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Jochen Bitzer, Leiter der Vorfertigung bei
effeff: ..., kbnnen wir jetzt Palettengewichte
bis 60 kg nutzen. Dies bringt uns nicht nur
bei derAuslegung der Palette an sich Vortei-
le, sondern es kénnen deutlich mehr Teile
als bisher gespannt werden."

Stavros Georgitsaros, Leiter Anwendungs-
technik bei der Matsuura Machinery GmbH:
»-..schon sehr gute Spannvorrichtungen
vorhanden waren, hat man die Ttir modifi-
Zziert und den Offnungswinkel vergroBert,
um hier gentigend Freirdume zu schaffen."

Zur vollsten
Zuftriedenneit

Multi-Paletten-Maschine sichert bei einem
Unternehmen der SicherheitsschlieBtechnik
kontinuierliche Komplettbearbeitung

(ai) Am (teuren) Produktionsstandort Deutschland kannin
aller Regel nur mehr wirtschaftlich fertigen, wer auf moderne
Produktionsmittel setzt. Damit allein ist aber noch nichts
gewonnen. Wer zuldsst, dass ein einmal bearbeitetes Teil auf
einer zusatzlichen Maschine fertig bearbeitet wird, wird es
schwer haben. Der Trend heiBt Komplettbearbeitung und wer
hier zudem eine kontinuierliche Teileversorgung sicherstellen

kann, hat schon mehr als die halbe Miete im Sack. Bezogen
auf das Maschinenkonzept heiB3t dies zum einen 5-Achsen-
Bearbeitung und zum anderen integrierte Teilezubringung.
Bei dem Albstadter Unternehmen Fritz Fuss GmbH deckt eine
Multi-Paletten-Maschine von Matsuura diese Anforderungen
ab. Und dies zur vollsten Zufriedenheit.

Es gibt Geschichten, die - obwohl nicht
einmal verbrieft - so gut klingen, dass
man sie immer wieder erzahlen kann.
Beispiel die Erfolgsgeschichte des Un-
ternehmens Fritz Fuss GmbH & Co KG
aA. So soll ndmlich dem Fritz Fuss auf
der Eisenwarenmesse 1940 in Koéln ei-
ne so gute Idee gekommen sein, dass
er seinen Stand verlassen und so
schnell wie méglich ins heimische
Albstadt gefahrenist. Zu Hause setzt er
ohne Umschweife die ldee in einen
Prototypen um und fahrt sofort wieder
zurick nach Kéin. Dort présentiert er
seine Erfindung, einen elektromecha-
nischen Tuardffner. Die revolutionédre
Neuerung sorgt nicht nur far viel Auf-
merksamkeit auf der Messe, sondern
sie wird auch zur Grundlage eines un-
geahnten Aufschwunges.

Bernhard Zimmermann, als Geschéfts-
fuhrer Technik bei der Firma effeff Fritz
Fuss verantwortlich fir die Produktion,
Beschaffung, Qualitatssicherung und
Logistik: "Wir haben einen Weltmarkt-
anteil bei den Turéffnern, der um die 60

Prozent liegen dirfte, wobei wir in Eu-
ropa sogar von einem Marktanteil Gber
90 Prozent ausgehen." Heute gehort
das Albstadter Unternehmen zwar zur
Unternehmensgruppe Assa Abloy (sie-
he auch Kastentext), dem wohl absolu-
ten Weltmarktfihrer in Sachen Sicher-
heitsschlieBtechnik, aber sowohl die
Produktentwicklung und -vermarktung
wie auch Konzeption und Auslegung
der Produktion liegen weiter in der ei-
genen Verantwortung.

So setzt man beispielsweise auf eine
relativ hohe Fertigungstiefe. Fir Jo-
chen Bitzer, Leiter der Vorfertigung
(hier sind unter anderem auch alle 30
CNC-Maschinen angesiedelt), eine lo-
gische Entscheidung: "Nur so kénnen
wir unsere Starken, die sehr oft in De-
tailldsungen liegen, besser ausspielen
und gleichzeitig kbnnen wir so perma-
nent alle Rationalisierungsmafnah-
men besser planen und durchfihren."
Mit veralteten Fertigungskonzepten, so
Jochen Bitzer weiter, kdbnne aber der
Produktionsstandort Deutschland nicht



gesichert werden. Nicht zuletzt deshalb
setzen die Verantwortlichen bei effeff
ganz konsequent auf die Komplettbe-
arbeitung. Und dies nicht erst seit heu-
te. Jochen Bitzer: "Wir haben bei der
Fertigung von Teilen fir unsere Sicher-
heitstlroffner, hier vor allem Gehause
und Fallen, schon seit Jahren 5-Ach-
senbearbeitungszentren eingesetzt."
Als aber Fertigungsengpédsse auftra-
ten, entschloss man sich, in ein neues
Zentrum zu investieren. Nur normal,
dass man sich in einem ersten Schritt
vor allem mit den neuen Modellen des
bisherigen Lieferanten naher befasste.
Jochen Bitzer: "Die bislang fur diese
Teile eingesetzte Maschine lauft seit
1998 im Drei-Schichtbetrieb und wir
waren mit dieser Maschine auch nicht
unzufrieden." Mit groBer Sicherheit
héatte man auch auf eine Maschine die-
ses Lieferanten gekauft, ware man da
in der Angebotsphase nicht auf ein Ma-
schinenkonzept aufmerksam gewor-
den, das eine ganze Reihe von Plus-
punkten aufwies. Schnell zeichnete
sich eines ab: Fir das in Frage kom-
mende Teilespektrum gab es kein bes-
ser geeignetes Maschinenkonzept als
eine Matsuura, genauer ein Multi-Pa-
letten-Bearbeitungszentrum MAM72-
3VS.

Jochen Bitzer: "Bei den von uns abge-
forderten Stiickzeitberechnungen lag
Matsuura bei 19 Minuten 20 Sekunden,
und dies obwohl wir damals bei uns
trotz aller Optimierungen nur eine
Stiickzeit von 20 Minuten 40 Sekunden

Durch den integrierten
Dreh-/Schwenktisch ist die 5-Seitenbear-
beitung problemlos sicherzustellen
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erreichen konnten." Dass es am Ma-
schinenkonzept und nicht am fehlen-
den Know-how der effeff-Mannschaft
gelegen hatte, zeigt sich auch daran,
dass die Teile inzwischen in 17 Minuten
und 20 Sekunden abgearbeitet wer-
den. "Dies liegt unter anderem an den
wesentlich kurzeren Gewindeschneid-
zyklen. Wir kdnnen bei der MAM72 das
Gewinde mit Gber 3000 min™' einbrin-
gen, das ist ein Wert, der nur von ganz
wenigen Maschinen erreicht werden
kann."

Stavros Georgitsaros, Leiter Anwen-
dungstechnik bei der Matsuura Machi-
nery GmbH, zu den maschinenbau-
technischen Pluspunkten: "Es gibt eine
ganze Reihe von Einzelpunkten, die zu
der hohen Leistungsfahigkeit der Ma-
schinenbaureihe MAM72 beitragen. Al-
lein die Gusskonstruktion wiegt mehr
als 6 Tonnen und dies lasst schon ge-
wisse Ruckschllisse auf die Steifigkeit
und Stabilitdt und damit auf die Genau-
igkeit des Zentrums zu." Um diese si-
cherzustellen, gehéren Features wie
beispielsweise eine direkte Wegmes-
sung fiir B- und C-Achse zur Standard-
ausstattung. So mag es auch nicht
Uberraschen, dass die MAM72-3VS mit
Werten aufwarten kann, die nicht all-
taglich sind: Positioniergenauigkeit auf
dem gesamten Verfahrweg 0,005 mm
bei einer Wiederholgenauigkeit von
(0,001 mm).

So beeindruckend diese Werte auch
sein mogen, fir Jochen Bitzer waren
nicht sie die allein ausschlaggebenden
KenngréBen: "Im Gegensatz zu der
vorhandenen Maschinen, bei der die
Obergrenze fur die Palette bei 15 kg
lag, kbnnen wir jetzt Palettengewichte
bis 60 kg nutzen. Dies bringt uns nicht
nur bei der Auslegung der Palette an
sich Vorteile, sondern wir kdnnen jetzt
die Spannvorrichtungen so konstru-
ieren, dass deutlich mehr Teile als bis-
her gespannt werden kénnen." Waren
es vorher abhangig von der BaugréBe
drei bis vier Gehauseteile, so kdnnen
jetzt sieben bis zehn Gehause pro Vor-
richtung gespannt werden. Pro Vorrich-
tung ergibt sich so eine Laufzeit von 40
Minuten bis einer Stunde. Das heift,
dass nicht nur die Wechselzeiten mini-
miert werden, sondern auch dem zu-
stédndigen Werker mehr Zeit verbleibt
um andere Aufgaben, Beispiel Qua-
litdtssicherung, anzugehen.

Bitzer: "Gut gefallen hat uns auch das
Konzept der Palettenverwaltung und
des externen Rustplatzes, wodurch es
keine Probleme mit Verschmutzung
oder Spaneubertragung gibt." Im Stan-
dard stehen 40 Palettenplatze zur Ver-
figung, optional kann auf 90 oder 180
Platze erweitert werden. Die Paletten
werden von den Zwischenstationen,

Bei der Fertigung von Teilen fiir die Sicher-
heitstiiréffner, im Bild ein Gehduse, werden
bei effeff schon seit Jahren 5-Achsenbear-
beitungszentren eingesetzt

Zum Unternehmen

Zu dem zentralen Produktfeld Turéffner ist
bei der Fritz Fuss GmbH & Co KG aA eine
Vielzahl von passenden Komponenten und
Systeme hinzugekommen. 1971 kamen
Einbruch- Meldesysteme, 1977 Brandmel-
dersysteme, 1983 der Bereich der Zutritt-
kontrollsysteme und 1989 die Zeiterfas-
sungssysteme dazu. Doch nicht nur auf
Seiten der Produkte expandierte das Un-
ternehmen, wie Tochtergesellschaften in
Frankreich, Ruménien, China, USA, ltalien
und Australien zeigen.

Im Jahr 2000 verkauften die Eignerfamilien
ihre Anteile an die schwedische Assa Abloy
Gruppe. Diese Gruppe mit einem Umsatz-
volumen von zirka 4,4 Mrd. DM und Uber
23000 Mitarbeitern gehoért zu den absolu-
ten Weltfirmen der Sicherheitsschlie3tech-
nik (Zylinder, Schloss, Turgriffe, Beschla-
ge, TurschlieBer). Konsequent wurde von
Assa Abloy bei ihrer jungsten Tochterge-
sellschaft dann die Sparten ausgegliedert
und verkauft, die nicht zum Kerngeschaft
gehdrten, so dass sich die weltweite Mitar-
beiterzahl und Umsatz von Fritz Fuss in
2000 gegeniber den Hochzeiten nahezu
halbiert haben. Am Standort Albstadt be-
stehen immer noch zwei effeff-Werke mit
insgesamt 32000 m? Produktionsflache, mit
Uber 420 Mitarbeitern.



ebenso von den Lagerpositionen und
von der Einschleusstation durch einen
zentral angeordneten Greifarm trans-
portiert. Die Transferzeit fir eine Palet-
te betragt dabei gerade einmal 25 Se-
kunden. Fir die Bearbeitung der Teile
stehen dabei mindestens (im Stan-
dard) 120 Werkzeuge zur Verfligung.
Dank des anerkannt cleveren Matsuu-
ra-Kassetten-Systems ldsst sich diese
Anzahl in 30er-Schritten bis maximal
240 Werkzeuge ausbauen. Stavros
Georgitsaros: "Eine nachtréagliche Er-
weiterung ist dabei absolut problemlos
moglich."

Ein Werkzeugwechsel — auch dies ein
mehr als nur passabler Wert — dauert
gerade einmal 0,5 Sekunden, wobei
die Werkzeuge stolze 8 kg wiegen und
maximal 260 mm lang sein durfen.

= Alle vorhandenen Programme wur-
den von Matsuura konvertiert, da
die urspriinglichen Programme fiir
ein horizontales Bearbeitungszen-
trum geschrieben worden waren

Wenn alle Werkzeugplatze be-
setzt sind, wird der maximale
Werkzeugdurchmesser  auf
80 mm eingeschréankt, wenn
aber Nachbarplatze frei blei-
ben, erhoht sich dieser Wert auf
150 mm.

Die schon angesprochene
Steifigkeit der MAM72 wirkt
sich im Ubrigen auch positiv
auf die Standzeit der Werkzeu-
ge aus. Jochen Bitzer: ,Mess-
bare Ergebnisse haben wir
schon im Umfeld der Werk-
zeugstandzeiten, so hat sich —
obwohl die Schnittparameter
sogar erhéht wurden — die
Standzeit der Gewindebohrer
glattweg verdoppelt."

Neben den maschinenspezifischen
Vorteilen, von denen es im ubrigen
noch einige zu nennen gabe (eigenent-
wickelte Hochleistungsspindeln, grof3-
dimensionierte Linearfihrungen, dop-
pelseitig gelagerter Dreh-/Schwenk-
tisch, Prazisions-Kugelrollspindel etc.)
ist man bei effeff auch von dem ,Dienst-
leister' Matsuura sehr angetan. So war
es beispielsweise nétig, alle vorhande-
nen Programme zu konvertieren, da
die vormalig eingesetzte Maschine im
Gegensatz zur Matsuura MAM 72 ein
horizontales Bearbeitungszentrum
war. Trotzdem gab es keinerlei Proble-
me, bereits existierende Programme
zu Ubernehmen, denn, so Jochen Bit-

Gentigend Raum,
um am Palettenbela-
deplatz vernlinftig
arbeiten zu kénnen

Einzige Sonderlésung ist die modifizierte
Tiir, die gebraucht wurde, da die Spannvor-
richtungen von oben mit einem Drehmo-
mentschlissel betétigt werden mussten

zer: "Matsuura hat sich sofort bereit er-
klart, alle benétigten Programme zu
kompilieren und auf die neuen Gege-
benheiten anzupassen." Auch dies
funktionierte "hervorragend". Gleiches
gilt fir die Ubernahme der Messmakro-
Strategien, die zusammen mit dem
Vorgédngermaschinenhersteller  ent-
wickelt worden waren.
Die in Albstadt eingesetzte MAM ist mit
einer einzigen Ausnahme eine absolu-
te Standardmaschine. Die Ausnahme
ist Beladeplatz fir die Paletten. Stavros
Georgitsaros: "Einzige Sonderldsung
ist die modifizierte Tur. Da schon sehr
gute Spannvorrichtungen vorhanden
waren, die aber von oben mit einem
Drehmomentschliissel gespannt wer-
den mussten, hat man die Tur modifi-
ziet und den Offnungswinkel ver-
gréBert, um hier gentugend Freirdume
zu schaffen." Jochen Bitzer: "Nach den
ersten Erfahrungen begann man, den
Storkreis der Maschine voll auszu-
schoépfen und mehr Teile auf die jeweili-
gen Vorrichtungen zu spannen, was die
Nebenzeiten zusatzlich reduziert."
Fir zukilnftige Investitionen, daran
lasst Jochen Bitzer keinen Zweifel, wird
die Leistungsféhigkeit der Matsuura-
Maschine als MaBstab gesetzt. Wer al-
so als Hersteller von Bearbeitungszen-
tren mit effeff ins Geschéaft kommen
will, muss ein Maschinenkonzept vor-
weisen kénnen, das dem der MAM-
Baureihe uberlegen ist — und das ist ei-
ne doch sehr sehr hohe Hurde.

ki

www.matsuura.de
www.effeff.de



,...unser Ziel ist es zu wachsen.’

A

Bert Kleinmann
Geschaftsfiihrer

Matsuura Machinery GmbH
Wiesbaden-Nordenstadt

Matsuura galt iiber lange Jahre als der
bestimmende Hersteller von Hochge-
schwindigkeitsbearbeitung als der Maf3-
stab schlechthin. Heute ist Matsuura in
diesem Technologiefeld nur mehr einer
unterdoch schon sehr vielen. Warum
sollte ein Kunde denn dann noch eine
Matsuura-Maschine kaufen?

Sicherlich hatten wir Ende der 80er und
Anfang der 90er Jahre erhebliche Frei-
stellungsmerkmale insbesondere im
Vergleich zu mitteleuropaischen Herstel-
lern. Dieser Vorsprungist heute in dieser
Form nicht mehr gegeben.

Aber es dirfte kein Unternehmen geben,
das beider Hochleistungszerspanung
auf einen gréBeren Erfahrungsschatz
zuriickgreifen kann als Matsuura. Diese
langjahrige Erfahrung hat sich naturlich
auch auf das gesamte Maschinenkon-
zept niedergeschlagen, soll heiBBen, alle
relevanten Komponenten sind hinsicht-
lich den Anforderungen der Hochlei-
stungszerspanung optimiert. Das kann
ein Unternehmen, das sich erst seit kur-
zer Zeit mitden Problemfeldern beschéf-
tigt nicht vorweisen. Unsere spezifischen
Stéarken sind vielleicht nicht mehr so pla-

Matsuura will mit neuem Geschéftsfiihrer und
zusétzlichen Steuerungslieferanten an alte
(erfolgreiche) Zeiten ankntipfen

(ai) Wer in Deutschland vor 10 Jahren in Richtung Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung bereit war zu investieren, hatte mitnahezu
absoluter Sicherheit einen Namen mit auf der List: Matsuura.
Das hat sich geandert. Der ehemalige Technologie- und wohl
auch Marktfiihrer hatin den vergangenen Jahren erfahren
mussen, dass es hun einmal nicht geniigt, ,nur‘ gute Maschinen
zu bauen. Mit einem neuen Geschéftsfiihrer und einem

neuen Steuerungslieferanten soll nun an die friiheren Erfolge
angekniipft werden. Keine leichte Aufgabenstellung, aber

auch keine unlésbare. Wir sprachen mit Geschéftsfiihrer Bert
Kleinmann tiber Chancen, Moglichkeiten und Konzepte.

kativ darstellbar, nichts desto weniger
schlagen sie sich im direkten Vergleich
mit Wettbewerbsmaschinen durch. Es
istja nun kein Problem, eine HSC-Spin-
del zu kaufen und diese in eine Maschine
zuintegrieren. Das heif3t aber noch lan-
ge nicht, dass jeder, der dies Spindel ein-
setzt, auch Maschinen bauen kann, die
eine entsprechende Dynamik haben und
das auchim Spanin der Kontur umset-
zenkonnen. Hier schlagt sich unsere Er-
fahrung sehr positiv nieder. Wie im tbri-
gen auch bei der Softwareentwicklung.
Das was wir zusammen mit Steuerungs-
hersteller entwickelt haben und ent-
wickeln, umfasst ein ganzes Paketan
spezifischen Verfahren und Anpassun-
gen, die man eben nicht von heute auf
morgen einbringen kann.

Und nicht zu unterschéatzen sind zudem
die Erfahrungen unserer Anwendungs-
technik, die sich mit dem Problemfeld
entsprechend lange beschéftigt und so
unseren Kunden sehr qualifiziert beraten
kann. Unsere Starke liegtin der Kombi-
nation aus Schnelligkeit, Prézision und
Langlebigkeit.

Noch ein Wort zu den Spindeln: Basie-
rend auf den langjahrigen Erfahrungen

bauen und konstruieren wir die Spindeln
selbst—und dies bis zu einer Drehzahl
von 60000 min™. Diese Spindeln sind
ausgesprochen langlebig und weisen
ein exzellentes Verhéltnis Leistung,
Drehmoment und Drehzahl auf.

Wie schidgt sich diese Erfahrung bei-
spielsweise bei dem Maschinenkonzept
nieder?

Wir erlebenimmer wieder, wie Uber-
rascht Betrachter sind, wenn sie einer-
seits sehen, wie kompakt und kréftig sich
der ganze Maschinenaufbau darstellt
und zum anderen mit welch hoher Dyna-
mik—mit 0,7 bis zu einem g - sich die Ma-
schinenbewegen. Aber—und dies
mdochte ich noch einmal betonen—unse-
re Maschinen erreichen diese Werte oh-
ne jede Einschrankung an Steifigkeit und
Stabilitat, wir setzen nicht auf Leichtbau-
weise, sondern bieten unseren Kunden
ein Maximum an Zuverlassigkeit.

Stichwort Dynamik. In diesem Bereich
setzen Linearantriebe die MaBstébe.
Hat Matsuura dieser Gegebenheit
schon Rechnung getragen?



Matsuura liefert seit Giber zwei Jahren
Maschinen mit Linearmotoren. Wir se-
hen aber dieses Antriebskonzept nicht
in allen Anwendungen, sondern gehen
davon aus, dass es bis auf weiteres auf
nur wenige Anwendungsfelder be-
schrankt bleiben wird. Vor allem dort,
wo es darum geht, mithohen Ge-
schwindigkeiten sehr diffizile Strukturen
bei sehr hohen Genauigkeiten zu bear-
beiten. Sprich indem Bereich, indem
die mit Umkehrspiel behaftete Kugel-
rollspindel zu Ungenauigkeiten neigt....

....wobei es aber daneben noch durch-
aus Anwendungen geben soll, bei de-
nen Linearmotoren Sinn machen.

Wenn Sie hier Langtischmaschinen,
meint Pendelbearbeitung, ansprechen,
dannistdies schon richtig. Nur haben
wir solche Maschinenkonzepte nichtim
Angebot. Insofern sehen wirden Line-
arantrieb nurin den schon genannten
Einsatzfeldern.

Angesichts dervon Ihnen auflisteten
Vorteile sollte man meinen, die Werk-
hallen und Werkstétten hierzulande
Quellen iiber vor Matsuura-Maschinen.
Wie viel Maschinen sind derzeitin
Deutschland im Einsatz?

Wir haben 800 Maschinen im Markt,
viele davon stammen allerdings noch
aus Zeiten unseres ehemaligen Ver-
triebspartners. Die nach dessen Kon-
kurs 1994 installierte eigene Vertriebs-
gesellschaft hat Uber Jahre relativ de-
fensiv agiert....

....was sich mit der Berufung von Bert
Kleinmann zum Geschdftsfihrer grund-
legend dndern soll.

Unser Ziel ist es, zu wachsen. Wir wol-
len einen moderaten Wachstumskurs
steuern und wir wollen unseren Markt-
anteil steigern. Dies wird nur in kleinen
Schritten méglich sein. Langfristig geht
unsere Planung in Richtung von 60 ver-
kauften Einheitenim Jahr, was einer
deutlichen Steigerung der letztjahrigen
Zahl entspricht. Aberich méchte noch
einmal betonen, dass niemand davon
ausgeht, dass dieses Ziel innerhalb nur
weniger Jahre realisierbar wére.

Welche Aufgabenstellung féllt dem
Standort hier in Nordenstadt zu?

Ein GroBteil der Mannschaftistim Be-
reich Service tétig. Wirnehmen mit un-
serer Mannschaft hier vor allem Modifi-
zierungen vor, wenn die Maschinen an
anwendungsspezifische Erfordernisse
angepasst werden missen. Daneben
werden wirin einem gréBeren MaBe als

Auf einen Blick

Matsuura Machinery Corporation ist
ein reines Familienunternehmen und
hatim letzten Jahr rund 700 Bearbei-
tungszentren gebaut und damit ein
Umsatzvolumen von knapp 200 Mil-
lionen Euro realisiert. 40 Prozent der
Maschinen gehen in die USA, 30 Pro-
zent nach Europa.

Die Produktpalette umfasst vertikale
und horizontale HSC-Bearbeitungs-
zentren héchster Qualitéat. Besonde-
re Erwadhnung verdient hierbei die
vertikale 5-Achsen Fertigungszelle
MAM72-3VS, deren Konzept die
mannlose Fertigung tiber einen Zeit-
raum von bis zu 72 Stunden ermég-
licht. Ziel von Matsuuraist es, die Pré-
senz in Deutschland und im angren-
zenden Ausland auszubauen und die
Vertriebs- und Serviceaktivitaten wei-
ter zu intensivieren. Eine wichtige
Rolle hierbei kommt dem Matsuura
Technologie- und Schulungszentrum
in Wiesbaden zu.

Seit Juli 2001 ist Bert Kleinmann (37)
Geschéftsfihrer der Matsuura Ma-
chinery GmbH in Wiesbaden-Nor-
denstadt. Er verflugt iber langjahrige
Erfahrung im Vertrieb von Werkzeug-
maschinen. In seiner bisherigen Po-
sition trug er Verantwortung als Pro-
duct Manager und Area Sales Mana-
ger bei der Bridgeport Machines Ver-
triebs GmbH in Weiterstadt.

Zum 01.01.2002 hat zudem die neu-
gegrundete Matsuura Europe GmbH
in Nordenstadt ihre Arbeit aufgenom-
men. Dieser Gesellschaft fallt die Auf-
gabe zu, die Distributoren in Europa
beim Vertrieb und After Sales zu un-
terstiitzen. Die Matsuura Europe
GmbH wird von Geschéftsfuhrer
Takashi Kuratsuwa geleitet und be-
schéftigt acht eigene Mitarbeiter.

.»...kein Unternehmen geben, das bei der
Hochleistungszerspanung auf einen gréf3e-
ren Erfahrungsschatz zurtickgreifen kann
als Matsuura.”

bisher geschehen unsere externen Ver-
triebspartner unterstitzen.

Traditionell setzt Matsuura im Steue-
rungs- und Antriebsbereich auf Fanuc.
Seit der letztidhrigen EMO steht als Al-
ternative auch die Kombination Sie-
mens/Yaskawa zur Verflgung. Was
verspricht man sich davon?

Fanuc baut ohne jede Frage exzellente
Steuerungen wie Antriebe. Und Fanuc
istin Asien und Nordamerika absoluter
Marktfihrer. In Europa und hier vor al-
lemin Zentraleuropa ist man dagegen
sicher nicht falsch beraten, wenn man
eine Siemens-CNC an die Maschine
adaptiert. Wir haben schon auf der ver-
gangenen EMO Auftrage geschrieben,
die mit einer Fanuc-Steuerung nicht zu
machen gewesen waren. Flr uns bringt
der Einsatz des Paketes Siemens/Yas-
kawa ein zusatzliches Verkaufsargu-
ment mit sich, da in Europa sowohl die
Akzeptanz der Siemens-Steuerungen
wie auch der Yaskawa-Antriebe eine
sehrhohe ist. Im Gbrigen nicht nurin Eu-
ropa, denn wir haben bereits eine ganze
Reihe von Maschinen bei einem japani-
schen Automobilherstellerim Einsatz,
die mit diesem Paket ausgerustet sind.
Der Erfahrungen dort lassen sich nur
mit ,AuBerst positiv: umschreiben.

]

www.matsuura.de



