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Acht Ausgaben mit unzähligen
ansehnlichen Artikeln bewegen
mich,eine erste Bilanz des DECO-
Magazins zu ziehen.

Wir leben in der Ära des welt-
weiten, flächendeckenden elek-
tronischen Kommunikations-
netzes. Internet, EDV usw. schei-
nen den Printmedien den Garaus
zu machen. Und in dieser Zeit, in

der wir einen PC-gesteuerten
Drehautomaten auf den Markt
gebracht haben, in dieser Zeit also
mußte die Herausgabe eines
gedruckten Magazins, das der
DECO 2000 gewidmet war, bei-
nahe als verrückter Anachronismus
erscheinen.

Nach sieben Ausgaben und mehr
als 78 000 verteilten Exemplaren,
stetigem Leseranstieg und treublei-
benden Inserenten, können wir
stolz behaupten,dass dieses Unter-
nehmen von Erfolg gekrönt ist.

Mit dem Ziel,unsere Kunden und
alle interessierten Fachleute
noch besser zu informieren, ist
diese Publikation ein Volltreffer.
Unsere Kommunikations- und
Informationspolitik wird ergänzt
durch das “Multi-Magazin”.(in
letzter Zeit wegen Aktivitäten-
mangel etwas spärlich ausgefal-
len). Es ist jedoch durchaus mö-
glich, dass sich diese beiden Ma-
gazine in naher Zukunft zu einem
Medium verschmelzen. Zudem
nutzen wir unsere Internet Site
(www.tornos.ch), diverse Unter-
lagen, redaktionelle Artikel, Wer-
bung in Fachzeitschriften und ver-
schiedene andere Informations-
elemente.

Pierre-Yves Kohler
Chefredaktor

in Leitartikel in der Presse ist in der Regel die mehr oder weni-
ger persönliche Stellungnahme des Kolumnisten über mehr oder
weniger reale Fakten. Er ist in meinungsbildender Absicht

geschrieben, wobei er sich selbstverständlich Zustimmung oder Ab-
lehnung einhandelt. Dieses Problem hatte das DECO-Magazin bisher
nicht, denn was es im Leitartikel zu sagen hatte, war rein technisch,
also sehr nüchtern und neutral.

Zur 
Feier des Tages 

werden wir 
diesmal 
etwas 

persönlicher 
werden.

E
Wie alle anderen Kommunika-
tionsmittel, hat auch unser Ma-
gazin bereits mehrere kleine
Probleme durchstehen müssen
(Übersetzung,Umbruch,Termine,
u.sw.). Im grossen ganzen sind wir
jedoch sehr zufrieden.

Unsere Zufriedenheit ist jedoch
nicht sehr wichtig. Was zählt,
sind zufriedene Leser.

Aus diesem Grund laden wir Sie
ein, uns einmal unverblümt Ihre
Meinung über das DECO-Maga-
zin zu sagen: über bestimmte
Artikel, einige unserer Marktakti-
vitäten, unsere Erzeugnisse oder
die Globalkonkurrenzumgebung.

DECO-Magazin soll dem objek-
tiven Informations- und Gedan-
kenaustausch dienen und nicht
noch einen weiteren Reklameträ-
ger darstellen.

In diesem letzten Jahr dieses Jahr-
tausends findet auch die letzte
EMO dieses Jahrhunderts statt.
Wir werden vier Ausgaben des
DECO Magazines mit ihren Neu-
heiten (zahlreiche),mit ihren Spe-
zialverbreitungen, ihren Fehlern
(hoffentlich so wenig wie möglich),
u.s.w., drucken.

Sehr geehrter Leser, ich danke
Ihnen im Voraus für Ihr Interesse
und möchte Sie zudem ermutigen,
uns Ihre Verbesserungsvorschläge
mitzuteilen. Danach werden wir
uns nach ein paar Dutzend Aus-
gaben zu einer erneuten Stellung-
nahme, wiederfinden.
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TORNOS BECHLER S.A., mit
Sitz in Moutier,hält auf dem Welt-
markt eine führende Position als
Hersteller von Präzisions-Dreh-
automaten.Im Geschäftsjahr 1998
hat TORNOS-BECHLER einen
Umsatz von ca. CHF 280 Mio
erreicht, im Vergleich zu 1997
bedeutet das eine Erhöhung von
35 %.

Wie bei den anderen von Dough-
ty Hanson übernommenen Ge-
sellschaften, bleibt das aktuelle
Management aktiv und beteiligt
sich an der Uebernahme.Die neue
Gesellschaft soll innert 3 bis 5
Jahren an die Börse geführt wer-
den.

Dr. Anton Menth, CEO der
TORNOS Holding, äusserte
sich wie folgt 

„Doughty Hanson ist dafür be-
kannt, in marktführende Gesell-
schaften zu investieren und diese
in solcher Weise zu unterstützen,
dass sie ihr volles Potential ent-
wickeln können. Die Unterstüt-
zung von Doughty Hanson gibt
uns die Möglichkeit,unser rasches
und nachhaltiges Wachstum fort-
zusetzen und die Entwicklung
neuer Produkte mit innovativer
Technologie weiter voranzu-
treiben.

ZU DOUGHTY HANSON & CO

Doughty Hanson ist eine un-
abhängige, britische Kapital-
Verwaltungsgesellschaft mit Nie-
derlassungen in London,Chicago,
New York, Frankfurt, Mailand,
Stockholm und Warschau. Die
Partner von Doughty Hanson
verfügen über eine langjährige
Erfahrung in der internationalen
Anlagefonds-Verwaltung.

Der letzte von Doughty Hanson
geäuffnete Fonds, wurde im Sep-
tember 1997 mit Erfolg einge-
führt. Er beläuft sich auf US $ 2,5
Milliarden. Die Investoren sind
hauptächlich Vorsorgeinstitutio-
nen,Versicherungsgesellschaften,
Banken und öffentliche Gelder
aus aller Welt.

Doughty Hanson zeichnet  sich
durch das Ausmass und die Kom-
plexität ihrer Transaktionen aus,so-
wie durch seinen Sinn für inno-
vative Lösungen. Beispiele der
jüngsten Vergangenheit sind:

◆ Dunlop Standard Aerospace
Groupe, von BTR plc über-
nommen,Leader in zahlreichen
Markt-Nischen im Gebiet der
Luft- und Raumfahrttechnik;

◆ Geberit, eine der grössten in
dieser Art (wichtigsten) in Eu-
ropa durchgeführten Transak-
tionen, sowie die erste Anwen-
dung einer nicht US $ High
Yield Anleihe;

◆ Impress Metal Packaging, wo
Doughty Hanson gleichzeitig
zwei europäische Hersteller
von metallischen Verpackungen
übernommen und fusionniert
hat, um eine neue Gesellschaft
zu formen, welche inzwischen
der grösste europäische Her-
steller metallischer Verpackun-
gen geworden ist;

◆ Elexis, eine deutsche Holding
für 9, die aus Gesellschaften
von Daimler-Benz / AEG AG ge-
bildet wurde. Dieses Unter-
nehmen war schwer verlust-
bringend  als es im Dezember
1995 übernommen wurde.Seit-
her wurde es in den Gewinn-
bereich geführt und plant einen
Börsengang (Frankfurt) im Lau-
fe des Jahres 1999.

Investitions-Strategie

Das Ziel von Doughty Hanson &
Co ist es, in Zusammenarbeit mit
dem Management ihre Investio-
nen weiter zu entwickeln allenfalls
auch mit Hilfe von ergänzenden
Akuisitionen. Üblicherweise ver-
sucht Doughty Hanson einen Bör-
sengang der übernommenen Ge-
sellschaften innerhalb von 3 bis 5
Jahren.

DOUGHTY HANSON & CO 
ÜBERNIMMT 

TORNOS-BECHLER
Doughty Hanson & Co, eine in Europa führende, international tätige, Invest-
ment-Gruppe, gibt heute bekannt, dass eine Vereinbarung zur Übernahme von
TORNOS-BECHLER S.A. unterzeichnet wurde.
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Doughty Hanson & Co ist immer
im Verwaltungsrat des Unterneh-
mens vertreten und unterstützt
das Management in der Planung
und Realisierung der strategischen
und finanziellen Zielsetzungen.

Beispiele aus dem europäischen
Börsen-Portfolio von Doughty
Hanson:

◆ Tarkett AG, der grösste euro-
päische Hersteller von flexiblen
und Hartholz-Parketten, Bör-
seneintritt in Frankfurt in 1995;

◆ Tag Heuer International SA,
einer der in Europa führenden
Prestige-Sportuhrenhersteller,
Börseneintritt in Zürich und
New York in 1996;

◆ PowderJect Pharmaceuticals plc,
der innovative Hersteller von
nadellosen Injektionssystemen,
Börseneintritt in London anno
1997;

◆ Winkler & Dünnebeir AG, Welt-
Leader in der Herstellung von
Druck- und Faltmaschinen für
Papierumschläge,Börseneintritt
in Frankfurt im Mai 1998.

Bekannt als guter Partner

Doughty Hanson & Co fühlt sich
dazu verpfichtet, die übernom-
menen Gesellschaften im Hin-
blick auf einen Börsengang zu ent-
wickeln.

In den übernommenen Gesell-
schaften wünscht Doughty
Hanson & Co mit erfahrenen
Management-Teams zusammen-
zuarbeiten und gemeinsam stra-
tegische Zielsetzungen zu ent-
wickeln. Auf diese Weise hat
Doughty Hanson den Ruf eines un-
ternehmerischen Aktionärs er-
worben, der eng mit dem Mana-
gement zusammenarbeitet.

«Welcome to the show»
In unserem Aktivitätenbereich sind “Ausstellungen”
ein Muss.Sie gestatten uns, auf unsere Kunden zuzugehen.

Das gesamte Marktangebot findet sich in einem geschlossenen Raum
zusammen, wo alle Besucher und Unternehmenskunden, die Kunden
unserer Konkurrenten sowie anderer Aussteller ansprechbar sind und
Interesse an nützlichen Informationen zeigen. Die allgemeine Stim-
mung und das Arbeitsklima festigen Bindungen oder helfen sogar, neue
Partnerschaftsverbindungen und gegenseitiges Vertrauen aufzubauen.
Als Treffpunkt zwischen den Unternehmen und ihren Kunden, stellt
dieser Kommunikationsvektor ein unentbehrliches Element für beide
Parteien dar.
Dieses Jahr, Jahr der EMO, werden sich die Länder des CECIMO
(Europa) wohl schon ein wenig vernachlässigt fühlen, in Anbetracht
einiger Veranstaltungen – wegen einschränkender Bestimmungen.
Damit mehrere neue Erzeugnisse auf qualitative Art und Weise vor-
gestellt werden können und damit der Kontakt nicht abbricht,beschlossen
wir dieses Jahr mehrere interne Ausstellungen in unseren Filialen zu
realisieren.

Die obigen Informationen stimmen zur Zeit der Veröffentlichung.
Jedoch sind noch einige Änderungen möglich.Maßgebend sind die schrift-
lichen Einladungen zu diesen Ausstellungen.
Alle unsere Kunden und bekannten Interessenten sind natürlich zu
einer Ausstellung in ihrer Region eingeladen.
Falls Sie zu keiner dieser obengenannten Gruppen gehören sollten und
Sie noch nie persönlich eingeladen worden sind, jedoch über unsere
Veranstaltungen informiert und zu unseren Ausstellugen eingeladen
werden wollen, dann nehmen wir Sie gerne in unsere Liste auf, und Sie
werden bevorzugt informiert werden.

ANTWORTSCHEIN
per Fax an DECO-Magazine an die Nummer ++41 32 494 49 07 senden

� Ich kenne TORNOS-BECHLER  noch nicht und wünsche in Ihre Liste der Interes-
senten aufgenommen zu werden.

�  Moutier �  F �  UK �  I �  E �  USA � D

Name und Vorname

Funktion

Strasse PLZ und Ort

Tel. Fax.

Anmerkung: Ich kann jederzeit per Telefon (Nr. ++41 32 494 44 34) die obige Anforde-
rung rückgängig machen.

Halle 5
Stand B16

Die nachstehende Tabelle informiert Sie über das vorgesehene Programm:

Ausstellung Land Datum
Mach-Tech Ungarn 2.3.1999 bis 5.3.1999
Amtex Australien 22.3.1999 bis 26.3.1999
Tornos-Bechler Schweiz 12.4.1999 bis 17.4.1999
Maribor Slowenien 21.4.1999 bis 23.4.1999
Feimafe 99 Brasilien Mai
Linkage Hong Kong Mai
Emo Frankreich 5.5.1999 bis 12.5.1999
Balttechnika Litauen 18.5.1999 bis 21.5.1999
Nitra Slowakei 25.5.1999 bis 28.5.1999
Open House TTUK England 25.5.1999 bis 27.5.1999
Open House TB Schweiz Noch offen
Open House Tecnocontrol Italien 10.6.1999 bis 13.6.1999
Poznan Polen 14.6.1999 bis 18.6.1999
Open House Martini Italien 18.6.1999 bis 20.6.1999
Tel Aviv Israel 21.6.1999 bis 24.6.1999
Open House TTD Deutschland Noch offen
Tatev 99 Türkei September
Cimt 99 China September
Brno Tschechien 13.9.1999 bis 15.9.1999
Open House Dänemark 20.9.1999 bis 25.9.1999
Open House Tschechien Oktober
Open House Holland Oktober
TIB Rumänien 11.10.1999 bis 14.10.1999
Open House Japan Noch offen
INDEX Griechenland November
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DM: Guten Tag Herr Breit-
schmid! Bei TORNOS-BECH-
LER wird viel über diese Neue-
rungen gesprochen. Wie bemerkt
man sie denn eigentlich?

RB: Tatsächlich sind wir jetzt seit
15 Monaten dabei, den Betrieb
vollkommen neu aufzubauen, im
Besonderen die Produktion.

Sowohl die Produktionsmittel als
auch die Methoden, der Waren-
und Informationsaustausch, alles
ist neu oder gerade dabei, es zu
werden!

DM: Welches ist der Grund
dieser Änderungen?

RB: Der Markterfolg der DECO
2000 und dessen Einfluss auf den
Produktionsausstoß waren be-
trächtlich. Zudem sorgen wir für
stetige Verbesserungen. Es war
also sehr wichtig, sofort und tief-
greifend auf diesen enormen
Druck auf unsere Herstellung zu
reagieren.

DM: Wenn ich es richtig verstan-
den habe, dann ist der Betrieb so
dimensioniert worden, um dem
schnellen Wachstum zu entspre-
chen. Ist solch eine Reaktion nicht

etwas riskant in dem sehr zy-
klischen Markt der Werkzeug-
maschinen?

RB: Natürlich haben wir diesen
Aspekt bei unseren Überlegun-
gen berücksichtigt. Dieses Pro-
duktionsmittel ist global so di-
mensioniert worden, um in zwei
Schichten arbeiten zu können.Bei
Arbeitsminderung oder -erhöhung
und mit Hilfe der flexiblen Ar-
beitszeit haben wir stets die Mög-
lichkeit,mit einer oder drei Schich-
ten arbeiten zu können – dies für
zyklische Variationen von kurzer
oder mittlerer Dauer.

DM: Worin bestehen konkret
diese Produktionsänderungen?

RB: Die gesamte Produktion ist in
Inseln aufgeteilt worden. Eine In-
sel ist gewissermassen eine Mini-

Werkstatt, die wiederum um eine
ganze Werkstücksfamilie aufge-
baut worden ist.

Diese Inseln ähneln autonomen
Abteilungen und funktionieren
betriebsintern mittels Kunden-Zu-
lieferer- Beziehungen.

Jede Insel trägt die Verantwortung
für die gelieferte Qualität und die
Einhaltung der Lieferfristen und
der Kostenvoranschläge.

Eine tiefgreifende Veränderung 

Wenn Sie den Betrieb vor sechs Monaten besichtigt hätten, würden Sie 
ihn heute nicht mehr wiedererkennen.

Die Erneuerung TORNOS-BECHLERs ist in vollem Gange. Dieses
gigantische Projekt gestattet es dem Unternehmen, den Anfor-
derungen des Marktes noch mehr gerecht zu werden.
In einer Phase ständiger Verbesserungen bringt dieses Projekt
Tag für Tag tiefgreifende Veränderungen in den Betrieb.Produktion
und Arbeitsplätze sind in ständigem Umbruch..
Um das gesamte Ausmass dieser tiefgreifenden Betriebsre-
strukturierung besser erfassen zu können,trafen wir uns mit Herrn
Roland Breitschmid, Produktionsleiter und Urheber dieser Än-
derungen.

DM:Gingen diese Veränderungen
problemlos von statten?

RB: Ja,wir waren sehr beeindruckt
von den Kapazitäten aller Fach-
leute des Betriebes.Einerseits tra-
fen wir auf liberale, meinungsof-
fen Gesinnte mit dem Willen zur
Verbesserung,andererseits hat uns
der Erfolg der DECO 2000 und
die Notwendigkeit zu reagieren ge-
stattet, diese Änderungen einzu-
führen.

DM: Wie haben Ihre Mitarbeiter
diese Änderungen wahrgenom-
men?

RB: Die grösste Veränderung war
die Aufwertung ihrer Berufe. Je-
der einfachste Ausführer ist plötz-
lich zum Leiter berufen worden,
mit mehr oder minder grosser Ver-
antwortlichkeit, je nach der Auf-
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gabe natürlich. Jedoch ist jetzt je-
dermann für seine Arbeit und des-
sen Qualität selbst verantwort-
lich. Dies führt so weit, dass sich
jeder für reibungslosen Betrieb
und gute Ergebnisse seiner Insel
verantwortlich fühlt.

DM: War es einfach, die Menta-
lität zu ändern?

RB: Ich denke, es ist nie einfach,
sich in Frage zu stellen, aber im
Grossen und Ganzen lief dieser
Vorgang positiv ab.Ich lade Sie ger-

ne dazu ein, sich mit Herrn Heiz-
mann, Leiter der Betriebskom-
mission (Anm. d. R.: siehe fol-
gendes Interwiew),zu unterhalten.

DM:Ziel dieser Reorganisierung?

RB: Das wichtigste Ziel war, der
Marktanfrage gerechter und kon-
kurrenzfähigerer zu werden, d.h:

◆ Die Durchlaufzeiten zu redu-
zieren

◆ Die Automatenumlaufzeiten
zu reduzieren

◆ Einen Fertigungsablauf nach
Kundenforderung zu gestatten
(Kundenaval)

Das Verhältnis der Umlaufzeit zur
Spanzeit (reelle Bearbeitung) ist
im Idealfall ungefähr 3, und wir
arbeiten aktiv daran,dieses Ziel zu
erreichen.

Den alten Organisationsmetho-
den entsprechend könnte dieser
Faktor bei 50 oder 100 oder sogar
noch höher liegen!

DM: Guten Tag Herr Heizmann!
Sind diese Veränderungen für die
Angestellten gut abgelaufen?

DH: Diese Veränderungen sind
gut verlaufen,es ist jedoch klar,dass
diese Art des Vorgehens einen ge-
waltigen Mentalitätenwandel bei
den Angestellten nötig macht, da
diese vom Status „einfacher Aus-
führer“ zu dem von Verantwort-
lichen aufgestiegen sind.

Insgesamt konnten wir zwei ver-
schiedene Typen ausmachen:

• Die jüngere Generation, die
von Anfang an alle Vorteile
dieses Systems erfasst hat.

• Die etwas älteren Mitarbeiter,
die es durch jahrzehntelange
Gewöhnung an eine andere Me-
thode etwas mehr Zeit und Mühe
kostete, sich diesen Veränderun-
gen anzupassen

DM: Und was wurde aus der
Rangordnung?

DH: Alle Ebenen des Unterneh-
mens waren gleichermassen be-

troffen, sowohl die Leitung als
auch das Personal hat sich in Fra-
ge stellen müssen.

Von Anfang an sind alle Mit-
mischer hinzugezogen worden,
eine reelle Ausbildung des Insel-
konzepts mit erweiterter Verant-
wortlichkeit wurde vermittelt.
Schwerpunkt waren die Vielsei-
tigkeit und Vielfähigkeit,die dann
auf die Gesamtanwendungen der
Fähigkeitsraster mündeten, die es
jedem gestatten, sein Know-How
zu verbessern,

DM: Das gesamte Personal ist
also tatsächlich an der Einführung
dieser Prozedur mit hinzugezogen
worden?

DH: Absolut, mehrere Motiva-
tionsniveaus sind zwar aufgetaucht,
aber in allen Fällen waren die Kom-
munikation und die Einstellung der
Leiter sowie die Zusammenarbeit
zwischen der Direktion und den
Angestellten (Anm. d. R.:selbst)
massgebend.

DM: Wieviel Zeit haben Sie per-
sönlich in dieses Projekt inve-
stiert ?

DH: Trotz einer sehr positiven
Gesamteinstellung haben wir viel
Zeit benötigt, um unsere Ideen
und Marschziele an den Mann zu
bringen.

Persönlich habe ich mehr als 60 %
meiner Arbeitszeit – die ursprüng-
lich an einem Drehautomaten
war – in Versammlungen, Sitzun-
gen und mit der Organisation von
alledem investiert.

DM: Wie haben Sie es geschafft,
dies alles zu verwalten?

DH: Ich bin von der Richtigkeit
dieser Entscheidung überzeugt
und denke, dass sie dem Unter-
nehmen gestattet,viele Hürden zu
nehmen. Zudem hat mir die Di-
rektion Zeit zugeteilt, damit ich
mich besser einbringen kann.

DM: Zur Schlussfolgerung: teilen
Sie uns doch bitte mit, ob es nun
für die Mitarbeiter wirkliche Ver-
besserungen der Arbeitsbedin-
gungen geben wird?

DH: Aber sicher.Heutzutage sind
alle Angestellten vielseitig und be-
sitzen die Möglichkeit einer ste-
ten Weiterbildung.Die Weiterbil-
dung sowie die Ausbildungen wer-
den enorm unterstützt, die Beru-
fe sind aufgewertet worden. Das
ist eine enorme Chance und für
jedermann zugänglich.

Die Aufwertung, sowie das Ver-
antwortlickkeitsgefühl hatten
enormen Einfluss auf das Ar-
beitsklima (und somit auch auf die
Produktionsleistung)!

DM: Vielen Dank 
Herr Heizmann

Der Standpunkt von Herrn Daniel Heizmann,
Präsident der Betriebskommission über diese tief-

greifenden Veränderungen.
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DM: Fertigungsablauf nach
„Abruf“ – heisst das, kein Lager
mehr?

RB: Klar, der Idealfall wäre, das
Lager so klein wie möglich zu
halten, um eine möglichst gerin-
ge Kapitalbindung zu haben.

Zur Zeit ist das Lager TORNOS-
BECHLERs sehr minimal, di-
mensioniert und kontrolliert. Je
nach Erhöhung der Beanstandung
wird dieses natürlich geschmälert
bis zum Erhalt der Optimalgrös-
se. Dies gestattet uns eine maxi-
male Dienstleistung bei der Mon-
tage unserer Erzeugnisse.

DM:Ist diese Aufteilung in Inseln
konkret noch mit anderen Maß-
nahmen verbunden worden?

RB: Natürlich, diese Restruk-
turierung ging Hand in Hand mit
einer Erneuerung der Gebäude
und der Herstellungsmittel im
Wert von mehreren Millionen
Franken, d.h.:

◆ Neues Umfeld

◆ Eine neue Organisation

◆ Eine neue Mentalität der Mi-
tarbeiter

Alle Arbeitsstellen haben an Er-
gonomik gewonnen, eine gewisse
“Ordnungsverwaltungs-Philoso-
pie” ist dabei entstanden.

DM: Was meinen Sie mit Ord-
nungsverwaltung?

RB: Einfach nur die Idee, dass an
jedem Arbeitsposten jedes seinen
Platz hat, jeder Mitarbeiter ist mit-
verantwortlich für die Ordnung,
die Pflege und die Sauberkeit, die
an seinem Platz herrscht.

Dies bringt eine Verbesserung der
Arbeitsbedingungen und der Freu-
de an der Arbeit, denn man kann
sich so besser auf das Wesentliche
konzentrieren.

DM: Das bringt uns auf die Mit-
arbeiter zurück;sie scheinen wirk-
lich der Schlüssel dieser Reorga-
nisierung zu sein, was halten Sie
davon?

RB:Absolut richtig.Mit allen Mit-
teln versuchen wir, das hohe Ni-
veau des Know-Hows des Betrie-

bes zu wahren und den Mehr-
wert,den unsere Mitarbeiter in die
Erzeugnisse einbringen, zu er-
höhen.

In diesem Zusammenhang ver-
bessern wir ebenfalls das Verhält-
nis “Mensch/Automat” auf eine
Weise, die es uns erlaubt, unser
Know-How,sowie unseren Mehr-
wert stets zu erhöhen.

DM: Wenn ich es also richtig ver-
standen habe, dann ist die Pro-
duktion der Drehautomaten im
historisch weltbekannten Zentrum
immer noch topaktuell ?

RB: So aktuell wie nie zuvor. Das
Know-How unserer Mitarbeiter
ist einer unserer Trümpfe, die uns
zum Martkerfolg führten!

DM:Konnte die Angestelltenzahl
diesem steilen Wachstumsantieg
folgen?

RB: Innerhalb eines Jahres haben
wir mehr als 150 Mitarbeiter ein-
gestellt. Dazu möchte ich noch
sagen, dass wir ein permanentes
Ausbildungssystem auf die Beine
gestellt haben. Dieses System ge-
stattet ausserbetrieblichen Fach-
leuten, bei TORNOS-BECHLER
zu arbeiten und zugleich ihre Aus-
bildung zu ergänzen. Dies gilt
natürlich auch für unsere internen
Mitarbeiter, die sich neue Kennt-
nisse aneignen wollen.

DM: Welches sind die Gründe
solcher Massnahmen?

RB: Es gibt mehrere Gründe, der
Wichtigste jedoch ist der Wille
des Unternehmens, den internen
Anteil des Mehrwerts zu erhöhen
und das strategische Know-How
unserer Mitarbeiter zu fördern.

Es ist klar, dass die Sättigung des
Arbeitsmarktes in der Feinme-
chanik-Industrie auch in diesem
Sinn mitspielte.

Diese personalisierte Ausbildung
im Berufszentrum TORNOS-
BECHLERs erntet grossen Erfolg
und gestattet es uns auf diese Wei-
se, eventuelle Schwächen unserer
Herstellungsmittel auszugleichen.

Zur Zeit werden fünf Personen
pro Monat ausgebildet.

DM:Wo liegen die Vorteile für ei-
nen Kunden, der einen DECO
2000 Automaten (oder einen an-
deren) ersteht?

RB:Von den Lieferfristen zu spre-
chen ist nicht sehr sinnvoll, das
leuchtet mir ein. Die sehr langen
Lieferzeiten der letzten Monate
waren nicht gerade imagefördernd,
aber ohne diese Reorganisierung
wäre die Situation des Unterneh-
mens geradezu katastrophal, und
nie wären wir in der Lage gewe-
sen, mehr als 1000 DECO 2000
in 18 Monaten zu liefern!

Die Tatsache,verantwortungs-
volle Mitarbeiter zu haben,
die auf Preise, Fristen und
Qualität an allen Ebenen der
Herstellung achten, ist eine
Zuverlässigkeitsgarantie un-
serer Automaten.Jedes Werk-
stück wird von dem Fachmann
der es anfertigte, als korrekt zer-
tifiziert.

DM: Herr Breitschmid, ich danke
Ihnen für diese sehr interessante
Unterredung. Welches wäre Ihre
Schlussfolgerung auf diese Än-
derungen?

RB: Die Reorganisierung des
Unternehmens ist eine von de-
nen, die eine Region tief
p r ä g t . Be i  TORNOS-
BECHLER ist die ganze
Produktion durch die DECO
2000 und durch die starke
Nachfrage revolutioniert
worden.

An dieser Stelle möchte ich
allen Mitarbeitern, Kadern, der
Angestelltenkommission und den
Gewerkschaften für ihre totale
und bereitwillige Mitarbeit an die-
sem Projekt, das uns vertrauens-
voll in die Zukunft blicken lässt,
danken.

DM: Die Produktion TORNOS-
BECHLERs hat den Weg zur Er-
neuerung gezeigt.Hoffen wir,dass
das gesamte Unternehmen dieser
Prozedur, die die stetige Verbes-
serung ihrer Erzeugnisse anstrebt,
folgen wird.
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Hier folgt die zweite Anwendungsmöglichkeit 
der Interpolationsfunktion in Polarkoordinaten 

(Funktion TRANSMIT).

Zur Gedächtnisauffrischung:

Um eine Bearbeitung in Polar-
koordinaten zu realisieren, muss
die den Code M 198 D-1 ent-
haltende Berarbeitungszeile die
X-Achse als Meister 1, die C-
Achse als Meister 2 und die drit-
te Achse (z.B. Z) als Sklave ent-
halten.

Die erste Führungsachse muss
zwangsläufig eine im Durchmes-
ser programmierbare Achse sein
(X2, X3 oder X4).

Nach der Vorstellung des Fräsens eines Vierkants auf T31 mit Stirnfräser in DECO
MAG 7 (4/98) behandeln wir hier das Fräsen eines Vierkants mit Scheibenfräser
Ø 80, montiert auf einem Mehrkantdrehapparat in Position T24 (Beispiel der DECO
2000 26 mm entnommen).

Programmierung mit Durch-
messerkorrektur des Fräsers:

Um eine einfachere Program-
mierung zu erhalten, kann es
höchst sinnvoll sein, die Korrek-
tur des Fräserradius mit Hilfe der
Funktionen G41 oder G42 aus-
zuführen.

Graphische Abbildung des
Anfräsens:

Da einerseits der Fräser einen viel
grösseren Durchmesser als die zu
bearbeitende Stange besitzt, und
da andererseits der Lauf der Ach-
se X2 beschränkt ist (siehe oben),
ist die Anfräsprogrammierung
(Einschaltung von G41 oder G42)
besonders wichtig.

Es ist nicht sehr einfach, die Pro-
grammierung der Funktionen G42
und G40 in allen Einzelheiten zu
erklären, denn diese Funktionen
verlangen eine besondere Pro-
grammierung. Dennoch ist das
von uns beschriebene Beispiel
(TORNOS-BECHLER benützt
es oft) eine gute Anfangsbasis,
wenn man eine x-beliebige Form
in Polarkoodinaten mit Hilfe eines
Mehrkantdrehapparates und den
Funktionen G42/G40 fräsen
möchte.

Der Vierkant wird mit einem
Mehrkantdrehapparat, versehen
mit einem Scheibenfräser Ø 80,
montiert in Position T24, bear-
beitet.Die gewünschte Form wird
durch die Kombinierung der Be-
wegungen X2 und C1 erhalten.

Im Werkzeugkatalog wird die Geo-
metrie des Fräsers in X im Frä-
serzentrum eingeführt. Beispiel:
Fräser Ø 80 (empfohlene Grösse
auf DECO 2000 Kapazität 20
und 26 mm):

D = 80, Geometrie in X = -80

Für die Angaben bezüglich der Programmierungsbasis in Polarkoordinaten bitten wir Sie auf die vorherige
Ausgabe des DECO MAGAZINS zurückzugreifen.

Max. Position X2 = 80

Fräser Ø 80

Werkzeugsausabe

T24/T29 Support 24
Scheibenfräser

Vorherige Folgende

Scheibenfräser montiert auf Mehrkantdrehapparat

AnnulierenAuswahl der Korrektoren OK
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Bemerkungen:

Werkzeugbahn 1 - 2 - 3 = Anfräsungsprogrammierung

Werkzeugbahn 1 - 2’ - 3’ = Anfräsungsbedingte Laufbahn (G42 eingeschaltet).

Irrtum
Die letzte Ausgabe des
Jahres 1998 war die
erste, die in den Sei-
ten „Tricks und Knif-
fe“ einen Fehler en-
thielt.

Logischerweise ist
also diese Ausgabe die
erste mit einer Richtig-
stellung...

Unglückliche Kopien
und Zusammen-
fügungen sind die
Ursache dieser Fehler.
Wir bitten um Verzei-
hung und veröffentli-
chen hier die Berich-
tigungen.

ISO-CODE der Fräsbearbeitung
1. G1 X2= 160 Z1=-4 G100 T24 G94
2. M198 D-1
3. (ANFRÄSEN UND VORBEREITUNG DES KONTRURENFRÄSENS G42)
4. G1 X2=70 C1=-55 G100 T24 G42
5. G1 X2=14 C1=7 F500
6. G1 X2=-14 C1=7
7. G1 X2=-14 C1=-7
8. G1 X2 =14 C1=-7
9. G1 X2 =14 C1=7

10. (VORBEREITUNG ZUM ABGANG)
11. G1 X2=0 C1=10
12. G3 X2=0 C1=-10 G100 R10
13. G3 X2=20 C1=0 G100 R10
14. (ABGANG DES KONTURENFRÄSENS)
15. G1 X2=160 C1=0 G100 G40
16. M199

X

43

2 1

X-

C

C-

1; 11

6

7 8

4 3

109

5

3'

3

2

2'
1

Der in der 4. Zeile des obigen
ISO-Codes programmierte fikti-
ve Punkt 2 muss nun graphisch
festgelegt werden. Er ist nur für
das Anfräsverfahren und c und e,
ausserhalb des Werkstoffes, von-
nützen. Seine Präzision ist also
nicht sehr kritisch.

Für das Ausschalten der Fräser-
korrektur muss mit derselben Sorg-
falt vorgegangen werden, wie bei
der Anfräsprogrammierung. Die
Achsen müssen sich bei der Aus-
schaltung der Interpolation in
Polarkoorination M199, an den-

selben Stellen befinden (Auto-
matenposition), wie bei seiner
Einschaltung M198 D-1. Dies er-
fordert ein unentbehrliches Um-
fahren des Werkstückes vor der
Ausführung der Funktion G40
(Zeilen 11 bis 13).

Jetzt fragen Sie vielleicht:Weshalb
benutzen wir einmal diese Me-
thode und einmal jene in unserer
vorherigen Ausgabe (Fräsen eines
Vierkants mit T31 und Stirnfräser
Ø 10 mm)?

In unserer 

nächsten Ausgabe:

◆ Die konstante Schnitt-

geschwindigkeit für das

Werkstückabsstechen

mit einem G904.

◆ Zeitersparnis mit der

Vorrichtung für lange

Werkstücke!

Unsere Kunden werden die Ihnen
besser entsprechende Lösung wäh-
len,eben die,die Ihrer Ausstattung
besser entspricht. Qualitativ je-
doch ist mit dem “Scheibenfräser
auf einem Mehrkantdrehapparat
montiert” ein besseres Ergebnis
erzielt worden!
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DECO 20/26 DECO 10
3/97 Integrierte Hilfe Standard Standard
3/97 Schnellere Programmierung Standard Standard
1/98 Verschleisskorrektur Standard Standard
2/98 Quergewindeschneiden

mit Gewindefräser auf T24 Standard Nr. 1500
6 3/98 Entgratung einer Quer- Nr. 1500

bohrung mit Achse C Nr. 0916 Nr. 0916
7 4/98 Makro G903 (Indexierung) Standard Standard
7 4/98 Vierkantfräsen mit Stirnfräser Nr. 0916 Nr. 0916

auf T31. Funktion transmit. Nr. 0917 Nr. 0917
8 1/99 Vierkantfräsen mit Scheiben- Nr. 0916 Nr. 0916

fräser auf Mehrkantdrehapparat Nr. 0917 Nr. 0917
Funktion transmit. Nr. 1700 Nr. 1700

Neue zusammenfassende Tabelle der Kniffe und der benötigten Einrichtung!

NR. DECO MAG Kniff Benötigte Option

TECHNIK

Das den Mehrspindlern angepas-
ste DECO 2000 Konzept ist da-
bei, das neue Steckenpferd der
hochflexiblen Herstellung zu
werden.

Diese neue Rubrik hat zum Ziel,
Ihnen einige Merkmale der
MULTIDECO, die wir noch nicht
hervorgehoben haben, nahezu-
bringen.

Je nach Neuheit oder Thema wer-
den wir versuchen,
einigen Fragen auf
den Grund zu
gehen.

In dieser Ausgabe,
stellen wir Ihnen
die Spindel und
ihre verschiedenen
Einsatzmöglich-
keiten vor.

Die Spindelkonzeption der MULTI-
DECO 26/6 (aller Typen) ist durch
Wälzlager der Qualität ISO 2 ge-
kennzeichnet.

MULTIDECO 26/6
Nehmen wir im Detail einige Merkmale unter die Lupe.

Die Spindelnase ist in drei vorge-
spannten Kugellagern gelagert.
Das ergibt die nötige statische und
dynamische Steifigkeit für höch-
ste Bearbeitungsgenauigkeit.
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Ideal für die optimale Schnittge-
schwindigkeit, besonders geeig-
net für Innen- und Außen-Längs-
bearbeitung auf verschiedenen
Spindellagen. Das Drehzahlver-
hältnis 1:2 stellt einen guten Kom-
promiss dar und ermöglicht, daß
bei unterschiedlichen Bearbei-
tungen in verschiedenen Spindel-
lagen die Hauptzeiten annähernd
gleich bleiben.

Verschiedene Versionen

Ausser der Spindel mit einer Drehzahl, erhöhen mehrere verschiedene Spindel-
typen enorm das Ausmass der möglichen Eingriffe auf der MULTIDECO 26/6.

Die Spindel mit einer
Drehzahl und einfa-
chem Spindelstopp

Gibt es vorerst nur auf Spindel-
lage 4. Präzise Positionierung in
kleinen Winkelschritten garantiert
hochgenaue Querbearbeitungen
wie Bohren, Ausbohren und Ge-
windebohren.

In einer 

nächsten 

Ausgabe wer-

den wir auf

das Konzept

der Verei-

nigung der 

Kurvenwelle –

numerische

Steuerung,

zu sprechen

kommen.

Das Drehen wird stets bei hoher
Drehzahl realisiert. Der Spindel-
stopp und die Wahl einer hohen
oder niedrigen Drehzahl ist für jede
Spindel unabhängig.

Diese Option ist ausserdem be-
sonders zu Mehrkantdrehbear-
beitungen und Aussengewinde-
schneidearbeiten geeignet !

Die Spindel mit gerich-
tetem Spindelhalt

Die Spindel mit 2 Dreh-
zahlen und Spindel-
stopp

Sie wurde für Querbearbeitungen
geschaffen, wie z.B. Bohren,Aus-
bohren und Gewindeschneiden.

Die maximale Drehzahl dieser
Version ist 4 000 U/min.Diese Op-
tion ist auf einer oder mehreren
Spindellagen gleichzeitig verfüg-
bar.
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Die Geschichte von MUL-T-LOCK:

Im Jahre 1973 machten sich zwei junge Männer, Avraham Bahry und Moshe Dolev, daran,
einen Traum zu verwirklichen und gründeten in Israel die Firma MUL-T-LOCK, die inzwi-
schen weltweit zu den renommiertesten Herstellern von Hochsicherheitsprodukten zählt.
Heute verwenden Millionen von Menschen auf der ganzen Welt die Produkte von MUL-T-LOCK.

ständig arbeiten können. Im Werk
werden insgesamt rund 30.000
verschiedene Teile nach dem Just-
In-Time-Prinzip und mit extrem
kurzen Lieferzeiten produziert,
was eine sehr komplexe Logistik
und eine außerordentliche Dy-
namik zur Folge hat.

Frage: Welche Produkte stellen
Sie hauptsächlich her?

Antwort: Das Unternehmen stellt
in erster Linie Gehäuse für Zy-
linderschlösser (Statoren) sowie
Schliessszylinder (Rotoren),
Schlüssel,Stifte,Unterbaugruppen
und viele andere Zylinder und
Bauteile für Schlösser her. Am
aufwendigsten ist die Fertigung der
Schliesszylinder und Gehäuse,da
diese die unterschiedlichsten For-
men aufweisen und höchste Prä-
zision erfordern. Jeder Markt hat
seine eigenen Gehäuse und Zy-
linder, die den örtlichen Normen
entsprechen. Da wir ca. 100 ver-
schiedene Märkte beliefern, stän-
dig neue Märkte erschließen und
neue Produkte entwickeln, ent-
stehen unaufhörlich neue Kon-
struktionen. Deshalb müssen un-
sere Maschinen häufig und kurz-
fristig umgerüstet werden kön-
nen.

Frage: Wie läßt sich das Wachs-
tum des Unternehmens beschrei-
ben?
Antwort: Am Anfang stellten wir
nur wenige Produkte her. Es han-

Einer der fünf Hauptbereiche ist
der Bereich Sicherheitsschlösser.
Hier sind 270 Mitarbeiter in der
Produktion von Zylinderschlös-
sern, Bügelschlössern und Hun-
derten von Schlössern unter-
schiedlicher Bauart und Aus-
führung beschäftigt.Das Werk für
die Teilefertigung hat eine Grund-
fläche von 4.500 Quadratmetern.
Hier arbeiten 90 Mitarbeiter an
den modernsten Maschinen wie
“Esco”-Gewindeschneidmaschi-
nen, mechanische Kurven-Dreh-

automaten, zweiachsige CNC-
Drehmaschinen, Drehzentren
(darunter zwei DECO 2000
v o n  TO R N O S -
BECHLER, 20 und
25 mm), mechanisch
gesteuerte Transfer-
maschinen, CNC-
Schalttischmaschinen
mit automatischem
Werkstückwechsel,
horizontale Bearbei-
tungszentren, verti-
kale Bearbeitungs-
zentren, Kunststoff-
Spritzgußmaschinen,
Räummaschinen,eine
Straße für Wärmebe-
handlung,eine Schlüs-
sel-Fertigungsstraße
und viele andere Maschinen. Die
meisten Maschinen in diesem
Werk laufen rund um die Uhr.Des-
halb muß das Bedienungsperso-
nal gut geschult sein und selb-

MUL-T-LOCK basiert auf
einem raffinierten vierfachen Ver-
riegelungssystem, welches stän-
dig weiterentwickelt wurde und
sich auf dem Weltmarkt etablie-
ren konnte. Es umfaßt eine um-
fangreiche Produktpalette für
Hochsicherheitsprodukte zum
Schutz von Lebewesen und ma-
teriellen Gütern. MUL-T-LOCK
verfügt über Hunderte erteilter Pa-
tente und Patentanmeldungen.

Die Firma MUL-T-
LOCK verzeichnet

eine für diesen Indus-
triesektor außergewöhnliche

Wachstumsrate:der Umsatz stieg
von 1.000.000 US-Dollar im
Jahre 1973 auf inzwischen rund
100.000.000 US-Dollar.
MUL-T-LOCK fördert ihre Mit-
arbeiter und ermutigt sie zur Aus-
schöpfung ihres persönlichen
Potentials im Sinne der Unter-
nehmensziele.
Vier Tochtergesellschaften, mehr
als 150 Vertragshändler und rund
15.000 Verkaufs- und Kunden-
dienststellen vertreiben die Pro-
dukte von MUL-T-LOCK in über
100 Ländern.
Die Tochtergesellschaften von
MUL-T-LOCK vertreiben ihre
Produkte in den USA, Kanada,
Frankreich und Großbritannien.
Die Fertigungsstraßen von
MUL-T-LOCK erstrecken sich
über rund 35.000 Quadratmeter.

Interview mit
David 

Ellenbogen,
dem Projekt-
manager des

Bereichs 
Sicherheits-

schlösser von
MUL-T-LOCK

und 
Izik Vaxman,

dem 
technischen 
Leiter dieses

Bereichs.
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delte sich um Vorrichtungen mit
einfacher Funktion für spezielle
Zwecke. Diese Produkte mußten
einen langen Produktionszyklus
durchlaufen,und die Qualität hing
von den Bedienern der Maschinen
ab. Später, als größere Stückzah-
len gefordert waren, kamen die
Rundtischmaschinen hinzu. Diese
boten die Voraussetzungen für das
spätere Wachstum und eine gute
Ausgangsposition für die 90er Jah-
re. Als wir in jüngster Zeit in im-
mer neue Märkte vordrangen und
mehr und mehr Produkte in
unseren Produktkatalog aufnah-
men, mußten wir uns nach flexi-
bleren Lösungen umsehen.

Frage:Welche flexiblen Lösungen
konnten Sie finden? 

Antwort: Den ersten Schritt bil-
deten die horizontalen Bearbei-
tungszentren. Die Flexibilität
dieser Maschinen ist zwar fast
unbeschränkt, jedoch erfordern
sie eine lange Rüstzeit, bevor das
erste Werkstück auf einer solchen
Maschine produziert werden kann.
Zunächst muß ein Prototyp aus
einem Profil gearbeitet oder von
einem Rundstahl gedreht werden.
Danach muß eine Spannvorrich-
tung hergestellt und ein Programm
erstellt werden.Selbst unter idea-
len Bedingungen kann dieser Pro-
zeß zwei Wochen dauern.
Danach kam der CNC-Rund-
tischautomat. Diese Maschine
produziert enorme Stückzahlen,
ist jedoch mit hohen Anschaf-
fungskosten und langen Rüstzei-
ten für neue Produkte verbun-
den.

Die nächste Generation war die
der Drehzentren, welche in der
Lage waren,Fertigteile ohne Nach-
bearbeitung direkt aus dem
Rohmaterial herzustellen. Im
Jahre 1994 schafften wir zwei
Maschinen des Typs Traub TNC
30DGY bzw.42DGY an.Mit Hil-
fe dieser Maschinen konnten wir
den Zeitaufwand zwischen dem
Fertigstellen der Konstruktion und
der Produktion des ersten Teils
drastisch reduzieren. Sie bedeu-
teten einen hervorragenden Ein-
stieg in eine neue Technologie.

Frage:Folgte danach die “DECO-
Revolution”?

Antwort: Ja, in der Tat, mit all
ihren Annehmlichkeiten. Wir
verfolgten die Entwicklung der
DECO 2000 und warteten darauf,
daß die Maschine von TORNOS-
BECHLER unsere Bedürfnisse
hinsichtlich Stangenkapazität und
Anzahl der angetriebenen Werk-
zeuge erfüllt. Deshalb kamen wir
sofort nach Moutier, als die
20-mm-Ausführung der DECO
2000 vorgestellt wurde,bestellten
eine Maschine und hielten uns die
Option für eine zweite Maschine
offen. Diese Option nahmen wir
bereits sechs Monate nach der In-
betriebnahme der ersten Maschi-
ne für die Bestellung einer
DECO 2000 mit 25 mm in An-
spruch. Heute arbeiten wir mit
zwei Maschinen des Typs DECO
2000 und rechnen mit der An-
schaffung weiterer DECO-
Maschinen.

Frage: Worin liegen Ihrer Mei-
nung nach die Hauptvorteile der
DECO-2000-Maschinen?

Antwort: Kurz gesagt, in der Effi-
zienz.
1. Kurze Stückzeiten,da bis zu vier
Werkzeuge gleichzeitig angreifen
können,schnelle Operationsfolgen,
weil der Wechsel ohne pneuma-
tische oder mechanische Kompo-
nenten erfolgt, sowie flüssige und

ununterbrochene Bewegungen,
was die für CNC-Steuerungen üb-
lichen Verlustzeiten einspart.
2. Einsparen wertvoller Maschi-
nenzeit durch einfache Program-
mierung und Simulation (offline)
im TB-DECO-Programm. Da-
durch können die zu ladenden
Programme vor der Herstellung des
ersten Teils geprüft und optimiert
werden, während bei anderen
Maschinen die Optimierung erst
nach der Produktion des ersten
Werkstücks möglich ist.
3. Gutes Verhältnis von Anschaf-
fungskosten zu Produktivität.
4. Hervorragendes Verhältnis
von Platzbedarf zur Produktions-
leistung.
5. Einfachste Wartung und gute
Zugänglichkeit der Maschinen-
komponenten.
6. Hinzu kommt höchste Schwei-
zer Präzision durch die stabile
Konstruktion und das Schweize-
rische Landdrehprinzip.

Frage:Wie sehen Sie Ihre Zukunft?

Antwort: Unserer Einschätzung
nach weist der Trend deutlich in
Richtung zunehmender Flexibi-
lität.Neue Märkte lassen sich nicht
mehr mit alten Technologien er-
obern. Die Märkte fordern häufi-
ge Innovationen, schnelle Reak-
tionen und höchste Qualität.
Deshalb investierten wir sehr viel
Energie in die Entwicklung flexi-
bler Produktionsmöglichkeiten in
unserem Werk. Unsere FuE-Ab-
teilung macht Überstunden, um
Neuerungen auszuarbeiten,damit
wir mit den Markterfordernissen
Schritt halten können. Alle Un-
ternehmensaktivitäten werden
durch die führende ERP-Software
von “SAP”überwacht,und der Be-
trieb hat das Zertifikat ISO 9001
seit 1998 (ISO 9002 seit 1995).
Dank unserer modernen Techno-
logien, Innovationen und der Fer-
tigungsqualität zählen wir heute
zu einem der führenden Unter-
nehmen im Bereich der Hochsi-
cherheitsprodukte.
Alles in allem verfügen wir über
das Potential, auf dem hart um-
kämpften Markt der Verriege-
lungsvorrichtungen weiter zu ex-
pandieren und zu wachsen.
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Option 1910 – Fräskopf mit
Werkzeugszentrierungssystem
(ohne Messer)

Benötigte Messeranzahl: 3

Nachschliff nach etwa 40 Ein-
griffen

Option 5250 – Berieselungs-
pumpe 20 bar (ab Werk)

Eine einfache Schwenkung des
Werkzeugwinkels ergibt Rechts-
oder Linksgewinde.

Den Optionen auf den
Zahn gefühlt

Nachdem wir in einer früheren Ausgabe 1/98 das Prinzip des 
Gewindewirbelns vorgestellt haben, stellen wir hier nun die Einrichtung vor,

die die Basis dieses Prinzips darstellt.

Erste Option:

Aussengewindewirbeln auf der DECO 2000, Kapa-
zität 20 mm

Option 1900 – Aussengewindefräseinrichtung mit Hoch-
frequenzspindel (benötigt zwei Positionen T24 und T25
auf X2-Y2)

(Benötigt die Optionen 1910 und 5250) 
(nicht für Emulsion geeignet)

Merkmale:

Max. Drehzahl des Werkstücks: 8 000 U/min

Max. Motorleistung: 1,5 kW

Max. zu bearbeitender Durchmesser: 11 mm

Max. zu fräsende Länge: 200 mm

M204

M103
x°

M204

M104

x°

Bemerkungen über die Gewindefräsrichtung:

A) Der Apparat ist nach Programmierung in X-

oben geneigt: Geometriert in X = -6

Umdrehung C + = (M 103)

B) Der Apparat ist nach Programmierung in X- 

unten geneigt: Geometriert in X = -6

Umdrehung C - = (M 104)

Die Neigung des Apparates wird
wie folgt berechnet:

(Mittlerer Durchmesser) 

= 6.0027°
5,35  x  π

(Steigung) 2,8

➜ Neigung 6°

Bemerkung:
Die Geometrie wird der Automatenkinematik und des zu realisierenden
Werkstückes entsprechend errechnet. Zögern Sie nicht, sich im Zweifelsfall
an unsere Fachleute zu wenden.
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5430 Absaugvorrichtung für Öl- und Emulsionsdunst 7 (4/98) x

4900 Ausziehvorrichtung für lange Werkstücke 7 (4/98) x

0940 Spindelverriegelung

3800 Innengewindefräseinrichtung für Gegenoperation 8 (1/99) x

3810 Spindelbefestigungssystem zum Innengewindefräsen 8 (1/99) x

4400 Frontale Innengewindefräsvorrichtung 8 (1/99) x

4410 Spindelbefestigungssystem zum Gewindewirbeln 8 (1/99) x

1650 Einheit mit angetriebener Spindel 
für Spannzangen ESX/25 4 (1/98) x

2100 Angetriebene Hochfrequenz-Spindel 15’000 U/Min. 4 (1/98) x

3240 Dreifacher Frontwerkzeughalter 4 (1/98) x

5010 Hochdruck-Tiefbohreinrichtung 5 (2/98) x

1800 Abwälzverzahnungs-Apparat 5 (2/98) x

3300 Einheit mit einer langen angetriebenen Bohr-/Fräs-
spindel für Spannzangen ESX-25 6 (3/98) x

4550 Längsmotorisierung S5 für den Antrieb der Einheiten
in Position T41 - T44 6 (3/98) x

3350 Ausgleichsspindel 6 (3/98) x

0940 Spindelverriegelungsvorrichtung 7 (4/98) x

1900 Aussengewindefräsvorrichtung mit Hochfrequenzspindel 8 (1/99) x

1910 Fräserkopf mit Fräserzentrierungssystem 8 (1/99) x

5250 Berieselungspumpe 20 Bar 8 (1/99) x

Zusammenfassende Tabelle der Neuheiten DECO

Zweite vorgestellte 
Option:

Innengewindeschneiden auf
DECO 2000 Kapazität 10 mm

Option 3800 – Option 4400

Innengewindefräseinrichtung mit
Hochfrequenzspindel

(Gewindeschneiden mit Press-
luftspindel)

(mit Schmiersystem)
Ab Werk

Merkmale:

Kann auf folgende Positionen
montiert werden:

T31,T32 oder T33 (Option 3800)

T41, T42, T43 oder T44 
(Option 4400)

Max. Drehzahl des Werkzeugs:
30 000 U/min

Max. Drehmoment: 0,01 Nm

Max. zu bearbeitender Durch-
messer: M4

Min. möglicher Durchmesser:
1,4 mm

Tiefe: Mehr als 2 x Durchmesser

Meistbearbeiteter Werkstoff:
Titan oder Inox

Option 3800 

Option 4400

Die Spindelbefestigung benötigt
die Option:

3810 (für 3800) Spindel-
befestigungssystem zum Innen-
gewindefräsen

4410 (für 4400) in Gegen-
operation

Es besteht die Möglichkeit, zwei
Innengewindefräseinrichtungen
pro Automat zu montieren. Zum
Beispiel 1 mal frontal und 1 mal
in Gegenoperation.




