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Tornos Research Einzigartie Begleitung des 76 Jahre
Center Positionierung Produktes hin zu Innovation...
seiner Verwendung




UTILIS

multidec

swiss type tools

FOR A BETTER PERFORMANCE

European agencies

Germany  Erich Klingseisen KG, DE-78554 Aldingen, Phone +49 7424 981 920, info@klingseisen.de, www.klingseisen.de
[taly Vermas S.r.l., IT-20090 Cesano Boscone, Phone +39 2 458 640 59, vemassrl@tin.it, www.vemas.it
Spain Ayma Herramientas, S.A., ES-20700 Zumarraga, Phone +34 943 729 204, ayma@ayma.es, www.ayma.es

UTILIS

Tooling for High Technology

W Utilis AG, Precision Tools
Kreuzlingerstrasse 22, CH-8555 Muillheim
Phone +41 52 762 62 62, Fax +41 52 762 62 00
info@uitilis.com, www. utilis.com

W Utilis France SARL, Outils de précision
597, avenue du Mont Blanc, FR-74460 Marnaz
Téléphone +33 4 50 96 36 30, Téléfax +33 4 50 96 37 93
contact@utilis.com, www. utilis.com




3. Auflage der
Uhrentage bei Tornos

IMPRESSUM

Circulation: 14’000 copies

Available in: English / French /
German / Italian / Swedish / Spanish

TORNOS S.A.

Rue Industrielle 111

CH-2740 Moutier
www.tornos.com

Phone ++41 (0)32 494 44 44
Fax ++41 (0)32 494 49 07

Editing Manager:
Willi Nef
nef.w@tornos.com

Publishing advisor:
Pierre-Yves Kohler
pykohler@eurotec-bi.com

Graphic & Desktop Publishing:
Claude Mayerat

CH-2852 Courtételle

Phone ++41 (0)79 689 28 45

Printer: AVD GOLDACH
CH-9403 Goldach
Phone ++41 (0)71 844 94 44

Contact:
redaction@decomag.ch
www.decomag.ch

or/m

Tornos Ubernimmt Prazision als 100% al dente:

wichtige Aufgabe im Markenzeichen marktleader Sweden &
primaren Geschaftsbereich Martina Spa favorisiert
des auBerst erfolgrei- Motorex Ortho NF-X
chen Herstellers von
Medizinprodukten

INHALTSVERZEICHNIS

Indikatoren und Personen
3. Auflage der Uhrentage bei Tornos

Umfassendes Sortiment an Absauganlagen
Neuer Temperatur-Stabilisator

Delta-Ausristung fur die Uhrenindustrie
Tornos Research Center

Bearbeitung von Rohren

Die Wendeplatte, die alle Probleme 16st
Einzigartie Positionierung

Tornos Gbernimmt wichtige Aufgabe im primaren Geschéaftsbereich
des duBerst erfolgreichen Herstellers von Medizinprodukten

Prazision als Markenzeichen
Begleitung des Produktes hin zu seiner Verwendung

100% al dente: marktleader Sweden & Martina Spa favorisiert
Motorex Ortho NF-X

76 Jahre Innovation...

Kosteneffiziente Drehautomaten von Tornos

11
14
16
18
20
23

27
37
43

48
52
56

decomagazine 3



oductivit

Performance W Profitability

Qualitat und
Profitabilitat in
der Medizintechnik

y

PICCORMFT SOLIDDRILL

IIIIIIIIIII

@” 4 DL}QU

LEU] LFS’]

www.iscar.ch



or/m

Editorial

INDIKATOREN UND PERSONEN

Im November lieB das Unternehmen Tornos erfolgreich seine Zertifizierung nach I1SO 9001 Version 2008
erneuern. Seit vielen Jahren verfiigt Tornos liber ein Qualitditsmanagementsystem mit dem vorrangigen Ziel,
die Leistungsfahigkeit unserer Prozesse und die Zufriedenheit unserer Kunden zu verbessern.

Wir sind bestrebt, unsere Kunden mit Hilfe zuverlassi-
ger und kontrollierter Prozesse bestmaglich zufrieden
zu stellen. Dies betrifft nicht nur die Qualitat unserer
Maschinen, sondern auch das Unternehmen insge-
samt wie auch unsere Zulieferer. Eines der Grund-
prinzipien eines Qualitdtsmanagementsystems ist die
Prévention und die kontinuierliche Verbesserung. Das
bedeutet, dass die Qualitat eine fortwahrende Auf-
gabe ist, deren Ziel darin besteht, Stérungen so frih
wie moglich zu erkennen, oder aber ihr Auftreten
ganz zu vermeiden. So kann das Qualitdtsmanage-
ment als ein Zyklus von Korrektur- und PraventivmaB-
nahmen verstanden werden, der auch als ,, Deming-
kreis” bezeichnet wird.

Wir haben verschiedene Indikatorsysteme eingefihrt,
anhand derer wir unsere Fortschritte nachvollziehen
und eventuelle Probleme feststellen kdnnen.

So wird beispielsweise der Versand jedes einzelnen
Ersatzteils Uberwacht und monatlich die Schnellig-
keit untersucht, mit der unser Kundendienst antwor-
tet und Hilfe leistet. Wir wissen, dass unsere Kun-
den unter enormem Druck stehen: Immer schneller
und immer kostengunstiger mussen sie arbeiten;
jede Arbeitsunterbrechung kommt einer Katastro-
phe gleich und wir als Maschinenhersteller haben
die Pflicht, einen einwandfreien Service zu bieten.
SchlieBlich sind unsere Kunden ebenso wie wir ver-
pflichtet, die Besten zu sein.

Unsere Qualitatsabteilung arbeitet sehr vorausschau-
end und Uberwacht Uber ihre Verbindungen zu unse-
ren Technikern den Bedarf an Ersatzteilen. Dadurch
ist es moglich, einen Mehrbedarf zu erkennen und
gegebenenfalls die Grinde hierfur zu analysieren.

Durch all diese MaBnahmen kénnen wir sicherstellen,
dass sich die Qualitat unserer Produkte verbessert und
wir einen schnellen Service bieten. Die Indikatoren
und internen Analysen bilden jedoch nur einen Teil
der Antwort, die wir erwarten.

Anhand der Indikatoren kénnen wir unsere Quali-
tat intern messen und die ZweckmaBigkeit unserer
Prozesse und damit unsere Leistungsfahigkeit intern
Uberprufen. Viel schwieriger ist es hingegen, die
andere Seite — die externe Qualitat — zu Uberprufen,
also Ihre Wahrnehmung der Produkt- und Servicequa-
litat von Tornos. Aus diesem Grund haben auch wir
beschlossen, gute Vorsatze fur das neue Jahr zu fas-
sen, und einer dieser Vorsatze betrifft die Neuauflage
unserer Befragung zur Kundenzufriedenheit.

Deshalb haben wir dieser Ausgabe des Decomagazine
einen Zufriedenheitsfragebogen beigelegt und méch-
ten Sie herzlich einladen, uns diesen zurtickzusenden:
Um uns zu verbessern, benotigen wir lhre Hilfe! Sie
kénnen auch auf unserer Website an der Befragung
teilnehmen, unter der Adresse www.tornos.com.

Brice Renggli
Marketingsleiter
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Aktuell

3. AUFLAGE DER UHRENTAGE BEI TORNOS

Laut Arbeitgeberverband der Schweizer Uhrenindustrie waren Ende 2009 in diesem Sektor mehr als

49.000 Menschen beschaftigt. Trotz des Riickgangs gegeniiber 2008 stellt diese Zahl den zweith6chsten
Wert seit 30 Jahren dar. Obwohl fiir das Jahr 2010 noch keine genauen Zahlen bekannt sind, konnte in
diesem Jahr ein Anstieg in einem solchen MaBe verzeichnet werden, dass einige von Personalmangel
sprechen. Wahrend Tornos vor etwa zehn Jahren noch keinen optimal auf die Uhrenindustrie
abgestimmten CNC-Drehautomaten anbot, hat sich die Situation nun grundlegend geandert: Im Jahre 2010
wurde in der Schweiz ein Drittel des Umsatzes in diesem Bereich erzielt.

Seit drei Jahren organisiert das Unternehmen eine spezielle Veranstaltung fiir Uhrmacher. Wir unterhielten
uns dariiber mit Kurt Schnider und Carlos Almeida, den Verkaufsleitern fiir die Schweiz.

Unter den festen Terminen im Jahr zahlen fur Uhren-
hersteller und -zulieferer die Luxusuhrenmessen in
Genf (SIHH) und die Baselworld vor allem zu jenen
Anl3ssen, bei denen Teile innerhalb kurzer Fristen zu
liefern sind. Zwei weitere Veranstaltungen richten
sich eher an Hersteller, die ihre Wettbewerbsfahig-
keit sichern mochten: die EPHJ in Lausanne und die
Uhrentage von Tornos in Moutier. Herr Carlos Almeida
erldutert: ,Die Tornos-Unternehmensgruppe kann
heute alle mechanischen Teile fir Uhrwerke, selbst
aufwéndigste Komplikationen, ebenso wie sémtliche
Ausstattungs-, Gehduse- und Armbandteile fertigen.
Diese umfassende Kompetenz entspricht durchaus
den Entwicklungstendenzen im Uhrmacherbereich.”

Wichtige Entwicklungstendenzen

Zwischen 2009 und 2010 sind einige Unternehmen
vom Markt verschwunden, wobei der Hauptgrund

hierfir nicht in der Wirtschaftskrise, sondern in der
Eingliederung kleinerer Strukturen in die Uhren-
manufakturen zu sehen ist. Dieses Streben nach
Eigenstandigkeit zeigt sich entweder im Aufkaufen
kleiner spezialisierter Unternehmen oder im Erwerb
von Fachwissen und Produktionsmitteln. Die zur Ver-
fligung stehenden eigenen Strukturen bieten den
Uhrenmanufakturen die Moglichkeit, Fristen besser
zu koordinieren und die Kontrolle tber vertrauliche
Entwicklungen zu behalten.

Hightech und Schweizer Qualitat

Aufgrund der Tatsache, dass die einzelnen Prozesse
direkt in die Produktionskette eingebettet sind, verfu-
gen die Uhrenmanufakturen Uber Hightech-Maschi-
nen, die sich nahtlos in das Qualitdts- und Innovati-
onsimage einfligen, das die Schweizer Uhrenindustrie
vermitteln will und soll. Dartber hinaus kédnnen sie

decomagazine 7
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auf diese Weise Teile fertigen, die mit bisherigen Pro-
duktionsmitteln einfach nicht mehr moglich waren.

Zwei grundlegende Entwicklungen

Wie wir bereits weiter oben gesehen haben, bilden
Komplexitdt und Innovation eine dieser Entwicklungs-
tendenzen. Teile mit kombinierten Funktionen oder
aus schwierigen Werkstoffen erfordern Fertigungs-
l6sungen mit Spitzentechnologie. Der industrielle
Aspekt erlangt dabei immer groBere Bedeutung,
da die Wiederholgenauigkeit von Prozessen fur die
Schweizer Uhrmacher nur von Vorteil sein kann.

Die andere wichtige Entwicklungstendenz betrifft den
Austausch kurvengesteuerter Maschinen. Angesichts
des zunehmenden Alters der Maschinenparks und des
Generationswechsels beim Bedienpersonal, durfte
diese Technologie innerhalb mehr oder weniger kur-
zer Zeit verschwinden.

WAS BEI DEN UHRENTAGEN
ZU SEHEN IST

EvoDeco 16 — gefraste Federhaustrommel
Delta 12 - Federhausdeckel

Almac CU 1007 - Platine

Deco 10 a — Federwelle

Herr Manfred Laubscher, technischer Leiter des gleich-
namigen Unternehmens, der mit dem Austausch sei-
ner kurvengesteuerten Maschinen begann, berichtet
uns: , Wir bilden noch Dreher an kurvengesteuerten
Maschinen aus. Aber es stimmt, dass diese Speziali-
sierung verloren geht, das Interesse der jungen Leute
ist sehr gering und die Verflgbarkeit der Ersatzteile

uy

wird nicht ewig dauern™’.

Die Spezialisten von Tornos haben eine Umfrage
unter den 10 groBten Firmen durchgefuhrt, die diese
Maschinen verwenden. Diese Unternehmen arbeiten
mit mehr als 2000 kurvengesteuerten Maschinen (im
Jahre 2010!). Wenn man diese Zahlen auf die rund
460 in der Schweiz tatigen Drehteilhersteller hoch-
rechnet, lasst sich erahnen, dass das Volumen dieses
Austauschmarktes betrachtlich ist.

Losungen fiir die beiden Entwicklungen

Mit Blick auf den Austausch von kurvengesteuerten
Maschinen verfiigt Tornos mit der Produktreihe Delta
Uber eine Maschinenserie, die aufgrund ihrer Preise
durchaus dafur geeignet ist, kurvengesteuerte Dreh-
maschinen zu ersetzen. Qualitat, Wiederholgenauig-
keit und Prazision sind bei etwa gleichen Teilekosten
besser.

Auf der Innovationsebene ist das Unternehmen
Tornos beispielsweise auf dem Markt dafur bekannt,
dass es mit dem Prinzip des Abwalzfrasens einen

" Siehe Artikel ,Ersetzen von kurvengesteuerten Maschinen durch
Maschinen des Typs Delta von Tornos” in decomagazine 54. Zum
Download folgende Adresse anklicken: http://www.decomag.ch/
pdf/2010/tornos-dmag-201003054-cch-replace-cam-mc-fr.pdf.
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technologischen Vorsprung hat. Egal ob frontal, vorn,
hinten, tangential oder helixformig, die Gerdte von
Tornos beherrschen alles. Und zwar so gut, dass Uber
15% der im Uhrmacherbereich eingesetzten Deco-
Maschinen damit ausgerUstet sind. Zahlreiche Opti-
onen wie die Werkstickaufnahme fur die Endbear-
beitung, Rickgewinnungssysteme flr anspruchsvolle
Teilefertigungen oder andere erlauben den Benutzern
ein noch effizienteres Arbeiten.

Das Doppelproblem der Uhrmacher

Im Bereich der Schrauben kennen die Uhrmacher
zwei gangige Probleme. Erstens das Anfertigen des
Gewindes bis unter den Schraubenkopf, zweitens
die Herstellung von Gewinden, die Uber die gesamte
Schraubtiefe des Innengewindes zu den vorhandenen
Profilen passen und schlieBlich die VerknUpfung dieser
beiden Elemente, um eine optimale selbstsichernde
Verbindung herzustellen. Wahrend diese Problematik
stets handwerklich durch das Fingerspitzengefthl der
Uhrmacher geltst wurde, die jedes Teil einzeln feilen
und justieren, waren Wiederholgenauigkeit und Aus-
tauschbarkeit keineswegs gewahrleistet.

Die Doppellésung

Kurt Schnider erlautert: ,Moderne ultraflache Uhren
oder Komplikationen auf mehreren Ebenen bei
geringeren Abmessungen machen die Fertigung
von Schrauben erforderlich, die bis unter den Kopf
genutzt werden kénnen. Mit den alten Technologien,
sei es die Verwendung von Gewindeschneidern oder
von Gewindestrehlern, war eine effiziente Anferti-
gung solcher Gewinde nicht méglich. Wir haben das
Prinzip des Mehrkantdrehens als Ausgangspunkt
genommen und ein neues Gerdt entwickelt, das die
Montage eines Abwalzfrdsers an einem Mehrkant-
frdsapparat ermdéglicht. Aufgrund der aktiven Syn-
chronisation entsteht durch simples Einstechen in
den Werkstoff ein perfektes Gewinde, und zwar bis
unter den Kopf”.

NUTZLICHE INFOS

e VVom 8. bis zum 11. Mérz

e Showroom von Tornos,
rue Industrielle 111, CH-2740 Moutier

e Zwischen 9.00 und 17.00 Uhr geoffnet
(nach Anmeldung)

e Vier groBe Uhrenhersteller haben ihr
Kommen bereits angekiindigt.

Kompetenz fiir die Bearbeitung von Baugruppen

Mit seinen Produktreihen fur Einspindel-Drehauto-
maten mit beweglichem Spindelstock, Mehrspindlern
und Almac-Bearbeitungszentren bietet das Unter-
nehmen Tornos den Uhrmachern gebrauchsfertige
Losungen an, beispielsweise fur die Fertigung einer
Stellbaugruppe. Herr Almeida erklart abschlieBend:
.Wenngleich Tornos seine Wurzeln in der Uhrenin-
dustrie hat, so haben wir diese im Laufe der Zeit aus
den Augen verloren. Seit etwa zehn Jahren haben
wir in enger Zusammenarbeit mit Uhrmachern und
Zulieferern in diesem Bereich enorme Anstrengun-
gen unternommen, um ihnen Lésungen anbieten zu
kénnen, die dem Ruf der Schweizer Uhrenindustrie in
nichts nachstehen”.

Und auch wenn diese Entwicklungen fur die Uhrenin-
dustrie bestimmt sind, kommt die Technik auch ande-
ren Bereichen wie beispielsweise der Medizin- oder
der Mikrotechnik zugute.

Wiinschen Sie weitere
Informationen?
Tornos SA
Uhrentage

Industrielle 111

2740 Moutier

decomagazine
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Option
Olnebelabsaugung fir alle Tornos-Maschinen (ver-

schiedene Modelle, siehe Tabelle am Ende des Arti-
kels).

Prinzip

Bei den neuen Absaugungen handelt es sich um Zen-
trifugalabscheider. Ein Ventilator saugt den Dampf in
Richtung Nachfilteranlage ab, die mechanisch (HEPA)
oder elektrostatisch funktioniert.

Technik

UMFASSENDES SORTIMENT

AN ABSAUGANLAGEN

Fiir alle Ein- und Mehrspindelmaschinen von Tornos steht ein neues Konzept fiir die Absaugung
von Olnebel zur Verfiigung. Fiir jede Maschine sind drei Optionen erhiltlich: eine mechanische
Anpassung fiir die Zentralabsaugung, eine Absaugung mit mechanischem Nachfilter und eine
Absaugung mit elektrostatischem Nachfilter.

Der mechanische Nachfilter (HEPA) ist fiir den ,leichten” Einsatz und der elektrostatische Nachfilter
fiir Fertigungsbedingungen mit starker Oldampf- und Olnebelbildung bestimmt.

Vorteile

e Auswahl des fur die Anwendung bestgeeigneten
Filtertyps mdglich.

e Integriertes System, automatischer Betrieb.

Sicherheit, fir Brandschutzsystem (Bremsmotor).

Einfache und geringe Wartung.

Arbeitsbereich bleibt frei von Oldampf und -nebel.

Saubere Luft, die in den Raum rickgefthrt wird.

Umfassendes Sortiment dhnlicher Systeme mit
glinstigem Preis-Leistungs-Verhaltnis.

decomagazine 11
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Anmerkung
FILTERTYPEN UND MASCHINEN Bei Bearbeitung von geharteten Werkstoffen oder
Maschine Filter Optionsnummer festen Rohlingen bzw. bei Verwendung mehrerer
DELTA 12 HEPA 400 466-6560 Hochdruckpumpen wird der elektrostatische Filter
DELTA 20 HEPA 400 466-6560 empfohlen.
GAMMA 20/5 HEPA 500 462-5560 Der Saugkasten ist bei den beiden Typen mit Nach-
ELECTRO 500 462-5562 . - . A .
Zentralabsaugung g Eltegfﬂlelch. Es. ist aIsT linoghch., \;]on ?\I]nequEPA
MICRO 7 HEPA 400 5396512 achfilter zu einem elektrostatischen Nachfilter zu
ELECTRO 400 232-6514 wechseln und umgekehrt.
Eeialosagong = oSl Fir Mehrspindler ist nur der elektrostatische Nachfil-
MICRO 8 HEPA 400 233-6512 sl e . .
R 5336514 ter erh:althch. Dies ist abhdngig von den Bearbeitungs
Zentralabsaugung 2336516 und Kuhlungsanforderungen.
SIGMA 20/32 HEPA 1500 234/236-6522
ELECTRO 1500 234/236-6524 .
Zentralabsaugung 234/236-6526 Technische Daten
DECO 7/10 HEPA 500 222/224-6512 Je nach Maschine reicht die Saugleistung von 400
ELECTRO 500 222/224-6514 :
is 2 m3/h.
Zentralabsaugung 222/224-6516 bis 2500 m*/
DECO 13 HEPA 1000 226-5435 Geréuschpegel: 61 bis 68 dB, je nach Modell.
;:if;';%;a%%%ng ggg'zgz Drehstrom-Bremsmotor mit Mehrspannung von
T HEPA 1000 243-5436 0,37 kW bis 1,5 kW kompatibel mit 400 V/50 Hz -
ELECTRO 1000 243-5438 460 V/60 Hz.
Zentralabsaugung 243-5440
DECO 20/26 HEPA 1500 223/225-5436 o r
ELECTRO 1500 223/225-5438 Kompatibilitat
Zentralabsaugung 223/225-5440 Alle Tornos-Maschinen

Verfligbarkeit

Die Absaugungen sind ab Werk erhaltlich und kén-
nen ebenso in bereits installierte Maschinen integriert

werden.

LOSUNGSANBIETER

Das Unternehmen Tornos bietet seinen Kunden komplette Fertigungslésungen an und betrachtet
dabei seine Maschinen als das Herzstick eines Systems. Und wenn von einem , Herzstlick” die Rede
ist, muss es auch ,,andere Organe” geben: die Peripheriegerate. Eine Vielzahl von Unternehmen ist auf
die Herstellung von Zusatzelementen fir Bearbeitungsmaschinen spezialisiert. Die Herausforderung
fr Tornos besteht also darin, mit diesen Unternehmen eng zusammenzuarbeiten, um auf diese Weise
Losungen anbieten zu kénnen, die den Anforderungen der Kunden gerecht werden und sich optimal in
die Maschinen integrieren lassen, gewissermafBen mit ihnen eine einzige leistungsfahige Einheit bilden.

Samuel Ventron, Product Manager fiir Peripheriegerate, erklart uns: ,Die Maschinen von Tornos sind
sehr leistungsféhig. Um deren Potenzial bestmdglich zu nutzen, missen alle Peripheriegerdte und
die Maschine optimal zusammenarbeiten. Die Direktion hat unser Team aufgestellt, damit dieses
Zusammenspiel gewahrleistet wird”. Und er fugt hinzu: ,Ziel ist es dabei, mit renommierten Anbietern in
néheren Kontakt zu treten und privilegierte Partnerschaften fir die gesamte Produktpalette von Tornos
aufzubauen. Unsere Aufgabe besteht darin, diese Partner in die Entwicklung von Komplettlésungen
einzubeziehen. Die so entstehenden Synergien kommen unmittelbar unseren Kunden zugute”.

Die zwei neuen Peripheriegerateserien, die in dieser Auflage von decomagazine vorgestellt werden,
sind das Ergebnis dieser Zusammenarbeit.

12 decomagazine
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NEUER TEMPERATUR-STABILISATOR

Eine konstante Temperatur des Bearbeitungs-
fluids ist von enormer Wichtigkeit. Tornos bie-
tet hierfiir eine neue Reihe von Olkiihlern und
Wasser-Ol-Wiarmetauschern an.

Option
Temperatur-Stabilisator fur Tornos-Maschinen (siehe
Tabelle am Ende des Artikels)

Prinzip

Die Kuhlung erfolgt durch einen Warmeaustausch
zwischen einem Wasser- und dem Schneidélkreislauf
oder zwischen einem Gas- und dem Schneidélkreis-
lauf (Direktverdampfung).

Vorteile

* Kontaktlose Kiihlung sorgt fir stets sauberes Ol.

e Feineinstellung der Temperatur per Mikroprozessor.

¢ Hohe Kuhlleistung bei geringem Platzbedarf.

e Sehr gunstiges Preis-Leistungs-Verhaltnis.

¢ Warmetauscher demontierbar und leicht zu reini-
gen (Einspindel-Drehmaschinen).

e Verbesserung der Temperaturstabilitdt der Maschi-
nen.

Anmerkungen

Wasser-Ol-Wérmetauscher sind ebenso erhéltlich
(Entwicklung auf Anfrage) fir Anlagen, bei denen
die Maschinen an einen zentralen Wasserkreislauf
angeschlossen sind.

Technische Daten

Je nach Maschine sind mehrere Leistungsstufen ver-
flgbar: 3,6 und 7,4 kW fur Einspindelmaschinen bzw.
21 und 37 kW fur Mehrspindelmaschinen.

Kompatibilitat
Maschinentypen Sigma, Deco sowie samtliche nume-
risch gesteuerten Mehrspindler von Tornos.

Verfiigbarkeit

Die neuen Temperatur-Stabilisatoren sind ab Werk
erhaltlich und kénnen ebenso in bereits installierte
Maschinen integriert werden.

TEMPERATUR-STABILISATOR UND MASCHINEN

Maschine Leistung Optionsnummer
GAMMA 20/5 3,6 462-6570
GAMMA 20/6 3,6 462-6570
SIGMA 20 7.4 234-6032
SIGMA 32 7.4 236-6032
DECO 7 3,6 222-5462
DECO 10 3,6 224-5462
DECO 13 3,6 226-5462
EVODECO 16 3,6 243-5462
DECO 20 7.4 223-5462
DECO 26 7,4 225-5462
MULTIDECO Leistung der installierten Hochdruckpumpen
MULTIALPHA < 8,5 kW, Kuhler mit 21 kw,
MULTISIGMA > 8,5 kW, Kuhler mit 37 KW

MULTIDECO 20/8b

MULTIDECO 20/6b

MULTIDECO 32/6i

MULTISIGMA 8x24

MULTIALPHA 8x20

MULTIALPHA 6x32

21
37

21
37
21
37
21
37
21
37

21
37

265-2576
265-2577

266-2576
266-2577
264-2576
264-2577
272-2576
272-2577
269-2576
269-2577

270-2576
270-2577

Der Wérmetauscher fir die Installation in zentralen Systemen ist auf Anfrage

separat lieferbar.

decomagazine 13
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DELTA-AUSRUSTUNG FUR DIE UHRENINDUSTRIE

Mehr denn je werden kurvengesteuerte Maschinen durch Delta-Maschinen ersetzt. Um auch in der Uhrenindustrie
einen perfekten Ubergang zu bieten, wartet Tornos mit einigen Optionen auf, die es erméglichen, die Maschine
entsprechend umzuriisten.

14 decomagazine

Optionen
e Feste FUhrungsbuchse.

¢ Spannzange in der Gegenbearbeitung, vorne ein-
stellbar, verfligbar fir Spannzange F10 oder F13.

e Anpassung fur Werkzeughalter 8x8.

Fur diese Optionen gibt es zum Zeitpunkt der Publi-
kation noch keine Nummern. Bei Interesse wenden
Sie Sich bitte an Ihren gewohnten Tornos-Wiederver-
kaufer.

FESTE FUHRUNGSBUCHSE

Die feste FUhrungsbuchse hat sich auf Deco 10 bereits
viele tausend Mal bewdhrt. Diese standardmassig fur
die Uhrenindustrie verwendete Fihrungsbuchse mit
einem Schaft von 16 mm (B16/1353/J6R/...) war bis
heute fur Delta nicht erhaltlich.

Vorteile

¢ Das Bearbeiten mit fester Fihrungsbuchse erfolgt
praziser und effizienter.

¢ Die integrierte Kihlung erméglicht eine perfekte
Schmierung der Stange.

Einschrankungen

Der Maximal-Durchmesser betragt 10 mm (kein Pro-
blem fur die Uhrenindustrie).

VORNE EINSTELLBARE SPANNZANGE
IN DER GEGENBEARBEITUNG

Bei der Bearbeitung von anspruchsvollen Werkstticken
in der Gegenbearbeitung ist die Spannung des Teiles
nicht ganz einfach. Beispielsweise beim Spannen auf
einem Gewinde oder eines Rohres mit diinner Wand-
starke muss die Spannkraft entsprechend angepasst
werden, damit das Werkstick nicht verformt wird.

Vorteile
¢ Mechanisch reduzierte Spannkraft.

e Einfaches und spezifisches Einstellen fur jedes
Werkstick.

e Einstellung der Gegenspindel Zangenspannung von
vorne.

e Einfaches mechanisches System.
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ANPASSUNG FUR

WERKZEUGHALTER 8x8

Fur die Uhrenindustrie wird in der Regel mit Werk-
zeughaltern mit einem Querschnitt 8x8 gearbeitet.
Tornos entwickelte eine Schnittstelle, damit dieser
Werkzeugtyp auf den Delta-Maschinen montiert
werden kann, ohne dass die Originalplatten ausge-
wechselt werden missen.

Vorteile
¢ Verwendung der ,Standards” fir die Uhrenindustrie.

e Universalitat der Werkzeuge im Maschinenpark fur
die Uhrenindustrie.

e System fUr die einfache und rasche Einrichtung.

Kompatibilitat

Alle drei beschriebenen Optionen sind mit den
Maschinen Delta 12 kompatibel.

Verfligbarkeit

Die Ausrustung fur die Uhrenindustrie fur Delta 12 ist
bereits ab Werk verfligbar. Die Ausristung auf bereits
installierten Maschinen ist mdglich.

01/ decomagazine 15



Interview

TORNOS RESEARCH CENTER

Nach zahlreichen Jahren punktueller Zusammenarbeit haben sich Tornos und die Ingenieurschule HE-Arc in
St-lmier entschieden, lber das Institut TT-Novatech das Tornos Research Center (TRC) zu griinden und damit
einen weiteren Schritt in ihrer bereits engen Zusammenarbeit zu machen. Diese strategische Zusammenarbeit
zwischen der Fachhochschule und Tornos wird sich rund 30 Kilometer von Moutier entfernt in den Raumlichkeiten
des Parc Technologique in St-Imier konkretisieren.
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Decomag wollte mehr darlber
erfahren und unterhielt sich
mit dem neuen CEO von Tornos,
Philippe Jacot.

dm: In der Vergangenheit zog Tornos regelmas-
sig die HE-Arc fiir verschiedene Forschungspro-
jekte hinzu. Inwiefern wird das Tornos Research
Center die Zusammenarbeit zwischen der Fach-
hochschule und lhrem Unternehmen andern?

Philippe Jacot: Seit zahlreichen Jahren arbeiten wir
erfolgreich mit der HE-Arc im Rahmen verschiede-
ner Projekte punktuell zusammen. Mit dem Tornos
Research Center, das in unserem Sektor eine Premiere
darstellt, beabsichtigen wir ein intellektuelles Wettei-
fern zwischen unserem Partner, der HE-Arc, einerseits
und den Ingenieuren unseres Unternehmens ande-
rerseits. Das neue Forschungszentrum wird nicht nur
die Zusammenarbeit bei der Umsetzung von F&D-
Projekten, sondern auch die Uberlegungen zu den
strategischen Technologie-Roadmaps foérdern.

dm: Welche Vorteile werden sich fiir Tornos aus
dieser neuen Zusammenarbeit ergeben?

Philippe Jacot: Wir kdmpfen gegen eine ausserst
starke und aggressive Konkurrenz an. Tornos ist und
war schon immer ein Technologieleader. Um in dieser
Position zu bleiben, sind wir auf die Erfahrung unserer
Ingenieure angewiesen, aber auch auf das akademi-
sche Kapital, das uns die Fachhochschule bieten kann.
Zudem kann sie uns den Zugang zu neuen Techno-
logien erleichtern. Die Zusammenarbeit ist auch fir
die HE-Arc von grossem Interesse, denn sie kann die
Schule auf die Praxis in der Industrie ausrichten. Die
geografische Ndhe zwischen dem Research Center
und den Forschungslabors tragt erheblich zum Ver-
standnis und Bewusstsein in der Schule, der Proble-
matiken, die Tornos in der Industrie antrifft, bei. Wir
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hoffen auch, Talente zu wecken und Jungtalente in
unserem F&E-Ingenieurteam zu integrieren.

Die Philosophie des Tornos Research Center lehnt sich
an diejenige des Nokia Research Center, des Technical
Research Centre of Finland (VTT), des Innovation Incu-
bator de Logitech und der ETHL an, einfach in einem
bescheideneren Rahmen. Wir versuchen, im Rahmen
unserer Mdglichkeiten eine gewisse Systematik in die
Innovation zu bringen.

dm: Aber warum haben Sie die HE-Arc in St-Imier
und nicht eine andere Schule ausgewahlt?

Philippe Jacot: Die HE-Arc und Tornos gehéren der-
selben Region an. Sie sind von derselben Geschichte
gepragt, haben dieselben Interessen und werden von
derselben Dynamik angetrieben. Vor Gber einem Jahr-
hundert wurde in diesem Umfeld die Drehmaschine
mit beweglichem Spindelstock erfunden. Flr unsere
Aktivitaten ist es Uberaus wichtig, dass wir unseren
Innovationsgeist und unsere Prazisionskultur pflegen.

Die Ingenieurschule befindet sich in dieser Region,
weil die ansassige Industrie stark auf die Mikrome-
chanik ausgerichtet ist. Tornos ist ebenfalls integrier-
ter Bestandteil dieses Industrienetzes. Wir schliessen
jedoch die Zusammenarbeit mit anderen Schulen
nicht aus und die HE-Arc wird auch weiterhin mit
anderen Unternehmen zusammenarbeiten kénnen.

dm: Welche Vorteile ergeben sich fiir die Kunden
von Tornos aus dieser Zusammenarbeit?

Philippe Jacot: Unsere Ziele sind klar in dieser Hin-
sicht: Wir méchten den Zugang zu unseren Maschi-
nen und deren Verwendung erleichtern, sie dank
addquater und insbesondere unserem Aktivitats-
bereich angepasster Technologien leistungsstarker
machen. Langfristig werden wir uns auf mechani-
sches Design, Bearbeitungsvorgange, fortgeschrittene
Kontrolle und Mechatronik sowie auf Modellierung
und Simulation konzentrieren. Mit dem TRC bahnen
wir unsere Zukunft, denn in unserem Aktivitatsbe-
reich gibt es noch zahlreiche Herausforderungen zu
meistern. Wir sind Uberzeugt, dass wir durch das
Zusammenlegen unserer Erfahrung und der jungen
und kreativen Ideen der HE-Arc-Studenten Losun-
gen mit Spitzentechnologien entwickeln und somit
gegeniber unseren Kunden wettbewerbsfahig blei-
ben kénnen.

dm: Wann wird die Forschungsarbeit aufgenom-
men?

Philippe Jacot: Die offizielle Einweihung findet am
Tag des Druckes Decomagazins statt. Wir hoffen, dass
wir nach einer ersten Phase der Einrichtung ab Marz
erste Projekte angehen kénnen.

decomagazine 17



Tipps und Tricks

BEARBEITUNG VON ROHREN

18 decomagazine

Pos. 2

Beschreibung:

Die beim Anschnitt und beim Laden einer neuen
Stange verwendeten TB-DECO Standardmakros
richten das Schneidwerkzeug immer Uber der End-
stangenmitte aus bzw. in der negativen X-Position
entsprechend dem Wert Lx in der Werkzeuggeo-
metrie. Wenn bei der Bearbeitung eines Rohres ein
Drehstahl mit Wendeplatte verwendet wird, muss
der Endschnitt fertiggestellt werden kénnen, sobald
der Innendurchmesser des Rohres erreicht ist (Pos. 1).
Da die X-Achse nicht bis zum Negativwert, sondern
nur bis zum inneren Rohrdurchmesser fahrt, ist beim
Abstechen im Vergleich zu einem Standardmodell
eine beachtliche Zeitersparnis méglich.

Ist dies nicht der Fall und der Drehstahl beendet sei-
nen Hub unterhalb der theoretischen Stangenmitte

(Pos. 2), druckt die Wendeplatte nicht mehr gegen
die Rohrwand, was zu einem Langenproblem beim
Laden des nachsten WerkstUcks fuhrt.

Bei den Maschinen Deco10, Deco13, Deco20 Deco26,
EVODeco10 und EVODeco16 ist es moglich, nur bis
zum inneren Rohrdurchmesser zu schneiden.

Beim Offnen eines neuen Werkstiicks steht ein Bei-
spiel zur Verfugung, im Schnitt auf Kamm1, unter
Beispiel (TB-01) fur samtliche Deco + EVODeco ,,.a".

Fir diese Bearbeitungsweise ist ein Parameter P2
nach G910 im Programm INIT hinzuzufligen. Dieser
Parameter P2 entspricht dem Mindestdurchmesser,
den das Schneidwerkzeug beim Abstechen erreichen
muss. (Beispiel: G910 P2=10)

ﬁ

#

vx &

:

" fs om I
s | w
NCAN ®

I o T oA e BTG 1T b e

FoB oA oL

%

|
|
ln} [ e [

Rescrioton defoodeation-— | Awsprincipans 1y [f
purda: [ ] [¢f 2|7 Virluel T Supprimé &]
Ol ;

]

Ig-;n TTENTE ARFUSAGE)

B

) TR BR7E | ANSIULATION CONTROLE G380 )

U S— |ﬁﬂdrml T Supprimd
™ Mode Dabug T Comimntaln

W o G o G e L

or/m



Zudem sind im Hauptprogramm die Operationen 1:7
und 1:8 abzuandern.

Es muss die Variable #3171 eingegeben
werden, die dem in Parameter P2 von
G910 programmierten Wert entspricht.

Awesprinclpau .
ﬁ%@wﬂ e el
Durée: l,ﬂ J Fivirtuel I Supprimé | EH

i A audiiaire
il Tl‘l Ij‘” __] FiViftuel I Supprimé
Cutil r MM“H I ﬂﬁl‘l‘lﬂmﬂ

| |61 1=#0035 G100 (| #0135 = #E001 + SECURITE DE 0.5 MM )
T %1=#0171 FOOZH171 = POSIMON P DE TRONCONMAGE LORS DVUSINAGE DE TUBE)

Ausserdem ist es erforderlich, G91 in
der Operation 1:8 hinzuzufugen, damit
der Schnitt durch Verschiebung um den
Wert Lx des Schneidwerkzeugs fertig-
gestellt werden kann (wenn G917 nicht
hinzugefigt wird, erfolgt der Schnitt bis
unterhalb der Mitte).
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Anmerkung: Diese Option ist ab der

Version 8.02.040 von TB-Deco verflg-
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Technik

DIE WENDEPLATTE, DIE ALLE PROBLEME LOST

Im Bereich des Automatendrehens gehéren Einstech- und Dreharbeiten mit nur einem Werkzeug zum
Tagesgeschaft. Doch leider eignen sich herkdmmliche Wendeplatten mit X-Geometrie (Pariserschliff) je nach
Werkstoff nicht immer optimal fiir die Handhabung langer und groBer Spane. Applitec prasentiert eine neue
Produktfamilie von Wendeplatten, welche die Vorteile der X-Wendeplatten bei der Bearbeitbarkeit mit den
Spanroller-Qualitdten der ISO-Wendeplatten verbindet: die Wendeplatten der Top-Line-Serie mit ZX-Geometrie.

Gesprach mit Pascal Kohler, dem technischen Leiter des Schweizer Unternehmens.
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Applitec ist ein Unternehmen, das seinen Kunden
zuhort. Bei zahlreichen Kundenbesuchen, die Pas-
cal Kohler durchfuhrte, kam regelmé&Big die Frage
nach einer Wendeplatte zum Einstechen und Drehen
auf, die Spane effizient handhabt. Wenngleich die
Fertigung von Wendeplatten mit Pariserschliff durch
Schleifen sehr einfach ist, so besteht aufgrund der
Grenzen des Verfahrens keine Mdaglichkeit, Spanroller
hierflr anzubieten. Es gab also keine echte Losung
ohne Kompromisse.

Neue Technologie

Um seine neue ZX-Wendeplattenserie anbieten zu
kdnnen, hat das Unternehmen ein innovatives Her-
stellungsverfahren eingefihrt, das Spanroller in Ver-
bindung mit einer beliebigen Schneidkantenform
ermdglicht. Damit konnte die Fertigung neuer Gene-
rationen von Stechdrehstahlen beginnen. Mit Hilfe

dieser Technologie kann Applitec ebenso Schneid-
platten frei nach Wahl fir diese Arbeiten anbieten.

Auch fiir bleifreie Kupferlegierungen geeignet?

. Wir lernen Tag fir Tag dazu”, erklart uns Pascal Koh-
ler. Und er erganzt: , Bei einem meiner jingsten Besu-
che hat mir ein Kunde die Ergebnisse der Arbeit mit
diesen neuen Wendeplatten und bleifreiem Messing
vorgefihrt. Es handelte sich nicht um herk6mmliches
Messing, sondern um eine dieser neuen Legierungen,
die besondere Eigenschaften haben... und Nachteile
bei der Produktion mit sich bringen, vor allem lange
Spéne. Die Benutzer waren begeistert”.

Ein bereits gut aufgestelltes Sortiment

Die neue ZX-Serie ist in allen gangigen GréBen von
740 bis 760 fur Maschinen mit rechter Drehrich-
tung und von 730 bis 750 fir Maschinen mit linker
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VORTEILE DER NEUEN ZX-SERIE

¢ Besonders gut fur schwierige Werkstoffe
geeignet

e Langere Lebensdauer der Werkzeuge

¢ Bessere Handhabung der Spéane

e Geringere Maschinenstillstandszeiten

e Verstarkte Schneidkante

e Fertigung von Spanbrechern frei nach Wahl

Auf die Frage nach dem Preis antwortet uns
Pascal Kohler: , Wir bieten die Standard-ZX-
Wendeplatten zu Preisen an, die mit denen
der marktiblichen ,einfachen” Wendeplatten
vergleichbar sind. Unser Ziel besteht darin,
unseren Kunden den Zugang zu dieser neuen
Technologie ohne Mehrkosten zu ermdégli-
chen”.

Drehrichtung erhéltlich; die Klemmhalter sind mit
Querschnitten von 7x7 bis 20x20 verfugbar. Die Pro-
duktfamilie 760 bietet ebenso die Moglichkeit zum
Ruckwartsdrehen mit dieser Technologie. Eine Bro-
schure fur die Serie kann unter den Kontaktdaten am
Ende des Artikels angefordert werden.

Sonderformen auf Anfrage

Applitecist in der Lage, ZX-Wendeplatten auf Anfrage
in Sonderformen mit speziell auf die Bearbeitungs-
und Werkstoffanforderungen abgestimmten Schnitt-
winkeln und Spanrollern anzubieten.

Pascal Kohler meint: , Wir verfiigen (ber einen groBen
Erfahrungsschatz im Bereich des Spanens und oft ver-
lassen sich unsere Kunden auf uns, damit wir ihnen
die fir ihre Bedlrfnisse optimale Lésung vorschlagen.
Mit der Technologie, die fir die ZX-Wendeplatten
zum Einsatz kommt, kénnen wir unseren Kunden
auch verschiedene Varianten anbieten und geben
lhnen so Gelegenheit zu testen und eine méglichst
effektive Wahl zu treffen”.

Winschen Sie weitere Informationen? Pascal Kohler
steht Ihnen unter folgender Adresse zur Verfigung:

APPLITED

SWISS TOOLING

Applitec Moutier S.A.

Ch. Nicolas-Junker 2
CH-2740 Moutier

Tel. +41 32 494 60 20

Fax +41 32 493 42 60
www.applitec-tools.com
p.kohler@applitec-tools.com
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Aktuell

EINZIGARTIE POSITIONIERUNG

Die Schweiz ist eines der Lander der Welt mit der hochsten Dichte an Unternehmen, die im Medizinalsektor
tatig sind. Rund 1400 Unternehmen generieren insgesamt liber 48000 Stellen und liber 60% dieser
Unternehmen sind in der Produktion tatig. Diese Hersteller sind in einem Umkreis von 150 Kilometer um
eines der traditionellen mikrotechnischen Zentren der Schweiz und Europa angesiedelt.

Mitten in diesem Zentrum findet auch die Fachmesse fiir mikro- und medizintechnisches
Know-how mediSIAMS statt.

Die Starke der mediSIAMS ist ihre gezielte Ausrich-
tung auf die Produktion fur den Medizinalsektor.
SIAMS-Prasident Francis Koller sagt: , Fir die diesjah-
rige Ausgabe der Messe haben wir entschieden, uns
noch stérker auf die Mikrotechnik fir den Medizinal-
sektor zu konzentrieren.” Die Folge dieser gezielten
Ausrichtung ist, dass die Endprokte fur den Medizi-
nalsektor aus dem Produktverzeichnis verschwinden
und mit ihnen auch reihenweise Stande.

Logische Ausrichtung
als Antwort auf eine Tendenz

Dank der positiven Erfahrungen bei der Organisation
der SIAMS und des dabei gesammelten, relevanten
Wissens im Umgang mit der mikrotechnischen Welt
kénnen sich die Organisatoren der mediSIAMS auf

ein umfassendes Know-how abstitzen. Nach zwei
Ausgaben, bei denen die Fachmesse nicht klar posi-
tioniert war, wurde die Entscheidung getroffen, die
Anzahl der Aussteller bewusst zu verringern, um
die gezielte Ausrichtung auf einen ganz bestimm-
ten Bereich zu ermdglichen. Die mediSIAMS positi-
oniert sich klar als die Messe der Mikrotechnik fur
den Medizinalsektor. In einer Zeit, in der die Unter-
nehmer generell Uberlastet sind und ein Messebe-
such deshalb so effizient wie méglich sein muss, stellt
eine spezialisierte Fachmesse in humaner Grésse ein
wichtiges Instrument dar. Wer sich fur die Produk-
tion fur den medizinischen Bereich interessiert und
Produktionsmittel oder Lieferanten in diesem Bereich
sucht, investiert mit dem Besuch der mediSIAMS
seine Zeit dusserst rentabel.
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Aktuell

DEUTSCHLAND

FRANCE @ mediSIAMS ﬁg

ITALIA

Quelle: Swiss Medical Technology Industry Report (2010)

Mitten im Markt

Der Standort der mediSIAMS befindet sich im Zent-
rum dieses wichtigen Marktes. Zudem ist er praktisch MEDISIAMS AUF EINEN BLICK

auf der Sprachgrenze und vereint somit sémtliche

Akteure des Landes im Bereich der Mikrotechnik fiir 4 Tage, um das mikrotechnische Know-how fur den
den Medizinalbereich. Mit rund 40 % deutschsprachi- Medizinalsektor (neu) zu entdecken

gen Ausstellern ist auch die Deutschschweiz in die- Dauer: 3. bis 6. Mai 2011

sem Bereich gut vertreten. Pierre-Yves Schmid, Leiter Offnungszeiten:  Taglich von 9.00 bis 17.30 Uhr
der Fachmessen SIAMS und mediSIAMS, prazisiert: ort: Moutier Forum de IArc

.Die mediSIAMS kennt keinen Réstigraben. Sowohl !

Deutschschweizer wie auch Westschweizer Fachleute Aussteller: Ca. 180

wissen, dass die Reise nach Moutier eine rentable Fokus: Mikrotechnik und Produktion fur
Investition ist und sie dort eine qualitativ hochste- den Medizinalsektor

hende Fachmesse vorfinden.” Auf die Frage nach der
geografischen Lage des Anlasses antwortet er: , Wir
sind eine verbindende Fachmesse mitten in der mik-
rotechnischen Region. In der Schweiz werden drei
Hauptzentren der Medizinaltechnik unterschieden:
die Region Bern-Biel-Moutier, am Genfersee und um
Ziirich. Auch in dieser Hinsicht kénnten wir nicht bes- * Bearbeitungs- und Montagel6sungen finden

ser positioniert sein.” * Aussergewshnliche Dienstleistungen entdecken

Warum sich ein Besuch der im Zentrum der mikro- und
medizintechnischen Region stattfindenden Fachmesse
lohnt:

o Akteure dieses Sektors treffen

e Know-how in Erfahrung bringen

Keine Zerstreuung Kontakte schliessen

Keine Plasmabeutel und keine Spritzen werden an Geschéfte machen
der mediSIAMS zu sehen sein. Die Besucherziel-
gruppe sind klar nicht die Anwender von Endpro-

dukten. Schmid fugt hinzu: ,Unsere Positionierung
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Werkstoffe

Produktionsmittel

Teile und Baugruppen

=
-

&be

Anwendung

an den bisherigen Messeausgaben war etwas unklar
und dies war auch unter den Besuchern zu splren.
90% der Ausstellung interessierten weder Arzte
noch Zahndrzte. Fir diese Besuchergruppe wurde die
Messe zu klein. Die Akteure der Mikrotechnik hinge-
gen verloren Zeit mit dem Bereich der Endprodukte.
Die mediSIAMS 2011 ist auf Effizienz ausgerichtet.”

Die definierten Ziele?

Die neue mediSIAMS setzt auf eine gezielte Ausrich-
tung und Effizienz. In Bezug auf die erwartete Besu-
cherzahl meint Schmid: , Wir bieten eine Austausch-
und Kommunikationsplattform fir die Mikrotechnik
im Medizinalsektor an. Wir sind dafir bestplatziert,
gezielt ausgerichtet und erwarten 5000 Fachbesu-
cher.” Unser Hauptziel aber besteht darin, die Position
der produzierenden Akteure fir den Medizinalsektor
zu férdern und zu starken. Zahlreiche Regionen Euro-
pas sind in diesem Bereich aktiv. Die Schweiz ist eines
der fihrenden Lander, besass aber bisher noch kein
so effizientes Instrument wie die mediSIAMS.

Abschliessend meint Schmid: , Vor zwei Jahren zeig-
ten sich drei Viertel der Aussteller mit der Besucher-
und Kontaktqualitat zufrieden. Dieses Jahr wollen wir
diesen Anteil noch erhéhen und werden alles daran
setzen, um das gesteckte Ziel zu erreichen.”

Sind Sie im Medizinalsektor tatig? Sprechen Sie die
erwahnten Grlnde fir einen Besuch der Fachmesse
an? Dann tragen Sie sich die Daten in lhrer Agenda
ein und beantragen Sie noch heute eine kostenlose
Eintrittskarte unter info@siams.ch.

mtz1:'>|€sit:|ms

mediSIAMS

Case postale 452
CH-2735 Bévilard
Tél. 032 492 70 10
Fax 032 492 70 11
www.medisiams.ch

Zufriedenheit
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Angetrieben von der Leidenschaft fiir hochste
Produktivitat setzt Schwanog mit-dem WEP-und
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Dossier

TORNOS UBERNIMMT WICHTIGE AUFGABE
IM PRIMAREN GESCHAFTSBEREICH
DES AUSSERST ERFOLGREICHEN HERSTELLERS

VON MEDIZINPRODUKTEN

Structure Medical, mit Sitz in Naples (Florida, USA) und einem zweiten Betrieb in Mooresville (NC, USA),
stellt im Auftrag der zehn gr6Bten Unternehmen der Medizinbranche Pedikelschrauben und weitere
Wirbelsaulen- und Extremitdtenimplantate her. Der Hersteller hat patentierte Produktionsprotokolle

entwickelt und ist damit unter den ein Prozent Top-Zulieferern zahlreicher globaler Marktfiihrer. In den

vergangenen zwei Jahren hat Structure Medical ein beeindruckendes Wachstum verzeichnet. Den Erfolg
fiihrt der Hersteller auf die kontinuierliche Verbesserung und permanente Verpflichtung zuriick, stets die

Geschaftssitz von Structure Medical in Naples, Florida, USA.

Der Wendepunkt fiir Structure Medical

Drehzentren waren fur Structure Medical nicht immer
von Bedeutung. Anfangs stellten sie lediglich eine
notwendige Ausristung zur Fertigung von Drehtei-
len fir Teile und Baugruppen fur den Medizinalsektor
dar, die mit der funfachsigen Frasvorrichtung gefer-
tigt worden waren. Das dnderte sich, als der Hersteller
medizinischer Produkte vor 2-1/2 Jahren seine erste
Tornos erwarb und sah, wie der Langdrehautomat
zum Unternehmenserfolg beitrug.

LeNoir Zaiser Il (der Len genannt wird), Structure
Medical CEO und Mitbegrinder, beschreibt diesen
Wendepunkt. ,/ch pflegte immer zu sagen, dass uns
in puncto flinfachsiges Frasen keiner das Wasser rei-
chen kann. Jetzt gewinnen wir auf einmal zahlreiche
Auftrdge von Konkurrenten, die bereits seit langer

Zeit in der Drehbranche tétig sind. Damals war ich
noch der Meinung, dass unsere Dreharbeiten ledig-
lich als Ergénzung der fiinfachsigen Frésbearbeitung
verstanden werden sollten. Inzwischen finde ich,
dass diese Tétigkeit einzigartig ist und uns einen
Platz unter den Top-Unternehmen sichert.” Zaiser
gibt ein Beispiel: ,Die Produkte der Medizinbranche
werden zunehmend komplizierter. Daran besteht
kein Zweifel. Da die Produkte zunehmend kompli-
zierter werden, haben wir uns fir die Integration der
Tornos-Maschinen entschieden. Und plétzlich zéhlen
wir sowohl im Drehbereich als auch bei fiinfachsigen
Frésarbeiten zu den Top-Unternehmen. Die Tornos-
Maschinen erlauben uns, in einer eigenen Liga zu
spielen.” Zaisers Sohn, LeNoir Zaiser IV, Mitbegrin-
der und Senior Vice President/General Manager von

aktuellsten und besten Maschinen auf dem Markt zu kaufen.
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Structure Medical (ebenfalls auch Len genannt), fugt
hinzu: , Wir konnten dadurch Arbeiten ausfihren, die
mit unserem bisherigen Maschinenpark einfach nicht
mdaglich waren.”

Zu diesen Arbeiten zahlt auch das perkutane mehr-
achsige Gehauseteil, dass Structure Medicals Haupt-
programmierer und -bediener Victor Georgiev gegen-
Uber dem decomagazine erlduterte. Es handelt sich
hierbei um ein komplexes Teil mit einer Lange von
rund 140 mm. Die Herausforderung bestand darin,
das Teil mit einer sehr langen Offnung zu versehen.
Das Verhaltnis zwischen dem Durchmesser und der
Lange der Offnung ist sehr groB. Zudem befinden
sich am unteren Ende der Offnung sehr tiefe und
lange Gewinde. Georgiev erklart: ,Wir haben einen
einzigartigen Weq eingeschlagen. Die Herausforde-
rung bestand aber nicht darin, ein Teil herzustellen,
sondern hunderte vollkommen identische Teile zu
produzieren. Wir haben uns zusammengesetzt und
entschieden, ein besonderes geschliffenes Material
aus Titan zu verwenden. Bei Erstellung des Protokolls
haben wir ber(icksichtigt, dass es sich um einen sta-
bilen Prozess handeln musste. Dieser Kunde ist sehr
anspruchsvoll. Die Teile werden bis ins kleinste Detail
geprift.”

Das Herstellungsprotokoll von Structure Medical ist
zweifelsfrei einzigartig — so sehr, dass jeder, der sich
im Betrieb aufhalt, eine Geheimhaltungsverpflichtung
unterschreiben muss. Die Zaisers kdénnen natdrlich
keine Einzelheiten preisgeben (und decomagazine
wurde darum gebeten, einige Vorrichtungen nicht fur
den Artikel abzulichten), dennoch wird deutlich, dass
ihr Protokoll auf mehreren Faktoren grindet: Mehr-
achsige Frasvorrichtungen werden simpleren Zerspa-

Victor Georgiev an der Sigma 20.

nungsprozessen vorgezogen. Unterschiedliche Teile
werden in einem Programmablauf integriert (statt
jedes Mal nur ein Teil herzustellen). Nur die besten
Gerate, Schneidwerkzeuge, Ol und Rohstoffe zahlen.
Wenn man noch das Qualitdtsmanagement und die
Verflgbarkeit der Ersatzteile hinzurechnet, verfugt
Structure Medical Uber einen Wettbewerbsvorteil,
der wohl noch einige Zeit andauern sollte.

Len Senior hat im Verlauf seiner Karriere zahlreiche
duBerst erfolgreiche Unternehmen im Bereich Luft-
und Raumfahrt sowie medizinische Auftragsfertigung
aufgebaut und verkauft. Wann immer er ein neues
Unternehmen griindete, informierte sich Zaiser Uber
die aktuellen Technologien der Wettbewerber und
war erstaunt festzustellen, wie weit diese im Hinter-
treffen waren. In zwei seiner ehemaligen Unterneh-
men wurden kritische Teile fur die Tragflachen und
Sprengkdpfe der Sidewinder-Luft-Luft-Flugk&rper der
US-amerikanischen Kampfjets gefertigt. Eines seiner
Unternehmen gewann dabei SAMTLICHE Auftrage
Uber die Fertigung der Sidewinder-Tragflachen fur
die Streitkrafte der NATO und der Vereinigten Staa-
ten. Zaiser erlautert, wie alles bei Structure Medical
begann und warum das Unternehmen innerhalb so
kurzer Zeit zu einem der wichtigsten Zulieferer der
gréBten Unternehmen fir medizinische Produkte
avancierte.

.Ich bin in die Medizinbranche gekommen, um mal
auf andere Gedanken zu kommen, nachdem ich mich
mein Leben lang mit militirischen Dingen beschaf-
tigt hatte. Ein guter Freund von mit war der welt-
bekannte Handchirurg James Strickland. Er und Bob
Ward, der ehemals bei Stryker Howmediica tétig war,
nahmen mich und Len (Junior) zu einigen der gréBten
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Hersteller orthopéadischer Implantate sowie einigen
kleineren Unternehmen mit. Wir merkten sofort, dass
dieser Industriezweig [genauso wie die Unternehmen
der Luft- und Raumfahrtbranche, die er Jahre zuvor
besucht hatte und die seinen Ehrgeiz weckten] den
neuesten technologischen Errungenschaften rund
10-15 Jahre hinterherlief. Wir entschieden uns folg-
lich, die modernsten, gréBten, besten und hauptséch-
lich in der Schweiz hergestellten Werkzeugmaschinen
zu kaufen, die wir uns leisten konnten und nahmen
die Produktion an finfachsigen Hochleistungs-Fras-
maschinen auf.”

Vom Frasen zum Drehen

Die einzigartige Arbeit an der Tornos-Maschine geht
auf ihre Wurzel als Frasbetrieb zurlick. Structure
Medical nutzt oftmals Kugelfrasen fur Oberflachen-
Frasprozesse an der Tornos-Maschine, statt auf die
herkdmmlichen Drehprozesse mit Formwerkzeugen
zu setzen. Dadurch erhalten sie einen perfekten Ver-
schnitt an den Kanten der Teile. Georgiev verdeutlicht
die Ablaufe: , Wir benutzen eine Kugelfrase, nehmen
einen Querschnitt vor und folgen der Oberfldche
anhand des CAD-Modells. Im Anschluss gehen wir
in den Einzelschrittbetrieb (ber. Dieser Einzelschritt-
betrieb hdngt vom Durchmesser des Werkzeugs
und den Parametern des Teils ab, beispielsweise 3-4
tausendstel Zoll. Danach erfolgt dann der nédchste
Schnitt. Diesen Vorgang wiederholen wir. So wird das
Werkzeug an die Oberfldche des Teils herangefihrt.
Das ist eigentlich wie Bildhauen.”

Bisher waren Drehzentren nicht fir diese Arbeiten
ausgelegt. Doch bei Structure Medical hat man fest-
gestellt, dass die Tornos Deco Sigma 20 und 30 dies
sehr prazise ohne einen Verlust an Zykluszeit bewerk-
stelligen konnen. Georgiev dazu: ,,Immer wenn unre-
gelméBige Oberfldchen vorhanden sind, kann ich kein
Formwerkzeug verwenden. Der Verschnitt wére an
den Kanten nicht gerade gelungen, da unsere Teile an
beiden Seiten eine unterschiedliche Krimmung auf-
weisen. An dieser Stelle kommt nun die Genauigkeit
von Tornos zum Tragen. Da die Maschine (ber eine
minimale Wérmedehnung verfiigt, gelingen sémtliche
Verschnitte perfekt.”

Zaiser Senior flgt hinzu: ,Drehen ist nur ein kleiner
Teil dessen, was diese Maschinen kénnen. Einer der
wesentlichen Faktoren, die fiir Tornos sprechen, ist
die Tatsache, dass die Maschinen unverwdstlich und
extrem langlebig sind. Die Verarbeitungsqualitdt an
diesen Maschinen ist unseres Erachtens fihrend in der
Branche. Sie spielen in einer eigenen Liga. Die Schnitt-
stelle zwischen Stangenlader und Maschine ist zudem
besser, als alles, was wir bislang gesehen haben...
sehr zuverldssig. Sie verfligen zudem Uber ein extrem
gutes Temperatur-Ausgleichssystem.”

UNTERNEHMENSZAHLEN

90+ Beschaftigte

Ein 30.000 Quadratful groBes Werk in Naples (Florida) und
ein 25.000 QuadratfuB groBes Werk in Mooresville (North
Carolina)

Auch wahrend der Wirtschaftskrise stiegen die Ertrage
2009 um 110%. Prognostiziertes Wachstum ftr 2010 von
60%; annadhernd 25 Millionen US-Dollar im Jahr

Herstellung medizinischer Produkte vordergriindig zur Inte-
gration in der Wirbelsdule und den Knochen der Extremi-
taten. Zu der Produktpalette zéhlen polyaxiale und mono-
axiale Pedikelschrauben, zervikale/lumbale Platten sowie
Platten fUr Extremitaten.

Die Teile haben einen Durchmesser von 1 mm bis 32 mm.
Liefert an zehn GroBkunden

Durchschnittliche ChargengroéBe: zehn bis mehrere hun-
dert Teile; in der Regel Teilefamilien.

Liefert ca. 15.000 Bauteile pro Monat bei rund 400 Bestel-
lungen/Monat.

Verarbeitet zu 90% Titan sowie Kobalt-Chrom, Edelstahl
und PEEK.

Durchschnittliche Zykluszeiten von 25 Sekunden bis 20
Minuten, je nach Komplexitat der Teile.

Patentierte Herstellungsprotokolle zur Herstellung komple-
xer Teile.

ISO 13485 Zertifizierung fur medizinische Produkte; erfullt
die Normen FDA CGMP.

Die 60 aktuellen Werkzeugmaschinen umfassen: (4) Deco
Sigma 20, (1) Deco Sigma 32, (1) Deco 13a, (4) EvoDECO
16 sind bestellt.
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Georgiev setzt Zaisers Gedanken fort: ,Tornos hat
sich far uns als sehr gute Wahl herausgestellt. Ich
habe Tornos schon immer sehr geschétzt, da die
Maschinen gut gebaut sind. Es sind einfach hoch ent-
wickelte Maschinen. Zudem lassen sie sich einfach
handhaben, programmieren und einrichten. Hinzu
kommt, dass sie extrem zuverldssig sind. Sie laufen
bei uns 24 Stunden an sieben Tagen die Woche und
am Wochenende sogar unbeaufsichtigt. Wir sind in
der Lage, komplexe Teile herzustellen und auBerge-
wbhnliche Einsdtze zu fahren. Die meisten unserer
Teile werden auf der Tornos-Maschine gefertigt.”

Dazu Zaiser Senior: , Die Maschine ist dermaBen per-
fekt, dass wir problemlos den héchsten Anspriichen
unserer Kunden an komplexe Teile gerecht werden
kénnen. Sie verfliigen sogar fast tber zu viel Stabilitét.
Wenn man die einzelnen AusmaBe vergleicht, wird
man feststellen, dass die Tornos praktisch zweimal so
viel wiegt wie die anderen Maschinen auf dem Markt.
Die Tornos hat doppelt so viel Masse. Dies verleiht ihr
die Zuverlassigkeit und Prézision.

.Es ist schon bemerkenswert, dass die teuerste
Maschine ihrer Klasse in dieser Branche die geringsten
Stiickkosten verursacht. Dies hat mit Betriebszeiten,
Geschwindigkeiten, Prézision und Stabilitdt zu tun.”

Das Erfolgsprogramm

Samtliche oberflachlichen Frasarbeiten, die Structure
Medical an seinen Tornos-Maschinen durchfihrt,
beruhen auf sehr langen Programmen. An anderen
Drehzentren stellen diese langen Programme ein Pro-
blem dar, wenn die Maschine tber nicht gentigend
Speicher verfugt. Doch die Tornos Deco Sigmas mit

31i- Steuerung gestatten die Verwendung einer exter-
nen Speichererweiterung und sind in der Lage, prob-
lemlos mit diesen komplexen Programmen umzuge-
hen. Dies ist ein entscheidender Unterschied, auf den
die Verantwortlichen von Structure Medical im Verlauf
des Interviews immer wieder zu sprechen kommen.
lhre Maschinen mussen zwangslaufig fahig sein, die
fur komplexe Oberflachen-Frasarbeiten typisch lan-
gen Programme (mit tausenden Codezeilen) zu ver-
arbeiten und ,verbundene” Teile aus einem einzigen
Stuick Rohmaterial herauszutrennen. Georgiev nennt
noch einen weiteren Vorteil der Steuerung.

.Die Maschine verfiigt Uber eine vorausschauende
Funktion, die es gestattet zu sehen, was als nadchs-
tes kommt. Mit ihrer 31i-Steuerung gestatten uns
die Sigmas, detailliert auf die Kundenwiinsche ein-
zugehen. Viele Betriebe wiinschen sich medizinische
Produkte, die in der Herstellung weniger aufwéndig
sind. Bei uns ist das Gegenteil der Fall. Wir wiinschen
uns schwierige Teile.”

Neben den Vorteilen der eigentlichen Steuerung
ist es fur Structure Medical auch wichtig, dass alle
unternehmenseigenen Tornos-Maschinen Uber die
gleiche Steuerung verfligen, so dass problemlos Teile
von einer Maschine auf die andere verlagert werden
kénnen. Aufgrund der geringen ChargengroBen in
der Medizinbranche ist es laut den Verantwortlichen
von Structure Medical erforderlich, viele Einstellungen
vorzunehmen. Kurze Laufzeiten bedeuten, dass dies
sehr schnell vonstatten gehen muss.

Georgiev fugt hinzu: ,Sie mussen flexibel sein. Wir
verfiigen Gber zwei unterschiedliche Sigma-Modelle:
vier Sigma der 20er-Baureihe und eine Sigma 32.
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Da die Maschinen aber praktisch identisch sind, ver-
figen wir Gber die Flexibilitit, Teile auf die jeweils
verflgbare Maschine zu verlagern.”

Neues im Bereich der medizinischen Produkte

Structure Medical sah sich im Bereich der medizini-
schen Produkte in den vergangenen Jahren einem
starken Preisdruck ausgesetzt. Die Branche ist
anspruchsvoller geworden.

Zaiser Junior schildert die Lage wie folgt: , Die Herstel-
ler medizinischer Produkte sehen sich einem enormen
Druck seitens der US-amerikanischen Kontrollbehérde
FDA ausgesetzt nicht die eigenen Betriebe zu kon-
trollieren und Prozesse abzusichern, sondern auch
noch die eigenen Zulieferer im Blick zu behalten. Es
werden Kostensenkungen erwartet. Es wird erwartet,
dass sich die Zulieferer (wie wir es sind) dem Druck
der Gesundheitsinitiativen oder -reformen beugen.”

Der Preisdruck, dem sich Structure Medical ausgesetzt
sieht, ist aber nicht nur auf die US-Gesundheitsreform
zurlickzufthren, sondern auch auf die Tatsache, dass
die Kunden des Unternehmens zunehmend auf den
europdischen Markt drangen. Und der europdische
Markt akzeptiert die US-amerikanischen Preise nicht.
.In Europa bekommen Se fir ein Produkt weniger
als auf dem amerikanischen Markt ” erlautert Zaiser
Senior. ,Der Preisdruck in Europa ist in der Regel
héher als in den USA. Da sich unsere Kunden zuneh-
mend international aufstellen wollen, wurde wir um
Preisnachldsse gebeten und sind dieser Bitte nachge-
kommen.”

Wie kann Structure Medical angesichts dieser Kos-
teneinsparungen weiterhin Geld verdienen? Ganz
einfach: besser und schneller ohne Kantenverschnitt
arbeiten. , Wir werden einige Arbeiten, die bislang
auf anderen Drehmaschinen liefen, auf die Tornos
verlagern”, so Zaiser Senior.

Zaiser Senior schatzt, dass Georgiev im vergangenen
Jahr bei diversen Auftragen die Zykluszeit um ca.
40-50% verringern konnte, indem
diese von andere Drehzentren
auf die Tornos verlagert
wurden. Dazu Zaiser: , Ein

Teil davon ist Victors Protokoll zu verdanken, der
andere Teil geht auf das Konto der Maschine. Eigent-
lich freuen wir uns Uber den Preisdruck. Fir einige
Wettbewerber bedeutet dies ndmlich das Aus.

,, Viictors Ziel besteht nicht darin, auch noch die letzte
Sekunde Zykluszeit rauszuholen. Vielmehr geht es
darum, die Betriebszeiten ohne duBere Einwirkung
zu erhéhen. Wenn ich die Wahl zwischen einem
1-Minuten-Zyklus habe, bei dem alle anderthalb
Stunden die Werkzeuge ausgetauscht mdssen, und
einem 2-Minuten-Zyklus, bei dem lediglich einmal
am Tag ein Austausch des Werkzeugs erforderlich ist,
entscheide ich mich fir den 2-Minuten-Zyklus. Fir
uns ist entscheidend, wie viele Teile wir am Ende der
Woche fertiggestellt haben.”

Georgiev stimmt dem zu. ,Das stimmt. Die Zykluszeit
alleine verrdt nicht, ob man einen guten Job macht
oder nicht. Der Prozess muss auch stabil sein. Hier
setzen wir an. Wir gehdren nicht unbedingt zu denen,
die Teile gerne mit einer einzigen Einstellung fahren.
Machmal erscheint es uns effizienter, das Teil in ver-
schiedene Vorgdnge zu unterteilen.”

Zaiser fahrt fort: ,Wir haben einige Methoden ent-
wickelt, um Zeit bei der Durchfihrung primérer
Arbeiten zu sparen. Ich lag praktisch die ganze Nacht
wach, und gribelte dariber nach, wie wir das Ganze
beschleunigen kénnten. Ich zéhle halt keine Schafe
und spiele auch kein Golf. Wir haben die Analyse bei
den Rohmaterialien begonnen und sind bis in den
Herstellungsprozess runtergegangen. Ich kann zu
Victor sagen ,Nimm das Teil, das gerade bearbeitet
wird, mal raus. Das Teil, das Deiner Meinung nach
Uber die beste jemals gefahrene Zykluszeit verflgt.
Hol noch 10% raus und lass uns darlber sprechen.”
Zaiser stichelt: , Wirden wir das machen? IMMER!"”

LIMMER,” betont auch Georgiev und stellt anschlie-
Bend klar: ,in der Regel sind das mehr als 10%. Das
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ist auch der Grund, warum das Unternehmen so
erfolgreich ist. Wir kommunizieren gut miteinander
und treffen Entscheidungen, um dlie Prozesse zu ver-
bessern. Das ist eine wichtige Konstante.”

Zaiser Junior fugt hinzu: ,Das ist unsere Unterneh-
menskultur: Es gibt immer Raum fiir Verbesserungen.
Es gibt Raum fir die Einfihrung besserer Prozesse.
Nur weil es lduft, bedeutet das nicht, dass es qut
genug ist. Viele Leute haben Schwierigkeiten, das
zu verstehen, besonders, wenn sie mit einem Projekt
eine Zeit lang Geld erwirtschaftet haben. Sie sagen
sich ,Warum sollte ich das dndern? Warum wieder
von vorne anfangen? Lassen wir es doch einfach so
weiterlaufen. Irgendwann dndern wir alles von Grund
auf. Das hat jetzt keinen Vorrang. Das ist aber nicht
die Sicht meines Vaters. Seine Philosophie ist immer:
alles dberdenken.”

Georgiev fugt hinzu: ,Ohne Abstriche bei Arbeit und
Qualitdt hinnehmen zu mdssen.”

Zaiser stimmt dem zu und ergénzt: ,Das ist die
Marschrichtung dieser Branche.”

Ermittlung des Kostensenkungsdrucks
auf allen Ebenen

Die Kosten der einzelnen Teile zu senken ist nicht
der einzige Druck, dem sich die Hersteller von Medi-
zinprodukten ausgesetzt sehen.

Dariiber hinaus gibt es auch
noch den Druck, ein Qua-
litétsmanagementsystem
einzufihren und umzuset-
zen. Hierbei ist nicht die
Rede von der Teilequalitat.
Die hat man, wenn man Uber eine
Tornos-Maschine verflgt. Es geht um
Validierungsprotokolle, FortbildungsmaB-
nahmen sowie Priifung und Uberwachung
von Qualitatsprozessen.

Structure Medical hat die Bedeu-
tung des Qualitdtsmanagements
schon sehr frih erkannt. Ihr Quali-
tatsbewusstsein spiegelt sich in der
Tatsache wider, dass zwei der sechs
Management-Blros am Hauptsitz
in Naples von Qualitdtsmanagern
besetzt sind. , Unser Qualitatsingeni-
eur sitzt im Bliro an der Ecke,” merkt
Zaiser Senior an. ,,Neben ihm hat unser
ISO-Qualitadtsdirektor sein Bliro. Von
den vier Biros haben folglich zwei
einen Qualitdtsbezug.”

Zaiser Junior meint dazu:
,Wir haben diese Initia-
tive in Zusammenhang
mit unserem Qualitits-

management-System vor einigen Jahren ins Leben
gerufen, da wir merkten, dass das ein bestimmendes
Thema werden wirde. Wir haben ein Team gebildet
und bei der Validierung des Maschinenparks alle hin-
ter uns gelassen. Wir haben alle hinter uns gelassen
bei der Kontrolle des Prozessablaufs der Teileher-
stellung. Wir haben alle hinter uns gelassen bei der
Prifung unserer Zulieferer. Wir haben alle hinter uns
gelassen bei TrainingsmaBBnahmen fir unsere Mitar-
beiter. Wir haben viel Geld und Mthe investiert, um
unsere Mitarbeiter mit dem Qualitdtsmanagement-
System vertraut zu machen. Am Ende wurde wir fir
all diese Miihen belohnt. So schmerzhaft es auch war,
es war doch ein schéner Schmerz. Wir wurden fir
diese Mihen entlohnt, da wir als Vorzugslieferant
bzw. Top-Zulieferer der GroBkunden anerkannt wur-
den. Das hat nicht nur mit der Qualitdt der Produkte
zu tun. Es beruhigt die Kunden auch, dass wir dieses
Qualitdtsmanagement-System beherrschen.”

Neben dem Kostensenkungsdruck und der Verant-
wortung zum Qualitdtsmanagement gibt es einen
weiteren kostenintensiven Aspekt als Hersteller von
Medizinprodukten: die Verwaltung der Warenbe-
stande. Structure Medical ist mit einigen Kunden ver-
traglich verpflichtet, Uber einen dreimonatigen Zeit-
raum, samtliche Fertigteile innerhalb von 24 Stunden
zu liefern. Dazu Zaiser Junior: , Obwohl in dieser Bran-
che relativ kleine Serien gefertigt werden,

verfigen wir iber Programme, bei
denen wir rund 3-4 Mal mehr
Teile als bestellt herstellen.
Diese kommen dann bei uns ins
Lager und warten darauf, von
den Kunden abgerufen zu wer-
den. Diese Warenbestdnde mds-
sen natdrlich auch verwaltet werden”.

Zaiser Senior erganzt: , Dies fihrt natrlich

zu Lagerkosten. Unser ganzes Geld liegt

also auf Regelbéden rum.” Kleinere,
weniger erfolgreiche Vertragshand-
ler von Medizinprodukten haben es
unter Umstanden nicht leicht, ihren
Vertragsverpflichtungen nachzukom-
men. FUr Structure Medical stellt dies
indes kein Problem dar.

Ist die beste Art der Kostenkont-
rolle der Kauf der modernsten (und
teuersten) Anlagen?

,Wenn unsere Maschinen 5 bis 6 Jahre
alt sind”, so Zaiser Senior, , suchen wir
ihnen ein neues Zuhause und
ersetzen sie durch neue.
Der Tornos-Automat
lauft wahrscheinlich iber
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diesen Zeitraum hinaus. Wenn wir eine Maschine
nach 5 Jahren ersetzen, hat das aber nichts mit Ver-
schleiB oder Prézision zu tun. Es ist vielmehr eine
Frage des Leistungsvermégens. Wir kaufen die bes-
ten Maschinen auf dem Markt und sind dennoch der
Meinung, dass wir diese alle 5 Jahre gegen neue aus-
tauschen kénnen und damit 20-25% an Produktivi-
tadt gewinnen. Unsere 5 Jahre alten Maschinen sehen
noch genauso aus wie am ersten Tag. Da besteht
kein Unterschied.” Es hat folglich nichts damit zu tun,
dass die Maschinen von Structure Medical verschlei-
Ben und an Produktivitat einblBen. Die Philosophie
.Neues zu kaufen” zeugt von Zaisers Verstandnis,
dass die Werkzeugmaschinenhersteller ihre Techno-
logie kontinuierlich verbessern. Von diesen neuen
Maglichkeiten will er naturlich profitieren. SchlieBlich
waren es die neuen Tornos-Automaten, die er vor
einigen Jahren erworben hat, die Structure Medical
zu den Top-Herstellern von Dreharbeiten machten.

Zaiser Senior betont, dass die eigenen Werkzeugma-
schinen sehr sorgsam behandelt werden und an der
Ausristung nicht gespart wird. ,Unser Maschinen
sind unabhéngig von ihrem Alter wie neu. Wir fihren
selbst sdmtliche Kalibrierungen und Wartungsarbei-
ten durch. Wir verwenden zudem sogar beim Werk-
zeugbau das qualitativ hochwertigste Ol (Motorex).
Hierfdr gibt es zwei Griinde: Erstens haben wir am
Ende des Tages eine hbhere Glte, und zweitens wir
die Lebensdauer der Werkzeugmaschinen deutlich
erhéht.”

Georgiev wirft ein: , Es ist wichtig zu erwéhnen, dass
wir immer die besten Werkzeugmaschinen kaufen.

Wir verwenden aber auch die besten Stanzwerk-
zeuge. Beim Kauf eines Werkzeugs schauen wir nicht
auf die Kosten. Unser Ziel ist es, das bestmdgliche
Werkzeuq fir eine bestimmte Aufgabe zu kaufen.
Wir haben festgestellt, dass viele Unternehmen in die
besten Maschinen investieren, aber nicht bereit sind,
das Geld in gleichem MafBe fir Werkzeuge auszu-
geben.”

Zaiser Junior fugt hinzu: ,Statt Standard-Lagerbe-
sténde aufrecht zu halten (Structure Medical stellt auf
seinen Drehautomaten Teile aus Titan, Kobalt-Chrom
und Edelstahl her), zahlen wir unter Umsténden mehr
fur einen Basis-Lagerbestand an Hochprézisionstei-
len.”

Zaiser Senior meint dazu: , Wir haben uns unterneh-
mensintern dazu entschieden, bei unseren Lang-
drehautomaten auf den kostenintensiveren, extrem
prézisen Basis-Lagerbestand zu setzen, da dies die
Produktivitdt am Ende der Woche steigert und die
Prazision und die Lebensdauer der Werkzeuge erh6ht.
Wenn das Produkt aus dem Lager in der Fihrungs-
buchse herumklappert, dann fihrt dies selbst bei
einem Unterschied von einem Tausendstel zu Prézisi-
onsverlust und WerkzeugverschleiB. Das alles ist Teil
unserer Philosophie.”

Der Prototyp zum Abschluss neuer
Vertrage uber die Herstellung
von Medizinprodukten

Zaiser Junior bringt ein wei-
teres interessantes Thema zur
Sprache: ,Ich denke, was uns
auch einzigartig macht, ist die
Tatsache, dass wir keinen Betrieb
zur Herstellung von Prototypen haben. Wir

machen sehr viel Prototyp-Arbeit. Unsere Philosophie
ist es, die Prototypen auf Fertigungsmaschinen herzu-
stellen, um das Endergebnis vollstandig zu begreifen.
Das ist natrlich kostenintensiver. Langfristig haben
wir aber eine viel bessere Kontrolle (ber die tatsdch-
lichen Kosten in der Zukunft.”

Zaiser Senior fugt hinzu: , Und unsere Kunden haben
eine bessere Vorstellung dariber, wie das Produkt
aussieht, wenn es aus der Maschine kommt. Wenn es
uns geféllt und wir mehr davon haben wollen, reicht
ein einfacher Knopfdruck.”

. Wir sind derzeit vollstdndig vertikal integriert”,
betont Zaiser Junior. ,Nur die Anodisierung und das
Passivieren werden durch externe Dienstleister durch-
gefihrt. Sdmtliche Stufen der Nachverarbeitung,
darunter auch komplexe Nebenprozesse, erfolgen im
Haus. Gleiches gilt fir unsere Baugruppen. Wir kon-
trollieren gerne alle Prozesse.”
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Die Kosteneinddammung als Geschaftsmodell hat
Structure Medical finanziell stark gemacht

Structure Medical ist 2009 um 110% und 2010 um
60% gewachsen. Doch Zaiser Senior betont, dass
zeitgleich zu ihrem exponentiellen Wachstum der
Finanzsektor den gegenteiligen Weg eingeschla-
gen hat. Die Banken in den USA haben wéahrend
der Wirtschaftskrise die kleinen Unternehmen nicht
mehr unterstitzt. Structure Medical hatte aber keine
finanziellen Probleme: Sie haben ihre Rechnungen
rechtzeitig beglichen und 2009 sogar Anlagen im
Wert von 6 Millionen Dollar angeschafft. Als den klei-
nen Unternehmen in den USA keine Kredite mehr
gewahrt wurden, waren die Zaisers in Sorge, nicht
mehr die erforderlichen hochmodernen Anlagen
kaufen zu konnen. Sie schatzten, dass rund 3 Millio-
nen US-Dollar erforderlich gewesen waren, um eine
Auftragssteigerung bei den wichtigsten Kunden zu
verbuchen. , Unsere Kunden sind sehr schnell mit uns
gewachsen. Wenn wir lhnen sagen mdssten, dass wir
bestimmte Teilen nicht mehr herstellen kénnten, wiir-
den sie sich einen anderen suchen. Glicklicherweise
kénnen wir mit Stolz von uns behaupten, niemals
nach einem Kaufer gesucht zu haben.” Zaiser Senior
hat aber noch weitere beeindruckende Fakten zu bie-
ten. ,Es lagen zahlreiche unaufgeforderte Angebote
zum Kauf des Unternehmens vor. Letztendlich haben
wir uns entschieden, das Unternehmen an eine Orga-
nisation mit dem Namen Squadron Capital, die von
der Pritzker-Familie aus Chicago gegriindet wurde,

zu verkaufen. Das hat uns zu einem finanziell sehr
starken Unternehmen gemacht. Wir sind zweifelsfrei
einer der wenigen in dieser Branche.

. Wir kaufen zweifelsohne die besten Werkzeugma-
schinen fir diese Arbeiten”, betont Zaiser Senior und
zeigt sich zufrieden, den erfolgreichen Weg Dank pri-
vater Investoren fortsetzen zu konnen. Dann erwahnt
er einen weiteren Schltssel zum Erfolg von Structure
Medical: ,Ich wirde sagen, dass 80% unserer Anla-
gen in der Schweiz hergestellt werden.”

. Wir haben neun Hauptkunden”, so Zaiser Junior,
LAlle sind enge Partner von uns. Fir jeden Kunden
fertigen wir einige Produkte exklusiv. Wir fihlen und
diesen Kunden sehr verpflichtet. Sie wollen sicher-
gehen, dass es uns gut geht und wir weitermachen
kénnen, da wir die einzige Quelle fir einige ihrer Pro-
dukte sind.”

Zaiser Senior bringt es auf den Punkt: ,Die Neuge-
staltung der Eigentumsverhéltnisse hat uns die nétige
Starke verliehen, um auch in Zukunft neue Anlagen
zu erwerben, wenn sich neue Projekte abzeichnen.”

Es sichert das Wachstum des kommenden Jahres
ab”, so Zaiser Junior.

Structure Medical ist stolz darauf, néchstes Jahr vier
neue Drehautomaten aus der Schweiz in Betrieb neh-
men zu dirfen — Tornos’ neueste Automaten aus der
Reihe EvoDECO. Wir sind sicher, die Maschinen bald
in der laufenden Produktion bewundern zu durfen
und lhnen mitzuteilen, wie sie angenommen worden
sind.

Decomagazine dankt an dieser Stelle den Zaisers, Len
Senior und Len Junior, sowie Victor Georgiev fur ihren
Beitrag zu diesem Artikel. Wir wiinschen dem Unter-
nehmen weiterhin viel Erfolg.

Structure Medical

9935 Business Circle

Naples, Florida 34112 (USA)
www structuremedical.com
00 1 239 262 5551
|zaiser@structuremedical.com
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Vorstellung

EIN MITTELSTANDISCHER DREHTEILEHERSTELLER AUS DRESDEN
SCHREIBT ERFOLGSGESCHICHTE

PRAZISION ALS MARKENZEICHEN

Mit dem Wiederaufbau der Frauenkirche in Dresden ist eine Vision Wirklichkeit geworden. Durch die
Leidenschaft vieler engagierter Menschen und die prazise, beinahe schon akribische Arbeit absoluter
Spezialisten ist ein Meisterwerk entstanden, das auf der Welt seinesgleichen sucht. Dieser Dresdner Geist
zeichnet auch Ursula und Siegbert Sauer aus. In knapp 20 Jahren haben sie aus einer Vision ein

solides mittelstindisches Unternehmen geformt, das absolute Prazisions-Drehteile produziert und

ein beeindruckendes Wachstumstempo an den Tag legt. Eng mit dieser Erfolgsgeschichte verbunden ist der
Schweizer Drehmaschinenhersteller Tornos, der heute das Hauptkontingent des

hochmodernen Maschinenparks stellt.

Ursula und Siegbert Sauer sind zwei sympathische
Unternehmerpersonlichkeiten, die trotz ihres Erfolgs
auf dem Boden geblieben sind. Getragen von der
Aufbruchsstimmung nach der Wende haben sie 1991
in Dresden das Unternehmen SUSA gegrindet und
1992 am Standort Dresden Lockwitz die Produktion
von Drehteilen aufgenommen. Seit dem befindet
sich das Unternehmen auf einem kontinuierlichen
Wachstumskurs. 1999 wurde in Heidenau ein zwei-
ter Standort bezogen, der kontinuierlich ausgebaut
wird. An den beiden Standorten verfligt das Unter-
nehmen heute Uber mehr als 6.000 m2 Produktions-
flachen und beschaftigt 150 Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter. Trotz dieser mittlerweile respektablen
GroBe ist die SUSA S. Sauer GmbH & Co. KG ein
Familienbetrieb mit kurzen Entscheidungswegen

geblieben. Durch den Einstieg von Simone und Volk-
mar Sauer in die Geschaftsleitung ist die Kontinuitat
und unternehmerische Nachfolge gesichert. Denn
auch die junge Generation ist von der Leidenschaft
fur Prazision, Qualitat, Zuverlassigkeit und Service
gepragt. Egal, ob es sich um komplexe Werkstlcke
oder einfache Ausfuhrungen handelt, das Streben
nach Perfektion wird bei jedem Auftrag sichtbar. Die-
sen Eindruck vermittelt auch Silvio Franz, der Grup-
penleiter CNC-Lang- und Mehrspindeldrehautomaten
im Werk Heidenau. Er ist seit 1995 im Unternehmen
und hat das Wachstum auch in seiner persdnlichen
Karriere nachvollzogen. Vom ,, Zerspanungsmechani-
kerlehrling” bis hin zum Meister mit groBem Verant-
wortungsbereich.
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Technisch immer auf dem neuesten Stand

Qualitat kommt nicht von ungefahr, sondern muss
taglich neu produziert werden. Deshalb wird bei
SUSA standig in neue Maschinen und Technologien
investiert. Der Maschinenpark umfasst heute kurven-
gesteuerte Tornos Mehrspindeldrehautomaten, CNC-
Revolverdrehautomaten, CNC-Langdrehautomaten,
CNC-Mehrspindeldrehautomaten, Rundtaktmaschi-
nen, ein CNC-Bearbeitungszentrum, CNC-Schleif-
maschinen, Tieflochbohrmaschinen, Gewinderollma-
schinen, Honmaschinen, Raummaschinen bis hin zu
Sandstrahlanlagen. Der hohe Automatisierungsgrad
ermdglicht selbst bei hochkomplexen Teilen eine rati-
onelle Fertigung und kurze Produktionszeiten, wobei
sowohl Stangenmaterial als auch geschmiedete Roh-
linge und KaltflieBpressteile verarbeitet werden. Die
vorhandene Produktionstechnik ermdglicht die kom-
plette Feinbearbeitung bis zum einbaufertigen Werk-
stick. Hochmoderne CNC Schleifmaschinen geben
jedem Drehteil den letzten Schliff. Ob Innen- oder
AuBenrundschleifen, Einstech- und Durchgangs-
schleifen sowie spitzenlos schleifen, es gibt kaum ein
Verfahren, das SUSA nicht im eigenen Haus abde-
cken kann. Zusatzlich kommen Gleitschleif- und
Sandstrahlanlagen sowie Raum- und Honmaschinen
zum Einsatz, um ein perfektes Oberflachenfinish und
optimale MaB- und Formgenauigkeit zu erreichen.

Moderne Teilewaschanlagen sorgen am Ende dafur,
dass alle Teile absolut fettfrei ausgeliefert werden.
Fir spezielle Winsche und Werkstlcke steht ein
eigener Werkzeug- und Vorrichtungsbau zur Ver-
flgung, der spezielle Werkzeuge wie Stufenbohrer,
Reibahlen, Formfraser oder Stechplatten innerhalb
kurzer Zeit herstellt. Auf diese Kundenorientierung
legen Siegbert Sauer und seine Mannen (und Frauen)
hochsten Wert. Der personliche Kontakt ist fur sie die
Basis einer vertrauensvollen Zusammenarbeit mit den
Kunden rund um den Globus. Diese Zusammenarbeit
beginnt mit der Wahl des geeigneten Materials und
die Entwicklung eines kostengiinstigen Designs der
Drehteile sowie die kompetente Beratung in allen
Fragen des Produktionsprozesses. Hier kommt der
Schweizer Drehteilehersteller Tornos mit ins Spiel.
SUSA verfugt neben Tornos Produkten zwar noch
Uber zahlreiche Maschinen deutscher und asiatischer
Hersteller, wenn es aber um knifflige Probleme geht,
wendet man sich an die Technologen von Tornos. Sil-
vio Franz schatzt an ihnen das kollegiale Miteinander
und die herausragende Kompetenz. Gemeinsam wird
so lange an einem Problem getuftelt, bis eine zufrie-
denstellende Lésung gefunden ist. Dieses Miteinan-
der und der Wille von Tornos, auch kleinere Kunden
optimal zu unterstitzen, haben das Verhaltnis
zueinander gepragt. Dazu kommt, dass die Tornos
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Produktpalette Uber ein breites Maschinenspektrum
mit einer unerreichten Achsanzahl verfligt und die
Programmiersoftware TB-Deco absolut bediener-
freundlich ist.

Fiir jede Aufgabe die passende Maschine

Zu den Kunden von SUSA zahlen fuhrende Automo-
bilhersteller und deren Zulieferer sowie Unternehmen
aus dem Maschinenbau, dem Bergbau, der Hydrau-
likindustrie, der Wehrtechnik sowie im Hochspan-
nungsbau, der Armaturenindustrie bis hin zur Mik-
roelektronik und Nachrichtentechnik. Bei zahlreichen
Kundenteilen handelt es sich um spezielle Sicher-
heitsteile, beispielsweise Drehteile fr Airbags, fur die
besondere Qualitatsanforderungen gelten. Deshalb
wird bei SUSA die Qualitat auf jeder Fertigungsstufe
geprift. Diese Prufungen erfolgen prozessbeglei-
tend durch qualifizierte und erfahrene Mitarbeiter.
Zur Verifizierung aller Kundenanforderungen wird
eine hochentwickelte Messtechnik eingesetzt, von
3D-Messmaschinen bis hin zu opto-elektronischen
Sortierautomaten. Dieser Aufwand lohnt sich, wird
das Unternehmen doch in schéner RegelmaBigkeit
von seinen Kunden fir Qualitat und Liefertreue aus-
gezeichnet. Besonders stolz sind die Dresdner in dem
Zusammenhang auf die Auszeichnung mit dem Sup-
plier Award des japanischen Kunden Takata-Petri.
Diesen hohen Qualitatsanspruch wirtschaftlich und
wettbewerbsfahig nachzukommen, ist die groBe
Herausforderung fir das Unternehmen. Das Pro-
duktspektrum umfasst einfachere bis hochkomplexe
Teile von 5 bis 200 Millimetern, in LosgréBen ab 500
Sttick bis zu GroBserien in Millionenhohe. , Wir haben
nur rund 25 Prozent Dauerlaufer im Auftragsportfo-
lio, die wir auf den Drehautomaten bearbeiten”, so
Silvio Franz. Das heil3t 75 Prozent der Auftrage ms-
sen kurzfristig und flexibel bearbeitet werden. Dies
stellt die Produktionsplaner und Einrichter vor einige
Herausforderungen. Maschinenbelegungsplane, Pro-
grammierung, Einrichten, Risten und UmrUsten, hier
trennt sich die Spreu vom Weizen. Silvio Franz hat den
direkten Vergleich, da in seiner Abteilung Maschinen

unterschiedlicher Hersteller stehen. An Tornos schatzt
er das unkomplizierte Programmieren und Einrich-
ten, die flexiblen Maschinenkonfigurationen und die
Durchgéangigkeit der Steuerung bei den unterschied-
lichen Maschinentypen. Dazu kommen die Anzahl der
Achsen sowie die Vielzahl spezifischer Optionen. Die
neue Tornos Philosophie, dem Teilespektrum ange-
passte Maschinen zu bauen, hat ihn Uberzeugt. Das
jungste Kind in seiner Halle, die Sigma 32, ist ins-
besondere fir die produktive Schwerzerspanung von
Werkstiicken bis 32 mm Durchmesser konzipiert.

Im Ein- und Mehrspindelbereich Spitze

Die Maschine nimmt die erfolgreiche Kinematik der
Sigma 20 auf und erweitert deren Vorzige fur gro-
Bere Durchmesserbereiche. Die Kinematik beruht auf
zwei ganzlich voneinander unabhéngigen identischen
Werkzeugsystemen fir die Fertigung von WerkstU-
cken gleicher Komplexitat in der Haupt- und Gegen-
bearbeitung mit Spindeldrehzahlen von jeweils bis zu
8.000 min' in der Haupt- und Gegenspindel. Fir die
Bearbeitung stehen zahlreiche Werkzeughalter und
Zubehore zur Verfligung, die sowohl in der Haupt- als
auch Gegenbearbeitung eingesetzt werden kénnen.
Insgesamt verflugt die Sigma 32 Uber 29 Werkzeug-
positionen, davon 14 angetriebene Werkzeuge und
6 Linearachsen. Dennoch ist die Maschine sehr ein-
fach zu risten und zu bedienen, denn die Werkzeug-
Voreinstellsysteme kénnen rasch ausgewechselt wer-
den und der Bearbeitungsbereich ist fiir eine optimale
Bedienfreundlichkeit groBzlgig gestaltet.

Bei der Programmierung bietet Tornos seinen Kunden
wie gewohnt absolute Freiheit. Sie kénnen sowohl im
klassischen ISO-Code programmieren als auch mit der
bewahrten TB-DECO Software.

Bei der Sigma 32 wurde besonderer Wert auf die
Steifigkeit gelegt. Das Maschinenbett aus Guss ist
groBzlgig konzipiert und stellt die starre Basis der
Maschine dar, auf der die ebenfalls gro3 dimensio-
nierten Spindeln montiert sind. Die Sigma 32 wurde
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in erster Linie fur anspruchsvolle Bearbeitungen ent-
wickelt, insbesondere auch fur harte und zahe Werk-
stoffe.

Im Bereich der CNC-Mehrspindeldrehautomaten ist
Silvio Franz ein Fan der Tornos Multi Alpha. Diese
Maschine ist fur ihn eine der produktivsten Uberhaupt
und in der Lage, die Forderungen der Automobilin-
dustrie nach steigender Qualitat bei gleichzeitig sin-
kenden Kosten zu erfullen. Die Teilefertigung erfolgte
bisher meist in verschiedenen Arbeitsschritten. Zuerst
wurden die Werkstlcke auf einer Mehrspindeldreh-
maschine vorgedreht und anschlieBend auf einer
zweiten Maschine fertig bearbeitet. Dies erforderte
zwei getrennte Bearbeitungsvorgdnge, die das Risiko
von Beschadigungen der Werkstiicke erhéhten und
die Genauigkeit verminderten, weil mehrere Umspan-
nungen dafur notig waren.

Das Entwicklungsziel von Tornos bestand darin, inte-
grierte Lésungen mit einer Aufstellflache auf kleins-
tem Raum anzubieten. Auf der Baureihe MultiAlpha
kénnen komplexe Teile zu einem maximalen Anteil
effizient auf einer Maschine produziert und fertig
bearbeitet werden, ohne Nachbearbeitung auf ande-
ren Produktionsmitteln. Dazu ist die Maschine mit 3
Achsen in der Gegenoperation mit bis zu funf Werk-
zeugpositionen, mit Motorspindeln bis 16 (20) Nm
Drehmoment und einem integrierten Teilehandling
ausgestattet.

Mit zahlreichen Optionen wurde sie speziell auf die
Bedurfnisse von SUSA angepasst. Interessant sind fur
Silvio Franz auch die Motorspindeln mit Synchronmo-
toren. Diese gewahren auch bei hohen Drehzahlen
ein maximales Drehmoment und ermaéglichen eine
optimale Nutzung der Schneidwerkzeuge. Dadurch
wird die Lebensdauer der Werkzeuge verldngert und

die Qualitat der gefertigten Werkstlcke verbessert.
Dank des hohen Materialabtrags konnen auch simul-
tane Haupt- und Anschlagsoperationen durchgefthrt
werden. Die Produktionszeiten werden dadurch noch
kirzer.

Weichen fiir die Zukunft gestellt

Diese intelligente Investitionspolitik und die verant-
wortungsvolle Haltung der Unternehmensleitung von
SUSA zeigen sich auch im Umgang mit Mitarbeitern
und Lieferanten. Die rund 150 Mitarbeiter verfi-
gen Uber ausgezeichnete Qualifikationen und Gber
einen umfangreichen und branchentbergreifenden
Wissens- und Erfahrungsschatz. Durch regelmaBige
Weiterbildungen und Schulungen férdert das Unter-
nehmen dieses Know-how und sorgt dafur, dass es
stets den neuesten wissenschaftlichen und techni-
schen Erkenntnissen entspricht. Die Zufriedenheit
der Mitarbeiter bei SUSA zeigt sich nicht nur in ihrer
auBergewohnlichen Leistung und Kundenorientie-
rung, sondern auch in einer langen Betriebszugeho-
rigkeit, auf die das Familienunternehmen sehr stolz
ist. Die Weichen fur die erfolgreiche Fortfuhrung sind
gestellt, denn Simone und Volkmar Sauer werden das
Unternehmen im Sinne ihrer Eltern weiterentwickeln.
Dabei werden sie auch auf die Partnerschaft mit Tor-
nos setzen und gemeinsam mit diesem Maschinen-
hersteller noch einige Erfolgskapitel schreiben.

SUSA S. Sauer GmbH & Co. KG
An der Niedermdihle 4

01257 Dresden

Telefon 0351/2816691

Telefax 0351/2816680

email: kontakt@susa-sauer.de
WWW.susa-sauer.de
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BEGLEITUNG DES PRODUKTES HIN ZU
SEINER VERWENDUNG

In der Industrie ist der Anteil des Umsatzes fiir Marketing und Kommunikation, verglichen mit anderen
Bereichen duBerst gering; dennoch sind die Unternehmen um Prasentation und Verkauf ihrer Produkte sehr
bemiiht. Aber wie sieht es eigentlich nach dem Verkauf aus? Die technischen Kommunikationsmittel im
Kundendienstbereich sind zwar nicht so augenfillig wie beispielsweise jene fiir die Markteinfiihrung einer
neuen Maschine, doch professionelle Lésungen gibt es.

Der Kundendienst bei Tornos hat fur die Kommuni-
kation mit seinen Kunden drei leistungsfahige Inst-
rumente gewahlt. Das erste ist die Servicebroschdre,
ein 16-seitiges Dokument, in dem allen Kunden die
verschiedenen Serviceleistungsarten vorgestellt wer-
den, die Tornos fUr sie ausgearbeitet hat. Das zweite
ist das Identifikations- und Bestelltool fur Ersatzteile
via Internet. Dieses System fuhrt die Kunden durch die
vielen verschiedenen Informationen, um Ersatzteile
zweifelsfrei zu identifizieren und zu glinstigen Preisen
bestellen zu kénnen, und zwar tagtaglich rund um
die Uhr. Das dritte ist die technische Dokumentation,
die Bedienungs-, Wartungs- und Reparaturanleitung
sowie sonstige Dokumente, insbesondere zum Thema
Sicherheit, umfasst.

Der Inhalt und die Gestaltung dieser Dokumente sind
Uberaus wichtige Hilfsmittel in der Kommunikation
zwischen Kundendienst und Kunden. Tornos verfugt
Uber ein eigenes Team, das speziell fur Erstellung
und Verwaltung der technischen Dokumentationen

zustandig ist, allerdings arbeitet das Unternehmen
seit vielen Jahren mit der Firma RédaTech zusam-
men, um die Qualitat und die Wirkung der techni-
schen Dokumentationen zu optimieren. Gesprach mit
Yvon Cosandier, Geschaftsfuhrer von RédaTech in La
Chaux-de-Fonds.

Die Erstellung von technischen Dokumenten an
externe Unternehmen zu vergeben, bleibt eine
Randerscheinung und viele Unternehmen haben dies
noch nie in Betracht gezogen. Was sind die Grinde?
Herr Cosandier berichtet uns: , Es gibt viele Vorurteile
auf diesem Gebiet und oft sehen die Unternehmen
einfach nicht den Mehrwert, den ihnen eine Agentur
wie RédaTech bieten kann”.

Rahmenbedingungen fiir das Projekt

RédaTech ist in erster Linie auf zwei Arten von Anfor-
derungen ausgerichtet. Erstens arbeitet die Agentur
unterstitzend flr interne Anleitungsabteilungen,
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um vortbergehende Arbeitsspitzen abzufangen, und
zweitens als Komplettanbieter fur die Erstellung tech-
nischer Dokumentationen fir Unternehmen, die Gber
keine derartigen internen Ressourcen verfligen (oder
die ihre Entwicklungsingenieure nicht fur diese Auf-
gaben einsetzen wollen, die zwar wichtig sind, jedoch
im Innovationsprozess eine untergeordnete Rolle
spielen). In beiden Fallen besteht der erste Schritt der
Zusammenarbeit darin, die Rahmenbedingungen fur
das Projekt zu definieren. Welches Informationsni-
veau wird gewdinscht, welche normativen Elemente
sind zwingend erforderlich und welche Aufgabe hat
jeder Einzelne?

Keine ,Luxussekretare”

Herr Cosandier berichtet uns: ,Kunden, die zu Réda-
Tech kommen, mdssen sich voll und ganz auf uns ver-
lassen kdnnen. Aus diesem Grund sind unsere Redak-
teure Ingenieure, die Uber eine Ausbildung im Bereich
technische Redaktion verfiigen. lhre Aufgabe ist es,
Informationen zu sammeln und die zu vermittelnden
Botschaften abzuklaren und in eine entsprechende
Form zu bringen. Die Dokumente werden als Projekte
verwaltet. Dem Kunden garantiert dies eine maximale
Entlastung seiner eigenen Ingenieure”. Unsere tech-
nischen Redakteure begniigen sich also nicht damit,
die Texte der Entwicklungsingenieure in eine Form zu
bringen, sondern sie schaffen einen echten Mehrwert
und entlasten dabei noch die Ressourcen des jeweili-
gen Unternehmens.

AFPANEILLALES
EN SPTHOH
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FUR ALLE BEREICHE

RédaTech wird Gberall dort tatig, wo eine tech-
nische Dokumentation erforderlich ist. Die Kun-
den sind in folgenden Bereichen zu finden:

Werkzeugmaschinen, Uhrmacherei, Gerate-
technik, Elektronik, Automatisierungstechnik,
Medizintechnik, Messtechnik, neue Energien
und Luftfahrttechnik.
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Kundennahe: Eine besondere Starke

Die geografische Nahe zum Kunden ist wichtig, aber
die gedankliche Nahe ist nicht minder von Bedeu-
tung. Die Ingenieure des Kunden mussen mit den
technischen Redakteuren von RédaTech ,in ihrer
Sprache” sprechen kénnen. Die vorwiegend in der
franzésischen Schweiz und im benachbarten Frank-
reich tatigen Redakteure sind flexibel und kénnen
ohne Weiteres ihre Kunden aufsuchen, um Fragen
zu stellen, bestimmte Punkte zu klaren oder selbst
Bedienvorgange an Maschinen auszuprobieren. Herr
Cosandier fugt hinzu: , Mitunter stellen wir in der
Phase der Erstellung der technischen Dokumente
fest, dass bestimmte Design- oder Ergonomiepunkte
verbessert werden kénnten. Wir bringen nicht nur
unsere Erfahrung, sondern auch eine andere Sicht-
weise von aul3en auf die betreffenden Produkte ein.
Somit sind wir auch direkt an der Verbesserung der
Produkte beteiligt”.

Know-how kombinieren

Waéhrend das Unternehmen am besten in der Lage ist,
Uber sein Produkt zu sprechen, versteht sich RédaTech
hervorragend darauf, die Botschaft im Sinne des Benut-
zers und der geltenden Normen aufzubereiten und
sie, je nach technischem Kenntnisstand, der Zielgruppe
entsprechend anzupassen. Gewiss kommen die tech-
nischen Grundlagen vom Unternehmen (meist in Form
eines technischen Dossiers), doch die anschlieBende
benutzerfreundliche Aufbereitung der Informationen
ist Aufgabe der Spezialisten fur technische Redaktion.
Das Wissen, ,was in das Dokument gehort und wie
es gestaltet sein muss”, kommt schlieBlich den Kun-
den zugute. Fur das Unternehmen Tornos, das bereits
seit Jahrzehnten Anleitungstexte erstellt, bedeutet ein
externer Dienstleister zusatzliche Sicherheit.

Die Norm als Rahmenvorgabe

Die Norm fur die Struktur der Dokumente macht eine
ganz bestimmte Vorgehensweise erforderlich, die
dem Kunden die Gewissheit gibt, dass sein Dokument
alle unerlasslichen Elemente enthélt, doch wie jede
Norm erfordert ihre Deutung und ihre Anwendung
einen Lernprozess. RédaTech befreit den Kunden von
diesem Schritt und liefert ihm normgerechte Doku-
mente.

Auch die technische Kommunikation
wird exportiert

Die technische Dokumentation folgt den Produkten,
far die sie bestimmt ist. Sie muss dementsprechend
an die Publikationsformen und Sprachen angepasst
werden, die fur die Nutzung der Produkte und der
Dokumentation in den verschiedenartigen Kontexten
erforderlich sind.

DIE UNTERSCHIEDLICHEN
DOKUMENTARTEN

Wahrend die Bearbeitung von kommerziellen
Dokumenten Werbeagenturen Uberlassen wird,
ist RédaTech auf die Erstellung samtlicher Doku-
mente spezialisiert, die nach dem Kauf benétigt
werden, wie beispielsweise Handbucher oder
Anleitungen far:

e Installation,

e Schulung,

¢ |nbetriebnahme,

* Nutzung,

¢ Programmierung,

e Wartung,

e Storungsbeseitigung fir den Kundendienst.

Fur die Erstellung dieser Dokumente verfugt
RédaTech Uber vier Abteilungen:

e technische Redaktion (Ingenieure),

e 3D-lllustrationen und Lehrmaterial (Zeichner,
lllustratoren),

e DTP und Layouterstellung (Setzer),

o Ubersetzung (Kommunikationsingenieure
und weltweites Netz von Fachtbersetzern).

Bei Tornos bereitet RédaTech die entsprechen-
den Informationsmodule fir die einzelnen Ele-
mente einer Maschine vor. AnschlieBend erfolgt
die eigentliche Anfertigung der Dokumente
durch die Abteilung ,technische Dokumenta-
tion” individuell nach den jeweiligen Auftrags-
vorgaben der Kunden. Den gewahlten Optio-
nen und Wunschen der Kunden folgend, wird
die Dokumentation erstellt.

Egal ob Papierversion, PDF-Datei oder Online-Hilfe —
RédaTech sorgt dafir, dass die Angaben optimal auf
den jeweiligen Kontext abgestimmt werden.

Auch bei der Ubersetzung kommt den Benutzern die
langjahrige Erfahrung von RédaTech in technischen
Bereichen zugute und ermoglicht eine effiziente
Kommunikation durch den Einsatz professioneller
Hilfsmittel, die dem Kunden Kosteneinsparungen bei
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EXPRESSINTERVIEW

Einer der ersten Kunden bei der technischen Dokumentation ist
der Kundendienst des Unternehmens; Gesprach mit Sandor Sipos,

Kundendienstbeauftragter von Tornos.

decomagazine: Wie wichtig ist die Qualitat der
technischen Dokumentation fiir den Kunden-
dienst?

Sandor Sipos: Eine gute technische Dokumenta-
tion ist die Visitenkarte des Kundendienstes und
des Unternehmens insgesamt, es ist jedoch ebenso
die Referenz flr unsere Ausbilder, unsere Kunden-
diensttechniker, unsere Vertreter und unsere Kun-
den. Die Qualitat der technischen Dokumentation
ist also enorm wichtig.

dm: Wenn wir iliber den Inhalt sprechen, ist
man vielleicht verleitet, alles hineinpacken zu
wollen und so den Kunden zu viele Informa-
tionen zu geben; auf die Gefahr hin, dass sich
die Lektiire schwierig gestaltet?

Sandor Sipos: In der Tat, zu viele Informationen
sind fir den informativen Gehalt todlich. Der Inhalt
muss ausreichend detailliert sein, darf sich jedoch
nicht in unnotigen Einzelheiten verlieren. Die Perso-
nen, welche die Dokumentationen erstellen, mis-
sen bei der Ausarbeitung der Dokumente stets die
Sichtweise des Kunden (bzw. des Kundendienstes)
im Hinterkopf haben. Erfreulicherweise besteht
eine rege Kommunikation innerhalb des Unterneh-
mens und mit unserem Partner RédaTech.

Ein weiterer wichtiger Punkt ist die Art und Weise,
in der die Texte geschrieben werden. Sie mUssen
stets auf die Leserschaft, also auf Fachleute, aus-
gerichtet sein, indem ihre Sprache verwendet und
ihre Bedurfnisse berticksichtigt werden.

dm: Mitunter ist zu lesen, dass technische
Dokumentationen kaum genutzt werden und
die Kunden lieber anrufen. Wie denken Sie
dariiber?

Sandor Sipos: Das ist nicht der Fall. Sicher ist das
Telefon ein wichtiges Kommunikationsmittel zwi-
schen Kundendienst und Kunden, doch unsere Sta-
tistik zeigt, dass unsere Kunden Fachleute sind, die
die Dokumentation, die wir ihnen zur Verfligung
stellen, auch tatsachlich nutzen. Das Onlinesystem
zur |dentifizierung und Bestellung von Ersatzteilen
ist dabei ein besonders groBer Erfolg.

dm: In wie vielen Sprachen fertigen Sie die tech-
nischen Dokumente an und in welchen Publika-
tionsformen stellen Sie sie zur Verfiigung?

Sandor Sipos: Alle Dokumente existieren auf Fran-
zdsisch, Deutsch, Englisch, Italienisch und Spanisch.
Die Sicherheitsunterlagen werden in 25 Sprachen
Ubersetzt. Gedruckt werden die Dokumente nach
Bedarf bei der Versandvorbereitung der Maschine.
Wir verwenden eine Datenbank, in der die Doku-
mente je nach genauer Konfiguration der jeweils
gelieferten Maschinen zusammengestellt werden.
Unser System umfasst mehr als 6.000 Dokumenta-
tionselemente.

Der Kunde erhalt grundsatzlich die gesamte Doku-
mentation in Papierform und auf CD.

dm: Sie haben also keinen Bestand an Doku-
mentationen?

Sandor Sipos: Genau, alle Dokumentationen
werden den jeweiligen Bedurfnissen entsprechend
erstellt. Auf diese Weise stellen wir sicher, dass die
mitgelieferten Dokumente stets den Maschinen
entsprechen, zu denen sie gehoéren. Im Verlauf der
Lebensdauer einer Maschine sind Anderungen und
Weiterentwicklungen ganz normal, die Dokumen-
tation muss also darauf eingehen.

dm: Sie sprachen gerade iiber Statistik, kont-
rollieren Sie die Qualitat der technischen Doku-
mente oder ihren Nutzeffekt fiir die Kunden?

Sandor Sipos: Wir fuhren Befragungen zur Kun-
denzufriedenheit durch, bei denen auch die tech-
nische Dokumentation angesprochen wird. Bei der
letzten Befragung unterstrichen die Kunden die
Bedeutung der technischen Dokumentation fur sie
selbst und duBerten sich diesbezlglich zufrieden.
FUr uns ist dabei wichtig, dass wir auf diese Weise
eine Bestatigung fur unsere Kommunikationsmittel
erhalten.

In Kurze wird eine neue Befragung durchgefuhrt
und ich méchte die Leser von decomagazine schon
jetzt einladen daran teilzunehmen.
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Ubersetzungen bieten. Die Agentur ist also in der
Lage, einen vollstandigen Service zu bieten, vom lee-
ren Blatt zum mehrsprachigen Dokument.

Das Dokument ist da... und wie geht es weiter?

Ein technisches Dokument zu erstellen, die Informa-
tionen in eine entsprechende Form zu bringen sowie
ansprechende und wirkungsvolle Textformen zu
schaffen ist nur der erste Schritt fur das Unterneh-
men. AnschlieBend geht es darum, das Dokument mit
Leben zu erfillen, die Wechselwirkungen der einzel-
nen Handblcher zu verwalten und die weitere Ent-
wicklung des Produktes zu begleiten. Herr Cosandier
berichtet uns: , Wir bieten alle Méglichkeiten, je nach
Anforderungen unserer Kunden: Manchmal méch-
ten diese das Projektmanagement selbst (berneh-
men und manchmal werden Projektbetreuung und
Verwaltung von Anderungen komplett von RédaTech
ausgefihrt. In jedem Fall erhalten die Kunden sémt-
liche Ausgangstexte und bleiben deren Eigentiimer”.
Und er fugt hinzu: ,Je nach Produkt kann sich die
zugehdrige technische Dokumentation insgesamt auf
mehrere hundert Seiten belaufen. Eine Anderung in
einem Handbuch kann sich auf weitere Handblcher
auswirken... und das multipliziert mit der Anzahl der
Sprachen kann einem Unternehmen, das Uber keine
spezielle Abteilung hierfir verfigt, groBes Kopfzer-
brechen bereiten. Auch in diesem Punkt profitieren
unsere Kunden von unserem Know-how”. In den
20 Jahren seit Bestehen der Agentur hat RédaTech
grundsatzlich alle seine Arbeiten archiviert. Dadurch
konnten wir bereits einige Male den Kunden aus einer
misslichen Lage helfen, wenn sie alte Dokumente
nicht wiederfanden oder Informationen zu Anderun-
gen suchten.

Schlechte Dokumentation = schlechte Maschine?

Diese Aussage ist naturlich irrefihrend. Dennoch,
wenn sich der Benutzer bei jedem Bedienvorgang
Uber die Dokumentation &rgert oder wenn die Infor-
mationen nicht verstandlich dargelegt werden, hat
dies nicht nur eine Beeintrachtigung der Funktions-
weise zur Folge, sondern sorgt auch fur Frustration
beim Bedienpersonal. Wenn der Grundsatz, dass die
zweite Maschine nicht vom Verkaufer, sondern durch
den Kundenservice (und den Benutzer der Maschine)
verkauft wird, wahr ist oder aber zumindest in Teilen
zutrifft, so ist die verkurzte Formel ,schlechte Doku-
mentation = schlechte Maschine” durchaus ernst zu
nehmen.

Rédalech

RédaTech

Rue Fritz-Courvoisier 40
2302 La Chaux-de-Fonds
Tel. +41 32 967 88 70
Fax +41 32 967 88 71
info@redatech.ch
www.redatech.ch
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100% AL DENTE: MARKTLEADER
SWEDEN & MARTINA SPA
FAVORISIERT MOTOREX ORTHO NF-X

Spricht man in Italien von Dental-Medizintechnik, wird im gleichen Atemzug das vor iiber 30 Jahren gegriin-
dete Unternehmen Sweden & Martina SPA genannt. Mit rund 135 ausgebildeten Mitarbeitenden entwickelt,
produziert und vertreibt das Unternehmen aus der Ndhe von Padua beeindruckend effizient ein breites
Sortiment von wegweisenden Dental-Medizintechnikteilen. Dabei verldsst sich die Firma vermehrt auf ,,Hightech
made in Switzerland”. So setzen die Produktionsverantwortlichen auf Bearbeitungszenter von Tornos und
Bearbeitungsfluids von Motorex.

48 decomagazine

Hochwertige Dental-Medizintechnikteile von Sweden & Martina aus Titan.

Sweden & Martina hat sich Uber viele Jahrzehnte
profund auf den Bereich der Zahnprothetik und des
restaurativen Zahnersatzes spezialisiert. Dabei setzt
das Unternehmen auf eine integrale Fertigung von
den Prototypen bis zur Serienproduktion im eigenen
Werk. Das gewahlte Produktionsmodell bietet nicht
nur hinsichtlich der geforderten hohen Qualitats-
masstabe viele Vorteile, sondern verkirzt auch den
Zeitbedarf bis zur Markteinfihrung eines neuen Pro-
dukts wesentlich. Deshalb setzten die Produktionsver-
antwortlichen von Anfang an in allen Bereichen auf
Zulieferer, die hochste Qualitat und prompte Dienst-
leistungen garantieren kénnen.

Der Leistung auf den Zahn gefiihlt

Gianni Tescaro ist Produktionsleiter und Herr Uber
mehrere topmoderne Tornos-Bearbeitungszenter
(Modelle Deco 10 und 13). In enger Zusammenarbeit
mit Tornos und Motorex, beide vertreten durch die
Firma Vemas S.r.l. aus Cesano Boscone bei Milano,
wurde der Maschinenpark fur die Bearbeitung von
Stangenmaterial der Durchmesser 3 bis 10 mm defi-
niert. Bei Sweden & Martina wird viel Titan bearbeitet.
So wird heute eine Vielzahl verschiedenster moderner
Titanlegierungen verarbeitet. Natlrlich werden auch
Teile aus Inox, Chromnickelstahl und Buntmetallen
hergestellt. Das Hauptgewicht liegt aber klar bei den
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Titanteilen. Durch den gut strukturierten Maschinen-
park und genigend grosse Produktionskapazitdten
steht bei Sweden & Martina klar die gleichbleibend
hohe Qualitat eines jeden einzelnen Werkstticks und
nicht die Massenfertigung im Vordergrund. Somit war
auch das Kriterium der reproduzierbaren Topqualitat
mit Ortho NF-X ein gewichtiger Vorteil.

Hohe Spiil- und Kiihlleistung des Mediums

Die hohe Festigkeit von Titan fuhrt bei der span-
abhebenden Bearbeitung zu einer erhéhten Tem-
peratur- und Verschleissbeanspruchung der Werk-
zeugschneide. Mit Fokus auf diese extremen
Herausforderungen und zur Vermeidung von Leis-
tungseinbussen aufgrund reduzierter Schnittge-
schwindigkeiten, entwickelte Motorex das Schneidol
Swisscut Ortho NF-X und die wegweisende Vmax
Technologie. Diese einzigartige Additives-Techno-
logie macht sich die erhdhte Temperatur zu Nutze,
und erméglicht gleichzeitig sogar hohere Schnittge-
schwindigkeiten und perfekte Oberflachenqualitaten.
Die hohen Kréafte bei der Titanbearbeitung erfordern
zudem eine grosse Steifheit der Werkzeugmaschinen
und eingesetzten Vorrichtungen.

Titanwerkstoffe neigen bei Uberhitzung durch den
Bearbeitungsvorgang zum Kleben und Fressen. Hier
sind die Produkteigenschaften des eingesetzten
Schneiddls von zentraler Bedeutung. Bei der Auf-
nahme der Produktion arbeiteten Gianni Tescaro
und sein Team mit Ortho NF-X der Viskositat I1SO VG
22. Beim Optimieren der Schnittdaten und der Uber-
prifung der Oberflachenglte (R-Wert) wurde von
Motorex ein Wechsel auf die leicht dunnflussigere
Viskositat 1ISO VG 15 empfohlen. Dadurch konnte
die Flussmenge des Schneiddls um 8% gesteigert
und eine perfekte Kihlung am Werkstuck erreicht
werden.

TITAN (TI)

Ist ein chemisches Element mit dem Element-
symbol Ti und der Ordnungszahl 22. Es gehort
zu den Ubergangsmetallen. Das Metall ist
weiss/grau-metallisch glanzend, leicht, fest,
dehnbar, korrosions- und temperaturbestan-
dig. Es ist daher besonders fur Anwendungen
geeignet, bei denen es auf hohe Korrosions-
bestandigkeit, Festigkeit und geringes Gewicht
ankommt. Aufgrund des komplizierten Herstel-
lungsprozesses ist Titan rund zehnmal so teuer
wie herkdmmlicher Stahl und eignet sich her-
vorragend fur die Zahnprothetik.

Sweden & Martina Spa hat sich in der Zahnprothetik als Premium-Anbieter einen Namen
gemacht und setzt seit jeher in der Produktion auf hochstehende Qualitét.

Von links: Andrea Favaro (Vemas Srl.) und Gianni Tescaro (Produktionsleiter Sweden & Martina
Spa) besprechen eine Applikation an einer Tornos Deco 13 a und eine mégliche Modifikation
der Werkzeuge.

Gianni Tescaro zeigt ein Werkzeug, welches bei einem Test mit modifizierten Schnittwerten
eingesetzt wurde. Die Werkzeugstandzeit blieb dank den Reserven von Ortho NF-X unverandert
hoch!

decomagazine
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Der mehrfach zertifizierte Betrieb verfligt Giber eine ltickenlose Qualitdtskontrolle wahrend
des gesamten Produktionsprozesses. Dabei macht ein ausgekligeltes Monitoringsystem
die Qualitdt kontinuierlich messbar.

,UN OGLIO DI TAGLIO MOLTO VALIDO"

~Motorex wurde mir fir den Einsatz auf unseren Tornos-
Maschinen empfohlen und stellt ein Teil einer perfekten
Lésung dar. Das Produkt ist wohl etwas teurer als die in
Italien gebrduchlichen Qualitaten. Bei der Schlusskalkula-
tion ist Ortho NF-X aber klar im Vorteil. Qualitat zahlt sich
eben aus und braucht zudem weniger Nerven!”

Gianni Tescaro
Produktionsleiter Sweden &
Martina SPA, Due Carrare/Padua

50 decomagazine
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Mit dem Schneidél Ortho NF-X in der Viskositdt Iso VG 15 kann die Warme
effizient abgefiihrt und selbst feinster Titanabrieb problemlos herausgefiltert
werden. Das Fluid verklebt dabei die Filterporen nicht.

Titanspane und -Staub in der Bearbeitungszone

Beim Drehen, Frasen, Bohren und Abstechen ent-
stehen jede Menge von Titan-Spanen und Staub.
Diese sollten bei den Bearbeitungsprozessen wenn
immer mdglich nicht zwischen das Werkstiick und
das Werkzeug gelangen. Besonders der entstehende
Titan-Staub hat hoch abrasive Eigenschaften, welche
die Oberflachenqualitat beeintrdchtigen kann. Mit
der Viskositat ISO VG 15 ermdglichte das gesteigerte
Umlaufvolumen des Bearbeitungsfluids ein perfektes
Abfihren der Spane und der Titanpartikel mit dem
gewlnschten Druck. Beides Ubrigens nicht ganz
ungefahrliche Materialien, da diese leicht brennbar
sind!

Vorteile, die deutlich fiir Ortho NF-X sprechen

Lauft der Produktionsablauf reibungslos, hangt das
auch mit der richtigen Wahl des eingesetzten Bearbei-
tungsfluids zusammen. Bei Sweden & Martina konnte
Swisscut Ortho NF-X die folgenden Vorteile Gberpruf-
bar unter Beweis stellen:

e Universaloel fur alle Materialien

Erhéhung der Werkzeugstandzeiten

¢ Perfektion der Oberflachenglten

e stark reduzierter Verdampfungsverlust
¢ verlangerte Einsatzzeiten des Schneiddls
¢ beste Haut- und Umweltvertraglichkeit
¢ hochste Wirtschaftlichkeit

Naturlich musste das chlor- und schwermetall-
freie Schneiddl eine beeindruckende Liste von
verschiedensten Sicherheitskriterien nach den gel-
tenden EU-Verordnungen sowie bei der internen
Validierung erfillen, bevor es Uberhaupt eingesetzt
werden konnte. Ortho NF-X eignet sich gerade fur
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Seit tiber 30 Jahren geniesst Sweden & Martina in Italien und in der Zwischenzeit auch auf verschiedenen internationalen Mérkten ein hohes Ansehen. Hier

der Hauptsitz in Due Carrare bei Padua/Italien.

die Implantatherstellung ausgezeichnet, da es nicht in
die Struktur des Titans eindringt und sich zudem leicht
abreinigen lasst. Nach einem streng vorgeschriebenen
mehrstufigen und langwierigen Reinigungsprozess
werden die Teile einem Dekontaminationsprozess
und am Schluss einer Sterilisation durch die Bestrah-
lung von Beta-Elektronen unterzogen.

Filterfreundlich in allen Bereichen

Erwdhnenswert sind auch die mustergultigen Fil-
triereigenschaften des Bearbeitungsfluids. In der
Maschine transportiert das Schneidoel selbst feinsten
Titanabrieb storungsfrei bis zum Filter. Dieser Abrieb
kann den Filter beim Einsatz eines ungeeigneten,
sprich klebrigen (verharzenden) Schneiddls innert
Kirze zusetzen. Die topmoderne Additivierung und
das hochwertige Basisdl von Ortho NF-X sind alte-
rungsstabil und ermoglichen ohne jegliches Nachad-
divitieren den Einsatz Uber Jahre.

Auch das Argument des extrem tiefen Verdamp-
fungsverlusts ist fr Gianni Tescaro ein wichtiger
Vorteil im Betriebsalltag. Das Schneidél soll in der
Maschine seine Aufgabe erfillen und méglichst lange
dort bleiben. So ist die Arbeitsplatzqualitat ausge-
sprochen hoch und die Produktionshalle mit einem
modernen geschlossenen Abluftsystem ausgestattet.
Bei der Wartung der Filter zeigt sich durchwegs ein
positives Bild, welches die geringen Nachfullmengen
der Bearbeitungscenter bestatigt.

Innovation sichert Wettbewerbsfiahigkeit

Mit dem Einsatz von Motorex Ortho NF-X auf allen
CNC-Bearbeitungszentren hat Sweden & Martina
das vorhandene Innovationspotenzial im Bereich der
Bearbeitungsfluids voll genutzt und sichert sich so
einen weiteren Wettbewerbsvorteil. Als Marktfthrer

in Italien mit Uber 30 Jahren Erfahrung, richtet Swe-
den & Martina nun seine Exportaktivitaten verstarkt
auf Europa und den Mittleren Osten aus. Auch findet
eine enge Zusammenarbeit mit namhaften Universi-
taten und internationalen Spezialisten statt.

Gerne geben wir lhnen Uber die aktuelle Generation
der Motorex Ortho-Schneidoele und die Optimie-
rungsmoglichkeiten in lhrem Anwendungsbereich
Auskunft.

Motorex AG Langenthal
Kundendienst

Postfach

CH-4901 Langenthal

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

Sweden & Martina SPA
Via Veneto 10

[-35020 Due Carrare (PD)
Tel. +39 049 91 24 300
Fax +39 049 91 24 290
www.sweden-martina.com

Motorex-Partner:

Vemas SRL

Macchine utensili

Via Magellano, 5/C

[-20090 Cesano Boscone (M)
Tel. +39 02 45 86 4059

Fax +39 02 45 83 133
WWw.vemas.it
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76 JAHRE INNOVATION...

Anlasslich der Prodex stellte die Firma Walter Diinner AG eine neue ER-Spannzange vor, die mit einem fiir den
Werkzeugwechsel sehr niitzlichen Positionierungssystem ausgestattet ist. Diese in Zusammenarbeit mit Rego-
Fix entwickelte Innovation stellt eine effiziente Losung fiir das immer wieder auftretende Positionierungspro-
blem beim Einsatz einer ER-Spannzange dar. Das Unternehmen Diinner, das dieses Jahr 76 Jahre Innovation im
Dienste der Mikrotechnik feiert, macht dem Markt mit dieser Entwicklung ein schéones Geschenk. Wir fiihrten
ein Gesprach mit Herrn Daniel Diinner, dem Direktor der dritten Generation, und seiner Frau Pascale, die fiir die
Verwaltung zustandig ist.
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Die Firma Walter Dunner wurde 1935 mit folgender
Zielsetzung gegriindet: den Kunden, die automati-
sche Drehbanke benutzen, eine bessere Nutzung
ihrer Produktionsmittel ermoéglichen. Dieses auf
den ersten Blick sehr einfache Konzept ermdglichte
der Firma, als erste eine Fihrungsbuchse aus Hart-
metall zu entwickeln und bereits 1938 standig inno-
vierende Lésungen auf den Markt zu bringen. Dieses
Konzept hat sich Uber die Generationen gehalten und
ist heute nach wie vor aktuell. Die Walter Dinner AG
ist eine Referenz wenn es um Innovationen im Spann-
bereich geht.

Aussergewohnliche Produkte

Der Hersteller hat im Laufe der Jahre zahlreiche origi-
nelle Lésungen entwickelt, um die Weiterentwicklung
der Produktionsmittel voll zu nutzen. Sehen wir uns
ein paar heute sehr gefragte Produkte naher an:

Keramik-Fiihrungsbuchsen -
ein einzigartiges Know-how

Bei der Bearbeitung von Edelstahlen kann die Fest-
fressgefahr sehr gross sein. Die Keramik-Fuhrungs-
buchse hat diesen Nachteil erheblich reduziert.
Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die Spannkraft
hoéher ist und die Keramik das bearbeitete Material
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nicht beschadigt. Je nach Bedarf ist der Einsatz einer
Keramik-Fuhrungsbuchse unbedingt erforderlich.
Herr DUnner erklarte uns: ,Die Keramik-Fiihrungs-
buchse hat lange gebraucht, um sich auf dem Markt
zu etablieren, da es sich um ein véllig neues Produkt
handelte, musste eine gewisse Trdgheit (berwun-
den werden. Heute wissen sehr viele Unternehmen,
dass die Herstellung bestimmter Teile nur mit dieser
Fahrungsbuchse zufriedenstellend méglich ist.” Eine
solche Entwicklung ist nicht allein vonstatten gegan-
gen, und wenn die Vermarktung nun tadellos lauft,
so erforderte diese Eigenentwicklung sehr zahlreiche
Forschungsarbeiten. Diese Keramiksorte wird nach
wie vor exklusiv fir die Walter Dinner AG produziert.

Zange mit grosser Offnung -
eine effiziente Losung

Das patentierte Zangensystem mit grosser Offnung
ermdglicht, Spannvorgange Uber einem Vorsprung
in Gegenoperation durchzufihren. Dieser Zangentyp
wird auch im medizinischen Bereich sehr haufig ein-
gesetzt, insbesondere zum Spannen eines Werksti-
ckes mit Gewinde. Das Werkstlck kann in die Zange
eingelegt werden, wodurch der Spannvorgang nach
dem Gewinde auf dem Freistichdurchmesser erfolgt.
Diese Art Spannvorgang ist sehr robust und ermég-
licht die Prdgung von Schraubenk&pfen.

Flexible Fiihrungsbuchse — Gummi erleichtert
den Bearbeitungsvorgang

Bei der Bearbeitung eines Materials, das Unregelmas-
sigkeiten bis zu 0,5 mm aufweist, kénnen Material-
fehler mit dieser Fihrungsbuchse ausgeglichen wer-
den. DarUber hinaus wird das Spannen der Stange
Uber die gesamte Lange (50 mm) gewahrleistet.

WALTER DUNNER AG
IN STICHWORTEN

Grundung: 1935
Personal: 13
Unternehmen: Unabhangiger Familienbetrieb

Markte: Die ganze Welt
Schweiz und Europa: 70%

Produkte: Fuhrungsbuchsen, Zangen,
Hdlsen, Muttern und Fih-
rungsbuchsenhalter, Spann-
hulsen fir Lademagazine,
Spannfinger, Meissel und
laufende Fuihrungsbichsen

Spezialitat: Entwicklung von innovieren-
den Spannlésungen

Spannzangen beim Auskihlen. In den Werkstédtten der Walter Diinner AG sind sehr zahlreiche
Tatigkeitsfelder vertreten.

Schweissen von Hartmetall in der Flihrungsbuchse.
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Die gelagerten Keramik-Fiihrungsbuchsen missen vor dem Versand nur noch verpackt werden.
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Je nach Material- und Bearbeitungsart stehen ver-
schiedene Gummitypen zur Verfligung. Dieser Spann-
vorgang ist ein vorteilhafter Ersatz fir die ehemali-
gen Fuhrungsbuchsen mit Feder und entspricht dem
zukUnftigen Trend, ndmlich dem Bedarf an grosserer
Flexibilitat. Als wir Herrn DUnner auf die Lebensdauer
des ,Gummiteils” ansprachen, teilte er uns mit, dass
diese geradezu beispielhaft sei — er erwdhnte einen
Hersteller, dessen Produktion Tag fur Tag rund um die
Uhr lauft, und dessen Fuhrungsbuchsen aus , Hart-
metall und Gummi” seit anderthalb Jahren in Betrieb
sind, ohne auch nur die geringste Abnutzungserschei-
nung zu zeigen.

Grosse Offnung auf der Deco 20?

Wenn auf der Deco 20 eine Zange mit grosser Off-
nung fur die Gegenoperation erforderlich ist, so ist
der Hub der hinteren Zangenbuchse der Gegenspin-
del ausschlaggebend. Die urspringliche Lange von
0,8 mm ist in bestimmten Fallen nicht ausreichend.
Die Walter Dinner AG hat auf Wunsch seiner Kun-
den einen neuen Hinterkolben entwickelt, der einen
Hub von 2,8 mm der Spannzangenhalterhilse ermog-
licht. Die Offnung dieses Kolbens gestaltet sich véllig
anders.

Deco, Micro, Delta, Gamma...

Als ein auf Spannvorgange spezialisiertes Unterneh-
men wird die Walter Diinner AG standig aufgefordert,
neue Lésungen anzubieten. Herr Dinner erklarte uns:
LUnser Ruf ist heute so qut, dass wir Anfragen aus
der ganzen Welt erhalten, sobald ein Problem im
Zusammenhang mit Spannvorgédngen auftaucht. Es
kann sich um Anfragen hinsichtlich neuer Produkte
handeln, so bieten wir zum Beispiel Fihrungsbuch-
sen flr motorisierte Spindeln auf Delta und Gamma
an, oder um einfache Kundenanfragen, die sich auf
bestehende Produktionsvorgdnge beziehen. So zum
Beispiel mussten wir eine Universalspannmutter fiir
Micro 7, Deco 7 und andere Marken entwickeln.”

Keramikbearbeitung, Vulkanisierung
und noch vieles mehr...

Alle Bearbeitungen, die fur die Ausfiihrung des Din-
ner-Produktsortiments erforderlich sind, werden in
Moutier, dem Geschéftssitz der Gesellschaft durch-
gefuhrt. Ob es nun um Keramikdrehvorgdnge oder
Vulkanisierung geht — das Unternehmen hat sich das
jeweils erforderliche Know-how angeeignet. Herr
Dunner erklarte uns: , Wir haben spezifische Maschi-
nen und Werkzeuge entwickelt, um in der Lage zu
sein, die von uns verkauften Teile zu schaffen und
herzustellen.” Die Tatsache, dass Dinner ein unab-
hangiger Familienbetrieb ist, ermdglicht uns, unent-
wegt neue Entwicklungen voranzutreiben um unsere
Ideen umzusetzen. Pascale Dinner erklarte uns:
.Die Produkte, die sich heute gut verkaufen, waren
manchmal mit einem gewissen Risiko verbunden, so
erforderte beispielsweise die Entwicklung der Kera-
mik, die zundchst nur von einer sehr kleinen Bestel-
lung gefolgt wurde, eine bedeutende Investition.”

Ein reichhaltiger Lagerbestand...
und Online-Bestellungen

Sie fuhrte weiter aus: ,Auch die Haltung des Lager-
bestandes ist teuer. So haben wir beispielsweise
alle Arten von Keramik-Flihrungsbuchsen standig
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Die Referenzen werden mittels Laser geprégt.

auf Lager.” Dieser Lagerbestand ermoglicht dem
Unternehmen, seinen Kunden sehr schnell ,aus der
Patsche zu helfen”. Daniel Dinner bestatigte uns:
.Die Verfigbarkeit unserer Produkte ist unerlasslich!
Wir missen in der Lage sein, unseren Kunden zu hel-
fen, indem wir sehr schnell reagieren.”

Das Unternehmen hat eine Online-Boutique einge-
richtet, damit die Benutzer rasch Angebote einholen
und bestellen kénnen. Das Unternehmen hat es sich
unter Anderem zur Aufgabe gemacht, den Kunden
die besten Mdglichkeiten fur deren Weiterentwick-
lung zu bieten, und mit dieser Online-Boutique
beschrankt sich die Walter Dinner AG keineswegs
auf den technischen Aspekt.

Die Fiihrungsbuchsen der Walter Diinner AG sind auf der ganzen Welt gut
bekannt.

Schleifarbeiten an Spezialzangen.

Standig innovieren im Dienste der Kunden

.Sdmtliche Fihrungsbuchsen und Zangen werden
in der Schweiz hergestellt, wobei auch die dazu
erforderlichen Rohstoffe aus der Schweiz stammen.
Angesichts der standig steigenden Rohstoffpreise und
des sehr niedrigen Euro-Kurses stehen wir Herausfor-
derungen gegendiber, die mit Technik nichts zu tun
haben”, erklarte uns Herr Dinner. Aber dieses Prob-
lem wird nicht anders als die technischen Probleme
behandelt — auch hier liegen der Firma in erster Linie
die Kundenwinsche am Herzen. |hr Ziel: die Einrich-
tung einer , Win-Win"-Situation.

Mit 76 Jahren Erfahrung im Innovationsbereich ist die
Walter Dunner AG gut gewappnet, um den Produk-
tionsunternehmen bei ihrer Weiterentwicklung unter
die Arme zu greifen.

Die Aufgabe des Unternehmens steht in vollem Ein-
klang mit dem Konzept des Grinders und ist den
Kunden bereits gut bekannt... Und fur die potentiel-
len Kunden kann es nur von Vorteil sein, sie kennen
zu lernen.

Walter Diinner SA

SWISS TOOLING PRODUCER =2
SINCE 1935

Walter Dlnner SA

Route de Soleure 25
2740 Moutier - Schweiz
Tel. +41 (0) 32 312 00 70
Fax +41 (0) 32 312 00 80
sales@dunner.ch
www.dunner.ch
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KOSTENEFFIZIENTE
DREHAUTOMATEN VON TORNOS

Als Restormel Machine Ltd mitten in der Wirtschaftskrise neben unzureichenden Kapazitaten auch fehlende
Finanzierungsangebote der Banken zu beklagen hatte, schienen nur wenige Auswege aus dieser Situation zu
fiihren. Der Besuch des Tornos UK-Messestands wahrend der MACH 2010 anderte die Lage des Unternehmens
aus der Region Cornish indes schlagartig.
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Restormels Geschaftsfiihrer Jim Underwood suchte
auf der MACH nach neuen Technologien und hegte
den verzweifelten Wunsch, trotz begrenzten Budgets
die Kapazitaten zu erweitern. Das Unternehmen, das
sieben Mitarbeiter beschaftigt, schien auf den Markt
fUr gebrauchte Maschinen angewiesen zu sein. Mit
einer Auswahl an Werkstticken und einem Budget im
Hinterkopf vertrat Jim Underwood auf der alle zwei
Jahre stattfindenden Messe ein Unternehmen, das
in den vergangenen zehn Jahren erheblich in CNC-
Werkzeugmaschinen investiert hat und mittlerweile
Uber einen Maschinenpark mit zahlreichen Dreh- und
Bearbeitungszentren sowie Langdrehautomaten ver-
fugt. Underwood konnte jedoch weder am Stand des
etatmaBigen Handlers noch bei zahlreichen anderen
Werkzeugmaschinen-Herstellern eine Maschine fin-
den, die sich mit seinen Preisvorstellungen deckte.

Ein Besuch am Tornos-Stand brachte schlieBlich die
Losung fur das Unternehmen von Jim Underwood.
Underwood sagte dazu: ,Die Marke Tornos war uns
ein Begriff, so dass wir bereits vor einiger Zeit mit dem
Gedanken gespielt hatten, eine Tornos-Maschine zu
erwerben. Die Kapazitdten gingen aber (ber unse-

ren eigentlichen Bedarf hinaus. Auf der MACH-Messe
haben wir die Vertreter des Schweizer Unternehmens
angesprochen und sie haben uns eine Maschine
angeboten, die nur die Hélfte dessen kosten sollte,
was die Konkurrenz verlangte. Dies wurde mit einem
begrenzten Leistungsumfang begriindet, der sich fir
unsere Produktpalette als ideal erwies.”

Trotz des geringeren Leistungsumfangs und des
reduzierten Systempreises passte die Tornos Delta
20/4 am besten zu den Produktionsanforderungen
des Unternehmens. Dazu Underwood: ,Das Delta-
Drehzentrum passt perfekt in unser Unternehmen.
Es verfligt Uber drei Positionen fiir angetriebene
Werkzeuge, einen Gegenspindelbetrieb, gleichzei-
tige Bearbeitung des vorderen und hinteren Endes
des Werkstiicks und elf feste Werkzeughalter — und
das alles zu Kosten, die bis zu 50% unter den Ange-
boten der Tornos-Konkurrenz liegen. In Krisenzeiten
ist die Tendenz der Unternehmen groB3, Bearbeitungs-
zentren zu erwerben, deren zusétzliche Funktionen
Uber die Anforderungen der hergestellten Produkte
hinausgehen, wodurch Zulieferer fir Funktionen
zahlen, die sie eigentlich nicht benétigen. Die Tornos
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Delta 20/4 ist eine sehr leistungsfahige und produk-
tive Maschine, die in einem Preissegment angesiedelt
ist, das sehr gut zu unserem Unternehmen passt.”

Das Kapazitatsproblem, das zum Kauf des Tornos-
Automaten fuhrte, entstand durch einen neuen
Kunden, der das Unternehmen mit der Herstellung
von 30.000 Drehteilen aus 303er-Edelstahl beauf-
tragte. Nach dem Eintreffen der Delta 20/4 im Juli
lief die Maschine drei Wochen lang 15 Stunden am
Tag, um die bestellten Teile herzustellen. Dadurch
wurden naturlich auch Kapazitaten bei alternativen
Bearbeitungszentren frei. Underwood ist sicher, dass
die Delta Uber eine Woche lang 24 Stunden am Tag
unbeaufsichtigt gelaufen ware, wenn man die Spane
komprimiert oder sich fir den Kauf eines integrierten
Spaneforderers entschieden hatte.

Der Prazisionshersteller mit Sitz in Lostwithiel belie-
fert die Automobilindustrie, den medizinischen und
pharmazeutischen Sektor, Hersteller von hydrauli-
schen Komponenten, Forschungseinrichtungen sowie
das allgemein verarbeitende Gewerbe und kann auf
seinen Drehzentren zwischen 25 und 50.000 Teilen
herstellen. Underwood fahrt fort: , Wir stellen sowohl
einfache als auch komplexe Teile fir die verschiedens-
ten Branchen her. Unser Maschinenpark ist Spiegelbild
dieser Flexibilitat. Wir verfligen Uber Drehzentren mit
feststehendem Kopf und einem Bearbeitungsbereich
von bis zu 63 mm, die bei groBen Teilen die erfor-
derliche Steifigkeit und Flexibilitit bieten, sowie tber
zwei Langdrehautomaten mit einem Bearbeitungsbe-
reich von 32 mm, die es uns ermdglichen, sowohl
einfache als auch komplexe Teile in Stiickzahlen von
25 bis 5.000 Einheiten herzustellen. Die Einfihrung
der Tornos Delta mit einem Bearbeitungsbereich von
20 mm bietet uns jedoch zusdtzliche Mdglichkeiten.
Wir haben eine Vielzahl an kleinen und relativ einfa-
chen Teilen mit einem Durchmesser von 3 bis 20 mm.
Obwohl unsere Ldngsdrehmaschinen in der Lage sind,
diese zu bearbeiten, ist das nicht gerade die ideale
Lésung.”

Dies wird bei einer der ersten Produktionen, die
Restormel von der Langsdrehmaschine auf die
Delta 20/4 verlagerte, deutlich. Jim Underwood erin-
nert sich: ,Wir hatten eine Bestellung fir 30.000
Abstandhalter und haben die Produktion an einer
unserer 32 mm-Ladngsdrehmaschinen aufgenom-
men. Als eine dringende Produktion fir die 32 mm-
Maschine reinkam, haben wir die Herstellung auf die
Delta verlagert. Die Delta hat die Produktionszeit von
30 auf 21 Sekunden gesenkt und bewiesen, dass es
die ideale Maschine fir diesen Auftrag ist. Die ver-
ringerte Durchlaufzeit war einem schnelleren Betrieb
der Gegenspindel, schnelleren Eingangsgeschwindig-
keiten und einer kompakten Arbeitsumgebung zu
verdanken, in der die Schneidewerkzeuge in der
Néhe des Werkstlicks verbleiben, um Stillstandszeiten

decomagazine 57



Vorstellung

58 decomagazine

NOEREEE

wéhrend der Durchlaufzeit zu reduzieren. Diese
Kombination flhrte bei diesem Auftrag zu einer
Produktivititssteigerung in Héhe von 30%. Zu die-
sem Zeitpunkt war uns bewusst, dass wir die richtige
Maschine fir unser Unternehmen erworben hatten.”

Dieses Beispiel beweist eindrucksvoll, dass die
Maschine mit einem Bearbeitungsbereich von 32 mm
nicht die effizienteste Losung fur die Herstellung klei-
nerer Komponenten bei Restormel war. Underwood
hierzu: ,Die Maschinen mit einem Bearbeitungsbe-
reich von 32 und 63 mm sind zu groB3, unflexibel,
robust und mit zusétzlichen Funktionen ausgestat-
tet, die fir die Herstellung von Kleinteilen irrelevant
sind. Die Tornos Delta stellt hingegen eine extrem
produktive Lésung dar, die auf allen Ebenen durch
ihre Einfachheit besticht. Das Fanuc-Kontrollsystem
und der integrierte Tornos-Stangenlader gehdren zu
den simpelsten Systemen, die ich jemals verwendet
habe. Kurz gefasst: Die Maschine ist sofort voll ein-
geschlagen.”

.Die Tornos-Maschine wird bislang fir die Herstellung
von sechs Teilen eingesetzt, darunter Abstandhalter,
Kupferelektroden und Spulenverldangerungen, wobei
eine auBerordentliche Durchlaufzeit und Teilequali-
tat erreicht wird. Nach dem Kauf der Delta sind wir
dazu Ubergegangen, unsere Auftrdge auf eine andere
Berechnungsgrundlage zu stellen. Da die Delta an die
24 Stunden unbeaufsichtigt laufen kann, berechnen
wir nun Tatigkeiten eines 24-Stunden-Tages auf
Grundlage eines 10-Stunden-Tages. Dieser hohe
Durchsatz und die reduzierten Teilekosten fihrt
inzwischen auch zu einer Zunahme der Kundennach-
fragen.”

.Neben den Kostenreduzierungen spielt auch die
Tatsache eine Rolle, dass die Delta ein Langdrehau-
tomat ist, der mit oder ohne Fihrungsbuchse ver-
wendet werden kann. Diese Tornos-Innovation stellt
eine der Griinde dar, weshalb wir uns fir den Kauf
dieser Maschine entschieden haben, da dadurch die
Reststlicklange, wie wir sie vom Langdrehautomaten
kennen, drastisch reduziert wird. Aufgrund der stei-
genden Materialkosten vereint die Delta-Maschine
damit klare Vorteile im Vergleich zur Konkurrenz. Ein
Beispiel dafir ist ein aktueller Auftrag, bei dem teure
Messingstangen als Ausgangsmaterial verwendet
wurden. Insgesamt konnten durch die Delta-Maschine
9 Stangenmeter eingespart werden, die Ausschuss
gewesen wéren, wenn der Auftrag auf unserem alten
32 mm-Langdrehautomaten durchgefihrt worden
wdre. Wir sind sehr zufrieden mit der Tornos Delta
und den innovativen Eigenschaften der Maschine.
Ich bin zuversichtlich, dass die nédchste Anschaffung
ebenfalls eine Tornos-Maschine sein wird. Sie haben
einen Gewinnertypen mit dieser Maschine!!”, folgert
Underwood.

Fur Leseranfragen:

John McBride

Tornos UK Ltd

Tornos House, Garden Road
Whitwick Business Park
Coalville

LE67 4)Q

Tel: 01530 513100
sales@tornos.co.uk
Www.tornos.com
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Insert for tapered screw threading
Wendeplatte flr konisches Gewinde
Plaquette pour filetage conique

Dental
Dentalbereich
Dentaire

Trepan tool
Trepan Werkzeug
Ouitil trépan
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