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Planetenradtragerbearbeitung ! . Weiss Watch macht grosselSpriinge mit der
in zwei Spannlagen Tornos SwissNano und derlornos Swiss DI 26

TRANSPORTATION

18 Planetenradtragerbearbeitung in
zwei Spannlagen
Voith in Garching fertigt Planetenradtrager auf zwei
finfachsigen multifunktionalen BAZ Heckert T45
mit Drehfunktion

TORNOS

26 Die Zeit vergeht wie im Flug
Weiss Watch Company, USA, macht grosse
Spriinge mit der Tornos SwissNano und der
Tornos Swiss DT 26

MICROMECHANICS

30 Bumotec lIost das Ratsel der medizinischen
Produktion fiir Dawnlough Precision
Zwei Bumotec 191" f{ir ein irisches Unternehmen,
das Losungen fir die Luft- und Raumfahrt sowie
die Medizintechnik anbietet

star | Starrag Magazin | Nr. 01-2024 3



N | | i

Messebetelligungen 2024

20.-25.02.2024
Singapore Airshow
Singapur

04.— 08.03.2024
SIMODEC

LLa Roche-sur-Foron
(Frankreich)

07.+08.03.2024
PBExpo, Miami
(USA)

25.-28.03.2024
Global Industrie
Paris (Frankreich)

08.-12.04.2024
CCMT, Shanghai
(China)

09.-11.04.2024
MRO Americas
Chicago (USA)

15.-19.04.2024
MACH
Birmingham (UK)

16.-19.04.2024
SIAMS, Moutier
(Schweiz)

03.-0706.2024
BIEMH, Bilbao
(Spanien)

04.-07.06.2024
MACHTOOL
Posen (Polen)

11.-14.06.2024
EPHJ, Genf
(Schweiz)

11.-13.06.2024
OMTEC, Chicago
(USA)

18.+19.06.2024
TecDays STR
Rorschacherberg
(Schweiz)

22.-26.07.2024
Airshow
Farnborough (UK)

09.-14.09.2024
IMTS, Chicago
(USA)

www.starrag.com

10.-14.09.2024
AMB, Stuttgart
(Deutschland)

24.-27.09.2024
Micronora, Besancon
(Frankreich)

08.-11.10.2024
MSV, Brinn
(Tschechien)

09.-12.10.2024
BIMU, Milano
(Italien)

24.-27.10.2024
CAEE, Tianjin
(China)

05.+06.11.2024
TecDays STC
Chemnitz
(Deutschland)

05.-10.11.2024
CIIE, Shanghai
(China)




Martin Buyle
Division CEO Starrag

Sehr geehrte Leserin, sehr geehrter Leser,

was haben Nachhaltigkeit und die Aufarbeitung einer
Werkzeugmaschine miteinander zu tun? Sehr viel, wie der
aufschlussreiche Artikel Uber unser Retrofit-Geschaft fur
Grossmaschinen am Standort in Monchengladbach verrat.
Die darin aufgeflihrten Beispiele zeigen konkret, wie viel
klimaschadliches CO, durch Vermeidung von Neuproduktion
von ganzen Baugruppen eingespart werden kann.

Neben den wirtschaftlichen Aspekten steigert der Nach-
haltigkeitsgedanke so die Attraktivitat einer Maschinen-
revision zusatzlich.

Das Unternehmen HACO in Danemark fertigt Grossbauteile
fur Windkraftanlagen und vertraut seit Jahren auf Starrag-
Technologie. Durch eine Losung des Starrag-Produktbereichs
Droop+Rein spart der Kunde Zeit und Kosten, da weniger
Maschinen bendtigt werden und geringere Ristzeiten anfallen.
Ein gutes Beispiel flir gesteigerte Produktivitat.
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Neue Wege zu gehen, um fir unsere Kunden messbaren

Mehrwert zu generieren, ist einer unserer Hauptantriebe.
Wie dies in enger Abstimmung mit dem Kunden gelingen
kann, zeigt eine Losung, die bei Voith Turbo in Heidenheim
umgesetzt wurde. Zwei fliinfachsige multifunktionale BAZ
Heckert T45 mit Drehfunktion ersetzen neun Maschinen,

die vorher flr die Bearbeitungsaufgaben bendtigt wurden.

Spannend sind auch immer Anwendungen in der Medizin-
branche. Sie haben einen Bezug fur jeden Einzelnen von uns.
Der Produktbereich Bumotec lieferte schon zwei BAZ vom Typ
191m° an das Unternehmen Dawnlough Precision in Irland.
Dort werden Teile fUr die Medizintechnik produziert, mit
bemerkenswerten Ergebnissen. Das Unternehmen konnte
aufgrund der hohen Produktivitdt Kosteneinsparungen von bis
zu 50 % an seine Kunden weitergeben.

Seit dem 8. Dezember 2023 sind wir durch den Zusammen-
schluss mit der Tornos Holding AG Teil einer grosseren Werk-
zeugmaschinenbau-Gruppe. Die ersten Wochen der neuen
StarragTornos Group AG wurden bereits intensiv genutzt und
standen im Zeichen der Diskussion von Mdaglichkeiten zur
Zusammenarbeit und zur gegenseitigen Unterstltzung.
Selbstverstandlich stehen wir erst am Anfang, und es wird
noch viel Arbeit notwendig sein, um von den Analysen zu
konkreten Ergebnissen zu kommen. Ich bin jedenfalls sehr
zuversichtlich, dass wir flr unsere Division Starrag Anséatze
identifizieren werden, wie weiterer Mehrwert fir unsere
Kunden geschaffen und Wettbewerbsvorteile gehoben werden
konnen. Uber die Fortschritte werde ich Sie an dieser Stelle
weiterhin informieren.

Auch werden Sie jetzt in jeder Ausgabe der Star einen Bericht
der Division Tornos finden.

Nun wuinsche ich Ihnen eine interessante und inspirierende
Lektlre.

Ihr Martin Buyle



Streaming neu gedacht:
die Starrag-Mediathek

Wovon Hollywood noch traumt...

Die Mediatheken flihrender Streaming-
dienste wie Netflix, Amazon Prime oder
Disney+ bieten rund um die Uhr Informa-
tionen und Unterhaltung auf Knopfdruck
—in hochauflésender Qualitat und mit
bestem 3D-Sound. Doch bei all der Be-
quemlichkeit handelt es sich meist nur
um einen passiven Genuss. Starrag geht
als Pionier proaktiv den nachsten Schritt.

Mit zwei simplen 2D-Codes fing es an.
Starrag lud im Jahr 2022 Interessenten
mit QR-Code und Link zu einer Welt-
premiere der digitalen Art ein. Nach

einer kurzen Registrierung 6ffnete sich
der virtuelle Showroom in Vuadens und
zeigte das Highlight in leuchtend roter
Schrift: die Bumotec 191, Nach einem
weiteren Klick flhrte die Vertriebsinge-
nieurin zu einer ersten Exklusivvorstel-
lung des neuen Spitzenmodells. Die
Préasentation leitete Uber zu einer 360-
Grad-Demonstration, bei der das Flagg-
schiff von allen Seiten detailliert betrach-
tet werden konnte.

Informationen digital gebiindelt

Zwei Jahre spater ist diese 3D-Vorfiih-
rung Teil der neuen Starrag-Mediathek,

die das gesamte digitale Informationsan-
gebot blndelt: von Broschren, Videos,
TecTalk-Interviews bis hin zu allen digitalen
Ausgaben des Kundenmagazins Star.
Aktuell sind Inhalte in Deutsch und Eng-
lisch verfligbar; in Umsetzung sind ausser
dem Chinesisch, Franzésisch, Spanisch
und ltalienisch. Michael Schedler, Head
of Marketing bei Starrag: »Die Mediathek
ist nicht einfach nur eine Sammlung von
Inhalten, sondern ein interaktives Portal.
Es flhrt unsere Kunden und Interessen-
ten direkt in das Zentrum der Fertigungs-
technik.« So erlauben es die 360-Grad-
Prasentationen den Nutzerinnen und
Nutzern zum Beispiel, die Kontrolle tber



Ein Blick in die Streamingzukunft: Die Starrag-
Mediathek zeigt, wie virtuelle Technologien fur
proaktive Erlebnisse sorgen.

die Kameraflhrung zu dbernehmen und
Einblicke in die Maschinenbearbeitung zu
gewinnen, die in dieser Form einzigartig
sind. »Stellen Sie sich vor, Sie kdnnten jedes
Detail einer Werkzeugmaschine selbst
erkunden — von der Préazision eines Kopf-
wechsels bis hin zur Produktivitat des
Fertigungsprozesses. Genau das offeriert
unsere Mediathek, erklart Schedler.
»Wovon Hollywood noch traumt, ist bei
uns bereits Realitat. Wir bieten als Teil
unserer Digitalisierungsoffensive ein pro-
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aktives virtuelles Erlebnis, bei dem unsere
Nutzer die Kamera selbst flhren. Sie kdnnen
sich die Maschinen von allen Seiten und
vor allem auch von innen ansehen.«

Virtuell und nah am Kunden

Ein weiteres Highlight ist die Vielfalt der
Darstellungsformen. »TecTalk-Videointer
views, wie das Gesprach mit Tony Liu Gber
das neue Tech Center in Shanghai, demons-
trieren unsere weltweite Kundennahex,

media.starrag.com

meint der Marketingleiter. »Und wie unsere
Maschinen sich dann in der Praxis bewah-
ren, zeigen Anwendervideos — etwa zur

Produktion von Planetenradtragern oder
Blisks. «

Auf einen weiteren Klick kénnen Besucher
hinter die Kulissen der Aerospace & Turbine
Technology Days 2023 blicken. Schedler:
»Nun lassen sich zentral in der Mediathek
sogar die Highlights unserer Events nach-
erleben. Die Besucher kénnen in einem
personlichen Bereich Favoriten speichern
und so immer wieder schnell und gezielt
auf Inhalte ihres Interesses zugreifen,
und diese sind stets topaktuell.« &



Customer Service

Nachgerechnet-
so nachhaltig ist

ein Retrofit

In der Vergangenheit nahm fUr die Fer
tigungsindustrie das Thema Nachhal-
tigkeit bei Investitionsentscheidungen
eher eine untergeordnete Rolle ein. Doch
das andert sich grundlegend. Denn eine
nachhaltige Produktion wird Unterneh-
men heute von vielen Seiten abver
langt, von der Politik genauso wie von
Auftraggebern, Verbrauchern oder In-
vestoren. »Wahrend friher die 6ko-
nomischen Vorteile im Vorder- grund
standen, spielen nun bei unseren Kun-
den Energie- und Ressourceneffizienz
sowie eine Reduzierung der CO,-Emis-
sionen eine grossere Rolle«, beobach-
tet Hans Jeschke, Director Service bei
der Starrag Technology GmbH. Das gilt
nicht nur flir Neuanschaffungen, son-
dern beeinflusst auch zunehmend die
Entscheidung, eine vorhandene Anlage
zu modernisieren, statt sie zu ersetzen.

Vielfaltige Griinde fiir eine
Modernisierung

Diese Frage stellt sich immer dann, wenn
eine Maschine lange Jahre im Einsatz ist.
Irgendwann verschleissen Flihrungen,
Lager oder Spindeln, werden Kabelketten
mUrbe oder Steuerungs- und Antriebs-
komponenten vom Hersteller abgektindigt.
Spatestens, wenn in der Folge Qualitats-
probleme auftauchen, die Verfligbarkeit
abnimmt und die regulare Wartung nicht
mehr ausreicht, um die Probleme zu l6sen,
besteht dringender Handlungsbedarf.
»Gerade bei Grossmaschinen wie unseren
Vertikaldreh- und Portalfrasmaschinen
sowie Bohrwerken lohnt es sich, die An-
lage zu modernisieren«, betont Jeschke.
»Der Kunde spart oft rund 50 % der Kosten
im Vergleich zu einer gleichwertigen Neu-
maschine. Darliber hinaus kann er unter

Umstanden schneller wieder produktiv
arbeiten — Fundament und Gestell
stehen ja bereits.« Zudem ist die »An-
fahrrampe« nach einer Modernisierung
enorm steil, da die Maschinenperipherie
und -performance bekannt ist.

Serviceteam kennt Maschinen
in- und auswendig

Fir das Retrofit von Grossmaschinen steht
unter dem Dach der Starrag Technology
ein erfahrenes Expertenteam bereit:
Insgesamt Uber 100 Fachleute fihren
Wartungs- und Reparaturarbeiten an den
Kundenmaschinen durch, unterstitzen
beim Standortwechsel vorhandener Ma-
schinen — innerhalb einer Halle genauso
wie kontinentlbergreifend —, unterziehen
Anlagenkomponenten einer Revision und
bringen éltere Maschinen durch eine



Die Modernisierung unserer Gross-
maschinen rechnet sich mehrfach.

umfassende Modernisierung auf den

aktuellen Stand der Technik. Der Gros-
steil des Serviceteams hat seinen Sitz
in Moénchengladbach.

Archiv fir historische Maschinen-
unterlagen

Diese lange Historie hat einen grossen
Vorteil: Die meisten der heute im Service-
bereich tatigen Fachleute haben friher bei
der Konstruktion und Herstellung der unter
dem Dach der Starrag vereinten \Werk-
zeugmaschinen mitgearbeitet. »\Wenn ein
Kunde hier bei uns anruft, kann er sicher
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sein, direkt einen Fachmann mit wirklich
tiefgehenden Produktkenntnissen am
Horer zu haben«, betont Hans Jeschke.
Und nicht nur das: Durch die historische
Entwicklung kann das Serviceteam auch
auf die vollstandige Dokumentation zu
den »alten« Maschinen zugreifen, gleich
ob es sich um eine Maschine der Marke
Dorries, Ecospeed, Scharmann, Schiess
oder Wotan handelt. Selbst fiir alte Froriep-
Anlagen liegen noch Unterlagen vor. Die
Dokumente sind in einem eigens ange-
mieteten Gebaude mit rund 700 Quadrat-
metern Grundflache archiviert. »Sogar
flr Maschinen aus den 1940er-Jahren

Mehr als 100 Anlagen
hat Starrag Technology
bereits modernisiert.

kénnen wir die passenden Originalunter-
lagen auf den Tisch legen«, so Jeschke.
»Das heisst, noch bevor wir eine alte
Maschine live beim Kunden sehen,
wissen wir bereits, welche Teile dort
verbaut sind. «

Leistungsstarke Organisation

Um die diversen Serviceprojekte effizient
umzusetzen, ist in Moénchengladbach eine
komplette Firmenstruktur abgebildet:
beginnend mit Einkauf Gber Konstruktion
und Werkstatt bis zur Logistik. Zwei
ehemalige Produktionshallen stehen den
Servicetechnikern zur Verfliigung. Hier
finden nicht nur Werkzeugmaschinen,
Prifstdande und Montagestationen Platz,
sondern auch das Ersatzteillager mit rund
6.000 Artikeln. So sind Ersatzteile und
Austauschbaugruppen wie Motorspindeln
und Fraskopfe standig und kurzfristig
verflgbar — fir aktuelle Maschinengenera-
tionen, aber auch fir alle Vorgdngermo-
delle. Die Hallen wurden selbst 2021
einem »Retrofit« unterzogen, erhielten
unter anderem einen neuen Anstrich,
eine energieeffiziente LED-Beleuchtung
und neue Sanitarraume.
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Ein Retrofit spart im Vergleich zu einer
Neumaschine bis zu 50 % der Kosten.

Ein weiteres Serviceteam der Starrag
Technology ist in Bielefeld aktiv, von hier
werden die Bearbeitungszentren der
Marke Droop+Rein betreut. »Fir die Elek-
tromodernisierung — also zum Beispiel den
Austausch von Steuerungen — haben wir
noch ein Team an Spezialisten in Amt
Wachsenburg bei Erfurt«, ergdnzt Hans
Jeschke.

Update fiir Altmaschinen

»Unsere Serviceleistungen tragen einen
erheblichen Anteil zum Umsatz der Starrag-
Gruppe beik, erlautert Jeschke weiter.
Gerade die Modernisierung alter Anlagen
bietet dabei ein stabiles Geschaft. Denn
die Grossmaschinen kénnen problemlos
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mehrere Jahrzehnte zuverlassig ihre
Arbeit verrichten — wenn sie zwischen-
durch ein Update erhalten. »Ein Retrofit
ist in der Regel nach spatestens 15 bis 20
Jahren sinnvoll«, so Jeschke. Das kann
dann Uber die Lebensdauer der Maschine
auch mehrmals erfolgen. Durch den Aus-
tausch alter Steuerungs- und Antriebs-
komponenten lasst sich selbst eine Ma-
schine aus den 1980er-Jahren wieder auf
einen technischen Stand bringen, der ver
gleichbar ist mit dem eines modernen
Systems — und das nicht nur hinsichtlich
Verfligbarkeit, Genauigkeit und Durch-
satz. Auch in puncto Digitalisierung kann
sie so ertlichtigt werden, dass sie den
Anforderungen einer Industrie 4.0 ent-
spricht und Uber das Internet der Dinge

(Internet of Things, 1oT) Daten zur Ver
flgung stellt. Zum Beispiel fiir ein Ener
giemanagementsystem, womit man
erneut beim Thema Nachhaltigkeit ist.

Enorme CO,-Einsparung maglich

Retrofit-Massnahmen steigern aber auch
ganz direkt die Nachhaltigkeit, nimmt
Hans Jeschke den Faden wieder auf:
»Die Modernisierung einer Grossma-
schine sorgt fir eine erheblich verbes-
serte CO,-Bilanz im Gegensatz zu einer
Neuinvestition. Zum einen mussen
erhebliche Mengen an Stahlguss nicht
produziert werden, zum anderen lassen
sich im Bereich des Fundaments riesige
Mengen an Stahlbeton einsparen. «



Vergleich Modernisierung Ecospeed F 2025 mit Neuanschaffung Ecospeed F 2035

¢ Das Liefergewicht einer Neuma-
schine betragt rund 83,5t. Fur die
Modernisierung mussten dagegen
nur 15 t Material geliefert werden
—also 68,5 t vornehmlich Stahl-
guss weniger.

¢ Die Produktion von 1t Stahlguss
verursacht, je nach Quelle und
Gussverfahren, 650 bis 2.000 kg
CO,-Aquivalente.”

e Durch das Retrofit wurden allein
durch den vermiedenen Stahlguss
rund

eingespart.

e Ein Ecospeed-Fundament hat
eine Grundflache von circa 75 m?
sowie eine Dicke von 1,3 m.

Das entspricht einem Volumen
von rund 100 m3 Stahlbeton.

¢ Die Produktion eines Kubikmeters
Stahlbeton verursacht Emissionen
von rund 320 bis 340 kg CO,-
Aquivalenten?

¢ Die Weiterverwendung des
vorhandenen Fundaments
spart weitere
ein.

Ziele eines Retrofits

e \lerbesserung von Verfligbarkeit, Genauigkeit, Durchsatz

e Umsetzung aktueller Gesundheits- und Safety-Anforderungen
e Steigerung von Energieeffizienz und Nachhaltigkeit

" Quellen: Bundesverband der Deutschen Giesserei-Industrie (BDG) / Abdelshafy, A., Franzen,
D., Mohaupt, A. et al. A Feasibility Study to Minimize the Carbon Footprint of Cast Iron Production
While Maintaining the Technical Requirements. J. Sustain. Metall. 9, 249-265 (2023)

2 Quelle: www.ibau.de

3 Quelle: dena — »Energieeffizienzpotenziale in der Giesserei-Industrie«

Jeschke hat das beispielhaft anhand
eines aktuellen Kundenprojekts durchge-
rechnet: Ein grosser Luftfahrtkonzern
hat die Modernisierung seiner Ecospeed
F 2025 bei der Starrag Technology in
Auftrag gegeben. Allein dadurch, dass
der Stahlguss flir Rahmen und Gestell

nicht neu produziert werden muss, ver
meidet das Retrofit dieser Maschine die

Emission von rund 44,5 bis 137 Tonnen
CO, - je nach beim Guss verwendetem
Schrottanteil und Schmelzverfahren.
Weitere 32 bis 34 Tonnen CO,-Emissio-
nen werden eingespart, weil das vor
handene Stahlbetonfundament weiter
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verwendet werden kann. Hinzu kommen
dann noch die Emissionen, die beim
Transport entstehen.

Modernisierung rechnet sich mehrfach

Aber nicht nur im Hinblick auf die beim
Bau einer neuen Maschine eingesparten
Emissionen fordert ein Retrofit die Nach-
haltigkeit, wie Hans Jeschke unterstreicht:
»FUr uns gehdren zur Nachhaltigkeit auch
die Gesundheit und Sicherheit der an der
Maschine arbeitenden Menschen.« So
kann zum Beispiel durch eine Einhausung
der Maschine und Absaugung die Belas-

der Giessereibranche
in Deutschland?®

Giessereikoks

elektrische
Energie

Erdgas

tung durch Kihlschmierstoff-Aerosole
erheblich reduziert werden. Gleichzeitig
|dsst sich durch neue Steuerungen und
Safety-Funktionen die Sicherheit bei der
Bedienung der Maschine noch einmal
deutlich verbessern. Hans Jeschke: »In
der Summe rechnet sich eine Moderni-
sierung unserer Grossmaschinen immer
mehrfach — von einer héheren Wirtschaft-
lichkeit Gber mehr Nachhaltigkeit und
Gesundheit bis letztendlich hin zu einer
verbesserten Position im Wettbewerb —
denn nachhaltiges Handeln wird zuneh-
mend zu einem Aushangeschild auch flr
die Fertigungsindustrie.« &
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Mobiles Tor: Bei der neuen Droop+Rein-Portalfrasmaschine verfahrt die Gantry-Achse liber dem elf Meter
breiten Drehtisch. Das Gesamtgewicht der Anlage betragt 870 Tonnen.

»Der Anwender spart Zeit und Kosten,
da weniger Maschinen benotigt werden
und weniger Rustzeiten anfallen.«

Fabian Schwarz, Head of Project
Management der Business-Unit Large
Parts Machining Systems (LPMS)

HACO-Chef Henning Albrechtsen
und Starrag-Senior-Consultant
Sales/Renewables Hubert Erz

im Eisenrohling von Partner

SM Industries.

Auf dieses »Weihnachtsgeschenk« hatte sich Henning Albrechtsen lange gefreut. Recht-
zeitig erhielt der Inhaber des danischen Familienunternehmens HACO A/S von Starrag Ende
November 2023 eine Droop+Rein-Portalfrasmaschine, die nach den Feiertagen in Betrieb ging.
Der 870-Tonnen-Koloss zeichnet sich nicht nur durch sein XXL-Format, sondern auch durch
eine ungewohnlich grosse Unterkellerung auf zwei Etagen aus.
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Die Gantry-Achse der Portalfrasmaschine verfahrt

tber 14 Meter.

»Wir haben noch nie ein derartig auf-
wendiges Tunnelsystem flr eine Pro-
duktionsanlage gebaut, das an antike
Katakomben erinnert und das auch ich
in dieser Form bisher nirgendwo anders
sah«, erklart Hubert Erz, Senior Consul-
tant Sales/Renewables bei Starrag.
»Doch diese aufwendige Investition
fr unseren Stammkunden erleichtert
den Servicezugang und die alltagliche
Zusammenarbeit mit dem Neuling.«

Im Fundament wurden 850 Kubikmeter
Beton und 100 Tonnen Stahl verarbeitet:
Es offeriert dank der grossziigigen Dimen-
sionierung Uber zwei Etagen dem Be-
dienpersonal bequemen Zugriff auf
Antriebselemente und andere Bauteile

der Droop+Rein-Portalfrasmaschine.
Bei dem Produktionsteam kam die
Unterkellerung jedenfalls sofort positiv
an. Henning Albrechtsen: »Das Funda-
ment bildet die Basis flr die Werkzeug-
maschine und bestimmt Uber seine
Stabilitdt und Ausfihrung die erreich-
bare Genauigkeit der Maschine mit.
Das Tunnelsystem innerhalb des Fun-
daments bietet eine gute Zuganglich-
keit zu allen relevanten Maschinen-
baugruppen und damit eine optimierte
Servicefreundlichkeit. Weiterhin lasst
der Kellerc die Aufstellung von vielen
Aggregaten unterhalb der Oberkante
Flur zu und tréagt somit zu einer deutli-
chen Gerduschreduzierung bei. «

Fabian Schwarz, Head of Project Management der
Business-Unit Large Parts Machining Systems (LPMS)
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in Danemark (v. I.): Anatol Harms, Daniel Berg,
Karsten Niehues, Robert Jazvec, Oleg Schall und Darko Jovic.

Starrag-Mitarbeiter Darko Jovic bei der Inbetrieb-
nahme am Siemens-Steuerungspult.

Neue Wege geht der HACO-Geschafts-
fUhrer aber nicht nur bei dem Tunnel-
system. Das in der zweiten Generation
geflhrte Familienunternehmen besitzt
schon flnf Dorries-Vertikaldrehmaschinen,
mit denen es zu einem der fihrenden
danischen Lohnfertiger von gigantischen
Bauteilen in der Windkraftbranche und
Offshore-Industrie aufstieg.

Doch Stillstand kann sich auch ein Job-Shop
flr XXL-Bauteile nicht leisten. So musste
HACO den maximalen Umlaufdurchmes-
ser der Karusselldrehmaschinen bereits
mehrmals erhdhen. Vollig neue Dimen-
sionen sind beim nachsten Grossauftrag
fr einen international fiihrenden Her-
steller von Windkraftanlagen geplant.

Im Mittelpunkt steht die nachste Gene-
ration von Offshore-Anlagen mit Rotor
durchmessern von mittlerweile mehr als
220 Metern, die mit ihren Direktantrieben
14 Megawatt Leistung erzeugen kénnen.



Entsprechend gross fallen die Bauteile
aus, die bei HACO und einem danischen
Partner entstehen sollen. Bearbeitet wer
den ausser Front- und Statorblechen sowie
Bremsscheiben vor allem geschweisste
Komponenten und mehrere 50 bis 90 Ton-
nen schwere Rotorgehduse aus Stahl mit
fast elf Metern Durchmesser.

Um entspannt in diese XXL-Zukunft zu
blicken, entschied sich Henning Albrechtsen
fUr ein Maschinenduo, das auf standig

wachsende Dimensionen ausgelegt ist.
Die erste Anlage, eine Gantry-Portal-
frasmaschine mit 100-kW-Fraskopf und
2x111-kW-Master-Slave-Hauptantrieb,
vereint zwei unterschiedliche Starrag-
Kompetenzen. Erz: »Wir haben in eine
Frasmaschine von Droop+Rein Kompo-
nenten aus dem Produktbereich Dorries
integriert und so die Technologie Drehen
mit der Technologie Frasen vereint.«
Zwischen den Standern bietet die Ma-
schine einen Abstand von 12.600 mm,

»Wir haben in eine Frasmaschine von Droop+Rein

Komponenten aus dem Produktbereich Dorries

integriert und so dieTechnologie Drehen mit der

Technologie Frasen vereint.«

- 1. 4

Leichter Zugang: Die Unterkellerung auf zwei Ebenen erlaubt entspanntes und ergonomisches
Arbeiten an allen Maschinenbaugruppen und Versorgungsaggregaten.
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Hubert Erz, Senior Consultant
Sales/Renewables

die Gantry-Achse verfahrt Uber 14.000 mm
und der Meisselschieber erlaubt einen
maximalen Hub von 3.500 mm.

Komplettbearbeitung erhoht
die Produktivitat

Montage und Inbetriebnahme Ubernahm
ein Starrag-Team unter der Leitung von
Fabian Schwarz, Head of Project Manage-
ment der Business-Unit Large Parts
Machining Systems (LPMS) mit den Pro-
duktbereichen Droop+Rein, Ddrries und
Berthiez. Obwohl Grossmaschinen fir
ihn zum Alltag gehdren, ist der Neuling
mit seinem hydrostatisch gelagerten,
180 Tonnen schweren Drehtisch mit
maximal 350 Tonnen Zuladung schon
etwas Besonderes. Fur die Maschine
spricht die Kombination von Fréasen und
Drehen in einem Bearbeitungszentrum.
»Durch die Integration beider Verfah-
ren lassen sich komplexe Werksticke
mit hoherer Préazision und Effizienz
herstellen«, erklart Schwarz. »Der
Anwender spart Zeit und Kosten, da
weniger Maschinen bendtigt werden
und weniger RUstzeiten anfallen.«

Portal steht, Tisch verfahrt

Einen verfahrbaren Tisch besitzt die
zweite Maschine. Wahrend bei der
Ende 2023 gelieferten Maschine das
Portal verfahrt, steht hier das Portal und
der Tisch verfahrt. Erz: »Diese schwer
punktmassig auf Drehprozesse ausge-
legte Spezialentwicklung erhalt einen
neuen Support mit neuer Werkzeug-
aufnahme, die das Bielefelder Team

fir kombinierte Frés-/Drehoperationen
ausgelegt und konstruiert hat.« Von den
Abmessungen und dem Gewicht her
entspricht die 6-Achs-Portaldrehmaschine
der Nummer eins, nur der Master-Slave-
Hauptantrieb (Leistung: 2 x 136 kW) fallt
etwas grosser aus. Ausserdem erhielt
die Anlage einen grosseren Werkstlck-
Umlaufdurchmesser, der sich dank des
verfahrbaren Untersatzes von 13.000
auf 15.000 mm vergréssern lasst. HACO
kann aber unabhangig davon auf beiden
Maschinen alle Werkstlicke komplett
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Halbzeit: Blick von der Briicke der Portalfrasmaschine auf den halbtransparenten Vorhang, hinter dem 2024 die zweite Portaldrehmaschine aufgebaut wird.

»Als Zulieferer der Energiebranche mit Fokus

auf grine Energie ist es HACOs Anliegen, zu

einer moglichst geringen Umweltbelastung

im Herstellungsprozess beizutragen.«

bearbeiten, sodass sie sich ideal ergan-
zen und ersetzen. Das Duo zeichnet sich
zudem durch hochprazise Positionierung
in allen Achsen aus. Durch ihre elektroni-
sche Regelung arbeiten beide Maschinen
selbst bei meterlangen Verfahrwegen im
Mikrometerbereich.

Doch wie hélt es ein Unternehmen, das
Bauteile fur Windkraft herstellt, mit der
Nachhaltigkeit? Dazu heisst es auf der
Website: »Als Zulieferer der Energie-
branche mit Fokus auf griine Energie ist
es HACOs Anliegen, zu einer moglichst
geringen Umweltbelastung im Herstel-
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HACO-Website: www.haco.dk

lungsprozess beizutragen.« Diese Ein-
stellung bestatigte den Danen der TUV
Nord, der das Umweltmanagementsys-
tem nach den strengen Vorgaben EN
ISO 14001 zertifizierte. Daher erhalten
neue Maschinen stets eine aufwendige
Umhausung mit zusatzlicher Absaug-
einrichtung, die Mitarbeitende vor Larm
und Aerosolen (Mischung aus Luft und
sehr fein verteilten festen und fllissigen
Teilchen) schiitzt. Einen wichtigen Oko-
schritt weiter geht HACO nun beim Ein-
satz des neuen XXL-Duos: |hr Einsatzort
ist das Industriegelande von SM Industrie
A/S in Redekro, mit dem das Familien-

unternehmen eine enge, langjéhrige Zu-
sammenarbeit verbindet. Der fliihrende
Anbieter von Windkraftstahlkomponenten,
seit Kurzem eine Tochter des Stahlhand-
lers Euro-Steel DANMARK A/S, lieferte
bisher geschweisste Rohteile aus dem
100 Kilometer sudlich gelegenen Radekro
per Schwerlasttransport an das HACO-
Werk in Barrit, das dann die mechanische
Endbearbeitung tbernahm. Die tonnen-
schweren Teile, meist ein Set aus Rotor
gehause, Frontblech, Statorblech und
Bremsscheibe, gingen danach auf einer
eigens gefertigten Vorrichtung von Barrit
zum Hafen von Aabenraa — also den
ganzen Weg wieder zurlick.

Werksverkehr statt Schwertransport

SM stellte seinem langjahrigen Partner
auf seinem Betriebsgeldnde eine Halle
flr das XXL-Duo zur Verfligung, die
HACO bis zu sechs Meter tief fur auf-
wendige Fundamente ausbaggerte.



Prazise Zerspanung im Mikro-
meterbereich erfordert ausser Elektronik auch
solide mechanische Antriebstechnik.

Dank ihr entfallen kinftig die bisher Gb-
lichen Uberland-Schwertransporte, die
dann schnell und umweltfreundlich als
interner Werksverkehr ablaufen. Und der
Standort Redekro liegt in der Nahe der
Ostseehafen Kalvg Havn und Aabenraa,
von denen aus Schiffe die gemeinsam
hergestellten Anlagenkomponenten zur
Montage in ein kistennahes Werk des
Auftraggebers umweltschonend trans-
portieren. Das ist auch ganz im Sinn von

HACO-Geschaéftsflhrer Henning Albrechtsen:

»Es besteht schon seit Langem eine enge
Zusammenarbeit zwischen den Firmen
HACO und SM. Fir dieses neue Projekt
mit seinen besonderen Herausforde-
rungen haben wir gemeinsam die kosten-
glnstigste und nachhaltigste L6ésung ge-
sucht. Durch die Nutzung einer vorhan-
denen Produktionshalle war ein Neubau
nicht erforderlich. Und da wir uns auf dem
gleichen Gelande befinden — sprich Tur
an Tur —, liessen sich die Transportwege
zwischen Rohteilfertigung, Glihprozess
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(links),
Head of Project
Management LPMS
(im Gespréach mit
HACO-Chef Henning
Albrechtsen, rechts):
»Durch die Integration
der Verfahren Drehen
und Frasen lassen
sich komplexe Werk-
stlicke mit héherer
Prézision und Effizi-
enz herstellen. Der
Anwender spart
Zeit und Kosten, da
weniger Maschinen
bendtigt werden und
weniger Ristzeiten
anfallen.«

Starrag-Senior-Consultant Sales/Renewables Hubert Erz und HACO-Geschaftsfiihrer Henning
Albrechtsen inspizieren die neue Hightech-Katakombe unter dem Zentrum des gewaltigen Drehtisches.

und mechanischer Bearbeitung auf ein
Minimum reduzieren und somit Kosten
erheblich senken. Dies alles und die Nahe
zum elf Kilometer entfernten Hafen tragen
zu einer nachhaltigen Lésung bei und ent-
sprechen damit dem griinen Gedanken
der Windindustrie.«

Positiv fiel auch die Reaktion seines
87-jahrigen Vaters Johan aus. »Als er
die Firma HACO aufbaute, hat er von
Beginn an in hochwertige Maschinen
mit Automatisierung investiert. Die erste
Vertikaldrehmaschine war bereits mit
einem automatischen Palettenwechsler

ausgerustet«, berichtet Henning
Albrechtsen. »Spater folgte ein Flexibles
Fertigungssystem mit zwei verketteten
Vertikaldrehmaschinen. So etwas hatte
man in unserer Region bis dahin nicht
gesehen. So fihren wir die innovative
und zukunftsorientierte Vorgehens-
weise weiter und entwickeln uns mit
den Anforderungen der Zeit. Mein Vater
hat die erste Maschine schon zweimal
besichtigt und freut sich auf die An-
kunft der zweiten.« Diese Maschine
befindet sich noch in Bielefeld und
wird ihre Reise nach Danemark im
ersten Quartal 2024 antreten. @
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tellen Sie sich vor, Sie fahren mit

dem offentlichen Bus durch die Stadt:

Er halt an zum Ein- und Ausstieg, fahrt
wieder an, beschleunigt, bremst, halt —
und so fort. Sie bemerken kein Ruckeln
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beim An- und Losfahren, vernehmen
keine Schaltgerdusche? Dann ist die
Wahrscheinlichkeit gross, dass der Bus
mit einem Voith-DIWA-Automatikgetriebe
ausgestattet ist. »DIWA« steht fir den im

Getriebe enthaltenen Differenzialwandler,
der ein gleichméassiges Anfahren Gber
einen Geschwindigkeitsbereich ermog-
licht, in dem andere Getriebe zwei- bis
dreimal schalten mussen.



Weltweit sind aktuell mehr als 160.000
DIWA-Automatikgetriebe im operativen
Einsatz. Nicht ohne Grund, denn Innova-
tionen und hochste Qualitdt machen die
DIWA-Getriebe bei Fahrgasten, Fahrern
und daher auch bei Busunternehmern
und -herstellern so beliebt. Zumal sie
durch geringeren Kraftstoffverbrauch
héhere Wirtschaftlichkeit gewahrleisten.
Entscheidend flir diesen Erfolg sind je-
doch nicht nur die technischen Innovatio-
nen. Ebenso wichtig sind Liefertreue,
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Flexibilitat und ein konkurrenzféhiges
Preis-Leistungs-Verhéltnis. »Wir Giber-
prifen unsere Fertigung permanent
auf Optimierungsmaglichkeiten«, sagt
Friedrich Oberlander, Leiter Produktions-
technologie bei Voith Turbo am Stamm-
sitz Heidenheim. »Unser Fokus liegt
dabei auf der Optimierung des Automa-
tisierungsgrads, der Technologiedaten
in den Prozessen und wie wir nicht
automatisierbare Anteile intelligent fr
die Mitarbeiter gestalten kénnen.«

Friedrich Oberlander,
Leiter Produktionstechnologie
bei Voith Turbo

Fertigungskonzepte auf dem Priifstand

Auch der Standort Garching, an dem die
Getriebe von Voith produziert werden,
ist von diesen Anforderungen betroffen.
»Wir pflegen eine hohe Fertigungstiefe,
um unsere Flexibilitat und Wirtschaft-
lichkeit steuern zu kdnnen, erklart der
Garchinger Fertigungsleiter Vincent Ross.
»Daflr missen wir jedoch die Prozesse
standig bezUglich etwaiger Optimierungs-
maglichkeiten hinterfragen.«
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Bei der Fertigungsanlage fir die in den
aktuellen DIWA-Getrieben verbauten
Planetenradtrager stellten die Verant-
wortlichen 2018 einen Verbesserungsbe-
darf fest. Ausserdem war der damalige
Herstellungsprozess sequenziell mehr
stufig angelegt, was nicht mehr den
technischen Mdoglichkeiten entsprach.
»Es war zwingend notwendig, den
Prozess zu verschlanken und innovative
Technologien einzusetzen«, betont
Friedrich Oberlander, der standortliber
greifend fur derartige Belange zustandig
ist. »Wir haben uns bei Serienprodukten
auf die Fahnen geschrieben, maximale
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Automatisierung mit optimierter
Fertigungstechnologie zu verbinden.«

Die Heckert T45 - Schliissel zur
optimierten Fertigung

Eine Idee daflr entwickelte Oberldnder,
als er auf der AMB 2018 den Starrag-
Stand besuchte. Beim Anblick der damals
brandneuen flinfachsigen Kompaktma-
schine Heckert T45 mit Drehfunktion
erkannte er ihr Potenzial flr die Planeten-
radtragerfertigung. »Durch den robusten
Aufbau und vor allem durch den schnellen,
leistungsstarken Drehtisch kann dieses

Friedrich Oberlander,
Leiter Produktions-
technologie

bei Voith Turbo

Bearbeitungszentrum den gesamten,
bisher sechsstufigen Herstellprozess
auf einer einzigen Maschine in nur zwei
Aufspannungen erledigen.«

Es folgten zahlreiche Gesprache mit den
Starrag-Maschinenbauern aus Chemnitz,
aber auch mit anderen Herstellern von
fiinfachsigen Bearbeitungszentren.
Vincent Ross, mit in den Entscheidungs-
prozess eingebunden, berichtet: »Wir
haben eine strukturierte Analyse mit inte-
grierter Risikobetrachtung erstellt, bevor
die Entscheidung flr die Starrag-Anlage
gefallt wurde.« Friedrich Oberlander
nennt das Hauptargument: »Starrag war
damals der einzige Anbieter, der mit der
Heckert T45 ein kompaktes Frés-Dreh-
zentrum mit 400er-Palette und den flr



unseren Einsatz erforderlichen Drehzah-
len und Drehmomenten anbot. Auch die
gute Erfahrung aus der Vergangenheit
spielte eine Rolle. Schliesslich sind wir
schon seit Langem Starrag-Kunde und
mit unseren Heckert-Bearbeitungszen-
tren sowie dem Support sehr zufrieden. «

Erfolgreiche Entwicklungs-
partnerschaft

Bei der konzeptionellen Planung der Ferti-
gungsanlage arbeiteten Voith und Starrag
eng zusammen. Vincent Ross erklart: »\Wir
haben mehrere Konzepte angedacht, auch
ein Transfersystem ohne Robotik.
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Aber unserer Strategie folgend, die
Automatisierung so flexibel wie moglich
zu gestalten, entschieden wir uns flr
eine Losung mit Gelenkarmroboter.
Mit diesem kénnen wir nicht nur Bau-
teile zu- und abflihren, sondern auch
das Umristen der Maschinen automati-
siert erledigen. «

Zur Umsetzung nahm Starrag noch einen
externen Automatisierungsspezialisten
mit ins Boot. In dieser Dreierkonstellation
entstand eine Fertigungszelle, die aus
zwei Heckert-T45-Bearbeitungszentren
und einem Roboter mit bis zu 500 kg
Traglast besteht. Er priift die eingehenden

Vincent Ross, Voith Turbo,
Fertigungsleiter in Garching

Rohlinge und be- bzw. entladt die beiden
Bearbeitungszentren. Bei einem anste-
henden Serienwechsel — es werden
derzeit drei verschiedene Planetenradtra-
ger in insgesamt 20 Varianten bearbeitet
— rlstet er hauptzeitparallel die erforderli-
chen Greifer und wechselt in den Ma-
schinen die Spannvorrichtungen. Greifer
sowie die aus Paletten, Unterbauzylin-
der und Kraftspannfutter bestehenden
Vorrichtungen liegen bereits vormontiert
im Lagersystem der Roboterzelle. Die
Rohlinge und die komplett bearbeiteten
Planetenradtrager werden auf zwei unab-
hangigen Transportbandern in die Anlage
bzw. aus ihr heraus befordert.
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Friedrich Oberlénder,
Leiter Produktions-
technologie

bei Voith Turbo

Entscheidende Faktoren: Kompetenz
und Engagement der Mitarbeiter

»Gemeinsam ist es uns gelungen, ein
vollig neues Fertigungssystem fir
Planetenradtrager zu installieren, das
uns durch seine Effizienz nach wie vor
enorm begeistert«, sagt Vincent Ross.
Er weist dabei auf einen entscheidenden
Faktor hin: die beteiligten Menschen.
»Die hohe Kompetenz, das Fachwissen
und Engagement der Voith-Mitarbeiter
und Heckert-Spezialisten haben unsere
Vorstellung von einer automatisierten
Komplettbearbeitung auf einer Maschine
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in zwei Spannlagen wahr werden
lassen.« Ross verschweigt nicht, dass
der Weg dahin auch steinige Passa-
gen hatte. Die installierten Heckert T45
waren die ersten Serienmodelle einer
neu entwickelten Maschine, die bis dahin
noch nie einem derartigen Dauerbe-
trieb standhalten musste. So kam es
anfangs zu friihzeitigem Verschleiss
der Drehdurchflihrung, welcher jedoch
nach einer konzeptionellen Anpassung
der Konstruktion zu aller Zufriedenheit
eingedammt wurde. Auch beim Zahn-
riemenmagazin besserte Starrag erfolg-
reich nach: Der eingesetzte Riemen-

werkstoff erwies sich gegentiber dem
von Voith verwendeten Kihlschmier-
stoff als anfallig und wurde nach
entsprechenden Tests durch einen
neuen Werkstoff ersetzt.

Friedrich Oberlander erwahnt weiterhin,
dass es in Spannlage OP 20 Schwierig-
keiten mit der Haltekraft gab, die dann
durch eine Spezialbeschichtung der Spann-
zangen beseitigt wurden. »Gemeinsam
haben wir fir alle Probleme Lésungen
gesucht, gefunden und vor allem sorg-
faltig umgesetzt«, bekraftigt er. »Das
zeichnet Partner wie Starrag aus. «



Flachenproduktivitat um ein um etwa 30 % erfahren. »\Was hinsicht-
Vielfaches gesteigert lich der Wirtschaftlichkeit am meisten
zu Buche schlagt, ist der Mitarbeiter-
Vincent Ross stimmt dem zu und freut einsatz«, erganzt Friedrich Oberlander.
sich Uber die mittlerweile erreichte Verflig- »Durch die Automatisierung der Ferti-
barkeit: »Seit gut 24 Monaten kénnen wir | gungsanlage kdnnen wir Ressourcen
einen OEE von tber 90 % nachweisen. « zukUinftig noch besser steuern und
Sein Team fertigt mit der neuen Anlage unsere qualifizierten Arbeitskrafte wir

jedes Jahr Planetenradtrager im mittleren kungsvoll einsetzen.«
flnfstelligen Bereich, was in etwa den

friheren Mengen entspricht. Allerdings Neue Perspektiven

ist der Platzbedarf um circa 75 % gerin-

ger und die Durchlaufzeit ging um rund Von grosser Bedeutung sind die Effekte
80 % zurlick. Daflr sind vor allem die far den Kunden. »Durch den minimalen

deutlich reduzierten Rist- und Liegezeiten Umristaufwand zwischen den Varianten
verantwortlich. DarUber hinaus hat die sind wir deutlich flexibler geworden. Wir
reine Bearbeitungszeit eine Reduzierung kdnnen so viel schneller auf Kunden-
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Friedrich Oberlénder,
Leiter Produktions-
technologie

bei Voith Turbo

wlnsche reagierenc, sagt Friedrich
Oberléander. »Ausserdem eroffnet uns
die Anlage neue Perspektiveng, ist sich
Vincent Ross sicher, denn »in unserer
neuen Zelle lassen sich sowohl die
Planetenradtrager flr das DIWA 6 als
auch flr das Nachfolgeprodukt, das
7-Gang-Mildhybridgetriebe DIWA NXT,
prozesssicher und kostenoptimal fertigen.
Selbst die Umstellung auf zukinftige
Getriebeversionen oder vergleichbare
Bauteile wird kein Problem sein.« &
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TOXNOS

Die Zeit vergeht wie im Flug

Wenn der Griinder der Weiss Watch Company, Cameron Weiss, springt, dann

springt er weit. Das Unternehmen, welches im Juni 2023 den 10. Jahrestag

seiner Grindung feierte, ist vor drei Jahren 2.000 Meilen fast quer durch den

gesamten Kontinent umgezogen — von Weiss’ Geburtsort Los Angeles, Kalifor-

nien, in eine ehemalige Druckerei flir Schallplattenetiketten in einem histori-

schen Viertel von Nashville, Tennessee. Dort hat er sich — mit fachkundiger

Unterstltzung vonTornos — zu einem versierten Programmierer und Bediener

von Langdrehautomaten weitergebildet.
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uf diesem Weg hat Weiss das nahezu

Unmogliche geschafft: Er hat ganz
wesentlich zur Wiederherstellung des
Ansehens der amerikanischen Uhrma-
cherkunst beigetragen; er brachte seine
ersten Tauch- und Automatikuhren auf
den Markt; er hat die Produktionszahlen
seiner Uhren deutlich heruntergefahren
und die Preise mehr als verdoppelt, um
héchste Qualitét zu gewahrleisten und
gleichzeitig die hohe Nachfrage bedienen
zu kénnen; er hat seine Belegschaft von
funf auf nur zwei Mitarbeiter reduziert —
sich selbst und seine Frau Whitney; und
er begann mit der Eigenproduktion mehre-
rer Uhrenkomponenten, die er zuvor von
Zulieferern bezogen hatte. Die Umstruk-
turierung wurde durch die Investitionen des
Unternehmens in hochkomplexe und auto-
matisierte Fertigungsanlagen ermdaglicht.



»So kann ich mich ganz auf die Herstellung und Montage der Uhren konzentrieren,

wahrend die Maschinen den anstrengenden Teil der Arbeit erledigen.«

Durch das reduzierte Produktionsvolu-
men kann er hochste Ansprliche an die
Uhrmacherkunst erfillen—auch bei der
manuellen Endbearbeitung und Mon-
tage—, eben das, was echte, handgefer
tigte Produkte auszeichnet. Nach zehn
Jahren als Uhrmacher und Unternehmer
ist Weiss so begeistert und bereit wie
eh und je, sich jeder Herausforderung
zu stellen.

Lésungen von Tornos optimal nutzen

»or flinf Jahren habe ich mich noch
nicht einmal getraut, Langdrehautomaten
anzufassen, aber es hat mich schon immer
gereizt, mit ihnen zu arbeiten und Teile
herzustellen. Allerdings konnte ich mir
einfach nicht vorstellen, dass ich das
kann, erzahlt Weiss. »Als wir mit dem
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Unternehmen umgezogen sind und ich
wahrend der COVID-19-Pandemie neue
Mitarbeiter suchen musste, habe ich
erkannt, dass es ein grosser Vorteil ware,
allein arbeiten zu kénnen. Dies ermoglicht
mir heute die Technologie der Langdre-
hautomaten, weil unser Produktionsvo-
lumen und unsere Produktvielfalt nicht
riesig sind. Ich gelangte damals zur Uber
zeugung, dass sich der Einsatz wirklich
guter Maschinen wie der Tornos Swiss-
Nano und der Swiss DT 26 fir die Her
stellung unserer Teile lohnen wirde—und
dass dies gar nicht so schwierig ware,
wenn ich die Maschinen nur richtig pro-
grammieren kénnte.« Und genau hier
machte das Anwendungs-Know-how von
Tornos einen grossen Unterschied. »Wir
stellen keine Grossserienteile und auch
keine besonders teuren Teile her. Aber flir

mich als Uhrmacher, der von der techni-
schen Seite kommt, ist die Moglichkeit,
die Teile in unserer eigenen Werkstatt
herzustellen und alles darlber zu lernen,
eine faszinierende Geschichte, erklart
Weiss. »Die Zeit wird zeigen, ob sich das
alles finanziell lohnt, aber es war bisher
genug, um die Anschaffung der Maschi-
nen zu finanzieren—darunter die Tornos
SwissNano im Jahr 2018 und die Tornos
Swiss DT 26 im letzten Sommer. Ich be-
diene die Maschinen fir die Herstellung
unserer Teile allein, weshalb es mir wich-
tig ist, die bestmdogliche Technologie zu
verwenden—zum Beispiel den Stangenla-
der auf unseren beiden Tornos-Langdreh-
automaten, die ich einfach programmie-
ren, einschalten und dann unbeaufsich-
tigt die komplette Nacht durchlaufen las-
sen kann. So kann ich mich ganz auf die
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»TISIS entlastet
mich, und ich
kann mir keine
Alternative dazu
vorstellen.«

Herstellung und Montage der Uhren kon-
zentrieren, wahrend die Maschinen den
anstrengenden Teil der Arbeit erledigen.«

Um die richtige Grdsse der Belegschaft,
die Eigenfertigung einer standig wach-
senden Anzahl von Uhrenkomponenten
und die optimale Nutzung der eigenen
Zeit zu erreichen, wandte sich \Weiss an
Tornos, wo er die passende Technologie
und eine grindliche Ausbildung in der
Programmierung und Bedienung von
Langdrehautomaten erhielt. Wahrend er
seine SwissNano etwa fir die Herstel-
lung von verschiebbaren Trieben verwen-
det—dem Bautell, das es zusammen mit
den Einstellzahnradern ermdglicht, die
Zeiger der Uhr mit der Krone zu bewe-
gen —, gebraucht er seine neue Swiss DT
26 fUr die Herstellung der Uhrenkrone,
des kleinen Knopfes, der an der Seite des
Uhrengehauses sitzt und die Einstellung
der angezeigten Zeit erlaubt.

Unbezahlbare Tornos-Schulung

Weiss verdankt es dem in Polen ansassi-
gen Tornos- Anwendungstechniker Piotr
Wilk, einem ehemaligen Mitglied des
legendaren »Jump-Teams« von Tornos,
das Uberall auf der Welt zur Unterstt-
zung von Kunden vor Ort eingesetzt
werden kann, dass er heute die Swiss-
Nano und die Swiss DT 26 perfekt be-
herrscht. »Piotr ist grossartig, ein wirklich
guter Lehrer. Er hat mir alles beigebracht:
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wie die Maschinen gewartet werden
mussen, wo sich alles befindet, welche
Art von Ol zu verwenden ist, was ge-
schmiert werden muss und was ich
Uber Werkzeugeinsatze zum Drehen,

die Geometrie und die unterschiedlichen
Einsatze, die man flr verschiedene Merk-
male braucht, wissen muss. Darlber
hinaus hat er mir gesagt, von welchen
Firmen ich diese Werkzeuge kaufen kann,
denn Werkzeuge fur die Uhrenherstellung
sind etwas ganz Besonderes und nur

sehr wenige Firmen liefern diese kleinen
Werkzeuge, mit denen man die super
spezifischen Uhrenfunktionen herstellen
kann«, sagt Weiss, der diese personliche
Betreuung als eine ausserst wertvolle
Investition betrachtet. »Meine Schulung
bei Tornos war unbezahlbar, denn es ist
sehr schwierig, Leute zu finden, die
einen gut unterrichten—und ohne eine
solche Schulung und das Wissen, wie
man sie richtig bedient, sind die besten
Maschinen absolut wertlos. «



P

Diese Schulung hat Weiss ein erhebli-
ches Mass an Autonomie ermaoglicht,
und auch die TISIS-Software von Tornos
hat das |hre dazu beigetragen, denn
damit ist die Werkstlckprogrammierung
ein Kinderspiel. »TISIS entlastet mich,
und ich kann mir keine Alternative dazu
vorstellen. Ich habe noch nie einen Lang-
drehautomaten direkt an der Steuerung
programmiert, ich weiss nicht einmal,
wie das ginge«, so Weiss. »Es ist be-
geisternd, die 2D-Werkzeugbewegungen
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»Es ist begeisternd,
die 2D-Werkzeug-
bewegungen beob-
achten zu konnen
und zu sehen, wie
sich Anderungen
im Programm
darauf auswirken.«

Die Tornos SwissNano und die Swiss
DT 26 (hier im Bild) der Weiss Watch
Company sind mit Stangenladern
ausgestattet, die dem Grinder
Cameron Weiss ein hoheres Mass
an Autonomie ermadglichen.

beobachten zu kénnen und zu sehen,
wie sich Anderungen im Programm
darauf auswirken.« Wie geht es weiter
mit der Weiss Watch Company, die jetzt
ein reines Familienunternehmen ist?
Weiss betont, wie wichtig es ihm ist,
die Verbindung zu seinem Kundenstamm
zu pflegen, sein Wissen Uber Bearbei-
tungstechnologien zu verfeinern und
neue Uhrenmodelle »flr das tagliche
Abenteuer des Lebens« zu entwickeln
und herzustellen.
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Bumotec lost das Ratsel

der medizinischen Produktion

fur Dawnlough Precision

Der 1987 gegriindete Hersteller mit Sitz
in Galway erlangte um die Jahrtausend-
wende die Zertifizierung nach ISO 9001,
ISO 13485 und AS 9100D, richtete eine
eigene Konstruktionsabteilung ein und
vergrosserte seinen Produktionsstandort
zunachst auf knapp 1.900 m2 und spater,
im Jahr 2018, auf mehr als 4.600 m2.
Dieses Wachstum stltzt sich auf eine
robuste Geschaftsstrategie und die Ein-
flhrung fortschrittlicher Tools in der Pro-
duktion wie FMEA, PPAP und SPC. Das
belastbare Management von Prozessen
und Produktion ist flr den irischen Her
steller eine notwendige Voraussetzung,
um in zwei Kernbereichen der Fertigung
in Irland erfolgreich zu sein.

Um weiter auf Wachstumskurs zu bleiben,
hat Dawnlough in die flexibelsten, fahig-
sten und produktivsten Werkzeugmaschi-
nen investiert — und im Zuge dessen vor
Kurzem die Lieferung der zwei Bumotec
1917 entgegengenommen. An dem Welt-
klasse-Produktionsstandort an der irischen
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WestkUste werden mehr als 54 CNC-Werk-
zeugmaschinen von hochqualifizierten
und erfahrenen Mitarbeitern bedient, die
Fertigungslésungen flr héchste Anspri-
che liefern. Das kirzlich von der Acrotec
Group Ubernommene Unternehmen mit
110 Beschaftigten wird immer noch von
seinem langjahrigen Geschaftsfiihrer und
friiheren Eigentimer Brian McKeon geleitet.

Mit Blick auf den Weg, den das Unter
nehmen zurlickgelegt hat, sagt Keith
Kennedy, Aerospace Production Manager
bei Dawnlough: »Wir stellen hochpra-
zise Komponenten fir Lauft- und Raum-
fahrt, roboterassistierte Chirurgie sowie
Werkzeug und Produktionshilfen fir die
Medizinproduktebranche her. Als ich 2006
anfing, machte Werkzeug das Hauptge-
schaft aus, doch da die Luft- und Raum-
fahrt- ebenso wie die Medizinprodukte-
branche hier expandieren, bietet das flr
uns sehr grosse Chancen. Unsere Arbeit
fur Luft- und Raumfahrt begann mit Sitz-
komponenten fur Rockwell Collins, wo-

durch wir zur 5-Achs-Bearbeitung kamen.
Der nachste Schritt waren Motorkompo-
nenten fir Unternehmen wie Spirit Aero
Systems und Pratt & Whitney. Ganz ahnlich
haben wir uns von der Herstellung medi-
zinischer Werkzeuge und Instrumente
zur Produktion kompletter Baugruppen
weiterentwickelt.« Als das europaische
Land, in dem pro Kopf der Bevolkerung
die meisten Fachkrafte fir Medizinpro-
dukte beschaftigt sind, ist Irland fiir seine
medizintechnische Fachkompetenz be-
kannt. In der irischen Medizinbranche
arbeiten mehr als 42.000 Menschen in
Uber 450 Unternehmen, die medizinische
Gerate im Wert von mehr als 12,6 Mrd. €
exportieren. Vor diesem Hintergrund ist
Dawnlough sehr gut aufgestellt, dieses
kontinuierlich expandierende Segment
zu bedienen.

Zur Expansion der Medizinbranche
fahrt Kennedy fort: »In unserem Kern-
geschaft lag der Schwerpunkt vor allem
auf GefaRchirurgie und von dort aus



haben wir unser Angebot erweitert.
Inzwischen produzieren wir eine Reihe
von Komponenten fur unsere Kunden
aus dem Bereich der roboterassistier
ten Chirurgie (RAS) sowie Robotik-
instrumente. «

Die erste Bumotec auf der griinen Insel

Auf der Suche nach einer geeigneten
Maschine hat sich Dawnlough schliess-
lich im Juni 2022 fir den Kauf einer
Bumotec 191™° FTL-R entschieden.
Kennedy erinnert sich, wie es zu der
Anschaffung kam: »Urspriinglich hatten
wir mehrere Komponenten fir diesen
Maschinentyp vorgesehen. «
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» Das grosse Plus der Bumotec war

ihre Flexibilitat. Sie bot alles, was

wir auf unserer Wunschliste hatten.«

Keith Kennedy

Aerospace Production Manager, Dawnlough Precision

»Wir benotigten eine Maschine mit sehr
hohen Genauigkeitswerten, kurzen Zyk-
luszeiten und unglaublicher Effizienz,
denn es ist ein ausserst wettbewerbs-
intensiver Markt. Wir haben mehrere
Unternehmen besucht, die hochprazise
Maschinen produzieren, doch erst wenn
man wirklich genau hinschaut und eine

dieser Maschinen fir solche Arbeiten kauft,

wird wirklich der sMehrwert« klar, den sie
bringen. Wichtig waren fir uns Wieder
holbarkeit, Flexibilitat, hohe Spindeldreh-
zahlen, die Maglichkeit zur Hartmetallbe-
arbeitung und eine Genauigkeit der Pro-
duktionslaufe von 2 bis 3 pm. Wir hatten
ganz konkrete Anforderungen und waren
nicht sicher, ob sie erreichbar waren. «

»Einige unserer ersten Versuchs-
teile hatten eine Harte von 46 HRc,
und wir verwendeten Werkzeuge von
0,1 bis 0,5 mm. Wir brauchten eine
Wiederholbarkeit von 2 bis 3 pm,
aber wir mussten diese Werte von
einem Tag auf den anderen halten
kénnen. Einige der Funktionen

der Bumotec-Maschine wie die
Software fir die Maschinentber
wachung, die Schnittlast, die Kon-
takt-Schnittzeit und der automati-
sche Werkzeugwechsler (ATC) mit
90 Werkzeugen, durch den wir

die Maschine mit Schwesterwerk-
zeugen ausstatten kénnen, sind
einfach unglaublich.«

31



Micromechanics

»Es war eine gewaltige Investition fir
unser Unternehmen. Das war sicherlich
ein Risiko, aber bei der Bumotec hat alles
gestimmt, und wir konnten die gesetzten
Ziele erreichen. Das grosse Plus der
Bumotec war ihre Flexibilitat. Sie bot alles,
was wir auf unserer Wunschliste hatten.
Es ist eine herausragende Maschine mit
einer Genauigkeit, die unser Geschaft auf
ein ganz neues Niveau hebt.«

Neben der Bearbeitung von Teilen mit
Harte 46 HRc mussten auch bestimmte
Teile flr roboterassistierte Chirurgie bear
beitet werden. Sie waren ein wesentli-
cher Faktor fir die Installation der ersten
Bumotec, erklart Kennedy: »Wir haben
diese Teile in Losgréssen von 200 Stlick
bis zu sechsmal pro Jahr bearbeitet, und
es gab sechs verschiedene Teile in der
Familie mit einem geplanten Hochlauf
von 200 bis 300 % pro Jahr. Mit unse-
rer bisherigen Methode hatten wir den
Kunden dabei nicht unterstttzen kénnen.
Hinzu kam der Punkt Genauigkeit, denn
wir konnten die Genauigkeit bei geome-
trischen Abmessungen und Toleranzen
(GDT) nicht zu 100 % erflllen.«

»Wir mussten Stangen mit einem Durch-
messer von bis zu 1,5 Zoll in der Maschine
bearbeiten und gleichzeitig kleine Instru-
mentierungsteile hochprazise produzieren
kénnen. Die Bumotec besitzt ausserdem
eine zusatzliche Spindel und eine Roboter
einheit. Das war wichtig, denn fir jedes
von uns gefertigte Teil muss die Rickver
folgbarkeit gewahrleistet sein. Wir haben
Demoteile mitgenommen und Bumotec
gesagt, was letztendlich unser Ziel ist. Wir
waren im April 2022 in der Schweiz und
haben die Maschine im Juni bekommen. «

Der Erfolg bringt Maschine Nummer 2...

Nach diesem bemerkenswerten Erfolg der
Bumotec 191"° mit Konfiguration FTL-R
bestellte das Unternehmen aus Galway
im Marz 2023 eine zweite Bumotec 191",
Die zweite Maschine dieses Modells in
der Konfiguration FTI-PRM wurde mit
vollstandiger Automatisierung und einer
Palettenstation mit 20 Positionen flr
eine unbeaufsichtigte Produktion einge-
fihrt. Kennedy berichtet tGber das Ein-
treffen der zweiten Bumotec-Maschine:
»Bei der ersten Maschine hatten wir eine

»Beim Kauf der zweiten

Maschine wussten wir genau, was

Bumotec bieten konnte, also

haben wir aus der Ferne mit ihnen

zusammengearbeitet.«

Keith Kennedy
Aerospace Production Manager, Dawnlough Precision

Vision und ein Ziel, und Bumotec hat
unsere Erwartungen erflllt. Bei der zwei-
ten Maschine wurde uns eine schlissel-
fertige Komplettlosung fir Instrumentie-
rungskomponenten angeboten. Als Ziel
hatten wir weniger als 30 fur die Produk-
tion von Instrumententeilen aus einem
deutlich harteren Werkstoff vorgegeben.
Auch hier wird ausserste Prazision bei
einem entsprechenden Produktionsvolu-
men verlangt sowie die Flexibilitat, Teile-
familien zu produzieren.«

»Wir mussten Werkstoffe mit Harten
von 46 bis 52 HRc bearbeiten, etwa
Edelstahl 17-4 sowie 420 und auch Titan.
Die Instrumententeile, die in der inva-
siven robotergestitzten Chirurgie zum
Einsatz kommen, sind beispielsweise
Greifer, Schneidinstrumente und Scheren.
Wir haben viele Instrumentierungskom-
ponenten sowie Teile der Robotereinheit
hergestellt, die diese Instrumente beta-
tigt. Wir fertigen die Teile in Produkti-
onsldaufen mit mittleren bis hohen Sttick-
zahlen flr zwei unterschiedliche Teile in
unterschiedlichen Mengen pro Monat.«
Auf einer 5-Achs-Maschine dauerte die
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Herstellung mancher Teile viel zu lange.
Bei einem Werkstoff der Harte 48 HRc
sollten in Zukunft weniger als 30 Minu-
ten ausreichen. Doch nicht nur die Zyk-
luszeit war eine Herausforderung, son-
dern Dawnlough musste auch hochste
Prazision in einer Produktionsumgebung
bei gleichzeitiger Flexibilitat fir die Her
stellung von 30 oder mehr unterschied-
lichen Komponenten erreichen. Nach-
dem anfangs 20 bis 50 Teile pro Monat
bearbeitet wurden, lautete die Vorgabe
bald 200 Teile pro Monat, bevor die Pro-
duktionsvolumina erreicht wurden — mit
Stlickzahlen, die auf einem 5-Achs-Bea-
reitungszentrum nicht moglich sind. »Es
war eine Lernkurve fir uns, der Weg von
der Luftfahrt in den Nischenmarkt medizi-
nischer Instrumente. Wir verflgten nicht
Uber die Maschinentechnologie, um die
Teile mit den geforderten Spezifikationen
und Produktionszyklen zu produzieren,
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»Die Bumotec 191"¢° ist eine

herausragende Maschine

mit einer Genauigkeit, die

unser Geschaft auf ein ganz

neues Niveau hebt.«

aber unser Geschaftsfiihrer arbeitet nach
der Philosophie: Bau es, dann werden sie
schon kommen. «

»Beim Kauf der zweiten Maschine wussten
wir genau, was Bumotec bieten konnte,
also haben wir aus der Ferne mit ihnen
zusammengearbeitet. Auf der Grundlage
dessen, was wir zuvor gesehen hatten,
wussten wir, dass sie flr uns erste Wahl
waren. Das Angebot von Bumotec ist
herausragend und geht weit Uber das hin-
aus, was wir erwartet haben. Bei unserer
ersten Bumotec 191™° FTL-R hatten wir
diezusatzliche Spindel, aber beim néachsten
Teilesatz brauchten wir die Bumotec 191"
FTI-PRM. Bei dieser Maschine hatten wir
als Zusatzoptionen das Spannsystem, einen
Stangenlader von 3 m und ausserdem ein
robotergestltztes Ladesystem. Dieses
Ladesystem wurde zur Gewabhrleistung
der Ruckverfolgbarkeit bendtigt.

Keith Kennedy
Aerospace Production Manager, Dawnlough Precision

Es erweiterte auch die Kapazitat der
Maschine, auf der wir von 50-mm-
Stangenmaterial zu 80-mm-Rohlingen
Ubergehen konnten, die vom Roboter
be- und entladen werden. «

»Die Option der zweiten Spindel, die
wir auf der FTL:R hatten, war fir die
von uns benotigten Teile nicht realisier
bar, stattdessen haben wir bei der
FTL-PRM zwei Spannsysteme zur Ver-
figung. Ohne diese Spannsysteme
hatten wir eine Sekundéarbearbeitung
erledigen mussen, was in Anbetracht
der Anforderungen schwierig gewesen
ware. Die Moglichkeit, die Komponente
im Spannsystem aufzunehmen und
den zweiten Arbeitsgang in einem
einzigen Zyklus durchzuflihren, war
entscheidend flr die Fertigbearbeitung
der Teile — auch das war wieder eine
schlUsselfertige Losung.«
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»Im Vergleich zu unseren
Bearbeitungszentren haben
wir auch betrachtliche
Einsparungen bei Werkzeug-
kosten und Umrlstungen
erzielt, dank der Spindel-
drehzahl von 40.000 min".«

Eddie McHugh, Geschaftsfiihrer,
Dawnlough Precision

Eddie McHugh, der Geschaftsfihrer von
Dawnlough, fiihrt das noch genauer aus:
»Wir hatten Teile auf unseren 5-Achs-Bear
beitungszentren bearbeitet und mussten
die Produktionsleistung um 400 % steigern.
Bei zwei verschiedenen Produkten wurden
etwa 400 Teile pro Monat mit einer Zyklus-
zeit von 45 Minuten bearbeitet. Damit waren
zwei Maschinen und ein Mann jeden Monat
komplett ausgelastet. Bei einem Zwei- oder
Dreischichtbetrieb mit weniger Personal
hatten wir Bedenken wegen Toleranzab-
weichungen der Maschine. Deshalb wurde
die Produktionsleistung reduziert, und
auch der Inspektionsaufwand war hoher. «

Zu den zusatzlichen Einsparungen, die
mit dem Eintreffen der Bumotec 191"
FTL-PRM mdglich wurden, erganzt Eddie:
»Wir sparen Personalkosten, denn

mit einem Mann kdnnen wir nun zwei
Maschinen rund um die Uhr betreiben.
Mit dem Palettenlader werden die Teile
zudem in einer genau definierten Rei-
henfolge in die Maschine und zurtick
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auf den Palettenlader geladen, was
gewaltige Einsparungen bei der Inspek-
tion ermaoglicht. Im Vergleich zu unseren
Bearbeitungszentren haben wir auch be-
trachtliche Einsparungen bei Werkzeug-
kosten und Umristungen erzielt, und
zwar hauptséachlich dank der Spindel-
drehzahl von 40.000 min™.«

Mit 54 CNC-Maschinen von zehn ver
schiedenen Herstellern besitzt Dawn-
lough neben den zwei Bumotec 191"
eine Maschine, die haufig fir die Medizin-
branche eingesetzt wird. Kennedy ver
gleicht diese Maschine mit der Bumotec
und fahrt fort: »Die Bumotec hat eine
hohere Kapazitat, eine umfangreichere
Werkzeugbibliothek, hohere Spindeldreh-
zahlen, Kapazitat fir grossere Stangen-
durchmesser und eine Vielzahl weiterer
Merkmale, durch die sie viel mehr Flexi-
bilitat bieten kann. Sie ist nicht nur eine
bessere und flexiblere Option, sondern
auch eine wesentlich robustere Maschine.
Genau das brauchen wir, insbesondere

deshalb, weil wir alles bearbeiten, von
sehr kleinen medizinischen Komponen-
ten bis zu 42-mm-Stangen aus harten
Werkstoffen.«

Als er Uber die robuste Bauweise der
Bumotec 191" im Vergleich zu der an-
deren Maschine spricht, die auch in der
Abteilung fur die Bearbeitung von Klein-
teilen steht, erinnert er sich an eine be-
sondere Begebenheit: »Einmal haben wir
nachts auf der Bumotec 191" ein Werk-
stlick aus Aluminium von 42 mm zwi-
schen Spitzen bearbeitet, dabei ist das
Werkzeug gebrochen. Beim Versuch, das
Teil von der zweiten Spindel abzunehmen,
hatte die Maschine den 40-mm-Stab ver-
bogen. Am nachsten Morgen sprachen
wir mit dem Serviceteam, haben alles
zurlickgesetzt und neu kalibriert. Wir haben
die Maschine gestartet, und sie lief wieder
mit unseren Toleranzen von 2 bis 3 Mikro-
meter. Auf der Maschine des \Wettbewer-
bers hatten wir ein 6-mm-Werkzeug, das
ein Spannsystem beschadigt und einen



Kurzschluss der Maschine ausgelost hat.
Die Maschine ist danach drei WWochen
ausgefallen, und fir uns sind Service-
kosten von 15.000 € angefallen, da die
gesamte Maschine zerlegt und neu zu-
sammengebaut werden musste. An
diesem Punkt wissen Sie, dass Sie eine
zweite Bumotec kaufen, denn ihre Stabi-
litat, Steifigkeit und Qualitat der Gesamt-
ausflihrung ist einfach unubertroffen. «

Ausblick

Fir die Zukunft hat Dawnlough Plane
fir noch mehr Bumotec-Maschinen und
eine weitere Expansion, was mit den
ambitionierten Zielen der Acrotec Group
sicherlich fortgefihrt werden wird. » Mit
ihrer Kapazitat ftr 90 Werkzeuge sind
die Maschinen ausserst flexibel. Das be-
deutet, dass wir einfach die Programme
wechseln kénnen, die Spannbacken

. ~ Eric Leclos, Senior CNC Engineer bei Dawnlough, zeigt, wie ein komplexesTeil eines
‘\._- Medizinprodukts in einem Arbeitsgang auf der Bumotec 191" hergestellt wird, mit

und Spannzangen. In weniger als zwei
Stunden ist sie wieder einsatzbereit. Fir
unser Hochprazisionsgeschaft, in dem wir
mittlere bis hohe Stiickzahlen mit sehr
unterschiedlicher Komplexitat fertigen,

ist die Bumotec die perfekte Maschine.«

Service

Als Unternehmen, das seinen Standort an
der Westkuste Irlands hat, ist Dawnlough
in einer guten Ausgangsposition, um
die eigenen Kunden zu bedienen. Doch
bei den Lieferanten seiner \Werkzeugma-
schinen hat Dawnlough nicht immer den
Service und die Unterstlitzung als Kunde
erhalten, die ein fihrender Hersteller
erwarten und verdienen wiirde. Uber den
Service und Support von Bumotec sagt
Kennedy: »Der Service ist ausgezeichnet.
Absolut kein Vergleich mit einigen unserer
anderen Maschinenlieferanten.

einer um 70 % kiirzeren Zykluszeit als vor dem Eintreffen der Bumotec-Maschinen.
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Starrag ist eine Marke mit einer begrenz-
ten Présenz in Irland, und so weit ich
weiss, war unsere Bumotec ihre aller
erste Maschine in Irland. Obwohl andere
Marken in der Region wesentlich starker
prasent sind, ist die Unterstlitzung von
Bumotec untbertroffen. Der Support

im Kundendienst ist unglaublich gut.

Ich glaube nicht, dass es eine andere
Maschinenmarke gibt, die wir bei Dawn-
lough haben, wo der Kundendienst die
gleiche Unterstltzung bietet — und wir
arbeiten mit mindestens zehn Marken.«

McHugh pflichtet ihm bei: »Der Service
von Bumotec ist wahrscheinlich der beste,
den wir je hatten. Wenn man technische
Unterstlitzung braucht, sind sie sofort zur
Stelle, ganz egal ob im Engineering-Be-
reich, bei Postprozessoren, technischen
Fragen oder irgendetwas anderem. Der
Support ist fantastisch.«

» Der Service von Bumotec

ist wahrscheinlich der

beste, den wir je hatten.«

Eddie McHugh, Geschaftsfiihrer,
Dawnlough Precision
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