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Editorial

DIE MIKROTECHNIK DES SCHWEIZER JURABOGENS
IM DIENSTE DES MENSCHEN, SEINER
GESUNDHEIT UND SEINES WOHLBEFINDENS

Das einzigartige mikrotechnische Know-how des Jurabogens im Medizinalsektor beruht auf langer Tradition
und birgt auch in Zukunft ein bedeutendes Entwicklungspotenzial. Es steht im perfekten Einklang mit der
Wertschopfungskette der Medizinaltechnik, die in der Schweiz gut entwickelt ist und sich durch einen starken
interdisziplindren Charakter auszeichnet.
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In diesem Hightech-Umfeld findet anfangs Mai 2011
in Moutier die 3. Ausgabe der Fachmesse mediSIAMS
statt. Selbstverstandlich wird auch Tornos an diesem
wichtigen Anlass anwesend sein. Seit vielen Jahren
nimmt Tornos eine unbestrittene Leaderposition in
der Herstellung von Maschinen und Bearbeitungs-
I6sungen fur den Medizinalbereich ein. Unsere drei
Produktreihen Mehrspindelmaschinen, Einspindelma-
schinen und Bearbeitungszenten gelten nicht nur bei
weltweit fihrenden Unternehmen der Branche als
Referenz, sondern auch bei unzahligen Lieferanten
auf der ganzen Welt. Dies ist umso erfreulicher, als
unsere Ingenieure unermidlich neue Bearbeitungs-
|6sungen entwickeln, die es uns ermoglichen, unsere
Leaderposition in Zukunft noch weiter auszubauen.
Tornos wird dabei auch seinen Trumpf im Medizinal-
sektor weiter ausspielen.

Diese vorteilhafte Situation ist eine logische Folge,
wenn man das Umfeld betrachtet, in dem sich unser
Unternehmen bewegt und fortentwickelt. Die Medizi-
naltechnik war schon immer ein wichtiger Bestandteil
der Prazisionsindustrie im Schweizer Jurabogen. Die
hervorragende Tradition und die hohen Anforderun-
gen der Uhrenindustrie begtinstigen das einzigartige
Prazisions-Know-how, das fir den Medizinalsektor
einen klaren Vorteil darstellt. Tornos profitierte von
seiner Leaderposition im Uhrensektor, um diese auf
den ausserst vielversprechenden Bereich der Medizi-
naltechnologien auszuweiten.

Unsere Kunden, die Gerate und Instrumente fur die
Medizintechnik, Orthopéadie, Zahntechnik, Kardiolo-
gie und plastische Chirurgie herstellen bzw. als Lie-
feranten in der Teilefertigung fur diese Bereiche tatig
sind, wissen, wie hoch die gestellten Anforderungen
sind. Zur Bearbeitungsprazision und makellosen Ober-
flachenglte kommen weitere Anforderungen hinzu,
die unerlasslich sind, um das hohe Niveau in Bezug
auf die Leitfahigkeit, Lebensdauer, Biokompatibilitat,
korperliche Widerstandsfahigkeit usw. zu erreichen.
An der diesjahrigen mediSIAMS werden diese Spe-

zialisierungen ausgestellt. Die Besucher kénnen sich
einen Uberblick tiber die Neuheiten von Tornos ver-

schaffen (unter uns gesagt, es geht um eine Welt-
neuheit!), aber auch die Techniken, die fur die Ferti-
gung von Teilen fur den Medizinalsektor angewandt
werden, genauer kennenlernen. Der Sektor umfasst
nichtmetabolische Produkte, Instrumente, Gerate und
Diagnosetechnologien zur Vorbeugung von Krankhei-
ten und/oder Verbesserung der Lebensqualitat.

Schliesslich wird den Besuchern auch Gelegenheit
geboten, sich Uber ein besonders wichtiges Thema in
diesem Bereich zu informieren: die Anforderungen
betreffend die Normierung und die CE-Markierung,
denn wir alle wissen, wie streng die Richtlinien im
Medizinalbereich sind. Wir missen die Richtlinien
Uberlegt umsetzen und nutzen, um den Erwartungen
unserer Kunden optimal zu entsprechen. Gleichzeitig
muUssen wir dynamische Qualitatsansatze entwickeln,
um die Dauerhaftigkeit und den Erfolg unserer Akti-
vitaten sicherzustellen.

Tornos und mediSIAMS profitieren von der vorteil-
haften Lage im Herzen der Region der Prazisionsfer-
tigung und werden Ihnen die Starke des mikrotech-
nischen Medizinalsektors mit seinen Hauptbereichen
aufzeigen.

Francis Koller, Mitglied der Direk-
tion von Tornos und Messeleiter
der mediSIAMS
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Aktuell

EVODECO 10:
PLUSPUNKTE IN JEDER HINSICHT

Eine neue Drehmaschine zu prasentieren, die Deco 10 ersetzen soll, ist keine leichte Aufgabe, hat Letztere
doch grosse Geschichte geschrieben. Uber mehr als 10 Jahre hatte sie in Sachen Flexibilitit, Schnelligkeit und
Produktivitat die Nase vorn. Heute sind mehr als 2500 Drehmaschinen dieses Typs in Betrieb und obwohl deren
Kinematik nach wie vor von der effizientesten Sorte ist, brachte Tornos einige Anderungen an, um diese her-
vorragende Maschine noch besser den Kundenbediirfnissen anzupassen. Gesprach mit Philippe Charles, Product

Manager.

EvoDECO 10a
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Analog zur EvoDeco 16 vor einem Jahr, besteht
die Grundidee bei der EvoDeco 10 vielmehr darin,
eine erfolgreiche Maschine fortdauern zu lassen als
eine revolutiondre Neuheit auf den Markt zu brin-
gen. ,Deco 10 bleibt eine &usserst leistungsstarke
Maschine und mit Sicherheit die beste in ihrem
Marktsegment”, betont Philippe Charles. So bleibt
auch die Kinematik mit ihren vier unabhangigen,
simultanen Werkzeugsystemen erhalten. Zu den
sofort erkennbaren Weiterentwicklungen zahlt die
Verkleidung, denn - wie bereits fur die EvoDeco 16 -
bricht sie die Tradition der runden Form der Deco. Bei
der Bedienergonomie stellt die auf einem Gelenkarm
montierte Steuerung einen grossen Schritt nach vorn
dar. Sie tragt zur Optimierung der Gesamtergono-
mie bei, erleichtert die Einstellarbeiten und verklrzt
die RUstzeiten. Ein weiterer grosser Vorteil bietet die

zusatzliche Werkzeug-Einstellachse in der Gegenbe-
arbeitung. Fur eine optimale Bearbeitungsleistung
sind zwei Motorspindeln mit Synchronmotoren
und identischem Leistungsvermdgen montiert, eine
fur die Haupt- und eine fur die Gegenbearbeitung.
Hinzu kommen unter anderem neue Mehrfach-
Werkzeughalter, eine zyklische Zentralschmierung
und eine Kuhimittelpumpe mit selbstreinigendem
Filter.

Nehmen wir diese wichtigsten Entwicklungen etwas
genauer unter die Lupe:

Mehr Leistung

Mit Leistungen von 6,5 und 5,1 kW sind die Haupt-
und Gegenspindeln beinahe doppelt so leistungs-
stark wie beim vorherigen Modell. Es handelt sich
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dabei um Motorspindeln mit erhéhtem Reaktivitats-
vermogen, denn sie sind in der Lage in einer hal-
ben Sekunde von 0 auf 10°000 Umdrehungen pro
Minute zu beschleunigen. Die Synchronmotortech-
nologie ermdglicht eine viel héhere Reaktivitat, die
gerade bei der Bearbeitung von komplexen Werk-
sticken mit zahlreichen Arretierungen von Vorteil
ist, weil die Zeitersparnis dementsprechend gross
sein kann. Ein weiterer Vorteil dieser neuen Spindel
liegt im maximalen Bearbeitungsmoment, das auch
in hohen Drehzahlbereichen konstant bleibt (siehe
Grafik).

EvoDECO 102

Mehr Prazision

Der thermische Aspekt ist einer der wichtigsten in
Bezug auf die Prazision. Auch hier wartet die Evo-
Deco 10 mit zahlreichen Neuigkeiten auf. Die Pumpe
fur den Schneiddlkreislauf lauft auch bei Maschi-
nenstillstand weiter. Diese Funktion ist einstellbar
(Timer) und gewahrleistet ein besseres thermisches
Verhalten wahrend der Produktion. Durchgefihrte
Tests zeigen auf, dass sich die Maschinentemperatur
nach einem Stillstand weniger stark verandert und
die ideale Arbeitstemperatur schneller wiederherge-
stellt wird.

Analog zur EvoDeco 16 bricht die allgemeine Maschinenform die Tradition

der runden Form der Deco. In Sachen Bedienergonomie stellt die auf einem
Gelenkarm montierte Steuerung einen grossen Schritt nach vorn dar.
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Die erfolgreiche Kinematik der Deco 10 mit vier unabhdngigen, simultanen Werkzeugsystemen bleibt erhalten.

Die Spindeln sind mit einem geschlossenen Kihl-
kreislauf ausgeristet, was ebenfalls zu einem besse-
ren Temperaturverhalten beitragt.

Das neue Design der Werkzeugbefestigung in der
Gegenbearbeitung verleiht der Maschine zusatzliche
Steifigkeit.

Mehr Einstellungsméglichkeiten
(keine mechanische Einstellung der Werkzeuge
in der Gegenbeabeitung)

Neu ist die numerische Y-Zentrierachse in der
Gegenbearbeitung. Mit einem Hub von +/- 1 mm
vereinfacht diese Achse die Einstellungen in der
Gegenbearbeitung. Die Werkzeugzentrierung beim
Einrichten erfolgt schneller und genauer und die

Wiederholgenauigkeit ist gewahrleistet. Ausserdem
wird dadurch die Entwicklung von neuen Vorrich-
tungen moglich gemacht, die solche Einrichtbedin-
gungen voraussetzen. Beispielsweise ein Apparat
zum Abwalzfrasen in der Gegenbearbeitung.

Mehr Ergonomie

Das Einrichten der Maschine wird einfacher, denn
der Bediener kann die Steuerung schwenken, um
gleichzeitig Zugang zu dieser sowie zum Bearbei-
tungsbereich zu haben. Dieser ist sehr gut zugang-
lich und die neue Schiebetir verleint dem Bediener
ungehinderten Zugang. ,Die Zugdnglichkeit war
bei der Entwicklung der neuen Drehmaschine von
oberster Prioritdt. Sdmtliche Wartungselemente sind
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Uiber abnehmbare Klappen zugénglich, was Kunden-
dienst-Eingriffe vereinfacht und verkdrzt,, meint Phi-
lippe Charles.

Dank des Verzichts auf Riemen konnte auch der
Arbeitskomfort erhéht werden, denn die dadurch
erreichte Gerauschreduzierung um ungefahr 10 - 15
Dezibel fallt sofort auf. Die KihImittelpumpe ist mit
einem Uber die CNC gesteuerten selbstreinigenden
Filter ausgestattet und die Abfuhr von Verschmut-
zungen und Partikeln in die Spanewanne ist einstell-
bar, zum Beispiel bei jedem Stangenwechsel. Das Ol
und die Filtersiebe bleiben somit sauber und deren
Wartung erUbrigt sich fast ganz. Die in der Basis-
ausrlstung der Maschine enthaltene zyklische Zen-
tralschmierung befreit den Bediener von den regel-
massigen Nachschmierarbeiten. Dadurch wird die
Verfugbarkeit der Maschine erhdht und die Betriebs-
sicherheit sichergestellt (Nachschmieren kann nicht
vergessen werden).

,Schauen Sie sich einmal eine Maschine EvoDeco in
der Versuchswerkstatt von Tornos an einem Abend
an, wenn sdmtliche Lampen ausgeschaltet sind und
vergleichen Sie sie mit anderen Maschinen”, meint
Philippe Charles und ladt uns ein, die LED-Beleuch-
tung auf der neuen Drehmaschine kennenzulernen.
Der Unterschied ist tatsachlich einleuchtend. Bei
einer viel héheren Lichtintensitat ist der Stromver-
brauch viermal geringer.

Mehr Kompatibilitat

.Die Kompatibilitdt mit der Deco 10 ist sicherge-
stellt. Ein mit TB-Deco fiir Deco 10 realisiertes Pro-
gramm kann mit EvoDeco 10 fast genau so (ber-
nommen werden, und dies unabhdngig von der
Maschinenkinematik (8 oder 10 Achsen). Ausser-
dem lassen sich die Werkzeughalter, die Apparate
und das Zubehdr von Deco 10 ohne Einschrankung
auf der neuen Drehmaschine montieren.” Diese
von Philippe Charles angekindigte Kompatibilitat
ist entscheidend, denn Kunden, die seit Jahren auf
Deco-Maschinen arbeiten und Uber Tausende von
Programmen und Dutzende von Apparaten verfu-
gen, kénnen somit problemlos, d. h. ohne Kompro-
misse, ohne Neuprogrammierungen und ohne neue
Werkzeughalter, auf die neue Technologie umstei-
gen.

Mehr Machbarkeit

Damit mehr Werkzeuge an den Kdmmen verflgbar
sind, prasentiert Tornos eine neue Produktlinie an
Mehrfach-Werkzeughaltern. Das neue kompakte
Design ermoglicht die Montage von drei Werkzeu-
gen auf zwei Positionen und dies sowohl fir Dreh-
werkzeuge (Querschnitt 8x8) als auch angetriebene
Werkzeuge (Bohren, Frasen und Schlitzen). Insge-

samt konnen so 21 Werkzeuge gleichzeitig montiert
werden (im Gegensatz zu 15 fur die Deco 10) und 4
davon kénnen simultan bearbeiten.

Die neue Einstellachse ermdglicht zudem die Ver-
wendung des neuen Apparates zum Abwalzfrasen in
der Gegenbearbeitung.

Eine Maschine mit
umfassender Grundausriistung

Damit das Produktionsmittel umgehend einsatzbereit
ist, bietet der Maschinenhersteller eine umfassende
Grundausristung. So sind beispielsweise samtliche
Motorisierungen und Indexierungen der Spindeln
und C-Achsen im ,, Grundpaket” inbegriffen.

Mit der EvoDeco 10 meistert Tornos die Herausfor-
derung, eine Legende mit Bravur weiterzuentwi-
ckeln. Abschliessend meint Philippe Charles: ,Diese
neue Drehmaschine ist eine umfassende Antwort
auf die Anliegen unserer Kunden, die bereits mit
Deco 10 arbeiten. Wir haben ihre Bemerkungen und
Ideen berlcksichtigt, um mit dieser Maschine direkt
auf ihre Erwartungen einzugehen.”

Wiinschen Sie weitere Informationen?

Philippe Charles freut sich auf Ihren Anruf
oder lhre Nachricht.

Tornos SA

Philippe Charles
Industrielle 111

2740 Moutier

Tel. +41 32 44 44 44
Fax +41 32 494 49 07
charles.p@tornos.com
WWW.tornos.com
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Aktuell

TORNOS AN DER MEDISIAMS 2011

Der Maschinenhersteller prasentiert an der Fachmesse in Moutier eine grosse Palette an Maschinen,
die fir die Teilefertigung fiir den Medizinalsektor ausgelegt sind.

m Tornos A

Mﬂ&ﬂ"&ﬂ?&?ﬂ kVAVAVA"ﬂJ ;_'_

Die Anwesenheit von Tornos an der mediSIAMS ist
kein Zufall. Der Medizinalsektor ist fir den Maschi-
nenhersteller aus Moutier ein bedeutender Markt.
.Er generiert rund ein Viertel des Firmenumsatzes”,
betont Philippe Charles, Market Segment Manager
MEDTEC, und fuhrt fort: ,Seit rund zwanzig Jahren
nehmen wir auf diesem Markt weltweit eine Vorrei-
terrolle ein. Im Laufe der Zeit entwickelten wir eine
ganze Reihe an Bearbeitungsprozessen, um umfas-
sende Lésungen und nicht nur einfach Maschinen
anbieten zu kénnen”.

. Wir kommen aus der Uhrenbranche, in der hochpré-
zise Teile mit makelloser Oberfldche und sehr hoher
Qualitst gefertigt werden missen”, betont Philippe
Charles. ,Dies hat es uns ermdglicht, absatzmdssig
an die weltweite Spitze dieses Marktes zu gelan-
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gen. In Asien und in den USA gehéren wir zu den
Top 3”, fahrt er fort. Diese Feststellung beruht auf
den folgenden Fakten: Tornos zahlt im Medizinalsek-
tor rund 300 Kunden in Uber 40 Landern.

Die Starke der Kunden von Tornos in diesem Sektor
liegt in der Teilefertigung fur die Orthopéadie, Trauma-
tologie und Reparaturtechniken fur die Wirbelsaule.
.Die Herausforderungen, die uns unsere Kunden stel-
len, haben hauptsachlich mit der Oberflachengtite der
Teile zu tun, die aus unseren Maschinen kommen”,
stellt Philippe Charles fest. Die Produktionsauslage-
rung nach China ist eine Tendenz, die auch im Medi-
zinalbereich immer starker spurbar wird. , Dies zwingt
uns, unsere Kundenunterstltzung zu verstarken und
unsere Kompetenzen auf diesem Markt weiter aus-
zubauen”, vertraut er uns an.
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Eine grosse Weltneuheit

Die grosse Neuheit am Stand von Tornos wird die-
ses Jahr die Drehmaschine mit beweglicher Spindel
EvoDeco 10 sein, die als Weltneuheit vom 3. bis
6. Mai 2011 vorgefihrt wird. Das Maschinenbett
wurde vollstdndig nach der Methode der finiten
Elemente neu entwickelt, verfigt Gber Synchron-
spindeln, eine automatisierte Zentralschmierung far
bewegliche Teile, eine neue ergonomische Verklei-
dung sowie eine auf einem Gelenkarm montierte
Steuereinheit. Sie 16st das altere Modell Deco 10 ab,
das sich seit Langem auf dem Markt bewahrt hat,
verkUrzt aber unproduktive Zeiten dank des dusserst
schnellen Start- und Stoppvermdgens der Motorspin-
deln. Diese Drehmaschine mit numerischer Steuerung
zeigt auf, wie Schrauben fir die Wiederherstellungs-
chirurgie bis zu einem Durchmesser von 10 mm &us-
serst wirtschaftlich und mit einem sehr hohen Niveau
an Prazision und Endbearbeitung gefertigt werden
koénnen. Konkret fertigt sie Schrauben von 3 mm
Durchmesser fur die Befestigung eines Verbinders
an einem Herzschrittmacher fir den Anschluss der
Elektroden mit dem Gehause. Es kommen Tiefloch-
bohr- und Frasbearbeitungen zum Einsatz (siehe Arti-
kel Seite 6).

Bearbeitung mit fiinf Simultanachsen

Das Bearbeitungszentrum Almac CU 1007 wird die-
ses Jahr an der MediSIAMS in einer Konfiguration
far den Medizinalbereich mit Lade-/Entladeroboter
far die Werkstlcke ausgestellt. Es wird Halswirbel-
Verriegelungsplatten bearbeiten, die mit Hilfe von
Polyaxialschrauben befestigt werden. Diese Platten
weisen komplexe Formen sowie eine gewdlbte und
geriffelte Oberflache mit je acht Bohrungen auf und
kénnen ausschliesslich auf solchen Bearbeitungszen-
tren mit finf Simultanachsen gefertigt werden. Das
Werkzeugmagazin kann 30 Werkzeuge aufnehmen,
fur die Fertigung dieses Werksticks werden jedoch
nur ungefdhr 20 bendtigt.

Ab Stangen arbeitendes Bearbeitungszentrum

Das Bearbeitungszentrum Almac FB 1005 zeigt, wie
PEEK-Zwischenwirbelimplantate, die zwischen zwei
Wirbelsaulenbandscheiben eingesetzt werden, mit
Stangenmaterial effizient gefertigt werden konnen.
Das Bearbeitungszentrum kann mit acht frontalen,
vier vertikalen und vier seitlichen Spindeln sowie drei
Abgreifspindeln ausgeristet werden. Der Bearbei-
tungsprozess umfasst Fras- und Bohrbearbeitungen
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unter Anwendung der B-Achse. Durch die Anpassung
eines einzigen Parameters im Programmierzyklus kon-
nen verschiedene Werkstuckfamilien auf derselben
Maschine realisiert werden. Die Teile werden auf der
Maschine komplett fertiggestellt, was Nachbearbei-
tungen Uberflissig macht. Das mit drei bis sechs Ach-
sen konfigurierbare Bearbeitungszentrum bietet auch
die Neigung der Sange (B-Achse) um 0 bis 20° Grad.
Mit kurzen Stangen kann der Winkel bis zu +/- 45°
erhoht werden.

Klarer Vorteil des Mehrprogrammsystems

Die 2010 als Weltneuheit vorgestellte Drehmaschine
mit beweglichem Spindelstock EvoDeco 16 zeigt
auf, wie eine Werkstickfamilie nach der anderen
ab Stange gefertigt werden kann. Dies ist dank des
Mehrprogrammsystems der numerischen Steuerung
TB-Deco maoglich. Die Besucher der MediSIAMS kon-
nen die Maschine in einer solchen Konfiguration am
Stand von Tornos kennenlernen, wo sie ein aus drei
verschiedenen Teilen bestehendes Zahnimplantat
vollstandig fertigt.

Fiir Einsparungen massgeschneidert

Die Produktionsdrehmaschine Gamma 20 ist vor allem
fur die profitable Teilefertigung ausgelegt und bie-
tet eine etwas begrenztere Bearbeitungsvielfalt. Der
Besucher kann an dieser Maschine die Vorteile der
Gewindewirbeltechnik fur die Fertigung von Teilen
fur den Medizinalsektor kennenlernen. Diese Bearbei-
tungstechnik wird am Tornos-Stand am Beispiel einer
Knochenschraube aus rostfreiem Stahl angewendet,
um ein medizinisches, selbstschneidendes Gewinde
hochster Qualitat zu erhalten. Das Mikrofrasen des
Lochs des Schraubenspannkopfes mit Torx-Profil
erfolgt im Hintergrund Uber eine Hochfrequenzspin-
del mit einer Drehzahl von bis zu 60’000 U/min.

An der mediSIAMS zu sehen
In Moutier, vom 3. bis 6. Mai 2011
Stand C1, Halle 1.1
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Dossier

OPTIMIERUNG AB DER PLANUNG

Mit der zunehmenden Konkurrenz auf den Markten von heute miissen die Kunden fiir ihre Werkzeugmaschinen
neue, noch systematischere Ansatze verfolgen, um ihre Leistung zu steigern. Immer haufiger tauchen dabei
Begriffe wie SMED, Lean Manufacturing, 55-Methode und 8D-Reporting auf. Der Herstellungsprozess ist sehr
wichtig und die Wahl einer Maschine entscheidend, denn zahlreiche Faktoren haben einen direkten Einfluss auf das
Betriebsergebnis. Um mehr dariiber zu erfahren, haben wir uns mit Brice Renggli, dem Marketingverantwortlichen
von Tornos, unterhalten.
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Mit wenigen Klicks findet man auf dem Internet zahl-
reiche Studien, die die Zusammensetzung der Pro-
duktionskosten eines Industriebetriebes aufzeigen,
manchmal sehr detailliert, manchmal eher willkirlich
oder sogar volksttimlich. Wir wéhlen hier eine einfa-
che - ja sogar sehr einfache - Darstellung und stel-
len fest, dass sich die Produktionskosten, zumindest
in Europa und grob geschatzt, bei einer Produktion
mit einem Wert von 100 nach der folgenden Grafik
zusammensetzen.

Diese Zahlen sind nicht belegt und hangen stark von
der Organisationsstruktur sowie den zahlreichen wei-
teren Faktoren eines Unternehmens ab. Aber wie die
Berechnungen auch gemacht werden, klar scheint,
dass die Arbeitskrafte den grossten Einfluss auf die
Kosten nehmen. Gemass Willi Nef, Verkaufsleiter
bei Tornos, vergleichen die Kunden beim Kauf einer
neuen Maschine oft nur den Verkaufspreis und die
Taktzeit (mit der alten Maschine und der Maschine
der Konkurrenz). Dies sind jedoch nur gerade zwei
Faktoren von vielen. Tornos arbeitet selbstverstandlich

stark an der Taktzeit und den Investitionskosten, aber
bei Weitem nicht nur...

Investition

Die Maschinen EvoDeco bieten fortgeschrittenste
Technologien, die auch ihren Preis haben, z. B. die
Synchronmotoren, und doch haben die Kunden keine
grossere Investition als fir das Vorgangermodell Deco
13 zu tatigen. Ermoglicht haben dies immer har-
tere Industrialisierungsanstrengungen, um die Kos-
ten dank der Einfihrung eines modularen Systems
unter Kontrolle zu halten. Dank der Vereinbarung
zwischen dem Schweizer Hersteller und Precision
Tsugami ist Tornos seit 2008 auch in der Lage, zwei
Tornos-Maschinen im Einstiegssegment anzubieten.
Die Maschinen Delta und Gamma 6ffnen die Tar in
die Tornos-Welt. Auch wenn diese beiden Modelle
begrenztere Leistungsmerkmale als eine Maschine
EvoDeco aufweisen, bieten sie aufgrund der gerin-
gen Anschaffungskosten dennoch einen interessan-
ten Stuckpreis.

120

PRODUKTIONSKOSTEN

100

100 -

80 -

60 -

20 ~

Lohne

Produktionskosten

Maschine Verbrauchsmaterial

02/



02/M

Taktzeit

In der Tat will sich jede Maschine noch effizienter als
ihre Vorgangerin. Nehmen wir wieder das Beispiel der
Produktreihe EvoDeco. lhre Motorspindeln mit Syn-
chronmotoren ermdglichen hervorragende Beschleu-
nigungen und Abbremsungen, die bei der Fertigung
von Werkstlicken mit zahlreichen Arretierungen ver-
ursachte unproduktive Zeiten, wesentlich verringern.
Die Sigma 32 mit zwei Spindeln gleichen Leistungs-
vermogens, leicht verstandlicher Kinematik, robustem
Maschinenbett sowie Schruppachse, ist die ideale
Maschine fir die Fertigung von Werkstlicken, deren
Haupt- und Gegenbearbeitungen ausgeglichen sind
und eine grosse Zerspanung erfordern. An Beispielen
zu technischen Optimierungen in Bezug auf die Takt-
zeit fehlt es nicht. Aber eines der besten ist zweifellos
die Deco-Produktreihe, die Gber 15 Jahre technische
Weiterentwicklung hinter sich hat und nach wie vor
eines der Produkthighlights von Tornos ist.

Die Investitionskosten und die Taktzeit sind zwei ein-
fach messbare Elemente, aber sie stellen nur zwei der
zahlreichen Faktoren dar, die den Stlckpreis bestim-
men. Tornos hat zahlreiche Projekte an verschiedenen
Fronten in Angriff genommen, um seine Maschinen
noch leistungsfahiger zu machen und insbesondere
einen der Schlisselwerte, den Stickpreis, zu redu-
zieren.

Gleichzeitig an verschiedenen Fronten tatig

Wie kann ein Maschinenhersteller die anderen ent-
scheidenden Faktoren beeinflussen und seinen Kun-
den zu mehr Effizienz verhelfen? So lautete die Prob-
lemstellung. Der gesamte Herstellungsprozess wurde
unter die Lupe genommen, von der Programmierung
Uber das Einrichten und die Wartung bis hin zur Bear-
beitung.

Erleichterte Programmierung

Die Programmierung einer Maschine in ISO ist nicht
sehr benutzerfreundlich. Dank TB-DECO konnte die-
ser Aspekt stark verbessert werden, aber auch mit
gewissen Nachteilen, die nicht alle Anweder bereit
waren zu Ubernehmen. Tornos arbeitet an der Wei-
terentwicklung von TB-DECO und der Nachfolger
hat auch bereits einen Namen: DECOdrive. Nach
der Uberpriifung der Hypothesen sowie einer Mark-
tumfrage an der EMO 2009 in Mailand wurde rasch
erkannt, dass die Entwicklung auf gutem Wege war.
Das Ziel von DECOdrive besteht nicht nur darin, die
Programmierung der Maschine noch viel bediener-
freundlicher zu gestalten, sondern die Maschine auch
zuganglicher zu machen. 2009 erschien im Decomag
Nr. 50 ein Artikel zu diesem Thema. Selbstverstand-
lich muss die Programmierung auch im Hintergrund
vorgenommen werden kénnen.

Vorbereitungs- und Wartungszeit

Tornos hat diesbeziiglich zahlreiche Projekte laufen.
Die pragmatische Umsetzung zahlreicher Optimie-
rungen erfolgte mit der EvoDeco 16, insbesondere
die zyklische Zentralschmierung, das Aufwarmen,
die kontinuierliche thermische Stabilisierung und die
selbstreinigenden Spanefilter. Der mit der Methode
der finiten Elemente konzipierte Unterbau weist ein
optimales Design auf, das auch kirzere Aufwarmzei-
ten der Maschine zur Folge hat. All diese Elemente
tragen zu der kontinuierlichen Verbesserung der Pro-
dukte bei und werden in Zukunft unter Anwendung
von Spitzentechnologien weiterentwickelt.

Autonomie

Wie kann eine perfekte Funktionsweise wahrend
mindestens 12 Stunden ohne menschlichen Eingriff
gewahrleistet werden? Dieser besonders heiklen
Herausforderung stellten sich die Produktingenieure
und -konstrukteure. Sie mussen sdmtliche Periphe-
riesysteme der Maschine bertcksichtigen und die
Daten sind je nach Werkstick und Werkstoff, aber
auch gewahltem Bearbeitungsprozess, sehr verschie-
den. Zudem ist gentigend Steifigkeit erforderlich, um
einen vorzeitigen Werkzeugverschleiss zu vermei-
den, die Spanewannen mussen entsprechend gross
dimensioniert sein und die Maschine muss Uber die
gesamten 12 Stunden Stabilitat und Zuverlassigkeit
garantieren. Je autonomer eine Maschine ist, desto
grosser sind die Einsparung beim Personal und die
Auswirkung auf den Stickpreis. Heute zielt Tornos
darauf ab, wirklich autonome Bearbeitungslésungen
anzubieten, die den BedUrfnissen der im Dreischicht-
betrieb arbeitenden Automatendreher entsprechen
und ihnen eine Produktion wahrend der Nacht ohne
Bediener garantieren.

Integration von Peripheriesystemen

Stangenlader, Spaneforderer, Filter, Beschickungssys-
tem usw.: Die Maschine ist das Herz eines Systems,
bei dem samtliche Elemente perfekt aufeinander
abgestimmt funktionieren mussen. Auch in dieser
Hinsicht steigert Tornos die Leistung. Der Maschinen-
hersteller bietet zahlreiche vollstandig in den Maschi-
nen integrierte Peripheriesysteme an (siehe diesbe-
zglich die Informationen zu den neuen Papierfiltern
auf Seite 22, zur Olnebelabsaugung auf Seite 25 und
zum Fluid Manager auf Seite 23). Renggli sagt dazu:
.Die Integration der Peripheriesysteme ist Bestandteil
der globalen Unternehmensstrategie. Wir sind echte
Anbieter umfassender Fertigungslésungen.”

Ergonomie

Auch die Ergonomie und die Mensch-Maschine-
Schnittstelle sind zwei wichtige Punkte, um die sich
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STUCKKOSTEN

die Ingenieure bei Tornos kiimmern. Die Maschinen
missen angenehmer zu bedienen sein, sodass der
Bediener mehr Freude an der Arbeit hat und dadurch
schneller und effizienter arbeitet. An der EMO in Han-
nover wird Tornos ein neuartiges Maschinenkonzept
vorstellen, das in Sachen Ergonomie neue Massstabe
setzt. Gemass Nef sind bereits heute alle Maschinen
von Tornos fur den Bediener entwickelt, denn er ist
ein Schlusselglied in der Wertschopfungskette. Die
Designer suchen nach Losungen, die die Bedienele-
mente der Maschine auf Mannshohe positionieren,
um deren Bedienung zu erleichtern. Die von der
Tornos-Gruppe angebotenen Maschinen bieten eine
bewdhrte, stabile mechanische Konstruktion sowie
einen raschen und qualitativen Kundendienst. Auch
in Bezug auf die Wartung und den Service bieten die
Maschinen dank kurzester Stillstandzeiten eine opti-
male Ergonomie.

Energetische Optimierung

Ein weiterer Faktor, der einen direkten Einfluss auf
das Ergebnis hat, ist der Energieverbrauch der Pro-
duktionsmittel. Diesbezlglich nimmt Tornos eine
Pionierrolle ein, denn samtliche Deco-Maschinen
profitieren seit 1996 von der energetischen Opti-
mierung. Das Konzept der virtuellen Kurvenscheiben
far die Simultansteuerung samtlicher Achsen, die
Just-in-time-Werkzeugwege sowie die Achsbewe-
gungen verschwenden keine Energie in unbegriin-

dete Beschleunigungen und Abbremsungen. Renggli
meint: ,In der heutigen Zeit, in der Umweltanliegen
eine sehr wichtige Stellung einnehmen, nimmt auch
dieser Faktor an Bedeutung zu. Wir sind bereits fih-
rend in der Nichtverschwendung von Energie.”

Umfassende Partnerschaft

Der Erwerb eines Investitionsguts hat grosse Folgen
und die Kunden durfen dabei keinen Fehler machen.
Deshalb ist es umso beruhigender zu wissen, dass
ein Hersteller wie Tornos bei der Entwicklung sei-
ner Maschinen samtliche Faktoren bertcksichtigt.
Vielleicht ist dies nicht wirklich neu, denn solche
Bedenken waren schon im Goldenen Zeitalter der
kurvengesteuerten Maschinen vorhanden. Was aber
neu ist, ist die sehr frihe Integration samtlicher Fakto-
ren, das heisst bereits bei der Planung der Maschine.
Abschliessend sagt Renggli: ,Beim Erwerb einer
Werkzeugmaschine ist es wichtig, zusétzlich zu den
Investitionskosten und der Taktzeit auch alle ande-
ren Faktoren zu berticksichtigen. Natdrlich setzen wir
alles daran, um unsere Kosten zu reduzieren und die
Leistung zu steigern, aber wir gehen auch vermehrt
auf alle anderen Aspekte ein, um in der Wertschép-
fungskette das Beste herauszuholen und die Wett-
bewerbsfdhigkeit unserer Kunden zu bewahren und
zu steigern.”
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Aktuell

NEUES ALMAC-
STANGENFRASZENTRUM FB 1005

Wenn Sie ab 2008 an einer Messe den Tornos-Stand besucht haben, ist Innen die Stangenfrasmaschine FB 1005

bestimmt aufgefallen, denn diese untypische Maschine zieht die Besucher geradezu magisch an und weckt ihre

Neugierde.
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Die Maschine ist fur das Prazisionsfrasen von
sowohl zdhem Stahl als auch edlen Werkstoffen
ausgelegt und mit einem X-Schlitten ausgestattet,
der vorgespannte Linearfuhrungen aufweist und
durch Kugelumlaufspindeln angetrieben wird. Der
X-Schlitten tragt die Vertikalachse Y, die aus einem
massiven Gussprisma besteht, auf dem sich eine
rechteckige Muffe befindet. Diese gleitet auf vier
vorgespannten Linearfihrungen und wird ebenfalls
durch Kugelumlaufspindeln angetrieben. Zusatzlich
kann ein Spindelblock mit frontalen, seitlichen und
vertikalen Spindeln montiert werden.

Die ersten Kunden der Almac-Maschine FB 1005
waren aus der Uhrenindustrie. Dank der Zusam-
menarbeit und der durch die Einbindung von Almac
in das Tornos-Vertriebsnetz gebildeten Synergien
Gbernimmt die Stangenfrasmaschine heute neue
Aufgaben in weiteren Marktsegmenten. Sie hat sich
vor allem auch fur zahlreiche medizinische Anwen-
dungen einen Namen gemacht, insbesondere fir
die Fertigung von Zahnimplantaten und von PEEK-
Wirbelsdulenimplantaten. Das Maschinenkonzept

ermdglicht sehr kurze Span-zu-Span-Zeiten sowie
ein sehr schnelles und bedienerfreundliches Umris-
ten. Hinzu kommt die B-Achse fir das Winkelfra-
sen, das sich bei der Realisierung von gekrimmten
Implantaten als besonders effizient erweist.

Modularitat und Produktivitat

Die FB 1005 Uberzeugt vor allem durch ihre her-
vorragende Modularitat. ,Die Maschine kann den
Werkstlickanforderungen sehr fein angepasst wer-
den”, erklart Roland Gutknecht, Verantwortlicher
der Bearbeitungszentren-Produktreihe. Die Maschine
verflgt je nach den zu fertigenden Werksticken 3
bis 6 Achsen und kann einen Spindelblock mit 4 bis
12 frontalen Spindeln sowie einen Spindelblock mit
maximal je vier seitlichen und/oder vertikalen Spin-
deln aufnehmen. Hinzu kommen Bearbeitungsmog-
lichkeiten fur die 6. Seite mit 2 oder 3 Spindeln. Die
Standardspindeln ermdglichen einen Drehzahlbe-
reich von 0 bis 12°000 U/min (ESX 20/HSK 32-A).
Es konnen aber auch Hochfrequenzspindeln mit bis
zu 80’000 U/min verwendet werden. Die B-Achse
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Stangenfihrung

ermdglicht das Frasen von Winkeln zwischen -5° und
+ 45°. Die Positionierung erfolgt numerisch tber die
CNC-Steuerung der Maschine.

JErstaunlich bei dieser Maschine ist die Tatsache,
dass keine Werkzeugwechsler vorhanden sind”,
fahrt Roland Gutknecht fort, ,und genau darin
liegt ihre Starke, denn die Span-zu-Span-Zeiten sind
dadurch extrem kurz.” Auch wenn die Werkzeug-
wechsler sehr schnell sind, bleiben sie eine Quelle
far unproduktive Zeiten. Klar bietet eine Maschine
wie die CU 1007 mit 64 Werkzeugpositionen eine
viel hohere Flexibilitat, aber man muss auch zuge-
ben, dass eine solche Vielfalt nur sehr selten wirklich
benotigt wird.

Die FB 1005 reiht sich zwischen die Drehmaschinen
mit beweglichem Spindelstock des Typs EvoDECO
16 und den grosseren, komplexeren, aber auch
kostspieligeren Stangenfrasmaschinen ein. Als Ant-
wort auf diese Herausforderung entwickelte Almac
die Maschine weiter und daraus ist das neue Kon-
zept der FB 1005 hervorgegangen.

Mehr Ergonomie und Steifigkeit

Der zentrale Spindelblock aus Gusseisen gewadhrt
der Maschine eine hohe Steifigkeit mit stossdamp-
fender Wirkung. Die Fanuc-CNC-Steuerung ist neu

Werkzeugmessung
Taster Renishaw TS27R

einzieh- und schwenkbar, um dem Bediener zusatz-
lichen Komfort zu bieten, und die Integrierung des
CNC-Steuerschrankes im Maschinenunterbau verrin-
gert die Aufstellflache der Maschine.

Auch fiir Dreharbeiten

Die Maschine verbindet die Flexibilitat des Bearbei-
tungszentrums mit der Produktivitat des Arbeitens
ab Stange. Ein weiteres Zusammenspiel von Dreh-
und Frésmaschine besteht darin, dass die FB 1005
auch fur Dreharbeiten genutzt werden kann. Das
System kann 5 Drehstdhle mit einem Querschnitt
von 10x10 aufnehmen und erfordert einen Teilap-
parat D130 mit einer Drehzahl von 3’000 U/min
und einem Stangendurchlass von bis zu 17 mm.
Die Stangenreste sind auf ein Minimum reduziert
(20 mm), was die Bearbeitung von kostspieligen
Werkstoffen rentabler macht.

Dank dieser Entwicklungen ddrfte sich die FB 1005
einer stets grossere Kundschaft erfreuen. Sie kénnen
die Maschine an der mediSIAMS in Moutier vom 3.
bis 6. Mai 2011 nadher kennenlernen und ihr bei der
Bearbeitung eines Zwischenwirbelimplantats aus
PEEK zusehen.

\

Tornos-System

Zange fir Stangengreifer

Halter fur Drehwerkzeug

Werkzeugpositionierung:
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Technik

SPINDEL MIT LANGER SPINDELNASE FUR DIE
BEARBEITUNG OHNE FUHRUNGSBUCHSE

Je nach den zu fertigenden Werkstiicken kann das Bearbeiten ohne Fiihrungsbuchse eine interessante
Alternative sein. Bis heute konnten die Maschinen Deco 20/26 und Sigma 20 nicht ohne Fiihrungsbuchse ver-
wendet werden. Die Spindel mit langer Spindelnase wird standardmassig auf die Maschinen montiert und
ermoglicht es, einfach und rasch zu einer Bearbeitung ohne Fithrungsbuchse zu wechseln.

Option

Diese Option hat keine Nummer und ist ausschliess-
lich auf Anfrage als Spezialentwicklung erhaltlich.

Prinzip

Die Spannhilse und die Mutter der Spindelnase sind
langer und werden auf die Standardspindel montiert.
Als Fihrung der Spindelnase kommt eine spezielle
drehbare Hdlse zum Einsatz, welche die fur die Bear-
beitung optimale radiale Steifigkeit sicherstellt. Das
Stangenmaterial wird wie bei einer Maschine ohne
Fihrungsbuchse in einer Spannzange gehalten.

Vorteile der Bearbeitung ohne Fiihrungsbuchse

e Verringerung des Materialabfalls bzw. -verlustes
um rund 2/3 (die Lange der Fihrungsbuchse fallt
weq). Je nach Materialpreis kann dies zu beachtli-
chen Einsparungen fuhren.

e Das Stangenmaterial muss nicht zwingend von
hoher Massgenauigkeit von h9 oder sogar h8
sein (manchmal muss es auch noch nachgeschlif-
fen werden, damit ein konstanter Durchmesser
flr eine perfekte Fihrung in der Fihrungsbuchse
gewabhrleistet ist). Ohne Fihrungsbuchse ertbrigen
sich diese Einschrankungen, was zusatzliche Einspa-
rungen mit sich bringt.

e Mit der Arbeit ohne Flihrungsbuchse kénnen in
gewissen Fallen auch die Geometrietoleranzen,
wie die mit klassischer und vor allem mitlaufender
Fihrungsbuchse schwierig zu erzielende Rundheit,
gewadhrleistet werden.

e Die Tatsache, dass kein zusatzliches Element mon-
tiert und eingestellt werden muss, verringert bei
kurzen oder heiklen Werkstlicken, bei denen die
Fuhrungsbuchse keine Wertschépfung bedeutet,
die RUstzeiten und tragt zur Produktivitatssteige-
rung der Drehmaschine bei, was schliesslich das Ziel
jedes Drehteilherstellers ist.

Vorteil der Fiihrungsbuchse fiir Spindel mit lan-

ger Spindelnase

e Samtliche Vorteile der Bearbeitung ohne Fihrungs-
buchse.

¢ Die Maschinenspindel bleibt als Standard, einfacher
Wechsel von der einen auf die andere Fertigungs-
methode (mit — ohne Flihrungsbuchse).

e Mit einem Werkstlcklader ist die Bestlickung der

Maschinen Deco 20 mit Stangenabschnitten oder
Rohlingen méglich.

Technische Daten

Max. Drehzahl: 5000 U/min
Max. Verfahrweg Z1: 50 mm
Max. Durchmesser: 26 mm
Spannzangentyp: F25 oder F30

Kompatibilitat
Deco 20
Auf Anfrage Deco 26, Sigma 20

Verfiigbarkeit

Die Spindel mit langer Spindelnase ist ab Werk verflig-
bar, auch als UmrUstpaket fur alle bereits installierten
Maschinen.
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Technik

GARANTIE DER OLQUALITAT

Das Spine- und Olmanagement ist ein wichtiger Faktor. Je nach den bearbeiteten Werkstoffen und dem zu
bewaltigenden Spanevolumen kann es heikel sein. Anfang 2011 setzte Tornos diesbeziiglich ein Zeichen mit
der Integrierung eines hydrostatischen Papierfilters in der Grundausriistung seiner Mehrspindelmaschinen und
eines neuen Peripheriegerats mit integriertem hydrostatischem Papierfilter auf einem Behalter mit 500 Liter
Fassungsvermogen als Option fiir die Einspindelmaschinen. Tornos bestatigt damit seine technologische Wahl
der Filterung und weitet diese auf das gesamte Produktsortiment aus.
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MEHRSPINDELMASCHINEN

Option

Diese Vorrichtung ist keine Option, sondern ist als fes-
ter Bestandteil in der Grundausristung samtlicher ab
dem 1. Januar 2011 gelieferten numerischen Mehr-
spindelmaschinen integriert.

Prinzip

Das Ol wird vom Spéneférderer (1) zum Papierfilter
(2) befordert. Der Papierfilter (2) befindet sich am aus-
seren Ende des Stangenladers. Das gefilterte Ol wird
durch die Einwirkung der natrlichen Schwerkraft in
den Behalter mit 2000 Liter Fassungsvermégen (3)
gefuihrt. Der hydrostatische Papierfilter kann bis zu
400 Liter pro Minute bei einer Filterfeinheit von 30
Mikron verarbeiten.

Danach wird das Ol Uiber die Kiihimittelpumpe und
die Hochdruckpumpen (bis zu 3 Hochdruckpumpen
mit 40 bis 150 bar) direkt in den 2000-Liter-Behalter
gepumpt.

Vorziige
e Erhoht die Verfugbarkeit der Maschine

e Gesamtes Schneiddl der Maschine wird permanent
gefiltert

e Beseitigt Bearbeitungsschlamme

e Verringert die Reinigungsarbeiten
e Bessere Oberflachengtite

Erhohte Werkzeugstandzeiten

Erhohte Lebensdauer des Zubehors

Erhohte Lebensdauer des Schneiddls

Technische Daten

Abmessungen: 1200 x 1200 x H 2200 mm
Hydrostatischer Papierfilter

Filterfeinheit von 30 Mikron
Automatischer Papieraufwickler

Speisung Uber MSF HC

Kompatibilitat, Verfiigbarkeit

Seit dem 1. Januar 2011 umfasst die Grundausris-
tung samtlicher numerischen Mehrspindelmaschinen
von Tornos diese Vorrichtung. Der hydrostatische
Papierfilter ist auch als UmrUstpaket fur Maschinen
mit einer Olwanne Tornos/Mayfran der neuesten
Generation erhaltlich.

Bei Interesse wenden Sie sich bitte an Ihren Tornos-
Verkaufer.
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EINSPINDELMASCHINEN

Das neue Peripheriegerat ,Fluid Manager” umfasst
standardmassig einen 500-Liter-Behalter und einen
hydrostatischen Papierfilter. Es kann optional bis zu
zwei Hochdruckpumpen, einen Wasser-Ol-Warme-
tauscher und eine Schnittstelle fir den Anschluss an
ein zentrales Wassernetz aufnehmen.

Option

Der Fluid Manager hat noch keine Optionsnummer.
Bei Interesse wenden Sie sich bitte an Ihren Tornos-
Verkaufer.

Prinzip

Der Fluid Manager wird in die Funktionseinheit
.Maschine/Stangenlader” integriert. Er pumpt das
Ol aus der Maschine, filtert es und fillt damit seinen
eigenen Behdlter. Das gefilterte Ol wird anschlies-
send direkt von der KuhImittelpumpe der Maschine
und/oder den Hochdruckpumpen angesaugt. Der
hydrostatische Papierfilter kann bis zu 150 Liter pro
Minute bei einer Filterfeinheit von 50 bis 100 Mikron
verarbeiten.

Vorziige
e Erhoht die Verfligbarkeit der Maschine

e Verringert die Aufstellflache der Hydraulikaggre-
gate

e Kompakte Bauweise, die alle Elemente integriert
e Keine Siebe mehr in der Maschine

e Gesamtes Schneiddl der Maschine wird permanent
gefiltert

e Verringert die Reinigungsarbeiten
¢ Beseitigt Bearbeitungsschlamme
e Bessere Oberflachengtite

e Erhdhte Werkzeugstandzeiten

Wlinschen Sie weitere Informationen?

Samuel Ventron freut sich auf lhren Anruf
oder lhre Nachricht.

Tornos SA

Samuel Ventron
Industrielle 111

2740 Moutier

Tel. +41 32 44 44 44
Fax +41 32 494 49 07
charles.p@tornos.com
Www.tornos.com

Anmerkungen

Die Verwendung des Fluid Managers wird fir die Ent-
sorgung von Schlammen empfohlen, die bei der Bear-
beitung von Titan, Messing oder Aluminium sowie
beim Tieflochbohren, Frasen oder Gewindewirbeln
entstehen.

Technische Daten

Abmessungen: 1900 x 800 x H 1700 mm
Einschliesslich Forderpumpe

Hydrostatischer Papierfilter

Automatischer Papieraufwickler als Option
500-Liter-Behalter

Bis zu 2 Hochdruckpumpen

3 Hochdruckpumpen erhéltlich, 60 bis 340 bar
5 mogliche Konfigurationen

Kompatibilitat
Alle Maschinen Deco, EvoDeco, Sigma.

Verfligbarkeit

Der Fluid Manager wird ab dem 3. Quartal 2011 ab
Werk als Option fir Einspindelmaschinen sowie als
Umristpaket erhaltlich sein.
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Technik

UMFASSENDES SORTIMENT AN ABSAUGERN

In der letzten Ausgabe von decomagmagazine stellten wir die Absauglésungen fiir
Einspindeldrehmaschinen vor. In dieser Ausgabe nehmen wir diesbeziiglich die Mehrspindeldrehmaschinen
genauer unter die Lupe.

Option

Olnebelabscheider und Vorfilter fiir Zentralabsaugsys-
tem fur alle Tornos-Mehrsprindelmaschinen (verschie-
dene Modelle, siehe Tabelle am Ende des Artikels).

Prinzip

Fur alle Mehrspindelmaschinen von Tornos steht ein
neues Konzept fur die Absaugung von Olnebel zur
Verflgung. Fur jede Maschine sind dabei zwei Opti-
onen erhaltlich: eine mechanische Anpassung mit
integriertem Vorfilter fur die Zentralabsaugung und
ein Absauger mit elektrostatischem Nachfilter.

Bei den neuen Absaugern handelt es sich um Zentrifu-
galabscheider. Ein Ventilator saugt den Dampf durch
zwei Vorfiltereinheiten und fuhrt ihn in die elektro-
statische Nachfilteranlage ab.

Vorziige

e Integriertes System, automatischer Betrieb
e Sicherheit, fur Brandschutzsystem (Bremsmotor)

e Kompaktes System mit integriertem, vertikalen Vor-
filter

Der Vorfilter reduziert die Konzentration von ange-
saugtem Ol

Mehrere Absaugpunkte

Einfache und verringerte Wartung

Arbeitsbereich bleibt frei von Oldampf und -nebel

Saubere Luft, die in den Raum ruckgefuhrt wird

Umfassendes Sortiment dhnlicher Systeme mit inte-
ressantem Preis-Leistungs-Verhaltnis
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FILTER- UND MASCHINENTYPEN

Maschine

Beschreibung

Nummer der Option

MultiDECO 20/8b
MultiDECO 20/6b
MultiDECO 32/6i
MultiSigma 8x24
MultiAlpha 8x20

MultiAlpha 6x32

26 decomagazine

ELECTRO 2000
Zentralabsaugung
ELECTRO 2000
Zentralabsaugung
ELECTRO 2500
Zentralabsaugung
ELECTRO 2500
Zentralabsaugung
ELECTRO 2500
Zentralabsaugung

ELECTRO 2500
Zentralabsaugung

265-1040
265-1041

266-1040
266-1041
264-1040
264-1041
272-1040
272-1041

269-1040
269-1041

270-1040
270-1041

Anmerkungen

Die Saugleistung ist erhdht, um auf der Maschine
Uber zwei Absaugbereiche zu verfigen.

Einzig der elektrostatische Nachfilter ist erhaltlich. Dies
hangt mit den Bearbeitungs- und Kihlbedingungen
zusammen.

Der Vorfilter fur die Zentralabsaugung ist bei beiden
Optionen gleich.

Technische Daten

Je nach Maschine reicht die Saugleistung von 2000
bis 2500 m*/h

Gerauschpegel: 68 bis 71 dB, je nach Modell
Drehstrom-Bremsmotor mit Mehrspannung von
1,1 kW oder 1,5 kW kompatibel mit 400V/50 Hz -
460V/60 Hz

Kompatibilitat
Samtliche numerischen Mehrspindelmaschinen von
Tornos ab dem 3. Quartal 2011.

Verfligbarkeit

Die Abscheider sind ab Werk erhaltlich und kénnen
auch in bereits installierte Maschinen integriert wer-
den.
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Vorstellung

DIE ANFORDERUNGEN DES KUNDEN ERFULLEN

Mit dieser Qualitdtsdefinition beginnt mein Besuch der Prazisionsdreherei A. Berger + Co in

Delémont (Jura, Schweiz). Diese Qualitdtsdefinition fasst auch sehr gut die Philosophie dieses
mittelstandischen Betriebes zusammen, der seit liber einem Jahr von einem Triumvirat bestehend aus
Herr Germain Siebert, Qualitdtsmanager, Herr Alain Sonnleitner, Finanzen/RH/Administrationmanager,
und Herr Jean-Marc Frésard, Fertigungsleiter, geleitet wird. Diese Definition kann ,allgemein”
erscheinen, so als rufe sie keine Differenzierung hervor... aber die Prozesse, die eingesetzt werden und
die Kompetenzen die aufgerufen werden, um der Erfiillung der Anspriiche nachzukommen

machen den Unterschied.

Diese Qualitatsdefinition umfasst mehr Parameter als
Ublicherweise angenommen wird. Herr Siebert erklart:
,Zu der Erfullung der Kundenanforderungen zéhlen
wir die Qualitét, Liefertreue, angemessene Kosten
und eine kontinuierliche und erfolgreiche Zusammen-
arbeit. Denn diese Parameter sind untrennbar mit der
Qualitat der produzierten Teile verbunden”. Das Tri-
umvirat existiert in diesen Form seit etwas mehr als
einem Jahr und die Hauptherausforderungen waren
die Anpassung der Produktions- und Verwaltungsmit-
tel an die Anforderungen hinsichtlich Qualitat, Reak-
tionsfahigkeit und Leistung.

Materialbeschaffung: 6 Monate

Man neigt heutzutage dazu Fristen/Vorldufe zu ver-
kdrzen, die Antwort auf ein Angebot muss innerhalb
weniger Tage erfolgen, das technische Gesprach und

der Auftrag ebenso. Der komplette Prozess kann
daher in weniger als einer Woche abgewickelt sein.
Herr Frésard sagt: , Manchmal missen wir Angebots-
anfragen bei unseren Materiallieferanten machen und
manchmal erhalten wir den Auftrag von unserem
Kunden bevor wir Uberhaupt den genauen Preis des
Materials kennen.” Oft ist die Lieferzeit fur die Teile
kirzer als die Lieferzeit fur das Rohmaterial... das
Unternehmen muss daher oft in Vorleistung gehen
und Rohmaterial Reservierungen/Bestellungen auslo-
sen... bevor der finale Auftrag da ist.

Ein Lieferant und ein Partner

Als spezialisierter Zulieferer bietet A. Berger + Co
Delémont seinen Kunden eine komplette Dienst-
leistung an. Herr Sonnleitner erklart uns: ,/m Rah-
men einer Angebotsanfrage fir die Produktion von
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Teilen fur z.B. die Automobilindustrie, kommt es eher
selten vor, dass wir hinsichtlich des Teiledesigns zu
Rate gezogen werden, wogegen unsere Mutterge-
sellschaft genau in diese Entwicklungsstadien der
Prozessentwicklung, Abstimmung der Zeichnungsde-
tails sowie diverser Anforderungen an die Herstell-
barkeit des Teils oft stark involviert ist. Wir produzie-
ren gemdaB Zeichnung, fristgerecht und geméal dem
vereinbarten Preis... In anderen Féllen machen Kun-
den Gebrauch von unserem Fachwissen, um Teile

zu verbessern oder, um durch kleine Verdnderungen,
die die Fertigung vereinfachen, die Kosten zu redu-
zieren.”

Unverzichtbares technisches Know-How

Wenn bei der kompletten Organisation umgedacht
wurde, um das Unternehmen reaktionsfahiger und
proaktiver zu machen, so bleibt die Herausforderung
oft eine technische. Herr Frésard erklart: , Wir sind

BERGER DELEMONT ZUSAMMENGEFASST

Teil der Berger Gruppe mit 13 Produktionsstandorten und weltweit Gber 2.000 Mitarbeitern.

Grindung in Delémont: 1989
Mitarbeiter: 31 Mitarbeiter
Fertigungskapazitaten:

Material:

einfache bis komplexe Teile mit @ 3 bis & 28 mm.
Stahle, Inox, Messing, Aluminium, Titan, Inconel und alle schwer zu

bearbeitenden Materialien.

Maschinenpark: Mehrspindler:

3 Gildemeister, 1 AS14, 2 BS20, 6 SAS 16 und 1 MultiDeco 26/6

Einspindler:

1 Star 16 mm, 1 Deco 13, 2 Deco 26 und 4 Deco 20

Hauptbranchen:

Automobilindustrie, Gerateherstellung, Sensor/Messtechnik, Hydrau-

lik, Elektronik, Verteidigungsindustrie.

Lieferungen nach:

Deutschland, Schweiz, Osterreich, Frankreich, Polen, Indien
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spezialisiert auf die Herstellung komplexer und
schwierig zu fertigender Teile und genau dies ist
unsere Starke. Wir verfiigen (ber technisches Know-
How, das es uns ermdéglicht innovative Fertigungslé-
sungen fir unsere Kunden zu finden.” Die Qualitat,
die zu Anfang dieses Artikels beschrieben wurde
hangt daher direkt von dem Kénnen der Mitarbeiter
und der zur Verfigung stehenden Produktionsmittel
ab.

Die Taktzeit ist nicht alles, aber...

Bei den Fertigungsstrategien, die eingesetzt wer-
den, um einwandfreie Teile zu produzieren, macht
das technische Know-How des Unternehmens einen
Unterschied.

Des Weiteren niitzt es nichts, das Teil so schnell wie
maoglich produzieren zu wollen, wenn die Maschine
anschlieBend angehalten werden muss, da die Spane-
menge zu grof wird. Auch muss man bei der Leitung
des Maschinenparks das verflighare Material und die
zeitliche Verfligbarkeit bertcksichtigen. Was nutzt
es schnell zu produzieren, eine hohere Werkzeugab-
nutzung zu verursachen oder eine Spanemenge, die
schwer zu bewaltigen ist, wenn die Maschine, nach-
dem die Produktion beendet wurde, stehen muss bis
der nachste Bediener verfligbar ist?

Der Gedanke die Produktivitat in Teilen pro Minute
zu definieren muss daher durch die Erkenntnis vervoll-
standigt werden, wie viele gute Teile es am Ende des
Arbeitstages sind... und sogar wie viele gute Teile in
der gesamten Werkstatt produziert wurden.

Nichtsdestotrotz bleibt die Taktzeit ein wichtiger
Parameter bei einem Maschinenpark der hauptsach-
lich aus Mehrspindlern und Deco-Maschinen besteht.
Herr Frésard verdeutlicht: ,, Die Deco-Maschinen sind
deutlich die produktivsten und auch wenn wir sie
innerhalb der globalen Steuerung des Maschinen-
parks nicht immer bis zum Maximum ausschépfen,
sind die Produktivitdtsgewinne sehr bedeutend.”

Flexible und leistungsstarke Maschinen...

Berger Delémont verflgt Uber zwei Hauptabteilun-
gen, die Einspindler- und die Mehrspindlerabteilung,
und ist spezialisiert auf die Fertigung von Teilen mit
hoher Wertschépfung. Herr Frésard sagt uns: , Eines
der Ziele, die wir uns bei der Ubernahme der Unter-
nehmensfihrung gesetzt haben, war die Verwendung
unserer Maschinen zu maximieren. Wir verfligen tber
einen Maschinenpark mit sehr leistungsfahigen Tor-
nos Deco Einspindel-langdrehmaschinen sowie CNC
und kurvengesteuerte Mehrspindeldrehmaschinen
und wir kénnen da sicherlich mehr rausholen. Was
die Einspindler angeht, so sind wir sehr tiberzeugt von
TB-Deco. Diese Maschine erméglicht es uns die Teile
noch einfacher und effizienter zu programmieren als
dies mit einer NC-Maschine mit zwei Achsen der Fall
wdre. Die Optimierungsmaéglichkeiten sind auBerge-
wéhnlich.”

Was Prézision und Qualitat angeht sind die Fach-
leute von A. Berger + Co Delémont sehr zufrieden
mit ihrem Maschinenpark, der es ihnen ermdglicht
gemaB den Anforderungen ihrer Kunden zu liefern.
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Herr Frésard fugt hinzu: , Wir sind sehr zufrieden mit
dem Kundenservice und der Qualitat und Verflgbar-
keit von Ersatzteilen. Die Reaktionsfdhigkeit von Tor-
nos ist ausgezeichnet.”

...und effiziente Mitarbeiter

Das Unternehmen sucht immer nach Mitarbeitern ftr
seine Mehr- und Einspindlerabteilungen. Herr Sonn-
leitner sagt: , Unsere Mitarbeiter sind vielseitig und
einige Bediener werden je nach Arbeitsaufkommen
in unterschiedlichen Abteilungen eingesetzt, aber wir
suchen aktuell neue kompetente Mitarbeiter.” Der
Maschinenpark lauft zweischichtig zu jeweils 8 Stun-
den von Montag bis Freitag. Herr Frésard erklart: ,/m
Bereich der Produktionsmittel haben wir noch Kapa-
zitdten, wir mdssen unser Team erweitern, um unser
Angebot weiter auszuarbeiten und neue Mérkte zu
erforschen.”

Globale Dienstleistung

Die Produktion wird ununterbrochen kontrolliert:
einerseits durch Autokontrolle (jeder Bediener verfugt
Uber eine Prifvorrichtung) und einer Endkontrolle,
bei der die Teile komplett oder per Musterentnahme
gepruft werden. Besonders die Sichtprifungen wer-
den bei gewissen Teilen zu 100% durchgefihrt. Das
Unternehmen ist zertifiziert nach ISO 9001. Dartiber
Hinaus sind ein GroBteil der Prozesse und Ablaufe
stark auf die TS 16949 ausgelegt und ist in naturlich
in der Lage alle Protokolle/Unterlagen, die von seinen
Kunden erwinscht sind vorzulegen.

A. Berger + Co Delémont verfugt tber eine hoch-
moderne Waschanlage und bietet dank lokal ange-
siedelter, sehr kompetenter Partner auch zusatzliche
Dienstleistungen an, wie z.B. Oberflachenbehand-

lung, Harten, Schleifen, Honen etc. Die mikrotech-
nische Montage ist auch ein Teil der angebotenen
Dienstleistungen.

Neue Herausforderungen, neue Markte

Neue Materialien wie Inconel oder neue hoch-resis-
tente Stéhle werden zunehmend verwendet, beson-
ders bei der Automobilherstellung. Beispielsweise
dieser Kerzenkorper mit gesteigerter Leistungskraft...
dessen Fertigung allerdings einige Schwierigkeiten
mit einschlieBt. Und genau in diesen Bereichen voll-
bringen die Kompetenzen und das Know-How von
A. Berger + Co Delémont Wunder: , Wir verfigen
Uber hochentwickelte Produktionsmittel und beherr-
schen die Fertigung perfekt. Dies ermdglicht es uns
originelle Fertigungslésungen und — strategien zu
entwickeln, die unseren Kunden eine kontinuierliche
Innovation ermdglichen”, schlieBt Herr Siebert ab.

Auf der Suche nach neuen Herausforderungen

A. Berger + Co Delémont ist, was die angesteuerten
Markte betrifft, eine unabhangiges Unternehmen;
fur den Fall der Félle kénnen die Fihrungskrafte aber
auf die Unterstitzung der Gruppe zahlen, die finan-
ziell sehr stabil ist. Falls die Kunden des in Delémont
angesiedelten Unternehmens eine betrachtliche Erho-
hung der Produktionsmengen winschen, so ist eine
Erweiterung der Produktionskapazitaten durchaus
denkbar.

Herr Frésard gibt an: ,Unser Ziel ist klar: wir werden
das Unternehmen mittels unser Kompetenzen, unse-
res Maschinenparks und unserer Fahigkeit auBerge-
wbhnliche Teile zu fertigen und zu liefern weiterent-
wickeln. Wir sind stdndig auf der Suche nach neuen
Herausforderungen.”

=Y

Berger + Co

Rue St- Maurice 7C
2800 Delémont

Tel. +41 (0)32 422 52 37
www.aberger.de
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Aktuell

NACHSCHLEIFEN VON HM-DREHSTAHLEN

Ohne ein qualitatives, gut vorbereitetes Werkzeug kénnen auch keine guten Resultate beim Drehen
erzielt werden. Bei der Verwendung von nachschleifbaren Werkzeugen ist deshalb der Nachschleifvorgang
von grosster Wichtigkeit.

Bandi SA ist bekannt fur sein Fachwissen und seine
Innovationen, insbesondere in der Décolletage
far die Uhrenindustrie. Das Familienunternehmen
wurde 1970 in Courtetelle gegriindet, beschaftigt
60 Mitarbeitende und ist eines der wettbewerbsfa-
higsten Unternehmen in der Produktion von hochpra-
zisen Werkstiicken. Die komplexesten Bearbeitungs-
aufgaben in allen méglichen Legierungen gehéren
zu den taglichen Herausforderungen. Die Zufrieden-
heit der Kunden war die Garantie fir den Erfolg des
Unternehmens und das Wachstum geht bis heute
weiter.

Die Fertigungsqualitat hdngt von
den Produktionsmitteln ab

Der Geschéftsfuhrer, Herr Bandi, ist Uberzeugt, dass
einer der Erfolgsfaktoren seiner Firma in der Auswahl
der Produktionsmittel liegt. Hierbei durfe man nicht
sparen, um am Markt weiter erfolgreich zu sein.
Darum setzt Bandi SA konsequent auf héchste Qua-
litat in der Auswahl des Maschinenparks.

Naheliegend war daher, sich fir eine Zusammenarbeit
mit Agathon und Tornos zu entscheiden. Neben der
ortlichen Nahe von Agathon und Tornos war auch
die langjahrige Erfahrung der beiden Unternehmen
in diesem Sektor ein entscheidender Faktor.

Einen Maschinenpark mit 150 Deco von Tornos ohne
eine Agathon 175 DIA zu betreiben, ist laut Herr Bandi
undenkbar. Dem Nachschleifen von HM-Drehstahlen
wird bis heute hdchste Prioritat zugesprochen, denn
ohne ein qualitatives, gut vorbereitetes Werkzeug
kénnen auch keine guten Resultate beim Drehen
erzielt werden. Eine Agathon 175 DIA ist hierftr die
logische Erweiterung zu einer Tornos-Maschine.

Die Vorteile dieser beiden Maschinen liegen auf der
Hand. Bereits wahrend der Schulung fir die Deco-
Maschinen bei Tornos in Moutier wurden die HM-
Drehstdhle auf einer Agathon geschliffen. Somit
konnte das erlernte Wissen dann direkt auch im eige-
nen Betrieb umgesetzt werden.

Eine Qualitatsschleifmaschine...

Auch nach einem Kauf einer Maschine ist die
Zusammenarbeit mit Agathon wichtig, erlautert
Brice Renggli, Marketingleiter von Tornos: “Bei
Anwendungsfragen kdnnen wir bereits eine Feh-
lerquelle ausschliessen, wenn der Kunde mit einer
Drehstahlschleifmaschine von Agathon arbeitet. Die
Ursache schlechter Werkstickqualitdt kann nicht
selten auf die Verwendung einer ungenigend
prézisen Drehstahlschleifmaschine zurtickgefihrt
werden. Dies kann mit einer Agathon-Maschine
grundsétzlich ausgeschlossen werden.”
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Herr Crevoisier von Bandi SA weiss die Vorteile einer
Agathon 175 DIA zu schatzen, denn ,die Mikro-
meter-Feinzustellung und Gradeinstellungen halten
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auch, was sie versprechen.” Die
Feinzustellung hat eine feststehende
Trommel, die bei der Oszillation des
Werkzeughalters nicht mitdreht
und somit zusatzliche Sicherheit fur
das zu erreichende Mass garantiert.
Auch bei der Gradeinstellung mit
der Basisaufnahme kann man sich
auf die eingestellten Winkel verlas-
sen.

.. mit zahlreichen Mdéglichkeiten

Bei Bandi SA werden auf der
Agathon 175 DIA nur Diamant-
schleifscheiben mit Bronzebindung
eingesetzt. Im Vergleich zu den
Schleifscheiben mit Bakelitbindung
bieten diese eine wesentlich héhere

Standzeit, was den hoheren Anschaffungspreis mehr
als rechtfertigt.

ROUTE DE CHALUET 8
CH-2738 COURT
SWITZERLAND
T+4132 49771 20
F+4132 49771 29
INFO@MEISTER-SA.CH
WWW.MEISTER-SA.CH

Agathon bietet ein breites Spektrum an Zubehor far
die 175 DIA an. Damit kdnnen fast alle erdenklichen
Anwendungen abgedeckt werden. Neben dem klassi-
schen Werkzeughalter, der in zwei Grossen erhéltlich
ist, muss auch der Schleiftisch zum manuellen Bear-
beiten, die Erweiterung um eine Spannutenscheibe
und die Spannutenschleifvorrichtung erwahnt wer-
den. Die Drehstahlschleifmaschine kann zudem auch
mit einer Fraserschleifvorrichtung far den Rund- und
Kegelschliff ausgertstet werden.

Fir mehr Informationen:

Agathon AG
Werkzeugmaschinenhersteller
Postfach332/Gurzelenstrasse 1
CH - 4512 Bellach

Jonas Hugli

Verkauf Schleifmaschinen
jonas.huegli@agathon.ch
Tel.: +41(0) 32 617 45 10
Mobil: +41 79 208 43 42
Fax: +41(0) 32617 47 10
www.agathon.ch

POMZED.CH

Serge meister s
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PRODUKTIONSMANAGEMENT IST KEIN
WETTBEWERBSVORTEIL MEHR... ODER DOCH?

Bei vielen kleinen und mittleren Unternehmen erfolgt die Uberwachung des Produktionsablaufs noch ,von
Hand"” mit Excel oder Access und einer ordentlichen Portion Erfindungsreichtum. Mit zunehmender GréBe wiin-
schen sich diese Unternehmen eine benutzerfreundliche Software fiir Verwaltung, Planung und Uberwachung
der Auftrage und der Produktion, die sich ihren Bediirfnissen anpasst. Doch die Angebote in diesem Bereich
kénnen einem durchaus Angst machen, jeder hat schon von integrierten Softwarelésungen gehort, die mehrere
hunderttausend Schweizer Franken kosten und mehrere Monate Einrichtungs- und Einarbeitungszeit erfordern.
Zwischen diesen beiden beschriebenen Extremen gibt es fiir Unternehmer die Méglichkeit, sich fiir angepasste
Software zu entscheiden. Zum Beispiel fiir Clipper von Clip Industrie, eine ERP-PPS-L6sung fiir Unternehmen mit
5 bis 150 Beschaftigten. Um zu erfahren, wie sich der Einsatz dieser Softwareldsung bei Almac gestaltete, haben
wir den Geschaftsfiihrer Roland Gutknecht und den Leiter von Clip Industrie Suisse Yves Nanchen getroffen.

Die duBerst intuitiv zu bedienende Software Clipper ist besonders bei Unternehmen in den Bereichen Maschinenbau, Unhrmacherei,
Fertigung umweltfreundlicher Erzeugnisse, Kesseltechnik, Blechbearbeitung, GroBserienproduktion und Herstellung von

Spezialmaschinen zu finden.

Mit der Einbindung von Almac in die Tornos-Gruppe
wurde die Software Clipper durch das ERP-System
von Tornos ersetzt. Herr Nanchen meint dazu: , Tor-
nos arbeitet mit dem SAP-System, das in erster Linie
fur groBe und multinationale Unternehmen bestimmt
ist. Clipper bietet eine andere Lésung, die auf die
tbrigen Unternehmen abgestimmt ist.” Kommen wir
also auf die mehr als 10 Jahre dauernde, erfolgreiche
Anwendung und Nutzung dieser Software bei AlImac
zuriick. Herr Gutknecht berichtet uns: , Wir konnten
tatsdchlich gemeinsam mit Clipper wachsen. Da diese
Lésung ideal fur kleine und mittlere Unternehmen
ist und Tornos ebenso wie Almac eine Vielzahl von

Kunden hat, die noch auf der Suche nach einer
Lésung sind, war es an der Zeit, dariber zu sprechen. ”

Eine ,All-inclusive”-Software

Die ERP-PPS- Software Clipper ist eine integrierte
Komplettsoftware. Nach Ansicht von Yves Nanchen
bietet sie ,den kurzesten Weg von der Bestellung
bis zur Lieferung”. Er erldutert dies folgenderma-
Ben: ,Es gibt keine Zusatzmodule, wenn Sie die
Clipperlésung erwerben, ist alles inbegriffen, von
der kaufmdnnischen Verwaltung Uber das Mate-
rial- und Produktionsmanagement bis hin zum
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Clipper arbeitet in Partnerschaft mit verschiedenen Anbietern fiir spezialisierte Losungen, um so eine optimale Integration ergdnzender Produkte wie Cetim
fur Fertigungsdaten, Sage fir die Buchhaltung, Solidworks fiir CAD oder aber Influe lllicom fiir IDE-Datenfliisse zu gewahrleisten.
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NICHT TEUER GENUG,
MEIN SOHN...

Vor einigen Jahren endete eine Werbung fur
einen umfangreich ausgestatteten Kleinwagen
mit diesem Slogan... und genau so ergeht es
Clipper. André Boryszewski, der fur die Einrich-
tung von Clipper bei Almac verantwortlich war,
erzahlt uns dazu diese Anekdote: ,Von Zeit
zu Zeit schickte Clip Industrie Kunden zu uns,
damit wir ihnen zeigen, wie wir arbeiten, und
ihre Fragen beantworten. Eines Tages stellte mir
der Vertreter einer groBBen Firma aus Deutsch-
land viele Fragen. Ich fuhrte ihm alles vor und
am Ende des Tages erklarte er mir, dass die
Software exakt seinen Erwartungen entspreche,
es jedoch ein groBes Problem gebe. Von sei-
nen Vorgesetzten wollte ihm niemand glauben,
dass ein so umfassendes und leistungsfahiges
Produkt nur so wenig kostet.”

Kundendienstmanagement. Es handelt sich um
offene Module, die je nach Anforderungen der Kun-
den muhelos parametrierbar sind. Die Benutzer kén-
nen die Module ganz nach Wunsch verwenden.”

Ein klares Verfahren

Fir die Einrichtung eines Systems zur Uberwachung
und Verwaltung der Produktion ist eine sorgfaltige
Analyse erforderlich, Fehler kénnen nicht einfach hin-
genommen werden. Ein ERP-System auszusuchen ist
ein bisschen wie Heiraten — man muss sich sicher sein
(so sicher wie mdglich). Herr Nanchen erlautert uns
das Verfahren: , Oft haben die Kunden von unserer
Lésung gehért, sie aber noch nicht in Aktion gese-
hen. Der erste Schritt ist also eine Vorfihrung und ein
Gesprach mit dem Kunden Uber eineinhalb bis zwei
Stunden, um dessen Fragen zu beantworten und ihm
Lésungen zu zeigen. Mitunter stellt sich dann bei die-
sem Treffen auch heraus, dass unsere Software nicht
geeignet ist. Beispielsweise fir ein Dienstleistungsun-
ternehmen ohne Produktion ist das System zu umfas-
send, um es fir einfache kaufménnische Tatigkeiten
zu nutzen.”

Wenn die Vorfihrung Uberzeugend war, kann die
Einrichtung beginnen. Die Fachleute von Clipper
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Clipper Expert ist ein Zusatzmodul zur Entscheidungshilfe, das eine Reihe von Tools fiir Abfrage, Analyse und Reporting mit einer intuitiv zu bedienenden

Benutzeroberflache enthilt. Noch nie waren Entscheidungen so einfach!

Erkennen, analysieren, entscheiden und umgehend mit Prézision und
Effizienz handeln - das sind die Stérken von Clipper.

begeben sich dazu fur zwei Tage zum Kunden, um
das System zu analysieren und zu parametrieren, und
die Projektphase beginnt. Mit Ubernahme der Daten,
Erstellung der geeigneten Indikatoren und Schulung
dauert die Umstellungsphase drei bis vier Monate.
Herr Nanchen meint dazu: , Wir mussten eine solche
Umstellung schon in wenigen Wochen ausfihren,
mdglich ist das durchaus, aber wir bevorzugen ein
schrittweises VVorgehen, um unseren Kunden genu-
gend Zeit fir eine optimale Einbindung des neuen
Systems zu geben.”

Benutzerfreundlich, schnell und leistungsfahig

Meist fungiert ein Mitarbeiter im Unternehmen des
Kunden als Schnittstelle fur Clipper, er absolviert
alle Schulungen und Ubernimmt intern eine Vermitt-
lerrolle. Darlber hinaus steht diese Person mit Clip
Industrie in Verbindung. Ein Wartungsvertragssystem
bietet den Kunden alle gewtnschten Serviceleistun-
gen. In einer Hotline werden alle Fragen beantwor-
tet, auBerdem kann Clip Industrie die Rechner des
Kunden aus der Distanz steuern und in Echtzeit ein-
greifen, aber auch Dateien Ubertragen und Aktua-
lisierungen vornehmen (Clip Industrie verfugt tUber
eine Microsoft-Zertifizierung, es besteht als kein
Grund zur Sorge beispielsweise bei einem Wechsel
der Windows-Version). Der Wartungsvertrag ist fester
Bestandteil des Clipper-Produktes.

Die Serviceleistungen werden durch Webkonferenzen
und Benutzertreffen erganzt.

Herr Gutknecht berichtet uns: ,Als Firmenchef muss
ich mich auf mein ERP-System verlassen kénnen,
denn wenn das System nicht mehr funktioniert, ist
das Unternehmen lahm gelegt. Auf Clip Industrie
konnten wir uns jederzeit verlassen und ich kann
wirklich sagen, dass wir gemeinsam gewachsen sind.”

decomagazine 37



Vorstellung

Als erster Werkzeugmaschinenhersteller, der Clipper verwendet, ist Aimac gemeinsam mit der
Software gewachsen. Die Benutzer heben einmiitig die Benutzerfreundlichkeit und Leistungs-
féhigkeit des Systems hervor.
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Ein unerlassliches Instrument

Das Unternehmen ist direkt von seinem Verwaltungs-
system abhangig, egal ob es darum geht, die genauen
Selbstkostenpreise seiner Produkte, den Lagerum-
schlag, die Lieferfristen fir Rohstoffe oder anderes
zu erfahren, alles lduft Gber das System. Der Benutzer
muss also Vertrauen zu seinem Lieferanten und zu
seiner Software haben. Herr Gutknecht meint dazu:
. Wir haben uns anfangs fir Clipper entschieden,
weil es uns benutzerfreundlich erschien und nicht zu

erdrickend wirkte. Wir haben diese Entscheidung zu
keiner Zeit bereut und auch wenn wir einer der ers-
ten Kunden von Clipper waren (1998), der Maschinen
herstellt, gestaltete sich die Parametrierung des Sys-
tems ganz einfach.” Herr Nanchen fugt hinzu: ,Jedes
Unternehmen ist anders und einzigartig, doch die
Problemstellungen bei Verwaltung und Planung sind
meist dieselben. Mit Gber 1500 Clipper-Installationen
kénnen wir auf einen beachtlichen Erfahrungsschatz
zurtickblicken. Bei der Erstellung individueller Indi-
katoren sind wir flexibel, um so auf die Bedirfnisse
Jjedes Einzelnen einzugehen.”

Also integriertes Produktionsmanagement oder
nicht?

Auch wenn das Thema des integrierten Produktions-
managements nicht mehr so fremd ist wie vor 10 oder
15 Jahren, scheuen sich doch viele kleine und mittlere
Unternehmen, sich zu einem integrierten Komplett-
system durchzuringen. Vielleicht ist es die Angst vor
einem Verlust der Kontrolle oder eine falsche Vorstel-
lung von diesen Systemen, die , nicht so erdrtickend
und kompliziert sind, wie man meint”. Clip Industrie
hat unter seinen Kunden, die eine Umstellung von
ihren internen Losungen auf die Software Clipper
vorgenommen haben, eine Umfrage zum Return on
Investment durchgefiihrt. Das Ergebnis ist eindeutig:
92% der Unternehmen konnten ihre Produktivitat
insgesamt steigern, 93% verzeichneten eine Renta-
bilitatssteigerung und 90% haben einen Return on
Investment in weniger als 18 Monaten festgestellt'.

" Clip Industrie halt fir unserer Leser eine Broschire mit sémtli-
chen Ergebnissen dieser Untersuchung bereit. Melden Sie sich
unter info@clipindustrie.ch, Tel. +41 27 322 44 60.

CLIP INDUSTRIE SUCHT
FUHRUNGSKRAFT FUR
DIE DEUTSCHE SCHWEIZ

Nach seiner Expansion in der franzésischen
Schweiz sucht Clip Industrie Suisse einen Regi-
onalleiter fur die deutsche Schweiz. Dieser muss
die Softwarebranche und den industriellen
Markt in der deutschen Schweiz kennen und
soll fir technische und kaufmannische Aufga-
ben zustandig sein.

Bei Interesse fur diese aussichtsreiche Position
wenden Sie sich an Yves Nanchen, den Sie
unter den Adressdaten am Ende des Artikels
erreichen kénnen.
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Fur Roland Gutknecht stellt sich diese Frage nicht.
.Mit dem Wachstum steigt auch das Volumen der
Ankéufe und AuBenstande, ebenso der Verwaltungs-
und Uberwachungsaufwand. Ohne ein solches Sys-
tem kénnen wir einfach nicht mehr arbeiten.” Herr
Nanchen erganzt: , Vor kurzem rief mich eine Kundin
an und gab mir mit dem Erstellen einer Konformitéts-
bescheinigung ein gutes Beispiel hierfiir. Bei der Uber-
mittlung des Lieferscheins wahlt sie die Ausgabe des
Zertifikats und es wird automatisch erstellt. In diesem
Fall war die Kundin begeistert, dass ihr bestimmte
Verwaltungsaufgaben abgenommen werden und sie
sich nun ihrer leitenden Tatigkeit widmen kann.”

Konnte man sagen, dass Clipper den Entschei-
dungstrdgern Zeit verschafft?

.Ja, absolut”, bestatigt uns Yves Nanchen. Wenn
man weil, dass man ein leistungsstarkes System
zur Verflgung hat, das die richtigen Informationen
zum richtigen Zeitpunkt liefert, werden alle Ebe-
nen des Unternehmens entlastet und kénnen sich
so auf wertschépfende Tatigkeiten konzentrieren.

Mehr noch: Clipper wird haufig als Indikator fur die
Gesundheit eines Unternehmens oder als integrier-
tes Verwaltungssystem fur ISO eingesetzt. , Wenn Sie
lhren Banker empfangen und ihm alle Zahlen, die er
verlangt, direkt aus dem System vor ihm entnehmen,
zeigen Sie damit, dass nicht nur lhre Zahlen solide
sind, sondern auch lhr Verwaltungssystem.”

CLIP

CLIP Industrie

Yves Nanchen

Rte de la Drague 65
Case Postale 1244
1950 Sion

Tel +41 27 322 44 60
Fax +41 27 322 44 69
info@clipindustrie.ch
www.clipindustrie.ch

Das Bearbeitungszentrum CU 1007 ist modular aufgebaut. Das CU-1007-System geht mit den Bediirfnissen seiner Kunden mit und bietet die Mglichkeit, zwei
durch einen Roboter verbundene Bearbeitungszentren miteinander zu kombinieren.
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SCHLOSSHERSTELLUNG SEIT ZEITEN LINCOLNS

Der Hersteller von Vorhangeschléssern Wilson Bohanan hat seit 150 Jahren nur eines getan, und dies sehr
gut. Dieses Unternehmen hat einen GroBteil der industriellen Revolution ununterbrochen und

florierend liberlebt. Dies kann auf die Anpassung sowohl des Produkts wie des Verfahrens zuriickge-
fiihrt werden. Als Beweis dafiir kann die kiirzlich vom Unternehmen durchgefiihrte Installation eines CNC
Mehrspindel-Drehautomaten gesehen werden.

Howard Smith, aus der sechsten Generation des Familienbesitzes von Wilson Bohannan und Unterneh-
mensleiter, steht vor der Tornos Maschine.

Wilson Bohannan und sein Sohn begannen 1860 die
Herstellung von Vorhangeschldssern aus einer Garage
heraus in Brooklyn, New York. Seither stellt dieser
Familienbetrieb nunmehr in der siebten Generation,
auch nach einem Standortwechsel im Jahr 1927 nach
Marion, Ohio, das robuste WB-Vorhangeschloss aus
Messing her.

Die ersten Erfolge wurden durch die Lieferung von
massiven Messingvorhangeschléssern an die im
Wachstum begriffene Eisenbahnindustrie erzielt,
um damit GUterwagen, Weichenanlagen und wei-
tere Anwendungen im AuBenbereich zu sichern, wo
rostfreie Vorhdngeschlosser gefordert waren. Gegen
Ende des 20. Jahrhunderts entwickelten sich die Ver-
sorgungsbetriebe fur Strom und Gas ebenfalls zu
einem wachsenden Markt fir WB-Schlésser.

.Wenn man so lange im Geschéft ist wie WB, kann
man beobachten, wie manche Branchen neu ent-
stehen, wachsen, ihre Reife erlangen und dann in

einigen Féllen wieder verschwinden”, sagt der zur
sechsten Generation gehdrende Firmenleiter Howard
Smith. ,Um zu Uberleben muss man sich anpassen
kénnen und unser Familienunternehmen konnte dies
tun.”

Heute werden die Schlésser der Firma an Einrichtun-
gen von Regierung und Militér, an Raffinerien und
Verarbeitungsbetriebe geliefert. Die 62 Mitarbeiter
der Firma stellen taglich Gber 5000 Schldsser in ihrer
Produktionsanlage in Marion her.

Neuaufbau des Geschafts

Herr Smith trat im Jahr 1973 in die Firma ein und
Ubernahm die Zugel der Firmenleitung im Jahr 1995.
In den letzten 15 Jahren hat er die Fertigung inner-
halb der Firma WB neu ausgerichtet, indem er in neue
Technologien, Ausstattungen und die Automatisie-
rung von Prozessen investierte, wo dies sinnvoll war.
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(links) befordert zwei gefertigte Teile per Trommelindex, wobei die 2 x 4 Bearbeitungskapazititen der Maschine verwendet werden.

Diese Neuausrichtung auf die hauseigene Fertigung
ergab sich aus dem Wettbewerbsdruck und aus Herrn
Smiths starkem Wunsch, die Herstellung der WB-Pro-
dukte ausschlieBlich in Amerika beizubehalten. Herr
Smith erinnert sich: ,In den spaten sechziger Jahren
begannen wir damit, wie andere Hersteller auch,
unsere Fertigungskapazitdten auszulagern. Daher
verkauften wir um das Jahr 1968 unsere Ausristung
zur Herstellung von Schléssern an eine andere Firma,
damit diese die Teile fir uns fertigt. Das war Outsour-
cing, doch zu jener Zeit erfolgte die Auslagerung in
das Inland. Als ich 1973 in die Firma einstieg, fihrten
wir fast nur noch die Montage der Vorhdngeschlésser
durch.”

Und er fahrt fort: ,Zu jenem Zeitpunkt dachten die
Unternehmen gar nicht mehr daran, Uberhaupt
noch irgend etwas in die Fertigung zu investieren.”
Und weiter: ,Also gaben wir im Verlauf der letzten
20 Jahre unsere Herstellung aus der Hand und
montierten nur noch unsere Schlésser.”

In den achtziger Jahren begann die Gewinnspanne
zu schrumpfen und Qualitatsmangel traten auf. Um
wettbewerbsféhig zu bleiben und das Wachstum
des Unternehmens zu festigen wurde beschlossen,
die Fertigung wieder in Firmenhand zurtickzufuhren.

. Wir begannen damit, unseren eigenen Maschinen-
park zu kaufen und unsere bestehenden Beziehun-
gen zu einer fiur uns fertigende Firma auslaufen zu
lassen,” sagt Herr Smith. ,Auch wurde ersichtlich,
sollten unsere Produkte weiterhin als Made-in-
America gelten, die Verbesserungen von Produktivitat
und Verfahren in Form von Hightech-Ausristungen
erfolgen musste. Dieser Ansatz manifestiert sich in
Form der neuen Tornos MultiAlpha 8x20, welche wir

letztes Jahr erwarben, sowie in unserer anhaltenden
Suche nach besseren Wegen, um unsere Produkte
wettbewerbsfahiger zu machen.”

Individualisierte Massenfertigung (Mass Custo-
mization)

Die Fertigung von Schlésser ist gewissermaBen ver-
gleichbar mit der Herstellung von Uhren. Hierbei
handelt es sich zumeist um ein sehr spezielles Her-
stellverfahren, welches oft spezialisierte Maschinen
erfordert.

Das WB-Vorhangeschloss besteht aus 34 vorgefertig-
ten Komponenten. Die Variationsméglichkeiten die-
ser Basiskomponenten, welche ein Kunde bestellen
kann, lasst jedoch die Anzahl der méglichen Permu-
tationen auf Hunderte, wenn nicht Tausende, anstei-
gen. Daher stellt WB ihre Schlésser auf Bestellung
her. Daraus ergibt sich die Notwendigkeit rationali-
sierter Produktionsabldufe. Es handelt sich also nicht
um Massenherstellung, sondern um eine individuali-
sierte Massenfertigung.

Manch einer betrachtet WB vielleicht als einen Erst-
ausruster (OEM), weil die Firma ein Produkt herstellt.
Herr Smith betreibt das Geschéaft jedoch wie eine
Werkstattfertigung. Es ist dazu ausgelegt, rasch und
effizient mittels eines Fertigungssystems mit Nach-
fragestimulierung (Pull-Through) auf Bestellungen zu
reagieren.

.Obwoh!l wir in eine Automatisierung investiert
haben, welche Robotik, CNC Werkzeugmaschi-
nen, vollautomatisches Materialhandling und fir-
menspezifische Montagemaschinen umfasst - vieles
davon selbst hergestellt - ist es nicht unser Ziel, das
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menschliche Element ganz von unserem Herstel-
lungsprozess auszuschlieBen,” sagt Herr Smith. ,Ich
mdchte, das die Leute an unserem Herstellungspro-
zess beteiligt sind. Wir verwenden die Automatisie-
rung, um sie dabei zu unterstitzen, ihren Job pro-
duktiver zu gestalten. Und hier kommen die direkten
Einsparungen zum Tragen.”

Viele der im Montagebereich verwendeten Maschi-
nen wurden in der Firma selbst entwickelt und her-
gestellt. Der VP im Bereich Engineering der Werkstatt,
Mark Williams, zeichnet fir viele davon verantwort-
lich. Er ist seit 34 Jahren fur WB tétig.

. Wir fertigen einige der von uns benétigten Maschi-
nen selbst, aus dem einfachen Grund, dass nichts
dergleichen auf dem Mark vorhanden ist,” sagt Wil-
liams. ,Ich verwende das CAD-System Solid Works
zum Entwurf der Maschinen. Auch konnten wir
mehrere friher manuell durchgefihrte Montage-
verfahren automatisieren, wodurch Durchsatz und
Qualitdt dramatisch verbessert wurden. Wéhrend der
Entwurfsphase arbeite ich mit dem Montagepersonal
zusammen, um deren Meinung einflieBen zu lassen.
Als Ergebnis erhalten wir eine effizient personalisierte
Maschine, welche ergonomisch an den die Maschi-
nen bedienenden Mitarbeiter angepasst ist. Dies gibt
ihnen Eigenverantwortlichkeit und macht ihren Job
einfacher — eine Win-Win-Situation.”

Um die Fahigkeit zur Individualisierung von WB zu
demonstrieren, erhielten sowohl mein Fotograf wie
auch ich selbst als Geschenk wahrend unseres Besu-
ches mit unseren Namen eingravierte Vorhdnge-
schlosser.

Hier kommt der CNC Mehrspindel-
Drehautomat ins Spiel

Einer der letzten Bausteine des Herrn Smith auf dem
langen Weg zur Unabhangigkeit in der Herstellung
war ein Zylinderschloss (allgemein als Steckschloss
bekannt), welches zuvor in das Inland ausgelagert
war. Dies war die letzte nicht von WB hergestellte
Komponente.

Die Entscheidung, diese Herstellung zuriick in die
Firma zu bringen, hat ebenfalls neue Potenziale
erschlossen.

Bei seiner Suche nach einer Technologie, welche fur
die Werkstatt geringere Kosten fur die ausgelagerten
Teile verursachen wirde, wahrend gleichzeitig zusatz-
liche Kapazitaten fur die Herstellung gréBerer Men-
gen verschiedener Teile geschaffen wirden wie auch
die Moglichkeit zur Kontrolle von Produktion und
Qualitat, nahm Herr Williams den CNC Mehrspindel-
Drehautomaten in Betracht. Er sagt: ,Meine Alterna-
tive bestand darin, eine ganze Reihe Einspindeldreh-
automaten einzurichten” Statt dessen beschloss ich,
diese Maschine als acht Einzelspindeldrehautomaten

auf einer Einzelplattform zu betrachten. Der fur die
Einzelspindeldrehautomaten groBere Platzbedarf,
die langeren und komplexeren Ein- und AbrUstzei-
ten, die langeren Zykluszeiten, all dies brachte mich
zum Mehrspindelautomaten. Dieser konnte die Teile
schnell und komplett herstellen und dies zu einem
Bruchteil der von uns gezahlten Kosten. Die Entschei-
dung war ein Kinderspiel.”

Da WB auf Bestellung produziert, kann das Volumen
der Lose relativ gering gehalten werden. Schnelles
Umristen ist eine der Starken der CNC Mehrspindel-
automaten, insbesondere, wenn es sich um Teilefami-
lien dhnlicher Natur handelt, wie z. B. Schliesszylinder.
~Manchmal ist fir ein schnelles Umristen von einem
Teil auf ein anderes nur eine einfache Programmén-
derung erforderlich,” sagt Herr Williams.

Der VP Bereich Engineering, Mark Williams, ist an seinem Solid Works
Terminal zu sehen. Er ist seit 34 Jahren flr WB tétig und verantwortlich fiir
Design und Konstruktion vieler der firmenspezifischen Maschinen, welche
in der Maschinenwerkstatt und den Fertigungshallen verwendet werden.

Die Fertigung innerhalb der Firma WB ist darauf vor-
bereitet, jedes im Firmenkatalog enthaltene Schloss
herzustellen. Bei einem Produktionssystem auf Abruf
(On-Demand) mit Nachfragestimulierung (Pull-
through), kann das Volumen der Lose je nach Schloss
500 oder 5000 betragen. Ausschlaggebend war die
Fahigkeit, schnell zwischen variablen Stiickzahlen hin
und her zu wechseln und dann umzuristen.

Er entschied sich fur die Tornos MultiAlpha 8 x 20.
Spezifikationen in Kirze: Es handelt sich um einen
20-mm 8-Spindler mit einer maximalen Umdre-
hungszahl der Hauptspindel von 8000 min-" und von
10000 min™' der Gegen- oder Abgreifspindeln. Alle
Spindeln kénnen einzeln frei programmiert werden.
Der Automat weist 26 programmierbare Linearachsen
und 10 Rotationsachsen auf. Werkzeuge fur Ricksei-
tenbearbeitung: 2 x 5 bei insgesamt 10. Einige der
Optionen der WB Maschine enthalten eine Y-Achse an
zwei Schlitten fir Endenbearbeitung und eine Y-Achse
an zwei Kreuzschlitten. ,Manche Teile erfordern
Exzenterbohrungen, sodass die Y-Achse von groBem
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Vorteil ist,” sagt Herr Williams. ,, Die Maschine hat so
einigen Schnickschnack aufzuweisen.”

Doch eine der Hauptcharakteristiken der Maschine
Uberzeugte Herrn Williams zum Abschluss des
Geschéfts. Diese Maschine verwendet zwei program-
mierbare Abgreifspindeln in Gantry-Bauweise. Diese
Doppel-Abgreifspindeln sollten urspringlich dazu
dienen, die Zykluszeiten fur Ruckseitenbearbeitung
zu verringern, da davon oft die Zykluszeit eines kom-
plexen Teils abhangt. So konnte die erforderliche Zeit
fur die Ruckseitenbearbeitung halbiert werden. Auch
erbringt die Maschine den zuséatzlichen Nutzen, zwei
einfachere Teile gleichzeitig bearbeiten zu kénnen.

Das 2 x 4 Verfahren

Beim Double Drop-/Wiederaufnahme-Verfahren
(oder, wie Tornos es nennt, 2 x 4) handelt es sich
um ein seit Jahren bei Mehrspindlern verwendetes
Herstellungsverfahren. Selbstverstandlich ist es pro-
duktiver, zwei Teile gleichzeitig zu erzeugen, als nur
eines. Dies beschrankte sich jedoch bisher allgemein
auf priméare Bearbeitungsvorgange, wahrend die
Ruckseitenbearbeitung normalerweise einen zweiten
Arbeitsschritt erforderte.

Mit den Doppel-Abgreifspindeln in Doppelstén-
derbauweise (dual gantry) kann WB zwei Teile
gleichzeitig vollstandig fertigen, einschlieBlich
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Rickseitenbearbeitung. Jede Einzelspindel kann
10000 min erreichen und hat Zugriff auf fanf Werk-
zeuge zur Ruckseitenbearbeitung, wovon drei ange-
trieben (live) sein kdnnen.

Bei unserem Besuch wurde zum Beispiel gerade ein
Steckschloss unter der Verwendung des 2 x 4 Ver-
fahrens hergestellt. Herr Williams sagt, dass er 2 Teile
in 11 Sekunden herstellen kann, was an der zuvor
verwendeten Einzelspindelmaschine 45 Sekunden
erforderte.

Mit dieser Methode kénnen die Stationen 1, 3, 5 und
7 fur die Herstellung eines Teils verwendet werden
und 2, 4, 6 und 8 fur das zweite Teil. Dies ermog-
licht die primére Bearbeitung an drei Stationen fur
jedes Teil, wahrend die Station vier zum Abschneiden
verwendet wird. Nach dem Abschneiden ersetzt das
Doppel-Abgreifen die Stationen der Riickseitenbear-
beitung.

Nach Fertigstellung der Teile Ubergeben die Greifer
der Abgreifvorrichtung diese an einen Manipulator
(ein einfacher Roboter), welcher die Teile in eine
externe Rutsche entladt. Dieser Manipulator verwen-
det Ublicherweise Teilegreifer, die WB Maschine ver-
wendet jedoch zwei Kérbe zum Weitertransport der
Teile, was die Umristung zu erleichtert.

Die UmrUstzeit dieser Maschine von einem 2 x 4
Herstellungsverfahren auf eine herkémmliche 1 x 8
Herstellung kann bei nur 15 Minuten liegen. Bei der
1 x 8 Konfiguration nehmen die zwei Doppel-
Abgreifspindeln ein Teil von den Stationen 7 und
8, um dann die Rickseitenbearbeitung zweier Teile
gleichzeitig durchzufthren, was die Zykluszeit der
Ruckseitenbearbeitung halbiert. Fir die Herstellung
von komplexen und einfachen Teile aus High-Mix-
Legierungen, was bei WB der Fall, ist diese Flexibilitat
sehr praktisch.

Willkommen zuriick!

Herr Smith besteht auf amerikanischer Fertigung.
Gesehen durch das Prisma der langen Geschichte
seines Unternehmens, haben viele Veranderungen
am Produktionsstandort unserer Nation stattgefun-
den, sowohl gute wie auch schlechte. Er ist auch
optimistisch. Er betrachtet den Trend zur Rickkehr in
nationale Gewasser als sehr ermutigend. Die Erosion
der nationalen Infrastruktur ist jedoch problematisch.

,Viele der Unternehmen, welche unsere Produkti-
onsgrundlage darstellten, sind verschwunden,” sagt
er. ,Diese Infrastruktur muss wieder aufgebaut wer-
den und dies ist eine Chance fir Unternehmen wie
unseres und ein Grund mehr, zuséatzliche Kapazita-
ten mit Maschinen wie dieser von Tornos zu installie-
ren. Wéhrend wir ansteigende Lohnkosten in Asien
beobachten und die sicheren Versorgungslinien von
Streiks, politischen Unruhen und selbst dem Wetter

Hier eine der firmenspezifischen Montagemaschinen fiir WB Schldsser. Obwohl das Unternehmen
die Verfahren automatisiert, wo dies von praktischen Nutzen ist, betrachtet es auch das Element

Mensch als zentrales Element seines Betriebs.

bedroht werden, wird klar, dass WB beim Investieren
in die einheimische Produktion die richtige Entschei-
dung traf.”

Und er fahrt fort: ,Ich sehe, dass viele meiner Kol-
legen, welche auf den Wagen der Auslagerung
gesprungen waren, nunmehr zurlickkehren und ich
begriBe sie dabei. Der Wettbewerb ist gut fir uns.
Dadurch werden wir besser. Es ist auch eine Gelegen-
heit fur uns, damit wir als Lohnarbeitsbetrieb Teile
fur sie fertigen, welche sie vorher irgendwo anders
produzieren lieBen. Unser Engagement zur Investi-
tion in unsere Produktionskapazitdten ldsst uns an
der Erneuerung der Infrastruktur teilhaben.”

S |
HYDROMAT
P

Hydromat

11600 Adie Road

Saint Louis, MO 63043
Fax: +1 (314) 993 2440
Telefon +1 (314) 432 4644
www.hydromat.com
hbliss@hydromat.com
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DIREKTE VERBINDUNG ZUM ERFOLG

Durch die Umstellung von fiinf verschiedenen Schneiddlen auf das universell einsetzbare Hochleistungsfluid
Motorex Ortho NF-X konnte die Firma Binder Electronic Components in Grenchen erfolgreich das Fluidmanagement
rationalisieren. Damit schaffte das Unternehmen die Voraussetzungen, vom Einkauf liber die Produktion bis zur
Spaneaufbereitung und Reinigung der Teile noch wirtschaftlicher zu arbeiten.
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Bei der Binder Electronic Components AG in Grenchen werden hochwertige Decolletageteile aus verschiedensten Materialien fiir die Verbindungstechnik
hergestellt.

Die Firma Binder Electronic Components AG wurde
1979 in Grenchen als Tochterunternehmen der Franz
Binder GmbH + Co. Elektrische Bauelemente KG in
Neckarsulm gegriindet. Das Unternehmen stellt auf
Uber 60 verschiedenen Maschinen elektronische
Komponenten rund um den Bereich hochwertiger
elektronischer Verbindungen, sprich Stecker, her. Im
Werk in Grenchen werden samtliche spanabheben-
den Produktionsschritte durchgefuhrt. Als klassischer
Décolletagebetrieb bearbeiten die 60 Mitarbeiten-
den neben Stangenmaterial mit Durchmessern von
2 bis 32 mm auch Ringmaterial. Die Endmontage der
Komponenten findet anschliessend im Stammwerk
in Deutschland statt.

Laufende Innovation

Seit der Griindung im Jahre 1979 wurde das Werk
laufend ausgebaut und erneuert. So verfligt der

Betrieb heute Uber eine Produktionsflache von gut
4'000 m? und einen extrem vielféltigen Maschinen-
park, welcher Kurvenmaschinen, CNC-Langdrehau-
tomaten, Mehrspindler und sogar Rundtaktmaschi-
nen umfasst. Dabei beherrschen die Décolleteure auf
den unterschiedlichsten Maschinen samtliche Pro-
duktionstechniken und verarbeiten Materialien wie
Messing, Bronze, Aluminium und synthetische Werk-
stoffe. Immer ofter wird auch Edelstahl vearbeitet.
,In den letzten Jahren nimmt der Anteil von Kom-
ponenten aus Chromstahl laufend zu”, erzahlt uns
David Phan, Produktionsleiter des Unternehmens.

Einflussfaktor Schneidol

Bis vor einiger Zeit wurde im Betrieb mit funf ver-
schiedenen Schneiddlen gearbeitet. Das wirkte sich
nicht nur auf den Produktionsfluss durch die Verflg-
barkeit der geeigneten Maschinen aus, sondern auch
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auf die Werkzeugwahl, die Reinigung der Teile und
die Spaneaufbereitung. Das Einsammeln und Zentri-
fugieren der Spane wurde wéhrend vieler Jahre von
Hand und mit einfachen Maschinen durchgefihrt.
Eine sehr anstrengende und trotzdem anspruchsvol-
le Arbeit, denn das so gewonnene und am Schluss
feinstfiltrierte Ol musste sortengetrennt wieder den
entsprechenden Maschinen zugefihrt werden. Eine
Vermischung mit anderen Oltypen war dabei keine
Seltenheit, was sich teilweise in auf die Schnittdaten
auswirkte.

Durch den Wunsch eine vollautomatische Spanzen-
trifuge anzuschaffen, lag auch die Umstellung auf
ein universell einsetzbares Schneiddl auf der Hand.
Was bis vor einigen Jahren noch reines Wunschden-
ken war, konnte Motorex mit dem neuartigen Hoch-
leistungs-Schneiddl Ortho NF-X in der Viskositat ISO
VG 10 fur eine Testreihe in verschiedene Maschinen
einfullen.

Wechsel auf Motorex Ortho NF-X

Mit der Empfehlung von Motorex, auf das wegwei-
sende Hochleistungs-Schneiddl Ortho NF-X umzu-
stellen und den Uberzeugenden Testresultate, konn-
te der Anwender gleich mehrere Vorteile verbinden:

Bei BEC fallen im Produktionsprozess tonnenweise Spéne an. Deren Recycling und die
Riickgewinnung des ausgetragenen Schneiddls sind fir die Kalkulation massgebend.

.Die Umstellung auf das universell einsetzbare
Schneidél von Motorex machte den Wegq frei fir
eine Vielzahl weiterer Verbesserungen im Pro-
duktionsprozess. VVor einigen Jahren wére das
noch reines Wunschdenken gewesen, heute ist
es Realitét. Ein gutes Beispiel, dass sich Visionen
eben doch realisieren lassen!”

David Phan, Produktionsleiter
Binder Electronic Components AG
Grenchen
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Das zuriickgewonnene Schneiddl wird mit einer Filtrieranlage gereinigt
und mit einem Anteil Frischol den Werkzeugmaschinen zugefiihrt.

350 TONNEN
SPANE IM JAHR

Durch die Vereinheitlichung des eingesetzten

Bearbeitungsfluids machte die Investition in

eine vollautomatische Spanaufbereitungsan-

lage viel Sinn. Das Unternehmen verarbeitet

pro Jahr ca. 450 Tonnen Metall, woraus rund

100 Tonnen Produkte und 350 Tonnen Spane

entstehen. Der Grund dafur liegt in vielen Tei-

len mit kleinen Durchmessern (Uhrenbranchen-

- standard!), welche aus einem noch mdglichst

stabilen, sprich dicken Stangenmaterial gefer-

. tigt werden. Die Spéne, zum grossten Teil aus

y B Messing, werden in mobilen Sammelwagen

Mit der Umstellung auf ein einziges Schneid'o'-\ wurde auch die Olriickgewinnung mit der vollautomatischen vollautomatisch der OIrUckgewinnungsanlage

Spanzentrifuge vereinfacht. zugefuhrt und zwei Mal ausgeschleudert. Das

so zuriickgewonnene Ol wird feinstfiltriert (10

Mikron) und den Werkzeugmaschinen wieder

zugefihrt. Die Spane, frei von problematischen

Stoffen wie Chlor und Schwermetallen, kdnnen
danach optimal recycelt werden.
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Es kdnnen nun alle Bearbeitungsschritte mit ein und
demselben Schneidoel ausgefiihrt werden, und dank
der integrierten Vmax-Technology verbesserten sich
auch die Produktionszahlen sowie die R-Werte der
Oberflachen. Speziell die Buntmetalloberflachen
konnten nochmals optimiert werden und entspre-
chen nun auch den hochsten visuellen Qualitats-
anspruchen. Motorex Ortho NF-X Uberzeugte die
bec-Verantwortlichen durch seine vielen positiven
Eigenschaften. Motorex Ortho NF-X

e ermoglicht die Bearbeitung aller Werkstoffe mit
nur einem Schneidoel;

e garantiert bei allen Prozessen, wie Tieflochbohren,
Drehen, Frasen, Wirbeln, usw. maximale Leistung;

e ist schnell auf Betriebstemperatur und kuhlt her-
vorragend,

e flhrt unter einem Druck von bis zu 120 bar die
Spane schaumfrei ab;

e schmiert optimal und ist geruchsneutral;

e ermoglicht eine Erhéhung der Werkzeugstand-
zeiten;

e kann muhelos von den Werkstiicken entfernt
werden;

e ist frei von unerwdiinschten, kritischen Stoffen.

Nach den gemachten guten Erfahrungen stellte die
Binder Electronic Components AG den ganzen Be-
trieb auf das neue Schneid®él um. Dadurch wurden
der Einkauf, die Logistik und die Olriickgewinnung
von den Spanen sowie die Teilereinigung massiv ver-
einfacht.

Vereinfachter Reinigungsprozess

Auch der Reinigungsprozess, das Dampfentfetten
mittels Kohlenwasserstoff in der geschlossenen An-
lage, gestaltet sich absolut problemlos und kann bis
auf das Beschicken und Entnehmen der Teile vollau-
tomatisch durchgefuhrt werden.

Gerne geben wir Ihnen Uber die neueste Generati-
on der Bearbeitungsfluids von Motorex und tber die
Optimierungsmaoglichkeiten in Ihrem Unternehmen
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

Binder Electronic
Components AG
Leuzigenstrasse 23
CH-2540 Grenchen

Tel. +41 (0)32 644 30 60
Fax +41 (0)32 644 30 50
info@bec-ch.ch
www.bec-ch.ch

et
. /=\{bec

Die Schweizer Tochter der Binder Gruppe arbeitet hocheffizient und hat sich im Bereich der elektronischen Verbinder in vielen Branchen einen hervorragenden

Namen geschaffen.
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Vorstellung

MUFFETT GEARS STEIGERT

SEINE PRODUKTIVITAT DANK TORNOS

Wie der Name bereits verrat, hat sich Muffett Gears auf die Herstellung von Getriebesystemen spezialisiert
und dabei eine Marktnische entdeckt, die es dem Unternehmen erlaubt hat, die Wirtschaftskrise

zu meistern, ohne Mitarbeiter zu entlassen bzw. Einschrankungen bei der Produktion in Kauf

nehmen zu miissen. Dies ist auch den Investitionen des Unternehmens in neue Technologien sowie einer
Strategie geschuldet, die darauf abzielte, sowohl im Bereich Medizin, Luft- und Raumfahrt,

hydraulische Komponenten, Marine, Motorsport als auch durch die Entwicklung eigener Getriebe das
Unternehmen zu diversifizieren.

Seit der Grindung im Jahre 1920 durch Stanley Muf-
fett widmete sich das Unternehmen primér der Her-
stellung von Getrieben - eine Tradition, die von Tony
Smith, Stanleys Enkel und heutigem Geschéaftsfuhrer,
fortgefihrt wurde. Smith spricht nicht ohne Stolz
Uber die Leistung des Unternehmens, alle 38 Mitar-
beiter trotz des Konjunkturabschwungs gehalten und
eine gesunde Gewinnmarge erzielt zu haben. Dies
fUhrt Smith auf die herausragenden Qualifikationen
seiner Mitarbeiter und den Investitionen im Unterneh-
men zurlick. Smith betont in diesem Zusammenhang:
,Die Mitarbeiter bleiben im Durchschnitt 19 Jahre
lang im Unternehmen, was Sinnbild unserer hoch
qualifizierten und loyalen Arbeitnehmer ist. Diese Ver-
weildauer und eine Investition in Maschinen in Héhe
von £300.000 wéhrend der MACH 2010 waren fir

die positiven Geschdftszahlen gegen Ende der Wirt-
schaftskrise verantwortlich und sind heute die Stiitzen
unseres Aufschwungs.”

Die Investitionen umfassen ein Mori-Seiki-Bearbei-
tungszentrum sowie einen Einspindel-Drehautoma-
ten Tornos Gamma 20/6b. Beide wurden fiur die
Herstellung der eigenen Schneckengetriebe-Reihe in
Tunbridge Wells angeschafft. Das Vertikal-Bearbei-
tungszentrum Mori Seiki NV5000 wird fur die Her-
stellung von Aluminium-Getrieben eingesetzt, wah-
rend die Tornos Gamma 20/6b zur Bearbeitung der
Getriebe und Schneckengetriebe, die in einem Alu-
miniumgehduse montiert werden, erworben wurde.
Der leitende Fertigungsingenieur Alan Kennard meint
dazu: , Wir liefern immer mehr eigene Getriebe aus.
Jedes Getriebe umfasst eine bestimmte Anzahl an
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Einzelkomponenten und viele dieser Teile erfordern
komplexe Bearbeitungsschritte an unterschiedlichen
Maschinen. Aus diesem Grund hétten wir irgendwann
ohne Teile dagestanden. Wir haben uns zum Kauf der
Maschinen entschlossen, um eine kontinuierliche Ver-
sorgung zu gewahrleisten und sicherzustellen, dass
uns die Werkstticke nicht ausgehen. Gleichzeitig hat
dies aber auch eine signifikante Verbesserung der
Herstellungszeiten zur Folge gehabt.”

Die Herstellung der Getriebe, die flr die Motori-
sierung und Bewegung von Kranfahrzeugen, Pati-
entenstthle und -betten sowie zusatzlicher Gerate
zur Krebsvorsorge an Patienten eingesetzt werden,
gestaltete sich fur das AS:9100-zertifizierte Unterneh-
men bis zum Kauf der Tornos Gamma 20/6b dufBerst
aufwandig. Auf der Messe MACH 2010 hat das
Unternehmen aus der Grafschaft Kent Gelegenheit
gehabt, den Markt zu sichten und sich schlieBlich fir
Tornos entschieden. Fir den Tornos-Drehautomaten
mit einem Bearbeitungsbereich von 20 mm sprach die
Moglichkeit, das Gewindewirbeln in einem Arbeits-
schritt durchzufthren. Ein weiteres Kriterium war
die Maoglichkeit, wahrend der Einrichtung ein buch-
senloses Fuhrungssystem zu nutzen, wodurch eine
Bearbeitung im Spindelstock méglich und der Mate-
rialausschuss um ca. 35 mm pro Schiene verringert
wurde.

Kennard fahrt fort: ,Vor dem Kauf des Tornos-
Automaten haben wir den Schneckenrohling auf
einem alternativen Langdrehautomaten bearbeitet
und im Anschluss zwei Schleifarbeiten durchgefihrt.
Nach dem Gewindefrdsen auf unserem Monnier &
Zahner-Automaten folgte schliefSlich das Harten und

der Zusammenbau. Das vollstdndige Bearbeitungsver-
fahren hat an die 14 Minuten gedauert. Der Tornos-
Automat hat diese Zeit auf drei Minuten verkdrzt,
Rustzeiten und manuelle Eingriffe unnétig gemacht
sowie eine Verbesserung der Genauigkeit und Repro-
duzierbarkeit zur Folge gehabt. In Stlickzahlen ausge-
driickt bedeutet dies, dass wir tiber 5000 Schnecken-
getriebe pro Jahr fir einen einzigen Kunden fertigen.
Wir wussten, dass die Schweizer und insbesondere
Tornos Spezialisten im medizinischen Bereich tétig
sind und seit ldngerem auch Gewindewirbel-Tech-
nologien entwickeln. Diese Fachkompetenz steigerte
unser Vertrauen in die Tornos- Gamma im Vergleich
zu den Maschinen der Konkurrenz, und bislang wur-
den wir nicht enttduscht.”

.Der Tornos-Automat arbeitet préziser als unser Lang-
drehautomat. Da die Schneckengetriebe nun auf der
Tornos Gamma gefertigt werden, sind sowoh/ das
Schleifverfahren als auch der Einsatz des Bearbei-
tungszentrums nicht mehr erforderlich. Die abschlie-
Bende Bearbeitung durch die Tornos Gamma ist
robuster als bei anderen Langdrehautomaten. Friiher
brachen bei abschlieBenden Arbeiten und Querboh-
rungen schon mal die Schneidewerkzeuge und Boh-
rer, wodurch eine erneute Bearbeitung erforderlich
bzw. viel Ausschuss produziert wurde. Die Stabilitat
der Tornos Gamma ldsst diesen Aspekt irrelevant
werden und stérkt unser Vertrauen, so dass wir die
Maschine lUber einen ldngeren Zeitraum unbeaufsich-
tigt laufen lassen kénnen.”

Fur die Bearbeitung zahlreicher Muffet-Komponenten
sind eine Vielzahl an Maschinen mit diversen Einstel-
lungen notig. Seitdem die Tornos Gamma mit ihren
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9 angetriebenen und 19 festen Werkzeugen einge-
setzt wird, ist das nicht mehr erforderlich. Seit Einftih-
rung der Tornos Gamma hat das ISO:9001-zertifizierte
Unternehmen sogar die Lagerzapfen-Produktion auf
die Tornos verlegt. Friher wurden die Teile auf einem
Drehzentrum gefrast und im Anschluss auf einer
Schleifmaschine fertigbearbeitet. Auch hier konnten
die Zykluszeiten einer oft bearbeiteten Komponente
drastisch reduziert werden.

Nicht zu vergessen sind die mdglichen Kostenredu-
zierungen durch den Einsatz des Tornos-Automaten:
Das Unternehmen hat friiher fur die Herstellung von
Bronzezapfen 20 Minuten benétigt. Vier Arbeits-
schritte an zwei Maschinen waren hierftr notwen-
dig, wodurch sich die Stiickkosten auf £9 beliefen.
Die Tornos Gamma benétigt fur die Herstellung die-
ser Teile gerade einmal 1 Minute und 5 Sekunden
bei Stlickkosten von £0,80. Kennard fahrt fort: ,Die
auBerordentlichen Eigenschaften des kosteneffizi-
enten Gamma-Automaten waren beeindruckend.
Wir kénnen dadurch neue Kapazititen auf anderen
Maschinen schaffen und gleichzeitig Zykluszeiten und
Produktqualitdt steigern. Dies waren alles zusétzliche
Vorteile fir uns, da wir die Maschine vordergriindig
aufgrund ihrer Wirbelfdhigkeiten und den Méglich-
keiten, die das buchsenlose Flihrungssystem bietet,
erworben hatten.”

Tornos fuhrte die Bearbeitung ohne Fihrungsbuchse
bei kurvengesteuerten Automaten vor vielen Jahr-
zehnten ein. Die daraus resultierenden mdglichen
Materialeinsparungen wurden zu einem wichtigen
Kaufkriterium der Kunden. Bei Muffett zeugt davon
besonders ein Bestandteil eines Aluminium-Lager-

deckels, der gerade einmal 2 mm misst. Ohne das
innovative System wuirde ein Langdrehautomat bei
kleinen Teilen eine groBe Materialmenge verschwen-
den. Kennard fahrt fort: , Uber 10% unserer Material-
kosten sparen wir derzeit durch das buchsenlose Fiih-
rungssystem des Tornos-Automaten. Die Maschine
lduft demndchst 16 Stunden am Tag, so dass wir es
hier mit einem gewaltigen Materialdurchsatz und
Kostensenkungspotential zu tun haben. Neben den
Materialeinsparungen ist auch die Mdglichkeit, das
Schneidewerkzeug bis an den Spindelstock zu fihren,
von groBBem Vorteil, da wir dadurch mehr Méglichkei-
ten und eine héhere Flexibilitdt haben.”

Hinzu kommt, dass die kosteneffiziente Tornos
Gamma bei Muffett standardmaBig mit einem Tornos
Robobar-Stangenlader, einem Fanuc 31i-Kontrollsys-
tem sowie einem Werksttickgreifer und Fordergerat
angeliefert wurde. Zum Gesamtumfang der Lieferung
auBerte sich Smith wie folgt: , Unsere Maschinenbe-
diener wissen den integrierten Stangenlader zu schét-
zen, da dieser die Ristzeiten der Maschine reduziert.
Gleiches gilt fir das Fanuc-Kontrollsystem, das mit
seinen Programmvorlagen einfach zu bedienen und
sehr nutzerfreundlich ist. Der Werkstlckgreifer legt
die Teile auf einem Férdergerét ab, der diese an ein
externes Teilemagazin verbringt, wo sie Uber einen
langeren Zeitraum unbeaufsichtigt bearbeitet wer-
den. All das trdgt dazu bei, dass dies eine extrem
nutzerfreundliche, flexible und produktive Maschine
ist, die allen voran die Kosteneffizienz unseres Unter-
nehmens gesteigert hat.”

,Der Kauf der Mori und der Tornos Gamma versetzt
uns in die Lage, héhere Volumina herzustellen und
gleichzeitig die Zykluszeiten fir die Getriebeher-
stellung um 50% zu reduzieren. Fir 2011 rechnen
wir mit einem Wachstum in H6he von ungeféhr
£400.000. Ohne die beiden neuen Maschinen ware
dieses ehrgeizige Ziel nicht erreichbar, ” folgert Smith.

Fur Leseranfragen:

John McBride

Tornos UK

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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Tornos, und Sie:

GEMEINSAM
STARK!

Runter mit den unproduktiven Nebenzeiten! m prézise, Wechselgenauigkeit besser als 0,01 mm
Wer auf Tornos, den Spezialisten fur hochproduktive Mehrspindel- u schnell wechselbar

Drehautomaten setzt, findet in Géltenbodt den kompetenten Partner m 100% auBerhalb der Maschinen in X, Z, Y

zur Reduzierung der kostspieligen und zeitraubenden Werkzeug- und in der Parallelitét einstellbar

wechsel- und Umrustzeiten. Kosten senken ist fur Goltenbodt reine m robust und langlebig

Einstellungssache. lhr Spezialist fur voreinstellbare Werkzeughalter, m schmutzunempfindlich

Adapter und Sonderlésungen. m einfach zu handhaben

m mit innerer Kiihimittelzufuhr ausgestattet

bGoltenbodt

Innovation and Precision.

6ltenbodt technology GmbH D-71229 Leonberg Tel: +49 (0) 7152. 92 info@goeltenbodt.de www.goeltenbodt.de
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Interview

SYMMETRY MEDICAL ASIA

Symmetry Medical Inc. ist einer der fiihrenden Lieferanten fiir Implantate, Instrumente und
Sterilisationsbehalter und beliefert die weltweit groBten und erfolgreichsten Hersteller von orthopadischen
Produkten. Neben dem Hauptsitz in den USA verfiigt Symmetry liber zahlreiche Herstellungs- und/oder
Design- & Entwicklungszentren auf der ganzen Welt und ist sowohl in Irland, GroBbritannien und Frankreich

2007 erdffnete Symmetry in Penang (Malaysia) die
neue Hauptniederlassung fur den asiatisch-pazifi-
schen Raum. Symmetrys Zentrale in Penang bietet
den Kunden einen Rundumservice von der Konzep-
tion Uber das Design bis hin den fertigen Systemen
und Produkten. Das im Herzen des Industriegebiets
von Penang gelegene Zentrum durchlauft eine starke
Wachstumsphase. Derzeit kommen zu den bestehen-
den Gebauden mit einer Flache von 50.000 Quad-
ratfuB nochmals 30.000 QuadratfuB dazu. Auch die
Einstellung neuer Mitarbeiter ist geplant.

Als Teil seiner Verpflichtung, in Penang und ganz
Asien verstdrkte Prasenz zu zeigen, hat Symmetry
Medical kirzlich zwei Tornos-Maschinen erworben.
Decomagazine traf Christopher W. Huntington (Chief
Operating Officer Asia), Johnny Ong (General Mana-
ger Asia) und Peter Wong (Operations manager) zu
einer informellen Unterredung.

decomagazine: Warum hat sich Symmetry dazu
entscheiden, von Penang aus den asiatischen
Markt zu erobern?

Symmetry: Aus Sicht einen internationalen Konzerns
vereinen Malaysia und insbesondere Penang einige
herausragende Eigenschaften. Wir haben uns fur
Malaysia aufgrund der Verpflichtung des Landes zum
Schutz des geistigen Eigentums und dem Zugang zu
den regionalen Markten entschieden. Auch waren wir
davon Uberzeugt, dass Penang ausgezeichnete und
qualifizierte Arbeitskrafte zu bieten hat. Zudem tei-
len wir die Verpflichtung der malaysischen Regierung,
die Entwicklung in Penang voranzutreiben und den
Erfolg von Symmetry Medical durch Investitionen in
Infrastruktur und Mitarbeiterschulungen zu forcieren.

Das stabile politische Umfeld in Malaysia sowie das
an westlichen Werten orientierte Rechtssystem hat
dieses Land zu einem bevorzugten Standort der

als auch mit verschiedenen Standorten in den USA vertreten.
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Hersteller von Prazisionsteilen gemacht. Dazu zéhlen
eben auch Medizinprodukte und die Halbleiterindus-
trie. Malaysia ermoglicht uns zudem den Zugang auf
die Markte in Indien, China, Japan, Australien und
den gesamten pazifischen Raum. Folglich war es der
ideale Ausgangspunkt fur unser Asien-Geschaft. Das
Engagement der Regierung im Bereich der Medizin-
produkte, das vor 5 Jahren seinen Lauf nahm, hat
dazu gefihrt, dass Hersteller von Medizinprodukten
wie St. Jude Medical und B. Braun in Penang inves-
tieren und Standorte aufbauen. Penang ist somit zu
einem Zentrum fur die Herstellung von Medizinpro-
dukten geworden und in dieser Hinsicht mit keinem
anderen Ort der Welt vergleichbar.

dm: Wie viele Mitarbeiter beschaftigen Sie in
Penang?

Symmetry: Wir haben derzeit an die 200 Mitarbei-
ter, befinden uns aber immer noch in der Wachstum-
sphase, wie die Erweiterung des Standorts um 30.000
QuadratfuB verdeutlicht. Wir gehen davon aus, dass
wir in den kommenden drei Jahren die Zahl unserer
Mitarbeiter deutlich steigern kénnen.

dm: Seit wann arbeiten Sie mit Tornos-Maschi-
nen?

Symmetry: Wir haben unsere Tornos-Maschinen
letztes Jahr gekauft, um uns starker auf die Herstel-
lung von Wirbelsaulen-, Unfall- und rekonstruktiven
Produkten zu konzentrieren. Tornos steht auch fur
Kontinuitdt an unseren US-amerikanischen Standor-
ten, die ebenfalls auf Tornos-Maschinen setzen.

dm: Was sind ihre Prioritaten bei der Wahl eines
Maschinenherstellers?

Symmetry: Zunachst einmal muss die Maschine
in der Lage sein, den Auftrag in Einklang mit den
hochsten Qualitatsstandards auszufihren, die wir
und unsere Kunden auf einer kosteneffizienten Basis
verlangen. Hinzu kommt der Service des Herstellers,
der fUr uns eines der wichtigsten Kriterien darstellt.

dm: Warum gerade Tornos?

Symmetry: Bei der Herstellung von Produkten
fur die Wirbelsaule, unfallchirurgischen Produkten
sowie Implantaten kommt man an Tornos nicht vor-
bei. Diese Marke gestattet uns auch, das Vertrauen
unserer Kunden in die Qualitat und Zuverlassigkeit
zu starken, die sie unserer Meinung nach in unseren
Produkten wiederfinden. In puncto Effizienz haben
wir Berichte aus unseren US-amerikanischen Stand-
orten vorliegen, wonach die Tornos-Maschinen in der
Lage sind, bestimmte Aufgaben zu bewaltigen, die
mit anderen Technologien nicht mdglich waren.

dm: Wer sind lhre Kunden?

Symmetry: Symmetry ist in drei primdren Produkt-
linien tatig, darunter Implantate, Instrumente und
Behalter. Unsere Kunden sind fuhrend in ihrer Bran-
che. Es handelt sich dabei um Unternehmen wie
Johnson & Johnson, Depuy, Zimmer, Stryker, Biomet,
Medtronic, Smith & Nephew sowie asiatische Unter-
nehmen wie Japanese Medical Materials bzw. JMM.

dm: Gibt es bestimmte Tendenzen oder Entwick-
lungen in diesem Bereich (z. B. Verkiirzung von
Serien, Preisdruck, zusatzliche Arbeitsablaufe,
wie die Behandlung der Oberflachen usw...)?

Symmetry: Initiativen zur Kostensenkung sind ein
wichtiger Trend in jedem Geschéftsbereich. Wichtig
ist dabei, dass man in einem wettbewerbsintensiven
Markt innovativ bleibt - dies gilt besonders fur die
Hersteller von Medizinprodukten. Folglich richtet
Symmetry ein groBes Augenmerk auf die Bereiche
Innovation sowie Forschung & Entwicklung, sowohl
aus Prozess- als auch aus Produktsicht.

dm: Wie oft miissen Sie die Anwendungssetups
lhrer Maschinen verandern?

Symmetry: Die von uns hergestellten Implantate
zeichnen sich hauptsachlich durch einen hohen Pro-
duktionsmix und geringe Mengen aus, so dass wir
eher verschiedene kleine Chargen fahren. Folglich
mussen wir das Setup entsprechend oft verandern.
Flexibilitat, einfache Einstellungen und die Konsistenz
sind wichtige Kriterien beim Kauf einer Maschine.

dm: Spielt die Zykluszeit in Ihrer Brache eine sehr
wichtige Rolle?

Symmetry: Ja, die Zykluszeit ist in unserer Branche
von groBer Bedeutung. Innovation und Entwicklung
unserer Prozesse sind eine fortwahrende Aufgabe,
um den Anforderungen unserer Kunden gerechter
zu werden.

dm: Was sind heutzutage die kritischsten Fakto-
ren fir lhr Unternehmen?

Symmetry: Produktqualitdt und termingerechte
Lieferung sind die Grundlage unseres Geschéafts und
stellen unsere wesentlichen Erfolgsfaktoren dar. Wir
mussen qualitativ hochwertige Produkte herstellen
und brauchen ein Qualitatssystem, dass sowohl die
Standards der FDA als auch der Kunden erfdllt. Natdr-
lich sind die Kosten ein wichtiger Faktor. Doch Erfolg
fangt bei einer guten Qualitat an und hoért da auch
auf.
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dm: Glauben Sie, dass sich die Beziehung zwi-
schen Kunden und Zulieferer in Zukunft veran-
dern wird?

Symmetry: Im aktuell stark regulierten Umfeld ist
die Aufrechterhaltung eines zuverlassigen Quali-
tatssystems ein wesentlicher Faktor flr eine Viel-
zahl unserer Kunden. Einige Auftragnehmer haben
unter Umstanden nicht die Kapazitaten, um in dem
MaBe Investitionen zu tatigen, die zur Einfihrung
eines Qualitatssystems, das diesen Anforderungen
entspricht, erforderlich waren. Symmetry ist der
wichtigste Zulieferer der groBten OEMs und wir sind
davon Uberzeugt, dass wir von jenen Unternehmen,
dies es versaumt haben, in Qualitat zu investieren,
Marktanteile erwerben kénnen. Genauso wie die
Luftfahrtindustrie machen auch die Hersteller von
Medizinprodukten einen Konsolidierungsprozess bei
den Zulieferern durch.

dm: Heutzutage ist liberall von Innovationen die
Rede. Bei welchen Produkten sind Ihrer Meinung
nach Innovation in den Schwellenlédndern beson-
ders wichtig?

Symmetry: Innovationen bei Instrumenten und
Implantaten werden entscheidend sein, wenn es
darum geht, neue Produkte in aufstrebenden Mark-
ten zu platzieren. Wir haben Szenarios gesehen, in
denen Innovationen im Bereich Einweginstrumente
und wiederverwertbare Instrumente mehr Menschen
Zugang zu den Produkten verschafft haben.

dm: Arbeitskrafte sind heutzutage besonders
wichtig. Wir reden hier von Motivation, Team-
work und die richtige Einstellung. Ist das wirklich
so wichtig, wenn man Zugang zu den moderns-
ten Produktionsanlagen hat?

Symmetry: Teamwork ist heutzutage vielleicht wich-
tiger denn je. Wir sind davon Uberzeugt, dass unsere
Mitarbeiter fur unseren dauerhaften Erfolg entschei-
dend sind. Wie bereits erwahnt, haben wir uns auf
einen hohen Produktionsmix und geringe Mengen
spezialisiert, so dass wir bei haufigen Maschinen-
Setups und zwecks Sicherstellung einer gleichbleibend
hohen Qualitat von den Fahigkeiten unserer Mitarbei-
ter abhangig sind. Naturlich spielt die Maschine in
diesen Uberlegungen eine wichtige Rolle. Doch erst
die Mitarbeiter sind in der Lage, etwas zu bewegen.
Folglich sind sie auch unser wichtigstes Kapital.

dm: Wie beurteilen Sie die Schulungen lhrer Mit-
arbeiter?
Symmetry: Wir investieren viel Zeit und Geld in

unsere Mitarbeiterschulungen, um sicherzustellen,
dass die am besten geschulten Leute an unseren

Maschinen stehen. Bei Medizinprodukten darf man
sich keine Fehler erlauben, da die von uns herge-
stellten Produkte im menschlichen Kérper eingesetzt
werden. Folglich haben wir sehr genaue Schulungs-
vorgaben. Symmetry ist glicklicherweise weltweit
prasent, so dass wir unsere Erfahrungen aus vielen
Markten nach Asien tragen kdénnen. Die grenziber-
schreitenden Schulungen laufen zweigleisig. So sind
beispielsweise einige unserer Mitarbeiter aus GroBbri-
tannien vor kurzem zu schulungszwecken in Penang
gewesen. Sie haben uns gesagt, dass sie mindestens
genauso viel von den Beschéftigten in Penang gelernt
haben, wie sie gefuihlt vermitteln konnten. Das war
eine richtige win/win-Situation fir ganz Symmetry.

Wir wussten auch das starke Schulungs- und Aus-
bildungssystem in Penang zu schatzen, insbesondere
das als PSDC bezeichnete technische Ausbildungszen-
trum. Viele Maschinisten von Symmetry haben den
Vorbereitungskurs des PSDC absolviert. Folglich brin-
gen sie bereits ein solides Grundwissen mit.

dm: Partnerschaften und Transparenz haben
zuletzt zunehmend an Bedeutung gewonnen.
Was sagen Sie zu diesen Themen und die Akzep-
tanz seitens Symmetry?

Symmetry: Symmetry ist einer der weltweit groB-
ten Zulieferer fiir Medizinprodukte, so dass man zu
recht sagen kann, dass wir als Partner unserer Kunden
auftreten. Symmetrys Geschaftsmodell besteht darin,
ganzheitliche Lésungsansatze (Total Solutions®) anzu-
bieten, was so viel bedeutet, wie dass der Kunde sich
auf uns verlassen kann - vom Design bis hin zur Lie-
ferung des endglltigen Produkts. Ohne vollstéandige
Transparenz und Partnerschaft in dieser Beziehung
hatte Symmetry nicht den gleichen Erfolg.
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dm: Es ist immer mehr von Reaktionszeiten und
der Moglichkeit die Rede, Kunden ein Produkt
oder eine Dienstleistung “bedarfsgerecht” zur
Verfiigung zu stellen. Was sind die Risiken und
Vorteile dieser Tendenz?

Symmetry: Eine bedarfsgerechte Produktion und
eine Strategie, die darauf ausgerichtet ist, der erste
am Markt zu sein, sind zwei der Trends, die in den
vergangenen Jahren von groBer Bedeutung fur die
Branche waren und zwei wesentliche Erwartungen
der Kunden wiedergeben. Wenn Kunden ein neues
Produkt auf den Markt bringen, wollen sie mit diesem
Produkt die ersten am Markt sein.

Ich denke, dass die Tendenz hin zur bedarfsgerechten
Produktion ein anhaltender Trend ist, der in Zukunft
noch zunehmen wird, da damit eine gesteigerte Effi-
zienz bei gleichzeitiger Reduzierung der Lagerkosten
des Kunden einhergeht. Dies kann alles sehr komplex
sein. Wenn man es aber richtig angeht, kann einem
erfolgreichen Zulieferer daraus ein Wettbewerbs-
vorteil erwachsen, da ein erfolgreiches Lieferanten-,
Lager- und Warenmanagement erforderlich ist, um
sicherzustellen, dass die Anforderungen der Kunden
eingehalten werden.

Die Herstellung von Medizinprodukten ist eine kom-
plizierte Tatigkeit. Man muss sich in verschiedenen
Bereichen, wie Beschriftung, Verpackung, Lieferung
und Sterilisation auskennen, um nur einige zu nen-
nen. Um in dieser Branche Erfolg zu haben, bedarf es
einer differenzierten Herangehensweise an die Ver-
sorgungskette.

dm: Was sind die allgemeinen industriellen
Trends in Malaysia?

Symmetry: Malaysias vorheriger Premierminister hat
den Begriff der “Vision 2020" geschaffen, wonach
Malaysia der Herstellung von Billigprodukten in hohen
Stuckzahlen den Rucken kehrt und sich der Herstel-
lung teurer und hochwertiger Produkte widmet. Man
kann bereits heute sehen, wie sich im ganzen Land
Industriezweige mit neuen Technologien niederlas-
sen. Die Medizinprodukte stellen lediglich eine von
vielen Branchen dar, bei denen die Regierung Inves-
titionen in eine hochwertigere Produktion und Pro-
dukte fordert.

Die verarbeitende Industrie wird eine grundlegende
Bedeutung fir Malaysia haben. Und wir sehen bereits
jetzt, wie die Produkte zunehmend ausgekligelter
werden.

dm: Ist Tornos’ Antwort auf diesen Trend ange-
messen?

Symmetry: Wir arbeiten in Asien erst seit drei oder
vier Monaten mit Tornos-Maschinen. Wir sé&en aber
jetzt nicht hier zusammen und hatten auch keine
Tornos-Maschinen an diesem Standort, wenn wir
nicht unser vollstes Vertrauen in Tornos als starken
Geschaftspartner setzen wirden. Ich glaube, dass
Tornos eine groBe Chance hat, einer der bevorzugten
Lieferanten einiger Hersteller von Medizinprodukten
zu werden.

dm: Wie beurteilen Sie die Zukunft im Allgemei-
nen?

Symmetry: Wir sehen Asien als aufregenden Konti-
nent voller Moglichkeiten!
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