
Maschinen ausgegliedert. Auf Grund der Nachfrage
nach kurzen Reaktionszeiten und kleinen LosgréBen
entschied sich QA Technology, eigene Kapazitaten
an schweizerischen CNC-Technologie aufzubauen.
So kénnen Kundenwinsche befriedigt werden, die
fremde Lieferanten einfach nicht wirtschaftlich und
zuverlassig erfullen konnten.

Daher beschloss QA den Kauf einer Tornos Deco 7a.
Diese Maschine wird von einigen aktuellen Lieferanten
eingesetzt und bietet flexible Moglichkeiten zum Dre-
hen und Frasen sowie ein groBeres Einsparpotential
bei den Bearbeitungszeiten. Da die Geschwindigkeit
bei jeder Arbeit entscheidend war und die Firma nicht
Uber Programmierkenntnisse fiir TB Deco verflgte,
wandte sich QA an PartMaker, um die Licke zwischen
CAD- und NC-Programmen fur ihre schweizerische
Drehmaschine von Tornos zu schlieBen. Die Entschei-
dung fiel auf PartMaker SwissCAM, ein CAM-System,
das besonders fur die Programmierung schweizeri-
scher Drehmaschinen entwickelt wurde und sich
direkt in das Betriebssystem der TB-Deco integrieren
lieB, welches die Maschine Tornos Deco 7a steuert.

PartMaker stellt die Verbindung her zwischen der
Entwicklungsabteilung von QA, die fur die Pro-
duktentwicklung sowohl 2D-Zeichnen, als auch
3D-Modellbaumethoden einsetzt, und der Fertigung,
deren Aufgabe die Herstellung des Teils ist. , Der ent-
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scheidende Vorteil von PartMaker ist die Méglichkeit,
das Modell oder sogar die DXF-Datei fir das Teil aus
unserer Entwicklungsabteilung zu nehmen und sofort
zu importieren und es anzusehen, gegebenenftalls zu
editieren und exakte Werkzeugwege zu generieren.
Diese weisen dann nicht wie so oft menschliche Fehler
auf, wie sie bei der Verwendung manueller Program-
miermethoden auftreten”, sagt Coe.

.Nach der Programmierung des Telils in PartMaker ist
der Export in die Advanced Environment der TB Deco
mdaglich.”

Wie es funktioniert

Das SwissCAM Modul von PartMaker ist ein
CAD/CAM-System zur Automatisierung der Pro-
grammierung von Drehmaschinen des schweizer Typs
wie der Deco 7a bei QA Technology.

PartMaker SwissCAM generiert ein CNC-Programm,
wobei der Anwender die Teilegeometrie entweder
erzeugen oder in das System importieren kann. Die
Werkzeuge lassen sich durch die Auswahl verschie-
dener Schnittstrategien auf die Geometrie anwen-
den, der Schnitt des Teils kann in einer virtuellen
3D-Umgebung simuliert werden und anschlieBend
lasst sich ein NC-Programm generieren.

PartMaker SwissCAM ist durch den Einsatz von zwei
patentierten Programmiertechnologien einzigartig fir
die Programmierung von Drehmaschinen des schwei-
zer Typs. Die erste dieser Technologien ist als ,, Divide
and Conquer” Programmierstrategie bekannt. Dieser
Programmieransatz bietet dem Benutzer eine wirk-
lichkeitsgetreue Ansicht einer schweizer Mehrachsen-
Drehmaschine. Sie verfuigt Uber eine Haupt- und eine
Gegenspindel mit bis zu neun verschiedenen Typen
von Frasmaoglichkeiten, inklusive polarer Interpolation

Dave Coe, stellvertretender Geschaftsfiihrer von QA Technology und Phil Pierce,
vom schweizerischen Typ Deco 7a.

auf der Flache, zylindrischem Frasen im Durchmesser,
Frasen in der Y-Achse im Durchmesser, C-Achsen-
Indexierung und so weiter.

Die zweite patentierte Technologie von PartMaker
fokussiert auf die Automatisierung der Prozess-
Synchronisation, d. h., auf die Methode, durch die
gleichzeitig oder simultan ablaufende Operationen
behandelt werden. Bei diesem Ansatz der Visual Syn-
chronization kann ein Programmierer ein Programm
schnell grafisch optimieren, indem er verschiedene
Bilddiagramme auswahlt, die den synchronisierten
Zustand anzeigen, in dem die Maschine laufen soll.
Hieraus erzeugt die Software eine optimierte Zeit-
studie, die die Dauer der Fertigung des Teils genau
anzeigt.

Nachdem die Werkzeugwege definiert wurden und
der Prozess optimiert wurde, kann der Benutzer den
Prozess simulieren und so eventuelle Fehler oder
Werkzeugkollisionen offline ermitteln. Wenn der
Benutzer sicher ist, dass das Teil korrekt bearbeitet
wird, wahlt er einen Post-Processor zur Erzeugung
eines NC-Programms, das die Maschine verstehen
kann.

Eine Einzigartige Kombination

Maschinen der A-Baureihe Tornos, wie die Deco
7a bei QA Technology, sind nicht klassische CNC-
Maschinen, sondern PNC-Maschinen, was bedeutet,
dass sie Gber TB-DECO und nicht mit den klassischen
ISO-Codes programmiert werden. 'Im Jahr 2004
fand eine intensive Zusammenarbeit zwischen Tornos
und den Entwicklern von PartMaker statt, in deren

' ISO-basierte Programmierung mit G-Code ist Standard bei den Maschi-
nenbaureihen Sigma und Gamma von Tornos.

Programmierer bei QA Technology stehen vor der Drehmaschine der Firma
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Verschiedene Teile, die mit PartMaker programmiert und auf der Drehmaschine vom schweizerischen Typ Deco 7a von QA Tech hergestellt wurden.

Rahmen Tornos TB-Deco 6ffnete, um Gber den Import
eines speziellen Dateiformats mit der Bezeichnung
TTFT (Tornos Text Format) Eingaben von PartMaker
zu ermdglichen. Dieses Dateiformat kann von Part-
Maker automatisch generiert und direkt in TB-Deco
importiert werden. Die Erfindung dieses Formats
ermoglicht es PartMaker, direkt als Schnittstelle zu
Deco Maschinen zu funktionieren, wie dies bisher
bei CNC-Maschinen der Fall ist. Zur Verbindung von
PartMaker und TB-Deco muss der Benutzer Uber die
Software TB-Deco ADV zusammen mit dem dazu-
gehdrigen CAM Schnittstellenmodul verfiigen. Von
der Partnerschaft zwischen Tornos und PartMaker
profitieren viele Teilehersteller.

.Wenn es in der Simulation in PartMaker qut aus-
sieht, sollte es auch gut aussehen, wenn es aus der
Maschine kommt”, meint Phil Pierce, der CNC-Pro-
grammierer bei QA Technology ist.

Genau wie sie es sich vorgestellt haben

Obwohl QA Technology die schweizer Technik zum
ersten Mal verwendet hat, entsprach der Einsatz des
integrierten Systems PartMaker SwissCAM-TB-Deco
genau den Vorstellungen der Produktentwickler. Die
Idee hinter der Partnerschaft zwischen PartMaker
(und danach weiteren CAM-Entwicklern) und TB Deco
bestand in der Automatisierung der Programmierung
eines Teils. Bei kirzer laufenden Arbeiten wird der
Benutzer die aus PartMaker in TB-Deco importierten

Daten eventuell gar nicht anpassen. Bei langer dau-
ernden Arbeiten, bei denen jeder Sekundenbruch-
teil zahlt, kann der Programmierer die einzigartigen
Optimierungsmaoglichkeiten der TB-Deco nutzen, um
klrzeste Bearbeitungszeiten zu erzielen.

Da PartMaker die Arbeit des Handrades der Pro-
grammerstellung und der Einstellung des Arbeits-
programms in TB-Deco durchfuhrt, kann Herr Pierce
seine Kenntnisse dazu einsetzen, die Bearbeitungszeit
in der TB-Deco Umgebung noch starker zu verkir-
zen. Naturlich erfolgen alle diese Schritte offline an
einem PC. An anderen Drehmaschinenn schweizeri-
schen Typs werden alle zusatzlichen Optimierungen
typischerweise in der Fertigung an der Maschinen-
steuerung durchgefuhrt wéhrend die Maschine steht
und keine Teile herstellt.

Fur QA Technology zahlt nur, wie schnell das Teil pro-
grammiert und hergestellt werden kann.

“Fur mich ist es nur eine Frage der Geschwindigkeit”,
sagt Pierce. “Es ist fur mich einfach, fur einen her-
eingekommenen Auftrag PartMaker zu starten, mit
PartMaker ein Programm zu generieren, dieses direkt
an Deco zu Ubermitteln, das Programm in Deco zu
optimieren und die Teile innerhalb eines Tages zum
Laufen zu bringen. Mit dem von uns eingerichteten
System erhalten wir bei sehr kurzen Reaktionszeiten
qualitativ hochwertige Teile aus der Maschine.”
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DAS KOENIGREICH THAILAND

Im Herzen Siidostasiens gelegen grenzt Thailand an Laos, Burma, Kambodscha und Malaysia.

Mit seiner 3219 km langen Kdistenlinie und seinen
weltbekannten Strénden wie z. B. Phuket ist das
K&nigreich Thailand, wie der offizielle Name lautet,
ein renommiertes Touristenziel.

Thailand ist jedoch nicht nur fur seine Strande und
groBartigen Landschaften berihmt. Mit vielen zu
besichtigenden, prachtvollen Tempeln und Monu-
menten, kostlichem Essen und einer freundlichen
Bevolkerung bietet das Land ebenfalls ein reichhalti-
ges und authentisches kulturelles Erbe.

Bis zum Jahr 1939 war Thailand unter dem Namen
Siam bekannt. Als einziges Land Stdostasiens wurde
es nie kolonisiert und zahlt zu den tiefreligidsesten
buddhistischen Landern der Welt. Die Staatsreligion ist
der Theravada Buddhismus, welcher von tber 94,7 %
der ca. 66 Millionen Thais praktiziert wird. 4,6 % der
Bevolkerung sind Muslime und 0,7 % bekennen sich
zu anderen Religionen.

Mit seinen insgesamt 513120 Quadratkilometern
Landmasse belegt Thailand den weltweit 50. Rang

und mit seiner Bevolkerungszahl den 20. Rang.
Gemessen an seiner Bevélkerung kann sich das Land
mit Frankreich und GroBbritannien vergleichen. Seine
Landmasse entspricht der von Frankreich und Kalifor-
nien. Thailand ist mehr als doppelt so gro3 wie Grof3-
britannien und 12,5 mal so groB wie die Schweiz!

Das Klima ist tropisch mit den charakteristischen
Monsunregen. Von Mitte Mai bis September herrscht
ein an Regen und Wolken reicher, warmer Stdwest-
Monsun. Darauf folgt dann von November bis Mitte
Mérz ein trockener und kihler Nordost-Monsun. Die
stdliche Halbinsel ist immer heiB und feucht.

Bangkok ist die groBte Stadt von Thailand und gleich-
zeitig Hauptstadt und Hauptseehafen. Diese Stadt ist
die einzige Metropole Thailands und verkérpert das
kulturelle, politische und wirtschaftliche Zentrum des
Landes und ist auch Mittelpunkt des Bildungswe-
sens. Im Laufe der Entwicklung und Ausweitung von
Bangkok wurde das Areal von Thon Buri, der ehemali-
gen Hauptstadt von Siam, mit eingegliedert. Bangkok
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(Zentrum) zahlt 9 Millionen Einwohner, wahrend die
Einwohnerzahl von GroB-Bangkok (Metropole) auf
einer Flache von 7761,50 km? ungefédhr 12 Millionen
(Januar 2009) betragt.

Thailand ist eine konstitutionelle Monarchie. Kénig
Bhumibol Adulyadej, der neunte Koénig aus dem
Hause Chakri, ist regierender Monarch. Der Kénig
regiert seit Uber dreiundsechzig Jahren und ist somit
der am langsten regierende Thai-Herrscher und der
derzeit am langsten regierende Monarch weltweit.

Zwischen 1985 und 1995 erlebte Thailand ein rapides
Wirtschaftswachstum und gilt heute als Schwellen-
land mit Schwerpunkt auf Export und einer florieren-
den Tourismusbranche, welche das Land zahlreichen,
weltbekannten Urlaubszielen wie unter anderem Pat-
taya, Bangkok und Phuket verdankt.

Die juingere Geschichte Thailands ist von einem Uber
ein Jahrzehnt andauerten, nachhaltigen und rapiden
Wirtschaftswachstum gekennzeichnet. Dieses begann
Anfang 1985, worauf dann gegen Ende 1997 eine
schwere Rezession folgte. Wéhrend der Boomjahre
lag das durchschnittliche Wirtschaftswachstum bei
Uber 7 Prozent, einer der weltweit hochsten Wachs-
tumsraten. Die Krise von 1997 und 1998 vernichtete
die Zuwéchse des Booms und zwang Thailand zu
einschneidenden Umstellungen in seiner Wirtschaft
sowie der Wirtschaftspolitik.

In den ersten Jahren des 21. Jahrhunderts gelang der
thailandischen Wirtschaft eine vollstandige Erholung.
Dies war auf einen starken Anstieg der Ausfuhren
zurtickzufthren und im Jahre 2007 erreichte das Pro-
Kopf-Einkommen 3400 USD. Damit wurde Thailand
zu einem Schwellenland mit mittleren gehobenen
Einkommen.

Im Jahr 2008 versetzte die weltweite Wirtschaftskrise
das Land erneut in eine Rezession. Die politische Insta-
bilitdt Ende 2008 und Anfang 2009 trug zur Verschar-
fung dieser Lage bei.

Im zweiten Quartal 2009 verlangsamte sich die Kon-
traktion der thaildndischen Wirtschaft. Dies deutet
darauf hin, dass der zweiten Rezession innerhalb von
zwei Jahrzehnten ein baldiges Ende bevorsteht. Von
April bis Juni schrumpfte das reale Bruttoinlandspro-
dukt im Jahresvergleich um 4,9 %, verglichen mit
einem Einbruch von 7,1 % im vorhergehenden Quar-
tal. Kurzlich vermeldete Thailand einen bestandigen
Anstieg der Exporte, als sich eine langsame Erholung
der Weltwirtschaft ankiindigte (Wall Street Journal,
18. September 2009).

Thailand exportiert jahrlich ansteigend Waren und
Dienstleistungen im Wert von Gber 175 Milliarden
USD. Zu den Hauptausfuhrgttern zahlen: Thailan-
discher Reis, Textilien und FuBbekleidung, Fischerei-
produkte, Gummi, Schmuck, Automobile, Computer
und elektrische Gerate. Mit einer jahrlichen Ausfuhr
von 9 Millionen Tonnen Reis liegt Thailand an der
Weltspitze. Reis ist das wichtigste landwirtschaftliche
Produkt des Landes. Mit einem prozentualen Anteil
der Anbauflache von 27,25 % liegt Thailand an der
Spitze aller Staaten im Greater Mekong-Gebiet. Etwa
55 % der verfuigbaren Flache wird fur den Anbau von
Reis verwendet. Zu den bedeutendsten Industriezwei-
gen zahlt die Herstellung von elektrischen Geraten,
Komponenten, Computerbauteilen und Automobi-
len, wahrend die Tourismusbranche bis zu 6 % der
Gesamtwirtschaft ausmacht.

Wie im Rest der Welt gewinnt auch in Asien der Markt
fur medizinische Gerate zunehmend an Bedeutung,
was auf dessen charakteristisch stabiles Wachstum
und Konjunktursicherheit zurtickzufthren ist. In Thai-
land meldet das Department of Export Promotion
(Amt far Ausfuhrférderung) 250 Hersteller medizi-
nischer Komponenten mit Ausfuhren im Werte von
etwa 317 Millionen USD.

Tornos SA Thailand Representative Office

Die thaildndische Reprasentanz , Tornos SA Thailand
Representative Office” wurde 2007 er6ffnet. Ihr
obliegt die Kundenunterstitzung vor Ort. Sie berat
insbesondere Firmen bei der speziell an deren Bedrf-
nisse angepasste Wahl drehtechnischer Lésungen und
sorgt im Rahmen ihres Kundendienstes fir technische
Unterstitzung.
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Mit 350 installierten Maschinen (sowohl Einzel- wie
Mehrspindel-Drehmaschinen) ist Tornos in Thailand
gut aufgestellt. Der Kundenstamm umfasst internati-
onale sowie lokale Firmen, welche die Hersteller von
Automobilen, Festplatten, Uhren sowie Betriebe der
Zahn- und Orthopadietechnik beliefern.

Das in Sukhumvit gelegene Buro dient als Basis fur
ein aus einem Anwendungsmanager und 3 Anwen-
dungs-/Serviceingenieuren zusammengesetztes
Team. Dieses Team hochqualifizierter Ingenieure bie-
tet unseren thailandischen Kunden fachliche Unter-
stltzung und ist auBerdem fur den technischen Ser-
vice im restlichen Studostasien und Indien zustandig.

Zur Forderung ihrer Produkte und Lésungen orga-
nisiert Tornos Thailand zudem Fachseminare. Damit
unterstttzt Tornos Altkunden und potentielle Neu-
kunden in der Weiterentwicklung ihrer Unternehmen
und im Erkunden neuer Markte. Zusatzlich nimmt
Tornos regelmaBig an der jahrlich stattfindenden
Thai Metalex teil, der weiterhin groBten Fachmesse
fir Werkzeugmaschinen in Stidostasien.

Anfang 2008 erwarb Tornos die in La Chaux de Fonds
ansassige Firma Almac. Almac genieB3t in der Schwei-
zer Uhrmacherindustrie bestes Ansehen fur die Her-
stellung hochgenauer Drehzentren.

In Thailand sind viele Unternehmen aus der Uhrma-
cherindustrie ansassig. In diesem anspruchsvollen
Markt erganzen sich die Produkte von Tornos und
Almac perfekt untereinander und untermauern damit
unsere Firmenidentitat als , Ldsungsanbieter”.

. Tornos Thailand”, erklart Darren Way, Anwendungs-
manager bei Tornos Thailand , hat ein flexibles und
fachlich kompetentes Ingenieursteam zusammenge-
stellt, das bei auftretenden Problemen schnell reagie-
ren kann. Dank der fachlichen Kompetenz unserer
Mitarbeiter sind wir unabhdngig und kénnen unsere
Kunden von der Fehlersuche bis hin zur Probleml6-
sung unterstitzen. Die Ingenieure unseres Teams
werden regelméaBig geschult und absolvieren Kurse im
Stammhaus zu den neuen Maschinen sowie jingsten
Umsetzungen und technologischen Entwicklungen.

Unsere Mitarbeiter werden in den Schweizer Werk-
statten grindlich durch verschiedene Produktverant-
wortliche geschult, deren Aufgabe auch darin besteht,
unsere Vertriebsstruktur bei spezifischen drehtechni-
schen Problemen unserer Kunden zu unterstitzen”.

KS Sek ist der Verkaufsleiter fir die Region:

.Unsere Firmenphilosophie ist es, kontinuierlich zur
Bewidltigung aller bei unseren Kunden auftretenden
Schwierigkeiten zur Verfligung zu stehen. Darum
stehen wir ihnen permanent zur Seite und werden
50 zu echten Partnern. Eine unserer Starken ist zwei-
fellos unsere Abteilung der technischen Sach- und
Verkaufsbearbeiter. Diese steht den regionalen Ver-
kaufsleitern zur Verfigung.

Dank ihnen sowie unseren Vertretern kénnen wir das
gesamte Land abdecken und somit unserer Strategie
treu bleiben.

Auf alle Anforderungen kénnen wir immer in kir-
zester Zeit und mit héchster fachlicher Qualifikation
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reagieren, ob es sich dabei um die Durchfiihrbarkeit
der Bearbeitung von Normal- oder Sonderteilen han-
delt, oder bei technischen Problemen, Ersatzteilen
oder technischer Unterstiitzung. Wir k6nnen das Teil
analysieren und die optimale Bearbeitungsldsung
ermitteln.”

Die Kundenzufriedenheit hat fur Tornos Thailand
oberste Prioritdt und stellt eine echte Referenz dar.
KS Sek betont dann auch, dass ein Kunde, der eine
erste Maschine erwirbt, in der Regel zu einem treuen
Kunden wird.

,Werkstéatten in Thailand verwenden dblicherweise
mehrere Tornos Maschinen... Unsere Kunden wis-
sen, dass sie sich jederzeit auf unsere Unterstitzung
sowohl bei der Einrichtung wie auch mit neuen Umset-
zungen/Sonderausstattungen verlassen kénnen. Wir
halten sie regelméaBig auf dem Laufenden, damit sie
Uber Maschinen auf neuestem technologischen Stand
verfligen, womit sie qualitativ hochwertige Teile rea-
lisieren kénnen.

Wir konnten feststellen, dass unsere regelméaBigen
Besuche und unsere engagierte Unterstitzung fir
unsere Kunden sehr wichtig sind und von diesen
wirklich geschétzt werden”.

Einer der vielen Aktivitatsbereiche von Tornos Thai-
land ist die Bereitstellung einer technische ,Hotline”
im Rahmen der vom Ingenieursteam geleisteten
technischen Unterstlitzung. Dieser Service deckt
unter anderem die Bereiche Werkzeugeinrichtung,
Programmierung und Verfahren ab und ist immer
schnell und effizient. Dasselbe gilt fir den techni-
schen Kundendienst.

Tornos Thailand bietet somit einen zuverlassigen
Zugang zum thailandischen Markt. Mit seinen kon-
stant weiterentwickelten Fach- und Sachkenntnissen
zielt das Unternehmen darauf ab, seine Présenz in den
Anwendungsbereichen verschiedener Sektoren aus-
zubauen, um individuelle und auf spezifische Bedurf-
nisse angepasste Losungen anzubieten.

Die erworbene Sachkenntnis umfasst viele Branchen,
darunter die Bereiche Automobil, Elektronik, HDD
(Festplatten), Uhrenindustrie, Schmuck und Medizi-
nische Gerate.

Darren Way/Gerald Musy
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GEWINDEWIRBELN MIT 12 SCHNEIDEN

Durch einen Gewindewirbler mit 12 Schneiden von Utilis konnte die Medizintechnikfirma Stuckenbrock

die Bearbeitungszeit zur Herstellung von Knochenschrauben fast halbieren. Aufgrund der hoheren
Schneidenanzahl und einer Hochdruckkiihlung wurde die Standzeit fast verdoppelt und die Oberflachengiite
verbessert werden.

In den letzten Jahren hat sich das Wirbeln von Gewin-
den zur Herstellung von hochwertigen Schrauben fiir
die Medizintechnik und andere Branchen etabliert.
Dieses Herstellungsverfahren eignet sich vor allem
fur lange Werkstlcke mit kleinen Durchmessern wie
beispielsweise Knochenschrauben.

Gewindewirbeln:
Effizienz, Qualitdt und kurze Spane

Ab einer Ldnge von > 3xd treten instabile Verhaltnisse
beim Bearbeiten langer Werkstlcke auf — das Werk-
stlick biegt sich durch. Aufgrund des ungtinstigen
Langendurchmesser-Verhaltnisses sind die herkémm-
lichen Verfahren wie Gewindedrehen problematisch
bzw. das Werkstuck kann Uberhaupt nicht mehr

bearbeitet werden. Beim Gewindewirbeln dagegen
liegt der Bearbeitungspunkt nah an der Fihrungs-
buchse des Langdrehautomaten und wird in einem
Arbeitsgang ab Stangenmaterial fertig gestellt. Dies
ermoglicht eine stabile Schnittsituation, kurze Bear-
beitungszeiten, hohe Oberflachenqualitaten und
lange Standzeiten.

Beim Gewindewirbeln ergeben sich ausserdem kurze,
definierte Spane, womit schwer zerspanbare Materi-
alien problemlos bearbeitet werden kénnen. Die in
der Medizintechnik hdufig verwendeten Materialien,
wie beispielsweise Titan, produzieren beim Drehen
lange, schwer kontrollierbare Spane, deren Abtrans-
port problematisch ist. Die kurzen Spane, die beim
Wirbeln entstehen, werden beim Wirbeln aufgrund
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der Zentrifugalkrafte aus dem Bearbeitungsbereich
herausgeschleudert oder mittels Hochdruckkihlung
evakuiert.

Hohere Schneidenzahl fiir langere Standzeiten

Anstatt der gdngigen Wirbelwerkzeuge mit 3 oder
6 Schneiden, bietet die Utilis AG Werkzeuge mit 9
oder 12 Schneiden an. Der Einsatz dieser innovativen
Werkzeuge ermdglicht es, von kiirzeren Bearbeitungs-
zeiten, hoheren Standzeiten und Schnittgeschwindig-
keiten zu profitieren, wie es das Beispiel der Firma
Stuckenbrock Medizintechnik GmbH zeigt.

Stuckenbrock, ein Gesellschafterbetrieb der KLS Mar-
tin Group aus Tuttlingen in Deutschland ist ein Pro-

duzent orthopadischer Implantate sowie Prothesen
des Handgelenkes. Die Firma versteht sich als Tech-
nologietrager und will die Leistungsfahigkeit einer
Maschine voll ausnutzen und entschied sich auch
deshalb fur das 12-Schneiden-Wirbelwerkzeug von
Utilis. , Wir hatten ein Werkzeug mit 6 Schneiden,
da war uns der Produktivitatssprung, den das Werk-
zeug mit 9 Schneiden ermdglicht, nicht gross genug”,
begrindet Jurgen Klemm, technischer Betriebsleiter
bei Stuckenbrock, die Entscheidung.

Hochdruckkiihlung zum Spaneabtransport

Zur Produktion ihrer Knochenschrauben nutzt Stu-
ckenbrock eine Deco 20 von Tornos. Allerdings musste

der Langdrehautomat mit einer Hochdruckkthlung
aufgeristet werden. Die Zahnzwischenrdume bei den
12-Schneiden-Wirbelkopfen sind sehr schmal, so dass
der Spaneabtransport bei nicht ausreichendem Druck
nicht optimal ist. ,, Wir haben es probiert, aber das
hat Uberhaupt nicht funktioniert”, bestatigt Jurgen
Klemm und ergénzt: ,Die Spane wurden nicht abge-
fuhrt und das Werkstiick teilweise total zerstort. Mit
dem neuen Aggregat konnte der Kopf Uberhaupt erst
gefahren werden, aber dann richtig kraftig.”

Die Ergebnisse Ubertrafen schlussendlich die Erwar-
tungen bei Stuckenbrock. Die Bearbeitungszeit
konnte insgesamt fast halbiert werden — von 29,9
Sekunden sank sie auf 17 Sekunden. Ausserdem

wurde gleichzeitig die Standzeit von 4 auf 7 Schich-
ten erhéht und das fuhrte zu einer Verbesserung der
Oberflachengute.

Aufbau und Wirkungsweise
des Wirbelwerkzeuges

Ein Vorteil des neuen Wirbelwerkzeuges von Uti-
lis liegt in der hoheren Schneidenzahl. Es gibt eine
direkte Verbindung zwischen Produktivitat und Zah-
nezahl. Ohne den Vorschub pro Zahn einer Schneide
zu verandern, erhoht sich die Effizienz des Werkzeu-
ges merklich.

Zusatzlich fuhrt die hohere Schneidenanzahl zu weni-
ger Vibrationen, was wiederum zu einem geringeren
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INTERVIEW MIT MATTHIAS FILIPP, PRODUKTMANAGER DER UTILIS AG

SMM: Welche Griinde sprechen fiir einen
9-Schneiden-Wirbler, wenn es das produkti-
vere Werkzeug mit 12 Schneiden gibt?

Matthias Filipp: Nur fur den Fall, dass der Lang-
drehautomat keine Hochdruckkihlung hat, ist ein
Kopf mit 9 Wendeplatten zu empfehlen — aufgrund
der Spane-Evakuierung.

Welchen Einfluss hat die Beschichtung des
Wirbelwerkzeuges auf die Qualitat des Gewin-
des?

Filipp: Beschichtungen erméglichen im Allge-
meinen hdéhere Standzeiten durch ihre hohe Ver-
schleissbestandigkeit, haben aber auch Einfluss auf
Temperaturentwicklung in Form von Reibung und
Erwarmung, auf die Reduzierung der Schnittkraft
durch Senkung des Reibwertes und auf stabilere
Schneidkanten durch Verringerung der Schlagemp-
findlichkeit.

Welchen Einfluss hat das Material des Werk-
stlickes auf die Auswahl des Wirbelwerkzeu-
ges?

Filipp: Die Eigenschaften des Werksttick-Materials
sind entscheidend fUr den Zerspanungsprozess,
danach wird das Substrat, die Schneidgeometrie
und die Beschichtung der Wendeplatte ausge-
wahlt.

SMM : Was ist beim Gewindewirbeln von Kno-
chenschrauben oder anderen Gewinden der
Medizintechnik besonders zu beachten?

Filipp: Wichtig ist, den Abstand zur Fihrungs-
buchse so klein wie méglich zu halten. Ausserdem
ist auf genaue Winkeleinstellung des angetriebenen
Werkzeugs und eine gute Ausrichtung der Kiihlung
zu achten. Um hohe Genauigkeiten zu realisieren,
sollte ein sorgfaltiger Einbau von Wirbelkopf und
Schneiden selbstverstandlich sein.

Wo sehen Sie weitere Anwendungsmoglich-
keiten fiir das Gewindewirbeln?

Filipp: Alle mdglichen Formen von Gewinden eig-
nen sich fir das Gewindewirbeln.
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Verschleiss fiihrt. Somit konnte Utilis die Lebensdauer
der Schneidkanten deutlich erhéhen. Das gewahlte
Grundsubstrat besitzt eine hohe Verschleissfestigkeit,
ist gegeniiber den wiederholenden Stéssen bei einer
Frasoperation widerstandsfahiger und damit auch
bestandiger gegen Abnutzung.

Weitere Optimierung erwartet

Noch ist der neue 12-Schneiden-Wirbelkopf nur
testweise bei Stuckenbrock im Einsatz und er wurde
bisher auch nicht an die Grenzen gefahren. Das Werk-
zeug arbeitet zwar gut, aber fur die Bedurfnisse bei
Stuckenbrock nicht gut genug. Die Schneiden des
Wirbelkopfes arbeiten nicht nah genug an der Fih-
rungsbichse.

Um Abhilfe zu schaffen, soll ein Distanzring eingebaut
werden. Damit erwartet Stuckenbrock eine weitere
Produktivitatsverbesserung: ,Wenn wir mit dem
Distanzring arbeiten und noch naher an die Buchse
herankommen, dann kann ich mir vorstellen, dass wir
noch mehr aus dem Werkzeug herausholen”, bekraf-
tigt Jurgen Klemm die Erwartungen.

Matthias Filipp
UTILIS AG

Information:

UTILIS

Tooling for High Technology
Utilis AG, Prazisionswerkzeuge
Kreuzlingerstrasse 22
8555 Millheim
Tel. 052 762 62 62
Fax 052 762 62 00
info@utilis.com
www. utilis.com

Tornos SA

Rue Industrielle 111
2740 Moutier

Tel. 032 494 44 44
Fax 032 494 49 03
contact@tornos.com
www.tornos.com

Stuckenbrock Medizintechnik GmbH
Lessingstrasse 50

D-78532 Tuttlingen

Tel. +49 7461 161 114

Fax +49 7461 4194
www.stuckenbrock.de
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VHM- und Diamant- Werkzeuge

Kompetenz in der Zerspanung

Drehen

DIXI POLYTOOL S.A.
Av. du Technicum 37
CH-2400 Le Locle

Tel. +41 (0)32 933 54 44
Fax +41 (0)32 931 89 16
dixipoly@dixi.ch
www.dixi.com

Drehmaschinen-
Ausriistungen

Mehrspindelkopf
Geringer Achsabstand
4 mm
Drehzahlen
15'000 rpm

Synchron-
Mehrspindelkopf

Ausriistungen fiir
TORNOS Drehmaschinen

Walzfraser fir
defraste Verzahnung

i Universal-Fraskopf mit Untersetzung

i - oy zum Schruppen. Mit oder ohne Gegenlager
0 _ & =
i L '

Schnelllauf-Winkelkopf 90°
Spannbereich bis 5 mm
15'000 min-1

.

Einstellbarer Winkelkopf
von 0 bis 90°
Spannbereich 5§ mm

VERLANGEN SIE DEN KATALOG !

Axial-Schnelllaufspindel
mit Spannbereich bis 8 mm.
30°000 rpm

Wirbelkopf

Modular-Spindeln
zur Voreinstellung auferhalb
der Maschine

BMRC

Fraskopf - Schnelllaufspindeln - Winkelkopfe - Wirbelkopf - Bohrkopf ....
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MEAG AG GRETZENBACH:

KUHLSCHMIERSTOFF-UBERWACHUNG
ZAHLT SICH AUS

Die MEAG AG im solothurnischen Gretzenbach hat sich seit liber 50 Jahren auf die hochprazise Teilefertigung
und den Systembau spezialisiert. Dabei erbringen tiber 100 qualifizierte Mitarbeitende Dienstleistungen fiir alle
Branchen der Maschinenindustrie. Die zerspanende Teilefertigung mit einem einzigen Kiihlschmierstoff (KSS) deckt
dabei alle Operationen und Teilegréssen ab. In enger Kooperation mit Motorex konnte der Wartungsaufwand
auf ein Minimum gesenkt und die Produktivitat so optimiert werden.

46 decomagazine

Jeden ersten Mittwoch im Monat trifft man den Pro-
duktionsleiter und die zustandigen Mitarbeiter der
verschiedenen Bearbeitungsabteilungen der MEAG
AG an der Teamsitzung mit dem Gebietsleiter von
Motorex. Dabei dreht sich seit der Einfihrung von
Motorex Magnum UX 200 und den gezielten Uber-
wachungsmassnahmen vor 2 Jahren alles um das
Thema Kuhlschmierstoff.

Kaum zusatzlicher Aufwand

Im Gesprach mit den verschiedenen Abteilungsleitern
kommt deutlich zum Ausdruck, dass der effektive
Kontrollaufwand weit geringer ist, als zuerst ange-
nommen. , Werden die wenigen KSS-Grundregeln
beachtet und die Konzentration des Kihlschmier-
stoffs konsequent Uberwacht, so sind bereits 90 %
der optimalen Funktion der Emulsion sichergestellt”,

teilt Reto Rettenmund von Motorex den interessierten
Praktikern der MEAG mit. So wird der Khlschmier-
stoff vom kleinsten Stangendrehautomaten bis zum
grossen 2-Paletten-Bohrwerk wie folgt Gberwacht:

1. Konzentrationsmessungen mittels Refraktometer
und Eintrag der Resultate in das Maschinenlogbuch
mindestens 3 Mal wochentlich (Montag/Mittwoch
und Freitag) durch den Maschinenfuhrer

2. Durchschnittliche Sollkonzentration je nach Bear-
beitung von 5 bis 7 % KSS

3. Nachfahrrate (Konzentrationsanpassung) < 1%
KSS — je hoher die Bearbeitungstemperatur, desto
haufiger sollte in der Regel kontrolliert und evtl.
nachkonzentriert werden

4. Nie reines Wasser oder unverdinntes Konzentrat
nachfillen!
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Das Messen des pH-Wertes (Siure/Base-Verhiltnisses auf Bild) und der
Wasserhdrte kann durch den Motorex-Gebietsleiter vor Ort erfolgen und
ermoglicht aussagekraftige Aufschliisse Gber den Zustand der Emulsion.

5. Einmal monatlich Uberpruft und erfasst der
Motorex-Gebietsleiter zudem die Wasserharte und
den pH-Wert der Emulsion in den verschiedenen
Maschinen.

6. Absolute Reinhaltung (Hygiene) der Emulsion von
samtlichen Fremdstoffen ist zentral.

Richtiges Ansetzen der Emulsion

Auch hier gibt es wenige, aber um so wichtigere
Regeln zu beachten. Zum Ansetzen der Emulsion muss
stets ein verlassliches Mischgerat verwendet werden.
Dabei ist es extrem wichtig, dass der Wasserdruck
des Wasserhahns hoch genug ist (Hahn immer voll
offnen, Druck min. 2 — 4 bar) — nur so ist gewahrleis-
tet, das der Injektor des Mischers das Konzentrat mit
dem Wasser im richtigen Verhaltnis vermengt. Beim
Nachkonzentrieren sollte nie reines Wasser oder rei-
nes KSS-Konzentrat verwendet werden. Damit wird
gewabhrleistet, dass sich die in der Maschine befindli-
che Emulsion umgehend mit der Nachkonzentrierung
vermischt, sich sozusagen gegenseitig erkennt und
vereint.

Leckoel muss entfernt werden

Neben der gewissenhaften Kontrolle der Konzentra-
tion ist die Entfernung des immer wieder auftreten-
den Leckoels, z.B. aus der Hydraulik oder von den
Gleitbahnen, sehr wichtig fur eine optimale Qualitat
des Kuhlschmierstoffs. Motorex Magnum UX 200
besitzt die vorteilhafte Eigenschaft das Einemulgie-
ren des Leckoels zu verhindern. Deshalb muss mit-
tels Band-, Scheibenskimmer oder Quicksep® das

Das Ermitteln der Konzentration (Anteil KSS-Konzentrat in % und Was-
ser) kann mit einem optischen Refraktometer oder einem elektronischen
Messgerat einfach und prézise ermittelt und in das Maschinenlogbuch
eingetragen werden.

Der Erfolg gibt uns recht

.Die Produktionsverantwortlichen aus samt-
lichen Abteilungen bei der MEAG sind sich
einig, dass sich der Uberwachungsaufwand bis
heute gelohnt hat. Seit wir mit dem universellen
Kuhlschmierstoff Magnum UX 200 von Motorex
arbeiten und ihn , bewusst” Gberwachen, haben
sich die Gesamtkosten fur das Bearbeitungsfluid
nachvollziehbar reduziert. In gewissen Maschinen
arbeiten wir dadurch bis zu einem Jahr mit dersel-
ben Befullung!”

Martin Fischer, Leiter Dreherei
MEAG AG, Gretzenbach
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Miteinander sprechen und Informationen austauschen - nur so gelingt es
allen Beteiligten den eingesetzten Kihlschmierstoff optimal einzustellen
und damit dber eine lange Zeit hochwertige Produktionsresultate zu
erreichen.

aufschwimmende Leckdl entfernt werden. Wird dies
unterlassen, kann sich das Leckoel negativ auf die
Werkzeugstandzeiten, Oberfléchenresultate und bak-
terielle Stabilitat des Kuhlschmierstoffs auswirken.

Universelles Magnum UX 200

Motorex Magnum UX 200 ist ein universell anwend-
barer, wassermischbarer Hochleistungs-Kuhlschmier-
stoff. Er Uberzeugt durch eine Uberdurchschnittliche
Stabilitat sowie eine hervorragende Benetzbarkeit —
das garantiert eine optimale Kuhl- und Schmierwir-
kung selbst bei anspruchsvollen Bearbeitungen. So
kommt Magnum UX 200 z.B. bei der MEAG AG auf
samtlichen Maschinen und fur die unterschiedlichsten
Operationen zum Einsatz. Und das fur die Bearbei-
tung von verschiedensten Stahlsorten inklusive Inox
aber auch fur Grauguss, Aluminium und Kunststoff.
Durch die Bildung eines widerstandsfahigen Korro-
sionsschutzfilms werden sowohl die Maschine und
Werkzeuge als auch die Werkstlicke nachhaltig
geschutzt.

Zudem vereint Magnum UX 200 Vorteile wie

e frei von Bakteriziden

e einsetzbar bei allen Wasserharten

¢ hohe Emulsions- und Biostabilitat

e gute Hautvertraglichkeit

e geringe Schaumneigung

hohe pH-Stabilitat

durch Langzeiteinsatz geringe Entsorgungskosten
erfdllt die TRGS 611 und ist REACH-gelistet

MEAG AG: von XXS bis XXL

Die MEAG AG stellt Teile ab wenigen Millimetern bis
kubisch 4000x2650x2000 mm her und weist eine
extreme Fertigungstiefe sowie hohe Kompetenz im
Systembau auf. Die Konstruktionsschlosserei und die

Mit dem Bandskimmer wird das Leckoel ,abgeschopft” und iber den
Bandfilter feinste Spane oder Metallpartikel ausgefiltert. Gut sichtbar auch
das kompakte und immer bendgtigte KSS-Mischgerdt auf dem mobilen
Motorex-Fass.

Montage von Baugruppen und Geraten sind Beweis
fur die universellen Fahigkeiten des Unternehmens.

So produzieren die Fachleute in dem mehrfach zer-
tifizierten Betrieb nicht nur extrem effizient, sie ken-
nen auch die hohe Bedeutung der Dienstleistungen
rund um den Kuhlschmierstoff und andere Betriebs-
stoffe. Durch den initiativen Gebietsleiter und den
technischen Kundendienst von Motorex findet ein
kontinuierlicher Informationsaustausch und eine lau-
fende Optimierung auf allen Ebenen statt. , Durch das
Engagement von Motorex und die gezielten Uber-
wachungsmassnahmen konnten wir im Bereich Kihl-
schmierstoff rationalisieren aber auch die Arbeitsplatz-
qualitdt steigern und die Kosten reduzieren” meint
Herr Max Strickler, Geschéaftsleiter der MEAG AG.

Gerne geben wir lhnen Uber die aktuelle Generation
der Magnum-Kuhlschmierstoffe und die Optimie-
rungsmoglichkeiten in lhrem Unternehmen Aus-
kunft:

MOTOREX AG LANGENTHAL
Technischer Kundendienst
Postfach

CH-4901 Langenthal

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

MEAG AG

Teilefertigung und Systembau
Bodenackerstrasse 11
CH-5014 Gretzenbach

Tel. +41 (0)62 858 46 46

Fax +41 (0)62 858 46 06
www.meagag.ch
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ER-EP ,Extra Precision”

1. Préazisionsspannzangen B8 und ER-EP
«~Extra Precision”

Da Automatendrehteile immer komplexer werden,
steigen auch die Anforderungen an die Bearbeitungs-
prazision, was Qualitdtswerkzeuge unumganglich
macht.

Mit den beiden neuen Produktlinien von Prazisions-
werkzeugen liefert Bimu eine Antwort auf dieses

Bedurfnis: die Spannzangen ER-EP ,Extra Precision”

und die Spannzangen B8.

Die Spannzangen ER sind beim Automatendrehen
bereits weit verbreitet, aber ihr Preis — in der Prazi-
sionsausfuhrung — ist oft sehr hoch. Die von Bimu

S

)

Technik

KONKRETE LOSUNGEN
/U ERSCHWINGLICHEM PREIS

Ideale Losungen von technischen Problemen haben den Ruf kostspielig zu sein, was nicht selten eine
Hiirde fir die Investition darstellt. Bimu ist bestrebt, das Gegenteil zu beweisen und bietet, dank der
Rationalisierung seiner Produktionsmethoden und technologischer Innovation, Qualitatsprodukte zu
erschwinglichen Preisen an.

B8

angebotenen Spannzangen stellen eine interessante
Losung dar, denn sie garantieren eine dusserst prazise
Aufspannung (siehe untenstehende Tabelle) und dies
zu geringerem Preis. Die Spannzangen sind erhaltlich
als ER11, ER16, ER20 und ER25.

Die Spannzangen B8 erweitern die Produktlinie der
bereits im Katalog vorhandenen Spannzangenhalter.

Ao [ Rundlat;::)nlieranzen
d ' L ¢ DIN : EREP
1.0-16 ' 60 : 0015 : 0.005
1.6-30 @ 100 i
30-6.0 @ 160 i
6.0-100 @ 250 i
10.0-180 @ 40.0 ' 0020 : 0.005
180-26.0 ' 500 !
260-340 : 60.0 : 0.025 @ 0.010
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2. Werkzeuge mit komplexen Profilen

In welchem Sektor der Drehteilhersteller auch immer
tatig ist, irgendwann wird er ein Formwerkzeug fur
die Realisierung einer Nut, zum Strehlen oder zum
Stechen von Axialnuten bendétigen. Dann kommt
Bimu zum Zug, denn das Unternehmen bietet seit
Anfang 2009 Wendeschneidplatten mit komplexen

<A

Profilen an, die auf die spezifischen Bedurfnisse seiner
Kunden ausgelegt sind.

Zusatzlich zum sorgféltig realisierten Profil der Wen-
deplatte selbst berticksichtigt Bimu auch alle weiteren
Faktoren, die zur maximalen Optimierung des Werk-
zeugs beitragen, wie zum Beispiel die Schnittwinkel.
Der Kunde hat somit die Sicherheit, ein perfekt geeig-
netes Werkzeug einzusetzen. Die Wendeplatten sind
ab funf Stlck erhaltlich. Ihr Preis sinkt bedeutend bei
grosseren Bestellmengen.

3. Neue PVD-Beschichtung

. Wir haben eine neue Universalbeschichtung gefun-
den, mit denen optimale Ergebnisse bei allen Werkstof-
fen erzielt werden ! “ Oft haben wir davon getraumt,
unseren Kunden eine solche Neuigkeit offenbaren
zu kénnen. Aber leider mussten wir nach wie vor
feststellen, dass die Effizienz einer Beschichtung von
unzahligen verschiedenen Faktoren abhangt — ver-
wendeter Werkstoff, Ungleichmassigkeiten bei den
Chargen, Verwendung einer einfachen oder Hoch-

"ALL"

druckschmierung, Stabilitat, Prazision der Maschinen
usw. —, sodass eine einzige, universelle Beschichtung
unmoglich erscheint.

Aber die Forschung gibt nicht auf und Bimu experi-
mentiert seit einem knappen Jahr an einer Oberfla-
chenbeschichtung auf einer AITiN-Basis. Diese , ALL"
genannte Beschichtung kann bereits fir verschiedene
Anwendungen eingesetzt werden: als diinne Schicht
(1 um) auf unseren Wendeplatten mit komplexem
Profil, als Standardschicht (3 pm) fir einfache Bear-
beitungen und als starke — und folglich besonders
widerstandsfahige — Schicht (mehr als 5 ym) fir Bear-
beitungen mit grosser Zerspanung, insbesondere bei
der Ruckseitenbearbeitung.

LALL” hat sich bereits bei zahlreichen Drehteilherstel-
lern bewahrt und ist dusserst vielversprechend. Wenn
auch Sie von dieser technologischen Entwicklung pro-
fitieren mdchten, zégern Sie nicht mit Bimu Kontakt
aufzunehmen. Das Unternehmen stellt sich gerne fir
einen Versuch zur Verfiigung.

Technischer Leiter: Y. Meyer

Grafische Gestaltung: A. Jeandupeux

EBimu

cutting tools & accessories

Rue du Quai 10
CH-2710 Tavannes
t. +41 32 482 60 50
f. +41 32 482 60 59
e.info@bimu.ch

i. www.bimu.ch
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