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Editorial

DIE LETZTEN MIKROMETER...

Angesichts der grossen Anstrengungen, die Hersteller und Verwender von mechanischen
Fertigungsausriistungen unternehmen, um eine stabile Teilefertigung mit Masstoleranzen von wenigen
Mikrometern auf Ldingen von mehreren Dutzend Millimetern und Oberflachen von wenigen dm? (was einer
Genauigkeit von 0,01% entspricht) zu erzielen, ist es nicht erstaunlich festzustellen, dass sie diese sorgfaltig
hergestellten Teile anschliessend in entfernte Firmen zur Oberflachenbearbeitung geben, dadurch das Risiko
eingehen, dass deren Qualitat durch Stosse beeintrachtigt wird, und sie die Teile mit einer Prazision von im
besten Fall 50% beschichtet oder graviert zuriickerhalten? In der Regel bestehen in der Schichtdicke namlich
Unterschiede von mindestens 10 Mikrometer bei einer mittleren Dicke von 20 Mikrometern.

Im DUnnschichtbereich, der zahlreiche Industrien
beispielsweise flr die Fertigung von Halbleitern,
Flachbildschirmen und Photovoltaikplatten abdeckt,
weisen die Schichten standardmassig eine Prazision
von 10% auf und erreichen im besten Fall eine
Genauigkeit von 1%, und dies
nicht selten Uber mehrere m2.
Warum sollte nicht auch die
mechanische Industrie von die-
sen hohen Ergebnissen profitie-
ren, zumal gerade ihre Wettbe-
werbsfahigkeit sehr stark von
der dimensionellen Stabilitat der
gefertigten Teile abhangt?

Zugegeben, die Formen von
mechanischen Teilen sind viel
komplexer als die der flachen
Teile der Elektronikindustrie, was
eine einheitlich reaktive Beschich-
tung entsprechend erschwert.
Aber kénnen die Techniken dieser
Industrien nicht auf die mechanische Industrie umge-
minzt werden?

Genau dies tut die Cyklos-Technologie. Die erste mit
dieser Technologie ausgestattete Maschine A300 ist
fur die Anodisierung von Aluminiumteilen ausgelegt
und wird als Weltneuheit an der Simodec 2012 vor-
gestellt.

Das ausserst innovative Verfahren lehnt sich an die
in der Elektronikindustrie verwendete Vakuumtech-
nologie an, wurde aber fir die Mechanik zu einer
Behandlung in wassriger Phase weiterentwickelt.

Nach dem automatischen Beschicken werden die
Teile in kleinen, sich vollstandig rotierenden Kérben
durch die Bader gefuhrt. Dank dieser Rotationsbe-
wegung kénnen Ungleichheiten in der Beschichtung
aufgrund der komplexen Formen der Teile, schwan-
kender Elektrolysespannung und
Temperaturen, Gasentwicklung
und anderer Phanomene teilweise
oder sogar ganz beseitigt werden.

Auf diese Weise ist die Maschine
Cyklos A300 in der Lage, den
Unterschied in der Schichtdicke
zu halbieren (5 Mikrometer auf
eine mittlere Schichtdicke von
20 Mikrometer) und samtliche
klassischen Beschichtungsmangel
aufgrund von Gaseinschlissen
auch bei komplexesten Formen zu
vermeiden.

Die Hersteller von mechanischen Teilen kénnen
sich dank der in ihrer Werkstatt integrierten Cyklos-
Technologie fur die Oberflachenbehandlung wieder
vollumfanglich dem Streben nach der Beherrschung
der letzten Mikrometer auf ihren Fertigteilen wid-
men.

Emmanuel Turlot
Geschéftsfahrer von Cyklos SA

(ein Unternehmen der Tornos-Gruppe)
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Interview

TORNOS: HERVORRAGEND AUFGESTELLT FUR
NEUE HERAUSFORDERUNGEN

Michael Hauser ist jetzt seit 100 Tagen der neue CEO der Tornos Gruppe. Wir konnten mit ihm aus diesem
Anlass liber diese ,Kennenlernphase” und iiber seine Sicht der Zukunft fiir das Unternehmen sprechen.

Auch wenn Michal Hauser neu bei Tornos ist, kennt
er sich in dieser Branche aus wie wenige andere,
denn er ist schon 22 Jahre in diesem Bereich tatig
und bleibt weiterhin Vizeprasident von Cecimo und
Prasident der Fachgruppe ,Werkzeugmaschinen
und Bearbeitungstechnologie” von Swissmem. Das
Unternehmen wird deshalb gleichzeitig von seinen
umfangreichen Erfahrungen und den neuen Pers-
pektiven profitieren, die er als bisher AuBenstehender
einbringen kann.

Der CEO nutzte seine ersten 100 Tage fir Besuche
und Kontakte mit Kunden und Vertretern des Ver-
triebs, aber auch mit den Tornos-Mitarbeitern rund
um den Globus. Dariber mochten wir mit ihm spre-
chen.

ERSTKLASSIGE ARBEITSQUALITAT
BEI TORNOS

decomagazine: Erste Frage: Welchen Eindruck
haben Sie von den Tornos-Kunden gewonnen?
Sie haben viele von ihnen besucht, gibt es eine
Art gemeinsamen Nenner?

Michael Hauser: Am meisten Uberrascht hat

mich die Tatsache, dass alle unsere Kunden, die
mit Tornos-Maschinen arbeiten, ganz unabhéngig
vom Geschaftsfeld duBerst erfolgreich sind. In allen
Branchen arbeiten die fiihrenden Unternehmen mit
Tornos-Maschinen. In meinem vielen Kundengespra-
chen war ich auBerdem beeindruckt von einigen
Punkten, die sie alle gemeinsam hatten: Sie sind
davon Uberzeugt, dass ihre Investitionsentscheidung
richtig war (und sie arbeiten mit Tornos ja tatsachlich
profitabel), die Anwender pflegen ihre Maschinen,
was sich naturlich positiv auf das Arbeitsergebnis
auswirkt, sie sind sehr gut geschult und in der Lage,
aus ihren ,Maschinen das Beste herauszuholen”, sie
zeigen eine groB3e Affinitat zu unserem Unternehmen
und sie schatzen die Vorzlge unserer Produkte und
Losungen.

dm: Wollen Sie damit sagen, dass man hochqua-
lifiziert sein muss, um mit Tornos-Maschinen zu
arbeiten?

MH: Aber nein! Tornos-Maschinen kann jeder bedie-
nen. Die Maschinen sind so ergonomisch gestaltet
und die Programmierung so sorgféltig entwickelt,
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dass es fur keinen ein Problem ist, hervorragende
Ergebnisse zu erzielen. Fur all diese Kunden sind sie
die Basis, auf der sie ihren Erfolg weiter auszubauen.
Ich wiederhole es gerne: Die hohe Sympathie, die
unsere Marke genieBt, hat mich wirklich Gberrascht.
Naturlich kenne ich Tornos schon seit langem, aber
nach dieser intensiven Zeit der Kundenbesuche habe
ich verstanden, dass der Erfolg von Tornos auch in
der Leidenschaft seiner Kunden begrindet liegt. Es
gibt normale Werkzeugmaschinen und es gibt die
von Tornos.

DEN KUNDEN ZUHOREN UND...

dm: Was sind lhrem Eindruck nach die wesentli-
chen Griinde fiir diese Sympathie?

MH: Offensichtlich tragt das Produkt viel zum Erfolg
der Nutzer bei. Die Deco-Serie war wirklich revolutio-
nar und ermoglichte immense Produktivitatsspriinge
fur die Fertigung, was sich unsere Kunden auf ihren
Markten zunutze machen konnten. Das geballte
Knowhow, das unser Unternehmen einbringt, sollte
auch nicht vergessen werden: Die Spezialisten von
Tornos sind hochmotiviert und verftigen tber profun-
des Fachwissen in den Gebieten, die sie bearbeiten.
In dieser Form habe ich das noch nirgends erlebt.
Deshalb kénnen sich unsere Kunden darauf verlas-
sen, dass unsere Losungen optimal auf ihren Bedarf
und den Bedarf ihrer Branche abgestimmt sind. Sie
wissen, dass sie sich auf uns verlassen kénnen.

... SICH WIRKLICH UM SIE KUMMERN

dm: Gab es von diesen Kunden ein Feedback
Uiber die Zusammenarbeit mit dem Unterneh-
men?

MH: Ja, und auch das hat mich erstaunt: Es gibt eine
groBe Nahe zwischen Tornos und seinen Kunden,
die meisten von ihnen arbeiten schon seit Jahren mit
unseren Anwendungsentwicklern zusammen und
sind nicht selten mit ihnen befreundet... und nichts
fordert die Kommunikation mehr, als das Gefihl,
auf einer Wellenldnge zu sein und dieselbe Sprache
zu sprechen. Aber das ist nicht der einzige Bereich,
in dem wir unsere Kundenndhe zeigen. Auch das
Management von Tornos ist jederzeit ansprechbar
und die Kunden aus aller Welt kénnen sich direkt
an uns wenden (aber rufen Sie mich jetzt bitte nicht
sofort an, um zu testen, ob das wahr ist... Wenn Sie
aber ein Problem haben, von dem ich Ihrer Meinung
nach wissen sollte... Zégern Sie nicht!). Mich hat
diese Loyalitat und Nahe duBerst beeindruckt und
ich wusste nicht, wie man das kopieren kann. Das
bedeutet, dass sowohl Tornos als auch unsere Kun-
den fur die Zukunft gut aufgestellt sind.

VIELVERSPRECHENDE PRODUKTE

dm: Haben Sie mit den Kunden auch iiber die
Produkte gesprochen?

MH: Wir haben Uber unsere Deco-Maschinen gespro-
chen und auch Uber die Tatsache, dass sie, ganz egal
welche Tornos-Maschine sie gekauft hatten, von der
Richtigkeit ihrer Investitionsentscheidung tberzeugt
waren. Beziglich der letzten von Tornos auf den
Markt gebrachten Maschinen, Delta, Gamma, Sigma
und EvoDeco, haben uns die Kunden immer wieder
bestatigt, wie hervorragend unsere Produkte auf
ihren Bedarf abgestimmt sind. Das bedeutet, dass wir
mit unserer ganzen Produktpalette wirklich optimal
auf jeden Anwendungsfall vorbereitet sind. Erganzt
durch das umfangreiche Knowhow, das wir zusam-
men mit den Maschinen einbringen. Unsere Kunden
schatzen das sehr.

dm: Und was sagten sie zu den allerneuesten
Produkten?

MH: Ich habe viele Meinungen zu MultiSwiss und
Cyklos gehort. Wahrend ,, Deco-Revolution” war ich
ja noch nicht bei Tornos, das muss eine wirklich her-
ausfordernde und aufregende Zeit gewesen sein...
und nach dem, was ich im Gesprach mit den Kun-
den hore, scheint die MultiSwiss auch einer dieser
groBen Wurfe zu sein, die unseren Kunden einen
wichtigen Entwicklungssprung ermdglichen. Ich bin
wirklich gltcklich, an diesem Abenteuer teilnehmen
zu kénnen!

Mit der Cyklos bearbeiten wir einen Bereich, der fur
uns ganz neu ist. Es handelt sich um extrem innovati-
ves Produkt und sie ist ein weiterer Beleg dafur, dass
der Erfolg unserer Kunden fur uns immer im Vorder-
grund steht. Das zeigt sich auch an einem unglaub-
lich erfolgreichen Produktstart.

dm: Welches Reslimee ziehen Sie nach den Besu-
chen bei unseren Kunden?

MH: Ich war positiv Uberrascht, wie Tornos auf den
Markten wahrgenommen wird. Die Kunden sind
stolz, mit Tornos-Maschinen zu arbeiten (und tun dies
sehr effizient). Und sie kennen unsere Starken, das
lasst mich sehr optimistisch in die Zukunft blicken.

LEIDENSCHAFT UND KNOWHOW

dm: Sie haben auch Kollegen aus dem Vertriebs-
netz, aus Forschung und Entwicklung, aus der
Produktion, dem Kundendienst und allen ande-
ren Abteilungen des Unternehmens getroffen.
Hat sich dort der Eindruck bestatigt, den Sie in
den Markten gewonnen haben?

MH: Absolut. Denn die beiden Hauptaspekte, die ich
in den Markten festgestellt habe, gelten auch fir das
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Innenleben des Unternehmens: Eine starke Bindung
an Tornos und ein umfassendes Knowhow (von dem
die Kunden profitieren). Die Mitarbeiter in Moutier
halten im Grunde alles fir machbar! Jedes Angebot,
jede Anfrage aus dem Markt sehen sie als Heraus-
forderung, den Kunden noch besser zu bedienen.
Absolut bemerkenswert! Aber wir sollten manchmal
schon zweimal dartber nachdenken, wofir wir wert-
volle Ressourcen einsetzen und welche Losung dem
Kunden wirklich einen Mehrwert bringt. Qualitdt um
der Qualitat willen und tberzlchtete Lésungen nit-
zen keinem.

KONZENTRATION UND SCHNELLIGKEIT
BRINGEN UNS WEITER

dm: Wie wollen Sie dafiir sorgen, dass die Mitar-
beiter ,,zweimal dariiber nachdenken”? Die Mit-
arbeiter von Tornos sind darauf geeicht, unsere
Kunden bestmdéglich zu unterstiitzen und sie
konnten es falsch verstehen, wenn man sie auf-
fordert, dem Grenzen zu setzen.

MH: Ja, das ist eine der Herausforderungen, vor
denen ich stehe. Wenn wir Listen aufstellen, die
solche Grenzen definieren, soll das nicht Menschen
entmutigen, die um optimale Lésungen fir unsere
Kunden kéampfen, aber wir mussen uns klar dartber
werden, welche Kédmpfe sich lohnen. Es hilft kei-
nem Kunden, wenn wir Zeit fur die Entwicklung von
Losungen aufwenden, von denen er keinen Mehr-
nutzen hat. Letzteres ist dabei nicht das eigentliche
Problem, sondern der Umstand, dass wir diese Res-
sourcen zielgerichteter hatten einsetzen kénnen,
um neue Lésungen schneller marktreif zu machen.
Verstehen Sie mich nicht falsch, unsere Mitarbeiter
machen einen hervorragenden Job und verschwen-
den keine Energie, sie arbeiten nur manchmal an zu
vielen Projekten gleichzeitig. Um schneller zu werden,
mussen wir uns auf bestimmte Ziele konzentrieren.
Die Zeit bis zur Marktreife (also die Geschwindigkeit)
ist ganz klar einer der Schlissel fur zuklnftige Erfolge
und ich bin sicher, dass die Mitarbeiter von Tornos
diese Herausforderung mit aller Leidenschaft anneh-
men werden.

dm: Was erwarten Sie fiir die Zukunft?

MH: Wie ich soeben erklart habe, ist die Schnellig-
keit eine der groBen Herausforderungen, und, um
erfolgreich zu sein, mussen wir innerhalb des Unter-
nehmens den Dialog suchen und so transparent wie
moglich gestalten. Ja, das kann manches an unseren
Abldufen dandern, aber wir werden das gemeinsam
angehen und ich habe vollstes Vertrauen in die Mit-
arbeiter und das Management von Tornos. Wir haben
hervorragende Chancen, uns auf dem Markt noch
besser aufzustellen.

Es gibt zwei weitere Herausforderungen. Die erste
ist der Wechselkurs zwischen dem Euro und dem
Schweizer Franken. Naturlich machen wir wirklich
gute Arbeit und liefern hervorragende Maschinen.
Aber dieses Problem kénnen wir nicht beeinflus-
sen... sondern wir mussen damit fertigwerden. Und
einer der Wege ist, unseren Kunden den Mehrwert
zu schnell wie moglich zu verschaffen!

Eine weitere Herausforderung ist die Globalisierung.
Auch wenn Tornos schon seit vielen Jahren weltweit
tatig ist, konnen und mussen wir hier mehr tun, spe-
ziell was unsere Prasenz in den BRIC-Staaten angeht.
Ohne unsere traditionellen Markte in der Schweiz
und Europa zu vernachlassigen, naturlich. Wir wer-
den weiter fur unsere Kunden da sein und sie darin
unterstitzen, in ihren Méarkten erfolgreich zu sein.

NACH 100 TAGEN UBERZEUGT?

dm: Was wird sich fiir Tornos-Kunden andern?

MH: Mit einem neuen CEO wird naturlich nicht
das ganze Unternehmen umgekrempelt (zumindest
nicht immer). Meine Vorganger haben hervorra-
gende Arbeit geleistet und sowohl der friihere CEO
als auch der CFO sitzen ja heute im Aufsichtsrat. Ich
mochte das, was sie mit ihrer Kompetenz aufgebaut
haben, durch meine Erfahrung mit den internationa-
len Mérkten und der Leitung groBBer Unternehmen
weiter ausbauen. Ich bin auch international gut ver-
netzt, was uns helfen wird, die Markte noch besser
zu verstehen.

Fur die Kunden von Tornos werden wir uns auf die
Starken, die ich oben beschrieben habe, konzentrie-
ren, und ja, wir wollen auf ihre Herausforderungen
noch schneller eine Antwort finden.

dm: Alle Welt redet von Krise und Problemen,
unser Gesprach ist jedoch von einer sehr posi-
tiven Grundstimmung und Zuversicht gepragt,
sehen Sie das wirklich so?

MH: Ich habe tausende von Kilometern zuriickgelegt
und mit hunderten von Menschen, im und auBer-
halb des Unternehmens gesprochen, und ja, mein
Eindruck ist wirklich duBerst ermutigend. Tornos ist
in der Lage, alle Moglichkeiten zu nutzen, die diese
Zeit uns bietet.

Die nachste Gelegenheit, bei der wir unseren Kun-
den unsere innovativen Lésungen prasentieren, ist die
Simodec in Frankreich (6. bis 9. Marz), wo auch die
neuen Maschinen MultiSwiss und Cyklos zu sehen
sein werden.

Herr Hauser, wir danken fir das Gesprdch und den
ermutigenden Ausblick.
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Dossier

IM DIENSTE DER UHRMACHEREI...

Nach dem Verband der Schweizerischen Uhrenindustrie war 2011 ein ertragreiches Jahr fiir die Schweizer
Uhrenindustrie und die Prognosen fiir 2012 sind optimistisch. Die Schweiz exportiert (mit Abstand) am meisten
Uhren. lhre KMUs beginnen, einen Personalmangel zu spiiren, und sind auf der Suche nach immer leistungs-
fahigeren Produktionsmitteln. Der Maschinenhersteller Tornos, der in diesem Bereich Geschichte geschrieben
hat, bietet zusammen mit Almac eine breite Palette an spezialisierten Fertigungslésungen an.

10 decomagazine

Das CUB 112 ist nicht nur ein leistungsfahiges Produktionswerkzeug, sondern auch ein Blickfang fiir die Besucher der Produktionsstitte. (Fotos: Robert Meier)

Seit bereits vier Jahren organisiert Tornos anfangs
Jahr, jeweils zwischen den beiden Fachmessen SIHH
und Baselworld, einen der Uhrenindustrie vorbe-
haltenen Anlass. An diesem Event kdnnen sich die
Besucher die Zeit nehmen, das gesamte Angebot von
Tornos fur den Uhrensektor eingehend kennenzuler-
nen und zu erfahren, inwiefern der Maschinenher-
steller aus Moutier ihnen Unterstttzung und Effizienz
in allen Bereichen der mechanischen Fertigung von
Uhrenteilen — vom Uhrwerk bis zur Ausstattung — bie-
ten kann.

RUCKBLICK AUF

DIE PRASENTIERTEN PRODUKTE
Einspindeldrehmaschinen

mit beweglichem Spindelstock

Tornos hat eine radikale Verjungung seiner Produk-
treihe an Einspindeldrehautomaten vorgenommen.
Schluss mit den berihmten Deco, die zahlreichen

Herstellern schéne Jahre bescherten und nun ihren
Platz den Maschinen EvoDECO (berlassen haben.
Diese sind robuster, reaktiver, flexibler und leistungs-
starker in allen Drehzahlbereichen (insbesondere
dank Motorspindeln mit Synchronmotoren), behal-
ten jedoch die Kinematik bei, auf der der Erfolg der
Deco beruht. An den diesjahrigen Uhrentagen konn-
ten die Besucher auf der EvoDECO 10 mitverfolgen,
wie dank einer neuen Arbeitsachse (Y4) ein Kupp-
lungstrieb mit Verzahnung in der Gegenbearbeitung
realisiert werden kann. Die EvoDECO 16 stellte eine
Unruh mit gewirbelten Gewindeprofilen S0.22 her.

Eine besonders hohe Bekanntheit in der Herstellung
von Uhrenteilen geniesst die Maschine Micro 8.
Davon zeugen bereits Hunderte solcher Maschinen,
die in Betrieb sind. Die Besucher der Uhrentage
konnten der Fertigung einer zweiteiligen Rolle bei-
wohnen. An der Baselworld wird die Micro 8 entspre-
chend ausgerUstet sein, um dasselbe Uhrwerkteil zu
fertigen.
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Almac CUB 112

Blick auf die Hauptspindel: Das Bearbeitungscenter
ist bereit zur Bearbeitung der ersten Seite einer neuen
Platine direkt auf der Stange.

Mehrspindelmaschinen

An der EMO prasentierte Tornos ein neues Konzept
einer kompakten numerischen Mehrspindelmaschine:
die MultiSwiss. Diese neue Drehmaschine mit unver-
gleichlicher Ergonomie kann problemlos den Platz
einer Einspindeldrehmaschine einnehmen, ohne dass
die gesamte Werkstattflache neu organisiert wer-
den muss. In der Tat benétigt diese Maschine dank
ihrer geringen Grosse nicht mehr Aufstellflache als
eine Deco mit Stangenlader. Mit einer Kapazitdt von
14 mm kann diese Drehmaschine mit 6 Spindeln bis
15 Werkzeuge aufnehmen, davon 3 in der Gegenbe-
arbeitung. Der integrierte PC mit grossem Bildschirm
macht aus ihr ein Vorzeigemodell in Sachen Program-
mier- und Benutzerergonomie. An der 4. Ausgabe
der Uhrentage produzierte diese neue Maschine eine
Krone.

Bearbeitungszentren

Das Bearbeitungszentrum CU 1007 von Almac ist fur
die Fertigung von Werkplatten fir Uhren ausgelegt
und ermoglicht eine automatisierte 6-Seiten-Bear-
beitung. Das CU 1007 ist ein Herzstlck einer inte-
grierten Produktion und l&sst sich den Bedurfnissen
seiner Benutzer entsprechend anpassen. Zusammen
mit einem 6-Achsen-Staubli-Roboter ermoglicht das
CU 1007 nicht nur eine hohe Automatisierung,
sondern auch erweiterte Vorgange wie Reinigung,
Schleifen und Entgraten. Das CU 1007 stellte an den
Uhrentagen eine Werkplatte her.

BASELWORLD 2012

Datum: 8. bis 15. Marz 2012
Offnungszeiten: 09.00 Uhr bis 18.00

(15 Maérz bis 16.00)

Stand von Tornos: halle 3U, Stand J20
Prasentierte Maschinen: Almac Cub 112 —

in einer Aufspannung realisierte Werkplatte;
Micro 8 — zweiteilige Rolle

Die Gegenspindel wartet auf die Platine, um deren zweite
Seite zu bearbeiten...

Prasentation des Almac CUB 112
an der Baselworld

Das CUB 112 ist ein Bearbeitungszentrum, das fur
die Fertigung von Werkplatten und Briicken fur die
Uhrenindustrie ausgelegt ist, und dies direkt ab der
Stange in einer einzigen Aufspannung und in einer
konkurrenzlosen Zeit. Es ist in der Lage, Werkplatten
oder Briicken ab der Stange und vollautomatisch in
nur gerade 15 bis 20 Minuten fertigzustellen — ein
absolutes Novum auf dem Markt. Nebst den innova-
tiven Technologien, beispielsweise Linearmotoren auf
allen Achsen, zeichnet sich das CUB 112 insbeson-
dere auch durch seine Prazision und Flexibilitat beim
Einrichten und bei der Bedienung aus. An der Basel-
world werden die Besucher die Gelegenheit haben,
diese neue Arbeitsmethode mit eigenen Augen
kennenzulernen. Mit der Ankunft dieser Maschine
werden herkémmliche Fertigungsweisen rasch in die
Jahre kommen.

Verschiedene Bereiche
mit dhnlichen Herausforderungen

Ob fur die Medizin- und Dentaltechnik, allgemein
die Mikrotechnik oder die Uhrmacherei, die Anfor-
derungen nach klrzeren Fertigungszeiten, hoherer
Produktivitat und grosserer Flexibilitat sind immer
dieselben. Tornos bietet fur alle Anwendungen
Fertigungslésungen, die von den in den anderen
Bereichen gemachten Erfahrungen profitieren. Brice
Renggli, Marketingleiter, prazisiert: , Die Fertigungslé-
sungen von Almac, die urspringlich zu 100% fr die
Uhrenindustrie ausgelegt waren, kénnen vorteilhaft
fur andere Bereiche angepasst werden, insbesondere
far den Medizinalsektor, bei dem die gemachten
Erfahrungen im Bereich des Ultraprézisen von gros-
sem Wert sind.”

Die Belieferung der Uhrenindustrie bleibt jedoch nach
wie vor ein Schwerpunkt der Gruppe. Um sich ein
Bild davon zu machen, ist ein Besuch an der Basel-
world ein Muss.

... und holt sie direkt bei der Hauptspindel ab.
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Dossier

CYKLOS:
OBERFLACHENBEHANDLUNG FUR ALLE

An der EMO 2011 prasentierte Tornos mit Cyklos eine neuartige und vollstandig autonome Oberflachenbehand-
lungstechnologie, mit der dank eines innovativen Rotationsverfahrens hervorragende Oberflachengiiten erzielt
werden kénnen. An der Fachmesse Simodec wird nun nicht nur die Technologie, sondern zum ersten Mal auch
die gesamte Ausriistung Cyklos A300 ausgestellt werden. Ausserdem werden Oberflachenbehandlungen am
Stand durchgefiihrt.

12 decomagazine

Das Projekt Cyklos stellte die beauftragten Ingenieure
vor grosse Herausforderungen, was an sich aber eher
positiv ist, denn Kompromisse kamen bei diesem ehr-
geizigen Projekt nicht in Frage. ,Die Simodec bietet
uns die Gelegenheit, unser effizientes Konzept unter
Bewelis zu stellen. Dank der am Stand vorhandenen
Tornos-Maschinen werden wir von den Drehmaschi-
nen gefertigte Teile direkt vor Ort behandeln kén-
nen. Somit kénnen die Besucher mit eigenen Augen
sehen, dass die Einbindung von Cyklos in eine Dreh-
teilwerkstatt méglich ist, ohne dass zuvor Kenntnisse
in der Oberflichenbehandlung erworben werden
mdussen”, erklart Brice Renggli, Marketingleiter von
Tornos. Interessierte Besucher werden an der Fach-
messe sofort erkennen, dass Cyklos ein Herzstuick der
Produktion am Stand ist. Die Tornos-Drehmaschinen
werden den Schaft eines Schreibwerkzeugs aus Alu-
minium fertigen und Cyklos wird sich um dessen
Anodisierung kimmern. Damit wird eine der grossen
Starken der Ausristung Cyklos A300 aufgezeigt: Die
Behandlung kann in gewdhnlichen Raumlichkeiten

Die Cyklos macht Lean Manufacturing erst moglich. Sie l4sst
sich problemlos in alle Bearbeitungsprozesse integrieren. lhre
besonderen Starken? Kein spezielles Gebdude erforderlich,
keine verbrauchten Fliissigkeiten miissen abgeleitet werden
und vor Ort behandelt werden. Sdureddmpfe kénnen nicht
unkontrolliert entweichen und werden gefiltert.

erfolgen, denn die Abwasser werden gefiltert, kon-
zentriert und im Innern der Maschine gelagert, bis
sie zu einem spateren Zeitpunkt in spezialisierte Zen-
tren zur Wiederaufbereitung entsorgt werden. Dieses
Konzept bietet somit eine sehr hohe Autonomie und
ermdglicht erhebliche logistische Einsparungen. Aus-
serdem wird die Vertraulichkeit besser gewahrt, denn
die Teile missen das Haus nicht mehr verlassen, und
der Produktionsfluss ist gestrafft.

Einfach und effizient

Die Beschickung kann mittels einer Roboterzelle
automatisiert werden. Die anwesenden Besucher
konnen sich auch ein Bild davon machen, wie ein-
fach der Betrieb der Maschine aufgenommen wird.
In der Tat werden nur wenige Grundkenntnisse in der
Oberflachenbeschichtung bendtigt, um unvergleichli-
che Oberflachengiiten zu erzielen. , Erste Lieferungen
sind bereits erfolgt und die Riickmeldungen der Kun-
den sind sehr positiv. Die Maschine kann sehr schnell

01712



01/12

in Betrieb genommen werden”, sagt Emmanuel
Sagnes, Produktleiter von Cyklos.

Prototyp auf der Simodec

Auf der Simodec werden die Besucher den Prototy-
pen der Maschine A300 zu sehen bekommen, der fir
die Anodisierung von Aluminium ausgelegt ist. Auf
diesem Prototyp wurden die verschiedenen Verfah-
ren validiert und die ersten Kundenversuche durchge-
fahrt. ,Durch diese Ausristung konnten wir das End-
produkt validieren und optimieren. Die Seriemodelle
haben in Bezug auf den Prototypen zudem zahlrei-
che Optimierungen erfahren”, erklart Brice Renggli.
Insbesondere wurde die Ergonomie verbessert und
das Gesamtdesign Uberarbeitet, um ein Produkt im
Einklang mit der neuen Produktlinie MultiSwiss von
Tornos anzubieten. Das Grundprinzip und die Effizi-
enz der Behandlung entsprechen aber selbstverstand-
lich in allen Punkten den Seriemodellen.

Grossserien aus Aluminium...

Diese Ausristung ist in der Lage, eine jahrliche Pro-
duktion von rund 10 Millionen Teile zu bewaltigen.
Sie ist vor allem flr Grossserien an Aluminiumteilen,
insbesondere fur die Automobilindustrie, ausge-
legt. Bremskolben sind beispielsweise eine typische
Anwendung fur die Maschine Cyklos A300, die eine
hohe Flexibilitat bei der Anodisierung bietet (Starke,
Teile usw.). Die gewiinschten chemischen Behandlun-
gen werden fur jede Werkstickreferenz im automa-
tischen Kontrollsystem gespeichert und nach Bedarf

VERTRIEB BEREITS IM GANGE

Cyklos SA ist ein Unternehmen der Tornos
Holding, dessen Ziel die Entwicklung und die
Vermarktung von integrierten Losungen fur die
Oberflachenbehandlung ist. Cyklos richtet sich
in einem ersten Schritt vor allem an Drehteilher-
steller fur die Automobilindustrie, wird sich aber
auch auf andere Markte wie die Medizintechnik,
Uhrenindustrie und Elektronik ausrichten, um
spezifische Metallbeschichtungen, das Entgraten
sowie weitere Behandlungen zu entwickeln, bei
denen sein innovatives Konzept grosse Vorteile
bietet. , Wir glauben an den Erfolg von Cyklos,
denn wir bieten damit ein hervorragendes Pro-
dukt an, das sich auf genauso hervorragende
Fachkréfte stiitzen kann”, betont Francis Koller,
Verkaufsleiter von Cyklos SA.

ausgewahlt. Fur die Umstellung der Referenz wird
jeweils nicht mehr als eine halbe Stunde Wartezeit
bendtigt. Die Kérbe missen dem Werkstlck ent-
sprechend angepasst werden, einerseits, damit sie
bei den Rotationsbewegungen gut halten und ande-
rerseits, damit eine gleichmassige und wiederholbare
Behandlung sichergestellt werden kann.

... und hohe Oberflachengiite

Die hervorragende Oberflachengite ist eine weitere
Starke der Maschine Cyklos A300. Der von der Firma
Cyklos entwickelte Beschichtungsprozess ermdéglicht
eine gleichmassig starke Beschichtung von +/-2 Mik-
rometer, die weder auf den Aussen- noch Innenseiten
der Werkstticke Mangel (unbeschichtete Stellen) auf-
weist. Zur Erinnerung: Bei herkdmmlichen Beschich-
tungsverfahren werden die Teile oft senkrecht und
praktisch bewegungslos eingetaucht. Die Gleich-
massigkeit der Schicht ist bei dieser Verfahrensart im
besten Fall oft nur gerade +/- 5 Mikrometer genau
und gewisse Stellen an den Innenseiten kénnen auf-
grund von Luft- oder Glasblasenbildung wahrend des
Beschichtungsvorgangs Mangel (unbeschichtete Stel-
len) aufweisen.

Die Ausrlstung der neuen Maschine A300 mit Rota-
tionsverfahren bietet zahlreiche weitere Vorteile, die
lhnen die S Spezialisten von Cyklos auf der Simodec
am Tornos-Stand gerne zeigen.

Die Cyklos ermdglicht aus folgenden Griinden gleichmé&Bige und wiederholbare Bearbeitungs-
ergebnisse: Jedes Werkstiick passiert dieselben Stationen, Blasen werden durch die Rotation
des Werkstiicks entfernt, die Konzentration und die Temperatur des Bades wird automatisch
geregelt, die Fliissigkeit bleibt dank der Rotation der Teile homogen, die Verunreinigung von
Bad zu Bad ist minimal und Schwankungen des elektrolytischen Stroms werden gleichmaBig

lber das ganze Werksttick verteilt.
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Vorstellung

PART PRECISION SWEDEN

IST EIN NOCH JUNGES UNTERNEHMEN —
ABER MIT LANGJAHRIGER ERFAHRUNG UND
FUHRENDER KOMPETENZ

Die drei Manner in roten Hemden erregen in dem zentral gelegenen Betrieb in Mariestad, einer Stadt im
Sidwesten Schwedens, eine gewisse Aufmerksamkeit, wenn Passanten im Industriegebiet einen Blick

durch die groBen Fenster zur StraBe werfen. Der Mann auf der StraBe ahnt nicht, was in den hellen und sau-
beren Raumen vor sich geht. Heute wird auf 200 Quadratmetern produziert, jedoch mit der Méglichkeit,

auf 400 Quadratmeter zu erweitern.

Anders Dahl, Emil Sandin und Jarkko Peltola sind die Médnner hinter Part Precision Sweden AB in Mariestad.

Der Kenntnisstand der Allgemeinheit dartber, was
Prazisionswerkzeugmaschinen leisten und was
Schweizer Drehbearbeitung bedeutet, konnte wirk-
lich besser sein, aber Jarkko Peltola, Emil Sandin und
Anders Dahl wissen definitiv, was sie tun.

. Wir sind keine Anfénger in diesem Geschéft, und
wir drei kommen aus einem GroBunternehmen im
Maschinenbau, wo wir etwa 15 Jahre zusammenge-
arbeitet haben. Leider ist es eine Tatsache, dass die
Geschéftsleitung in einem GroBunternehmen standig
Verdnderungen will, Umstrukturierungen veranlasst
und die Aktivitdten in Frage stellt”, sagt Anders Dahl
und stellt sich als Teileigentimer von Part Precision
Sweden AB vor. Anders Dahl hat langjdhrige Produk-
tionserfahrung und kommt von der Ingenieurschule.
Danach hat er als Maschinenbediener, Schichtfthrer

und Fertigungstechniker gearbeitet. In der Schweizer
Drehbearbeitung und im Einsatz von Drehautoma-
ten konnte er ein groBes Wissen erwerben. Er figt
hinzu: ,Ich hatte die Ehre, fir eines der fihrenden
Unternehmen meiner Branche zu arbeiten, und eine
Menge gelernt. Aber eines Tages endet man in einer
Sackgasse, es gibt nichts mehr auBBer der Arbeit, und
man braucht neue Herausforderungen. Jarkko und
Emil ging es genauso, und das ist der Grund, warum
wir heute hier stehen.”

Weiter fuhrt er aus: ,/ch musste mich verbessern,
denn gleichzeitig hatte ich persénlich das Gefihl, in
einer GroBorganisation unterzugehen. Ich mag das
kleinteilige Geschaft und schétze die Arbeit in klei-
neren Einheiten, wo man die Kollegen kennenlernt
und ein ganz anderes Verhdltnis bekommt. Deshalb
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Vorstellung

Die Fertigung kleiner, schmaler Werkstlicke mit sehr engen Toleranzen ist eine Spezialitat der
neu gegriindeten Firma Part Precision Sweden in Mariestad.
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griff ich die Idee beim Schopf, eine kleine Werkstatt
mit Emil und Anders zu eréffnen. Beide sehe ich als
duBerst fahige Fertigungstechniker mit ausgezeich-
neten Kenntnissen in der Zerspanungstechnik. Ich
selbst beschéftige mich seit 20 Jahren mit Verkauf
und Marketing, so dass ich hoffe, hier etwas ein-
bringen zu kénnen. Wir sind drei unterschiedliche
Persénlichkeiten mit verschiedenen Wissenstfeldern
und ergdnzen uns gegenseitig exzellent. Emil und
Anders machten den ersten Schritt, und sie wissen
alles Giber Metallzerspanung, aber wie komme ich
mit den Kunden in Kontakt? An diesem Punkt betrat
ich die Szene. Nach zwei Wochen hatten wir einen
Geschéftsplan skizziert, unser erstes Budget aufge-
stellt und eine Vision erarbeitet.”

Emil Sandin meint: , Ich war wie Anders der Meinung,
dass gréBere Unternehmen zu oft umstrukturieren,
und ich verlor die Freude an der Arbeit und meinen
Enthusiasmus. Ich habe langjéhrige Erfahrung mit
mechanischer Arbeit als Maschinenbediener und
Fertigungstechniker. Zu der gleichen Zeit, als Anders
Uber seine neue Firma nachdachte, bekam ich eine

neue Stellung in einem anderen Unternehmen. Als
alte Kollegen und Freunde blieben wir die ganze
Zeit in Kontakt, und eines Tages im Frihjahr 2011
beschlossen wir drei, unseren eigenen Betrieb zu
grdnden.”

FORTSCHRITTLICHE
METALLZERSPANUNG MIT DREHEN
ALS SCHWERPUNKT

LAls Fertigungspartner sind wir spezialisiert auf
das Zerspanen schwieriger Werkstoffe wie Titan,
Edelstahl, Superlegierungen und verschiedene Arten
von Kunststoffen fir die medizintechnische Industrie
in der innovativen Dentaltechnik und Bruchchirurgie.
Ferner produzieren wir Prézisionsteile fir die
Offshorebranche und die Wehrtechnik. Das Geschéft
konzentriert sich auf Prototypen, kleine und mittlere
Serien mit bis zu 50.000 Komponenten”, erklart Emil
Sandin.

Die drei Partner mit ihrer langen Erfahrung und
groBBen technischen Kompetenz, die sie mit
Spitzentechnologie kombinieren, setzen sich selbst
den Standard, dass bei Part Precision Sweden
jede Arbeit mit extrem hoher Prazision ausgefihrt
wird. Hinzugefugt werden muss noch, dass die
Inhaber beschlossen haben, ihr Unternehmen nach
SO 13485:2003 zertifizieren zu lassen, und dieses
Projekt ist sehr weit vorangeschritten.

Ein groBer Teil des schnellen Erfolgs der Firma hat mit
der Tatsache zu tun, dass ihre Griinder mit dem Markt
vertraut sind. Jarkko Peltola hat jahrelange Erfahrung
im Verkauf und im Marketing, dazu kommen berufli-
che Qualifikationen, Know-how und Erfahrung seiner
zwei Partner Emil Sandin und Anders Dahl — gemein-
sam wissen sie, wie sie das meiste aus den Tornos-
Maschinen herausholen.

Neue unverzichtbare Maschinen

Wir fragten Olov Karlsén, Produktmanager und
Technischer Verkaufer bei Ehn & Land AB, den
Schwedischen Vertreter flr den Schweizer Hersteller
Tornos, der hauptsachlich durch die Entwicklung von
Einspindel- und Mehrspindeldrehmaschinen welt-
weit bekannt geworden ist: ,Wir kennen uns seit
12 Jahren und haben ein gegenseitiges Vertrauen
aufgebaut. Ich weiBB, was diese Ménner erreichen
kénnen, und mir wurde klar, dass sie es von Anfang
an hundertprozentig machen mussten. lhre ein-
zige Wahl waren neue Maschinen, der Kauf von
Gebrauchtmaschinen kam nicht in Frage, da dies
mit Maschinenstillstinden und Verlust wertvoller
Produktionszeit geendet hétte. Gleichzeitig wollten
sie alle fir Neumaschinen erhéltlichen Garantien
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nutzen. Aus meinen Jahren als Maschinenverkaufer
erinnere ich mich an keine Werkstatt, die so schnell
den Betrieb aufgenommen hat (zwei Monate) und
heute drei 4-Achs-Einspindeldrehmaschinen von
Tornos mit einer interessanten Technik einsetzt.
Die Maschinen laufen ohne Fihrungsbuchse, was
bedeutet, dass die Maschinen als konventionelle
Drehmaschinen genutzt werden kénnen.”

Mit oder ohne Fiihrungsbuchse auf Verlangen

L,Allein die Einsetzbarkeit der Maschinen ohne
Fahrungsbuchse ist ein groBer Vorteil, da man keine
so hohe Stangenqualitdt bendétigt und weniger
Ausschuss hat, d.h. die Endstlicke sind kirzer”, sagt
Olov Karlsén. Er fahrt fort: ,Aber das Besondere an
diesen Drehmaschinen ist ja gerade, dass man beide
Méglichkeiten hat! Meistens ist es so, dass man eine
Wahl treffen muss, wenn man entscheidet, welche
Drehmaschine man kaufen soll — mit oder ohne
Fahrungsbuchse — aber hier hat man beide Optionen,
was natdrlich ein groBBer Vorteil ist!” Und weiter: , Die
Jungs sind so kompetent, dass sie die Grenzen ausrei-
zen, was Kapazitdt und Mdéglichkeiten der Maschine
angeht, und sie haben unserem Lieferanten Tornos
gezeigt, dass dies moéglich ist.”

.Es wird sehr interessant sein, zu verfolgen, wie
sich gemeinsam mit Tornos das Maximum aus der
Maschinentechnik herausholen ldsst”, meint Olov
Karlsén. ,Ausgetestet wurden die Grenzen bereits
bei der Herstellung geneigter Bohrungen und abge-
winkelter Abutments fir Dentalprodukte, solche Teile
werden normalerweise auf viel anspruchsvolleren
Maschinen produziert.”

Anders Dahl informiert uns, dass er mit der
Einspindelmaschine von Tornos &uBerst zufrie-
den sei, die Maschine habe eine beeindruckende
dimensionale Stabilitat. In zwei Monaten sind 1300
Produktionsstunden auf jede Maschine entfal-
len — und das nur wahrend der Tageszeit, was ein
duBerst gutes Ergebnis ist. Ein groBer Teil davon
sind GroBserienprodukte mit engen Toleranzen, bei
denen andere Betriebe stets Schwierigkeiten mit der
Qualitat hatten, aber Part Precision Sweden kann die
MaBe ohne Probleme einhalten.

Senkrechtstart

.Die Fertigung hat einen fantastischen Start
gehabt, und wir erwarten schon fast den ersten
Gegenwind”, sagt Jarkko Peltola. ,Die Aktivitdten
von Part Precision Sweden haben sich herumge-
sprochen, und viele haben ihr Interesse am Wissen
und der Erfahrung unseres Unternehmens gezeigt.”
Und er fuhrt fort: ,Wir bieten Schulungen zum
Thema Programmierung an Tornos-Maschinen an
und helfen anderen Unternehmen auf Beraterbasis

bei der Programmierung und Inbetriebnahme von
Komponenten. Fakt ist, dass wir bereits unterwegs
gewesen sind und einigen Unternehmen damit
geholfen haben.”

Zum Schluss erfahren wir von den Verantwortlichen
auch, dass die Firma die Vision hat, sich kinf-
tig auf sechs bis acht Mitarbeiter zu vergréBern
und eine hochautomatisierte Fertigung mit zehn
Einspindeldrehmaschinen aufzubauen. Ein gutes
MafB, zu viel Wachstum soll vermieden werden. Alle
Vorteile der kleinen Werkstatt blieben damit erhal-
ten. Nicht zuletzt ist es wichtig, dass der SpaB an der
Arbeit auf den Tornos-Maschinen erhalten bleibt.

Source: Maskinoperatéren Magazin

PART PRECISION
SWEDEN AB

Part Precision Sweden AB
Hantverkaregatan 3
SE-542 31 Mariestad
www.partprecision.se
info@partprecision.se

Tornos Delta 12/4
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Vorstellung

EHN & LAND AB
Der Marktfiihrer

Ehn & Land ist seit mehr als 60 Jahren der fiihrende Lie-
ferant von Werkzeugen und Werkzeugmaschinen fur
die Maschinenbauindustrie in den nordischen Landern.
Durch unsere Kooperation mit den bekanntesten und
erfolgreichsten Herstellern in Europa und Japan kénnen
wir unseren Kunden eine in Umfang und Qualitat einzig-
artige Produktpalette bieten. Wir liefern maBgeschnei-
derte Losungen an industrielle Kunden, fur die héchste
Prazision, Qualitat und sichere Prozesse unverzichtbare
Faktoren sind. Unsere wichtigsten Markte sind die Prazi-
sionsbearbeitung, die Luftfahrt, die Stromerzeugung, die
Medizintechnik, die Elektronik und die Werkzeugherstel-
lung. Die Lieferanten von Ehn & Land sind vorwiegend in
der Schweiz, in Deutschland und in Japan angesiedelt.
Und sie sind, wenn es um Qualitdt und Innovationskraft
geht, die absolute Elite.

Das Fachunternehmen

Fachwissen ist fir Ehn & Land die tragende Saule, und
die Kenntnisse und Erfahrungen unserer Mitarbeiter in
Kombination mit innovativem Denken und Forschen
unserer Lieferanten ermdglichen es uns, unsere Kunden
mit speziell auf ihren Bedarf abgestimmten, wirtschaftli-
chen und technisch hochwertigen Losungen zu beliefern.
Unser Vertriebsteam verdankt seinen Erfolg der Tatsache,
dass der Kunde bei uns immer im Mittelpunkt steht, und

dass wir unseren Kunden mit unserer Erfahrung, unserem
Knowhow, unserer Reaktivitat und unserem hervorragen-
den Service einen echten Mehrwert bieten kédnnen.

Unsere Servicemitarbeiter und ihre profunden Fach-
kenntnisse ermoglichen es uns, eng mit unseren Kunden
zusammenzuarbeiten und ihnen kurzfristig die Unter-
stitzung und den Service zukommen zu lassen, den sie
benotigen.

Das Familienunternehmen

Seit seiner Grindung im Jahr 1950 ist Ehn & Land ein
Unternehmen in Familienbesitz und profitiert von der
Stabilitdt und den Werten, die damit verbunden sind.
Wir sind stolz auf unseren Service und unsere Qualitat,
die angefangen von der Verfigbarkeit bis zur umgehen-
den Erflllung aller Wartungs- und Serviceanforderungen
ihres gleichen suchen. Wir pflegen mit unseren Kunden
langfristige Partnerschaften und streben an, ein selbstver-
standlicher Teil ihres taglichen Geschafts zu sein.

Das ist die Grundlage, auf der wir unseren Kunden opti-
male Losungen bieten kdnnen.

EFIN ¢ LAND

www.ehnland.se
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Interview

KUNDENORIENTIERTES INDUSTRIEDESIGN

Nach dem groBen Erfolg der MultiSwiss wollten wir mehr {iber ihr Design erfahren und trafen uns deshalb
mit Enrique Luis Sardi, dem leitenden Designer fiir dieses Projekt.

W
Sk

AN AR

.

Die MultiSwiss ist ein gutes Beispiel fur die hervor-
ragende Designqualitat von Tornos. Der Markt for-
dert standig Innovationen. Tornos-Maschinen mus-
sen deshalb Erstaunliches leisten, aber gleichzeitig
bedienerfreundlich bleiben. Deshalb arbeitet Tornos
unermdidlich daran, seine Maschinen zu verbessern
und innovative Losungen fur seine Kunden zu finden.

Ein vielfach ausgezeichnetes Team

Enrique Luis Sardi und das Sardi-Innovationsteam
wurden fir lhre Innovationen schon vielfach ausge-
zeichnet. Sie haben nicht nur langjahrige Erfahrungen
in der Entwicklung von Hubschraubern, Fahrzeugen,
Lebensmitteln, Home-Produkten und Motorradern,
sondern zeichnen jetzt auch verantwortlich fur das
Design der MultiSwiss. Mittlerweile arbeiten sie
fir Tornos und verbessern das Designkonzept aller
Tornos-Maschinen in allen Details.

Mit ihrem von Gladiatorenhelmen inspirierten Design,
den 6 beweglichen Spindelstécken, dem drehmo-
mentoptimiertem Antrieb fir die Indexierung der
Spindeltrommel und dem beleuchten Logo auf der
Vorderseite findet man die MultiSwiss heute schon in
vielen Werkshallen rund um den Globus.

decomagazine: Welche Auswirkungen hat das
Design auf die wirtschaftlichen Aspekte der
Maschine?

Enrique Luis Sardi: Die Herausforderung, vor die
Tornos uns gestellt hat, war es, die Maschine ohne
Mehrkosten optimal zu gestalten, und das ist uns
gelungen. Auch wenn traditionell Designdnderun-
gen meist auch groBe Investitionen erforderten, um
wirklich innovativ zu sein, mussten wir hier diese For-
derung erfullen und wir haben die Herausforderung
angenommen.
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Interview

Enrique Luis Sardi

TORNOS INNOVATIONSGESCHICHTE

Seit 1880 wird in der Gegend von Moutier die Drehtechnik entwickelt. Die ersten Drehbanke erreich-
ten im Wettstreit untereinander trotz einfachster Werkzeuge bereits eine erstaunliche Leistungsfa-
higkeit. Mit einer oder zwei kombinierten Nockenwellen wurde die Produktion optimiert. Das Fun-
dament fUr einen rasanten Anstieg der Werkzeugmaschinenproduktion war gelegt. Die Geschichte
von Moutier als Geburtsstatte der Prazisionsdrehteil-Industrie war untrennbar mit den drei ¢rtlichen
Unternehmen verbunden: Tornos, Bechler und Petermann. Dieser Wettbewerb, der groBe Synergien
freisetzte, nutzte allen drei Unternehmen und ermaglichte eine auBergewohnliche Entwicklung. Immer
im Streben nach Exzellenz schlossen sich die 3 Unternehmen zusammen mit einem Hauptziel: Die
Anforderungen der Kunden zu erfullen.

® 1950 - Einfhrung der MS7

® 1969 - Einflhrung der SAS 16.6 und BS 20.8

® 1970 - Die ersten CNC-Maschinen

® 1996 - Einfihrung der DECO-Maschinen und der TB-DECO

e 1997 - Einfihrung der MultiDECO

® 2005 - Einfihrung der Sigma-Baureihe und der MultiAlpha

e 2007 - Einflihrung der Micro-Serie und der MultiSigma

e 2008 - Strategische Partnerschaft mit Precision Tsugami fiir die Produktion
von Einstiegsprodukten

e 2009 - Einflihrung der EvoDECO 16

e 2011 - Einfihrung der MultiSwiss
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Um dies zu erreichen, haben wir den Herstellungs-
prozess verandert und so intelligente Losungen ohne
Mehrkosten gefunden.

Es ist erst sechs Monate her, dass das erste Design
der MultiSwiss fertig war, und doch haben wir damit
schon auf allen Markten der Welt enorme Auf-
merksamkeit erweckt. Zu verdanken ist dies unserer
Arbeitsmethode, dem richtigen Team und klaren Vor-
gaben. Diese Komponenten sind zu 90% flr unseren
Erfolg verantwortlich. Und bei diesem Projekt haben
wir uns streng an diese Parameter gehalten.

dm: Kénnen Sie uns mehr lber die MultiSwiss
und lhr gestalterisches Konzept erzdhlen?

ELS: Unser Ansatz war es, bei jedem Aspekt den
Unternehmer und den Arbeiter ins Zentrum unserer
Uberlegungen zu stellen. Diese Maschine ist in jedem
Detail zu 100% auf sie fokussiert. Unsere Designent-
wickler bearbeiten eine Vielzahl spezieller Themen,
die sich hervorragend auf den Industriemaschinen-
bau anwenden lassen; Stichworte sind: Qualitatsan-
mutung, Nutzbarkeit, unterbewusste Botschaften,
die Arbeiter im Verhéltnis zu ihrer Umwelt, Marken-
politik, Leistungssteigerung, Attraktivitat, Wiederer-
kennungswert der Marken und Modelle, zeitgemaBe
Asthetik, Beriicksichtigung von Marketingstrategien,
spUrbare Ausgewogenheit, Kompatibilitdt mit der
gesamten Produktstruktur, Schnittstellenqualitat,
Verstandlichkeit, Intuitivitat, Sicherheitsgefuhl —
um nur einige wenige der gestalterischen Dankan-
satze zu nennen, die wir bei jedem Tornos-Design
anwenden, um den Erfolg unseres Kunden sicherzu-
stellen.

dm: Wie ist das neue Logo auf der Maschinen-
front entstanden? Sie haben die Verwendung
dieses Logos entwickelt und es soll sich fortan
als Wiedererkennungszeichen auf jeder Tornos-
Maschine finden.

ELS: Ja, auch in diesem Bereich haben wir uns zu
100% auf den Besitzer und den Nutzer konzentriert.
Das leuchtende Frontlogo steht daflr, dass Tornos
den Herstellern rund um den Globus den Weg weist
und dient auch als Gedachtnisstitze fr die Arbeiter:
Dies wurde entwickelt, damit Sie, wann immer sie an
eine Maschine denken, im Geiste nach dem Tornos-
Logo schauen.

dm: Was bedeutet Innovation fiir Sie?

ELS: Innovatives Denken ist ein industrieller Ansatz,
der den Menschen in den Mittelpunkt stellt, der
basierend auf einer sehr spezifischen Gestaltungs-
methodik die Bedirfnisse der Menschen reflektiert,
die Leistung der Maschine steigert und die Grund-
lagen fur Erfolg schafft. Wir sprechen hier von einer
weltweit fiihrenden Marke, und wie jede fuhrende
Marke muss die Tornos-Qualitat bei der Gestaltung
jedes einzelnen Produkts wahrzunehmen sein.

Jeder MultiSwiss-Kunde ist stolz auf ihre Qualitat,
ihre Leistung und ihr Design. Tornos und das Sardi-
Innovationsteam sind deshalb sehr stolz darauf, dass
es uns gemeinsam gelungen ist, dieses Design auf
den Markt zu bringen.

Das Prinzip ist naheliegend: Innovation fordert Leben
und Leistung, und Tornos tut nichts anderes.
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UMFASSENDES ANGEBOT AN
MEHRSPINDELDREHMASCHINEN

In der letzten Ausgabe konnten Sie lesen, dass Tornos eine umfassende Palette an Einspindeldrehmaschinen
anbietet. Der Schweizer Maschinenhersteller ist aber nicht etwa nur im Bereich der Einspindeldrehmaschinen,
sondern auch in der Herstellung von Mehrspindeldrehmaschinen mit Durchmesserkapazitaten bis 32 mm spe-
zialisiert.

22 decomagazine

Vom einfachen zum hochkomplexen Werkstiick

Unabhéngig von der Komplexitdt und Losgrosse
der zu fertigenden Teile bietet Tornos fir samtliche
Anforderungen spezielle Fertigungslésungen an.
Nehmen wir diese Aussage etwas genauer unter die
Lupe.

WK J

®

SAS 16.6

Zu Beginn der Produktreihe von Tornos steht die
Maschine SAS 16.6, die letzte Maschine mit Nocken-
steuerung, die der Maschinenhersteller aus Mou-
tier noch produziert. Die SAS 16.6 ist nicht nur bei
den Anwendern selbst gut bekannt und anerkannt,
sondern auch bei der Konkurrenz, denn sie ist nach
wie vor ein ungeheuer effizientes Produktionsmit-
tel fur die Fertigung von relativ einfachen Teilen in
grossen und sehr grossen Stuickzahlen bis 16 mm
Durchmesser. Nicht Hunderte, sondern Tausende
dieser Maschinen sind weltweit im Einsatz, einige
von ihnen bereits seit mehreren Jahrzehnten!
.Die SAS 16.6 ist ganz einfach unschlagbar fir die
Fertigung gewisser Teile”, verrat Fabrice Schori, Pro-
duktleiter SAS 16.6 bei Tornos. Und er fugt hinzu:
.Die SAS ist die L6sung schlechthin fir die effiziente
Fertigung einfacher Teile in grossen Stlickzahlen. Sie
ist zuverlassig, dusserst produktiv und wirtschaftlich
und somit perfekt auf die Anforderungen erfahrener
Anwender, die das Produkt in der Regel durch und
durch kennen, zugeschnitten. Im Verlauf der Jahre
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wurde die SAS 16.6 entsprechend weiterentwickelt,
um laufend auf die Anforderungen einer treuen
Kundschaft einzugehen. ”

MutliDECO - eine Erfolgsgeschichte

Mit den MultiDECO -Maschinen brachte der Maschi-
nenhersteller numerisch gesteuerte Mehrspindel-
drehmaschinen auf den Markt, auf denen sein Erfolg
aufbaut. Mehrere hundert Maschinen sind heute in
Betrieb. Die 1997 lancierte Produktreihe MultiDECO
umfasst drei Modelle:

e MultiDECO 20/6b
6 Spindeln, Kapazitat bis 20 mm (25 mm)

e MultiDECO 32/6b
6 Spindeln, Kapazitdt bis 32 mm (34 mm)

e MultiDECO 20/8b
8 Spindeln, Kapazitat bis 20 mm (25 mm)

In Bezug auf die MultiDECO 20/6b verflgt die Mul-
tiDECO 20/8b Uber zwei zusatzliche Stationen, was
die Fertigung von komplexen Teilen bzw. Teilen mit
makellosem Fertigungsgrad erméglicht.

Die Maschinen MultiDECO 6ffnen die TUr in die Tor-
nos-Welt der numerisch gesteuerten Mehrspindel-
drehmaschinen. Dank der numerischen Steuerung
haben sie im Vergleich zur SAS 16.6 an Flexibilitat
gewonnen. Das Programmiersystem TB-Deco, mit
denen alle CNC-Mehrspindeldrehmaschinen von
Tornos ausgerustet sind, garantiert eine einfache und
bequeme Anwendung und Programmierung. Dieses
Programmiersystem und die einzigartige Kinematik
bilden zusammen ein Konzept, das in Bezug auf die
Flexibilitat und die Bearbeitungskapazitat dieselben
Vorteile wie eine Einspindeldrehmaschine bietet:
Langsdrehen, Flexibilitat, einfache Programmierung
und Ergonomie. Die Standardkapazitdten der Multi-
DECO koénnen durch verschiedene spezifische Werk-
zeughalter erganzt werden (Mehrkantdrehen, Frasap-
parat, Querbohrer usw.).

MultiSigma - ein weiterer Schritt in
der Bewaltigung von Hochstanforderungen

Diese Produktreihe ist perfekt ausgestattet, um
anspruchsvollste Teile zu fertigen. Alle ihre acht mit
Synchronmotoren ausgerUsteten Motorspindeln ver-
flgen Uber eine C-Achse. In jeder Position ist eine
kontrollierte Arretierung maglich, wodurch alle Fras-
und Querbohroperationen jederzeit und mit allen
Spindeln ausgefihrt werden kénnen. Alle Spindeln
kénnen winkelsynchronisiert werden und die positio-
nierten Bearbeitungen sind somit auf verschiedenen
Stationen ausfihrbar (z. B. Querbohren auf einer
Station und Gewindebohren auf einer anderen). Die
MultiSigma kann je nach Bedarf mit einer oder zwei
Gegenspindeln ausgerUstet werden. Das Entladen der

Teile ist programmierbar und erfolgt kontrolliert, als
Option kann ein Palettensystem integriert werden.
Zudem besteht die Mdglichkeit, mit der Option 2x4
zwei Werksticke pro Zyklus zu fertigen. Mit einem
Stangendurchlass von bis zu 28 mm ist die Multi-
Sigma eine umfassende und &usserst leistungsstarke
Fertigungsldsung.

MultiAlpha - fiir maximale Anforderungen

MultiAlpha ist heute die komplexeste Produktreihe
an Mehrspindeldrehmaschinen im Angebot von
Tornos. Der Unterschied zur MultiSigma besteht
darin, dass die MultiAlpha Uber eine oder zwei voll-
standig unabhangige Gegenbearbeitungsstationen
verfligt. Die Produktreihe umfasst zwei Modelle:
MultiAlpha 8x28 — 8 Spindeln, Kapazitat bis 28 mm
— und MultiAlpha 6x32 — 6 Spindeln, Kapazitdt bis
32 mm (34 mm). Mit einer Leistung von 11,2 kW und
einem beeindruckenden Drehmoment von 17 Nm
kénnen mit den Motorspindeln des jlingsten Spross-
lings dieser Produktreihe alle méglichen und auch
hochst anspruchsvollen Bearbeitungen in Betracht
gezogen werden. Alle Positionen sind mit einer
C-Achse ausgestattet, wodurch sich bei der Einrich-
tung eine totale Flexibilitat ergibt, um eine ideale Ver-
teilung der Arbeit auf alle Stationen zu ermdglichen.
Es sind eine oder zwei unabhdngige Gegenspindeln
moglich, montiert auf 3 Linearachsen (X/Y/Z). Dank
der zweiten Gegenspindel kann die Bearbeitungszeit

s

-|I
|
l —

Siaﬁa 8x28
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der ,,anderen Seite” des Werksticks um 50% ver-
ringert werden. Die MultiAlpha kann wie die Multi-
Sigma mit einem integrierten PC ausgestattet wer-
den, was diesen beiden Drehmaschinen noch mehr
Flexibilitat und Bedienerfreundlichkeit verleiht.

Chucker

Seit zahlreichen Jahren bietet Tornos fir seine
Mehrspindeldrehmaschinen auf Anfrage Chucker-
Losungen fur das Arbeiten ab Rohlingen und Schmie-
deteilen an. Dazu gehort auch ein System fur die
roboterisierte oder motorisierte Beschickung, sogar
mit ausgekltgelten Versionen, die sich ab der Stange
zum Chucker mutieren lassen.

MultiSwiss — der Hybride in der Familie

An der EMO 2011 prasentierte Tornos die MultiSwiss.
Mit ihren sechs beweglichen Spindeln bietet diese
Maschine, die zwischen Mehrspindeldrehmaschine
und Langdrehautomat anzusiedeln ist, eine maxi-
male Kapazitat von 14 mm. Sie zeichnet sich insbe-
sondere auch durch einen erleichterten Zugang aus
und kann innerhalb der Werkstatt spielend den Platz
einer Einspindeldrehmaschine samt Stangenlader ein-
nehmen. Zudem verflgt sie Uber eine viermal héhere
Produktivitat und kann bis 18 Werkzeuge aufneh-
men, zwei davon in der Gegenbearbeitung.
Die MultiSwiss ist mit neuartigen
Technologien ausgestattet
und garantiert hervorragende
Bearbeitungsqualitat zu einem
wettbewerbsfahigen Preis.

Mehr Informationen finden Sie unter
www.multiswiss.info und www.tornos.com.
Sehen Sie sich auch die Videoclips zur
Veranschaulichung zahlreicher Bearbeitungen an
unter www.youtube.com/tornoschannel.
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MEHR INNOVATION DANK

KONSTRUKTIONSFAKTOR , SCHNEIDOL"

Noch nie war der Innovationsanspruch von Tornos so ausgepragt wie heute. Nach der erfolgreichen
Lancierung der EvoDECO 16a und der EvoDECO 10a Uiberraschte das Technologieunternehmen seine
Kundschaft mit der revolutionaren MultiSwiss 6x14. Seit Jahren bringt sich Motorex als Schmiertechnik-
Spezialist bereits in der Planungsphase bei Neuentwicklungen ein. Fragt man die Entwicklungsingenieure von
Tornos, wird das eingesetzte Schneiddl heute ohne Zégern als eigentlicher Konstruktionsfaktor bezeichnet.

Der Werkzeughalter der Tornos MultiSwiss 6x14 weist neu eine Olbohrung auf und leitet das Bearbeitungsfluid exakt an die vorderste Front: Zwischen die Werkzeugschneide
und das Werksttick.

Kreative R&D-Teams haben die Aufgabe, innovative
Technologien zuverlassig und wirtschaftlich in neue
Produkte einfliessen zu lassen. Damit die Gratwan-
derung zwischen technischen Meisterleistungen und
schlussendlich marktgerechten Produkten vollbracht
werden kann, muss der Freiraum fur die Ingenieure
und Techniker so gross wie mdglich sein. Deshalb
nutzt Tornos im Bereich der Schmiertechnik das
grosse Wissen und Kénnen von Motorex. Um exakt

zu sein, das Schneidol-Multitalent Motorex Swisscut
Ortho NF-X.

Paradebeispiel Tornos MultiSwiss 6x14

Die neue Produktelinie verbindet Ein- und Mehr-
spindeldrehmaschinen gekonnt. So verfigt die
MultiSwiss Uber 6 bewegliche Spindelstocke und
nutzt zur Indexierung der Spindeltrommel einen
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Das Herz der Maschine: Die Bearbeitungszone mit den 6 beweglichen
Spindelstocken. Dank dem Multiwerkzeugkonzept konnen bis zu 18 ver-
schiedene Werkzeuge auf der Maschine montiert werden.

Drehmomentmotor. Das macht sie schnell und so las-
sen sich beinahe dieselben Taktzeiten wie auf einem
kurvengesteuerten Mehrspindeldrehautomaten
erreichen. In der ganzen Maschine werden samtliche
schmiertechnischen Aufgaben durch das Schneidol
ausgefuhrt. Dazu zahlen:

e Kihlung von Maschine, Werkzeug und Werkstlck

e Schmierung und Druckkompensation zwischen
Schneide und Werksttick

¢ hydrodynamische Schmierung der hydrostatischen
Spindelstocklagerungen mit feinstfiltriertem (5 p)
Schneidol

e Abfihren von Spanen und abrasivem Residus aus
der Maschine zum integrierten Bandfilter (50 )
und danach tw. den Feinfiltern (5 p)

e Korrosionsschutz aller 6lbenetzten Komponenten

Premiere: hydrostatische Lagerung

Eine absolute Weltneuheit ist die hydrostatische
Lagerung der 6 Spindelstdcke. Diese werden mit
ausgesprochen leistungsfahigen Synchronmotoren
in weniger als 1 Sekunde von 0 bis auf 8’000 U/min’
beschleunigt und verleihen so der Maschine eine
noch nie dagewesene Dynamik. Zusatzlich zu seiner
eigenen C-Achse verfugt dieser Spindelstocktyp auch
Uber eine eigene Z-Achse, die durch hydrostatische
Lager gefuhrt wird. Dadurch wird eine ausgepragte
Dampfungsfunktion erreicht, die eine signifikante

Die neue MultiSwiss-Maschinengeneration eréffnet Tornos neue Marktseg-
mente und ist ein vorziiglicher Beweis fiir das hohe Innovationspotential der
Schweizer Traditionsfirma.

Steigerung der Lebensdauer der Werkzeuge und der
Oberflachenglte ermoglicht. Gerade dieser Aspekt
macht Motorex Ortho NF-X zu einem wichtigen
Erfolgsfaktor in der Umsetzung der neuen Technolo-
gie in die Serie. Die hydrodynamischen Anforderun-
gen an das Schneiddl bei 80 bar Druck als eine Art
flussige Lagerung bis zu 8°000 U/min' einwandfrei
zu funktionieren, spricht fur sich. Da Zuverlassigkeit
bei Tornos hdchste Prioritat hat, wurde diese Neuent-
wicklung unter extremen Testbedingungen (40 Milli-
onen Takte) unter allen nur erdenklichen Umstanden
mit Erfolg getestet.

Multitalent Motorex Ortho NF-X

Generell werden alle Neuentwicklungen in der Tor-
nos-Entwicklungsabteilung mit dem universellen
Hochleistungs-Schneidél Ortho NF-X von Motorex
befullt. Mit den chlor- und schwermetallfreien Swiss-
cut Ortho NF-X-Bearbeitungsfluids ist es Motorex
gelungen, mit ein und demselben Schneiddl sowohl
hochlegierte Stahlsorten oder Implantatenstahle, als
auch Buntmetalle und Aluminium perfekt zu bearbei-
ten. Dies ist ein absolutes Novum in der modernen
Fertigungstechnologie und gewahrleistet dem R&D-
Team ein Maximum an Freiraum. So entfallen diverse
aufwandige Arbeiten wie getrennte Fertigungslinien
bei Gemischtbearbeitung, vorzeitiges Waschen der
Werkstlcke aus Buntmetallen, sowie Vermischung
verschiedenartiger Bearbeitungsotle im Fertigungspro-
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SWISSLINE

Fir die leistungsfahige Olversorgung wurde kein Auf-
wand gescheut. Gleich mehrere Pumpen férdern das fiir
die Maschinenleistung zentrale Swisscut Ortho NF-X in
verschiedenen Kreisldufen und Reinheitsklassen an die
Schmierstellen.

Ortho NF-X.

zess. Motorex Ortho NF-X ist in den Viskositatsklassen
ISO-VG 7, 10, 15, 22 und 32 erhéltlich. Fur die emp-
fohlene Qualitat ist immer das Technische Handbuch
der Maschine zu konsultieren.

Dass in der MultiSwiss 6x14 alle schmiertechnischen
Funktionen nur noch mit einem Medium abgedeckt
werden, ist auch aus logistischer Sicht praktisch, hat
aber einen weiteren, viel wichtigeren Grund. Nach
den geltenden GMP-Richtlinien (Good Manufacturing
Practice) mlssen heute alle Prozesse nachverfolgbar
und reproduzierbar sein. Deshalb wollen z.B. die
Anbieter aus dem Bereich Medizintechnik woméglich
nur ein einziges Bearbeitungsfluid im Einsatz wissen.

MEHR FREIRAUM FUR INNOVATIONEN

.Seit etwa drei Jahren setzen wir in der Forschungs- und
Entwicklungsabteilung in Moutier exklusiv das Bearbei-
tungsfluid Motorex Ortho NF-X ein. Durch die kontinuierli-
che Zusammenarbeit mit Motorex konnten wir im Bereich
der Schmierung und Kihlung markant weiter gehen als
bis anhin. Das hat speziell auch die Realisation der Mul-
tiSwiss 6x14 gezeigt. Soviel Spielraum in den genannten
Kompetenzbereichen hatten wir noch nie. Das Endresultat,
die brandneue MultiSwiss-Generation, weiss bis weit iber

Einintegrierter Bandfilter filtriert das Schneidél generell
mit 50 p. Die Hauptwanne fasst 880 Liter Schneid6l.
Ein weiterer, rund 240 Liter grosser Tank versorgt
die hydrostatischen Lager mit auf 5 p feinstfiltriertem

So werden heute in der neuesten Generation von
Bearbeitungszentren keine ,Schmierstoff-Cocktails”
mehr geduldet. Je nach Maschine kann das Werk-
stick mit Schneid-, Hydraulik- oder anderem Ol
sowie bei Leckagen mit SpindelkUhlmittel, Schmier-
fett usw. in Kontakt kommen. Deshalb haben Tornos
und Motorex ein Synergy-Project gebildet und die
Losung fur die MultiSwiss 6x14 in Ortho NF-X I1SO
VG 15 definiert.

Trotz maximaler Performance und Vmax-Technologie
enthalt Motorex Ortho NF-X dank moderner Additi-
vestechnologie keine kennzeichnungspflichtigen oder
reizenden Inhaltstoffe!

————_ die Landesgrenzen hinaus zu begeistern. Fir den

effizienten Betrieb und aufgrund der Olvorschriften im Maschinenmanual empfiehlt Tornos

den Kunden den Einsatz von Ortho NF-X, da alle aktuellen Maschinen damit entwickelt und

wIELwE

fur Tests oder in der Applikation eingefahren wurden.”

Patrick Pellicanno
Spezialist MET und Berechnung, Tornos SA, Moutier

Die MultiSwiss verfiigt gleich tiber zwei Feindlfilter. Mit
einer durchdachten Verrohrung kann ohne Betriebsun-
terbruch der eine oder andere Filter elegant wahrend
des Betriebs gewechselt werden. Der Oldruck in der
Maschine betrégt bis zu 80 bar.

decomagazine
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MULTISWISS 6x14 - Schema der Fllssigkeitskreise
mit Motorex Ortho NF-X Iso VG 15

OPTIONALER
WASSERRADIATOR

EXTERNE WASSER- )
VERSORGUNG 80 bar

5 bar

3,5 bar

40/80 bar

Komplexer Olkreislauf

Nicht weniger als 1°120 Liter Schneidol zirkulieren in  Gerne geben wir Ihnen Uber die aktuelle Generation
der neuen MultiSwiss 6x14. Der Olkreislauf ist kom-  der Motorex Ortho-Schneidoele und die Optimie-
plex und fuhrt durch mehrere Filter. Zudem ist die  rungsmaoglichkeiten in Threm Anwendungsbereich
ganze Maschine thermisch mit einer leistungsstar-  Auskunft:

ken Kuhler-/Warmetauscher-Einheit stabilisiert und

garantiert so hochste Prazision durch stets stabile

Temperaturen. Eine Vielzahl von leistungsstarken

Pumpen foérdert den Schmierstoff an die Schmier-

stellen und Lager. Durch in die Werkzeughalter inte-

grierte Schneidolkanale und —dusen werden in der

neuen Maschinengeneration die Werkzeuge um Motorex AG Langenthal
ein Vielfaches praziser mit Ol versorgt als friher. Kundendienst

So spritzen einstellbare Disen das Schneiddl exakt Postfach

auf die Werkzeugschneide und das Werkstuick. Die CH-4901 Langenthal
Schneidolzufthrung nach dem Giesskannenprin- Tel. +41 (0)62 919 74 74
zip im Arbeitsbereich gehort somit der Vergangen- Fax +41 (0)62 919 76 96
heit an. Dadurch entsteht auch weniger Dunst und www.motorex.com

Verdampfungsverlust. Die durchdachte Versorgung
der MultiSwiss lasst sich auch anhand des gezeigten
Olkreislaufs (Skizze) nachvollziehen. Nicht zuletzt hat
diese Innovation auch einen Einfluss auf die mogli-
chen Schnittparameter und ist eine ideale Vorausset-
zung, um mit Ortho NF-X in die hochste Leistungs-
klasse vorzustossen.
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GWS-Werkzeugsystem mit
innerer Kuhimittelzufuhr.

Goltenbodt technology GmbH D-71229 Leonberg Tel: +49 (0) 7152.92 818 - 0

Der Markt fordert immer schneller, flexibler und
kostengunstiger zu produzieren. Der Erfolg liegt in
der Reduzierung unproduktiver, werkzeugbezogener
Maschinenstillstandzeiten durch ein voreinstellbares
und schnellwechselbares Werkzeugsystem.

Vertrauen Sie auf die bewahrte Kombination
der GWS-Werkzeugsysteme und den Maschinen
von Tornos!

GWS-Werkzeugsysteme mit Saulenfiihrungssystem:

= Genaueste Positionierung

= Hochste Wiederholgenauigkeit

m GroBer, variabler Verstellbereich

= Einfachste Handhabung und Reinigung

bGoltenbodt

Innovation and Precision.

info@goeltenbodt.de www.goeltenbodt.com
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Drehmaschinen-
Ausriistungen

Mehrspindelkopf
Geringer
Achsabstand
4 mm
Drehzahlen
15'000 rpm

Synchron-
Mehrspindelkopf

Modular-Spindeln
zur Voreinstellung auBerhalb
der Maschine

et

SWISS MADE

et

MADE

Ausriistungen fiir
TORNOS Drehmaschinen

SWISS

Walzfraser fiir

gefraste Verzahnung ) . )
Universal-Fraskopf mit Untersetzung

zum Schruppen. Mit oder ohne Gegenlager

Einstellbarer Winkelkopf
von 0 bis 90°
Spannbereich 5 mm

1 VERLANGEN SIE DEN KATALO !

Wirbelkopf

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

Schnelllauf-Winkelkopf 90°
Spannbereich bis 5 mm {

(OELCOLLT0

MADE

Fréskopf - Schnelllaufspindeln - Winkelképfe

Wirbelkopf - Bohrkopf .... SWISS

stampfli

PRECISION TOOLS

Zan e
Spannbe
Pendelweg

www.andreas-stampfli.ch
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EIN UNKONVENTIONELLES UNTERNEHMEN GLANZT
MIT BEACHTLICHEN WACHSTUMSRATEN

KONSEQUENT AUF QUALITAT GESETZT

Otto Weber entspricht auf den ersten Blick nicht unbedingt dem Bild des erfolgreichen Unternehmers, aber
er ist ein Mensch mit dem Herz auf dem rechten Fleck und er hat eine beispielhafte Erfolgsstory vorzuwei-
sen. Seine Devise ,nicht durch Aussehen glénzen, sondern durch Leistung” beschert seinem Unternehmen

jahrliche Wachstumsraten von 20 bis 30 Prozent und einen hervorragenden Ruf bei seinen Kunden. Seine
Geradlinigkeit, sein technisches Know-how und die absolute Kundenorientierung entspricht exakt der Tornos
Mentalitat, so dass hier liber die Jahre eine liberaus erfolgreiche Partnerschaft entstanden ist.

-

[IE_

Die Zufriedenheit der Kunden ist fiir Otto Weber (2.v.r.) und sein engagiertes Team das MaB aller Dinge.

,Die Zufriedenheit unserer Kunden ist der MaBstab
far unser Tun”, diese Aussage charakterisiert
die Denkweise von Otto Weber und erklart, warum
er mit 50 noch einmal voll durchgestartet ist. Am
15. Oktober 2000 griindete er in Gosheim, dem
Zentrum der deutschen Drehteileindustrie, nochmals
ein Unternehmen, die Weber Prazisionstechnik GmbH
und startete mit finf Mitarbeitern und 30 konventi-
onellen Drehmaschinen. Zu den Kunden der ersten
Stunde zahlten namhafte Schreibgeratehersteller, die
Weber durch Top-Qualitdt und absolute Liefertreue
langfristig an sich binden konnte. Dieser Flei3 und
das Engagement machten sich schnell bezahlt und
von Anfang an schrieb das Unternehmen schwarze
Zahlen. Die Gewinne wurden dann nicht etwa ent-
nommen sondern in das Unternehmen investiert, um
das Leistungsspektrum zu erweitern und weiter zu
expandieren.

Zaghafter Einstieg in die CNC-Technik

2003 startete Otto Weber mit der Produktion von
Teilen fir die Elektronikindustrie. Durch die komple-
xen Geometrien, die standig wechselnden, kleineren
LosgroBen und die hohen Qualitatsanforderungen
war ein Einstieg in die CNC-Technik unausweich-
lich. Otto Weber hat den Schritt lange Uberlegt und
akribisch geplant. Es wurden alle auf dem Markt
vorhandenen Produkte geprift und ausprobiert.
Letztendlich fiel die Entscheidung auf eine Deco
von Tornos, da diese Maschine fir das anvisierte
Produktspektrum am besten geeignet war. Keine
andere Maschine im Durchmesserbereich bis 10 mm
war aus Otto Webers Sicht schneller, besser und fle-
xibler fur seine Elektronikteile. Die zwei parallelen
Schlitten, die Steuerung TB-Deco und die umfangrei-
chen Zusatzeinrichtungen sprachen eindeutig fuer die
DECO. Tornos hat sich in dieser Startphase Gberaus
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partnerschaftlich verhalten. Otto Weber und seine
Mitarbeiter wurden in der Schweiz intensiv geschult
und mit allen Finessen der Technik bis ins letzte ver-
traut gemacht. Dass sich dies gelohnt hat, zeigt sich
daran, dass Otto Weber heute bereits Uber 15 CNC
Maschinen verfligt und noch weitere zukaufen wird.

Wir leben Qualitat

Neben der Komplexitdt seiner Teile ist Otto Weber
stolz auf die produzierte Qualitat. Darauf liegt eines
seiner Hauptaugenmerke. Deshalb haben die meis-
ten Kunden mit ihm mittlerweile , ship-to-stock”,
d.h. Lieferung ohne Eingangsprifung, vereinbart.
Die Mitarbeiter, die standig geschult und weiterge-
bildet werden, sind hochmotiviert, es herrscht ein
kameradschaftlicher Umgangston mit einem soli-
den Selbstbewusstsein. Weber investiert viel in die
Ausbildung der Mitarbeiter und legt Wert auf ein
gutes Betriebsklima. Er hat hohe Anspriiche an seine
Mitarbeiter geht aber bei allem was geschieht mit
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gutem Beispiel voran. Wenn'’s wieder mal schnell
gehen muss, steht der Chef auch am Wochenende
noch in der Fertigung. In-time-Auftrage sieht man
hier als besondere Herausforderung. Wenn morgens
die Zeichnung kommt, wird noch am gleichen Tag
mit der Produktion begonnen und die bestellten Teile
werden innerhalb klrzester Zeit geliefert. Dazu wurde
auch ein eigener Werkzeugbau installiert, um noch
flexibler reagieren zu kénnen. Das Qualitatsdenken
spiegelt sich auch in der Produktionshalle wider. Hell
und aufgerdumt ist sie, sauber gegliedert stehen die
Drehautomaten zu Produktionseinheiten zusam-
mengefasst. Einen Schwerpunkt bilden natirlich
die Tornos Einspindeldrehautomaten. Insbesondere
durch die intelligente Steuerung bieten sie Vorteile,
die derzeit noch von keinem anderen Hersteller
erreicht werden. Dazu sind sie Uberaus prazise und
wie von einem Schweizer Hersteller nicht anders
erwartet, stimmt die Qualitat und die Verfugbarkeit.

Fiir die Zukunft geristet

Die Krise hat auch vor Otto Weber keinen Halt
gemacht, hat aber in Gegensatz zu anderen
Unternehmen keine bleibende Spuren hinterlas-
sen. Als reines Familienunternehmen sind sich Otto
Weber und seine Frau ihrer Verantwortung gegen-
Uber ihren Mitarbeitern bewusst. Als eine der letzten
haben sie auf dem Heuberg Kurzarbeit angemeldet
und gemeinsam mit den Mitarbeitern versucht, alle
Arbeitsplatze zu erhalten. Deshalb sind sie gestarkt
aus der Krise hervorgegangen und konnten sofort
wieder durchstarten. Der enorme Preisdruck bei
Drehteilen hat aber auch einen Denkprozess in Gang
gesetzt. Otto Weber investiert jetzt noch mehr als
ohnehin schon in Technologie und Automatisierung.
Die Maschinen mussen wie in den Anfangszeiten
wieder 24 Stunden pro Tag laufen. Deshalb wurden

in den letzten Monaten und Wochen sowohl neue
Maschinen angeschafft, als auch Einrichtungen und
Optionen zur Automatisierung. An Tornos schatzt
Otto Weber, dass die Maschinen zahlreiche dieser
Optionen schon mitbringen und von Haus aus auf
einen prozesssicheren, automatisierten Betrieb aus-
gelegt sind. Durch die Zusammenarbeit mit Tornos
und seinen modernen Maschinenpark sieht er sich fur
die Zukunft bestens gerustet.

VYve BER
-
PRASISIONS TECHNIK GMEH

Weber Prazisionstechnik GmbH
Heerwasenstrasse 27/1

78559 Gosheim

Telefon: +49 (0)7426 6007 - 0

Telefax: +49 (0)7426 6007 - 20
info@weber-praezision.de
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TORNOS ERWEITERT SEINE KAPAZITATEN BE
DER MACHINED COMPONENT SYSTEMS

Der Weg durch die unerbittliche Krise, an dessen Ende ein bemerkenswerter Erfolg stand, war fiir das
Unternehmen Machined Component Systems (MCS) mit Sitz in Redditch kein leichter; vielmehr handelte es sich
laut dem Geschaftsfiihrer Warren Gray dabei um einen Priifstein in Bezug auf den wirklichen Charakter der
Belegschaft und des Managements und der Fahigkeit des Unternehmens, eng mit seinen Kunden zusammenzu-
arbeiten. Dieser Erfolg zeigt sich darin, dass das Unternehmen 2011 sechs Werkzeugmaschinen zugekauft hat,
wobei die beiden jiingsten Anschaffungen - zwei CNC-Drehzentren - aus der Schmiede von Tornos stammen.
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Wahrend der Krise gelang es der Firma MCS, alle
ihre Kunden zu halten - das Unternehmen musste
jedoch Einbruche verkraften, die darauf zurlckzu-
fuhren waren, dass seine OEM-Kunden ihren Lager-
bestand entsprechend zuriickfuhren, da es entlang
der Lieferkette zu einem Rickgang der Nachfrage
gekommen war. Bei MCS fuhrte dies zu Kirzungen
der Belegschaft. MCS hat die Krise als verschlank-
tes und robusteres Unternehmen verlassen und hat
einige neue Auftrage erhalten, wie beispielsweise
einen Auftrag von sechs Jahren Laufzeit innerhalb der
Jaguar/Land Rover-Lieferkette tUber die Belieferung
diverser Komponenten fir Achsen- und Fahrwerks-
bauteile und einen Zwei-Jahres-Vertrag mit einem
Konzern Uber die Lieferung von Komponenten fir
die Industrie des betreuten Wohnens sowie weitere
langfristige Vertrage.

Um diese neuen Vertrage ausfuhren zu kénnen, hat
MCS Bearbeitungszentren von HAAS und Daewoo
sowie eine CNC-Drehmaschine von Daewoo, eine
weitere Drehmaschine und eine Tornos Delta erwor-
ben, die im Juni ausgeliefert wurde und dazu beim

vergangenen Tag der Offenen Tur von Tornos eine
Tornos Sigma bestellt, die jetzt ebenfalls ausgeliefert
wurde. Die neuen Bestellungen und zugekauften
Maschinen brachten weitere gute Neuigkeiten fur
die Region West Midlands, da die Belegschaft wie-
der aufgestockt und zwei Auszubildende eingestellt
werden konnten.

Mit seinen vollen Auftragsbtichern in den Bereichen
Medizin, Automobil, Petrochemie und Umwelt muss
sich MCS auf Werkzeugmaschinen verlassen kon-
nen, die herausragende Funktionsbereitschaft und
Flexibilitat bieten und sich fur einen Einsatz rund um
die Uhr an 5,5 Tagen in der Woche und auch bei
mannlosen Nachtschichten eignen. Was die reine
Perspektive des Erwerbs der Werkzeugmaschine
angeht, so wies alles auf einen Kauf eines Tornos
Deco Drehautomaten mit beweglichem Spindelkopf.
Die breit aufgestellte Tatigkeit in verschiedenen
Industriezweigen jedoch zwang das Unternehmen
sein Portfolio an Drehmaschinen zu erweitern und
auch groBere Dreh- und Bearbeitungszentren zu
erwerben.
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Fur seine langfristigen Auftrage im Bereich der Auto-
mobilindustrie benétigte MCS ein Drehzentrum zur
Bearbeitung von Werksticken eines Durchmessers
von bis zu 20 mm, welches zudem den neuen Anfor-
derungen des Unternehmens entsprechen musste.
Oder, um es mit den Worten des Geschéaftsfiihrers
von MCS, Warren Gray, zu sagen: ,Mit beinahe 40
CNC-Maschinen wussten wir nur zu gut, was wir von
einem Drehzentrum erwarten. Obwohl wir uns in der
Vergangenheit immer fir Tornos entschieden hatten
- unsere letzte Tornos Deco traf 2004 bei uns ein -
hatten wir beobachtet, dass sich alle entscheidenden
Hersteller in den letzten sechs Jahren stark entwickelt
hatten und mussten dementsprechend den Markt
einer umfassenden Priifung unterziehen. Wir kamen
dabei aus vielerlei Griinden zu dem Schluss, dass
es sich bei dem Tornos Delta 20/5 Drehautomaten
mit 5 Achsen zweifelsohne um die beste verfigbare
Maschine (berhaupt handelt.”

.Im Vergleich zu den Maschinen der Wettbewerber
bietet die Tornos Delta einen extrem kompakten
Aufbau mit Hochdruck-Kihimittel-Transport, inte-
grierter Filtration, einer platzsparenden Grundfla-
che und einer grofBen Kapazitét fur Spéne. Dieser

platzsparende Aufbau beinhaltet zugleich, dass die
Ruheposition der Werkzeugstationen sehr nahe beim
Werkstick liegen. Dies ist insbesondere in Bezug auf
die Taktzeiten mehr als erheblich, da die Werkzeuge
vor dem Schneiden keine groBe Distanz zuriicklegen
mdussen.”

.Die kompakte Auslegung der Delta 20/5 macht sie
im Vergleich zu gleichwertigen Maschinen deutlich
sauberer und laufruhiger. Dazu kommt, dass der Kos-
ten-Nutzen-Vergleich deutlich besser ist als bei den
Drehzentren der Wettbewerber und dies bei einer
Prézision, die dem Ruf von Tornos alle Ehre macht
und die 9 Mikron Bohrungstoleranz (iber einen kom-
pletten Produktionstag aufrecht erhélt, ” erklart Gray.

Die Tornos Delta produziert zur Zeit lange Trager fur
die Automobilindustrie - eine Produktion, die vorher
auf der Tornos Deco lief, die wir jedoch fur kom-
plexere Komponenten vorhalten. Die Delta, die die
Kapazitat der Deco Drehautomaten mit beweglichem
Spindelkopf so wieder freigibt, produziert derzeit
Trager fur die Automobilindustrie aus Fluss-Stahl in
1.000 Losen pro Woche sowie weitere Komponen-
ten, wie beispielsweise 200 bis 2.000 Ventilkom-
ponenten pro Woche fir die Petrochemie, die aus

AW
v
3 Tonuus\) "

Warren Gray, CEO MCS
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Edelstahl einer Gite von 316 hergestellt werden. Da
diese eher ,einfachen” Teile auf die Delta verlegt
wurden, konnte die Maschine zweifelsfrei die Takt-
zeiten verbessern und produziert heute eine grof3e
Menge an Teilen. Dazu kommt, dass die Werkzeugre-
volver der Maschine 16 x 16 mm Werkzeuge aufneh-
men konnen, wahrend die Maschinen der Wettbe-
werber hoéchstens einen Werkzeugschaft von 12 mm
aufnehmen koénnen. Dies optimiert die Festigkeit,
die Oberflachenglte und sorgt fur mehr Flexibilitat,
da MCS so die Bearbeitung auf die verschiedenen
Maschinen verteilen kann.

Das Unternehmen ist in den Bereichen Petroche-
mie, Umwelt und Gesundheit immer starker gefragt,
sodass auch die Komplexitdat und der Durchmesser-
bereich der von MCS ausgelieferten Teile kontinu-
ierlich zunehmen. Um dieser Anforderung gerecht
zu werden, bestellte das Unternehmen, das nach
[SO:9001und ISO:13485 (medizin-technische Zertifi-
zierung) zertifiziert ist, unlangst eine Tornos Sigma
32 beim Tag der Offenen Tir von Tornos. Gray fahrt
fort: , Wir verfligen bereits Gber einige Maschinen,
die Durchmesser von bis zu 32 mm bewerkstelligen.
Die Sigma mit 10 Achsen dagegen beschert uns nicht
nur die dringend benétigten zusétzlichen Kapazita-
ten, sondern bietet uns zudem auch Flexibilitdt und
einen Standard an Benutzerfreundlichkeit, die ande-
ren Maschinen fir die Bearbeitung komplexer Teile
weit Uberlegen sind. So bietet die Sigma beispiels-
weise die Tornos TB-Deco Programmierungsplattform
und die ISO-Programmierung. Dadurch werden die
Bediener, die die ISO- oder die TB-Deco-Steuerungen
von den Deco-Automaten her kennen, in die Lage
versetzt, auch die neue Sigma zu bedienen.”

Zudem gilt die Sigma als einzige Werkzeugmaschine
am Markt, die an der Haupt- und der Gegenspindel
eine gleich starke Leistung und Robustheit bietet.
Mit bis zu 28 Werkzeugpositionen und einer Spane-
wanne mit groBem Fassungsvermogen bietet sich die
Sigma perfekt fir den Einsatz im mannlosen Nacht-

betrieb bei MCS an. Aus produktionstechnischer
Sicht erlaubt es die Sigma durch ihr unabhangiges
Schrubbwerkzeug, drei Werkzeuge gleichzeitig am
Werkstlck einzusetzen. Gray fahrt fort: , Wir rech-
nen damit, dass unsere zeitabhdngigen Priifungen
ergeben, dass die Sigma deutlich schneller ist als
unsere anderen Drehzentren. Wir verfiigen Uber finf
Drehzentren, die Uber einen Zeitraum von drei Jah-
ren eigens fir eine Produktfamilie fir einen einzigen
Kunden eingesetzt werden und zédhlen hier auf die
Sigma, die eindeutig zum Erfolg des gesamten Pro-
Jektes beitragen wird.”

Was die Zukunft angeht, so schlieBt Gray: , Wir
haben seit der Krise massiv in Mitarbeiter und Werk-
zeugmaschinen investiert und sehen uns bereits fir
2012 nach weiteren Mitarbeitern und Maschinen um.
2011 hat unser Unternehmen im Vergleich zu unse-
rem besten Jahr Uberhaupt, dem Vorjahr, zugelegt
und wir rechnen auch fir das Jahr 2012 mit weiterem
Wachstum, sodass wir uns entsprechend vorbereiten
und die geeigneten Verfahren und Anlagen vorsehen
mdussen. Angesichts des Services und der Untersttit-
zung, die wir von Tornos erfahren, sind wir Gber-
zeugt, dass man dort erneut maBBgeblich an unseren
kinftigen Wachstumsplanen beteiligt sein wird.”

FACHIMED l.‘:l.'.j..i*'.'p'il'll STSTEMS

Machine Component Systems PLc (MCS)
Ravens Bank Business Park

2-5 Madeley Road

Redditch, Worcestershire

B98 9NB
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Technik

NEIGBARER HF-SPINDELHALTER

Auf der Deco 13 wurden neigbare HF-Spindeln mittels Winkelhalter befestigt. Fiir eine erh6hte
Flexibilitat entwickelte Tornos einen neigbaren HF-Spindelhalter @ 22 mm.

Option

Diese Vorrichtung hat noch keine Optionsnummer.
Bei Interesse wenden Sie sich bitte an Ihren gewohn-
ten Tornos- Vertriebsmitarbeiter.

Prinzip

Der HF-Spindelhalter kann, sobald er auf der
Maschine montiert ist, visuell eingestellt werden
(Messuhr). Die Winkelpositionierung kann aber auch
Uber das Werkzeugvoreinstellgerat erfolgen, was eine
erhdhte Ergonomie bietet.

Vorziige
e Keine Einschrankungen bei der Positionierung.
e Grosse Flexibilitat bei der Einstellung.

e Universal-Winkelhalter fir Spindeln, ersetzt die
zahlreichen festen Haltevorrichtungen.

TECHNISCHE DATEN

von 0 bis 45°
22 mm

Stufenlose Einstellung:

Spindeldurchmesser:

Kompatibilitat
EvoDeco 16.
Deco 13 auf Anfrage.

Verfiigbarkeit

Die Vorrichtung ist ab Werk erhaltlich und kann als
Option bei bereits installierten Maschinen montiert
werden.
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Aktuell

HOCHSTABILER FRASAPPARAT

Zur Erweiterung der Frasmoglichkeiten an der Fiihrungsbuchse auf Deco und EvoDECO bietet Tornos
als Option einen neuen Frasapparat mit einer Untersetzung von 2,5:1 an, der das zur Verfiigung stehende

Drehmoment erheblich erhoht.

Option

Hochstabiler Frasapparat, Optionsnummer 243-1645,
beinhaltet den Apparat Nr. 245385.

Prinzip

Fir Frasbearbeitungen, bei denen ein hoheres
Drehmoment benétigt wird, kann der herkdmmliche
Frasapparat durch diese neue Option ersetzt werden.
Sie ermoglicht das Langs-, Stirnfrasen und das Frasen
mit oben laufendem Werkzeug.

TECHNISCHE DATEN

Vorziige

e Optimierte Fraskapazitat an der Fihrungsbuchse.
e Oberflachengtte (Ra) hochster Qualitat.

Kompatibilitat
Deco 13a und EvoDECO 16.

Verfiigbarkeit

Die Vorrichtung ist ab Werk erhaltlich und kann bei
bereits installierten Maschinen montiert werden.

Montage: an den Kammen. Achtung, der Apparat bendétigt zwei Positionen
Max. Drehzahl: 4'000 U/min

Untersetzungsverhaltnis: 2,5:1

Max. Drehmoment: 12 Nm

Spannzangentyp: ESX 20
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Swiss Expert

certified for DECO [a-line] by TORNOS(A>

Mastercam Swiss Expert delivers everything you need to make

the most of your Swiss machine, including:

« Solids-based programming precision.

v Easily read in and machine families of parts.

v Full support for gang, turret, and sub-spindle programming.

v Immediate machine simulation, letting you see your
finished job before it goes to the shop floor.

v Support for unlimited programming streams. :

v Powerful synchronization tools for complete control over Management of a collision on EvoDECO 10a
your streams.

v G-code editor tailored to a multi-stream Swiss environment.

ciyc software, inc. Jinfo

Tolland, CT 06084 USA CNC Software Europe SA CH - 2900 Porrentruy, Switzerland
Call (800) 228-2877 CH - 2900 Porrentruy, Switzerland Call +41 32 465 50 60
www.mastercam.com www.mastercamswissexpert.com www.jinfo.ch

POMZED.CH

ROUTE DE CHALUET 8
CH-2738 COURT
SWITZERLAND

T+4132 497 71 20
serge mEIStEI'sa
INFO@MEISTER-SA.CH

WWW.MEISTER-SA.CH P R E C I S | C ARB I D E T O O L S
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Vorstellung

75-JAHRIG UND VOLLER OPTIMISMUS

Auch wenn in der Wirtschaft die Zeichen eher auf Krise stehen glaubt Blaser Swisslube an die Zukunft.
Und vor allem an die eigenen Kiihlschmierstoffe.

In den neuen Labors von Blaser Swisslube: Firmenchef Marc Blaser erklart, wie wichtig dieser Trakt fiir das Unternehmen ist.

Seit Uber 75 Jahren strebt Blaser Swisslube danach,
den Kunden Produkte zu liefern, die ihnen einen
messbaren Mehrwert bieten und dabei Mensch und
Umwelt schonen. Diesem Grundsatz bleibt auch die
3. Generation treu.

Die Anfdange

Die Geschichte von Blaser Swisslube begann 1936,
als Willy Blaser eine Schuhcreme entwickelte und
diese erfolgreich verkaufen konnte. Heute lebt das
Unternehmen zu 90 Prozent von Kihlschmierstoffen,
doch ein paar Erinnerungen an das Wirken des
Firmengrinders gibt es im Sortiment nach wie vor.
Einen Mehrzweckreiniger zum Beispiel, der seit Uber
60 Jahren biologisch abbaubar ist, lange bevor es
dieses Bio-Label Gberhaupt gegeben hat.

Von Hasle-Riiegsau aus in die Welt

Noch vor 40 Jahren war Blaser Swisslube nur in
der Schweiz tatig. Dass aus dem schweizerischen
Kunden- und Absatzgebiet ein globales geworden
ist, hat seinen Ursprung im Generationenwechsel.
Als Peter Blaser 1973 die Firma in zweiter Generation
Ubernahm, genoss Blaser einen ausgezeichneten Ruf
als Schweizer Unternehmen. Peter Blaser erkannte
rasch, dass er in den Bereich der Kuhlschmierstoffe
investieren musste, wenn er die Firma auch inter-
national positionieren wollte. 1978 erfolgte der
Einstieg in den japanischen Markt, 1986 wurde der
Produktionsbetrieb in Amerika aufgenommen, 1996
kamen China und 2001 Indien dazu. Heute vertreibt
Blaser Swisslube die umweltfreundlichen Produkte
far samtliche Industriezweige in den 50 grdssten
Industrielandern der Welt.
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Dienen kommt vor Verdienen

,Mein Vater und auch schon mein Grossvater flhr-
ten unsere Firma nach diesem Grundsatz,” sagt
Marc Blaser. ,Wir gehen beim Kunden erstmals in
Vorleistung. Gemeinsam mit ihm analysieren wir
seine individuellen Herausforderungen. Danach tre-
ten wir den Beweis an, dass wéhrend des Testlaufs
unsere gemeinsam gesetzten Ziele auch erfillt wor-
den sind. Erst dann haben wir verdient, dass wir
ihn weiter beliefern kénnen und ihn zu unseren
Kunden z&hlen dirfen”. Blaser Swisslube ist standig
daran, die gangigen Kundenbeddrfnisse ebenso wie
die kunftigen Einsatzbedingungen zu berlcksich-
tigen und diese in die Entwicklung ihrer Produkte
fliessen zu lassen. ,Um den Kunden einen mdg-
lichst einfachen und stérungsfreien Betrieb in der
Anwendung zu bieten, stecken wir viel High-Tech
in die Entwicklung unserer Kihlschmierstoffe,” sagt
Marc Blaser. Untersttzt dabei wird die Forschungs-

Al

und Entwicklungsabteilung durch das Inhouse-
Technologiecenter. Dadurch ist Blaser Swisslube in
der Lage, die ganze Palette von Kuhlschmierstoffen
bezuglich Leistung und Einsatzverhalten praxisnah
zu testen. Die Erkenntnisse aus den Tests fihren
zu einer kontinuierlichen Wissenserweiterung Uber
die komplexen Wechselwirkungen von Chemie
und Mechanik in der Zerspanungszone. Durch
diese in der Branche einzigartigen Aufstellung ist
Blaser in der Lage, in Zusammenarbeit mit den
Kunden deren Ziele und Bedurfnisse in Bezug auf
ihre Anwendung zum maximal méglichen Grad zu
erfullen. Um ihre komplexen Fertigungsprozesse
zu optimieren und ihre Produktivitat nachhaltig zu
erhohen, suchen die Kunden nicht nur Produkte.
Sie erwarten messbar mehr Wert, sei es ausge-
druckt in Werkzeugstandzeiten, in einer einfachen
Teilereinigung oder in Anzahl gefertigter Teile pro
Zeiteinheit. Und, sie suchen nach einem verlasslichen

Generationenwechsel bei Blaser Swisslube - Marc Blaser hat die Leitung des Unternehmens von seinem Vater Peter Blaser ibernommen. Die Herausforderung
fiir seine Generation sieht Marc Blaser darin, dank dem richtigen Kiihlschmierstoff bei der Produktionszeit der Kunden zu sparen.
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Im Technologiecenter werden die Blaser Hauptsitz in Hasle-Riiegsau - Forschung und Entwicklung wird von hier aus betrieben. Blaser Swisslube hat im

Kiihlschmierstoffe eins zu eins im Einsatz auf den Jubildumsjahr massiv in diesen Bereich investiert und ihr Forschungs- und Entwicklungscenter auf eine Flache

neusten Maschinen getestet. ,Friher brauchte die von 3'476 m? erweitert.
Maschine drei Minuten fir eine Bohrung. Heute noch
sieben Sekunden.”

01/12

Partner. , Dieser Partner wollen wir sein,” sagt Marc
Blaser. Mit ihrem erfahrenen Kundendienst, den
Spezialisten im Innen- und Aussendienst hat Blaser
das Know-how, um im Zusammenspiel Maschine,
Werkzeug und Kuhlschmierstoff einen entschei-
denden Beitrag zur Produktivitatssteigerung zu leis-
ten. ,Wenn wir unseren Kunden helfen, dank dem
richtigen Kdahlschmierstoff Werkzeuge zu schonen
und die Maschinenleistung zu steigern, dann zahlt
sich das aus,” betont Marc Blaser. ,Es gibt tberall
grosses Potential, um den Kunden einen Mehrwert
zu bieten. Je schwieriger die Herausforderung im
Zerspanungsprozess, desto eindricklicher sind
die Resultate durch den Einsatz unseres flissigen
Werkzeuges.”

Der Erfolg von Blaser Swisslube grindet darauf, dass
der Kunde sich auf die Produkte, Dienstleistungen
und die kompetente Beratung verlassen kann. In dem
Sinn ist das weltweit tatige Unternehmen typisch
emmentalerisch: man halt, was man verspricht.

Die kompetenten und engagierten Mitarbeitenden
setzen sich taglich ein, dem Kunden die wertvollste
Losung zu bieten — seit 75 Jahren.

Blaser.

SWISSLUBE

Blaser Swisslube SA
Winterseistrasse 22
3415 Hasle-Riegsau
Tel. 034 460 01 01
www.blaser.com
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Uber 20 Drehautomaten mit feststehendem und
verfahrbarem Kopf produzieren zehntausende von
Drehteilen pro Woche — das in Hertfordshire behei-
matete Unternehmen ist ohne Zweifel ein Experte auf
seinem Gebiet. Angesichts der kirzlichen Zunahme
von Auftragen wendete Unicut sich nicht an den
bisherigen Werkzeugmaschinenlieferanten, sondern
entschied sich stattdessen flr zwei neue Tornos
Gamma 20/6.

Da der Kern des Geschafts von der Zerspanung rela-
tiv kleiner LosgréBen von Komponenten mit bis zu
32 mm Durchmesser bei kurzer Lieferzeit gebildet
wird, hatte Unicut bisher japanische Drehzentren mit
verfahrbarem Kopf beschafft und damit auf Flexibili-
tat und Bedienungsfreundlichkeit gesetzt. Jedoch hat
die neue Baureihe Tornos Gamma die Wahrnehmung

Vorstellung

TORNOS LIEFERT
LOGISCHE LOSUNG AN UNICUT

Bei Unicut Precision lauft die Fertigung 24 Stunden am Tag, um das bestehende Geschaft und neu eingehende
Auftrage abzuarbeiten. Jetzt hat das Unternehmen zwei Drehautomaten des Typs Tornos Gamma erworben,
um das Neugeschaft zu bewaltigen und potentielle Kapazitatsprobleme zu I6sen.

der Drehautomaten von Tornos fur das Zerspanungs-
unternehmen in Welwyn Garden City vollkommen
verandert.

Als Geschaftsfiihrer von Unicut kommentiert Herr
Jason Nicholson: , Dieses Geschéft folgt der ,Logik der
Marke’, und friher fanden wir nicht, dass Maschinen
von Tornos die am besten passende Lésung flir unser
Geschéft waren. Doch die neuen Drehautomaten, die
Tornos entwickelt hat, haben uns wirklich die Augen
daftr gedffnet, welche Méglichkeiten sie bieten. Als
wir uns nach neuen Drehautomaten umsahen, bot
Tornos die Gamma an, und mir wurde sofort klar,
dass dies eine kosteneffiziente Hochleistungsma-
schine ist.”

Die erste 6-Achsen-Gamma fur Werksttckdurch-
messer bis 20 mm wurde im Juli 2011 geliefert und
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machte einen solchen Eindruck, dass im Oktober eine
zweite Maschine installiert wurde. Ihre hohe Kapazi-
tat und Flexibilitat pradestiniert die Gamma far die
Fertigung von LosgréBen von 500 bis 1000 Stick aus
einer Vielzahl von Werkstoffen, u.a. Stahl, Aluminium
und Legierungen far die Luft- und Raumfahrt.

Dazu ist das nach ISO:9001 zertifizierte Unternehmen
in Abteilungen gegliedert, um das enorme Sortiment
von Werkstlcktypen mit einer maBgeschneiderten
Fertigung fur Drehteile bis zu 20 mm Durchmesser zu
bewaltigen. Eine andere Abteilung bearbeitet Werk-
stlcke bis 32 mm Durchmesser, und eine weitere
Abteilung bearbeitet komplexe Werkstlcke mit Gber
32 mm Durchmesser. Die Anschaffung der Tornos
Gamma hat Unicut in die Lage versetzt, Arbeit von
den alternativen Langdrehautomaten in die 20-mm-
Abteilung zu verlagern, um die Kapazitat zu steigern.

Herr Nicholson féhrt fort: ,Unser Geschéaftsmodell
basiert auf der Belieferung von OEMs mit vorbild-
lichem Service und tadelloser Qualitdt. Um solche
begehrten Langzeitauftrdge von OEMs zu gewin-
nen, missen wir strenge Kriterien erfillen, was eine
Notfallplanung beinhaltet. Zu dieser Notfallplanung
gehdrt die Abdeckung einer Reihe von ,Was-wére-

wenn-'Szenarien, z.B. Maschinenausfélle, Personal-
engpdsse und dergleichen. Hierzu streben wir immer
an, Maschinen paarweise zu kaufen, um auf solche
Situationen vorbereitet zu sein. Das verleiht uns auch
Flexibilitdt in der Planung unserer Arbeitsabldufe. Da
die Tornos Gamma ein neuer Schritt fir uns war,
haben wir anfangs nur eine Maschine erworben. Die
Maschine bewies sofort ihre Fahigkeit, und so bestell-
ten wir eine zweite Maschine.”

Diese neuesten Anschaffungen trieb die von Unicut
getatigten Investitionen in sieben Monaten auf die
schwindelerregende Summe von 1 Million Pfund.
In einem Zeitraum von zwei Jahren installierte das
Unternehmen ein Drehzentrum mit feststehendem
und verfahrbarem Kopf, ein 5-Achs-Bearbeitungszen-
trum von Mazak und die beiden Tornos Gamma. Die
Investitionsplane fur 2012 sehen ein Drehzentrum
mit feststehendem Kopf und Doppelrevolver sowie
ein neues Werkstuckreinigungssystem vor. Im Rah-
men dieser Investition hat das Unternehmen 2011
sieben neue Mitarbeiter eingestellt, womit sich die
Belegschaft auf 35 Personen erhoht.

Bei der Suche nach neuen Werkzeugmaschinen
prift Herr Nicholson wie immer die auf dem Markt
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erhéltlichen Optionen. Bei dieser Gelegenheit war es
die Tornos, die das ideale Paket fur Unicut lieferte.
Herr Nicholson fahrt fort: ,Die neuesten Maschinen
von Tornos zeigen, dass der Hersteller seine Hausauf-
gaben gemacht hat. Die Gamma hat alle Elemente,
die Konkurrenzmaschinen bieten, und ist einen
Schritt weiter gegangen, indem sie Merkmale bietet,
die sonst nur bei Konkurrenzmaschinen weit jenseits
des Preislage der Gamma erhéltlich sind. Die Gamma
ist als Paket installiert, dies beinhaltet eine Y-Achse
fur Gegenspindelbearbeitung, Hochdruckkihlung
(HPC) sowie eine hohe Anzahl von Positionen fiir
feststehende und angetriebene Werkzeuge. Ein Bei-
spiel dafdr, dass die Maschine ein ,Komplettpaket’
darstellt, ist das Hochdruckkdhlsystem. Bei Konkur-
renzmaschinen widrde ein Hochdruckkihlsystem
zusétzliche Kosten von 9000 Pfund bedeuten, bei
der Gamma ist es in die Maschine integriert und im
Preis inbegriffen.”

Fur Unicut sind die Vorteile der Gamma zahlreich.
Was das Hochdruckkihlsystem angeht, ist das inte-
grierte System an der Gamma nicht nur kosteneffizi-
enter als Konkurrenzprodukte, sondern auch komfor-
tabel im Arbeitsraum untergebracht. Im Gegensatz
dazu verwenden Mitbewerber sperrige externe
Gerate, die Grundflache beanspruchen. Zusatzlich
besitzt die Gamma eine vollwertige Werkzeugtrager-
platte fur die Y-Achse, die bis zu acht Werkzeugpo-
sitionen flr Spindel- und Gegenspindelbearbeitung
bietet. Von den acht Positionen kdnnen vier mit
angetriebenen Werkzeugen besttickt werden. Alter-
nativmaschinen bieten zwar das gleiche System, aber
in einer Preislage weit jenseits der Tornos Gamma.

Zu den weiteren Vorteilen der Gamma gehort das
neue flihrungsbuchsenlose System, das die Stan-
genreststlicke verkUrzt und die damit verbundenen
Materialkosten reduziert. Diese Innovation bewirkt
nicht nur eine Einsparung, sondern verbessert auch
die Steifigkeit, was wiederum Werkzeugstandzeit
und Werkstlckqualitat verbessert. Das fuhrungs-
buchsenlose System bedeutet, dass die Gamma bei
Unicut mehr Arbeiten in Aluminium Ubernehmen
wird. Dies liegt daran, dass Langdrehautomaten
beim Zerspanen komplexer Werkstlcke aus Alumi-
nium zu Qualitatsproblemen neigen. Die Gamma mit
ihrer Fahigkeit, dank des fihrungsbuchsenlosen Sys-
tems mit verfahrbarem oder mit feststehendem Kopf
zu arbeiten, beseitigt etwaige Probleme und bietet
zusatzliche Flexibilitat fur Unicut.

Herr Nicholson restmiert: , Die Tornos Gamma haben
sich sehr gut in unser Geschéft eingefigt, und wir
freuen uns Uber die Maschinen. Die Gamma 20/6
haben einen Impulsgenerator fir das Blattern durch
komplexe Programme, was dem Maschinenbediener
hilft. AuBerdem passen sie in unsere Struktur, einfa-
che oder relativ komplexe Teile 24 Stunden am Tag
durchlaufen zu lassen, was Zerspanen rund um die
Uhr bedeutet. Das Preis-Leistungs-Verhéltnis war ein
ausschlaggebender Faktor beim Kauf der Tornos-
Maschinen. Die Maschinen bieten guten Zugang fir
die Einrichter, und die Werkzeugpositionen befinden
sich im Sinne einer maximalen Produktivitdt nahe am
Werksttick. Wir waren duBerst beeindruckt von der
Anzahl der Werkzeugpositionen — einschlieBlich der
Positionen fir angetriebene Werkzeuge — und der
Gesamtintegration von Elementen, die bei Alterna-
tivmaschinen nur als optionale Extras erhdltlich sind.
Ohne Zweifel wird Tornos kiinftig bei unserer Inves-
titionsplanung fir Werkzeugmaschinen ernsthaft in
Betracht gezogen.”

Unicut Precision Ltd
6 Tewin Court
Tewin Road

Welwyn Garden City
Hertfordshire

AL7 TAU
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DER ZUSAMMENSCHLUSS ZWEIER SPEZIALISTEN BIETET
DAS GESAMTE DREHTEILSPEKTRUM

KLASSE TRIFFT MASSE

~Mit Drehteilen kennen wir uns aus”.

Diese Aussage von Bruno Fahr, dem Vertriebsleiter der neuen

Ritzfahr GmbH, zeugt von gesundem Selbstvertrauen, das auf jahrzehntelanger Erfahrung und dem
Know-how zweier in unterschiedlichen Marksegmenten tatigen Unternehmen basiert. Fahr-Drehteile blickt

auf lGber 100 Jahre Tradition in der Prazisionsdrehteileherstellung zuriick. Ritz ist seit 1960 spezialisiert auf

die wirtschaftliche Massenproduktion von Standarddrehteilen. Seit November 2009 sind beide Unternehmen
unter dem Dach der ESCHA-Gruppe vereint und bieten ein Leistungsspektrum, das in der Branche seinesglei-

chen sucht. Einen wesentlichen Beitrag dazu leisten die neuen Tornos CNC-Maschinen der Delta Baureihe, mit

denen das Unternehmen seine Fertigungsstrategie optimiert hat.

48 decomagazine

Haben gut lachen (v.I): Bruno Fahr, Klaus Meier, Ritzfahr und Siegfried Broghammer, Tornos. Die neuen CNC-Maschinen
der Delta-Baureihe haben auf Anhieb voll eingeschlagen.

Um den Erfolg des neuen Unternehmensverbundes
besser zu verstehen, lohnt sich ein Blick in die Ver-
gangenheit. Fahr Prazisionsschraubendreherei wurde
1911 in Weil am Rhein gegriindet und hat sich schon
sehr frih auf die Produktion von hochkomplexen
und sehr prazisen Produkten unter anderem fur die
Uhrenindustrie und Medizin- und Hochfrequenztech-
nik spezialisiert. Im Jahr 1995 folgte der Einstieg in
die CNC-Technik, die seitdem konsequent forciert
wurde. Ritz-Drehteile wurde 1960 in Efringen-Kir-
chen als Automatendreherei gegriindet und hat sich
von Anfang an auf die wirtschaftliche Fertigung von
Massendrehteilen konzentriert. Die Kunden fr diese
Teile kamen vorwiegend aus der Automobil- und
Elektro-/Elektronikindustrie. Einer der groBten Kun-
den von Ritz war der Steckverbinder- und Gehause-
spezialist ESCHA Bauelemente GmbH. Um diesen leis-

tungsfahigen Lieferanten eng an sich zu binden, ist
Dietrich Turck, der geschéaftsfiihrende Gesellschafter
bei ESCHA, 2006 als Teilhaber bei Ritz eingestiegen
und hat die Firma Ubernommen. 2009, als Fahr im
Zuge der weltweiten Krise in wirtschaftliche Schief-
lage geriet, erkannte Dietrich Turck das Potenzial, das
ein Verbund beider Unternehmen bot, kaufte auch
Fahr und fuhrte Ritz und Fahr am Standort Efringen-
Kirchen zur neuen Ritzfahr GmbH zusammen. Dies
war in dieser Zeit sehr mutig, denn kaum jemand
wollte in der Krise in eine Dreherei geschweige denn
in zwei investieren. Nach groBen Anstrengungen
beginnt sich dieser mutige unternehmerische Schritt
schon 2009 ins Positive zu drehen. Dieser Erfolg kam
allerdings nicht von ungefahr sondern ist das Ergeb-
nis einer professionellen Zusammenfihrung zweier
Kulturen und einer intelligenten Investitionspolitik.
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Vom einfachen Standarddrehteil bis hin zum hochkomplexen Werkstiick - die neue Ritzfahr GmbH ist mit Tornos Delta CNC-

ud

Maschinen geristet.

01/12

Die Kompetenz in der Massendrehteilefertigung und
das technologische Know-how fir die Herstellung
von hochkomplexen Drehteilen wurden harmonisch
verbunden und in neue Strukturen eingebunden.
Wesentlicher Bestandteil dieser Strategie war der
Ersatz alterer kurvengesteuerter Automaten durch
moderne CNC-Maschinen der Tornos Delta-Baureihe.

Je intelligenter investiert,
desto wirtschaftlicher produziert

Am Anfang der Neuausrichtung standen eine akribi-
sche Analyse des vorhandenen Kunden- und Teile-
spektrums sowie eine Definition moglicher Zielkun-
den und —madrkte. Einerseits war durch den Kunden
ESCHA ein gewisses Grundvolumen bei Massen-
drehteilen vorhanden. Andererseits wurden gerade
bei diesen Massendrehteilen ein Trend zu kleineren
LosgroBen, eine zunehmende Produktvarianz und der
Bedarf an kurzfristigen Sonderlésungen festgestellt.
Forderungen, die sich mit den vorhandenen kurven-
gesteuerten Automaten nicht mehr realisieren lieBen.
Deshalb stand relativ rasch fest, den Umstieg auf die
CNC-Technik so schnell wie mdéglich voranzutreiben.
Klaus Meier, einer der Pioniere der CNC-Technik bei
Fahr, wurde mit der anspruchsvollen Aufgab betraut,
mit einem feststehenden Budget das optimale Ergeb-
nis zu erzielen. Zielsetzung war, kostenmaBig die
Wirtschaftlichkeit der kurvengesteuerten Automa-
ten beizubehalten jedoch wesentlich flexibler in der
Produktion und UmrUstung zu werden, die Moglich-
keit zu erhalten, gréBere Auftrage ohne Aufwand
splitten zu kénnen, eine einfache Programmierung,
die Werkzeugkosten zu minimieren etc. Er fuhrte
intensive Gesprache mit nahezu jedem namhaften
Maschinenhersteller. Sein Pflichtenheft und die Prob-
lemstellung hatten auch von jedem groBen Automo-
bilhersteller sein kénnen, galt es doch unter ande-
rem auch die Frage zu kldren, eine oder zwei teure
Hochtechnologie-Maschinen oder eventuell mehrere
einfachere, preiswertere Maschinen zu beschaffen.
Dieser Prozess zog sich Uber Monate, denn es galt
die verschiedensten Parameter zu beachten und zu

. \

Siegfried Broghammer von Tornos ist regelmaBig vor Ort um

mit Klaus Meier neue technische Herausforderungen zu dis-

kutieren.

bewerten. Das derzeitige und klnftig anvisierte Teile-
spektrum, die Logistik, die vorhandenen Werkzeuge-
und Betriebsmittel, die Qualifikation und Motivation
der Mitarbeiter, die vorhandenen Flachen sowie
die Organisation und den Ablauf der Umstellungs-
phase. SchlieBlich musste die Produktion wahrend
der Umstellung ja weiterlaufen und die Kunden wie
gewohnt punktlich mit Teilen beliefert werden. Vor
dieser komplexen Aufgabenstellung musste der eine
oder andere Maschinenhersteller kapitulieren und
sich relativ rasch aus dem Kreis der Anbieter verab-
schieden. In der Endauswahl verblieben letztendlich
noch drei Hersteller, von denen Tornos am Ende den
Zuschlag erhielt. Die Schweizer haben den Beschaf-
fungsprozess von Anfang an begleitet und waren als
einziger Anbieter in der Lage sowohl Hochtechno-
logie-Maschinen als auch einfachere Modelle in das
vorhandene Szenario zu integrieren. Tornos hat sich
wie kein anderer Hersteller als Ziel gesetzt, den Markt
mit bedarfsgerechten Maschinen zu bedienen, bei
denen das Preis-/Leistungsverhaltnis optimal passt.
Im oberen Leistungssegment ist Tornos seit jeher
mit der DECO a- und e-Line sehr gut aufgestellt und
setzt hier die MaBstabe. Im mittleren Preissegment ist
der Schweizer Hersteller vor wenigen Jahren mit der
neuen Sigma-Baureihe in die Offensive gegangen.
Die Delta Maschinen, im unteren Preissegment, bie-
ten fur relativ wenig Geld ein Maximum an Prazision
und Flexibilitat. Deshalb fiel die Entscheidung nach
intensiven Diskussionen und Beratungen schlieBlich
fur sieben Tornos Delta Maschinen.

Die Maschine wurde von Tornos entwickelt und
entspricht in Technik, Prézision und Zuverlassigkeit
dem hohen Qualitatsstandard des Unternehmens.
Gebaut werden die Maschinen von dem Koopera-
tionspartner Tsugami in Japan, der dort Uber einen
sehr guten Ruf und jahrelange Erfahrung im Bau von
Werkzeugmaschinen verfugt. Die Delta Baureihe wird
mit 3, 4 oder 5 Achsen und Durchmesserbereichen
von 12 bzw. 20 mm Stangendurchlass geliefert.
Es handelt sich um einfache, leicht zu bedienende
Maschinen fur Standarddrehteile, auf denen es sich
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angenehm arbeiten l3sst. Besonderer Wert
wurde auf eine leichte Zuganglichkeit,
schnellen Werkzeugwechsel und eine gute
Sicht auf den Bearbeitungsprozess gelegt.

Die Maschinen werden mit einem Mini-
mum an Optionen innerhalb von 2 bis 4
Wochen ausgeliefert und kénnen sofort in
Betrieb genommen werden. Die Program-
mierung erfolgt Uber eine einfache Stan-
dardsoftware und erfordert nahezu kei-
nen Schulungsbedarf. Dementsprechend
glnstig ist der Preis, so dass auf diesen
Maschinen einfache Teile auBerordent-
lich wirtschaftlich gefertigt werden kon-
nen. Damit erflllten sie aus der Sicht von
Klaus Meier und den Verantwortlichen bei
Ritzfahr am besten die geforderten Kriterien. Da die
Maschinen gerade in den Markt eingefuhrt worden
waren und es noch wenige Referenzen gab, hatte
Klaus Meier anfangs doch einige Angste, dass alles
so klappt, wie erwartet. Das kann er heute, nachdem
die Produkteinfiihrung ein voller Erfolg war und die
Produktion sofort wieder auf Hochtouren angelaufen
ist, mit einem gewissen Lacheln zugeben.

Von der Investmentbank an die Drehbank

Bruno Fahr, der Vertriebsleiter und einer der Verant-
wortlichen bei Ritzfahr, war vor mehr als finfzehn
Jahren, also noch zu einer Zeit als Investmentban-
ken ein hohes Ansehen genossen, bei einer Schwei-
zer Investmentbank beschaftigt. Dieses Ubergrei-
fende unternehmerische Denken bringt er in das
neue Unternehmen ein. Da er Prozesse ganzheitlich
betrachtet, war er ein groBer Befurworter der sieben
Delta Maschinen. Zum einen sind die Total Cost of
Ownership bei diesen Modellen durch den geringen
Energieverbrauch und die geringen Wartungskosten
ausgesprochen niedrig. Die Kosten fir die Doku-
mentation und Verfolgung von Produktionsprozes-
sen sind wesentlich niedriger, als bei technologisch
hoherwertigen Einzelmaschinen. Zudem k&énnen
Werkzeuge und Vorrichtungen durchgangig auf
allen Maschinen eingesetzt werden, die Program-
mierung ist auf allen Maschinen gleich einfach und
kann von jedem Mitarbeiter erfolgen. Im Sinne der
Teamarbeit kommt man dadurch weg vom Denken
des Mitarbeiters, , das ist meine Maschine und alles
andere berthrt mich nicht”. Hier werden die Mitar-
beiter rotierend mit immer neuen Aufgaben betraut
und vor neue Herausforderungen gestellt. Dies dient
auch der Motivation der Mitarbeiter, insbesondere ist
Ritzfahr mittlerweile auch fir junge Nachwuchskrafte
und Auszubildende eine sehr gute Adresse. Denn die
Optimierung der Fertigung ist erst der Anfang. Jetzt
soll der gesamte Produktionsprozess optimiert und

das Unternehmen fit fir die Zukunft im internatio-
nalen Wettbewerb gemacht werden. Die interne
Logistik, vom Wareneingang bis zum Versand der
blitzblank und sauber verpackten Teile wird gerade
umagestellt. Ebenso die Werkzeugverwaltung und —
ausgabe, die Qualitatssicherung und das Materialla-
ger. Auch hier bringen die sieben Delta Maschinen
von Tornos enorme Vorteile. Zum einen punkten
sie natlrlich durch ihren minimalen Platzbedarf und
zum anderen durch die Durchgdngigkeit. Durch die
gewonnene Flexibilitat kdnnen mittlerweile ganz
neue Auftrage angenommen und wirtschaftlich rea-
lisiert werden. Ein wachsendes Marktsegment sind
heute unter anderem polierte Drehteile, die komplett
gedreht, geschlitzt, mit einem Gewinde versehen und
geglattet aus der Maschine kommen. Jetzt lassen sich
selbst optische Sonderwunsche in Kleinserien fur die
Kunden preislich attraktiv realisieren. Mit ihren Delta
Maschinen und dem Partner Tornos im Ricken sieht
sich die neue Ritzfahr GmbH hervorragend fur die
Zukunft gerUstet und wird ihren eingeschlagenen
Wachstumskurs in den nachsten Jahren mit Sicher-
heit fortsetzen. Der Ersatz der alten kurvengesteu-
erten Drehautomaten durch die neuen Maschinen
der Delta Baureihe von Tornos hat sich fur Ritzfahr
mit Sicherheit gelohnt und die positiven Erfahrungen
im laufenden Praxiseinsatz haben auch den Investor
Uberzeugt.

R
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Ritzfahr GmbH

Beim Breitenstein 22
D-79588 Efringen-Kirchen
Telefon 07628/9118-0
Telefax 07628/9118-89
www.ritzfahr.de
info@ritzfahr.de
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