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Editorial

TORNOS: INNOVATION ALLERORTEN

Fallt das Stichwort Innovation, so denken die Leser
haufig an grundlegende Veranderungen, die den
Markt revolutionieren — und genau das ist es, was
uns vor nicht allzu langer Zeit mit der MultiSwiss
6x14 gelungen ist: eine echte, bahnbrechende
Innovation, die schnell Einzug gefunden hat in die
Betriebe unserer Kunden.

Bei einer Innovation kann es sich aber auch um Ver-
besserungen oder Anderungen handeln, die zwar
kaum wahrnehmbar sein modgen, dem Anwen-
der aber dank einer Verbesserung eines Produkts,
einer Dienst- oder Sachleistung die Arbeit merklich
erleichtern.

In der vorliegenden Ausgabe des decomagazine
maochten wir lhnen gern einige unserer neuesten
Innovationen vorstellen.

MultiSwiss 6x16

Auf Seite 7 finden Sie Informationen zu unserer
neuen MultiSwiss 6x16. Dieser neue Mehrspindler
bietet in puncto Kompaktheit und Leistung die glei-
chen Vorziige wie das Multi-Swiss-Vorlaufermodell
mit einem Stangendurchlass von 14 mm — und Uber-
trifft sie in vielen Punkten sogar.

Swiss DT 26

Auf Seite 11 wird die neue Einstiegsmaschine aus
dem Hause Tornos wahrscheinlich lhr Interesse
wecken. Mit ihrem Stangendurchlass von 25,4 mm
wird diese auf hohe Leistung ausgelegte 5-Achsen-
Maschine auch Sie schnell von ihren Mdéglichkeiten
Uberzeugen.

TISIS

Zudem koénnen Sie auf Seite 45 entdecken, in wel-
cher Weise die TISIS-Software dank einer Gemein-
schaftsentwicklung von Tornos und Mastercam um
CAM-Funktionen erweitert werden kann.

Almac BA 1008

Diese Maschine wird mit einer neuen B-Achse als
Ergdnzung zu den bereits vorhandenen 7 Ach-
sen vorgestellt, wobei diese zusatzliche Achse die
Bearbeitungsmdglichkeiten dieser ultra-kompakten
Maschine enorm erweitert (siehe Seite 15).

Innovation macht hier aber nicht Halt; vielmehr
setzt Tornos auch in Sachen Betriebsorganisation
und Verwaltung auf Innovation. Dies gilt z.B. fur die
neue FertigungsstraBe fur die Maschinen des Typs
EvoDeco, bei der wir uns auf die neuesten Erkennt-
nisse und Entwicklungen der Schlanken Produktion
stitzen und mit der deutlich kurzere Durchlaufzei-
ten erzielt werden — das Ganze bei verbesserten
Arbeitsbedingungen fir die Spezialisten und Auf-
rechterhaltung zuverlassiger Qualitat.

Die Gesprache mit unseren Kunden geben lhnen
einen Einblick, wie diese mit unseren Bearbeitungs-
I6sungen auch in ihren Betrieben Neuerungen ein-
fUhren. Artikel Uber unsere Zulieferer, die im Sinne
unserer Kunden ebenfalls auf Innovation bei ihren
Produkten setzen, vervollstindigen diese Ausgabe
75 unseres decomagazine, einem Magazin, mit
dem wir Sie nun bereits seit nahezu 20 Jahren Uber
unsere Neuheiten informieren.

Wir winschen lhnen nun eine angenehme Lektlre
und wirden uns freuen, wenn wir Sie anlasslich
einer der anstehenden Messen in der Schweiz und
in anderen europaischen Landern, Stdamerika und
Asien begriBen durften.

Rocco Martoccia
Head of Product Management
Multispindle
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Vorstellung

MULTISWISS ex16: EINE NEUE DIMENSION

Seit ihrer Markteinfiihrung im Jahre 2011 verbucht die MultiSwiss 6x14 groBe Erfolge und
hat sich schnell als effiziente Bearbeitungslésung etabliert.

Mit ihrer Hybridtechnologie hat diese Maschine —
anzusiedeln zwischen einer Mehrspindeldrehma-
schine und einem herkémmlichen Langdrehauto-
maten mit einer Spindel — sehr schnell den Markt
erobert. Heute nun prasentiert Tornos eine ganz
neue MultiSwiss-Maschine, die MultiSwiss 6x16.

Absolute Spitzentechnologie

Die MultiSwiss 6x16 profitiert von zahlreichen Ver-
besserungen, die seit ihrer Markteinfuhrung an der
MultiSwiss 6x14 vorgenommen wurden. Die Grund-
konstruktion ist bei beiden Maschinen gleich, wobei
der Neuling jetzt die Marktanforderungen noch
genauer trifft. ,Wir sprechen hier nicht einfach
nur von einer VergréBerung des Durchmessers auf
16 mm”, hebt Rocco Martoccia, Tornos Product
Manager fir den Bereich Mehrspindelmaschinen und
verantwortlich fir das MultiSwiss-Konzept, hervor.

- W '_-"!*-r-' . ——

Ein einzigartiges Konzept

Die MultiSwiss wurde nicht nur fur die traditionellen
Nutzer von Mehrspindlern konzipiert; vielmehr soll
mit ihr die Mehrspindel-Technologie auch solchen
Automatendrehern zuganglich gemacht werden, die
sich normalerweise fur einen Drehautomaten — sei
es als Einstiegsmodell oder als Maschine des mittle-
ren Leistungssegments — entschieden hatten. Rocco
Martoccia verrat uns, dass die MultiSwiss 6x14 hau-
fig mit 4, 5 oder sogar 6 Langdrehautomaten mit
einer Spindel konkurrieren muss. Es kommt sogar
vor, dass sich die MultiSwiss gegentber Langdrehau-
tomaten aus dem eigenen Haus behaupten muss, so
z.B. gegen die Tornos CT 20 oder auch die Swiss GT
13. Die richtige Entscheidung fallt nicht immer leicht,
da ja auch 6konomische Gesichtspunkte, technische
Parameter oder auch die Strategie des Kunden und
seiner Abnehmer bertcksichtigt werden missen.

decomagazine 7
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75% Platzersparnis und 50% weniger Bediener

Die MultiSwiss kann 4 bis 7 Einspindler ersetzen,
und das bei einer Stellflache, die mit der einer Ein-
spindeldrehmaschine, komplett mit Stangenlader,
vergleichbar ist. Der Platzbedarf ist damit um bis zu
mehr als 75% geringer. Was die Bedienung betrifft,
so setzen viele Unternehmen dieselben Bediener fir
beide Maschinentypen ein. Zu verdanken ist dies der
ahnlichen Funktions- und Bedienweise sowie dem
Einsatz von gleichartigen Standardwerkzeugen.
Letztlich hangt alles vom Werkstlck ab; mit dieser
Maschine lassen sich besonders niedrige Stlickkos-
ten erzielen. Eine einheitliche Fertigung ist das, was
vor allem die Auftraggeber aus der Kfz-Branche
interessiert. Bei Teilen, die auf einer Mehrspindel-
drehmaschine bearbeitet werden, ist das Risiko von
MaBabweichungen geringer, da die Teile einer gan-
zen Serie auf weniger Maschinen und von weniger
Bedienern gefertigt werden. Hervorzuheben ist auch
die einfachere Steuerung der Maschinen in der Pro-
duktion. Statt 4, 5 oder sogar 7 Einrichtungen wie
an Einspindeldrehmaschinen fallt bei der MultiSwiss
eine einzige Einrichtung an. Dasselbe gilt fur die
Produktionstiberwachung: Ein einziger Fertigungs-
prozess muss Uberwacht werden, wahrend bei der
Entscheidung fur Einspindler mehrere Maschinen
Uberwacht werden mussen. Kurz und gut, nur
eine einzige GauB-Kurve muss Uberwacht werden,
und nicht mehrere, wie dies an mehreren Einspin-
deldrehmaschinen der Fall ware. Rocco Martoccia
erlautert dazu: , Welche Vorteile dies fir die Kunden
hat, wird deutlich, wenn man sich anschaut, wie
viele Bediener fir die Produktion erforderlich sind.
Bei der Fertigung der gleichen Teilemenge kommt
man mit der Hélfte der Bediener aus, das bestétigen
uns all unsere Kunden, die so ihre Fixkosten deutlich
senken konnten.”

TECHNISCHE DATEN

Eine willkommene Reaktionsschnelligkeit

Die Maschinenanwender mussen heute auf immer
kirzere Sicht fahren, d.h. sie missen in der Lage
sein, schnell auf die Anforderungen ihrer Kunden zu
reagieren. Bei einem Auftragsvolumen von 20.000
Teilen reichen bei der MultiSwiss ein einziger Rist-
vorgang und 2 bis 3 Fertigungstage aus, wahrend
mit einem Langdrehautomaten 20 Tage bendétigt
wurden, um die gleiche Teilemenge zu fertigen.

Extrem einfache Umriistung

Mehrspindeldrehmaschinen  mogen manche ein
wenig einschlichtern, gelten sie doch als komplex
und schwierig einzurichten oder zu programmieren.
Zudem scheinen sie auf den ersten Blick auf groBe
LosgréBen beschrankt zu sein. ,Diese Vorurteile
erschweren nicht selten unsere Argumentation in
den Gespradchen mit unseren Kunden”, betont Rocco
Martoccia und fugt noch hinzu: ,Viele von ihnen
sind davon Uberzeugt, dass Mehrspindeldrehmaschi-
nen besonders komplex sind. Dies trifft allerdings in
keiner Weise auf die MultiSwiss zu: Die Maschine ist
einfach in der Handhabung, und dank des Zugangs
von vorn ist der Bearbeitungsbereich optimal einzu-
sehen und leicht zugdnglich. Viele Anwender set-
zen die MultiSwiss beispielsweise bevorzugt fir die
Serienfertigung ein, da die Umristung viel schneller
vonstatten geht als an ihren Langdrehautomaten.”
Auch die Programmierung ist weniger aufwendig,
ersetzt diese eine Maschine doch schlieBlich sieben
2-Achsen-Drehmaschinen. Das Ganze wird durch
die TB-Deco-Software in bewundernswerter Weise
verwaltet. Die Zeiten umstandlicher Einrichtarbeiten
scheinen endgultig vorbei zu sein!

MultiSwiss 6x16

Stangendurchlass mm 4-16
Max. Werkstiicklange mm 40
Max. Reststlicklange mm 70
Max. Drehzahl der Motorspindeln min’ 8'000
Leistung der Motorspindeln kw 5,6
Drehmoment der Motorspindeln Nm 7,5
Max. Drehzahl der Gegenspindel min! 8'000
Leistung des Gegenspindelmotors kW 5
Drehmoment des Gegenspindelmotors Nm 6
Z-Achsen-Hub der Spindeln mm 50
Z-Achsen-Hub der Gegenspindel mm 150

01/16
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Unglaublich geringer Werkzeugverschlei3

Hydrostatik ermdglicht die Ausstattung der Multi-
Swiss 6x16 mit 6 beweglichen Spindelstécken,
jeweils mit eigener Z-Achse. Da sich die Bearbei-
tungsbeanspruchung dank Hydrostatik verringern
lasst, kann VerschlieB um bis zu 30% gesenkt wer-
den. ,Es gibt Kunden, die 200.000 Werkstiicke aus
nicht rostendem Stahl bearbeiten, ohne Werkzeuge
ein einziges Mal umristen zu mdssen”, betont
Rocco Martoccia. Dartiber hinaus erfordert das Sys-
tem keinerlei Wartung; das Einzige, was bendétigt
wird, ist Schneidol. Das Nachfullen von kostspieli-
gem Spezial®l entfallt somit, und das Schneiddl wird
nicht durch andere Ole verunreinigt. Nun ist die Ver-
schleiBminderung allein ja schon eine schdne Sache,
was aber noch hinzu kommt, ist die herausragende
Oberflachenglte, die von der MultiSwiss dank die-
ser technischen Finesse erzielt werden kann. Die Tat-
sache, dass an der MutiSwiss keine Formwerkzeuge
benotigt werden, ist ein weiterer entscheidender
Vorteil. Im Vergleich zu einer kurvengesteuerten
Mehrspindeldrehmaschine kénnen so deutliche Kos-
teneinsparungen erzielt werden.

Eine lang ersehnte Weiterentwicklung

Nach vier Jahren Marktprasenz sind mehr als 180
verkaufte Maschinen der beste Beweis fur den gro-
Ben Erfolg der MultiSwiss 6x14. Allerdings wurde
in den letzten Monaten aus Kundenkreisen der Ruf
nach einer Maschine immer lauter, die auch fur Teile
mit einem Durchmesser Gber 14 mm geeignet ist.
Hierzu Rocco Martoccia: ,Angesichts der sich hdu-
fenden Anfragen haben wir die Weiterentwicklung
der Maschine zur MultiSwiss 6x16 beschlossen. Der
vergréBerte Stangendurchlass lieB3 sich nur durch die
Entwicklung eines neuen Stangenladers realisieren.
Diese Weiterentwicklung gab uns die Gelegenheit,
Verbesserungen vorzunehmen. So gibt es jetzt z.B.
eine neue Metall-Bedientafel, die unempfindlich
gegen jede Art von Ol ist, oder auch ein Touchpad,
das die Programmierung an der Maschine noch ein-
facher macht. Gleichzeitig mussten wir sicherstellen,
dass auch die neue Maschine die gleiche Bearbei-
tungsleistung erbringt wie die 14-mm-Maschine.
Oberstes Ziel war, die Gewdhrleistung gréBtmdég-
licher Leistung auch an extrem zdhem Material mit
einem Durchmesser von 16 mm.” Ein paar astheti-
sche Verbesserungen wurden quasi nebenbei vorge-
nommen.

Anwenderfreundliche Software

Zur Vereinfachung der Maschinenanwendung und
Verbesserung der Leistung haben die Tornos-Ingeni-
eure die Maschine mit einem umfangreichen Soft-
warepaket ausgestattet. Dieses beinhaltet neben der
Software zur Verwaltung der Werkzeugstandzeit ein

System fUr automatischen Warmlauf der Maschine,
eine Funktion fur Programmierung mit Polarkoordi-
naten (Transmit-Funktion) und die C-Achsen-Funk-
tion fUr Haupt- und Gegenbearbeitung. Ab sofort
wird auch fur die Maschinen des Typs MultiSwiss
das Connectivity Pack angeboten, eine Software, die
die Produktionsiberwachung der Maschine aus der
Ferne — mittels PC, Tablet oder auch Mobiltelefon —
ermdglicht und urspringlich fir Einspindeldrehma-
schinen entwickelt wurde.

Seit ihrer Entwicklung musste diese neue Maschine
eine ganze Reihe von Tests bestehen, bevor sie jetzt
von den Tornos-Ingenieuren der Offentlichkeit pra-
sentiert wird. Mit dieser Maschine erhalten jetzt
selbst die anspruchsvollsten Kunden ein effizientes
Produktionsmittel. Es sei an dieser Stelle darauf hin-
gewiesen, dass eine MultiSwiss 6x14 sich nicht zu
einer MultiSwiss 6x16 umrlsten lasst.

Noch umfangreichere Ausstattung

Die MultiSwiss 6x14 hat den Weg geebnet fur das
All-in-One-Konzept. Das heiBt, die Maschine ist mit
allem ausgestattet, was an Peripherieeinrichtungen
fur die effiziente Produktion benétigt wird: Stan-
genlader, Filtereinheit, Warmetauscher, Kuhler,
Hochdruckeinheit usw. Rocco Martoccia beschlieBt
seine Ausfuhrungen: ,Dieses All-in-One-Konzept
findet groBen Anklang bei unseren Kunden. Durch
die duBerst kompakte Integralbauweise wird effektiv
Platz eingespart. VVor allem aber sind die integrierten
Peripherieeinrichtungen von den Abmessungen her
perfekt auf die Maschine abgestimmt. Die Ausstat-
tung der MultiSwiss 6x16 ist noch umfangreicher als
dies beim 14er Modell der Fall ist. Sie verflgt insbe-
sondere Uber verschiedene CNC-Softwareoptionen
und das Connectivity Pack.”

Vorstellung auf der SIMODEC 2016

Die MultiSwiss 6x16 mm wird der Weltoffentlichkeit
erstmals im Rahmen der SIMODEC in La Roche-sur-
Foron (Frankreich) vorgestellt werden. Sie finden uns
dort in Halle A, Messestand C 27.

TORNOS

Tornos SA

Industrielle 111

2740 Moutier

Tel. +41 32 494 44 44
Fax +41 32 494 49 07
www.tornos.com
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Aktuell

SWISS DT 26 — EINSTIEGSMASCHINE DER
NACHSTEN GENERATION, ZWEITER TEIL

Im letzten Quartal 2015 hat Tornos sein neues Drehzentrum DT 13 auf den Markt gebracht. Diese Maschine,
eine Ergdnzung der Tornos-Serie fiir Einsteiger, hat sich bereits in diesen wenigen Monaten ihre Sporen ver-
dient, so dass das Unternehmen jetzt die bereits sehnsuchtsvoll erwartete Swiss DT 26 vorstellt.

Seit ihrer Markteinfihrung hat die Swiss DT 13 gro-
Ben Anklang bei Herstellern in unterschiedlichsten
Branchen gefunden. Die Tatsache, dass die erste
Maschine der Serie Swiss DT — die Einstiegsmaschi-
nenserie der nachsten Generation, deren Modelle
die der Vorlauferserie Delta ersetzen sollen — so
gut eingeschlagen hat, ist auf ihre Werkzeugbestu-
ckung und Kinematik zurtickzuftihren. Diese beiden
Merkmale garantieren herausragende Geschwindig-
keit und Produktivitat, und das alles in einer robus-
ten und dabei hochgenauen Maschine: Genau das
ist es, was der Markt von einer solchen Maschine
erwartet.

o
™~
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Uberarbeitete Kinematik

Trotz der positiven Resonanz seitens der Industrie
auf die Swiss DT 13 war den Entwicklungsingeni-
euren von Anfang an klar, dass man sich bei der
Ausgestaltung einer gréBeren Version der Swiss
DT 13 nicht einfach darauf beschranken durfte, die
bestehende Maschine mit einem gréBeren Grund-
riss und einem gréBeren Stangendurchlass zu ver-
sehen. Um Stangen mit einem Durchmesser bis zu
25,4 mm mit der herausragenden Geschwindigkeit
der Swiss DT 13 bearbeiten zu kénnen und gleich-
zeitig eine hohere Verwindungssteifigkeit zu erzie-
len und die Spanabfihrung zu optimieren, was fur

decomagazine 11
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schwerere Zerspanungsaufgaben unerlésslich ist,
haben die Produktentwickler die Kinematik entspre-
chend Uberarbeitet. Das Ergebnis sehen Sie jetzt: die
neue Swiss DT 26. Traditionell setzen die Ingenieure
in Moutier bei ihrer Entwicklungsarbeit auf Innova-
tion und verlassen gern einmal die eingefahrenen
Wege. Die meisten Maschinenbauer neigen dazu,
die Modelle einer Maschinenreihe alle nach der glei-
chen Grundkonstruktion auszulegen; bei Tornos
verfolgen wir ein etwas anderes Konzept.

Genau abgestimmte Bauweise

Mit der Markteinfihrung der neuen Swiss DT 26,
hat Tornos jetzt zwei Maschinen im Angebot,
die beide optisch und konzeptionell auf demsel-
ben Prinzip basieren. Kinematik und Abmessun-
gen sind allerdings unterschiedlich. Und warum
ist dies so? Philippe Charles, Produkt Manager
fur den Bereich Langdrehautomaten hierzu: ,Uns
schwebte eine Hochleistungsmaschine mit ausge-

zeichneten Leistungsmerkmalen zum Drehen von
Stangen mit einem Durchmesser bis 25,4 mm vor.
Hierbei bestand die Herausforderung fir die Ent-
wicklungsingenieure darin, die hohen Erwartungen
seitens der Kunden zu Ubertreffen und gleichzeitig
eine Maschine zu entwickeln, die bei einem absolut
wettbewerbsfédhigen Preis deutlich besser ist als ver-
gleichbare Maschinen der Konkurrenz. Die Erwar-
tungen, die der Markt an eine 13-mm-Maschine
und eine 25,4-mm-Maschine stellt, sind sehr
unterschiedlich. Wéhrend Konkurrenzanbieter ihre
20-/26-mm-Maschinen von der konstruktiven Aus-
flihrung her sehr stark an ihre Maschinen mit einem
Stangendurchlass von 12 bzw. 16 mm anlehnen,
verschafft die fein abgestimmte Kinematik der Swiss
DT 26 Tornos einen echten Wettbewerbsvorteil in
Sachen Leistung und Produktivitat.”

Als Einstiegs-Drehzentrum mit funf Linear- und zwei
C-Achsen und als groBe Schwester der vor einigen
Monaten eingefihrten Swiss DT 13 teilt die Swiss
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DT 26 mit ihrem kleineren Schwestermodell das
ansprechende Design. An diesem Punkt héren die
konstruktiven Gemeinsamkeiten aber auch schon
auf. Die neue DT 26 verflgt Uber einen gréBeren
Bearbeitungsbereich, der dem Bediener eine bessere
Sicht und einen einfacheren Zugang ermdglicht.
Gleichzeitig bietet sie auch mehr Platz fur Spane, die
an dieser Maschine verstarkt anfallen. Anders als bei
der kleineren DT 13, bei der die Tiefe mit 870 mm
zum Zwecke eines besonders giinstigen Grundrisses
bewusst gering gehalten wurde, ist die Swiss DT 26
1300 mm tief. Diese groBzlgigere Bauweise garan-
tiert bessere Steifigkeit und Schwingungsdampfung.
Damit ist die Swiss DT 26 im Vergleich zu Maschi-
nen derselben Leistungsklasse praziser und besticht
durch héhere Oberflachengite und langere Werk-
zeugstandzeit. Zudem ermoglicht sie die Schwerzer-
spanung mit hoheren Vorschubgeschwindigkeiten
und Drehzahlen.

Damit das neue Drehzentrums Swiss DT 26 ein
solch hohes Leistungslevel Uberhaupt erst einmal
erreichen kann, sind ihre vordere und hintere Spin-
del jeweils mit einem 10,5-kW-Motor ausgestattet,
der Uber den gesamten Drehzahlbereich von 0 bis
10.000 min™' hinweg ein beeindruckendes Drehmo-
ment aufbringt. Dank ihrer kraftvollen Spindel sind
die DT 13 und die Swiss DT 26 die einzigen Maschi-
nen der ,Einstiegsmaschinen’-Klasse, die ein derarti-
ges Leistungsniveau erreichen.

Ausgewogene Haupt- und Gegenbearbeitung

Wie bei Tornos Ublich, weisen Haupt- und Gegen-
spindel die gleichen Leistungs- und Drehmoment-
werte und auch die gleiche Spannkraft auf. Dem
Anwender wird die Arbeit dadurch erheblich verein-
facht, denn die Bearbeitung an beiden Spindeln ist
durch hohe GleichmaBigkeit gekennzeichnet. Wah-
rend bei der Swiss DT 26 Leistung und Drehmoment
im Vordergrund stehen, verfugt die kleinere Swiss
DT 13 Uber eine 4,0/5,0-kW-Spindel mit einer max.
Drehzahl von 15.000 min™ fur die Bearbeitung von
kleineren Teilen mit extrem hohen Drehzahlen und
Vorschubgeschwindigkeiten.

Da der riickseitigen Bearbeitung an einem Drehau-
tomaten die gleiche Bedeutung zukommt wie der
hauptspindelseitigen Bearbeitung, hat Tornos die
Stationen fir die Gegenbearbeitung so ausgestattet,
dass sie mit angetriebenen Werkzeugen bestlckt
werden koénnen. Darlber hinaus verflgt die Swiss
DT 26 Uber ein modulares Werkzeugkonzept fur
Haupt- und Gegenbearbeitung, was bei Maschinen
dieser Art eine echte Besonderheit ist. Dem Anwen-
der er6ffnen sich damit vollig neue Moglichkeiten.
So kann die neue Maschine beispielsweise mit einer
Gewindewirbeleinheit, einer Polygon-Frasvorrich-

tung, einer Fraseinheit fur Vorderseitenbearbeitung
oder selbst einer Nutenfraseinheit fur Gegenbear-
beitung bestlickt werden. In Verbindung mit den
funf Linearachsen, zwei C-Achsen, 22 Werkzeug-
positionen und bis zu 8 angetriebenen Werkzeugen
ist dies eine Flexibilitat die so kein anderer Hersteller
an einer Maschine des Einstiegssegments vorwei-
sen kann. Nicht zu vergessen ist naturlich auch die
Flexibilitat in puncto Fihrungsbuchse — sowohl bei
der Swiss DT 13 als auch bei der Swiss DT 26 kann
der Anwender wahlweise mit oder ohne Fuhrungs-
buchse arbeiten.

Dieses hohe Maf3 an Flexibilitat findet sich in allen
Bereichen der neuen Swiss DT 26. So kann die
Maschine dank des vielfaltigen Angebots an Opti-
onen — Spaneforderer, Olnebelabsaugung, Werk-
stickauffangvorrichtungen und nicht zuletzt unsere
Eigenentwicklungen, die Stangenlader Robobar SBF
326 und Robobar SBF 213 — auch duBerst autonom
arbeiten.

Bereit fiir die Maschinenhalle der Zukunft

Im Hinblick auf die Maschinenhalle der Zukunft wur-
den die neuen Maschinen so ausgelegt, dass sie sich
mit Hilfe des TISIS-Softwarepakets problemlos in die
vorhandene Werksausstattung einbinden lassen.
Beide Maschinen kdénnen Uber TISIS programmiert
werden. Das TISIS Connectivity Pack, das sich in den
Maschinen des Typs Swiss DT bereits bewahrt hat,
verflgt jetzt Uber eine noch gréBere Funktionsviel-
falt. Es beinhaltet ein Industrie 4.0-Modul zur Mes-
sung der Effizienz des Fertigungsprozesses mittels
eingebauter Kameras. Falls Sie erfahren mdochten,
wie auch Sie mit der Swiss DT 13 und der Swiss DT
26, den neuen Drehzentren des Einstiegssegments,
Ilhre Produktivitdt und Flexibilitdt erhohen kénnen,
wird Ihnen Ihr Tornos-Handler gern weiterhelfen.

TORNOS

Tornos SA

Industrielle 111

2740 Moutier

Tel. +41 32 494 44 44
Fax +41 32 494 49 07
www.tornos.com

decomagazine 13



parts2clean

Quality needs
perfection

Leading International Trade Fair
for Industrial Parts and Surface Cleaning

31 May —2 June 2016
Stuttgart = Germany

parts2clean.com

o Made by
. Walter Duinner SA

SWISS TOOLING PRODUCER
SINCE1935

www.dunner.ch  sales@dunner.ch

€> Deutsche parts2
Messe clean




01/16

Aktuell

FRONTALER SPINDELBLOCK MIT
NEIGUNGSFUNKTION FUR DAS BEARBEITUNGS-
ZENTRUM ALMAC BA 1008

Der neue in der Neigung verstellbare frontale Spindelblock des Bearbeitungszentrums Almac BA 1008 wurde
erstmalig anlésslich der EMO 2015 vorgestellt und stieB in der Offentlichkeit auf groBes Interesse. Neben den
bereits vorhandenen 7 Achsen verfiigt die Maschine jetzt liber eine weitere, hochst wirkungsvolle B-Achse,
mit der die Moglichkeiten dieser ultrakompakten Maschine deutlich erweitert werden.

B-Achse fiir mehr Flexibilitat und
mehr Bearbeitungsméglichkeiten

Bestimmte Anwendungen erfordern das Neigen des
Spindelkopfes bei der Stirnseitenbearbeitung. Dies
gilt insbesondere fur den Uhrensektor, beispiels-
weise beim Diamantieren von Appliken oder fur die
Medizintechnik, hier beispielsweise bei der Bearbei-
tung von Knochen- oder Zahnimplantaten.
Ausgehend von dieser Betrachtung hat Almac einen
frontalen Spindelblock mit numerischer Linearachse
entwickelt, Gber den dieser Spindelblock um bis zu
17° geneigt werden kann.

Da dieser Spindelblock die Abgreifzange beinhaltet,
sind auch die rlckseitige Bearbeitung und selbst die
Seitenbearbeitung mit geneigtem Spindelkopf mog-
lich. Damit kann die Winkelbearbeitung an allen Sei-
ten des Werkstucks erfolgen.

Erfordernis einer neuen NC-Steuerung

Um die Steuerung derart vieler Achsen Uberhaupt
erst zu ermdglichen, musste die Almac BA 1008

mit einer Fanuc-Steuerung der neuesten Genera-
tion ausgestattet werden: der Oi-MF. Diese innova-
tive NC-Technologie erlaubt auch die Zwei-Kanal-
Programmierung, so dass der Achsenvorschub bei
laufender Bearbeitung moglich ist. Die Produktivitat
wird dadurch merklich erhoht. Auf diese Weiterent-
wicklung der Achsensteuerung werden wir in einer
spateren Ausgabe des Deco Magazins zurlckkom-
men.

ALMAC BA 1008: GROSSER
FILTERTANK, NEUES VERBESSERTES
PERIPHERIESYSTEM

Das Bearbeitungszentrum Almac BA 1008 ist beson-
ders kompakt und bietet in Standardausfiihrung
eine begrenzte Spanaufnahmekapazitat. Bei Anwen-
dungen mit geringem Spanaufkommen ist die seri-
enmaBig vorgesehene Sammelwanne mehr als aus-
reichend und muss lediglich einige wenige Male
die Woche geleert werden. Wenn allerdings das
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Zeitspanvolumen hoch ist, fullt sich die Wanne
schnell, was die Autonomie der Maschine beein-
trachtigen kann.

Integriertes Filtersystem

Um die Spanaufnahmekapazitat zu erhéhen, hat
Almac ein groBvolumiges externes Filtertanksystem
entwickelt, das zum einen die Autonomie des Bear-
beitungszentrums Almac BA 1008 in puncto Span-
sammelvermdgen erhdht, zum anderen aber auch
eine ganze Reihe weiterer Funktionen zu bieten hat,
wie die Temperaturregelung des Schneiddls oder
eine Spanabfuhrfunktion fur die Spanebehalter.

Die unten stehende Abbildung zeigt das groBvolu-
mige Filtertanksystem, das aus einer Spanerutsche
besteht, Uber die die Spane aus dem Bearbeitungs-
bereich in den Filterbehalter abgeleitet werden,
einem groBen Oltank mit einem Fassungsvermoégen
von 60 Litern, einer Abfuhrstation zur ordnungsge-
maBen Beseitigung von Bearbeitungsrickstanden,
einer Feinfiltrationseinheit und einem Wdarmetau-
scher zur Oltemperaturregelung.

Die Spanerutsche dient zum Abflhren der Spane
aus dem Bearbeitungsbereich in den Filterbehélter.
Die Spane werden somit in einer ersten Filterstufe
durch eine Filtertasche im Auffangbehalter gefiltert.
Filtertaschen sind in verschiedenen Filterfeinheiten
(100 ym, 50 ym, 25 pm) erhaltlich.

Das gefilterte Ol wird anschlieBend im Warmetau-
scher mit geschlossenem Regelkreis gekuhlt. Dank
dieser Temperaturregelung des Schneiddls kénnen
die Fertigungsprozesse optimiert werden.

In der Filtrationseinheit wird das Ol anschlieBend
fein gefiltert, bevor es dann Uber die Rucklauf-
pumpe zu den Kihldusen zuriickgeleitet wird.

In Sachen Ergonomie und Konstruktion
genau passend fiir das Bearbeitungszentrum
Almac BA 1008

Sobald er voll ist, kann der Spanebehélter vom
Bediener zur Entsorgungsstation geschoben und
stattdessen ein leerer Behalter in die Filterposition
eingesetzt werden — die Produktion kann dann fort-
gesetzt werden. Dank der GroéBe der Filterbehalter
kann der Betrieb mit minimalem Zeit- und Wech-
selaufwand ausgefuhrt werden.

Dieses Peripheriesystem ist aber nicht nur auBerst
praktisch. Es ist kompakt und lasst sich zudem pro-
blemlos am Bearbeitungszentrum Almac BA 1008
montieren, ohne dass dessen Konstruktion oder Ergo-
nomie in irgendeiner Weise beeintrachtigt werden.

Bereits im Einsatz befindliche Maschinen kénnen mit
dem groBvolumigen Filtertanksystem nachgerUstet
werden. Sollten Sie also ndhere Informationen wiin-
schen, wenden Sie sich bitte an lhren Almac-Hand-
ler.

\

ALMAC

Almac SA

39, Bd des Eplatures

CH - 2300 La Chaux-de-Fonds
Tel. +41 32 925 3550

Fax +41 32 925 35 60

www.almac.ch
info@almac.ch

Spénerutsche

Spénebehdlter

Olkiihler Pumpe und

Oltank

Feinfiltrationseinheit
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Technik

NEUER RADIALBOHRER FUR
DIE GEGENBEARBEITUNG AN DER CT 20

Mit seiner bewahrten, einfachen Kinematik sowie seinen innovativen Bearbeitungsmaoglichkeiten und
seinem attraktiven Preis hat das Maschinenmodell CT 20 bereits zahlreiche Kunden liberzeugt und auf dem
Markt ein positives Echo gefunden.

Um die Einsatzmoglichkeiten der Maschine abzu-
runden, wird jetzt eine neue Option angeboten: der
Radialbohrer/Schlitzfraser fur die Gegenbearbeitung.

Eine willkommene Ergdnzung.

Mit 26 Werkzeugen, von denen zehn angetrieben
sein kénnen, ist die Werkzeugbestickung der CT 20

bereits beeindruckend. In Einzelnen verflgt die
Maschine fur die Hauptbearbeitung Gber vier Radial-
bohrer, wahrend zwei zusatzliche angetriebene Ein-
satzbohrer am Gegenspindelschlitten montiert wer-
den kénnen (Option). SchlieBlich kann die Maschine
noch mit vier frontalen Bohrern im Spindelblock fur
Gegenbearbeitung bestlickt werden.

Abgerundet wird die Werkzeugbestickung jetzt
durch einen Radialbohrer, der die Mdoglichkeiten
der CT 20 bei der Gegenbearbeitung sozusagen
komplettiert. , Mit dieser neuen Vorrichtung werden
unsere Kunden noch mehr und vor allem noch viel-
faltigere Teile fertigen kénnen, die Einsatzmdglich-
keiten der Maschine vergréBern sich damit enorm”,
bekraftigt Philippe Charles, Tornos Product Manager
fur den Bereich Langdrehautomaten.

Die Vorrichtung kann in einem Winkel von 90° oder
45° montiert werden. Dank dieses Tricks kénnen
zwei Vorrichtungen am Spindelblock fur Gegenbe-
arbeitung montiert werden.

Wenden Sie sich am besten an die fir Sie zustan-
dige Tornos-Vertretung, dort erhalten Sie ausfuhrli-
che Informationen zu dieser Vorrichtung.
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Vorstellung

HOHERE PRAZISION, INSBESONDERE
FUR DIE UHRENINDUSTRIE

Angesichts der Entwicklung in der Uhrenindustrie, dem Einzug der Automatisierungstechnik, der Verbreitung
der statistischen Prozesskontrolle (SPC) und von Toleranzen, die mitunter auf wenige Mikrometer
herabgesetzt werden, haben sich die Verantwortlichen des in Sonceboz ansassigen Schweizer Unternehmens
Monnin SA auf die Suche nach einem Produktionsmittel gemacht, das diese hohen Anforderungen

perfekt erfillt. Und sie sind fiindig geworden. Wir sprechen mit Geschaftsfiihrer Michel Marrucia und
Produktionsleiter Olivier Steffen.

sMNano

S5wis

Nach einigen Monaten der Erprobung der Swiss-
Nano-Maschine von Tornos kam die Geschaftsfuh-
rung zu dem Schluss, dass die Maschine die stren-
gen Prazisionsanforderungen im Hinblick sowohl
auf den Durchmesser als auch auf die Lange in vol-
lem Umfang erfillt und zudem eine herausragende
Wiederholgenauigkeit aufweist. Mittlerweile stehen
neun Maschinen des Typs SwissNano in dem spe-
ziell dafur vorgesehenen Werksbereich und fir das
nachste Jahr ist bereits die Anschaffung acht wei-
terer Maschinen geplant, soweit die wirtschaftliche
Entwicklung dem nicht entgegensteht.

Genaue Einhaltung der Toleranzen,

auch in der Wiederholung

Monnin SA verfigt Gber mehrere Werksbereiche, die
mit insgesamt mehr als 60 NC-Maschinen und etwa
einhundert kurvengesteuerten Maschinen bestlckt
sind, wobei acht dieser kurvengesteuerten Maschi-
nen durch SwissNano-Maschinen ersetzt wurden.

| e
.

o i I
~ R -

.Im Hinblick auf die Montageautomatisierung for-
dern unsere Kunden von uns nicht nur die Einhal-
tung extrem enger Toleranzen, sondern vielmehr,
dass wir uns im mittleren Bereich dieser Toleranzen
halten. An einem Werkstick aus nicht rostendem
Stahl mit einer Toleranz von +2/-3 um halten wir in
der Regel einen Pp-Wert von 1,47 und einen Ppk-
Wert von 1,27 ein”, erlautert der Geschaftsfuhrer.
Als Folge dieser hohen Anforderungen werden die
kurvengesteuerten Drehmaschinen peu a peu durch
SwissNano-Maschinen ersetzt. Dank ihres geringen
Platzbedarfs ist der Maschinenaustausch im Werk
jeweils eins zu eins moglich.

Gut durchdachte Organisation

Ein SPC-basiertes Mess- und Uberwachungssys-
tem wurde installiert. Kontrollstdnde, die mit
untereinander vernetzten und mit dem Zen-
tralsystem  verbundenen  Messgeraten  ausge-
stattet sind, ermdoglichen dem Bediener die
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Uberwachung der Produktion und damit die
Gewahrleistung von Qualitat und Wiederholgenau-
igkeit, aber auch der Ruckverfolgbarkeit. Auch
Sichtprifungen werden zur Einhaltung der Quali-
tatsanforderungen durchgefuhrt. ,Jeder Werksbe-
reich funktioniert wie ein eigenstdndiges kleines
Unternehmen, das selbst fiir seine Qualitdt und die
Einhaltung der Fristen verantwortlich ist. Die dort
beschéftigten Mitarbeiter durchlaufen regelmdBige
Schulungen, um fdr die stetig wechselnden Anfor-
derungen der Kunden gewappnet zu sein”, erlautert
Olivier Steffen.

Forderung der Kompetenz

JIch erzdhle meinen Kollegen immer wieder, dass
ohne sie all diese wunderschénen Uhren, die in
Hochglanzzeitschriften von gut aussehenden Schau-
spielerinnen und Schauspielern prasentiert werden,
wie ein Auto ohne Motor wéren”, fiigt der Produk-
tionsleiter hinzu. Und das ist die reine Wahrheit,
denn die Kompetenz der Mitarbeiter von Monnin SA

EINIGE FAKTEN ZU MONNIN SA

Belegschaft:
Geschaftsbereiche:

und ihr engagierter Einsatz sind das, was den Unter-
schied zur Konkurrenz ausmacht. Bei Monnin SA
werden die Bediener bezogen auf den Werksbereich
ausgebildet, in dem sie arbeiten. Das bedeutet, dass
Techniker, die mit der SwissNano arbeiten, auch far
die Arbeit an kurvengesteuerten Maschinen qua-
lifiziert sind. ,Unsere Betriebsorganisation basiert
auf Fertigungszellen und LosgréBen, das heift,
die Bediener unserer kurvengesteuerten Maschi-
nen mussten sich auch mit der SwissNano vertraut
machen. Dieser Ubergang ging schnell und rei-
bungslos vonstatten”, erlautert der Geschaftsfuhrer.

SwissNano: schnelle Akzeptanz

Der Anschaffung der SwissNano lag die Idee
zugrunde, eine kurvengesteuerte Maschine aus den
oben genannten Grunden (Stichwort Qualitat und
Wiederholgenauigkeit) zu ersetzen. Der Erste, der
von der Leistungsfahigkeit der Maschine Uberzeugt
werden musste, war der Werksleiter des Bereichs
kurvengesteuerte Maschinen. Er stand den Méglich-

115 Mitarbeiter
95% Uhrenindustrie, Mikrotechnik, Medizintechnik,

Verbindungstechnik

Durchmesser der bearbeiteten Teile: von einigen Zehnteln bis 20 mm
bei 80% aller Werkstticke unter 2 mm

2 groBBe Werksbereiche fiir Automatendrehen

1 Werksbereich fur Polierarbeiten und Warmebehandlung
1 Werksbereich fur Nachbearbeitung, Montage, Schleifen und

1 Werksbereich fur Walzfrasen (fir Nachbearbeitung z.B. nach

Werksbereiche:
Verzierungsarbeiten
1 Werksbereich fur Kugellager
dem Galvanisieren)
Langdrehautomaten:

85 CNC-Maschinen, darunter 33 Deco 10, 18 Micro 8,

1 Micro 7, 1 Deco 13 und 9 SwissNano und etwa 100 kurven-
gesteuerte Maschinen aus dem Hause Tornos.
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keiten dieser kleinen NC-Maschine sehr skeptisch
gegeniber und betonte stets: ,Auf einer kurven-
gesteuerten Maschine kannst Du alles machen, und
das fur wenig Geld.” Welch ein Unterschied dann
aber nach der Fertigung einiger weniger Teilese-
rien! Auf der ersten Maschine wurden alle Teile fer-
tig bearbeitet und die Fristen konnten ohne grof3e
Diskussion eingehalten werden. Dabei wurde SPC
erfolgreich umgesetzt, und Grate sowie potentielle
mikrometerfeine Abweichungen — Probleme, die
bei kurvengesteuerten Maschinen nicht selten vor-
kommen - spielten keine Rolle mehr. Die Maschine
wurde schnell unersetzlich!

Ergonomie, die Freude macht

Fur einen Dreher, der es gewohnt ist, mit einer
kurvengesteuerten Maschine zu arbeiten, ist die
SwissNano ideal, denn er kann seine eingespielten
Reflexe und Gewohnheiten beibehalten. Er kann um
die Maschine herumgehen und von allen Seiten mit
ihr arbeiten, und das bei ausgezeichneter Zugang-
lichkeit und Ubersicht. Michel Marrucia erljutert
hierzu: , Es heiBBt, die Maschine sei in Zusammenar-
beit mit Praktikern entwickelt worden. Jetzt, wo wir
sie im Einsatz gesehen und mit ihr gearbeitet haben,
kénnen wir nur sagen: Endlich eine Maschine, die
genau unseren Bedlrfnissen entspricht.”

Interessante Moglichkeiten

Olivier Steffen spricht Uber die Moglichkeiten, die
sich mit der SwissNano bieten: ,Im Vergleich zu
einer kurvengesteuerten Maschine mit vergleichba-
rem Platzbedarf bietet die SwissNano die Méglich-
keit der echten hauptzeitparallelen Gegenbearbei-
tung und der genauen Anpassung an die jeweiligen
Bearbeitungsbedingungen. Wir kdnnen so eine
Oberfldchenglite erreichen, die eine Nachbearbei-
tung z.B. durch Polieren oder Hochglanzpolieren
Uberfliissig macht. Demndchst werden wir weitere
Maschinen aufstellen und dann fir andere Bearbei-
tungsaufgaben ausprobieren, z.B. fiir Verzahnungs-,
Querbohr-, Fras- und Gewindeschneidarbeiten.” Er
flgt hinzu: ,Scharfe Gewindebohrkanten, die bei

kurvengesteuerten Maschinen hdufig ein Problem
darstellen, werden bei der Fertigung mit der Swiss-
Nano vollkommen beseitigt.” Bereits seit Uber 20
Jahren stellt die Suche nach einem adaquaten Ersatz
fur die kurvengesteuerten Maschinen eine echte
Herausforderung dar, aber die Fachleute bei Monnin
SA sind davon Uberzeugt diesen jetzt mit der Swiss-
Nano gefunden zu haben.

Softwaregestiitzte Uberwachung mit TISIS
Nachdem eine erste Maschine mit dem Connectivity
Pack ausgestattet wurde, bringt der Produktionslei-
ter die Sache auf den Punkt: , Wir sind dabei, die
Vorziige der Konnektivitdt zu entdecken. Wir befin-
den uns gerade in der Testphase der TISIS-Software.
Dem ersten Anschein nach ist sie wirklich interessant
und offenbar gut durchdacht in allem, was die Ver-
waltung und Uberwachung der Produktion betrifft.
Falls wir eine Mdglichkeit sehen, die Software in
unsere Fertigungsprozesse zu integrieren, werden
wir all unsere Maschinen mit TISIS ausstatten, aber
es ist noch zu frih, um Genaueres dazu zu sagen.”

Eine reaktionsschnelle und stabile Maschine
Olivier Steffen erzahlt: ,, Wenn wir eine Korrektur um
einen halben Mikrometer vornehmen, reagiert die
Maschine umgehend und duBerst genau. Dank ihrer
hohen Stabilitdt kénnen wir hdchste Genauigkeit
Uber die gesamte Lebensdauer der Maschine hin-
weg garantieren.” Und auch wenn Monnin SA eine
ganze Reihe unterschiedlicher Maschinenmodelle
besitzt, ist die SwissNano eindeutig die genaueste
und stabilste Maschine. Bisher hat das Unternehmen
diese Maschine zur Herstellung von Teilen mit relativ
einfacher Geometrie verwendet (Schraubenunterla-
gen, Schrauben und Stifte), die aber hohe Anspri-
che an die Genauigkeit stellen.

Beispielhafte Zusammenarbeit

Was die Geschéaftsbeziehung zu Tornos und die
Qualitat des weltweit geleisteten Service betrifft,
sind sich unsere beiden Gesprachspartner einig:
.Wir waren von Anfang an zufrieden. Wir haben
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gute Kontakte zu Tornos aufgebaut und die Fris-
ten wurden bisher immer eingehalten. Gewisse
Anfangsschwierigkeiten bei den ersten Maschinen
wurden schnell und dauerhaft behoben. Wir hoffen,
Tornos wird die Maschinenreihe SwissNano noch
eine ganze Zeit weiter im Programm fiihren, denn
wir glauben fest an diese Maschine.”

Service, der einen Schritt weiter geht

Das Auftragsbuch der Firma Monnin SA ist derzeit
gut gefillt, die Geschaftsleitung will sich aber nicht
auf ihren Lorbeeren ausruhen. Ganz im Gegenteil:
Der reine Zulieferer der Uhrenindustrie friherer
Zeiten, der ausschlieBlich Kleinstdrehteile gefertigt
hat, ist heute viel breiter aufgestellt und kann sei-
nen Kunden deutlich mehr bieten. Die gesamte Fer-
tigung basiert heute auf vertikaler Integration und
viele Bereiche, insbesondere die Bereiche Polieren,
Verzahnung und Montage, erganzen das Geschaft

DIE STARKEN VON MONNIN SA

Wir haben unsere Gesprachspartner gebeten,
uns die Starken ihres Unternehmens zu nennen:

¢ GroBe Produktpalette

e Lieferung von fertigen und einbaufertigen
Teilen oder Baugruppen

e Hochste Prazision, Qualitat und Wieder-
holgenauigkeit sowie Dokumentation der
sowohl bei der Bearbeitung als auch bei der
Montage erreichten Werte

e Umfassende Kontrollmdglichkeiten, ein-
schlieBlich der Sichtprtfung und 100 %
-Prifung zur Gewahrleistung der Null-Feh-
ler-Produktion (null ppm)

e Perfekte statistische Prozessregelung

e Anpassung an die bestehenden Zwange
und stetig wechselnden Kundenanforde-
rungen

e Partnerschaftliche Zusammenarbeit mit den
Kunden zur Gewahrleistung optimaler Qua-
litdt unter Beriicksichtigung von bestehen-
den Anforderungen und Preis

des reinen Automatendrehens. Mit dem gréBten
Teil des Umsatzes ist die Uhrenindustrie auch heute
noch der wichtigste Absatzmarkt, aber auch Unter-
nehmen der Mikrotechnik, Medizintechnik oder Ver-
bindungstechnik gehéren zum Kundenkreis. , Wir
haben eine eigene Abteilung fir die Herstellung von
Mikrolagern eingerichtet, in der alle damit verbun-
denen Arbeiten ausgefihrt werden, insbesondere
Montage und automatisierte SchweiBprozesse”,
kommentiert der Geschaftsfuhrer abschlieBend.

Arbeiten Hand in Hand

Die Arbeitsumstande in der Uhrenbranche andern
sich; heute kommt es nicht selten vor, dass man
sich mit den Kunden an einen Tisch setzt, um an
ihren  Entwicklungsbesprechungen teilzunehmen.
.Dies ist ein relativ neuer Ansatz, der Offenheit auf
Seiten aller Beteiligten voraussetzt. Auf diese Weise
kénnen wir die Stlickkosten unter Kontrolle halten
und die Produkte verbessern, gleichzeitig aber eine
Uberqualitdt vermeiden. Wir legen Wert auf die
Logik einer Partnerschaft”, erlautert Michel Marru-
cia, und er beschlieBt seine Ausfihrungen wie folgt:
JJeder Einzelne muss die bestehenden Herausforde-
rungen und Zwénge genau verstehen und um dies
zu gewabhrleisten, setzen wir auf Transparenz in der
betriebsinternen Kommunikation. Wir teilen unser
Wissen untereinander und schaffen damit optimale
Voraussetzungen, um unserer Arbeit einen Sinn
zu geben und die bestehenden Anforderungen zu
erfillen.”

N
Mon%?n sa

Monnin SA

Rue de Pierre-Pertuis 18
2605 Sonceboz

Suisse

Tél. +41 (0)32 488 33 11
Fax +41 (0)32 488 33 10
monnin@monnin.ch
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Swiss GT 13
Fortschritt fir lhre
Produktion

Sie wurde auf die
Verarbeitung von Stangen mit
bis zu 13 mm Durchmesser
ausgelegt und ermdglicht
durch ihre einfache und
anwenderfreundliche
Bedienung messbare
Produktivitdtssteigerungen.
Dank ihrer hochmodernen
technischen Funktionen und
der effizienten 5-Achsen-
Kinematik ist die Swiss
DT 13 die ideale Maschine
fiir nahezu jede Fréis und
Drehaufgabe.

Erfahren Sie mehr:
WWW.tornos.com/swiss-dt
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Swiss DT 13

We keep you turning



Aktuell

MULTISWISS UND DREHMOMENTUBER-
WACHUNG - FUR OPTIMALE SICHERHEIT

Fertigungsprozesse sind haufig sehr komplex und erfordern daher mitunter
innovative Uberwachungsstrategien.
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Das ist der Grund, warum Tornos fur seine Mehr-
spindeldrehmaschinen das Prozesstberwachungs-
system von ARTIS anbietet. Diese Software lasst sich
perfekt in die Maschinentypen MultiSwiss 6x14 und
MultiSwiss 6x16 einbinden.

Prozessiiberwachung in Echtzeit

Das ARTIS-System Uberwacht den Bearbeitungspro-
zess in Echtzeit. Die Uberwachung erfolgt zuverlas-
sig ab dem allerersten Teil. Dabei ist die Reaktions-
schnelligkeit des Systems von ausschlaggebender
Bedeutung. Je schneller die Art eines Prozessfehlers
erkannt wird und je schneller die Maschine gestoppt
werden kann, desto geringer ist die Wahrscheinlich-
keit von daraus resultierenden Maschinenschaden.

Bei den Maschinen aus dem Hause Tornos erfolgt
die Messung direkt, und die Interaktion zwischen
Prozesstuberwachungssystem und Maschine geht
ohne jede Verzégerung vonstatten.

Zuverlassige Drehmomentmessung

Die CTM-Karte bietet die bewahrte digitale Drehmo-
mentmessung, kurz DTA (fur Digital Torque Adap-
ter). Dieses von ARTIS entwickelte System ermdglicht
die Anzeige der Motorleistung direkt am Monitor
der Maschinensteuerung. Das System kommt dabei
ohne zusatzliche Sensoren aus und ist enorm flexi-
bel. Der Wechsel von einer Achse zur anderen und
von einer Spindel zur anderen ist mit einfachem
Mausklick moglich. Das war fruher undenkbar.

Auch die schnelle Umsetzung der optimalen Pro-
zessUberwachung hat die Tornos-Ingenieure Uber-
zeugt: Das so genannte Self-Adjusting System (SAS)
stellt die wichtigen Parameter selbst ein und lernt
wahrend des Prozessablaufs stetig hinzu. Es ermég-
licht so eine rasche Inbetriebnahme der Prozessiber-
wachung. Das System hat seine Mdoglichkeiten in
Verbindung mit den Tornos-Maschinentypen Mul-
tiSigma und MultiAlpha eindrucksvoll unter Beweis
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gestellt. Diese innovative Technologie wird bereits
von vielen Kunden genutzt.

Perfekte Einbindung

Das ARTIS-System lasst sich ideal in die Maschinen
des Typs MultiSwiss integrieren, da diese serienma-
Big mit einem mit der ARTIS-Software kompatib-
len Industrie-PC ausgestattet sind. Die Karte ist im
Schaltschrank untergebracht.

Das ARTIS-System wird in spezifischer Ausflihrung
fur die Maschinenmodelle MultiSwiss, MultiSigma
und MultiAlpha angeboten. Néhere Informationen
erhalten Sie bei der fur Sie zustandigen Tornos-Ver-
tretung.

TORNOS

Tornos SA

Industrielle 111

2740 Moutier

Tel. +41 32 494 44 44
Fax +41 32 494 49 07
WWW.tornos.com

VORTEILE FUR DIE KUNDEN

e Schutz von Maschine und Werkzeug

e Werkzeuguberwachung auf Bruch und
Fehlen

¢ Werkzeuglberwachung auf Verschlei3

¢ Automatische Prozessregelung (optionale
adaptive Regelung)

¢ Verkirzung der Taktzeiten

¢ Digitale Drehmomentmessung (DTA)

e Optimale Ausnutzung der Werkzeugstand-
zeit

® Prozessanalyse basierend auf Statistiken
und Prozessdokumentation (optional)

GERMANY

PROFESSIONAL TOOLS
- FROM SPECIALISTS
- FOR EXPERTS

H E‘!—-

NEW GENERATION
MICRO END MILLS

e Corner radius of
0,02 - 0,03 mm

* Reinforced
cutting edge

* Newest
coating technology

www.zecha.de



Vorstellung

TORNOS — DIE SCHULUNG
MACHT DEN UNTERSCHIED

Der Markt und auch die Technik entwickeln sich stindig weiter. Eine angemessene Schulung, welche
die Anwender stets auf dem neuesten Kenntnisstand halten soll, tragt haufig zu einer Verkiirzung der
Programmierzeiten und einer deutlichen Verbesserung der Produktivitat aller Beteiligten bei.

26 decomagazine

Bereits seit langem setzt Tornos auf gute Schulung,
und jede Tornos-Tochtergesellschaft bietet eigene
Qualitatsschulungskurse an. Dazu erldutert Simon
Lovis, Leiter der Schulungsabteilung in Moutier:
LEine vernlnftige Schulung bringt nicht nur die
Kenntnisse der Anwender auf den neuesten Stand,
sondern kann diese auch motivieren. Eine gut aus-
gebildete und motivierte Belegschaft wiederum ist
der Schldssel zum Erfolg und kann auf dem Markt
den Unterschied ausmachen!”

100 Jahre Erfahrung im Dienste des Kunden

Weltweit betreibt Tornos 12 Schulungszentren, in
denen hochqualifizierte Ausbilder Qualitatsschu-
lungskurse geben. Ganz gleich aus welcher Branche
— Medizintechnik, Uhrenindustrie, Kfz-Technik oder
Mikromechanik — Tornos steht seinen Kunden zur
Seite, damit diese optimalen Nutzen aus ihren Tor-
nos-Maschinen ziehen kénnen. Mit jedem einzelnen
Kurs erhalten die Teilnehmer eine nach modernsten
Gesichtspunkten ausgerichtete Schulung, die genau
auf ihre jeweiligen Erfordernisse zugeschnitten ist.

Am Ende der Schulung erhalt jeder von ihnen einen
Leistungsnachweis.

Zwei Ausbildungsniveaus

Potentielle Teilnehmer kdénnen zwischen zwei Aus-
bildungsniveaus wahlen: Grundschulung und Schu-
lung fUr Fortgeschrittene. Was die Kurse fir Fort-
geschrittene betrifft, so wird der Schulungsinhalt
— sowohl fr Programmierung als auch ftr Wartung
— auf die jeweiligen Erfordernisse der interessierten
Kunden zugeschnitten. Der Schulungsinhalt orien-
tiert sich eng an der Praxis. ,Wir befurworten den
Praxisbezug und bevorzugen die Schulung in kleinen
Gruppen, um so jeden Kunden individuell untersttit-
zen zu kénnen”, betont Simon Lovis, und er fugt
hinzu: , Wir verfolgen in unseren Schulungen einen
didaktischen Ansatz, damit sie den Teilnehmern
gréBtméglichen Nutzen bringen. Mit jeder einzel-
nen Schulungseinheit erhalten die Beteiligten eine
spezifisch fir sie ausgearbeitete Unterstitzung nach
héchstem Qualitdtsstandard.”
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Wartungsschulung

Basierend auf profunder Ausbildung in den Berei-
chen mechanische und elektrische Wartung kon-
nen die Wartungstechniker der Werkstatt den Zeit-
aufwand fur die Maschinenwartung verkirzen, die
Verflgbarkeit der Maschinen ausweiten und ihre
Lebensdauer deutlich verlangern. Die Schulung ist
eine wirkungsvolle MaBnahme zur Gewabhrleistung
der Produktionssicherheit. Die abgehaltenen Schu-
lungskurse haben einen engen Praxisbezug, und die
anwenderspezifischen  Schulungskurse vermitteln
fundierte Kenntnisse.

Programmierschulung fiir TISIS oder TB-Deco

Fur die Programmierung, Einrichtung und Bedie-
nung seiner Maschinen bietet Tornos modulare und
praxisbezogene Schulungseinheiten an. Program-
mierschulungen werden in den ultra-modern ausge-
statteten Schulungsraumen der verschiedenen Tor-
nos Tochtergesellschaften abgehalten. Sowohl bei
der TB-Deco- als auch bei der TISIS-Software erfolgt
die Programmierung Uber die gleiche Bedientafel
wie die Bedienung der Maschine.

Schulung zu Industrie 4.0 mit TISIS

Uber die ,klassische” Programmierung hinaus kann
die angebotene Schulung auch um Zukunftsthemen
im Zusammenhang mit TISIS und dem Connectivity
Pack erweitert werden. Fertigungstberwachung,

Vernetzung der Maschinen und Effizienzmessung
sind weitere Themen, die in diesem Schulungskurs
behandelt werden.

MaBgeschneiderte Spezialschulungen

Simon Lovis erwahnt abschlieBend: , Wir bieten auch
spezifische Schulungen zu verschiedenen Verfahren
wie Gewindewirbeln oder Verzahnen an.”

Winschen Sei weitere Informationen, wenden
Sie sich bitte an die zustandigen Mitarbeiter unter
http://Awww.tornos.com/de/content/schulung

TORNOS

Tornos SA

Industrielle 111

2740 Moutier

Tel. +41 32 494 44 44
Fax +41 32 494 49 07
Www.tornos.com
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WIR LASSEN
UNSERE KUNDEN
SPRECHEN...

F

www.partmaker.com/video/integral/

& HORENSIE,
WAS SIE SAGEN

Mit PartMaker kénnen wir die Leistungsfihigkeit unsere
Pragrammierer, Maschineneinrichter und -bediener
entscheidend verbessern. Viele Auftrage, die wir bisher in
Ubersee haben fertigen lassen, erledigen wir jetzt selbst,
weil wir sie viel effizienter bearbeiten konnen. Dank
PartMaker haben wir den Ertrag steigern und dabei auch
noch Kasten senken kénnen.

Peter Reypa | President
Integral Machine | Dakville, OM Canada

Zertifiziert fiir DECO a Maschinen von 1
TORNOS
Mit PartMaker programmieren Sie folgende
Tornos-Maschinen:
# Tornos DECO Reihe *Tornos EvoDECO Reihe
*Tornos Sigma Reihe *Tornos Gamma Reihe

* Tornos Delta Reihe *Tarnos Micro Reihe

\ | Advanced
¥ | Manufacturing
Solutions

I A Diveron of Belcam Ple

Kontaktieren Sie uns und finden Sie heraus, wie PartMaker die Produlitividt auch lhres
Unternehmens stelgern Kann.

T, +49 6104 94610
E-Mail: delcamvertrisbsdelcamads | Web: www.detcam.de

ZEICHEN
der Zeif!

Mit zeus liefern wir Ihnen
ZeUS cffiziente Lésungen fur die

exakte Beschriftung von

Drehteilen - auch flr die
Integration in den Bearbeitungs-
prozess. zeus bietet Ihnen entschei-
dende Vorteile: Einsparung von
RUst- und Arbeitszeiten, geringere
Stlickkosten und hohe Prozesssicher-
heit. Setzen Sie deshalb auf zeus - die
Premium-Marke von Hommel+Keller.
FUr beste Ergebnisse.

kereen| PRAZISIONSWERKZEUGE

Hommel+Keller
Prizisionswerkzeuge GmbH
78554 Aldingen - Germany
Telefon +49 7424 97050
info@zeus-tooling.de

www.zeus-tooling.de
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Vorstellung

AZUREA, EINE GANZ BESONDERE
UHRENMANUFAKTUR

Das bereits vor liber 100 Jahren gegriindete Unternehmen Azurea hat iiber die Jahre standhaft seine
Eigenstandigkeit bewahrt, was sich nicht zuletzt daran zeigt, dass alle Aktien von den Mitgliedern der
Geschaftsfilhrung und des Verwaltungsrats gehalten werden. Azurea ist auf die Herstellung von Uhrenteilen
spezialisiert und setzt auf vertikale Integration der Teilefertigungsstufen, um so die Unabhéangigkeit des
Unternehmens zu garantieren, gleichzeitig aber auch kurze Zykluszeiten zu erméglichen.

JLTI SWISS
U A

Mit diesem Kunststiick gelingt es dem Unterneh-
men, flexibel auf die extrem anspruchsvollen For-
derungen seiner Kunden zu reagieren und eine
umfangreiche Palette unterschiedlichster Teile anzu-
bieten. Azurea investiert in starkem MaBe in sein
Humankapital: In dem Wissen, dass die hochqualifi-
zierten Mitarbeiter das Herz des Unternehmens dar-
stellen, setzt man alles daran, diese durch bestan-
dige Mitarbeiterschulungen stets auf dem neuesten
Wissensstand zu halten.

Derzeit fertigt das Unternehmen an vier Standorten,
drei davon in der Schweiz und einer in Portugal.
Azureas Unternehmensschwerpunkte liegen in der
Uhrenherstellung, im Apparatebau und in der Her-
stellung von Messlehren und -geraten. Das Stamm-
werk in Moutier konzentriert sich auf die Fertigung
von Uhrwerkteilen fur die wichtigsten Uhrenmanu-
fakturen. Am Standort Bévilard werden die Arbeiten

e
1 - WE <

di

fur den Apparatebau zusammengefasst, wobei die
Kunden aus den unterschiedlichsten Branchen kom-
men, u.a. aus Medizintechnik, Luft- und Raumfahrt-
technik, Kfz-Industrie, aber auch aus der Messtech-
nik, um hier nur einige zu nennen.

Das Werk in Porto ist mit neuester Technologie aus-
gestattet und komplettiert die Produktionskapazitat
seiner Schwesterwerke. In Belprahon schlieBlich,
einem Dorf in unmittelbarer Nahe von Moutier, wer-
den Messlehren und Messgerate hergestellt.

Gestutzt auf die enorme fachliche Kompetenz und
mehr als 100-jéhrigen Erfahrung ist das Unterneh-
men extrem flexibel, wenn es darum geht, auf die
Kundenanforderungen einzugehen.

Azurea hat es sich zur Aufgabe gemacht, die tech-
nischen Prozesse durch konsequente und zielgerich-
tete Investitionen zu lenken; man setzt dabei auf

decomagazine
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DIE STARKEN VON
AZUREA SA

Im Laufe der Jahre hat die Azurea-Gruppe
enorme Kompetenzen erworben, und dieses
Know-how ist es, was das Unternehmen zu
etwas Besonderem macht.

e Montage

¢ Qualitatslenkung

¢ Automatendrehen

e Uhrenverzierung

e Engineering

e Elektroerosive Bearbeitung

e Pragen

e Messtechnik

¢ Polieren

¢ Rollieren

o Walzfrasen

e Oberflachenbehandlung (galvanische Ver-
goldung, Vernickeln, Rhodinierung)

e Warmebehandlung/Blauen
e CNC-Bearbeitung
e Planldppen

TORNOS-MASCHINENPARK

e 26 Tornos Deco 10

e 2 Tornos Deco 13

e 6 Tornos SwissNano

e 4 Tornos EvoDeco 10

¢ 1 Tornos EvoDeco 16

e 3 Tornos MultiSwiss 6x14

Insgesamt besitzt Azurea 88 CNC-Maschinen
und 19 noch immer in Betrieb befindliche kur-
vengesteuerte Maschinen.

CpyLm sWiEs

innovative Technologielberwachung zur Gewahr-
leistung gréBtmaoglicher Effizienz der eingesetzten
Produktionsmittel. Angesichts des bestandigen Stre-
bens nach Spitzenleistungen, Uberrascht es nicht,
dass das Unternehmen auf die Tornos MultiSwiss
6x14 aufmerksam wurde.

Mehrspindeldrehmaschinen sind vor allem in der
Automobilindustrie verbreitet. In  Uhrenmanufak-
turen trifft man diese Art von Maschinen hingegen
recht selten an. Falls sie hier Uberhaupt einmal ver-
wendet werden, geschieht dies in der GroBserien-
fertigung von Kronen und Schrauben. Gewohnt,
sich den technischen Herausforderungen zu stel-
len, scheute Azurea auch hier nicht die techni-
schen Hurden und begann mit der Herstellung einer
Federhaustrommel durch maschinelles Walzfrasen
— ermdglicht wurde dies durch die Y-Achse der Mul-
tiSwiss.

Die MultiSwiss besticht durch ihr einzigartiges
Maschinenkonzept: Mit ihren 6 Spindeln, die jeweils
Uber eine eigene Z-Achse verfiigen, dhnelt sie sehr
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einem klassischen Drehautomaten. Darlber hinaus
ist sie besonders gut zuganglich und einfach in der
Handhabung. Die Programmierung erfolgt sequen-
tiell; die TB-DECO-Software tGbernimmt mit héchster
Zuverlassigkeit die Synchronisierung, wahrend die
Maschine direkt Uber den dazugehorigen PC pro-
grammiert werden kann.

Dank der Hybridbauweise der MultiSwiss kdnnen
die Maschinenbediener ohne groBe Umstande von
einem Langdrehautomaten zu dieser Mehrspin-
delmaschine wechseln. Darlber hinaus lassen sich
die drei Maschinen problemlos von zwei Bedienern
bedienen; dieses Verhdltnis ware beim Einsatz der
Einspindler zur Herstellung der gleichen Werkstlcke
ungunstiger.

, Wir haben uns fir die MultiSwiss entschieden, weil
dies dlie einzige Maschine war, die unseren Anforde-
rungen gerecht wurde”, erklart Herr Uhlmann, CEO
der Azurea-Gruppe. , Wir benétigten eine Maschine,
mit der wir groBe LosgréB3en fertigen konnten, und
das mit héchster Qualitat. Wir hdtten wahrscheinlich
8 bis 10 Einspindeldrehmaschinen der Spitzenklasse
bendtigt, um die Produktivitdt zu erzielen, die wir
jetzt mit unseren 3 MultiSwiss-Maschinen erreichen.
Ein weiterer, nicht unerheblicher Vorteil der Multi-
Swiss ist der geringe Platzbedarf. Mit ihren integrier-
ten Peripherieeinrichtungen ist die Maschine duBerst
kompakt”, erwahnt Azureas CEO abschlieBend.

Trotz des hohen Durchsatzes kénnen Teile mit der

gleichen Gute gefertigt werden wie an einem Ein-
spindler. Die MultiSwiss wird ihrer Aufgabe damit im
hochsten MaBe gerecht und ermoglicht die schnelle
Reaktion auf die stetig wechselnden Anforderungen
und Wiinsche der Azurea-Kunden.

Nahere Informationen zu Azurea finden sich auf der
Website des Unternehmens unter www.azurea.ch.

dZurea

Azurea Technologies SA
Rue du Moulin 30
2740 Moutier, Schweiz
info@azurea.ch

Tel. 032 494 64 64

Fax. 032 493 59 86
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Ausriistungen fiir
TORNOS Drehmaschinen

HIH Ty

SWISS MADE
Einstellbarer Winkelkopf
Jambe Ducommun 18 von 0 bis 90°
Spannbereich

CH 2400 Le Locle
Tel: +41 3293306 33 www.pibomulti.com
Fax: +41 32 933 06 30 info@pibomulti.com

PIBOTURN - PIBOTRIFLEX 'S
Der Werkzeughalter der Zukunft %" og

5mm

Drehung
0.002 mm

PIBOTURN modulare Drehung SySte
mit super Genauigkeit o eve’tn'e

gefraste Verzahnung

mit super Genauigkeit . ) v
Universal-Fraskopf mit Untersetzung

zum Schruppen. Mit oder ohne Gegenlager

PIBOTRIFLEX modularer Werkzeughalter
mit super Genauigkeit VERLANGEN SIE DEN KATALOG!!

Schnelllauf-Winkelkopf 90°
Spannbereich bis 5 mm . "
I 15000 min-1 Wirbelkopf 27

Werkzeughalter
Einfache und prézise Einstellung
Garantierte Wechselgenauigkeit
<0.002 mm

BMRB 0.20 Mehrspindel-Werkzeughalter

150130DE

EBimu Quick change mini
Modular tool-holders system

Modulares Werkzeugssystem
www.bimu.ch Systéme modulaire de porte-outils

Sections 10x12 mm
Querschnitte 12x12 mm
16x16 mm

800 line +
800 line

Sections
g

040 line

ISOline

\/ ox0line \M
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Interview

JT DEC — WO AUTOMATENDREHEN AUF
HOHE UHRMACHERKUNST TRIFFT

Uhrenteile gehoren zum Komplexesten, was liberhaupt an Teilen zu fertigen ist. In der Fertigung stellen die
geforderten Teileabmessungen und -genauigkeiten enorme Herausforderungen an die Automatendreher, so

dass dieses Handwerk angesichts der Besonderheiten eines jeden Einzelteils eher einer Kunst als einer rein
technischen Fertigkeit gleicht.

\ . l\ I\,,.__‘-_ vi
LA af\\%—

Jérome Alonzo, CEQ und Damien Struchen, Auszubildender.

Die Hersteller missen heute in der Lage sein, Genau-
igkeiten unter einem Mikrometer einzuhalten, um
den Anforderungen der groBen Uhrenmanufaktu-
ren gerecht zu werden. FUr ein derart hohes Ferti-
gungsniveau bietet Tornos seit 2012 eine Maschine
an, die in Zusammenarbeit mit echten Spezialisten
aus der Uhrenindustrie entwickelt wurde: die Swiss-
Nano. Bei der Entwicklung dieser Maschine standen
Genauigkeit und Stabilitdt im Vordergrund. Seit
ihrer Markteinfihrung hat sich die Maschine im
Einsatz bewahrt und Einzug gehalten in die Welt
der Uhrenindustrie. Die Tatsache, dass die meis-
ten Kaufer in der Zwischenzeit bereits eine zweite,
wenn nicht sogar noch mehr Maschinen dieses Typs
erworben haben, ist der beste Beweis dafur, wie gut
die SwissNano auf den Zielmarkt abgestimmt ist.

Neben ihren technischen Merkmalen besticht die
SwissNano durch einen weiteren Vorteil — ihrem
wettbewerbsfahigen Preis. Dieser war fir Jérome
Alonzo von der Firma JT Dec sogar das Hauptent-
scheidungskriterium. Er war auf der Suche nach
einer flexiblen und kostenglnstigen Prazisions-
maschine, mit der er die Entwicklung seines neu
gegriindeten Unternehmens vorantreiben wollte.
Dabei sollte erwahnt werden, dass Jérome Alonzo
fur sich einen Markt ins Auge gefasst hatte, der
noch anspruchsvoller ist als die Uhrenindustrie: die
hohe Uhrmacherkunst.

Im November 2014 wurde die Maschine auf dem
Gelande der Firma JT Dec im franzésischen Ortchen
Le Russey, nur wenige Kilometer von der Schweizer
Grenze entfernt, aufgestellt. Seitdem hat Jéréme
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Alonzo bereits mehr als 150 Teileserien auf seiner
SwissNano durchlaufen lassen und dabei insgesamt
mehr als 200.000 Teile gefertigt.

decomagazine: Herr Alonzo, kdnnten Sie uns JT
Dec bitte kurz vorstellen?

Jérome Alonzo: JT Dec ist ein junges Unterneh-
men, das sich auf komplexe Teile spezialisiert hat,
die innerhalb extrem enger Fristen gefertigt werden
mussen. Es ist schon vorgekommen, dass ein Kunde
seine Prototypen selbst direkt bei uns abgeholt hat,
um sie noch rechtzeitig fur eine Ausstellung zusam-
mensetzen zu kénnen. Mit unserem relativ kleinen
Maschinenpark konzentrieren wir uns in erster
Linie auf die Herstellung von Uhrenteil-Prototypen
fur Hersteller hochwertiger Uhren bis hin zu Luxus-
uhren. Kurz und gut, wir stellen die Teile her, die
aufgrund ihrer hohen Komplexitdt von den groB3en
Zulieferern nicht innerhalb der vom Kunden gefor-
derten Fristen gefertigt werden koénnen. Zudem
kénnen wir alle Arten von Werkstoffen bearbeiten,
bis hin zu Edelmetallen. Teile fur die hohe Uhrma-
cherkunst erfordern nicht nur eine extrem hohe
Genauigkeit und perfekte Oberflachengute, sondern
sind zudem auch hoch komplex. Sie sind daher mit
Teilen fur die Juwelierkunst vergleichbar.

dm: Sie arbeiten also ausschlieBlich fir die
Uhrenindustrie?

JA: Nicht nur; wir fertigen auch Gerateteile, vor-
zugsweise auf unserer ENC 74 oder auf unseren kur-

vengesteuerten Drehmaschinen, und nicht zuletzt
auch Kleinteile fur Werkzeugmaschinen. Wie bei
der Fertigung fir die Uhrenindustrie liegt auch hier
unsere groBe Starke in der Einhaltung der gefor-
derten Fristen. Wir bearbeiten in erster Linie als zdh
geltende nicht rostende Stahlsorten wie z.B. 304L.
Auch die Bearbeitung von Werkstoffen wie PEEK ist
uns nicht fremd. Dennoch sind Uhrwerkteile wohl
unsere Spezialitat. Auf diesem Gebiet kénnen wir
praktisch jedes Teil herstellen, von Radern mit Reak-
tionsarm Uber Gleittriebe, Sperrstifte, Schrauben,
Triebe bis zu Ankerwellen u.v.m. Auch hier liegt
unsere Starke in der Herstellung komplexer Teile,
die ganz spezifische Bearbeitungsprozesse wie Ver-
zahnungs- oder Frasarbeiten erfordern. In diesem
Zusammenhang kénnen wir auf die ausgezeich-
neten Verzahnungsqualititen unserer SwissNano-
Maschine bauen.

dm: Sie besitzen eine ganze Reihe an Priifgera-
ten. Ich nehme an, die Qualitat der gefertigten
Teile ist fur Sie von groBBer Bedeutung?

JA: Qualitdt ist unser Aushangeschild und absolut
unerlasslich, damit unsere Kunden zufrieden stel-
lende Ergebnisse erzielen. Unser Werk ist mit einem
digitalen Messsystem sowie zahlreichen Hightech-
Uberwachungseinrichtungen ausgestattet.

dm: Besitzen Sie neben der CNC- und der kur-
vengesteuerten Bearbeitung noch weitere
Kernkompetenzen? Wie steht es beispielsweise
mit der Feinbearbeitung fiir die Uhrenindust-
rie?

JA: Ja, auch in diesem Bereich sind wir tatig und wir
wollen unsere Aktivitdten hier noch verstarken. Zu
diesem Zweck planen wir die Einrichtung einer eige-
nen Abteilung fir Verzierungs- und Polierarbeiten
an Uhren aber auch fiir Montagearbeiten. Wir wer-
den damit auch verschiedene Feinbearbeitungsauf-
gaben in unser Angebot aufnehmen, um unseren
Kunden optimalen Service zu bieten.

MASCHINENPARK VON JT DEC

e 4 kurvengesteuerte Drehmaschinen
e 1 Tornos SwissNano
e 1 Tornos ENC 74
e 1 Tornos Deco 13

Firmengriindung im Juli 2014
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dm: Ist die Tornos SwissNano-Maschine fiir die
Uhrenteilfertigung in lhrem Hause geeignet?

JA: Ja, die Maschine eignet sich ganz hervorragend
flr unsere Zwecke. Sie wurde schlieBlich auch far
solche Arbeiten konzipiert, allerdings sind die zu
fertigenden Teile in unserer Branche mitunter sehr
komplex, so dass wir mit der Maschine an und, bei
bestimmten Teilen, auch Uber ihre Grenzen hinaus
gehen mussen, um unsere Kunden zufrieden stellen
zu koénnen. Bisher hat sich die SwissNano fir uns als
verlasslicher Partner erwiesen. Mit ihr kann JT Dec
die Forderungen seiner Kunden innerhalb der gege-
benen Fristen erflllen und ihnen gleichzeitig die
gewlnschte Qualitat liefern. Dartber hinaus ist die
Maschine besonders kompakt und ergonomisch in
der Anwendung, was fir kleine Werkstatten wie die
unsere ein Riesen-Vorteil ist. Meiner Meinung nach
ist das die einzige Maschine mit einer derart guten
Zuganglichkeit. Die Tatsache, dass man die Stirn-
seite der Fihrungsbuchse sehen kann, erleichtert die
Einrichtung enorm und bedeutet effektive Zeitein-
sparung.

dm: Und Sie kénnen diese Maschine wirklich
fur alle Arten der Bearbeitung, auch fiir hoch-
spezifische Arbeitsprozesse, einsetzen?

JA: Ja, wir schopfen alle Moglichkeiten der
Maschine aus. Wie ich bereits zuvor erwdhnte, nut-
zen wir sie in starkem MaBe fur Walzfrasarbeiten.
Daneben wird die Maschine aber auch fur Frasar-
beiten und die Polygonbearbeitung eingesetzt. Sie
ist mit zwei Hochfrequenzspindeln ausgestattet, die
das Schlichtfrasen oder das Gewindewirbeln von
Innengewinden mit einer Feinheit bis SO 30 ermdg-
lichen (siehe unten). Auch der Polygonkopf hat sich
bei der Gewindebearbeitung an Schrauben fur die
Uhrenindustrie als besonders nitzlich bewahrt.
Drehzapfen kénnen wir mit Drehdurchmessern bis
sage und schreibe 6 hundertstel Millimeter drehen.

dm: Hatten Sie Gelegenheit, die SwissNano in
Betriebsabldaufen zu testen, die liber mehrere
Tage gehen? Wie verhalt sie sich dabei?

JA: In den ersten 15 Minuten muss die Fertigung
Uberwacht werden, um die gleichmaBige Produk-
tion zu gewahrleisten. Danach hat die Maschine die
erforderliche Malstabilitat erreicht und kann dann
nahezu eigenstandig laufen. Im Wochenendbetrieb
kann die Maschine problemlos mit Mikrometer-
genauigkeit arbeiten.
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dm: Arbeiten Sie mit der TISIS-Programmier-
software?

JA: Ja, und wir sind sehr zufrieden damit. Sie ver-
einfacht die Programmierung enorm und tragt
ihren Teil dazu bei, dass wir in extrem engen Fris-
ten fertigen kdnnen. Ich persénlich finde es beson-
ders glnstig, dass ich mein Programm komplett an
meinem PC erstellen kann, wahrend die Maschine
weiter produziert. Dabei kann ich nicht nur meine
Maschine programmieren, sondern auch die Werk-
zeugbahnen simulieren. Das bedeutet eine enorme
Zeitersparnis gegeniber der Programmierung direkt
an der Maschine. Zudem wei3 ich immer ganz
genau, wie lange die Produktion dauert, so dass
ich meinen Kunden genaue Termine nennen kann.
Auch das ist ftr mich ein groBer Vorteil.

dm: Worin liegt lhrer Meinung nach die groBe
Starke von Tornos?

JA: Im Service! Zwar liegt unser Firmensitz nur eine
Fahrstunde von Moutier entfernt, aber dennoch
glaube ich beurteilen zu kénnen, dass der Service
super schnell ist. Der Hotline-Service fur Software
und Maschine ist wirklich ausgezeichnet. Das ist ein
echtes Plus gegenlber der Konkurrenz.

JT Dec hebt sich also heraus durch ausgezeichneten
Service und schnelle Reaktion. Die Zusammenfas-
sung verschiedener Aktivitdten unter einem Dach
sowie der Einsatz von modernsten Produktionsmit-
teln — Stichwort SwissNano — verheiBen dem Unter-
nehmen eine vielversprechende Zukunft. Sollten Sie
nahere Informationen wuinschen, konnen Sie sich
jederzeit gern an Jérdme Alonzo wenden.

_hn DEC

B e

JT Dec

104, avenue de Lattre de Tassigny

Route de Morteau

FR-25210 Le Russey

Tel./Fax: +33 (0)3 81 43 33 36
jtdec@outlook.fr

&
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Make the Most of Your B
Swiss Machine = TN )

Mastercam Swiss delivers 1 ; o e m— -~
everything you need to make the most '

of your Swiss machine. fi "r]

Solids-based programming, machine 1S
simulation, specialized toolpaths and
synchronization combine to deliver the exact results
you need. Find out what Mastercam Swiss

can do for you!

Mastercam Swiss

cyc software, inc.

Tolland, CT 06084 USA

Www.mastercam.com : ‘*\.},\;‘\\ EPHJ, Geneva, Switzerland, 14- 17 June
= e \;\F\\F AP IMTS, Chicago, USA, 12 - 17 September
CNC Software Europe SA ' S ~ BIMU, Milan, Italy, 4 - 8 October
CH - 2900 Porrentruy, Suisse Nl yadiakiad Sl o) - Maktek Eurasia, Istanbul, Turkey, 11 - 16 October
www.mastercamswiss.com JIMTOF, Tokyo, Japan, 17 - 22 November

ALMAC BA 1008
DIE ULTRAKOMPAKTE
STANGENFRASMASCHINE

Das ergonomische Mehrspindel-Bearbeitungszentrum ist auf die Pro-
duktion von komplexen Komponenten der Mikrotechnik zugeschnitten.
Einzigartige Leistungen in Bezug auf Genauigkeit und Produktivitat.

ALMAC SA ‘
39, Bd des Eplatures — CH-2300 La Chaux-de-Fonds

Tel. +41 (0)32 925 35 50 - Fax +41 (0)32 925 35 60 ‘
info@almac.ch — www.almac.ch ALMAC
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Vorstellung

PRAZISIONSKULT IN TABY

Die Hallberg-Sekrom AB zahlt in Schweden zu den alteingesessenen und den wohl erfolgreichsten Metall-
bearbeitungs-Unternehmen schlechthin. Die Wurzeln der im siidschwedischen Taby, unweit von Stockholm
ansassigen Firma gehen zuriick bis in die 20er Jahre. Mit Motorex arbeitet man zwar ,erst” seit 1998. Jedoch
startete man damals die bis heute erfolgreiche Zusammenarbeit mit einer grossen Herausforderung...

Wikibiry o0

Die Qualititsverantwortlichen bei Hallberg-Sekrom setzen auf die erprobte SPC-Methode (statistic process control = statistische Prozessregelung). Auf dem
Bildschirm ist die Abweichung vom Mittelwert in griin zwischen den rot linierten Toleranzgrenzen aufgezeigt.

Hallberg-Sekrom gehért zu der schwedischen HSF-
Gruppe, welche zu den fuhrenden Anbietern von
Dreh- und Frésteilen in Skandinavien gezahlt wer-
den darf. Diese bietet hochprézise Teile aus Alu-
minium, Aluminium-Guss, Stahl, Stahl-Guss, Inox,
Messing, Kupfer und Kunststoff an. Ob es sich dabei
um die Fertigung eines Einzelstiicks oder einer Serie
von einer Million Stick handelt, jeder Auftrag wird
mit héchster technischer Expertise und dem so wich-
tigen Know-how umgesetzt wird. Dabei kann die
Gruppe je nach Voraussetzung auf ihre drei Produk-
tionsstandorte in Schweden, Estland oder gar China
zurickgreifen. Im schwedischen Werk in Taby wer-

den aktuell Teile mit Durchmessern von 2 bis 65 mm
fur die Bereiche Automobil, Industrie, Telekommu-
nikation, Medizintechnik und Rustung produziert.
Motorex und Tornos verbindet eine langjahrige Part-
nerschaft mit Hallberg-Sekrom.

Kompetenzbeweis anno 1998

Swissline-Industrieschmierstoffe von Motorex wer-
den seit 1998 durch die Firma Ehn&Land AB aus
Nacka Strand in Schweden importiert und vertre-
ten. Das Unternehmen hat sich als Spezialist fur
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Vorstellung

.Mit den Bearbeitungsfluids von
Motorex und dem perfekten Support
von Ehn&Land wissen wir zwei leis-
tungsfahige Partner an unserer Seite”.

Peter Jansson,
Produktionsleiter
Hallberg-Sekrom AB,
Taby

Werkzeugmaschinen und vielseitige Dienstleistun-
gen fur die metallverarbeitende Industrie in ganz
Schweden einen hervorragenden Namen gemacht.
Im genannten Jahr kontaktierte die Produktionslei-
tung von Hallberg-Sekrom den technischen Kun-
dendienst von Ehn&Land mit einem Problem bei der
Fertigung eines Medizintechnikteils aus Implantat-
stahl 1.4441. Schon nach wenigen Teilen war das
Werkzeug verschlissen und das Bearbeitungsresultat
unbefriedigend. Nach einer Analyse vor Ort wurde
beschlossen, das eingesetzte und sichtbar Uberfor-
derte (Indizien wie Farbe, Geruch und Spanform!)
Schneiddl mit einem Pendant von Motorex, dem
damals aktuellen Motorex Inox 300, zu ersetzen.
Dadurch gelang es innert kurzester Frist eine effi-
ziente Produktion sicherzustellen und der Kunde
konnte noch termingerecht seinen Verpflichtungen
nachkommen. Somit wurde Ehn&Land neben den
Maschinen auch Lieferant fur die so erfolgsrelevan-
ten Bearbeitungsfluids von Motorex.

Unter einem Dach: In der klimatisierten Produktionshalle befinden sich rund 50 Werkzeugmaschinen der
unterschiedlichsten Generationen. Sémtliche Fertigungsprozesse konnen mit lediglich 2 Bearbeitungsfluids
abgedeckt werden.
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Gemischter Maschinenpark und
unterschiedliche Materialien

Aktuell arbeitet Hallberg-Sekrom in Taby als eines
der éltesten Drehteilefertigungs-Unternehmen in
Schweden auf rund 50 Werkzeugmaschinen. Diese
stammen, wie in vielen anderen Betrieben auch,
aus den verschiedensten Generationen. Dabei wer-
den noch immer einfachere Grossserienteile prazis
und ausserst wirtschaftlich auf kurvengesteuer-
ten Maschinen aus den 60er Jahren produziert!
Gleich daneben kommen jedoch hochmoderne
CNC-gesteuerte Bearbeitungscenter, welche fur die
Fertigung komplexer Teile konfiguriert sind, zum
Einsatz. Uber die Jahre hat sich so ein gemischter
Maschinenpark gebildet. Durch unterschiedliche
Applikationen und Materialien bedingt, mussten
dementsprechend auch verschiedene Schneidole
und Emulsionen eingesetzt werden. Der Wunsch
nach universell einsetzbaren Bearbeitungsfluids
und dadurch einer vereinfachten Handhabung und
Logistik war, wie bei vielen anderen Anwendern
in ganz Schweden, auch bei Hallberg-Sekrom ein
wichtiges Anliegen.

Universell einsatzbare Bearbeitungsfluids

Heute werden Leistung, Prozesssicherheit und Wirt-
schaftlichkeit in Bezug auf die eingesetzten Bear-
beitungsfluids grossgeschrieben. Motorex verfugt
am Firmenstandort Langenthal Uber hochmoderne
Laboratorien mit spezialisierten Chemikern und
Ingenieuren. Laufende Investitionen in die For-
schung und Entwicklung sowie die jahrzehntelange
enge Zusammenarbeitet mit namhaften Maschi-
nen- und Werkzeugherstellern widerspiegeln sich in

- P = - P v
Das Schneiddl Motorex Ortho NF-X 15 kommt in den verschiedensten
Maschinen zum Einsatz. Es verfligt Giber die so wichtigen Leistungsreserven
selbst bei anspruchsvollsten Anwendungen.
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Das Produktionsspektrum von Hallberg-Sekrom ist beeindruckend. Unter
den Kunden befinden sich weltweit erfolgreiche Unternehmen wie z.B.
Atlas Copco.

Die Qualitatskontrolle ist ein zeitintensiver, aber besonders wichtiger Schritt
auf dem Weg zu einem perfekten Endresultat. Hallberg-Sekrom setzt dabei auf
Priifmethoden, die auch in Zusammenarbeit mit den Kunden definiert wurden.

den erfolgreichen Produkten. Vor allem stehen die
universell einsetzbaren Bearbeitungsfluids wie die
Motorex Swisscut Ortho-Schneiddle und die Swiss-
cool Magnum-Emulsionen in der Gunst der inter-
nationalen Anwender. Bei der Hallberg-Sekrom AB
wird heute die komplette und extrem breite Bearbei-
tungspalette mit dem Schneiddl Ortho NF-X 15 und
dem wassermischbaren Kuhlschmierstoff Magnum
UX 400 abgedeckt.

Hohe Prozessgenauigkeit durch SPC

Méglichst direkt zu dem vorgegebenen Produkti-
onsresultat zu gelangen ist ein Grundsatz, den die
Verantwortlichen bei Hallberg Sekrom seit jeher
aktiv verfolgen. Aus dieser Uberlegung setzte das
Unternehmen schon frih auf die bewahrte SPC-
Methode (statistic process control = statistische
Prozessregelung). Dabei handelt es sich um eine
Regelung im Produktionsablauf zur Optimierung
von Produktions- und Serviceprozessen mit Hilfe
statistischer Verfahren. Fir jedes Werkstlck werden
dabei Mittelwerte (siehe Hauptbild) und maximale
Abweichungstoleranzen (rote Linien) definiert. Diese
werden wahrend des laufenden Produktionsprozes-

ses permanent Uberwacht. Dadurch entsteht eine
gewisse Transparenz zur Nachverfolgung mdglicher
Abweichungen zu den Sollmassen wie z.B.

1. Streuung aufgrund von allgemeinen Ursachen
(zufallige Abweichungen vom Mittelwert)

2. Streuung aufgrund von besonderen Ursachen
(z.B. Material-, Maschinen-, Werkzeugfehler)

Die IT-gestutzte SPC-Losung wurde im Laufe der Zeit
kontinuierlich den Bedurfnissen angepasst. Zusam-
men mit einer dusserst prazisen Messinfrastruktur
fristen Fehlerquellen im Produktionsalltag ein abso-
lut kurzes Dasein.

100% Kundenzufriedenheit als Ziel

Das stete Optimieren der Prozesse, eine rigorose
Qualitatskontrolle mit modernsten Messgeraten
und die Zusammenarbeit mit fahigen Partnern sind
optimale Voraussetzungen um dem Kunden eine
100%ige Zufriedenheit zu erméglichen. Mit diesen
technologischen Erfolgsfaktoren stehen bei Hall-
berg-Sekrom die menschlichen im Gleichgewicht,
sind doch die meisten der 35 Mitarbeitenden seit eh
und je ein perfekt eingespieltes Team.

Gerne geben wir lhnen Uber die Ortho-Schneiddle
und Magnum-Kuhlschmierstoffe sowie deren Ein-
fluss auf die Prozessfahigkeit Auskunft:

< J

Qil of Switzerland

Motorex AG Langenthal
Kundendienst

Postfach

CH-4901 Langenthal
Tel. +41 (0)62 919 74 74
Fax +41 (0)62 919 76 96
www.motorex.com

Ehn & Land AB

Box 1202
Cylindervagen 12
SE-131-27 Nacka Strand
Tel. +46 8 635 34 51
www.ehnland.se

Hallberg-Sekrom Fabriks AB
Box 2960

Eldarvagen 3

187 29 Taby

Sieden

Tel. +46 854470800
www.hsfgroup.com
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Multidec LUBE
Verstellbarer Anschlag fiir das Werkzeug.
Verstellbarer Anschlag, der bei Bedarf entfernt
werden kann

M5-Rohrleitungsfitting

Technik

DAS MULTIDEC LUBE-SYSTEM VON UTILIS LEITET

DAS KUHLMITTEL ZUR WERKZEUGSCHNEIDE

INNENKUHLUNG FUR TORNOS SWISS GT 26

Seit jeher sind die Anwender auf der Suche nach der optimalen Losung, um das Kiithimittel moglichst
nah an die Werkzeugschneide zu fiihren. Jetzt gibt es ein System, mit dem das Kiihimittel genau zum
Zerspanungspunkt gefiihrt wird, also dorthin, wo die Spane entstehen.

Fester Anschlag fiir den Spannkeil
Nullpunktriickstellung des Spannkeils am
Mehrfachhalter der Maschine

Auslassanschliisse

Zwei auf den Span gerichtete

Olstrahlen (HD) sorgen fiir
optimale Schmierung und

Spanzerkleinerung

Fur den Anschluss von geraden oder gebogenen
Druckluft- und Hydraulikleitungsfittings

Multidec LUBE - eine echte Revolution,
die Werkzeugklemmung und Kiihimittelzufuhr
in sich vereint

Vor dem Hintergrund der oben genannten Prob-
lemstellung wurden bereits zahlreiche Lésungen
angeboten und erprobt, aber nur wenige von ihnen
konnten zufriedenstellende Ergebnisse erzielen.
Werkzeuge mit integrierter KihImittelzufuhr sind
zwar eine gute Alternative, erfordern aber in der
Regel ein eigenes System des jeweiligen Werkzeug-
herstellers.

Mit dem Multidec LUBE-System, das prazise Kuhl-
mittelzufuhr und Werkzeugklemmung in sich ver-
eint, erhalt der Anwender jetzt eine Universalldsung,
ohne groBere Investitionen tatigen zu mussen!
Dabei kann er seine Standard-Wendeplattenhalter
weiterverwenden, die er sicher zuhauf in seinen
Schubladen liegen hat. Die Anschaffung neuer und
haufig kostspieliger Wendeplattenhalter mit integ-

rierter Kuhlmittelzufuhr ist ebenso wenig erforder-
lich wie der Wechsel zu einem System mit Festan-
schlag eines bestimmten Herstellers.

Geringerer Kithimittelverbrauch

Studien zeigen, dass je nach Einzelfall nur 20%
des Ols genutzt werden, das durch die vielen Kiihl-
mittelleitungen gefihrt wird, die sich haufig im
Arbeitsraum der Maschine befinden; 80% des Ols
hingegen bleiben ungenutzt. Im Falle einer Stan-
dardpumpe belauft sich die Durchflussmenge auf ca.
5 bis 10 I/min, wahrend der Schneidéltank einer mit-
telgroBen Werkzeugmaschine etwa 200 Liter fasst.
Die Berechnung ist einfach: An einem Tag mit einer
reinen Produktionszeit von 10 Stunden wird das Ol
theoretisch mehr als 20 Mal im Bearbeitungsbe-
reich verwendet. Unangenehme Nebenerscheinun-
gen sind dabei vor allem Oxidation und friihzeitige
Alterung des KuhImittels sowie die unerwinschte
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Ablagerung von Metallteilchen
Dank punktgenauer Zufuhrung des Schneidols sorgt
Multidec LUBE fir einen deutlich geringeren Olbe-
darf im Bearbeitungsraum und bewirkt dartber hin-
aus mit seinem hochgenauen Olstrahl eine ldngere
Werkzeugstandzeit.

im  Filtersystem.

Schmierbeispiel < 10 bar

Die Ublicherweise als Serienausstattung angebote-
nen Schmiermittelpumpen erreichen haufig Dricke
von maximal 5 oder 10 bar. Dieser vergleichsweise
niedrige Druck reicht bei weitem nicht aus, um den
Span zu zerkleinern; er kann dem Span hochstens
einen AnstoB geben und diesen dann aus dem
Schneid- und Aufspannbereich heraustransportie-
ren. Allerdings haben Tests gezeigt, dass auch ein
niedriger Druck die Werkzeugstandzeit bereits um
ca. 18 bis 22% verlangern kann, vorausgesetzt, der
Olstrahl wird dabei der Werkzeugschneide punktge-
nau zugefuhrt.

Hochdruckpumpe

Um die Vorzige des Multidec LUBE-Systems voll
ausschopfen zu konnen, empfiehlt sich der Ein-
satz einer Hochdruckpumpe. Neben der perfekten
Schmierung der Werkzeugschneide hat eine sol-
che Pumpe den Vorteil, dass der Hochdruckstrahl
mit einer solchen Wucht auf den Span trifft, dass
dieser zerbricht und aus dem Arbeitsraum gespult
wird. Dariber hinaus vermindert der hohe Druck
das Risiko von Partikelanbackung oder der Bildung
einer Aufbauschneide am Werkzeug. Je naher der
Strahlaustritt der Zerspanungsstelle ist, desto star-
ker wird der Druck und desto gleichférmiger ist der
Strahl. Der Dusendurchmesser ist dabei genauso
wichtig wie der Pumpendruck! Je kleiner der Disen-
durchmesser, desto hoher der Druck im Kuhlkreis
und desto hoher die Durchflussmenge. Mit Multidec
LUBE gehoren die Ublichen Probleme der Vergan-
genheit an: kein Wickeln mehr von Spanen um das
Werkstlck, kein dadurch verursachter Werkzeug-

bruch an kleinen Werkzeugen und keine fehlerhafte
Aufspannung des Werkstlicks an der Gegenspindel
beim Abstechen infolge vorhandener Spéne.

Bedeutung von Viskositat und Filtration

Diese beiden Aspekte sind fur die ungehinderte
Olzirkulation im Leitungssystem von ausschlagge-
bender Bedeutung. Eine niedrige Viskositat garan-
tiert den uneingeschrénkten Olfluss durch Leitun-
gen mit geringem Querschnitt zwischen dem zu
schmierenden Element, der Hochdruckleitung und
den Leitungen des Spannkeils. Werden Werkzeuge
des Typs Multidec IC, Werkzeuge mit integrierter
Kahlmittelzufuhr oder Multidec LUBE-Spannkeile
verwendet, ist eine Feinfiltration erforderlich, damit
die Leitungen sich nicht zusetzen und perfekte Olzir-
kulation gewahrleistet wird.

MaBgeschneidert fiir Tornos Swiss GT 26

Die Tornos Swiss GT 26 ist mit zwei Mehrfachhal-
tern ausgestattet — einer links und einer rechts —,

MULTIDEC LUBE FUR
TORNOS SWISS GT 26

e Zwei Prazisionsolstrahlen

¢ Verstellbarer Anschlag fur den Wendeplat-
tenhalter

¢ Doppelanschlag fur Werkzeugeinrichtung

e Kalibrierung am Stangendurchmesser entfallt.

e Funktioniert mit Hochdruck oder
Niederdruck

e Anschluss von Fittings fur Druckluft-
oder Hydraulikleitungen

e Extrem stabil und verwindungssteif

e Abdrickschraube wie am urspriinglichen
Spannkeil

¢ Einfache Montage am urspriinglichen
Mehrfachhalter ohne jede Konstruktions-
anderung

e Moglichkeit der Verwendung von
Standardwerkzeugen aller Fabrikate

01/16



01/16

die jeweils unterschiedlich lang auskragen. Diese
Besonderheit erfordert die Anfertigung von zwei
Spannkeiltypen, die sich in dem Abstand zwischen
der Schraubenbohrung an der Vorderseite und dem
eigentlichen Anschlag des Spannkeils unterschei-
den. Fir Maschinen des Typs Swiss GT 26 sind drei
Spannkeiltypen erhéltlich (siehe nebenstehenden
Kasten). Die Spannkeile mit Innenkthlung weisen
zwei Anschlisse mit M5-Gewinde an der Stirnseite
oder an der Seitenflache auf. Sie sind einfach in der
Handhabung und platzsparend und ermdglichen
den Anschluss von Niederdruck- oder Hochdruck-
Rohrleitungsfittings fir Driicke bis 200 bar.

Die Multidec LUBE-Angebotspalette umfasst auch
einen Spannkeil ohne Innenkthlung, der ausschlieB-
lich zur Neupositionierung des Werkzeugs dient.
Wie bei den anderen Systemen der Serie fallt die
Werkzeugkalibrierung nur einmal an; beim Ein- und
Ausspannen des Wendeplattenhalters am Mehr-
fachhalter wird anschlieBend eine Toleranz von +/-
0,02 eingehalten.

Mehrfachhalter an der Tornos Swiss GT 26

Der linke Mehrfachhalter (Ref.-Nr. 386209) nimmt
funf Werkzeuge mit Spanbildung nach oben und
der rechte Mehrfachhalter (Ref.-Nr. 386210) vier
Werkzeuge mit Spanbildung nach unten sowie in
der untersten Station einen AbstechmeiBel auf.
Unser Beispiel zeigt das System in Niederdruckaus-
fihrung mit einem Druck von max. 30 bar. Ein
Verteiler an jedem Mehrfachhalter sorgt fir die
ordnungsgemaBe Verteilung des KihImittels an die
Spannkeile mit Innenkthlung. Die Spannkeile ohne
Innenkdhlung, denen also kein Kuhimittel zugefthrt
wird, werden zu Einrichtzwecken verwendet.

Im Falle eines hydraulischen Installationssystems
nehmen Leitungen und Rohrleitungsfittings keinen
zusatzlichen Platz in Anspruch.

Spannkeil mit Innenkiihlung

Spannkeil des Typs Multidec LUBE — Ansicht
des Spannkeilanschlags und der zwei zusam-
mengehdrigen Anschlisse fur optimale Kuhl-
mittelzufuhr.

Prazisionsstrahl mit 100 bar

Minimaler Platzbedarf fir Rohrleitungsfittings und
Hydraulikleitungen.

Erhéltliche Spannkeile

Drei Spannkeiltypen sind ab sofort erhaltlich. Fur
den linken Mehrfachhalter (Ref.-Nr. 386209)

e MLU TO-04 R-R IC F Spannkeil mit Innenkihlung
e MLU TO 02 SE Einrichtkeil

Fur den rechten Mehrfachhalter (Ref.-Nr. 386210)
e MLU TO 03 R-R IC F Spannkeil mit Innenkiihlung
e MLU TO 01 SE Einrichtkeil

e MLU TO 02 R-R IC F fur Abstechwerkzeuge

F 4
Einrichtkeil
Spannkeil des Typs Multidec SETTING ohne
Innenkihlung, aber — wie die anderen

Spannkeile — mit Positionieranschlag, der
dafur sorgt, dass das Werkzeug nach seinem
Ausbau nicht neu kalibriert werden muss.

UTILIS
Tooling for High Technology

Utilis SA

Outils de précision

Kreuzlingerstrasse 22

CH-8555 Mullheim

Tel. + 4152 762 62 62

Fax + 4152 762 62 00

info@utilis.com

www.utilis.com
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SF-Filter unlimited..!

Mit 30°000 Filtertypen ab Lager der Filterlieferant Nr. 1 in Europa. Alle
Marken und Systeme. Fiir Erstausriistung und Austausch. Kein mihsames
Suchen nach den passenden Lieferanten. Top-Lieferservice — keine teuren
Stillstandzeiten mehr.

SF-Kataloge anfordern oder online bestellen:
sf-filter.com

En tant que spécialiste n® 1 de la filtration, nous disposons de la plus
grande offre de filtres dans les secteurs Industrie et Mobile. Avec un stock
permanent de 30°000 types de filtres. Service de livraison au Top.
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ligne: sf-filter.com

SF-Filter AG

Kasernenstrasse 6
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Tel. +41 44 864 10 60
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MASTERCAM, MASSGESCHNEIDERTE SOFTWARE-
TOOLS FUR BESTEHENDE MARKTANFORDERUNGEN
UND DIE HERAUSFORDERUNGEN DER ZUKUNFT

Mastercam plant fiir dieses Jahr in Zusammenarbeit mit Tornos die Erweiterung seiner CAM-Software-Familie, um
dann auch den TISIS-Anwendern integrierte CAM-Funktionen anbieten zu kénnen. Zur Steigerung der Produktivitat
wurden weitere Neuheiten entwickelt, insbesondere neue Algorithmen fiir die Bearbeitung mit 5-Achsen-Simultan-
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steuerung speziell beim Automatendrehen, Software fiir die vereinfachte Erstellung komplexer Bearbeitungspro-

gramme, die innovative Verwaltung modularer Maschinen und eine neue Simulation mit mehreren Ansichten.

Mastercam: mehr als 30 Jahre Erfahrung und
ein weltweit gespanntes Kompetenznetz

Wer sich fur Mastercam entscheidet, der wahlt
nicht einfach irgendeine CAM-Software, sondern
die weltweit am haufigsten verwendete Produkt-
familie. Seit nunmehr 21 Jahren ist dies die CAM-
Losung Nr. 1 mit derzeit mehr als 500 Handlern in
Uber 75 Landern. Der enorme Erfolg von Master-
cam lasst sich nicht zuletzt auch auf die eng an den
Kundenanforderungen angelehnte Kompetenz der
Handler zurtickfuhren. Bereits vor funf Jahren wurde
in Anbetracht der groBen Bedeutung des dortigen
Marktes und der technischen Weiterentwicklung der
Langdrehautomaten ein Competence Center in der
Schweiz errichtet.

Im Einzelnen besteht die Mastercam-Produktfamilie
aus:

¢ Mastercam Design (3D-CAD)

e Mastercam Mill (Frasen)

e Mastercam Lathe (Drehen)

e Mastercam Wire (Drahterodieren)

* Mastercam Swiss (Automatendrehen)

Wir wollen hier nun einige der Starken von Master-
cam Swiss auffuhren:

e realistische Simulation der Werkzeugbahn

¢ automatische Kollisions- und Bahnwabweichungs-
kontrolle

e unbegrenzte Zahl an Achsen und Kanalen

¢ maschinentypspezifischne Verwaltung von Syn-
chronisierung und Abhangigkeiten

e Verwaltung der Bearbeitungsprozesse mit jeder
Art von Werkzeughaltern und spezifischen Prozes-
sen fur das Automatendrehen

e Moglichkeit der Bearbeitung mit 5-Achsen-Simul-
tansteuerung

¢ automatische Erstellung von hochgenauen ISO-,
TB-Deco- (PNC- oder PTO-) und TISIS-Programmen

2016 wird die Mastercam-Produktfamilie in
Zusammenarbeit mit Tornos erweitert

In dem Wunsch, den Anwendern der TISIS-Software
nun auch innovative ISO-Programmierfunktionen
bieten zu kdnnen, hat sich Tornos fur das Master-
cam-Produkt entschieden: ,Die Reaktionsschnel-
ligkeit eines lokal tatigen und auf das Automa-
tendrehen spezialisierten Entwicklungsteams, die
Anpassungsmdglichkeiten, das Konzept der ultra-
realistischen Programmierung und die Mdglichkeit
der Steuerung unserer gesamten Produktpalette
mit der Mastercam-Software, all das hat uns dazu
bewogen, uns mit dem CNC-Software-Anbieter und
Entwickler der Mastercam-Softwarereihe zusam-
menzutun, um in Gemeinschaftsarbeit CAM-Funkti-
onen speziell fir TISIS zu entwickeln.” Patrick Neu-
enschwander, Tornos Software & Electrical Manager

Mit einer fur die spezifischen Anforderungen der
Tornos-Maschinenserien mafBgeschneiderten Mas-
tercam-Version kdénnen die TISIS-Anwender jetzt
Uber eine speziell fur die Verbindung dieser beiden
Softwaretypen ausgelegte Schnittstelle CAM-Funkti-
onen nutzen. Die erste Version der Mastercam-Soft-
ware flr Tornos ist fur das zweite Quartal 2016 zu
erwarten.
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Parallelfrdsarbeiten an den 2 Mehrfachhaltern
einer EvoDeco 16.
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Einfachere Erstellung komplexer Bearbeitungs-
programme liber 3D-Umgebung

Mit den neuen Mastercam Swiss-Funktionen wird
dem Automatendreher das tagliche Arbeitsleben
enorm vereinfacht, und zwar nicht nur bei komple-
xen Bearbeitungsaufgaben, sondern auch bei der
Bearbeitung mit Simultanachsensteuerung. Vor dem
Hintergrund, dass Automatendreher haufig zogern,
mit parallel ablaufenden Prozessen zu arbeiten — sei
es aus technischen Griinden oder auch aus Angst
vor mdglichen Kollisionen — setzt Mastercam Swiss
den Schwerpunkt auf die Verwaltung der gleichzei-
tig ablaufenden Dreh- und Frasprozesse und bietet
eine realistische 3D-Simulation der Maschine. Eine
hohe Bedeutung wird auch dem Gegenhalten lan-
ger Werkstlicke mit der Gegenspindel beigemessen.
In diesem Modus werden die Achsen in einer Mas-
ter/Slave-Konfiguration synchronisiert und die Simu-
lation ermdglicht die Anzeige der Arbeitsschritte,
bei denen Kollisionsgefahr besteht, bevor mit der
Durchfuhrung der Prozesse an der Maschine fortge-
fahren wird.

Beispiel eines langen Werkstiicks, das von der
Gegenspindel gehalten wird.

Hohere Produktivitat dank
eines neuen Synchronisierungssystems

Da die Besonderheit von Drehautomaten vor allem
in der gleichzeitigen Ausfiihrung mehrerer Bearbei-
tungsprozesse liegt, soll den Anwendern mit Mas-
tercam Swiss ein einfaches, aber effizientes Hilfsmit-
tel fUr die Synchronisierungsverwaltung an die Hand
gegeben werden. Bei der neuen Version stand vor
allem auch die Erweiterung des Gantt-Diagramms
um zusatzliche Funktionen im Vordergrund:

bessere Lesbarkeit der einzelnen Prozesse

Verschiebung eines Prozesses und Neuberech-
nung des Bereichs

Auswahl einer Prozessgruppe und Anderung der
gemeinsamen Parameter

e optimierter Diagrammbereich fur die Erstellung
der Synchronisierungen

e zeitbasierte Anzeige oder Anzeige mit fester Skala

Ubersichtliches Gantt-Diagramm.

a 1] o —

Verschiebung eines Prozesses direkt im Gantt-Diagramm.

a cazm

Anderung der gemeinsamen Parameter in verschiedenen Arbeitsprozessen.

Neue Algorithmen fiir die 5-Achsen-
Simultanbearbeitung insbesondere beim
Automatendrehen

Eine Software muss jeden Drehautomaten steuern
kénnen. Dieser Entwicklung tragt Mastercam Swiss
auch weiterhin mit der Einbindung von Algorith-
men fur 5 Simultanachsen Rechnung. Diese werden
dabei nicht einfach nur so angewendet wie sie sind,
sondern an die Besonderheiten der Drehautomaten
angepasst.

Diese Mastercam Swiss-Version fur 5-Achsen-Simul-
tansteuerung erméglicht den Einsatz der folgenden
Algorithmen:

¢ Parallelarbeitsgdnge
e Form zwischen zwei Flachen

Parallele im Verhaltnis zur Flache
e Form zwischen zwei Kurven

Projektion der Kurven
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Diese Funktionen beinhalten eine Option zur
Begrenzung der B-Achse, C-Achse oder beider
Achsen und ermdglichen so die Anwendung dieser
Bearbeitungsmdglichkeiten an Drehautomaten mit
eingeschrankten Verwaltungsmaglichkeiten im Hin-
blick auf die gleichzeitig in einem Satz steuerbaren
Achsen.

5-Achsen-Simultanbearbeitung: Form zwischen zwei Flachen.

Fortschrittliche Verwaltung modularer
Maschinen (Maschinenkonfiguration)

Die Hersteller von Drehautomaten gehen immer
mehr zur Konzipierung modularer Maschinen wie
der Tornos GT26 Uber. Mit dem Ziel einer kunden-
spezifischnen Anpassung der Maschinenumgebung
wurde diese Art der Verwaltung bei Mastercam
Swiss bertcksichtigt. Ab sofort kann der Anwen-
der seine modulare Maschine unter Berlcksichti-
gung der geltenden Beschrankungen bezuglich der
Anordnung der verfigbaren Module konfigurieren.

Im Fenster ,,Maschinenkonfiguration” werden dem
Automatendreher die far seine Maschine verfug-
baren Werkzeughalter und eine Liste der fur die
jeweiligen Halter verfugbaren Positionen an der
Maschine angezeigt. Er kann auf diese Weise die
verschiedenen Elemente Uber Drag&Drop-Funktion
an die gewulnschten Positionen verschieben. Die
Werkzeugelemente, die mehrere Positionen an der
Maschine benétigen, werden ebenso verwaltet wie
die Bedingungen fur ihre Unterbringung (Antrieb,
Platzbedarf usw.). Es gibt ein spezielles Grafikfenster
fur die 3D-Ansicht der Maschine zusammen mit den
in ihr verwendeten Werkzeughaltern. Der Anwender
kann hier seine eigenen Maschinenkonfigurationen
abspeichern und spater fur solche Werkstticke wie-
derverwenden, bei denen die gleiche Werkzeugbe-
stickung benétigt wird.

Verwaltungsbeispiel fir die Nutzer modularer Maschinen.

Mastercam Swiss, Mastercam Design
und Schnittstellenanbindung an andere CAD-
Systeme

Mastercam Design ist eine leistungsfahige Kons-
truktionssoftware, die auf Direktmodellierung ohne
Parameter basiert. Sie bietet zahlreiche Standard-
schnittstellen oder Schnittstellen fur das urspriing-
liche Dateiformat. Zwischen Mastercam Swiss und
Mastercam Design kann die Aktualisierung des
Bearbeitungsprozesses automatisch erfolgen.

Vereinfachte Anderung der Schrigstellung beim Bohren an einem
3D-Modell mit Mastercam Design.

Diese speziell fir Mastercam Design entwickelte
Funktion kann auch in Verbindung mit anderen
CAD-Systemen verwendet werden.

Simulation mit mehreren Ansichten

Die extrem realistische Simulation war schon immer
eine der Starken von Mastercam Swiss. In dem
Bestreben, den Anwendern stets neue Mdoglichkei-
ten an die Hand zu geben, wird jetzt die Simulati-
onsverwaltung mit mehreren Ansichten angeboten.

Uber diese Funktion wird dem Bediener beispiels-
weise in einem Fenster die hauptspindelseitige Bear-
beitung angezeigt, wahrend er in einem anderen
Fenster die Bearbeitung an der Gegenspindelseite
beobachten kann. Die Anzeige ist dabei aus mehre-
ren Blickwinkeln und mit unabhangiger VergroBe-
rung moglich. Der Anwender kann darlUber hinaus
zu Simulationszwecken eine unbegrenzte Anzahl
von Ansichten fur seine Maschine erstellen und so
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Simulation mit vier Ansichten auch fir Mehrspindeldrehmaschinen.

dann beispielsweise auch die Spindeln und verschie-
dene Werkzeuggruppen Uberwachen. Diese Funk-
tion kann auch fur die Simulation an Mehrspindel-
drehmaschinen genutzt werden.

Schulung, kundenspezifische Anpassung und
Hilfestellung - Grundvoraussetzungen fiir die
erfolgreiche Einfithrung eines CAD/CAM-Systems

Durch den Qualitatsservice lokaler Handler ist die
Losung extrem anwenderfreundlich, auch fur sol-
che Anwender, die bisher noch nicht mit CAD/
CAM- Softwaretools vertraut sind. Bei der Wahl
einer geeigneten Losung ermoglicht ein festgeleg-
ter Bezugswert, die so genannte Benchmark, die
optimale Anpassung an die Kundenanforderungen.
Nach der Entscheidung fir den Kauf der Software
sind die folgenden drei Stufen entscheidend, damit
der Anwender optimalen Nutzen aus der neuen
Softwareldsung ziehen kann:

Erste Stufe: Implementierung

Direkt beim Kunden oder in einem Mastercam-Schu-
lungszentrum erhéalt der Anwender eine Schulung,
die auf den spezifischen Anforderungen basiert, wel-
che im Rahmen von Vorfiihrungen festgelegt wur-
den. Die Schulung wird auf die Maschine des Kun-
den sowie auf die zu bearbeitenden Werkstiicke und
die zu verwendenden Werkzeuge abgestimmt. Der
Anwender verfligt dann Uber Bearbeitungsmuster,
ein Verzeichnis mit den fir seine Produktion geeig-
neten Werkzeugen und fertige Programme, die er
fur spatere Bearbeitungsaufgaben kopieren kann.
Diese ,schlUsselfertige” Losung hat sich im Einsatz
bewahrt und erbringt ausgezeichnete Ergebnisse.

Zweite Stufe: ,maBgeschneiderte” Postprozessoren

Jedes Unternehmen verfugt Uber sein ganz eige-
nes Know-how, das auf der jeweiligen Produktion
basiert. Diese Erfolgsgeheimnisse werden der kun-
denspezifischen  Anpassung des Postprozessors
zugrunde gelegt, d.h. der Maschinenbetrieb erfolgt
mit genau den richtigen NC-Befehlen an genau der
richtigen Stelle und ohne jeden manuellen Eingriff.
Mastercam Swiss 2015 wurde gegenlber dem
Vorgangersystem stark verandert, damit spatere
Updates dynamischer, schneller und einfacher mog-
lich sind.

Dritte Stufe: Kundendienst

FUr den Kunden ist es ganz wichtig, dass er im
Bedarfsfall auf schnelle Hilfe bauen kann und fort-
laufend Uber Neuheiten und Software-Updates auf
dem Laufenden gehalten wird. Bei Mastercam Swiss
beinhaltet dieser Service, der im Rahmen eines War-
tungsvertrags gewahrt wird, verschiedene Leistun-
gen:

¢ Hotline-Service per Telefon oder E-Mail, ein-
schlieBlich Ferndiagnose und -anleitung

¢ regelmaBig stattfindende Webinare, in denen
Neuheiten vorgestellt und Tipps und Tricks an die
Hand gegeben werden

e Auftragserstellung von Programmen fur Kunden
far den Fall, dass diese einen punktuellen Mangel
an Ressourcen haben

Mit diesen drei Stufen lasst sich Mastercam Swiss
erfolgreich in jedem Unternehmen einfihren, das
bisher noch nicht mit CAM-Systemen gearbeitet hat.

Mastercam Swiss Expert

Herausgegeben von

ciyc software, inc.

Tolland, CT 06084 USA
Call (800) 228-2877
Www.mastercam.com

Entwicklungszentrum fur
Automatendrehen:

CNC Software Europe SA

CH - 2900 Porrentruy, Schweiz

M. Matthieu Saner, Product Owner
Mastercam Swiss

Vertrieb fur die Schweiz:

Jinfo SA

CH - 2900 Porrentruy, Schweiz
www.jinfo.ch

M. Jean-Pierre Bendit, Direktor
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Vorstellung

FORTLAUFENDE INNOVATION

Anlasslich der SIAMS 2014, hat Applitec seine neue Produktreihe IN-Line vorgestellt; diese Reihe umfasst Werk-
zeughalter und Bohrstangen, die in der Schweiz, genauer gesagt in Moutier entwickelt und hergestellt werden.

50 decomagazine

Produktreihe IN-Line

Seitdem hat das Produkt bereits seine ersten Lorbee-
ren geerntet. Dies gilt insbesondere fir den ersten
Werkzeughalter des Typs BH mit seiner Spannmut-
ter, die so nah wie irgend moglich an der Schneide
angeordnet ist und ohne SchlUssel angezogen wer-
den kann. Diese Eigenentwicklung von Applitec hat
sich bereits ihren Markt erobert. Mit seiner hohen
Prazision und Steifigkeit wirkt das System dem all-
gemein bekannten Problem der Vibrationen bei der
Innenbearbeitung entgegen, was wiederum eine
deutlich langere Werkzeugstandzeit zur Folge hat.

Unter Berlcksichtigung der Beddirfnisse der Kunden
und Geschéftspartner des Unternehmens und mit
Blick auf die Marktentwicklung haben die Ingeni-
eure des Applitec-Teams die Produktreihe IN-Line
noch einmal erheblich erweitert und zu diesem
Zweck neue Werkzeughalter und Bohrstangen ent-
wickelt:

IN-Line

e Werkzeughalter des Typs BH mit 4 Flachen, bis
@28 mm

e Werkzeughalter des Typs BHS ohne Mutter, mit
auBerer Kuhlmittelzufuhr und / oder integrierter
Kthlmittelzufuhr

¢ Hydraulische Werkzeughalter des Typs BHY
¢ Werkzeughalter des Typs BHK mit Haken

e Bohrstangen mit einem Mindestdurchmesser von
0,30 mm und Bohrstangen ohne integrierte Kuhl-
mittelzufuhr

Und dies sind nur einige der neuen Produkte, wel-
che die Produktreihe IN-Line 2016 komplettieren.

Alle Bohrstangen sind mit den vier von Applitec
angebotenen Werkzeughaltertypen (BH/BHS/BHY/
BHK) kompatibel.
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Serie ZXB - 760

Nach dem durchschlagenden Erfolg der ZX- und
ZXT-Geometrien haben sich die Applitec-Ingenieure
noch eingehender mit der perfekten Spanfihrung
befasst. Die in den Labors des Unternehmens ent-
wickelte und unter allen erdenklichen Bedingungen
erprobte neue ZXB-Schneidengeometrie komplet-
tiert nun die Geometrien mit Spanleitstufe. Unter
anderem ermdoglicht das ZXB-Konzept, wie bereits
die ZXT-Geometrie, die Bearbeitung in drei Richtun-
gen.

ZXB zeichnet sich aus durch seine niedrige Schnitt-
kraft, die hohere Schnittvorschubgeschwindigkei-
ten ermadglicht. Patrick Hirschi, Applitec-Spezialist
erlautert hierzu: , Ganz offenkundig ist die von App-
litec patentierte neue ZXB-Wendeschneidplatte mit
ihrem Spannsystem mit zwei Schrauben und ver-
schobener Verzahnung ein echtes Juwel und eine

DEMNACHST ZU SEHEN
AUF DER SIAMS

Der Applitec-Vertrieb bekraftigt, dass diese
innovativen Produkte der Reihe IN-Line nur
eine kleine Auswahl der Neuentwicklungen
sind, die auf dem Messestand des Unterneh-
mens (Stand C11, Halle 1.2) auf der nachs-
ten SIAMS in Moutier (vom 19. bis zum
22. April 2016) zu sehen sein werden. Dar-
Uber hinaus wird aus Anlass dieser Messe,
die ein Muss fur die Branche ist, ein neuer,
erweiterter Katalog herausgebracht, der die
bisherigen Broschlren zu den Serien IN und
ADDITIONAL ersetzt.

Sollten Sie Interesse an einem Besuch der
SIAMS haben, kénnen Sie auf der messe-
eigenen Website unter (www.siams.ch/ticket)
kostenlos lhre Eintrittskarte herunterladen.

optimale Ergdnzung fir die allbekannte umfangrei-
che Produktreihe TOP-Line 700, die auf der ganzen
Welt zum Einsatz kommt.”

Laut Applitec-ingenieuren ist die Entwicklung einer
Spanroller-Geometrie in Verbindung mit einer schar-
fen und fur schwer zerspanbare Werkstoffe geeig-
neten Wendeschneidplatte in einer auf derart hohe
Steifigkeit ausgelegten Produktreihe wie der TOP-
LINE gleichbedeutend mit einer splrbaren Verbesse-
rung der Bearbeitungsleistung.

Diese neue Wendeschneidplatte mit TiAIN-Beschich-
tung ist ab Lager lieferbar.

Weitere Informationen sind erhéltlich unter:
http://applitec-tools.com
Kontakt: patrick@applitec-tools.com

APPLITEG

SWISS TOOLING

Applitec Moutier SA
Swiss Tooling

Chemin Nicolas-Junker 2
CH-2740 Moutier

Tel. +41 32 494 60 20
Fax +41 32 493 42 60
info@applitec-tools.com
www.applitec-tools.com
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