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Kundentestimonials zum SMM und Technologie-Standort Schweiz

bei _

{{Die Teilnahme am «Technologie-Standort Schweiz» bringt jeweils ein
hervorragendes Feedback in Form von neuen Projekten und Auftragen. Das

ist sensationell. »)

Roland Héfliger, Geschaftsfiihrer, Jato AG

{(Fiir die Walter AG, einer der innovativsten Werkzeughersteller weltweit, gehéren
SMM, MSM als auch das SMM InnovationsFORUM mit zu den besten Fertigungspor-

talen der Schweiz. »?

Peter Petri, Managing Director, Walter (Schweiz) AG

V=P

{{ich bin begeistert, welche Reaktionen wir auf unsere letzten
Publikationen im «Technologie-Standort Schweiz» hatten. Diese Investition hat sich

wirklich mehrfach gelohnt. ))

Manuel Meier, CEO, IBOR AG

{{wir erhalten dank unserer Prasenz im SMM regelméssig Anfragen fiir Fertigungs-
projekte. Das SMM-Team macht in dieser Hinsicht einen ausgezeichneten Job. ))

Markus Weber, Geschaftsfiihrer, BWB Werkzeugmaschinen AG

{{ Geballte Kompetenz aus der Schweiz. Das vermittelt die Zeitschrift «Technologie-
Standort Schweiz» und da sollte kein innovatives Schweizer Unternehmen fehlen. Wir

sind auf jeden Fall dabei — mit Erfolg und durchwegs positiven Riickmeldungen! )}

Markus Schnyder, COO, Mikron Tool International

{{Der SMM ist aus Sicht von GF Machining Solutions eine hervorragende Plattform,
um unsere kundenspezifischen Fertigungslosungen einem breiten Fachpublikum zu

prasentieren. )}

Thomas Wengi, Managing Director, GF Machining Solutions International SA

Bilder: Entzeroth

Der SMM Schweizer MaschinenMarkt ist das flihrende, crossmediale Fachmedium der Schweizer MEM-Industrie und die Infor-
mationsquelle fiir Entscheider, Einkaufer und Fachmanner, wenn es um technische Anwendungen, neueste Produktentwicklun-
gen, Messetrends oder Wirtschaftsmeldungen geht. Nutzen Sie den SMM als Plattform fiir lhren effizienten Werbeauftritt: ob
in den Printausgaben des SMM oder auf www.maschinenmarkt.ch — hier werden Sie gesehen!

Der Technologiestandort Schweiz — Auflage 60000 Exemplare — richtet sich konkret an Schweizer Unternehmen, die den gesamten
deutschsprachigen Raum in Deutschland Osterreich und der Schweiz abdecken wollen. SCHWEIZER MASCHINENMARKT

%7 Vogel Business Media smm.ch msm.ch media@vogel-media.ch




Swissmade:
Starke Schweizer

In der Schweiz gibt es mehr als nur Banken, Berge und
Kihe, wie unser Technologiestandort Schweiz zeigt.
Schweizer Unternehmen bieten Hochleistungs-
technologien, die ihresgleichen suchen. Und die Prazision
stimmt. Schweizer Produkte sind nicht die billigsten, aber
wenn man einmal in Schweizer Technologien investiert
hat, dann will man nie wieder etwas anderes haben.

Ob Werkzeugmaschinen, Werkzeuge, Software, Messtechnik , Automations-
Idsungen oder Prazisionswerkstlcke: Die Schweizer Industrie verfUgt Gber ein
enormes Portfolio an Technologielésungen, die Massstabe setzen. So unterschied-
lich die Technologien sind, eines haben die Schweizer Hersteller gemein. Es gibt konkret drei Dinge, worauf die
Schweizer Unternehmen besonderen Wert legen: Kundenzufriedenheit, Kundenzufriedenheit und nochmals Kun-
denzufriedenheit. Dafir machen Schweizer alles. Und das ist letztlich auch einer der Griinde, warum die Schweizer
derart erfolgreich unterwegs sind.

Eine der weiteren grossen Starken Schweizer Unternehmen ist ihre eher kleine Unternehmensgrésse. Gegenluber
deutschen Unternehmen sind sie um den Faktor 10 bis 100 kleiner. Jetzt fragt man sich, was soll das fur ein Vorteil
sein? Ganz einfach: jeder einzelne Mitarbeiter ist viel ndher am Kunden dran. Diese Kundenahe wirkt sich positiv auf
die gesamte Produktentwicklung aus. Zudem kénnen die Unternehmen viel schneller reagieren, nicht zuletzt, weil
die Entscheidungswege kirzer sind.

Wer mit Schweizer Herstellern zusammen gearbeitet hat bestatigt das. Es passt einfach alles. Vom Produkt Uber
den Service bis hin zu den Kontakten mit kompetenten und zuvorkommenden Mitarbeitern. Es wird extrem sorg-
faltig und zuverlassig gearbeitet, und die Termine werden eingehalten.

Und jetzt zu einer kleinen Besonderheit in dieser Ausgabe: wir portraitieren erstmalig einen jungen Softwareher-
steller. Und auch hier wieder: die Software ist zugeschnitten auf Fertigungsunternehmen und Zulieferbetriebe und
zwar zu 100% kundenorientiert. Ich konnte mit zwei Kunden sprechen, die diese Software im Einsatz haben. Sie
berichteten nur positiv Uber die Swissmade-Software; entwickelt von einem kleinen Team im Raum ZUrich, welches
die Branche und deren Anliegen genau kennt. Entsprechend klasse ist die Software - Swissmade halt. Und last but
not least: Die Menschen hinter den Technologien, die hier vorgestellt werden, verstehen etwas von ihrer Sache. Viel
besser geht es kaum. Aber lesen Sie selbst.

Y/

Matthias Bohm
Chefredaktor, Schweizer Maschinenmarkt

PS: Unsere néchste internationale Ausgabe «Schweizer Qualitats-Zulieferer» im Herbst 2019 ist bereits in Planung.
Wollen Sie dabei sein? Dann schreiben Sie eine Mail an: matthias.boehm@vogel-media.ch
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Hohe Fertigungstiefe: Die Boni AG fertigt alle
Komponenten ihrer Produkte inhouse.
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Ohni Luut gaht nut

Ein grosser Dank geht an die Kolleginnen der Vogel Business Media AG, die sich fUr die
Sonderpublikation «Technologie-Standort 2018/2019» voll einsetzten. Unser Redaktoren-

Team war besonders fleissig und besuchte einige Unternehmen gemeinsam mit den Fotografen
Thomas Entzeroth und Natalie Szathmary. Vielleicht sieht man es dem Heft an: uns hat die
Arbeit grosse Freude bereitet. Vielen Dank auch an alle beteiligten Unternehmen. Das Fotografen-
team ist Ubrigens immer offen fur Industriefotografie, ein Teil inrer Fotos sehen Sie in diesem
Heft. Sie missen nur auf die Bildquelle: Thomas Entzeroth achten.

Matthias Bohm, Verlagsleiter Silvano Boni, Stv. Chefredaktor Konrad Miicke, Redaktor
matthias.boehm@vogel-media.ch silvano.boeni@vogel-media.ch konrad.muecke@vogel-media.ch

Anne Richter, Redaktorin Loris De Cia, Crossmedia Berater Eveline Mackli, Crossmedia Beraterin
anne.richter@vogel-media.ch loris.decia@vogel-media.ch eveline.moeckli@vogel-media.ch

. ,g“_ :'f‘

Rainer Ackermann, Crossmedia Berater Margaux Pontieu, Crossmedia Beraterin Thomas Entzeroth, Fotograf

rainer.ackermann@vogel-media.ch margaux.pontier@vogel-media.ch foto@entzeroth.ch
Danke!



Klima & Mobilitat:
Elektro-Autos im Vergleich

Bild: Tesla

RANG 1 - Tesla Model S:
Der Tesla Model S ist eine fUnfti-

rige Limousine fiir die Oberklasse.
Oberklassig ist auch sein Preis mit
rund 100000 CHF (je nach Ausstat-
~ tung). Fur die Schweizer kein Grund,
ihn nicht zu kaufen: Seit Jahren ist die
Limousine aus dem Jahr 2012 an ers-
ter Stelle unter den neuzugelassenean
Elektrofahrzeugen in der Schweiz.

Auf Elektroantrieb umsteigen oder lieber auf andere Technologien und
Verkehrskonzepte hoffen? Je nachdem, welcher Mobilitdtsexperte zu diesem
Thema befragt wird, féllt die Antwort anders aus. Fakt ist: An der Technik
scheitert der Durchbruch der E-Fahrzeuge nicht, héchstens am Willen der

Automobilisten.

Derzeit bieten Fahrzeuge mit Elektromotoren die einfachste
Maoglichkeit, den Verkehr CO,-neutral zu gestalten. Diese Aus-
sage wurden sicherlich nicht alle Mobilitdtsexperten so unter-
zeichnen. Ein Teil der Berichterstattung Uber Elektroautos streut
Zweifel an deren Umweltfreundlichkeit. So hat kurzlich der
deutsche Automobilklub ADAC mithilfe des Instituts fUr Energie-
und Umweltforschung Heidelberg (ifeu) in einer Studie den
CO,-Ausstoss verschiedener Antriebsarten verglichen. Sie ka-
men zum Schluss, dass das E-Auto nicht in jeder Klasse emis-
sionsarm fahrt. Die CO,-Emissionen bei der Batterieherstellung
und der deutsche Strom-Mix werfe es zurtick. Nur, was fur
Deutschland gilt, gilt nicht fur alle Léander auch. Deutschland
produziert hauptsachlich Strom mit Kohle. Kohle gilt als die
grosste CO,-Schleuder aller Energiequellen. Aber die Lander,
die hauptséchlich auf Kohle setzen, werden immer weniger.
Denn heute sprechen auch wirtschaftliche Faktoren gegen
Kraftwerke dieser Art. Der Anteil der Kohle an der Energiepro-
duktion sinkt deshalb. Nun hat die vom ADAC angestossene
Studie veraltete Jahreswerte genommen, um den deutschen
Strommix abzubilden. Lag der Anteil an fossiler Energie der
deutschen Bruttostromerzeugung im Jahr 2014 bei 55,3 Pro-
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zent, liegt er in diesem Jahr unter 50 Prozent. Dies macht den
Braten nicht feiss sagen Sie”? Doch, wenn jedes Kilowatt durch
saubere Energie ersetzt wurde.

Ké&me der Strom ausschliesslich aus erneuerbaren Quellen,
ware das Elektroauto klar im Vorteil gegenlber reinen Benzin-
und Diesel-Fahrzeugen. Dies sagt im Ubrigen auch die Studie
des ADAC. Jeder verbrannte Liter Diesel oder Benzin setzt
immer CO, frei, egal wie sparsam das Auto ist. Die anderen
Schadstoffe und Emissionen im Individualverkehr durften in
dieser Diskussion ebenfalls nicht vergessen werden. Luftschad-
stoffe wie Stickoxide (NOx) und Feinstaub (PM10) emittiert das
Elektroauto anders als der Diesel beim Betrieb keine. Auch die
Larmbelastung ist beim E-Auto geringer als bei Benziner und
Diesel. Da das Kohlendioxid aber als der wichtigste Umwelt-
faktor im Zuge der Klimakrise genannt wird, misst sich jede
Technik an ihr. Wie der CO,-Ausstoss pro Antriebsart in der
Schweiz im Jahr 2017 aussieht, zeigt die Abbildung 1. Hier liegt
der Elektroantrieb klar vorne, inkl. Importstrom aus Frankreich
und Deutschland. Wer nicht auf Motor mit Auspuff verzichten
kann, fahrt mit einem Hybrid immer noch emissionsarmer als
reine Benzin- und Dieselfahrzeuge. Kein Wunder ist dagegen,

Eine internationale Sonderpublikation des Schweizer Maschinenmarktes - SMM




Bild: VBM / Sergio Caré-Lucas

Neus Inverkehrsetzungen von rein elektidsch betriebenen Autes nach Kanton im Jahe 2017
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Abb. 5: Aargau 365, Appenzell Ausserrhoden 29, Appenzell Innerrhoden
20, Basel-Landschaft 151, Basel-Stadt 56, Bern 423, Fribourg 109, Genéve
214, Glarus 17, Graublinden 101, Jura 27, Luzern 202, Neuchétel 44,
Nidwalden 25, Obwalden 30, Schaffhausen 49, Schwyz 120, Solothurn 147,
St. Gallen 256, Thurgau 141, Ticino 141, Uri 9, Vaud 408, Wallis 189, Zug
150, Zurich 1506

dass die «puristische» Antriebsart am meisten CO, rauspustet.
Trotzdem halten sich Benzin und Diesel an der Spitze der ver-
kauften Fahrzeuge (Abb. 2).

Durchschnittlich 37 km unterwegs

Als bessere Alternative gegentiber dem Elektroantrieb werden
oft die Wasserstoff-Brennstoffzellen und alternative Flissig-
brennstoffe angepriesen. Auch Autoproduktionspapst Horst
Wildemann von der TU MUnchen sieht langfristig die Wasser-
stoff-Technologie im Vorteil, vor allem wenn die saubere Strom-

Durchschnittliche Tagesdistanz in km
(CH)
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Abb. 3: Durchschnittlich legte 2015 jede Einwohnerin und jeder Einwohner
der Schweiz téglich knapp 37 km im Inland zurtick. Der Grossteil davon
(65 Prozent) wurde mit dem Personenwagen bewéltigt. Die restlichen
Bewohner gehen zu Fuss, steigen aufs Fahrrad oder nehmen den Zug.
Die zurtickgelegte Strecke nimmt jedes Jahr leicht zu. Eine Trendwende
ist noch nicht absehbar. Die durchschnittliche Tagesunterwegszeit betragt
dabei etwa 91 Min.

Bild: VBM / Sergio Caré-Lucas

produktion nicht nachkomme. FUr Wasserstoff spricht aus-
serdem seine aktuell (noch) gréssere Reichweite. Die Frage ist
aber, brauchen Autofahrer mehr Reichweite? Laut Bundesamt
fur Statistik liegt die durchschnittliche Tagesdistanz pro Person

bei knapp 37 km (Abb. 3).
Auch gunstigere Elektroautos schaffen heute problemlos
“Reichweiten von mehr als 250 km mit voller Batterie.
~  Das reicht problemlos fur 99 Prozent aller Fahrten.
. Fur die Strecke dartiber hinweg ist bereits heute ein
Netz von Schnellladestationen an Autobahnraststat-
ten vorhanden. Und es werden immer mehr. In die-
sem Zusammenhang werden oft auch die lange
Batterieladedauer und die wenigen Ladestationen
erwahnt. Die Ladedauer ist abhéngig von der Ladesta-

tion.

Der Technologieanbieter ABB lancierte kurzlich ein Ladesys-
tem mit 350 kW Leistung fuir Elektrofahrzeuge, welches das
Aufladen innert Minuten ermdglicht. Die Ladetechnik wére the-
oretisch vorhanden, nur die Fahrzeuge (noch) nicht. Dagegen
muss fUr die Versorgung mit Wasserstoff ein neues Tankstell-
ennetz aufgebaut werden und der Treibstoff muss zu den Tank-
stellen transportiert werden. Gleiches gilt auch fUr die alterna-
tiven FlUssigbrennstoffe. Ob diese Rechnung aus monetérer
und Klimagassicht tiefer sein wird als die gegentber Elektro-
antrieb, darf bezweifelt werden. Wasserstoff und alternative
Flissigbrennstoffe sind gegebenenfalls ein weiteres Puzzle im
Wandel zu einer sauberen Mobilitét. Insbesondere in der Lo-
gistik, wo schwere Lasten Uber lange Distanzen transportiert
werden mussen, ist ein Potenzial vorhanden.

Plug-in-Hybrid vorn

2017 war Ubrigens das beste Jahr bezUglich Neuzulassungen
an «Okologischen Fahrzeugen» in der Schweiz. Lag der Anteil
der alternativen Antriebe und energieeffizienten Fahrzeuge an
den Neuzulassungen im Jahr 2016 noch bei 4,8 Prozent, war
es 2017 5,63 Prozent. Im Jahr 2018 sind es derzeit 6,26 Pro-
zent (Stand 11.07.2018). Abschreckend wirkt neben den hohen
Anschaffungskosten sicherlich immer noch die Reichweiten-
angst; also die Angst, ohne Strom stehen zu bleiben. Auch
dieser Aspekt kann aus den Statistiken heraus gelesen werden.
Nicht anders ist zu erklaren, warum so viel mehr Autos mit
fossilen Antrieben verkauft werden als schadstoffarme Pkws.
Auch die Anzahl an Fahrzeugen mit Hybrid-Antrieb steigt hier-
zulande stérker an als die der E-Autos (siehe Kasten). Schwin-
dend klein ist der Anteil an Elektrofahrzeugen, bei 4,5 Mio.
Autos auf den Schweizer Strassen. Rund 20000 durften es
sein. Doch ihre Zahl steigt. Dies zeigen auch die letzten vier
Quartale der Verkaufszahlen 2017/2018: Plus 4000. Noch steht
Tesla unter den Herstellern als Spitzenreiter an erster Stelle.
Gleich dahinter folgen BMW und Renault, die zusammen so
viele Autos verkaufen wie Tesla alleine. Im Gegensatz zu Tesla
steigen deren Verkaufszahlen aber jéhrlich an, dagegen der
Marktanteil von Tesla sinkt. Man kénnte also sagen, die Prole-
tarisierung der Elektrofahrzeuge hat begonnen. Sollte aber
Tesla die Produktion seines Model 3 endlich steigern kénnen,
wird sich die Statistik wahrscheinlich wiederum zugunsten der
Amerikaner wenden. Aber Elon Musk hat derzeit bekanntlich
ein paar Probleme mit der Massenproduktion. Immer weniger
eine Rolle spielen bei den Neuzulassungen dagegen Gas und
Diesel-Hybrid. Uberhaupt miissen die Hersteller wegen der
Dieselaffare mit Umsatzeinbussen bei Diesel rechnen. Welche
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Anteile der alternativen Antriebe und energieeffizienten
Fahrzeugen an den Neuzulassungen in der Schweiz
- Ameil Exdgas
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Abb. 4: Die Zahl an emissionsarmen Fahrzeugen nimmt in der Schweiz jahr-
lich zu. Bereits letztes Jahr lag der Anteil bei Uber 5,5 Prozent. Dieses Jahr
werden es noch einmal mehr sein.

Elektroautos und Plug-in-Hybride bei den Schweizern auf den
vorderen Réangen stehen, kdnnen Sie online auf der Webseite
des Schweizer Maschinenmarktes nachschauen. Scannen Sie
dazu den QR-Code.

Die Mobilitatszukunft wird vielfaltig

Wer nun auf OV und Fahrrad hofft, wird auch in Zukunft ent-
tauscht sein. Das Fahrrad wird zwar immer beliebter und gilt
als kostengunstiger und klimafreundlicher Autoersatz, doch es
mangelt an der richtigen Infrastruktur wie breitere Velospuren
mit intelligenten VerkehrsfUhrungen, die schnelleres und effizi-
enteres Vorwéartskommen ermdglichen, oder Duschen und
Umkleidekabinen am Arbeitsplatz. Auch hier muss viel getan
und Geld investiert werden. Doch auch wenn dies erflllt wére,
ware der Klimaeffekt marginal. Dies sagt der Forscher fur Ver-
brennungssysteme Prof. Konstantinos Boulouchos von der
ETH ZUrich. Wenn alle Fahrdistanzen von zehn Kilometer und
weniger mit dem Fahrrad oder E-Bike gefahren werden, lagen
die CO,-Einsparungen im besten Fall zwischen 8 und 19 Pro-
zent. Ausserdem, nicht jeder kann oder mag auf das Auto
verzichten. Es braucht schliesslich auch einen Willen, um bei
Regen, Kélte und Schnee aufzusitzen. Geschweige denn, man
muss etwas Grosses oder Schweres transportieren. Also muss
es der OV richten, bei dem die theoretische Bilanz ebenfalls
gut ausschaut. Aber auch hier stellt sich die Frage: Zu welchem
Preis? Wurden alle Pendler in den funf grossten Schweizer
Stadten vollumfanglich auf den OV umsteigen, liesse sich rund
16 Prozent der CO,-Emissionen vermeiden, schrieb Boulou-
chos im ETH-Blog. Allerdings musse die Transportkapazitat um
50 Prozent erhdht werden. Es ist also nicht so einfach, wie es
sich einige NGOs und Politiker erhoffen.

Noch hat die Revolution in der Verkehrspolitik insbesonde-
re auf dem europdischen Kontinent nicht stattgefunden, trotz
Verkaufssubventionierung bei Autos und obwohl Europa auf
diesem Feld sich gerne visionar gibt. Will man den Klimawandel
und die steigende Mobilitdt unter einen Hut bringen, muss aber

TECHNOLOGIE-STANDORT SCHWEIZ 2018/2019

+

MNeuwagenflotte der vergangenen acht Jahre nach
wichtigster Antriebsart

¥ Rest W Reine Elektiofehrzeuge W Diesellshroeuge W Benzinfohrzeuge
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Abb. 2: 2017 sind insgesamt 412827 motorisierte Strassenfahrzeuge neu
in Verkehr gesetzt worden. Gegeniiber dem Jahr 2016 entspricht dies einer
Abnahme um 0,5 Prozent. Bei der grossten Fahrzeuggruppe, den Perso-
nenwagen, wurden 315 032 neue Inverkehrsetzungen registriert — rund 1,3
Prozent weniger als 2016. Besonders stark fiel der Riickgang mit 9,4 Pro-
zent bei den Dieselfahrzeugen aus (113 848 Neuzulassungen 2017). Dies
hangt sehr stark mit dem Dieselskandal in der Autoindustrie zusammen.
Mittlerer Energieverbrauch und Kohlendioxid-
Ausstoss je Treibstoffart (CH)

W1 D0kem 9 COZkm
Benzin ekl My 167 | I
Diesel .y 55 | 1758 |
Elektrisch e Wos
Benzin-PHEV | Range Ext. 3157 | B o=
Diese-PHEV | Rarge Ext 1533 Ex3
CNG (compressed ol o) XK 10935 |
CNG/Benzn bifuel o925 | o752 |
E8sBanzin bitual 841 EN

Abb. 1: Seit 1996, dem Beginn der vom Bundesamt fiir Energie BFE erfass-
ten Zeitreihe, nahmen die durchschnittlichen CO2-Emissionen von PW erst-
mals zu. Derzeit liegt der vom Bund festgelegte Kohlendioxid-Zielwert bei
130 g/km. Die néchste Verschérfung der Zielvorgabe tritt per 2020 in Kraft.
Bis dahin missen Importeure ihre durchschnittlichen CO2-Emissionen auf
durchschnittlich 95 g CO2/km senken. Betrachtet man die Kohlendioxid-
werte, kann man davon ausgehen, dass dieses Ziel mit reinen Benzin- und
Diesel-Motoren in den ndchsten Jahren nicht erreichbar ist.

was geschehen. Derzeit steckt die Welt in einer Ubergangs-
phase zu sauberer Stromproduktion. Ob dieser erwiinschte
Wandel schnell genug erfolgen wird, um den Klimawandel auf-
zuhalten, ist dabei eine andere Frage. Weiterhin auf eine Alter-
native zu Elektroautos zu warten, ist keine hilfreiche Losung.
Ein Elektrofahrzeug statt ein Auto mit Motor und Auspuff ist
derzeit die richtige Antwort auf die anfangs gestellte Frage.
Denn, Schadstoffe missen vermieden werden. Je weniger,
desto besser. Em
m Sergio Caré-Lucas
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Kooperationen mit Hochschulen und
Universitaten erhéhen die Innovations-
kraft von Unternehmen markant.

Mit Wissenstranster

Innovationskraft starken

Kleine und mittelstandische Unternehmen sind das Riuckgrat der Schweizer
Wirtschaft. Dies gilt im Besonderen fur die MEM-Branchen. Wichtig fir die
Innovationsfahigkeit von KMU ist der Wissenstransfer von Hochschulen zu den
Betrieben. Wie sieht es damit konkret aus? Zwei Beispiele zeigen, wie es gehen

kann.

Die Schweiz gilt als eines der innovativsten und konkurrenz-
fahigsten Lander der Welt. So belegte die Schweiz im Global
Competitiveness Report 2017/2018 des WEF (World Economic
Forum) den ersten Platz. Eine Studie der Schweizerischen Aka-
demie der Technischen Wissenschaften (SATW) zeigt aber
auch, dass die Schweizer Industrie gerade bei der Innovations-
kraft zwischen den Jahren 1997 bis 2014 an Terrain verloren
hat. Auch im aktuellen Global Competitiveness Report
(2018/2019) belegt die Schweiz «nur» noch den vierten Platz.

Geméss der Studie der SATW betreiben immer weniger
Firmen Forschung & Entwicklung (F&E). Hinzu kommt, dass
immer mehr Grossunternehmen ihre F&E ins Ausland verlagern.

Diese zwei Faktoren flhren gemass der Studie zu einem Know-
how-Verlust in der Schweiz. Betroffen von dieser Entwicklung
sind vor allem die Branchen Elektronik/Instrumente, Maschi-
nenbau, Metallerzeugnisse und Nahrungsmittel.

Innovationskraft durch F&E-Kooperationen
starken

Gerade fur KMU, die Uber kein grosses F&E-Budget verfugen,
kann die Zusammenarbeit mit Hochschulen und Universitaten
eine interessante Moglichkeit sein, an neuen Technologien teil-
zuhaben und neue Produkte zu entwickeln.
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Dain der Schweiz 99 % der Firmen KMU sind, ist es wichtig,
dass die Bildungsinstitute Kooperationsmdglichkeiten auf die-
se Firmenstrukturen ausrichten. So kdnnen Unternehmen an
den Chancen, die neue Technologien und Verfahren erdffnen,
partizipieren und dadurch wettbewerbsféahig bleiben und Ar-
beitsplatze schaffen.

Nutzen Unternehmen den Wissens- und
Technologietransfer?

Die Konjunkturforschungsstelle der ETH ZUrich (KOF) unter-
suchte die Wissens- und Technologietransferaktivitaten zwi-
schen der Wirtschaft und dem Hochschulsektor (Universitat
und Fachhochschulen). Insgesamt betreiben 28 % der Schwei-
zer Firmen Wissens- und Technologietransfer mit Schweizer

Industrievertreter und ETH-Forschende
treffen sich am Industry Day.
Llar |
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= www.innosuisse.ch — Schweizerische Agentur flr In-
novationsférderung

m www.ethz.ch — EHT ZUrich/Industry Relations

= www.fhnw.ch — Fachhochschule Nordwestschweiz/
Abteilung Technik

= www.htwchur.ch — Hochschule fur Technik und Wirt-
schaft Chur

= www.zhaw.ch — ZHAW Zircher Hochschule fir Ange-
wandte Wissenschaften

= www.hslu.ch — Hochschule Luzern

= www.unibas.ch — Universtitat Basel

= www.unitectra.ch — Unitectra — Technologietransfer Uni
Basel, Bern und Zlrich

Hochschulen, davon 9 % auch mit auslandischen. In der Indus-
trie nutzen etwa ein Drittel der Firmen diese Mdglichkeit. Am
aktivsten sind die Hightech-Branchen und grosse Firmen.

Kooperationsmdglichkeiten und Ziele

Die Studie der KOF arbeitete drei gangige Kooperationsmog-
lichkeiten mit den Bildungsbetrieben heraus. In erster Linie
werden vor allem informelle Kontakte und Ausbildungsange-
bote (50 %) genutzt. Konkrete Forschungsbeziehungen (18 %),
Beratungsdienstleistungen (15 %) und die Nutzung der hoch-
schuleigenen Infrastruktur (12 %) gehdren ebenfalls zu den
Nutzungsformen.

Durch die Zusammenarbeit wollen Firmen in erster Linie
unternehmerisches Know-how mit spezifischen Fahigkeiten
erganzen (46,3 %), Mitarbeiter aus- oder weiterbilden (29,5 %)
oder spezifische F&E-Projekte durchflhren (25,6 %).

GrUnde, weshalb keine Kooperationen entstehen, sind, dass
Firmen glauben, ihre Forschungsfragen seien fir Hochschulen
uninteressant, oder sie erachten es als schwierig, die F&E-
Ergebnisse zu vermarkten.

Was bringt Wissens- und
Technologietransfer den Unternehmen?

Unternehmen, die mit Hochschulen zusammenarbeiten, profi-
tieren in erster Linie dadurch, dass sie neue Technologien Uber-
nehmen kdnnen oder selber neue Technologien entwickeln.
Der Austausch mit den Bildungsstéatten hat zudem einen posi-
tiven Einfluss auf die Mitarbeiter. Generell kann gesagt werden,
dass Wissens- und Technologietransferaktivitaten die Innova-
tionsleistungen der Unternehmen signifikant erhdhen und der
Anteil innovativer Produkte am Umsatz steigt. Ein weiterer
positiver Effekt ist, dass sich auch die Arbeitsproduktivitat
erhoht.

Am meisten profitieren Unternehmen, wenn sie einen inten-
siven Kontakt zu den Bildungsinstitutionen pflegen, sei es in
Form von gemeinsamen Projekten oder durch die Nutzung der
Infrastruktur. Diese Unternehmen sehen die Bildungseinrich-
tungen als festen Innovationspartner. Firmen, die nur einen
losen Kontakt zu den Universitaten und Hochschulen pflegen,
profitieren wenig vom Wissens- und Technologietransfer.

Eine internationale Sonderpublikation des Schweizer Maschinenmarktes - SMM
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Lasertechnik mit Inspire: Herstellung

eines Mikrowerkzeugs mit einem
ultrakurz gepulsten Laser.

ETH als Innovationspartner

Ein wichtiger Innovationspartner fiir die Schweizer MEM-Indus-
trie ist die ETH. Sie versucht, mit ihrer Abteilung «Industry Re-
lations» die Kontaktschwelle zu den ETH-Instituten niedrig zu
halten.

Rund ein Viertel der Anfragen bei Industry Relations stam-
men von KMU, und bei den Vertréagen, die abgeschlossen
werden, betragt der Anteil Projekte mit KMU-Beteiligung ein
Drittel.

Allein im vergangenen Jahr verzeichnete Industry Relations
Uber 300 Anfragen. «Wir finden die richtigen Ansprechpartner
und organisieren Treffen, vermitteln den Firmen aber auch, wie
die ETH funktioniert, welche Gefasse es fur Kooperationen gibt
und mit welchen Kosten Projekte verbunden sind», erklart
Teamleiter Urs Zuber. Im weiteren Verlauf evaluiert das Team
mogliche Kooperationspartner in der ETH, macht Laborbesich-
tigungen mit Firmenvertretern oder organisiert Workshops, in
denen Professuren ihr Forschungsgebiet und Firmen ihre An-
liegen présentieren. «Die Chancen fur eine Zusammenarbeit
sind dann besonders gross, wenn sich neues Wissen aus der
Grundlagenforschung mit einer konkreten Anwendung verbin-
den lasst», sagt Zuber.

Erfolgreiche Kooperationen im
Maschinenbau

Einen besonders hohen Stellenwert geniesst die Anwendung
von Wissen aus der Grundlagenforschung im Maschinenbau.
Um dies zu férdern, ist bereits vor 14 Jahren aus einer gemein-
samen Initiative der ETH Zurich mit der MEM-Industrie die In-
spire AG hervorgegangen. Ziel von Inspire ist es, die Innovati-
onskraft der Schweizer Industrie zu starken. «Wir wollen die
Lucke zwischen Grundlagenforschung von Hochschulen und
der Produktentwicklung in der Industrie schliessen», erklart
Martin Stockli, operativer Leiter von Inspire. Das Angebot rich-
tet sich insbesondere an KMU, die oft nicht Uber eine eigene
Forschungsabteilung verfigen.

80 Forschende arbeiten bei Inspire in zehn Forschungsgrup-
pen, die von sechs ETH-Professoren fachlich betreut werden.
Sie decken alle Wissensgebiete ab, die flr Design, Entwicklung
und industrielle Herstellung hochwertiger technischer Produk-
te von Bedeutung sind. Laufend sind rund 70 Projekte in Be-
arbeitung, an denen mehrere Firmen und Hochschulen beteiligt
sein kénnen.

Beispiel 1: Ultrakurzpulslaser fur
Mikrowerkzeuge

Als Beispiel nennt Stdckli ein Kooperationsprojekt, bei dem es
darum ging, mit einer Ultrakurzpulslasermaschine Kleinstwerk-
zeuge aus Hartmetall, in diesem Fall Mikrofraser, mit einem
Durchmesser von weniger als einem halben Milimeter herzu-
stellen. Die Projektpartnerin Fraisa SA mit Sitz in Bellach bei
Solothurn produziert solche Mikrowerkzeuge, die bei der Her-
stellung medizinischer und elektronischer Geréte, aber auch
bei Uhren zum Einsatz kommen. Produziert werden die Fraser
unter anderem mit hochprézisen Werkzeugmaschinen der
Ewag AG, die weltweit unterschiedlichste Industrien beliefert
und sich als zweite Partnerin am Projekt beteiligte.

Mikrofraser sind aus sehr hartem Material, das bei herkémm-
lichen Methoden oft mit Diamantwerkzeugen geschliffen wird.
«In diesem Prozess wird aber auch das Diamantwerkzeug ab-
genutzt, und entsprechend teuer ist das Verfahren», erklart
Stockli. Zudem konnen Kréfte, Vibrationen und Hitze beim
mechanischen Prozess das Werkzeug schadigen. Anders sieht
es aus, wenn das Material mit einem ultrakurz gepulsten Laser-
strahl bearbeitet wird: «Die getroffenen Atome werden vom
hochenergetischen Laserstrahl quasi weggesprengt, und zwar
S0, dass das benachbarte Material kaum etwas abbekommt,
dass es also praktisch keinen Warmeeintrag ins Werkstuck
gibt», erklart Stéckli das Prinzip.

Gunstiger in der Herstellung

Das Material wird also gleichsam verdampft. Verbliffend dabei
ist die Prazision. Im Kooperationsprojekt konnten die Forschen-
den zeigen, dass der Werkzeugrohling nicht beschadigt wird,
wenn geeignete Strahlquellen verwendet werden. Erste Versu-
che mit den erzeugten Mikrofrasern haben zudem demonstriert,
dass ihre Leistungsfahigkeit mit derjenigen geschliffener Werk-
zeuge mindestens vergleichbar ist. Grosser Vorteil: Sie sind
deutlich glinstiger in der Herstellung.

Realisiert wurde das Projekt mit Unterstitzung der KTI, heu-
te Innosuisse, bei der Inspire als Forschungsstétte akkreditiert
ist. Wie aber kommt es zu solchen Kooperationen? «Viele
|deen entstehen an Fachveranstaltungen, an Fachgruppentref-
fen von Swissmem oder an ETH-Anlassen wie dem Industry
Day, an denen sich ETH-Professoren und Gruppenleiter von

Gemass einer Studie der Konjunkturforschungsstelle der
ETH (KOF) vernetzen sich nur wenige Unternehmen mit
auslandischen Bidlungsinstitutionen.
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Mit additiver Fertigung kann die Firma Alpa Kamerateile in
grosser Formenvielfalt herstellen, die beispielsweise Makro-
fotografie in héchster Vollendung ermdaglichen.

Inspire mit Firmenvertretern austauschen», weiss Stockli. Auch
Weiterbildungsprogramme dienen solchen Kontakten. Bis aus
einem ersten Kontakt ein konkretes Projekt wird, kann es auch
mal etwas dauern. «Das ist keine verlorene Zeit, weil so das
notwendige Vertrauen in die jeweiligen Fahigkeiten des Partners
aufgebaut wird», sagt Stockli.

Beispiel 2: Additive Fertigung fihrt zu
Formenvielfalt

Mirko Meboldt, ETH-Professor fiir Produktentwicklung und
Konstruktion und einer der sechs Leitprofessoren bei Inspire,
ist Experte fur additive Fertigung und gab vor drei Jahren ein
Radiointerview. Daraufhin erhielt er einen Anruf von Thomas
Weber, Inhaber von Alpa, einem Kamerahersteller im Premium-
bereich. Die Firma mit zwdlf Mitarbeitenden fertigt System-
kameras fur Profifotografen, in die sich zahlreiche Objektive und
Backs integrieren lassen.

Kompetenzaufbau im Unternehmen

«Zun&chst haben wir eine Pilotstudie im Rahmen einer Semes-
terarbeit realisiert, um die Technologie kennenzulernen», erzahit
Meboldt. Im Zentrum standen die Fragen, was additive Ferti-
gung fur die Konstruktion und die Produktion bedeutet und wie
der Kunde die Technologie akzeptiert. Dann ging es darum, bei
Alpa Uber zwei Jahre schrittweise Wissen aufzubauen. Am
Anfang druckten die Partner Kleinteile, etwa einen Hebel fUr die
Kameraeinstellung. «Keine wirkliche Herausforderung», lacht
Meboldt. Doch der erste Schritt flr die Umsetzung der Imple-
mentierungsstrategie. «Erfahrungen in Kleinprojekten zu sam-
meln, ist essenziell, denn die Mitarbeitenden mussen sich die
Technologie zu eigen machen», erklart Meboldt. So wird bei
Partnerfirmen die Expertise im Umgang mit der Technologie
aufgebaut und das Risiko eines finanziellen Verlusts minimiert.
Mit der Streulichtblende folgte ein Musterbeispiel der additiven
Fertigung: Bisher wurden die Blenden — angepasst an die un-
terschiedlichen Objektive — in verschiedenen Grossen aus Hart-
kunststoffen oder Metall gefertigt. Sie waren schwer, und wenn
man damit anstiess, gab es einen Schlag aufs Objektiv. Im
Austausch mit verschiedenen Partnern kam die Idee auf, dieses
Teil aus thermoplastischem Polyurethan zu drucken. Die Blen-
den lassen sich jeweils optimal flir eine spezielle Kombination
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Eine Maglichkeit der Kooperation
mit Hochschulen und Universitaten
ist die Nutzung der Infrastruktur.

aus Objektiv und Sensorbrennweite abstimmen. Diese Formen-
vielfalt ware mit traditionellen Fertigungstechniken nie umzu-
setzen gewesen.

«Alpa kann so den Bestandteil gunstiger herstellen, weil
Konstruktions- und Logistikaufwand wegfallen. Zudem hat das
Teil einen hdheren Kundennutzen, weil es leichter ist und man
es zusammengefaltet in eine Tasche stecken kann», berichtet
Meboldt. Fur die Zukunft planen die Partner einen Konfigurator,
in dem die Kunden ihre Streulichtblende individuell bestimmen
kénnen. Ziel ist eine nahtlose digitale Kette vom Kunden in die
Produktion.

Als Nachstes nahmen sich die Partner der additiven Ferti-
gung eines ganzen Systems an, einer Kamera fur die Photo-
grammetrie, mit der man hochauflésende 3D-Scans mit der
Textur von Objekten machen kann. Nach rund zwei Jahren kam
von Alpa die Mitteilung, dass sie die additive Fertigung als Zu-
kunftstechnologie einschéatzen, die fur die Firma substanziell
sei: der Startschuss fUr einen Antrag an Innosuisse.

Im Projekt namens «Platon» wollen die Partner die Grund-
lagen flr Produkte im Videosegment mit einem hoéchstmagli-
chen Grad an Individualisierung und kurzen Innovationszyklen
erarbeiten. Der Gedanke dahinter: Durch das zunehmende
Zusammenwachsen von Fotografie und Bewegtbild, gerade
im Online-Bereich, entstehen vollkommen neue Marktsegmen-
te, in denen die Kundenbedurfnisse noch wenig bekannt sind.
Um darauf schnell und flexibel mit neuen Produkten reagieren
zu kdnnen, bietet sich der 3D-Druck an.

«Das ist eine exemplarische Roadmap, wie wir sie mit
Unternehmen anstreben», sagt Meboldt. Die Zusammenarbeit
mit KMU schétzt er nicht zuletzt deshalb, weil bei ihnen
Entscheidungsprozesse gewdhnlich schlank ablaufen und sie
so Produkte relativ schnell auf den Markt bringen kdnnen. Denn
darum geht es ihm: «Erst wenn sich Produkte verkaufen, ge-
nerieren wir mit unserer Forschung einen gesellschaftlichen
Nutzen», ist Meboldt Uberzeugt. Und daflr winscht er sich
noch viele weitere Firmen, die offen sind fir Neues. <<
m Sr

Information
ETH Zirich
www.ethz.ch
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und die Konjunkturforschungsstelle der ETH (KOF)
korrigiert ihre BIP-Prognose 2018 fir die Schweiz
nach oben, von 2,3% auf 2,9%.

Schweizer Konjunktur und
Maschinenbau im Hohenflug

Die Schweizer Wirtschaft und insbesondere der Maschinenbau befinden sich

in einer Hochkonjunktur. 2018 steigt das Bruttoinlandprodukt voraussichtlich um
beachtliche 2,9 %. Die internationale Konjunktur liefert positive Impulse und
auch die heimische Wirtschaft stitzt die wirtschaftliche Entwicklung. Die
Arbeitslosigkeit wird dank der guten Konjunktur ebenfalls sinken.

Die Schweizer Wirtschaft befindet sich in einer konjunkturellen
Hochphase. Die gute Verfassung der Weltwirtschaft und die
Binnenwirtschaft liefern positive Impulse flr die Schweizer Kon-
junktur. So ist die Kapazitatsauslastung in der Industrie inzwi-
schen so hoch wie zuletzt im Jahr 2011.

2018 besser als erwartet

Die starke Wirtschaftsleistung ist breit abgestitzt, sowohl die
Industrie als auch die Dienstleistungsbranchen konnten ihre
Produktion ausweiten. Die KOF revidiert inre Prognose fUr das
BIP im Jahr 2018 von 2,3 % auf 2,9 %.

Die Expansion der Weltwirtschaft wird sich — so Stand Ok-
tober 2018 —in der zweiten Jahreshélfte 2018 noch leicht be-
schleunigen. Die Prognose der KOF fur 2019 liest sich dagegen
bescheidener. Ab 2019 wird sich die konjunkturelle Entwicklung
etwas abflachen. Insbesondere die US-Wirtschaft wird aufgrund
fiskalischer Impulse in der nahen Zukunft kraftig expandieren,
aber auch hier werden die hohen Wachstumsraten des Vorjah-
res wohl nicht mehr erreicht.

In China ist die konjunkturelle Dynamik weiterhin lebhaft, der
Euroraum entwickelte sich etwas schwécher. Die Konjunktur in
vielen Schwellenlandern wird in 2018 und den Quartalen des
Jahres 2019 durch Liquiditatsabflisse und Wahrungsabwer-
tungen gedampft werden. Insgesamt durften allerdings nur
allmahlich die Aussichten fUr das internationale wirtschaftliche
Umfeld sich leicht eintrlben. Somit gehen vom Aussenhandel
zun&chst weiterhin positive Impulse fUr die Schweizer Konjunk-
tur aus.

Stabile Entwicklung des privaten Konsums

Als grosste einzelne Nachfragekomponente tragt der inlandische
Schweizer private Konsum massgeblich zur Entwicklung der
volkswirtschaftlichen Endnachfrage bei. Im Prognosezeitraum
wird er sich weiter stabil entwickeln: Eine solide Einkommensent-
wicklung mit leicht steigenden Léhnen der Schweizer Arbeit-
nehmer stitzen die Entwicklung des privaten Konsums. Da im
nachsten Jahr die Teuerung weniger stark steigen wird als die
Nominalléhne, resultiert auch ein kleiner Reallohnzuwachs.
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stark von der Erneuerung und Erweiterung von Transportmitteln
gepragt. Nun gehen die Flottenerneuerungen langsam zu En-
de, sodass das Wachstum der Ausristungsinvestitionen nach
2019 allmahlich nachlassen wird. Der Rlickgang wird aber zum
Teil durch Investitionen in anderen Teilen der Wirtschaft kom-
pensiert werden, wozu vermehrt auch Erweiterungsinvestitionen
beitragen.
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Beitrage der jeweiligen Weltregionen zum weltweiten BIP-Wachstum.

W HOF Prognosa 3. Clivher 2018 @ KOS Prognoss 15, Junl 2013

Die Schweizer Konjunktur befindet sich im Hohenflug: Die KOF prog-
nostiziert fir 2018 ein BIP-Wachstum von 2,9%. Fir 2019 wird mit 1,7%
BIP-Wachstum gerechnet.

Bild: KOF

Die KOF erwartet, dass sich die konjunkturellen Zuwéchse
des Bruttoinlandprodukts (BIP) Gber den Prognosezeitraum bis
Ende 2020 abschwéachen werden. Zwar durfte fir 2019 der
Anstieg des BIP bei 1,7 % liegen und flr 2020 bei 2,1 %. Der
tiefere Wert fir 2019 ist aber nicht auf die Konjunkturentwick-
lung, sondern auf geringere Einnahmen der in der Schweiz
ansassigen internationalen Sportverbande zurlickzufuhren.

KOF: Das Konjunkturforschungszentrum der ETH

Die KOF ist das Konjunkturforschungszentrum der ETH
und liefert fundierte Informationen im Bereich der Wirt-
schafts- und Konjunkturforschung. Sie erstellt eine Vielzahl
von Prognosen und Indikatoren zur Konjunkturbeobach-
tung. |hr Datenpool aus Unternehmensbefragungen ist
einmalig in der Schweiz. Aus diesen Daten generiert die
KOF verschiedene Indikatoren (KOF Konjunkturbarometer,
Beschaftigungsindikator, KOF Geschaftslage, u.a.), die ein
Stimmungsbild der Schweizer Wirtschaft wiedergeben.

Ihre Umfrageresultate wertet sie vierteljghrlich aus und
stellt sie der Offentlichkeit vor, ebenso ihre Konjunkturpro-
gnosen. Sie analysiert aber auch die Innovationstatigkeit
Schweizer Unternehmen, liefert Studien zu den Gesund-
heitsausgaben oder kommentiert aktuelle wirtschaftliche
Entwicklungen. So ist die KOF auch (zusammen mit dem
ifo Institut in MUnchen) an der Gemeinschaftsdiagnose in
Deutschland beteiligt, die der deutschen Regierung als
Richtmass fur die zukUnftige wirtschaftliche Entwicklung
dient.

Arbeitslosigkeit auf tiefem Niveau

Der Konjunkturaufschwung hat sich auch auf den Arbeitsmarkt
ausgewirkt: Die Beschéftigung steigt (2018: +1,9 % in Vollzei-
taquivalenten) und die Zahl der Arbeitslosen geht zurtick. In
2018 wird die Quote der bei den Arbeitsdmtern registrierten
Arbeitslosen bei 2,7 % liegen, in 2019 und 2020 bleibt sie sta-
bil bei 2,5 %. Die Arbeitslosenquote nach der international ver-
gleichbaren Definition der internationalen Arbeitsorganisation
(ILO) wird sich im Prognosezeitraum von 4,7 % in 2018 auf
4,4 % in 2019/2020 abschwéachen.

Maschinenbau hat kraftig aufgeholt

Im Prognosezeitraum sollte sich die positive Entwicklung tber
die Branchen hinweg fortsetzen. Die von der Frankenaufwer-
tung 2015 am stérksten betroffenen Branchen, der Maschi-
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Bisherige und prognostizierte Entwicklung der Konsumentenpreise.

nenbau und die metallverarbeitende Industrie sowie die Tou-
rismusdienstleister, haben in der letzten Zeit kraftig aufgeholt
und kénnen bei der unterstellten stabilen Wechselkursentwick-
lung mit weiteren Zunahmen ihrer Produktion rechnen.

Der Detailhandel hat wieder Marktanteile zurickgewonnen
und wird gemass der aktuellen KOF-Prognose kunftig weiter
expandieren. Flr die Finanzdienstleistungen ist die KOF skep-
tischer, und das Baugewerbe, welches seit 2007 Jahr fur Jahr
die Produktion erhéhen konnte, ist nun an einem Wendepunkt
angelangt. Die KOF erwartet im Baugewerbe fUr die ndchsten
Jahre eine Stagnation der Wertschdpfung.

SNB wartet mit Zinssteigerungen auf ersten
Schritt der EZB

Der seit etwa 2017 schwéachere Kurs des Frankens gegenuber
dem Euro hat zur Verbesserung der Gewinne der mit auslan-
dischen Anbietern im Wettbewerb stehenden Unternehmen
beigetragen. In der Prognoseperiode geht die KOF als techni-
sche Annahme von einem stabilen Wechselkurs von 1.13 ge-
genuber dem Euro aus. Angesichts der guten Wirtschaftslage
waére eine Anhebung der Zinsen vorstellbar.

Bild: KOF
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Beitrag am realen BIP-Wachstum: Produktionsseite. 2015 gab es seitens
der Industrie kein BIP-Wachstum, ganz im Gegensatz zu 2018.

Arbain guasquone
ey
5
-
-~
~ —————
~ Ty Tt Wl R o - s
\"‘ - T b P —
7
4=
T LT e e o B L |
el ;o1 oLk 2013 004 LS e oy ol i o]
Gomasa 0 == Gomees EECO

Die Arbeitslosenquote wird 2018 weiter sinken. Die unterschiedlichen
Arbeitslosenquoten ergeben sich aus differierenden Arbeitslosenmodellen
der ILO respektive SECO.

Im Euroraum bleiben die Kurzfristzinsen aber wohl noch ein
Jahr deutlich negativ. Eine frlihere Anhebung der schweizeri-
schen Zinsen wére darum mit einer Aufwertungsgefahr verbun-
den. Deswegen erwartet die KOF, dass die Schweizerische
Nationalbank ihre Zinsen nicht vor der Européischen Zentral-
bank anheben wird. Die Langfristzinsen, die zuletzt wieder
etwas sanken, werden voraussichtlich bereits zur Jahreswen-
de nach oben tendieren. Der Anstieg wird aber langsam erfol-
gen, sodass die Rendite auf 10-jahrige Bundesanleihen bis zum
Ende der Prognoseperiode unter 1 % verbleibt.

Prognoserisiken

Abwartsrisiken fur die KOF-Prognose kommen insbesondere
aus dem internationalen Umfeld, vor allem ein Einbruch des
Welthandels aufgrund von Handelskriegen kénnte die Schwei-
zer Wirtschaft treffen. Angesichts eines drohenden ungeord-
neten Brexit und einer méglichen Wiederbelebung der Sorgen
um die Stabilitédt des Euro kdnnte der Schweizer Franken als
traditionelle «sicherer Hafen»-Wahrung die Erholung der
Schweizer Exportwirtschaft vom Aufwertungsschock 2015
rickgangig machen. -boh-

Bild: KOF

Bild: KOF
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Keller AG fur Druckmesstechnik
Ihr Schweizer Drucksensorik-

Spezialist

Die Keller AG flr Druckmesstechnik mit Hauptsitz in Winterthur (Schweiz) ist
Europas fuhrender Hersteller von isolierten Druckaufnehmern und
Drucktransmittern. Die gesamte Wertschépfung, von der Fertigung der
Einzelteile tUber die Kalibration des Drucksensors bis hin zur Endkontrolle der
fertigen Produkte, erfolgt am Hauptsitz in Winterthur. Alle Produkte der Keller

AG sind somit «Made in Switzerland».

Das Sortiment der Keller AG

Piezoresistive Drucksensoren der Keller AG bestechen durch
hochste Genauigkeit und Druckbereiche von 5 mbar bis 2000
bar. Neben mehr als 500 Standard-Produkten entwickelt und
produziert der Schweizer Drucksensorik Spezialist etliche kun-
denspezifische Losungen.

In Uber 35 hochspezialisierten Fertigungsinseln werden mit
modernsten automatisierten Herstellungsverfahren Grossseri-
en industrieller OEM-Aufnehmer sowie Sonderbauformen in
kleinsten Stlickzahlen hergestellt. So entstehenjahrlich mehr
als eine Million Druckaufnehmer und Drucktransmitter. Die ho-
he Stlckzahl erlaubt tiefe Preise trotz vielschichtigen Produk-
tionsprozessen und héchsten Qualitatsanforderungen.

Keller Produkte im Einsatz

So vielseitig wie die KellerProduktpalette sind die Einsatzge-
biete der Druckaufnehmer. Sie Uberwachen Grundwasserpegel,
regeln den Kabineninnendruck in Flugzeugen, sorgen fur die
reibungslose Umschaltung von Erdgas auf Benzin in bivalenten
Fahrzeugen und dienen als Referenzsensoren in der Labor-
technik. Keller Spezialsensoren wie modulare Druckkatheter
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und andere Miniaturaufnehmer sind in der Forschung dusserst
beliebt. Die Keller AG fur Druckmesstechnik und die Keller
GmbH Jestetten sind nach ISO 9001 zertifiziert. Damit ist die
Ruckverfolgbarkeit der Messgrossen auf nationale Normale
gegeben.

Kundenspezifische Losungen

Grosse Flexibilitat, hochste Genauigkeiten
Beste Qualitat — Made in Switzerland
Kleinste Stlickzahlen sowie Grossserien
Zertifiziert nach 1ISO 9001

KELLER AG

fUr Druckmesstechnik
St. Gallerstrasse 119
CH-8404 Winterthur
Tel. +41 52 235 25 25
info@keller-druck.com
www.keller-druck.com
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Die gepriiften Gleitlager gehen inklusive Prifprotokoll in den Versand.

Al ThE

GGT: Partner fur Gleitlager seit 1984

Die GGT Gileit-Technik AG in Klssnacht am Rigi verfiigt im Bereich der
Gleitlager-Technik Uber ein hoch spezialisiertes und langjahriges Know-
how, um Gleitlagerungen auf den Anwendungsfall hin technologisch
perfekt zu entwickeln. Im Gesprach mit Branko Meljancic (Inhaber der
GGT) zeigt sich, auf welche Besonderheiten bei der Gleitlager-Technik
zu achten ist. Gerade bei der Auswahl der Lagermaterialien — auch im
Hinblick auf die Randbedingungen - kommt der Erfahrung des

Unternehmens eine Schliisselrolle zu.

Die nach ISO 9001:2015 zertifizierte GGT Gleit-Technik AG hat
sich auf die Herstellung und den Vertrieb von Gleitlagern spe-
zialisiert. Rund 80% des Umsatzes generiert sie durch Gleitla-
ger. Den Rest erwirtschaftet die GGT durch weitere Produkte
wie Sinterfilter (Pneumatik-Schallddmpfer), Formteile, Gelenk-
kopfe oder die Lohnfertigung von CNC-Drehteilen aus Bronze,
Messing und Kupfer.

VVom Maschinenmechaniker zum Inhaber

Der Chefredaktor des SMM, Matthias Bohm, sprach mit Bran-
ko Meljancic, Inhaber und Geschéftsfuhrer der GGT Gleit-Tech-
nik AG. Er ist in 2003 in das Unternehmen als CNC-Mechani-
ker eingetreten, hat sich zum Dipl. Maschinentechniker HF
weitergebildet, anschliessend die Produktionsleitung tibernom-
men. Im Jahre 2006 einigte sich der Grinder und ehemalige
Inhaber Urs Germann und Branko Meljancic auf ein MBO (Ma-
nagement Buyout). Seitdem liegt die Zukunft des Unterneh-
mens in den Handen von Branko Meljancic und seinem Team.

Eines der umfangreichsten Gleitlager-
Sortimente in der Schweiz

Branko Meljancic: «Gleitlager sind typischerweise C-Teile. Das
kann sich aber schnell andern, wenn die Maschine zum Beispiel

wegen eines C-Teils nicht 1auft, dann wird ein Gleitlager ganz
schnell zum A-Teil. Es ist daher sehr wichtig, das richtige Gleit-
lager fur die entsprechende Applikation auszulegen und einzu-
setzen. Wir beraten unsere Kunden in allen Fragen der Gleitla-
ger-Technik, um die optimale L&sung fur sie zu finden. Ein
weiterer wichtiger Punkt ist die Lieferfahigkeit. Wir verfigen
Uber eines der umfangreichsten Gleitlager-Sortimente in der
Schweiz. Wir bevorraten Uber 6000 Artikel von genormten oder
kundenspezifischen Gleitlagern in Kissnacht am Rigi. Eine
weitere Starke der GGT ist die eigene Produktion. Wir haben
uns auf die Fertigung von Gleitlagern und die Lohnfertigung
von CNC-Drehteilen aus Bronze, Messing und Kupfer spezia-
lisiert. Die Losgréssen beginnen bei Stickzahl 1 und gehen in
die tausende.»

Vielseitigkeit an Gleitlager-Lésungen

Die Herstellung von Gleitlagern kann hoch anspruchsvoll sein.
Das liegt in der Vielseitigkeit der Moglichkeiten von Gleitlage-
rungen begrindet, aber nicht nur.

Branko Meljancic: «Es fangt, wie oben besprochen, bei der
Materialauswahl an und hort bei den Schmierstoffen oder dem
Gegenlaufpartner auf. Dazwischen gibt es unzéhlige Parameter,
die die Gleitlagerpaarung beeinflussen. Welches Wellenmate-
rial wird verwendet, welche OberflachengUte und Harte hat die




B f‘ Branko Meljancic,

Inhaber und Ge-
schéftsflhrer der GGT
Gleit-Technik AG, hat
als CNC-Polymecha-
niker im Unternehmen
begonnen und ist
technologisch in der

Gleitlager-Technik
bestens bewandert.

Bild: Thomas Entzeroth
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Nach dem Bearbeiten
werden die Oberfla-

chen per Sichtkontrol-
le gepruft.

Welle, um welches Toleranzfeld handelt es sich, ist die Welle
beschichtet, wenn ja wie und mit was, wurde die Oberflache
gehartet, wie hoch ist die Betriebstemperatur usw. All diese
Faktoren haben Einfluss auf die Eigenschaften der Gleitlage-
rung, deren Gestaltung und die Wahl des richtigen Gleitlagers.»

Einer der entscheidenden Vorteile

Gleichwohl sind die meisten Gleitlager nach DIN ISO genormt
wie z.B. DIN 1850, DIN ISO 4379, ISO 2795 oder DIN ISO
3547. Darlber hinaus gibt es sehr viele Handelsbezeichnungen
von verschiedenen Anbietern. Die meisten Produkte sind gleich
oder vergleichbar aufgebaut und weisen (unter Vorbehalt) somit
ahnliche oder gleiche Eigenschaften auf. Prinzipiell sind diese
gegeneinander austauschbar.

Auslegung von Gleitlagerungen

Branko Meljancic: «Als Gleitlager-Spezialist unterstitzen wir
Konstrukteure und Ingenieure bei der Auslegung und Auswahl
der Gleitlagertypen und -arten. Wir bekommen regelmassig
Anfragen von Kunden, die auf der sicheren Seite bei der
Gleit-lager-Auslegung sein wollen. Unser Stéarke ist, dass wir
auf eine jahrzehntelange Erfahrung bauen kdnnen, die wir in
der Herstellung und Konzeption von Gleitlagern einfliessen las-
sen.»

Pordse und selbstschmierende Sinterlager

Das gesinterte Gleitlager ist eines der altesten Produkte der
Pulvermetallurgie. Sinterlager haben sich seit Jahrzehnten in
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Die Endabnahme und

. Kontrolle ist entschei-
dend, damit das Gleit-
lager seine Funktion
sicher erfullt.

» ,'F:'j':'!__"‘“j:.
] I R
Branko Meljancic im
Gesprich mit dem
SMM-Chefredaktor

Matthias Bohm.
Entzeroth

allen Bereichen der Technik bewahrt. lhre guten Lagereigen-
schaften werden entscheidend durch die hohe Fertigungsge-
nauigkeit und die Porositat des Sinterwerkstoffes bestimmt.
Diese beiden Merkmale sind auch fiir die Funktion eines Sin-
terlagers als selbstschmierendes Gleitlager von besonderer
Bedeutung.

Fertigungsverfahren auf die Werkstoffe
zugeschnitten

Branko Meljancic: «Entscheidend bei Gleitlagern aus Sinterme-
tall ist, dass bei der spanenden Bearbeitung der Gleitflachen
die Poren offen bleiben mussen. Wenn hier Fehler gemacht
werden bei der Bearbeitung, schliesst sich die Oberflache
(glanzt) des Sinterlagers und das Ol kann nicht austreten. Das
hort sich in der Theorie einfach an, aber man muss die Schnitt-
parameter, Werkzeuge oder die Kuhlung immer auf den Typ
der Legierung abstimmen.»

Die ISO 9001:2015 zertifizierte GGT Gleit-Technik AG kennt
die Herausforderungen im Bereich der Gleitlager-Technik in all
seinen Facetten, was entscheidend ist fUr eine optimale Gleit-
lager-L&sung und die Zukunft des Unternehmens.

GGT Gleit-Technik AG
Meierskappelstrasse 3
CH-6403 Kussnacht am Rigi
Tel. +41 41 854 15 30
info@gleitlager.ch
www.gleitlager.ch

gleit-technik ag
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X2CrNiMo17-12-2 das 14-fache Zeitspanvolumen wie sein Mitbewerber.

Bild: Mikron Tool

20xd-Tieflochbohren in einer neuen Dimension: mit 764mm/min saugt
sich der GrazyDrill Cool SST-Inox férmlich in den Inox-Block rein.
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20 Janre Mikron fool In Agno:
sensationelles \Wachstum

Fraser mit finffach héheren Schnittdaten, bei mehrfach héheren Standzeiten in
Hochleistungswerkstoffe wie Chrom-Nickelstéhle bis hin zu Inconel.
Unglaublich? Fast unglaublich, wenn man nicht die jingste Generation der
Mikron-Fraser «CrazyMill Cool P&S» im Einsatz hat. Hierbei handelt es sich um
Swissmade-Hochleistungsfraser der absoluten Spitzenklasse. Der SMM-
Chefredaktor konnte sich in der Entwicklungsabteilung von Mikron Tool Agno
ein Bild von den jungsten Fraser- und Tieflochbohr-Entwicklungen machen.

Vor 20 Jahren wurde Mikron Tool als eigenstandiges Unterneh-
men gegriindet und wuchs seither von 30 auf Uber 230 Mitar-
beiter. Und es hort nicht auf zu wachsen: Die Produktionen in
Agno und Rottweil platzen derzeit aus allen Nahten, gesucht
werden 60 (!) qualifizierte Mitarbeiter, doch dazu spater. Der
Grund fur das enorme Wachstum liegt in den herausragenden
Leistungsdaten der CrazyMill- und CrazyDrill-Werkzeuge be-
grundet, die technologisch zur Weltspitze gehdren.

Enorm: 14-faches Zeitspanvolumen

Marco Cirfeta, Verkaufsleiter Mikron Tool: «Unsere Werkzeuge
kosten oft mehr als die unserer Mitbewerber, aber sie verkaufen
sich hervorragend und das Interesse ist enorm. Ein Beispiel:
Wir hatten dermassen viele Besucher an der letzten AMB an
unserem Stand, unter anderem, weil sie von den Leistungsda-
ten unserer Werkzeuge gehdrt haben. Mittlerweile hat es sich
herumgesprochen, dass unsere Werkzeuge zu den besten am
Markt gehoren, wie man am folgenden Beispiel an den Schnitt-
werten unserer jungsten Entwicklung CrazyMill Cool P&S sieht.
Der CrazyMill Cool P&S bringt das 14-fache Zeitspanvolumen
wie sein Mitbewerber. Das sind Werte, die glaubt man uns nicht,
bis wir es dann an der Maschine prasentieren.»

Im folgenden die Schnittwerte beim Nutfrdésen von ASTM
316L, X2CrNiMo17-12-2:

CrazyMill P&S, d = 5mm:

ve: 150 m/min, n = 9550 U/min

ap 1xd, vf = 573 mm/min,

Qs = 14.33 cm®/min

Schnittdaten des Mitbewerbers:
ve: 46 m/min, n = 2928 U/min,
ap 0.2xd, vf = 213 mm/min,
Qs = 1.07 cm®/min

Dr. Alberto Gotti (Entwicklungsleiter): «Mit dem CrazyMill
P&S verfliigen wir neu Uber ein Multitalent: Bohr-, Rampen-,
Nuten-, Taschen-, Umfangsfrasen. Der Kunde kann mit unse-
rem Tauchfréser nicht nur extrem schnell frasen, er spart noch
dazu ein zweites oder drittes Werkzeug ein. Jetzt kommen wir
zum Zeitspanvolumen. Der CrazyMill fahrt ein héheres ap, ho-
heres vc und hoheres vi. Mit einem 5mm Fraser ein Zeitspan-
volumen von Qs = 14.33 cm®/min zu generieren, das ist eine
extreme Herausforderung und muss auch «spanetechnisch»
bewaltigt werden. Um die Spéne effizient aus der Bearbeitungs-
zone zu entfernen kommt unsere patentierte, integrierte Kiih-




Das Team setzt auf Innovation und nochmals Innovation, einer der wichtigsten
Grunde fur das erfolgreiche Wachstum von Mikron Tool der letzten 20 Jahre.
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Wegen der enormen Nachfrage, 30 Prozent plus gegeniiber Vorjahr,

platzt die Produktion aus allen Nahten. Sowohl in Agno als auch in
D-Rottweil werden je 30 guallifizierte Spezialisten gesucht.

CrazyMill Cool P&S: Senkrecht ins Material eintauchen (Bohren), eine Nute ins Volle frdsen und abschliessend in einem Schlichtdurchgang die Fréasoperation
fertigstellen, das alles in Hochgeschwindigkeit und noch dazu in schwierigste Materialien.

lung voll zum Tragen: die Spane werden effizient rausgesplilt,
gleichzeitig bleiben die Schneiden kalt.»

Eine weitere Neuheit aus der Tessiner Werkzeugschmiede
ist der CrazyDrill Cool SST-Inox flr Edelstahl, zurzeit fur Bohr-
tiefen bis 20xd ab Lager erhéltlich, mit bisher nicht fir méglich
gehaltenen Schnittwerten. Nachstes Jahr werden noch lange-
re Versionen bis 30xd und bis 40xd auf den Markt gebracht.
Der innengekuhlte d = 4.3 mm Tieflochbohrer, der dem
SMM-Chefredaktor exklusiv prasentiert wird, bohrt in einen
1.4404-Block, als war es ein Stlick Butter, mit einem Vorschub
von 780mm/min, in einem Bohrstoss ohne zu entspanen. Der
CrazyDirill Cool SST-Inox bendtigt fur 129mm lediglich 10 Se-
kunden.

FUnf bis zehnfache Leistungssteigerungen

Markus Schnyder (President): «Zwischen den Schnittwerten
unserer Werkzeuge und denen unserer Mitbewerber liegen
Welten. Oft kbnnen wir bis 5-fache Leistungssteigerungen de-
monstrieren. In spezifischen Materialien liegen wir sogar 10-fach
Uber den Werten gegentber dem Stand der Technik.»

Auf die Grinde der extremen Schnittdaten angesprochen,
antwortet Dr. A. Gotti: «Wir stecken enorm viel Geld in die
Forschung und Entwicklung, die Leistungsdaten unserer Werk-
zeuge sind letztlich das Ergebnis unserer intensiven Entwick-
lungsarbeit.»

Marco Cirfeta erganzt: «Wir sind mit unseren Bohr- und
Fraswerkzeugen bis 6mm Durchmesser in einer Hochleis-
tungs-Nische der Fertigung zu Hause. Wir spezialisieren uns
auf die Bearbeitung von Chrom-Nickelstahlen, Chrom-Cobalt-
stahlen, Inconel, Titanlegierungen. Typischerweise finden diese
Werkstoffe in der Medizintechnik, Luft- und Raumfahrtfahrt,
Elektronikindustrie und im Turbinenbau Anwendung. Obwohl
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unsere Werkzeuge mehr kosten als die Mitbewerber-Werkzeu-
ge, steigt die Nachfrage explosiv an. Denn, wenn die Anwender
merken, dass sie mit unseren MikronTool-Werkzeugen nicht
nur finfmal schneller unterwegs sind, sondern dartber hinaus
feststellen, dass unsere Werkzeuge erst noch langer halten,
dann wecken wir ihr Interesse.»

60 qualifizierte Mitarbeiter gesucht

Markus Schnyder: «Das ist der Grund, warum wir die Ferti-
gungskapazitadten markant ausbauen. So suchen wir aktuell 60
qualifizierte Mitarbeiter, 30 fur den Standort Agno und 30 am
Standort in D-Rottweil. Die Leute missen zu den Besten ge-
horen, wir gehen technologisch an die schleiftechnischen Gren-
zen, sowohl seitens der Komplexitat der Schneiden als auch
der Prézision. Unsere Werkzeuge bringen hervorragende Leis-
tungen, verlangen aber auch intensive Beratung. Diese konnen
wir mit unseren Verkaufsingenieuren bieten. Der Bearbeitungs-
prozess und die Schnittdaten mussen oft komplett neu ange-
passt werden, um das Optimum aus unseren Werkzeugen
herauszuholen. Wenn unsere Kunden das erste Mal von unse-
ren Schnittdaten horen, halten sie uns noch fUr verrlickt. Aber
wenn sie sie dann getestet haben, erkennen sie den Vorteil
unserer CrazyTools fUr inre Produktion.»

m Autor: Matthias Bohm, Chefredaktor SMM

Mikron Tool SA Agno (Hauptsitz)
Via Campagna 1
CH-6982 Agno

Tel. +41 91 610 40 00
mto@mikron.com
www.mikrontool.com

lif MIKRON TOOL
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Bild: EOS

Die jlingste Investition in eine EOS M 290 beschleunigt die Disen-
entwicklung bei der Jato AG nochmals in eine neue Dimension, um
extrem schnell auf Kundenanfragen reagieren zu kdnnen.

Jato-Dusenbau AG

Bild: EOS

Technologische Meisterleistung aus Luzern:
Dank Additiv Manufacturing konnte diese
Mehrstoffdiise realisiert werden.

Bild: Thomas Entzeroth

- Mit 3D-Druck

ZU neuen Dusentechnologien

Die Disenspezialistin Jato AG hat in den letzten Jahren intensiv in neue
Technologien und Infrastruktur investiert. Fir CEO Roland Héfliger sind
Investitionen im Bereich der additiven Fertigung — sowohl im Kunststoff als auch
im Metallbereich — entscheidend, um die Entwicklung zu forcieren und neue

Dusentechnologien zu entwickeln.

«Eines unserer Alleinstellungsmerkmale ist, dass wir im Dusen-
bereich Uber eine enorme Produktbreite und eine sehr grosse
Beratungskompetenz verflgen», sagt Roland Héfliger (CEO)
und fUhrt weiter aus: «Das ist in unserem Segment relativ selten.
Wir fertigen DUsen fUr Gas-Turbinen, die Nahrungsmittelindus-
trie, die chemische Industrie, die Pharmaindustrie bis hin zur
Stahlindustrie. Generell entwickeln wir DUsen flr nahezu alle
Anwendungsbereiche.»

Wer einen Blick in das DUsen-Sortiment der Jato-Disenbau
AG wirft, erkennt schnell welche technologischen Kompetenzen
und Know-how in den Duisen steckt. R. Hafliger sagt, wann es
aus seiner Sicht so richtig schwierig wird: «Sehr anspruchsvoll
zu realisieren sind beispielsweise die Zerstaubung hochviskoser
Fluide oder Flussigkeiten mit hoher Oberflachenspannung. Ob-
wohl viele Kundenanwendungen sehr herausfordernd sind,
gelingt es uns Spezialisten fast ausnahmslos, auch solche Auf-
gaben zu [6sen und dem Kunden die entsprechende Duse zu
fertigen. Dass ist Schwerstarbeit und bedarf einiges an Versu-
chen mit unterschiedlichsten Disengeometrien und Austritts-
6ffnungen, Mehrstofflésungen und Versuchsanordnungen im
generellen. Aber aufgrund unseres extrem breiten Erfahrungs-
schatzes, sind wir relativ schnell auf der richtigen Spur und
legen mit dem Prototypenbau los.»

Additive Manufacturing fur die

Dusenentwicklung der Zukunft

Apropos Prototypenbau: In jingster Zeit investierte die Jato-DU-
senbau AG intensiv in neue Fertigungstechnologien. Seit 1&n-
gerem setzt das Unternehmen auf Mikroerodieren, um Hoch-
prézisionsbohrungen in Disen — mit Bohrungen und Konturen
ab 0.02mm - zu erodieren. Die jingste Technologie auf die die
Jato AG setzt ist das additive Manufacturing - sowohlim Kunst-
stoff- (SLA) als auch im Metallbereich (SLM). Ein Blick in das
Entwicklungslabor zeigt die jungste Investition: Es handelt sich
um einen 3D-Kunststoffdrucker des Typs «Projekt MJP 2500»
von 3D-Systems. Das besondere des 3D-Druckers ist, dass er
in der Lage ist extrem hohe OberflachengUten und geometri-
sche Mikrostrukturen zu drucken. So sind Dlsenkonturen mit
hoch spezifischen Innengeometrien problemlos mit Durchmes-
sern ab 0,1 mm reproduzierbar herstellbar.

R. Hafliger: «Das liegt an der besonderen Funktionsweise
des Druckers, der Kunststoff und zum anderen Wachs verar-
beitet. Das Wachs fullt die Hohlrdume aus und wird anschlie-
ssend ausgewaschen. Das ermdglicht uns Prototypen in einer
Qualitét und Geschwindigkeit herzustellen, die einzigartig sind.»

Dartber hinaus setzt das Unternehmen vermehrt auf Addi-
tiv Manufacturing im Metallbereich. Den Metalldruck nutzt die




Roland Hafliger (CEQ): «Eines unserer Alleinstel-
lungsmerkmale ist, dass wir im Disenbereich
iber eine enorme Produktbreite verfligen.»

Dank additiver Fertigung sowohl im Kunststoff- als auch
Metallbereich kénnen Reihen an Versuchsdisen extrem
schnell gefertigt und in Versuchen getestet werden.

Jato-DUsenbau AG bereits seit tber 10 Jahren und hat neu in
eine EOS M 290 investiert. Hier geht es konkret um zwei Stoss-
richtungen. R. Héfliger: «Zum einen werden wir den
3D-EOS-Drucker in der Prototypenfertigung und unserer Ent-
wicklung nutzen. Hier geht es darum unterschiedliche Dusen-
geometrien schnell zu fertigen und in Versuchsreihen intensiv
zu testen und zu vergleichen. Zum anderen haben wir aber
auch ein Dusen-Potential, das hoch wirtschaftlich im 3D-Druck-
verfahren hergestellt werden kann. DarUber hinaus werden wir
neu Dusen herstellen kdnnen, die wir mit bisherigen Verfahren
nur sehr aufwendig oder zum Teil gar nicht haben fertigen kén-
nen. Bei der EOS-Anlage werden wir uns konkret auf Chrom-Ni-
ckelstahle und Inconel/Hasteloy-Legierungen konzentrieren.
Unser Team ist sehr gespannt auf weitere Kundenprojekte in
diesem Bereich. Der Time-to-market-Faktor wird sich massiv
verbessern. Disen oder Prototypen die wir friiher aus mehre-
ren Werkstlcken fertigen mussten, kénnen wir ab sofort in
einem ,Schuss' fertigen. Das ist sensationell.»

Neu investiert hat die Jato AG zudem in eine Lotanlage, die
in der Lage ist Diisen-Systeme vollautomatisch und hochgradig
prozesssicher miteinander zu verldten.

R. Hafliger: «Hier haben wir mit einem Schweizer-Anlagen-
bauer zusammengearbeitet, der eine solche Anlage fur uns
massgeschneidert hat. Auch das hat unsere Prozesse optimiert.
Diese Dusen gehen in die Stahlindustrie zum Kuhlen von gro-
ssen Doppel-T-Tragern. Im Bereich der Stahlproduktion ist
unser Know-how aussergewdhnlich.»

Seit Jahren arbeitet die Jato-Disenbau AG eng mit Hoch-
schulen und Instituten zusammen, wie die Fachhochschule

+ TECHNOLOGIE-STANDORT SCHWEIZ 2018/2019

pm Lotanlage erhéht die Produktivitét als auch
E Prozesssicherheit der Disenfertigung.
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Auch die Investition in diese moderne

Unterschiedlichste Disen, die im Additiv Manufacturing-
Verfahren gefertigt wurden, damit ist die Jato Disenbau AG
extrem schnell mit der Entwicklung von neuen Disen.

Nordwestschweiz, dem PSI (Paul Scherrer Institut), oder dem
CSEM. Hierbei handelt es sich um hochkaratige Schweizer
Forschungsstatten, die im Rahmen ihrer Forschungsarbeiten
Fluide massgeschneidert zerstduben mussen und auf das brei-
te und tiefe Know-how des Luzerner Unternehmens setzen.
Die Jato AG profitiert auf der anderen Seite davon in For-
schungsprojekte mit einbezogen zu werden, was wiederum
der DUsenentwicklung zutraglich ist.

Die Werkstoffe, die fUr die Disen der Jato AG verwendet
werden sind grosstenteils Messing, Rostfrei-Stéhle, darlber
hinaus werden Hasteloy, Inconell, Nitronic, Stellite, Hartmetall,
Gold, Silber, Saphir, Titan, Aluminium und Kunststoffe flr die
Dusenfertigung verwendet.

Kurz: wer ein DUsenproblem hat, kann gemeinsam mit den
Jato-Spezialisten eine ausgezeichnete Losung erarbeiten - geht
nicht, gibt’s nicht, zumindest nicht, wenn es um Dusen geht.
Das Spektrum reicht von Dusen mit wenigen Mikrolitern bis hin
zu 6500 Liter pro Minute Durchflussmenge, unterschiedlichste
Strahlgeometrien inklusive.

m Autor: Matthias Bohm, Chefredaktor SMM

Jato-Dlsenbau AG
Taschmattstrasse 23
CH-6015 Luzern

Tel. +41 41 269 88 30
info@jato.ch
www.jato.ch

Jato-Diisenbau AG
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Eine starke Mannschaft:
Das Team von Beutler Nova

Beutler-Nova: Spezialist

fur Kompaktpressen

Seit mehr als 25 Jahren produziert die Beutler Nova AG in Gettnau Maschinen

zur Blechbearbeitung. Jahrlich verlassen bis zu 50 C-Gestell-Pressen und
Doppelpleuel-Stanzautomaten das Tochterunternehmen der Schuler AG. Auf diesen
fertigen weltweit Automobilzulieferer und Unternehmen aus der Unterhaltungs-,

der Hausgerate- und der Verpackungsindustrie sowie dem Baunebengewerbe.

1992 in Willisau gegrtindet, zog Beutler Nova im Jahr 1999 ins
benachbarte Gettnau um und wurde im selben Jahr vom deut-
schen Pressen-Hersteller Muller Weingarten Ubernommen. Als
dieser acht Jahre spéter von Schuler Gbernommen wurde, kam
Beutler Nova in neue Hande. Mit der neuen Mutter erhielten
die Gettnauer Zugriff auf ein weltweites Vertriebs- und Ser-
vice-Netzwerk mit Gber 900 Service-Mitarbeitern fur die Kunden
von Beutler Nova rund um den Globus.

2008 folgte die Inbetriebnahme des ersten Stanzautomaten
in China, 2011 ging in der Turkei die erste automatisierte Pres-
senstral3e in Betrieb, zu der drei Stanzautomaten mit je 4000
kN Presskraft gehoren. Die Maschinen, die tUber zwei Pleuel
verfligen, ermoglichen ein breites Bauteilspektrum im Folge-
verbund- (ProgDie-) oder im Transferbetrieb flexibel und wirt-
schaftlich zu fertigen.

Die Produktpalette bei Beutler Nova reicht von C-Ge-
stell-Pressen (250 bis 2500 kN Presskraft) Gber konventionell
angetriebene Stanzautomaten MC mit Schwungrad (1250 bis
5000 kN Presskraft) und Schnellstanzautomaten MFC (630 bis
1250KkN Presskraft) fur kleine Bauteile mit geringem Schnittspalt
bis zum hochdynamischen Doppelpleuel-Stanzautomat mit

ServoDirekt-Technologie (MSP). Letzteren hat das Unterneh-
men erstmals im Jahr 2014 auf der Fachmesse EuroBLECH in
Hannover vorgestellt. Er wurde von den Fachzeitschriften blech-
net und MM MaschinenMarkt mit dem ,Award zur EuroBLECH*
in der Kategorie Stanzen ausgezeichnet.

Ende 2016 kam der Innovationspreis der Industrie- und
Handelskammer Zentralschweiz hinzu. «Die verschiedenen
Innovationen in der Entwicklung der neuen Antriebstechnologie
fr Stanzautomaten sowie die damit erreichte Steigerung der
Ausbringungsmenge und der Energieeffizienz haben die Jury
der IHZ Uberzeugt», sagte Jury-Président Werner Steinegger.
Dartber hinaus nominierte die deutsche Fachzeitschrift Ma-
schinenMarkt die Stanzpresse MSP 200 und deren kleine
Schwester CSP 100 fir den ,,Best of Industry“-Award.

Flexibel und wirtschaftlich stanzpressen

Neben der Anpassung der Stdsselbewegung an das Werkstlck
ermdglicht der Servo-Direktantrieb die Steigerung von Hubzahl
und damit Ausbringungsleistung im Pendelbetrieb. Nicht zuletzt
kénnen dank der frei programmierbaren Stésselbewegung die
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Bild: Beutler Nova AG

Doppelpleuel Stanzautomat MSP200
mit ServoDirekt-Technologie

Werkzeuge in der Produktion schnell eingefahren werden. Das
reduzierte Massentragheitsmoment des Antriebsstrangs stei-
gert die Dynamik. Zusammen mit dem Verzicht auf ein Zahn-
radgetriebe und dem Einsatz von Walzlagern verringert sich
dadurch die elektrische Leistungsaufnahme um mehr als 50
Prozent.

Ein Jahr zuvor hatte Beutler Nova auf einer Hausmesse in
Gettnau erstmals die C-FLEXIine der Offentlichkeit vorgestellt.
Beutler Nova hatte die neue Produktlinie ins Programm genom-
men, um den wechselnden Forderungen der Stanzbetriebe
gerecht zu werden: Wahrend die C-BASEline wahlweise flr
Handeinlegearbeiten (mit Presskraften von 250 kN und 400 kN)
oder fUr den automatisierten Betrieb (400 kN) erhéltlich ist, kann
die C-FLEXIline (630 bis 2500 kN) durch ihre modulare Bauwei-
se jederzeit an veranderte Produktionsbedingungen angepasst
werden. Egal, ob Handeinlege- oder Automatikbetrieb, die
Pressen sind schnell und ergonomisch umristbar.

Produktiver mit Direktantrieb

Mit der CSP 100 prasentierte Beutler Nova 2015 auch noch
einen Einpleuel-Stanzautomat mit optimierter Ausbringungs-
leistung und Energie-Effizienz. Dies bewirkt der Antrieb mit
einem hochdynamischen Torquemotor, der sich direkt auf einem
Kniegelenk-Antrieb befindet. Dadurch I&sst sich ein sogenann-
ter Pendelhub-Betrieb realisieren. «Die reversierende Bewegung
des Torquemotors in Verbindung mit der individuellen Anpas-
sung der Hubhdhe fuhrt zu einer deutlichen Ausbringungsstei-
gerung», erklart CEO Adrian Achermann die Vorteile der Ser-
voDirekt-Technologie. «Der Energieverbrauch pro Hub ist da-
durch im Vergleich zu konventionell angetriebenen Pressen
niedriger. Zudem erhthen sich durch die optimale Anpassung
der Stésselbewegung die Teilequalitat und die Werkzeugstand-
zeiten.»

Der Kniegelenk-Antrieb ermoglicht bereits durch seinen Auf-
bau niedrige Stdsselgeschwindigkeiten wahrend der Um-
formphase. Durch die ServoDirekt-Technologie 18sst sich der
Umformprozess dartber hinaus individuell an das jeweilige

+ TECHNOLOGIE-STANDORT SCHWEIZ 2018/2019

Innovatives Bedienkonzept fir hdchsten Komfort

und kurze Nebenzeiten
= Il A =

Bauteil anpassen. Zusammen mit den spielfreien, vorgespann-
ten Stosselftihrungen und der Walzlagerung im Antriebsstrang
der CSP 100, die zu einer hohen Thermostabilitét fuhren, ge-
wahrleistet dies eine hohe Prézision der Bauteile.

Bedient wird die Stanzpresse intuitiv Uber einen Touch-
screen. Vorprogrammierte Kurven fur Kniehebel-Standard,
Schneiden, Pragen, Biegen und Ziehen sind bereits in der Steu-
erung hinterlegt. Im erweiterbaren Expertenmodus sind weite-
re Geschwindigkeitsprofile frei programmierbar. Der integrierte
Wartungsplan sorgt flir Prozesssicherheit: Abhangig von Be-
triebsstunden und Hubzahl zeigt die Software féllige Wartungs-
arbeiten an.

Anhaltend innovativ

Im vergangenen Vierteljahrhundert hat Beutler Nova seine Kom-
paktpressen in engem Kontakt mit Kunden kontinuierlich wei-
terentwickelt. Dank eines Baukastensystems lasen sich die
Anlagen individuell optimieren. Die familiére, offene Firmenkul-
tur, die in Gettnau gepflegt wird, bildet daftr die ideale Grund-
lage. Und so ist es nur eine Frage der Zeit, bis der Pressen-
bauer aus der Zentralschweiz die ndchste Innovation prasen-
tieren wird.

Beutler Nova AG
Hofmatt 2

CH- 6142 Gettnau
Tel.: +41 41 972 75 75,
mail@beutler-nova.ch
www.beutler-nova.ch

s:HULER_E

Eine internationale Sonderpublikation des Schweizer Maschinenmarktes - SMM

Bild: Beutler Nova AG/




Bilder: Thomas Entzeroth

«Unsere Spezialisten wissen genau, worauf es bei den Werkzeugen an-
kommt. Das moderne CAM-System unterstitzt sie bei der Entwicklung

der Werkzeug-Geometrien, perfekt abgestimmt auf den Zerspanungs-
prozess.» Bruno Kiinzler, Technischer Kundenberater

Vermessen von Konturen und Massen im um-Bereich,
inklusive Datenspeicherung und Protokollierung.

WAWO realisiert VHM-Stoss-
werkzeuge, unter anderem
zur Nachbearbeitung von
Innenverzahnungen bis HRc
58, fur Keilbahnen, Innen-
sechskant usw.

WAWO setzt nicht nur auf eine vernetzte Produktion, sondern auch auf
hochmoderne Messtechnik und innovative Fachkréfte, die die Werkzeu-
gentwicklung stetig vorantreiben.
Vom Modul- tiber Feingewin- | %N 20 -'
de- bis hin zu Normgewin-

defréser werden VHM-Son-

derwerkzeuge in héchster

Prazision gefertigt. Solche

=eme Sonderwerkzeuge
N Perfektion

WAWO uberzeugt auch

mit anspruchsvollen Die WAWO GmbH hat sich zu 100% auf
Stufen-Bohr-Reibwerkzeu- VHM-Sonderwerkzeuge spezialisiert. Sie

gen und Stufenreibahlen, .
geschliffen im pm-Bereich. machen alles, sofern es aus Vollhartmetall ist.

Hohere Produktivitat, Qualitat
und Prozesssicherheit sind

die Folge Das WAWO-Werkzeugspektrum ist einzigartig wie Adrian Thurn-

herr, der Geschaftsflhrer, sagt: «Wir sind Perfektionisten wenn es
um Sonderwerkzeuge geht. Da haben wir schon alle ,Spezialita-
ten‘ entwickelt, die man sich ausdenken und fertigen kann. Un-
sere Sonderwerkzeuge kommen dann zur Anwendung, wenn

. R Unternehmen zerspanungstechnisch an ihre Grenzen stossen,
Mit T-Nutenfrasern lassen

sich anspruchsvolle Geomet- oder wenn Fertigungsprozesse optimiert werden mussen. «Kurz:
rien in einem Arbeitsgang re- Wir entwickeln, was der Kunde braucht — kompetent, schnell und
alisieren. Gerade bei diesen verlasslich.»

Werkzeugen sind Hartmetall- - g - Matthias Bohm, Chefredaktor SMM

substrat, Geometrie sowie
Details wie Spanteiler und
Hinterschliff entscheidend.

So konnte in einem Fall die WAWO Werkzeuge GmbH
Prozesszeit um rund 85 Pro- Staatsstrasse 188
zent reduziert werden. CH-9463 Oberriet

Tel. +41 71 761 19 20
office@wawowerkzeuge.ch WAwo
www.wawowerkzeuge.ch
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Bild: Starrag

N
ECOSPEED F-Maschinen er-
< ’ reichen wir eine hervorragen-
i

WE

Pilatus bearbeitst auf dem
neuen FFS der Starrag Teile
von 750 mm bis zu 4000 mm
Lange. Walter Duss (links),
Abteilungsleiter bei Starrag,
weist darauf hin, dass die zu
bearbeitenden Strukturbau-
teile mit Wandstarken von
teilweise nur 1,2 Millimstern
extrem filigran sind: «Mit den

de Qualitat und sind deutlich
produktiver als friher.»

Inspirierende
lechnologie

Starrag: Der Name steht fUr einen Prazisionsmaschinen-

i AN
Ein hochmodernes Flexibles Fertigungssystem der
Starrag Ubernimmt die Endbearbeitung prazisionsge-
schmiedeter Turbinenschaufeln aus Titan und nutzt
daflir Maschinen vom Typ LX 051, einer Baureihe von

Starrag fir die simultane 5-Achs-Bearbeitung von
Turbinenschaufeln.

—
Bild: Starrag

hersteller, der durch eine enorme Vielfalt an Produkten und
Dienstleistungen, fir Kunden aus den Abnehmerindustrien
Aerospace, Energy, Transportation und Industrial einen

enormen Mehrwert schafft.

Was ist der gemeinsame Nenner einer goldenen Luxusuhr,
eines extrem langen Flugzeugstrukturbauteils aus Titan oder
Aluminium, eines Pumpengehause oder des stahlernen Seg-
mentes einer Seilbahn? Die verbliffende einfache Antwort ist:
Bei all diesen Applikationen ist hochprazise, solide und zugleich

Weltweit flhrend sind Starrag Losungen bei der
5-Achs-Bearbeitung von Stromungsteilen.

L %
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Bild: Starrag

+

dusserst effiziente Produktionstechnik gefragt. Daher stehen
die Chancen sehr gut, dass die dazu nétigen Prazisions-Werk-
zeugmaschinen zum Zerspanen von Werkstlicken aus Metall,
Verbundwerkstoffen und Keramik von der Starrag aus Rorscha-
cherberg geliefert werden.

Das Erfolgsrezept der Starrag ist dabei die Nahe zum Kun-
den: Um ihn und seine BedUrfnisse noch besser kennenzuler-
nen, muss man genau hinhéren — beim ersten Kundenkontakt,
beim Verwirklichen von Projekten oder bei der Servicebetreu-
ung.

Derartig kundenorientierte Lésungen waren nicht perfekt
ohne einen massgeschneiderten Service, der in der Starrag-Ge-
schaftseinheit Customer Service entsteht: Uber 300 Spezialis-
ten erarbeiten global im Teamwork mit dem Kunden die per-
fekte Losung fur seine Maschine.

Informationen:

Starrag Group
Seebleichestrasse 61
CH-9404 Rorschacherberg

Tel. +41 71 858 81 11 ‘
info@starrag.com Sta Fra g
www.starrag.com
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Reishauer — Zahnflankenschlerfen
N Schweizer Prazision

Reishauer Erzeugnisse werden seit Jahrzehnten in alle Industrielander der Welt
exportiert. Die Zahnflankenschleifmaschinen, Diamantabrichtrollen,
Schleifwerkzeuge und Spannmittel stehen Uberall dort im Einsatz, wo es gilt,
kostengulnstig Spitzenerzeugnisse herzustellen, die u. a. hinsichtlich
Genauigkeit, Lebensdauer und Lebenszykluskosten héchsten Ansprichen

gerecht werden.

Hochgenaue Zahnrader garantieren die optimale Funktion der
Getriebe in Fahrzeugen und Flugzeugen. Modernen Getrieben
wird eine zuverlassige Drehmomentibertragung bei hoher Leis-
tungsdichte, niedrigem Gewicht und minimaler Gerduscher-
zeugung abverlangt. Aus betriebswirtschaftlicher Sicht stehen
tiefste Stlck- und Lebenszykluskosten im Zentrum und die
Produktion fordert herausragende Qualitat und hoéchste Kon-
stanz. Seit jungster Zeit wird der Forderungskatalog an Getrie-
be um reduzierten Kraftstoffverbrauch und geringeren CO,-Aus-
stoss erweitert.

Das kontinuierliche Walzschleifen, ein 1945 von Reishauer
erfundenes Verfahren, hat sich als das produktivste Verfahren
der Hartfeinbearbeitung von hochgenauen Zahnradern durch-
gesetzt. Reishauer-Verzahnungsschleifmaschinen stellen sicher,

dass die erwahnten Industrieforderungen vollumfanglich erflillt
werden, und nehmen weltweit die Schltsselrolle in der Fertigung
von Prézisionszahnradern ein.

Der Walzschleifprozess basiert auf einer mit Diamantwerk-
zeugen abrichtbaren keramischen Schleifschnecke. Vereinfacht
dargestellt, kann die Kinematik des Prozesses als Schraub-
waélzgetriebe verstanden werden. Mit prézis definierten Achs-
bewegungen tragt die Schleifschnecke Material ab und erzeugt
kontinuierlich Werkstticke in der geforderten Genauigkeit.

Circle of Competence

Das Fundament des Reishauer-Walzschleifverfahrens ist das
eigene Leistungssystem: der Reishauer Circle of Competence.




Die Zahnradschleifmaschine steht mit inren quantitativen und
qualitativen Leistungswerten an oberster Stelle der von Reis-
hauer entwickelten Walzschleiftechnologie zur Serienfertigung
hochpréaziser Zahnrader. Um die hohe Ausbringung der Ma-
schinen bei konstanter Qualitat und tiefen Stlickkosten sicher-
zustellen, wurde die technische Kompetenz in den Bereichen
Werkzeuge, Automation und Verfahrenstechnologie kontinu-
ierlich auf- und ausge-
baut. Heute produziert
und liefert Reishauer
alles aus einer Hand
und garantiert aufgrund
dessen eine lange Nut-
zungsdauer des ge-
samten Maschinensys-
tems sowie tiefere Le-
benszykluskosten.

«Global Player»

Mit praktisch 100% Ex-
port gilt Reishauer zu
Recht als «Global Play-
er». Europa, Amerika
und Asien teilen sich
den Weltmarkt der Ge-
triebefertigung in etwa
zu je einem Dirittel. In all
diesen Regionen verlas-
sen sich Automobilher-
steller und deren Zulie-
ferer vorbehaltlos auf

)
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Walzschleifen

die Qualitét und Produktivitat von Reishauer-Zahnflankenschleif-
maschinen. Um entsprechende Kundennéhe zu leben, bieten
Reishauer-Niederlassungen in Europa, Amerika und Asien ihren
Kunden umfassende Unterstttzung durch Service und techni-
sche Beratung vor Ort. Zudem haben alle Niederlassungen
uneingeschrankten Zugang zur umfangreichen technischen
Wissensbasis der Muttergesellschaft.

Schleiftechnologie
made in Switzerland

Die hohe Fertigungstiefe gilt
als weiterer, wesentlicher Be-
standteil des Reishauer-Leis-
tungssystems. Alle Kernkom-
ponenten werden in den eige-
nen Schweizer Werken entwi-
ckelt und gefertigt, um echte
Schweizer Qualitat zu garan-
tieren.

Reishauer AG
CH-8304 Wallisellen
Tel. +41 44 832 22 11
info@reishauer.com
www.reishauer.com

Bild: Reishauer

Circle of Competence — Fundament des Reishauer-Walzschleifverfahrens. ElSHAUE
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In knapp Uber einem Jahrzehnt hat sich die IBOR AG rundumerneuert, das Umsatzvolu-
men hat sich nahezu verdreifacht. Das liegt unter anderem daran, dass das Unternehmen
ein Teamspirit entwickelt hat, dass schweizweit seinesgleichen sucht.

BOR AG - Schweizer CNC-
Kompetenz mit Begeisterung

Die gesamte Unternehmenskultur der IBOR AG ist von einer Dynamik geprégt,
die schweizweit ihresgleichen sucht. Die Kernkompetenzen liegen in der
Bearbeitung grosser Platten, flacher und kubischer Teile, 5-Achs-Werkstlcke bis

hin zu komplexen Leichtbauteilen.

In knapp Uber einem Jahrzehnt hat sich die IBOR AG komplett
erneuert, das Umsatzvolumen hat sich nahezu verdreifacht.
Das liegt unter anderem daran, dass das Unternehmen ein
Teamspirit entwickelt hat, dass schweizweit seinesgleichen
sucht. Manuel Meier, der das Unternehmen seit langerem als
Geschéaftsfuhrer fuhrt ist seit dem 21. Juni 2018 auch Inhaber
der IBOR AG: «Die letzten Jahre liefen ausgezeichnet, wir haben
ein hervorragendes Team aufgebaut und eine gut aufgestellte
Geschéftsleitung mit einem breiten Kompetenzgeflige entwi-
ckelt. Letztlich hangt der Erfolg unseres Unternehmens an
unseren Mitarbeitern, an deren Kénnen und Motivation, unse-
rem Maschinenpark und nattrlich an der Nachfrage nach un-
seren CNC-Werkstlicken. Wenn alle Faktoren stimmen, dann
l&uft es rund.»

Es lduft rund

Und rund lauft es bei der IBOR AG. Apropos Kompetenz: Fast
alle Mitarbeiter beherrschen die gesamte Prozesskette von
CAM-System bis hin zur CNC-Werkzeugmaschine, Messtech-
nik inklusive.

Das ist entscheidend, denn die Mitarbeiter verfligen Uber
ein enorm breites Aufgabenspektrum und betreuen die Auftra-
ge vom CAM bis hin zum fertigen WerkstUck inklusive Auslie-
ferung zu 100% eigenstandig. Damit ist jeder Mitarbeiter ein
hoch kompetenter Ansprechpartner fur die Kunden.

Investition in 6-Achsen BAZ «Hedelius T7»

Doch auch der Maschinenpark und die Infrastruktur muss stim-
men. Und wie man am Bild aus 2006 (rechte Seite unten rechts)
erkennen kann, wurde der Maschinenpark bis heute komplett
erneuert und erganzt. Ziel: jedes jahr eine neue Maschine.

Auch dieses Jahr hat die Firma in eine neue CNC-Frasma-
schine vom Typ Hedelius T7 investiert. Mit einem Schwenkkopf,
Rundtisch und zusétzlich aufgesetzter Schwenkachse kénnen
WerkstUcke 6-achsig bearbeitet werden. Mit einer aufgesetzten
Rasterplatte Uber den ganzen Arbeitsbereich bietet diese Ma-
schine héchste Flexibilitat. Die IBOR AG kann CNC-Frasteile
bis zu einer Grésse von X/Y/Z = 5000/1450/1100 mm préazis,
schnell und zuverlassig fertigen.

Partnerschaft mit HABA

Seit Uber 10 Jahren setzt das Unternehmen auf Plattenbear-
beitung, eine IBOR-Spezialitét. Die Firma HABA ist in diesem
Zusammenhang ein zuverlassiger Lieferant mit kurzen Liefer-
fristen, der auch grossere hochwertige Alu-Platten bis Uber
4'000 mm Lange schnell liefert. «Wir pflegen mit dieser Firma
eine ausgezeichnete Partnerschaft», so Marco Segattini, Leiter
AVOR und Geschaftsleitungsmitglied.

Manuel Meier: «<HABA passt die Bedirfnisse an uns an. Sie
begleiten uns bei Spezialmaterialien fUr Luft- und Raumfahrt
und haben ein sehr breites Sortiment an Sonderstéhlen. Bei




Bild: THOMAS ENTZER!
Sl

Die Investition in zehn CAM-Systeme ist eine
strategische Investition fur ein 22 Mitarbeiter starkes
Unternehmen. So steht jedem Fertiger jederzeit ein

| CAM-System zum Programmieren zur Verfligung.

unserem breiten Teilespektrum braucht es immer wieder spe-
zielle und individuelle Spannvorrichtungen, die mit HABA zu-
sammen optimal ausgelegt werden. Das Zusammenspiel ist
bei solchen Projekten sehr wichtig, da perfekt abgestimmte
Glih- und Schleifprozesse entscheidend sind, um die gefor-
derten Genauigkeiten zu gewahrleisten.»

Einmalige Strategie

Hervorzuheben ist die CAM-Strategie der IBOR AG. Aktuell
sind sieben CAM-Arbeitsplatze installiert bis Mitte 2019 kom-
men drei weitere hinzu. Damit kann nahezu jeder Fertiger auf
ein eigenes CAM-System zugreifen. Eine solche Strategie ist
in der Schweiz in dieser Firmengrdsse absolut einmalig. «Un-
sere Mitarbeiter mussen alle Prozesse beherrschen, um sehr
kurze Lieferfristen bei komplexen Frasteilen und damit auch
maximale Flexibilitat unseren Kunden gegentber bieten zu kén-
nen. Wir missen dynamisch bleiben», so Manuel Meier.

Hochqualifiziertes Personal

Durch die stetige Vernetzung der Systeme und automatisierten
Prozesse, sind die Anforderungen an top-qualifiziertem und
motivierten Personal gestiegen. Alle Mitarbeitenden der IBOR
AG, auch in den administrativen Funktionen, sind versierte
CNC-Mechaniker, die einen produktiven Anteil leisten. Sieben
der 22 Mitarbeitenden haben eine hdhere Fachschule absol-
viert. In den letzten Jahren hat die IBOR AG eine Struktur ge-
schaffen, das den CNC-Mechanikern gentgend Spannung,
Abwechslung und Verantwortung bietet.

Auch das Thema Berufsbildung nimmt die IBOR AG ernst.
Manuel Meier: Ab Sommer 2019 bilden wir zwei zusétzliche
Polymechaniker aus, um den Nachschub an qualifiziertem
Fachpersonal zu gewahrleisten.

Der enorme Erfolg des Unternehmens, kommt nicht zuletzt
von der Prasenz in den Fachmedien, und immer wichtiger wer-
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Marco Segattini, Leiter AVOR und
Geschaftsleitungsmitglied, geht
gerne auch an die Maschine zum
Zerspanen.

schliesslich die Qualitatskontrolle.

Ul m g Wil
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Meier (Geschaftsfihrer und Inhaber) hat gemeinsam mit dem ehemaligen
langjdhrigen Inhaber Beat Iseli intensiv in die Zukunft investiert.
[ ]

den auch die Netzwerke und die elektronischen Medien, wie
Manuel Meier betont. Neukunden wollen sofort wissen welche
Stérken das Unternehmen hat und wie es ausgerichtet ist. Auch
das digitale Erscheinungsbild spielt dabei eine zentrale Rolle.
Das hat die grosse Ruckmeldung der neu gestalteten und pro-
grammierten Website gezeigt worlber sehr viele Anfragen von
Neukunden eingegangen sind (www.ibor.ch).

Dank dieser umfassenden Veranderung hat sich die IBOR
AG unter den Schweizer CNC-Frasern einen ausgezeichneten
Ruf erarbeitet und beliefert heute namhafte Kunden in den
Bereichen Maschinenbau, Luft- und Raumfahrt, Motorsport bis
hin zum Bahn- und Transportwesen.

m Matthias B6hm, Chefredaktor SMM

=10 =

EMC:-Frasan mit Begmeoerunc

IBOR AG
Moodslimatten 10, |
CH-6218 Ettiswil

Tel. +41 41 984 00 80
info@ibor.ch, www.ibor.ch

Partner:

HABA AG
Gewerbestrasse 6
CH-6330 Cham
www.haba.ch

Lésungen
aus Platten
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Anspruchsvoll aber motivierend: Die Fertigungsspezialisten der IBOR
AG programmieren am CAM-System, fertigen das Bauteil und machen

Blick zurlick: So sah es noch vor 12 Jahren im Unternehmen aus. Manuel

Bild: THOMAS ENTZEROTH
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Fehimann AG Seon/ Schweiz seit 1930
hr Partner fUr Prazision und Qualitat

Konzept, Konstruktion, Fabrikation, Inbetriebnahme, Service und Schulung — Fehlmann AG
vereint die ganze Wertschépfung unter einem Dach. Uber 180 Mitarbeitenden entwickeln und
fabrizieren im Stammwerk Seon / Schweiz qualitativ hochstehende Prazisions-Werkzeug-
maschinen furs Frdsen und Bohren. Das ausgewogene Produktspektrum reicht von
manuellen Fras-/Bohrmaschinen tiber CNC-Frasmaschinen bis hin zu 5-Achs Hochleistungs-
Bearbeitungszentren und HSC-Frasmaschinen mit und ohne Automation.

Seit der Grlindung im Jahre 1930 wurden Uber 12000 Werk-
zeugmaschinen weltweit geliefert. Entwicklung, Produktion
und Montage erfolgen ausschlieBlich im Stammwerk Seon/
Schweiz.

Auf modernsten Produktionsanlagen werden Teile und Bau-
gruppen mit hoher Fertigungstiefe in optimal auf-einander
abgestimmter Prézision produziert. Durch die Zertifizierung des
Qualitats- und Umweltmanagements nach den neusten Nor-
men ISO 9001:2015 und 14001:2015 wird der kontinuierliche
Verbesserungsprozess in allen Unternehmensbereichen ge-
wahrleistet und eine umweltbewusste, nachhaltige Produktion
sichergestellt. Hochste Qualitat, Prazision und Nachhaltigkeit,
sowie auch eine hohe VerfUgbarkeit sind somit garantiert.

Unser Leitmotiv heisst «Qualitat» und unsere zentrale Auf-
gabe ist es, Maschinen zu entwickeln und zu produzieren, die

die aktuellen Anforderungen an hdchste Prézision, Ausbaubar-
keit, Handlichkeit und Zuverlassigkeit erfullen und Ubertreffen.

Der Energieverbrauch unserer Maschinen wird bereits bei
der Entwicklung bertcksichtigt. Nicht nur der Verbrauch bei
Spitzenbelastung, sondern auch der permanente Verbrauch
wahrend den Ein- und Umricht-Operationen gilt fur uns als
wichtiger Parameter bei der Auswahl der zur Verflgung ste-
henden Technologien. Dazu gehort auch die Schonung der
Ressourcen und des CO,-Ausstosses.

Komplettlésungen —
alles aus einer Hand

Seit nun mehr 20 Jahren ist FEHLMANN im Bereich der Auto-
mation und 5-Achs-Technologie an vorderster Front aktiv und
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VERIA 645 Fogar

Die standardisierte oder auch kundenspezifische Automation mit Roboter
ist jederzeit nachristbar, dank durchdachtem symmetrischem Maschi-
nenkonzept mit komplett freier Maschinenseite rechts bzw. links. Hier ein
Beispiel mit Doppelanlage VERSA 645 linear - Robot Compact 80 - VERSA
825.

bietet verschiedene neuartige Losungen zur automatisierten
Fertigung von Einzelteilen und kleinen Serien an.

Ergonomisch durchdacht und dusserst kompakt garantieren
FEHLMANN Automationsldsungen eine uneingeschrankte und
prozesssichere Verfligbarkeit und ermdglichen volle Flexibilitat
— bereits ab Losgrosse eins.

Palettenplatze, Umfang und Auslegung der Achsen kénnen
auf die unterschiedlichen Kundenbedurfnisse angepasst wer-
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den. Speziell fur die flexible Fertigung entwi-

ckelt, werden diese Anlagen im Hause Fehl-

mann AG fix-fertig aufgebaut, getestet und

anschliessend direkt beim Kunden vor Ort

installiert. Schnittstellenprobleme werden so
vermieden.

Ob in Verbindung mit einer einzel-
nen Maschine, mit einer Automation
fir zwei Maschinen oder mit einem

linearen Automationssystem - FEHL-
MANN Maschinen lassen sich jederzeit
einfach und ohne Bedienungseinschran-
kung an die verschiedensten Automations-
konzepte anpassen.
Je nach Kundenanforderung, Anzahl Paletten
und Vielzahl der Teile werden die Anlagen Uber eine in die
Steuerung integrierte Paletten-Verwaltungsdatei oder Gber den
FEHLMANN Milling Center Manager (MCM™) gesteuert und
Uberwacht.

Fur FEHLMANN stehen sowohl das hochwertige, genaue
Kunden-Werkstuck als auch die Schnelligkeit und Handlichkeit
der Maschinenbedienung im Mittelpunkt. Uberzeugen Sie sich
selbst, wir freuen uns auf Inre Kontaktnahme.

Fehlmann AG Maschinenfabrik
Birren 1

CH-5703 Seon/Schweiz
Tel. +41 62 769 11 11
Fax +41 62 769 11 90
mail@fehlmann.com
www.fehlmann.com

Your Precision Advantage.®
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b modernsten vollelektrischen 1K- und 2K-Spritzgiess-
— - maschinen 180 - 4000 kN mit Entnahme-Robotern.

S 1S Il

High-Tech vom oberen ZUrichsee

Was vor Uber 40 Jahren begann, hat sich zu einem europaweit
begehrten Technologie-Unternehmen mit heute Uber 165 Mit-
arbeitenden entwickelt. Die Kernkompetenzen, die Wild & Kiip-
fer in den technischen Kunststoffteilen an die Spitze gebracht
haben, fliessen seit mehr als 10 Jahren auch in die medizinische
Division ein. Wenn zwei High Tech-Disziplinen sich zu einer
verschmelzen, dann kann Grosses daraus hervorkommen, zum
Beispiel innovative medizinische und technische Produkte. Da-
bei ist die technologische Infrastruktur mit der Reinraum-Pro-
duktion nur ein Teil der Leistungspalette. Der andere Teil ist die
interdisziplindre Zusammenarbeit diverser Spezialisten-Teams.
Hier treffen sich Erfahrung, berufliches Kénnen und wissen-
schaftliches Denken in der Beratung, Entwicklung, Konstruk-
tion, dem Werkzeugbau, Serienspritzguss, der Reinraumpro-
duktion bis hin zur vollautomatisierten Baugruppenmontage
und Systemldsung.

Digitalisierte Prozesse

Die bei Wild & Klpfer gelebte Prozessorganisation ist nicht von
linearer Natur, sondern sie ist systemisch konzipiert. Durchge-
hende, wechselwirkende Denk- und Datenflisse begtinstigen
ein effizientes Vorwartskommen und steigern den technologi-
schen wie wirtschaftlichen Nutzen der digitalisierten Prozesse.
Gesichert wird dieser Vorsprung durch fortwéhrende Investiti-
onen in neuste Technologien, wie zum Beispiel in das teilauto-
matisierte Programmieren im Werkzeugbau und in die Compu-
tertomographie in der Mess- und Priftechnik, in die vernetzte
Produktionsanlagen, in die prozessorientierte Lagerverwaltung
und natUrlich in die konsequente Weiterbildung der Mitarbei-
tenden.

Kompetenzfelder

Entwicklung und Konstruktion:
Produktdesign, Produkteentwicklung, multiintegrale Prozesse,
Full- und Verzugs-Simulation; FEM Berechnungen, FMEA,
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durchgehende Datenflisse (CAD/CAM) mit Siemens NX 11,
Mastercam

Werkzeugbau:

Hightech-Werkzeuge, vollautomatisierte 3- und 5-Achsen
HSC-Frasbearbeitung, Laser-Cusing, vollautomatisierte Draht-
und Senkerodierbearbeitung

Produktion:
Ein- und Mehrkomponenten-Technologie, IMD- und IML-Tech-
nologie, Insert-Technologie, Reinraumfertigung nach ISO 7

Montage:

Robotergesteuerte Baugruppen-Montage, Handfertigung nach
Mass, kundenspezifische Veredelung der Teile mit Laserbe-
schriftung, Tampondrucken, Heisspragen oder Ultraschall- und
Laserschweissen, Reinraumontage nach ISO 7

Qualitatssicherung:

Qualitatssysteme ISO 9001, ISO 13485 und ISO 14001, Mess-
labor mit optischen und taktilen Messmaschinen, Computer-
tomopraphie, Material-Prifung mittels DSC, Feuchtigkeitsge-
haltsmessung und Farbmess-Gerat

Wip ZKiPrer

PLASTICS TECHNOLOGY

Wild & Kupfer AG
Allmeindstrasse 19
CH-8716 Schmerikon
Tel. +41 55 286 17 00
info@wildkuepfer.swiss
www.wildkuepfer.swiss
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+ Der Showroom der GIS AG zeigt die grosse Band-

breite des Sortiments, von Kransystemen Uber
Vakuumheber bis hin zu den Elektrokettenziigen in
den verschiedenen Ausfiihrungen.

Neue Elekirokettenzug-Baureine
erfolgreich eingefuhrt

Im Jahr 1963 brachte die GIS AG den ersten selbst entwickelten
und gefertigten Elektrokettenzug auf den Markt. 2017 wurde im
Jahr des 60-jahrigen Firmenbestehens die bereits 4. Generation

erfolgreich lanciert.

Die GIS AG, aus dem luzernischen Schotz, ist mit seinen rund
110 Angestellten ein bekannter Hersteller von kompletten Kran-
anlagen inklusive Hebezeugen und Vakuumhebern. Das Haupt-
produkt ist der Elektrokettenzug, welcher als einziger seiner Art
in der Schweiz produziert wird. Ein Blick in den Showroom des
Unternehmens zeigt die grosse Bandbreite an Produkten, wel-
che unter anderem einen Synchronkettenzug fur synchrones
Heben von 2 Laststrdngen, eine Ausflhrung fUr explosionsge-
fahrdete Rdume und eine gedrangte Bauart fur R&ume mit
besonders engen Platzverhaltnissen beinhaltet. Fir beinahe
jede Anwendung steht ein geeignetes Gerat bereit.

Vorreiterrolle dank Innovation

Um im hart umkampften Markt der Hebe- und Fordertechnik
eine Vorreiterrolle einnehmen zu kdnnen, ist es wichtig, regel-
massig neue Produkte zu lancieren, welche eine echte Innova-
tion darstellen. Dies gelang der GIS AG mit der 2017 einge-
fUhrten Elektrokettenzug-Baureihe GP bestens. In der mehr-
jahrigen Entwicklungsphase wurde ein Produkt konstruiert,
welches sich in Design und Technik stark von den Geraten auf
dem Markt abhebt. Die neuen Modelle der GP-Serie bieten
eine um bis zu 60 Prozent hohere Tragfahigkeit oder eine bis
zu 4-mal langere Lebensdauer im Vergleich zum Vorganger-
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Der GP1000 kann im Ver-
gleich zum Vorgéangermodell
bis zu 60 Prozent schwerere
Lasten anheben.

model GCH. Ein spezielles Augenmerk legte man bei der Ent-
wicklung auf die Modularitéat und die Wartungsfreundlichkeit
durch gute Erreichbarkeit der Verschleissteile. Samtliche Wel-
len-Naben-Verbindungen sind in selbstzentrierender Polygo-
nausfuhrung konstruiert, was eine schnelle Demontage und
Montage ermdglicht.

Bis jetzt vermag die GP-Familie einen Traglastbereich bis
2500 kg abzudecken. Der Abschluss des Generationenwech-
sels erfolgt Ende 2019 mit der EinfUhrung des Modells GP2500,
welches eine Tragkraft von maximal 6'300 kg bieten wird.

Die zahlreichen Produktvorteile, die diese innovativen Elek-
trokettenzlige bieten, sorgen zu einer kontinuierlich steigenden
Nachfrage aus dem Industriebereich und insbesondere aus
dem Entertainmentmarkt, wo die Geréte fUr Festinstallationen
in Theatersdlen und Multifunktionsarenen, wie auch fUr den
mobilen Einsatz auf Konzerttourneen eingesetzt werden.

GIS AG

swiss lifting solutions
Luzernerstrasse 50
CH-6247 Schétz

Tel. +41 41 984 11 33
tel@gis-ag.ch
www.gis-ag.ch

Sj=

swiss lifting solutions
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Massgeschneiderte Prazision: Auf gleich zwei Litz LU-800,
5-Achs-Vertikal-Bearbeitungszentren der jlingsten Generation,
fertigt das Sauber-Team neu hochprazise Fahrzeugteile aus Titan,
Karbon, Aluminium und Verbundstoffen. Die kundenspezifische
Lésung mit Heidenhain-Stauerung, AMF-Spannmitteln und
anderen Spezialsystemen erweitert das Spektrum von Geometrien
und setzt neue Massstibe im Spannungsfeld von Leichtbau und
Robustheit.

b

Bild: Walter Meier (Fertigungslésungén) AG

Walter Meler — vernetzte
Losungen, prazise realisiert

Walter Meier ist kein Maschinenlieferant. Walter Meier ist der starke Partner flr
Fertigungslédsungen nach Mass. Wir unterstitzen unsere Kunden dabei, die
Digitalisierung entlang der Wertschépfungsketten voranzutreiben — Mensch,
Werkstiick, Maschine und Systeme zu vernetzen, um véllig neue Potenziale zu
erschliessen.

Im Kern steht immer der Mensch und die Frage, wie dessen ter Automation etabliert. Wir bieten heute Losungen an, die
Fertigungskompetenzen bestmdaglich unterstutzt werden kén- Uber Standardmaschinen weit hinausgehen. Walter Meier be-
nen. Die Antwort darauf hat sich in den 80 Jahren des Beste- gleitet Kunden auf dem Weg zu anspruchsvollen Fertigungs-
hens von Walter Meier nur vordergriindig nicht verandert: Denn erfolgen. Mit Know-how auf der Hohe der Zeit und auf Basis
der einstige Maschinen- und Werkzeughandler Walter Meier von Erfahrung, die jahrzehntelang gewachsen ist.

hat sich ausgehend von der hochprézisen Werkzeugmaschine

klar als flhrender Entwickler und Anbieter von systemintegrier- Mehr als die Summe der einzelnen Teile

Walter Meier schafft Komplettldésungen nach Mass, hochpré-
zise auf die individuellen ProduktionsbedUrfnisse anspruchs-
voller Branchen ausgerichtet. Bei der Auswahl unserer Marken
und Produkte Uberlassen wir deshalb nichts dem Zufall und
vertreten erstklassige Hersteller aus aller Welt. Sei es fur die

Vielseitige, allgemeine spanabhebende Fertigung oder flr den Werkzeug-
spezifische und Formenbau. Jeder Spezialist hat seine Starken und wir
Automationsl6-

bringen sie alle auf einen Nenner.
sungen fir Ihre

Fanuc Robodrill
- Swiss Made.

AG

Reine Innovation

Als Fullservice-Anbieter realisiert Walter Meier integrierte Ferti-
gungslésungen, welche die Qualitédten jeder Maschine exakt
auf die kundenspezifischen Produktionsziele ausrichten. Dazu
gehdren auch Werkzeuge, Spann- und Messsysteme sowie
weitere Peripherie- und Ergdnzungskomponenten zur Steige-
rung der Effizienz und Verbesserung der Qualitat im Fertigungs-
prozess. Das branchenspezifische Know-how sowie die Bera-

Bild: Walter Meier (Fertigungslosungen)
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Jochen Nutz
Geschaftsleiter

tungs- und Serviceleistungen von Walter Meier tragen so zu
einem maximalen Return on Investment bei.

Maximale Leistung dank cleverer
Eigenentwicklungen

In kompetitiven Méarkten schneller und kostengunstiger zu fer-
tigen, erfordert nahtlos ineinandergreifende Prozesse. Als
MarktfUhrer in der Automation von Fertigungsldsungen, férdert
Walter Meier wirkungsvoll die mannlose Fertigung — nicht nur
mit Standardkomponenten, aber in jedem Fall exakt auf die
Bauteile des Kunden abgestimmt. So steigert die ToolPlus®
Magazinerweiterung auf 42 Werkzeuge die Verfligbarkeit und
damit die Wirtschaftlichkeit Ihrer Fanuc Robodrill — und dies
ohne jegliche Einschrankung der einzigartigen Charakteristika
des patentierten Werkzeugwechselsystems. Unser FlexLoa-
der® Uberzeugt mit Werkstlckwechseln in unter 20 Sekunden
und macht die Zufuhr von verschiedenen Palettensystemen
moglich —auch mit nichtpalettierten Werkstucken. Mit unserem
Multi Paletten System MPS 400® lassen sich bis zu 24 Palet-
ten mannlos abarbeiten. Durch Integration des Automations-
systems in die Maschinensteuerung haben wir eine einfache
und zugleich intelligente Fertigungszelle geschaffen.

Das préziseste Produkt, der effizienteste Prozess, schonend
fir Maschine und Mensch zugleich — Kern-Motive, auch bei
der Entwicklung der universell einsetzbaren Walter Meier
XACT® Fréaser: Entstanden sind Werkzeuge, die sich durch
besondere Robustheit und Laufruhe auszeichnen. Sie sind in
allen gangigen Durchmessern sowie in Extraldngen verflgbar
und erweitern so den Spielraum bei Geometrien und Dimensi-
onen deutlich. Fur Spitzenwerte bei Prazision und Standzeit.
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ToolPlus 42, von Walter Meier entwickelt, verdoppelt die Werkzeugzahl lhrer
Fanuc Robodrill und reduziert lhre Riistzeiten.

- TR I w i

Unser selbst entwickeltes Mehrfach Paletten System (MPS400) mit linearer
Magazinbestiickung, optionaler Wendestation und einer schmalen Standfla-
che von nur 400mm.

Alle unsere Werkzeuge wurden in der Schweiz in realen
Fertigungsprozessen sowie unter starkster Belastung durch
eine unabhangige Prufungsstelle getestet und erfillen damit
strengste Normen — Qualitat, fUr die wir stehen.

Experte in allen Branchen

Sowohl in der Medizinalindustrie, der Uhrenindustrie oder flir
OEM-Hersteller im Maschinen- und Anlagebau — das umfang-
reiche interne Know-how von Walter Meier deckt samtliche
Bereiche ab, die nétig sind, um schltsselfertige Projekte erfolg-
reich abzuwickeln. Wir arbeiten zielstrebig und kdnnen uns
deshalb auf das Wesentliche konzentrieren. Wir lassen nicht
locker und treiben Vorhaben voran. Erst wenn die Ergebnisse
in vollem Umfang stimmen, sind wir zufrieden.

Walter Meier
(Fertigungsldsungen) AG
Bahnstrasse 24

CH-8603 Schwerzenbach
Tel. +41 44 806 46 46
info@waltermeier.solutions

www.waltermeier.solutions solutions that fit
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OKEY findet den wirtschaftlichsten Losungsansatz
in Abhéngigkeit von Dimension und Stlckzahl.

Verzahnungstechnik und Grossteile-
Bearbeitung in hochster Prazision

Die OKEY AG setzt Massstabe in der Verzahnungstechnologie, bei der Grossteile- und
Komplettbearbeitung. Ob Prototyp, Einzelteil, Kleinserie oder Ersatzteil - die langjahrige
Erfahrung und das Spezialistenwissen machen das Schweizer Traditionsunternehmen zum

perfekten Partner.

Bei der OKEY AG dreht sich alles um die Fertigungstech-
niken Stossen und Ziehen, Walzstossen, Raumen, Schlei-
fen, Frasen, Bohren, Drehen und Hohnen sowie um die
hochprazise Grossteilebearbeitung. In der Gber 80-jahri-
gen Geschichte des Unternehmens wurden schon viele
Tausend Teile bearbeitet. Die Liste der Referenzteile der
OKEY ist entsprechend lang und eindrucksvoll. Darunter
finden sich Prazisionsteile von Komponenten fur die Me-
dizintechnik und Raumfahrt, Turbolader fir Schiffsmo-
toren oder Verdichtergehduse fir Kompressoren und
viele weitere Produkte. Von handgrossen bis zu einigen
Meter grossen Werkstlcken — durch den vielfaltigen Ma-
schinenpark und die hohe Fertigungstiefe wird jeder
Fertigungswunsch prazise erflllt. Kurz gesagt, massge-
schneiderte Hightechbearbeitung aus einer Hand.

Viele L6sungswege - ein Ansprechpartner

Erfahrung, Kompetenz, Kundennahe und ein moderner,
leistungsfahiger Maschinenpark bilden bei OKEY die Er-

Perfekter Maschi-
nenpark flr jedes Teil
und jede Losgrosse.
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folgsformel fur die ISO-zertifizierte Qualitatsarbeit. Part-
ner schatzen dardber hinaus die sprichwortliche Zuver-
lassigkeit und Termintreue. OKEY unterstitzt die Kunden
schon in einer frithen Phase der Produktentwicklung mit
Fertigungsengineering. Dadurch werden Durchlaufzeiten
reduziert, Teilekosten gesenkt und innovative Produktlo-
sungen gefunden. Im kostentransparenten «Contract
Manufacturing» tbernimmt OKEY die gesamte Wert-
schopfungskette von der Rohmaterialbeschaffung tber
mechanische Bearbeitungen, inklusive Oberflachen- oder
Warmebehandlungen, Durchfiihrung von Montagearbei-
ten bis hin zur Verpackung und dem Bewirtschaften von
Sicherheitsbestanden.

Ab Herbst 2018 unter einem grossen Dach

Neu erfolgt die gesamte Produktion im Neubau in Win-
terthur-Wilflingen. Durch die Zusammenlegung der bis-
herigen drei Standorte bundelt das Unternehmen sein
Know-how, verklrzt die Prozesse und steigert die Effizi-
enz. OKEY bekennt sich klar zum Werkplatz Schweiz und
liefert hochwertige Qualitatsprodukte — Made in Switzer-

o<LzY

OKEY AG

In der Eulwies 8
CH-8408 Winterthur
Tel. +41 44 301 40 60
info@okey.ch
www.okey.ch
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Egli- Federn ohne Kompromisse

Das imposante Firmengebaude aus Stahl und Glas verrat es: Die Egli
Federnfabrik AG ist eine Erfolgsgeschichte. Hinter der gldnzenden Fassade
verbirgt sich eine beeindruckende 3000 Quadratmeter grosse Fertigungshalle.

Seit der Grundung von Uber 50 Jahren hat sich das Unterneh-
men stetig entwickelt. Heute gilt Egli als innovativer, zuverlas-
siger und im Markt etablierter Anbieter fur Federn aus Draht
und Band sowie fUr die professionelle Laserbearbeitung. Mit
der Zugehorigkeit zur Federtechnik Group profitieren die Kun-
den zudem von den wertvollen Synergien und von einem ein-
zigartigen Spektrum in der Stanz- und Biegetechnologie.

FUr kleine und mittlere Serien

Die leistungsstarke Produktion war schon immer unser Erfolgs-
faktor: Schnelligkeit, Flexibilitat und kurze Lieferfristen bei klei-

TECHNOLOGIE-STANDORT SCHWEIZ 2018/2019

nen und mittleren Serien zeichnen uns aus. Und wenn es um
die BedUrfnisse von unseren Kunden geht, versuchen die Spe-
zialisten von Egli immer Mdglichkeiten aufzuzeigen und Hand
fur L&sungen zu bieten. Innovativ sein heisst fur uns Ideen und
Wege zu finden und diese in die Realitdt umzusetzen. So zah-
len heute namhafte Firmen aus unterschiedlichen Branchen,
wie Maschinenbau, Elektroindustrie, Vaakum- und Medizin-
technik, Aviatik Uber Gewerbe, bis hin zu Privatpersonen, die
spezielle Einzelstlcke suchen, zum Kundenkreis. Wer bei uns
ein Muster oder eine einfache Handskizze abgibt erhalt, wie
der Kunde aus der Industrie, ein sauber gefertigtes Federteil.
Neben dem Schweizer Markt beliefert Egli auch Firmenstand-
orte in Europa, Asien und den USA. Die enge Zusammenarbeit
ist uns wichtig. Wir verfolgen die Ziele mit vereinten Kréften. Mit
dem Qualitdétsmanagement nach ISO 9001, 14001 und 13485
koénnen wir zudem reproduzierbare, einwandfreie Qualitéat und
Ruckverfolgbarkeit garantieren. Wir setzen uns mit Herz und
Engagement fur unsere Kunden ein. Sie profitieren von unserer
Erfahrung, der fachlichen Kompetenz, dem breiten Produkti-
onsspektrum, unserer Flexibilitat und von kurzen Lieferfristen.
Werte, die der Firma zur Erfolgsgeschichte verholfen haben.

Egli Federnfabrik AG
Mdillerenstrasse 1
CH-8604 Volketswil
Tel. +41 44 801 80 00
info@eglifedern.ch
www.eglifedern.ch

il EGLIIN

Ein Unternehmen der Federtechnik Group
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Bild: Imnoo

Imnoo AG hat sich auf die Digitalisierung des Ver-
kaufsprozesses von Auftragsfertigern spezialisiert.
Die Imnoo-Softwareldsungen sind zugeschnitten auf
Zulieferunternehmen.

_—ae .
Holen Sie sich mit Imnoo Quote einen persénlichen Assistenten, der Sie
im Angebots-Schreiben untersttitzt. Delegieren Sie Biiroaufgaben und

konzentrieren Sie sich auf das Wesentliche wie Preisfindung, Zeitaufwand-
schéatzung, Produktion und den Kundenkontakt.

Swissmade-Software «imnoo Quote»
perfektioniert das Auftragswesen

Stets wissen was im Verkauf 1&uft, redundante Aufgaben automatisch erledigen
lassen, mehr Zeit firs Wesentliche gewinnen und gleichzeitig die
Administrationskosten signifikant senken gehérten zu den Forderungen beim
Entwickeln der Angebotssoftware «lmnoo Quote». Im Beitrag wird der Nutzen der

Software fur Zulieferunternehmen aufgezeigt.

Eine Software, die zu 100 Prozent zugeschnitten ist auf Ver-
kaufsprozesse von Zuliefer- und Fertigungsunternehmen ist
alles andere als eine Selbstverstandlichkeit. Und dass die Un-
ternehmen, die die Software im Einsatz haben noch dazu ein
gutes Feedback geben, ist ebenfalls nicht selbstverstandlich.
Doch genau tber diese Merkmale verflgt die von dem Schwei-
zer Softwarehersteller «smnoo AG» entwickelte Software «Imnoo
Quote».

Jonas Albergatti (Grunder und CEO der Imnoo AG) ist aus-
gebildeter Konstrukteur mit anschliessender Weiterbildung zum
Maschinenbauingenieur, MBA inklusive. Er arbeitete u.a. in
Fertigungsunternehmen und kennt die Problemstellungen im
Auftragswesen sowohl aus Kundensicht als auch aus Sicht der
Zuliefererseite. Heute entwickelt sein Team Software, um das
Auftragswesen zu perfektionieren.

«Imnoo Quote» digitalisiert

Angebotsprozess
Das Jungunternehmen Imnoo AG hat sich auf die Digitalisierung
des Verkaufsprozesses von Auftragsfertigern spezialisiert. Das
Uber 20-kopfige Team um CEO Jonas Albergatti besteht aus
Spezialisten aus den Bereichen Software Engineering, kinstli-
cher Intelligenz und Experten aus Maschinenbau und Auftrags-
fertigung. In enger Zusammenarbeit mit namhaften Unterneh-
men aus der Schweiz entwickelten die Spezialisten eine Appli-
kation, die die Durchlaufzeit einer Auftragsanfrage massiv
verkUrzt. Mit der Angebotsapplikation «lmnoo Quote» wird der
gesamte Angebotsprozess digitalisiert und Dank kinstlicher
Intelligenz automatisiert.

Auf die Frage des SMM Chefredaktors, was genau «Imnoo
Quote» kann, antwortet Jonas Albergatti: «lmnoo Quote wurde

Bild: Imnoo




Jonas Albergatti, CEO, Imnoo AG: «Wahrend im Bereich der Produktion
vermehrt auf Automatisierung gesetzt wird, zégert man im administrati-
ven Bereich noch. In der Administration bietet die digitale Transformati-
on riesiges Potential.»

speziell entwickelt um die digitale Transformation in der Lohn-
fertigerbranche kostenguinstig voranzutreiben und Mitarbeiter,
Lieferanten und naturlich Kunden besser miteinander zu ver-
netzen. Unsere Software «Imnoo Quote» vereinfacht die Art und
Weise wie Lohnfertiger Angebotsanfragen von Kunden bear-
beiten. Gleichzeitig kdnnen durch die digitalisierten Arbeits-
schritte Daten einfacher ausgewertet und Prozesse dadurch
rascher den Marktanforderungen angepasst werden.»

Zulieferer oft noch traditionell unterwegs

Viele Unternehmen, gerade im Lohnfertigerbereich, erledigen
ihre tagliche Arbeit noch auf traditionelle Weise. Haufig werden
Aufgaben offline und auf Papier dokumentiert. Dokumente wer-
den ausgedruckt, zusammengeheftet und einem Kollegen
Ubergeben, damit dieser sie weiterbearbeiten kann.

Berechnungen werden mit Excel kalkuliert. Der gesamte
Prozess hat entsprechend viele Medienbriiche (Email, Word,
ERP, Papier, Excel usw.), darunter leidet die Transparenz und
Effizienz. Die Analyse und Auswertung zu einzelnen Tatigkeiten
sind entweder nicht mdglich oder extrem zeitraubend.

«Imnoo Quote»: Ubersicht Uiber samtliche
Anfragen

Auf der anderen Seite muss heute alles sehr schnell gehen.
Dabei den Uberblick zu behalten und gleichzeitig stetig die
Qualitat zu steigern wird flr viele Unternehmen zur Herausfor-
derung. Hier bietet die Softwareldésung von Imnoo eine ausge-
zeichnete Unterstltzung.

«Imnoo Quote» bietet eine hervorragende Ubersicht tiber
samtliche Anfragen, Uber deren Status und zum aktuell damit
beschéaftigten Mitarbeitenden. Die Dokumentation und die Ab-
lage geschehen automatisch. Wiederkehrende Anfragen flr
Bauteile werden vom System erkannt, ein fertiger Arbeitsplan
wird mit sémtlichen Herstellungsschritten vom System zur Ver-
fugung gestellt. «lmnoo Quote» erkennt dartiber hinaus Kunden
und erganzt automatisch nétige Informationen zum Erstellen
eines Verkaufsangebots.

TECHNOLOGIE-STANDORT SCHWEIZ 2018/2019
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Das Imnoo Team besteht aus Uber 20 Spezialisten aus den Bereichen
Software Engineering, kiinstlicher Intelligenz, Maschinenbau und
Lohnfertigung. Ergénzt werden diese von einer UI/UX Dasignerin, einem
Sales- und Marketing-Team.

Daten der Rohmaterial-Dienstleister kbnnen

integriert werden
Eine weitere Moglichkeit ist die Integration von Rohmateri-
al-Dienstleister. Dank der Integration von Rohmaterial-Dienst-
leistern kdnnen aktuelle Preise fur unterschiedliche Materialien
direkt in der Applikation abgerufen werden. Ein weiterer Vorteil
von «Imnoo Quote» ist, dass samtliche Mitarbeitende ein Ver-
kaufsangebot erstellen kdnnen, auch wenn sie die Kalkulati-
onsformel nicht kennen. Das System unterstltzt sie dabei. Es
berechnet und erstellt das fertige Verkaufsangebot. Dank kiinst-
licher Intelligenz lernt «Imnoo Quote» mit jedem erstellen Ver-
kaufsangebot dazu.

Nach einiger Zeit ist die Applikation in der Lage, Produkti-
onszeiten selbst zu schétzen und schlagt diese vor. Mit einem
Klick kdnnen diese dann tbernommen oder angepasst werden.

Schneller und zuverlassiger zum Auftrag

Auch der Kunde soll profitieren. Dank des neuen E-Verkaufan-
gebots kdnnen Kunden, die eine Anfrage versenden, sehr rasch
und komfortabel auf ein Angebot antworten. Der Auftragsfer-
tiger kann direkt Uber das E-Angebot mit dem Kunden kom-
munizieren und so innerhalb kirzester Zeit Bestatigungen oder
Anderungswiinsche entgegennehmen und umsetzen. «Imnoo
Quote» beschleunigt den Verkaufsprozess und senkt dabei
gleichzeitig die Fehlerquote. Dank der Lernfahigkeit der Appli-
kation wird sie stetig besser und bietet Nutzern immer neue
Vorteile. Dank niedriger Kosten ist die Software «<imnoo Quote»
auch fur kleine Betriebe erschwinglich und bringt schon von
Anfang an einen Mehrwert. Vor allem bleibt wegen der raschen,
bequemen Angebotserstellung mehr Zeit firs Wesentliche.

m Matthias Béhm, Chefredaktor SMM

imna

Imnoo AG
Ségereistrasse 25
CH-8152 Glattbrugg
Tel. +41 44 542 11 24
hallo@imnoo.com
WWW.imnoo.com
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Auch Tiefziehteile kénnen in sehr hoher Prazision
und mit unterschiedlichen Funktionalitdten in einem
Prozessschritt hergestellt werden.

Bild: etampa

Das Unternehmen etampa verflgt (ber héchste tech-
nologische Kompetenzen im Bereich des Feinschnei-
dens und Stanzens.

etampa; Hochste Prazision

St oberstes Gebot

Gegrindet im Oktober 1945, wurde die ISO-zertifizierte etampa AG mit Sitz in
Grenchen/SO zu einem fuhrenden, international agierenden Unternehmen in den
Bereichen Stanzen und Feinschneiden. Auf 7.200 gm Werksflache unterhalt
etampa ein effizientes Engineering, einen leistungsstarken Werkzeugbau und
eine modernst ausgerUstete Feinschneide- und Stanz-Produktion.

Das inhabergeflhrte Feinschneid- und Stanztechnik-Unterneh-
men etampa beschéftigt rund 110 Mitarbeiter. Die Kunden
kommen zu einem Grossteil aus der Automotive-Industrie, der
KonsumgUter-Industrie sowie der Elektronik/Elektrotechnik. Die
weltweiten Aktivitaten verteilen sich zu rund 65% auf Europa,
zu rund 25% auf den Bereich NAFTA und zu rund 10% auf
Asien.

etampa-metra in
Tschechien

2015 hat das Unternehmen in
Blansko/Tschechien  einen
neuen Produktionsstandort
errichtet. Die zu diesem Zweck
gegrindete etampa-metra a.s.
ist ein Joint Venture mit dem
tschechischen Unternehmen
Metra Blansko; etampa halt an
i etampa-metra eine Mehrheits-
beteiligung von 60%. Am
tschechischen Standort wer-
den rund 110 Mitarbeiter be-
schéaftigt, die Haupttatigkeit
besteht in der Blechbearbei-
tung.

Hans-Rudolf Haefeli, Inhaber und
CEO: «Beim Stanzen und Fein-
schneiden fertigen wir hochkom-
plexe Teile. Dort, wo sie verbaut
werden, erflllen sie fast immer eine
Schlusselfunktion und sind sicher-
heitsrelevant.»

+
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Fertigung hochkomplexer Teile

Prézision ist eine Schweizer Grundtugend - und flir etampa ein
SchlUsselwort. Hans-Rudolf Haefeli, Inhaber und CEO bei etam-
pa: «Mit kompromissloser Prazision Uberzeugen wir daher nicht
nur in der Teilequalitéat, sondern vor allem auch durch unsere
Arbeitsweise. Exakt nach Kunden-Anforderung werden beim
Stanzen und Feinschneiden hochkomplexe Teile gefertigt; dort,
wo sie verbaut werden, erflllen sie fast immer eine Schllssel-
funktion und sind sicherheitsrelevant.»

Préazision pragt Unternehmensphilosophie

etampa verflgt Uber Zertifizierungen nach ISO TS 16949-IATF,
ISO 14001, ISO 9001 sowie OHSAS 18001. Nicht nur wegen
der Zertifizierungen ist Prézision ein wichtiger Baustein der
etampa Unternehmensphilosophie, sie dominiert auch die ei-
genen Geschéaftsprozesse: vom Co-Engineering tber das Pro-
jektmanagement, vom Werkzeugbau bis hin zur Produktion.

etampa AG
Solothurnstrasse 172
CH-2540 Grenchen
Tel. +41 32 644 21 21

info@etampa Ch H staimping Bfmeblanking
. M -~ 5 - 8
www.etampa.ch | flgﬂﬁd}ﬁﬂ



Das Tornos-Erbe; Alles dreht sich um Sie

Bild: Tornos

Mit mehr als 120 Jahren Erfahrung als Anbieter von Lésungen fur ultraprézise Dreh-Bearbeitung

ist Tornos mit Sitz im schweizerischen Moutier heute ein wichtiger globaler Partner fir Kunden

aus unterschiedlichsten Branchen, in denen héchste Prazision und Produktivitat das A und O

sind.

Fur Bereiche von der Mikromechanik Uber den Automobilbau
bis hin zur Elektronik, Medizin- und Dentaltechnik bietet Tornos
Werkzeugmaschinen, Dienstleistungen und Software-Ldsungen
an, mit denen Kunden auf dem immer wettbewerbsintensive-
ren weltweiten Markt erfolgreich bestehen kénnen. Am Stand-
ort Moutier produziert Tornos wichtige Komponenten fUr ihre
weltbekannten Maschinen, betreibt Forschungen, koordiniert
weltweite Entwicklungsprojekte und produziert Highend- Ma-
schinen wie die MultiSwiss, die EvoDECO, die SwissDECO und
die SwissNano.

Mit weiteren Standorten in China und Taiwan stérkt Tornos
die weltweite Prasenz weiter, um die Nahe zu den eigenen
Kunden und deren Méarkten sicherzustellen. In Xi’an, China,
werden Einstiegsprodukte, in Taichung, Taiwan, Standardma-
schinenproduziert. Die Schltssel-Komponenten fr die an die-
sen beiden Standorten gefertigten Produkte kommen aus
Moutier. Neben Langdreh- und Mehrspindeldrehautomaten
bietet Tornos auch Bearbeitungszentren flr mikrotechnische
Bereiche zur Herstellung komplexer Teile mit hohen Prézisions-
anforderungen an.

TISIS, die Software fur Maschinenkommunikation und -pro-
grammierung, und der Tornos-Service runden das Angebot an
Lésungen ab, die Kunden erfolgreicher machen. TISIS verein-

TECHNOLOGIE-STANDORT SCHWEIZ 2018/2019
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facht die Programmierung selbst komplexester Bearbeitungen
und verbessert so die Produktionseffizienz getreu dem «Indus-
trie 4.0»-Konzept. Der Tornos-Service bietet den Kunden einen
beispiellosen Support, von der Unterstitzung bei der Inbetrieb-
nahme und entsprechenden Schulungen Uber den Vor-Ort-
Support, die praventive Wartung, die schnelle weltweite Liefe-
rung von Originalersatzteilen bis hin zur Kompletttiberholung
und X-Change Modules.
Michael Hauser, CEO Tornos

TONOS

TORNOS SA

Rue Industrielle 111

P.O. Box 960

CH-2740 Moutier
Telefon +41 32 494 44 44
contact@tornos.com
www.tornos.com
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Metalldrucken fur die

Mittels Metalldrickverfahren kénnen rotationssymmetrische Werkstlicke
gefertigt werden. Die rotationssymmetrischen Blechumformiteile bei
Heggli & Gubler kénnen bis 1600 mm Durchmeasser gross sein.

Chemie- und Luftfahrtindustrie

Die Heggli & Gubler AG gehdrt zu den High-Tech-Unternehmen im
Metalldricken. Ein grosser Teil wird in die Luftfahrt, Elektro- sowie auch in die
Bio-, Chemie- und Prozessindustrie geliefert. Materialien wie Chromnickelstéhle,
Hastelloy der Inconel flr den Turbinenbau sind neben herkdbmmlichen
Materialien Tagesgeschaft. Damit das so bleibt, investiert das Unternehmen
Heggli & Gubler AG kontinuierlich in neue Produktionsanlagen und férdert das

Know-how der Mitarbeiter.

Die rotationssymmetrischen Blechumformteile bis 1600 mm
Durchmesser der 25 Mitarbeiter starken Heggli & Gubler AG
gehen in die Bio-, Chemie- und Pharma-Industrie, aber auch
in die Luftfahrt und Elektroindustrie. Das vom Grossvater des
heutigen Geschaftsfuhrers (Stefan Heggli) 1945 gegriindete
Unternehmen verflgt Uber ein hervorragendes Expertenwissen
im Bereich des Metalldrickens.

Eine weitere Spezialitat sind eingezogene und/oder ausge-
weitete Rohre in verschiedenen Materialqualitaten. Auch in der
Fertigung von Konen besticht das Unternehmen durch perfek-
te Problemlésungen: projizierte und gedriickte Konen, die in
verschiedenen Winkeln, Materialstarken und Gréssen herge-
stellt werden.

Metalldriicken ist ein spezifisches Blechumformverfahren,
das die Heggli & Gubler AG perfektioniert hat. Nicht zuletzt
dank der hohen Fertigungstiefe kann das Unternehmen sehr
schnell und flexibel auf Kundenanfragen reagieren. Fast alle
Prozesse werden inhouse realisiert. Die Fertigungstiefe reicht
vom Werkzeug- und Formenbau, Uber das umfangreiche
Blechlager, den Blechzuschnitt, die Dreh- und Frasbearbeitung,

Schweissen, Schleifen bis hin zum umfangreichen Maschinen-
park fur das Blechumformen und -stanzen.

Von der Blechronde zum Umformteil

Zum Verfahren: Beim Metalldrlicken wird ein (meist) kreisformi-
ger Blechzuschnitt (die sogenannte Ronde) vor die Stirnseite
eines rotierendes Druckfutters (formgebendes Werkzeug) ge-
spannt, das der Geometrie der Bauteilinnenform entspricht.
Die Umformung der Ronde zum Bauteil erfolgt in mehreren
Stufen durch ein Druckwerkzeug. Heggli & Gubler setzen auf
hydraulisch gesteuerte Metalldriickmaschinen, der Rolls-Royce
unter den Metalldrickmaschinen.

Streckdricken und Tiefziehen

Ein weiteres Verfahren, das das Unternehmen beherrscht, ist
das Streckdrlcken. Hier wird das Material mit hohem Anpress-
druck des Werkzeuges in der Art umgeformt, dass sich die
Dicke des Ausgangsbleches —z.B. von 4 auf 0,5 mm — andert.

Bilder: Thamas Entzeroth



Eindricklich: das umfangreiche Lager der Formwerkzeuge
sorgt flr hohe Flexibilitdt und kirzeste Lieferfristen.
- ‘o - —

Investitionen in neue Produktionsanlagen sind wir fir anspruchsvolle

| Blechumformteile aus Hastelloy und Chromnickelstéhlen im Bereich der
Luft- und Raumfahrt bis hin zur Chemie- und Prozessindustrie hervorra-
agend gerUstet.»

T N

Das Material wird massiv plastisch verformt, was eines beson-
deren Know-hows bedarf, u.a. damit die Oberflachenstruktur
eben bleibt. Dartiber hinaus wird bei Heggli & Gubler noch ein
kleinerer Anteil an Tiefziehteilen hergestellt.

In den Uber 70 Jahren Bestehen hat sich das Unternehmen
ein Know-how angeeignet, das seinesgleichen sucht. Stefan
Heggli: «Metalldriicken ist ein Verfahren, das immer weniger
Unternehmen beherrschen. Aufgrund unserer stetigen Spezi-
alisierung sind wir in den letzten Jahren ein starker Partner in
den hochanspruchsvollen Segmenten der Medizin-, Chemie-,
Pharma- und Prozessindustrie geworden. DarUlber hinaus setzt
auch die Luft- und Raumfahrt auf unser Fertigungs-Know-how,
wir beliefern weltweit die grossen Flugzeughersteller und sind
von den Schweizer Pilatus Flugzeugwerken als auch RUAG
zertifiziert worden. Wenn man in diese Sektoren liefert, geht
das nur Uber Qualitat, Know-how und Prozesssicherheit.»

Auf Hochleistungsbauteile spezialisiert

Zur zukunftigen Ausrichtung des Unternehmens sagt St. Heg-
gli: «Als Schweizer Unternehmen mussen wir uns spezialisieren.
Wir haben uns in den letzten Jahren verstarkt auf Technologie-
respektive Hochleistungsbauteile — hier ist der Turbinenbau
hervorzuheben — konzentriert, speziell im Bereich Rostfrei und
fur Hochtemperatur-Anwendungen. Stichworte sind die Luft-
und Raumfahrt, Turbinenbau usw. Wir realisieren gerade auch
im Bereich der Chemie-, Pharma-, Biotech- und Prozessindus-
trie sehr anspruchsvolle Umformprozesse und Bauteile. Hier
stellen unsere Industriepartner sehr hohe Anspriiche an das
Material, die Formgebung, die Prézision, die Qualitat und letzt-
lich auch an die Lieferfristen.»

Seitens des Werkstoffspektrums ist das Unternehmen breit
aufgestellt. Typische Werkstoffe sind Standardaluminium,
Stahl-Legierungen, Kupferlegierungen, Rostfrei (14301, 14404),

TECHNOLOGIE-STANDORT SCHWEIZ 2018/2019
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Sténdige Investitionen: Technologisch gehdren die hydraulisch gesteu-
erten Metalldriickanlagen zu den Rolls-Royce-Systemean unter den
Metalldriickmaschinen.

W
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Metalldriicken ist ein Verfahren, das enormes Know-how bendtigt, um
die Blechronden in ihre gewiinschte Form zu driicken. Metalldriicken
ist ein spezifisches Blechumformverfahren, das die Heggli & Gubler AG
perfektioniert hat.

i TR s L

hitzebestandige Bleche (14541 und 14571) bis hin zu Nickel-
basislegierungen (Inconel, Hastelloy), die im Bereich der Turbi-
nentechnik oder Hochtemperaturbereichen Verwendung finden.

Bei der Erforschung des Urknalls dabei

Sogar zur Erforschung des Urknalls am CERN wurden Um-
formwerkstlcke aus dickwandigem Kupferblech und Niobium
von Heggli & Gubler gefertigt.

St. Heggli: «Bei Auftrdgen aus der Forschung, der Bio-,
Chemie- und Lebensmittelindustrie sowie der Luft- und Raum-
fahrt werden extrem hohe Anspriiche an uns als auch an die
Bauteile gestellt. Mir zeigt das kontinuierlich wachsende Auf-
tragsaufkommen aus diesen Sektoren, dass wir als kompeten-
ter Technologiepartner wahrgenommen werden. Fir uns ist in
diesem Zusammenhang auch immer wichtig, beratend zur
Seite zu stehen. Was ist machbar mit dem Metalldriickverfah-
ren. Welche Formgebungen sind mdglich, wie kann man z.B.
aus einem 3-teiligen Bauteil ein einteiliges realisieren usw.? Ich
bin Uberzeugt, wenn wir uns kontinuierlich in Richtung High-
techbauteile ausrichten, sind wir auf dem richtigen Weg in die
Zukunft.»

m Autor: Matthias Bohm, Chefredaktor

HEGGLI & GUBLER AG
Gotthardstrasse 1

CH-5630 Muri

Tel. +41 56 675 40 80

Fax +41 56 675 40 81
info@heggli-gubler.ch
stefan.heggli@heggli-gubler.ch
www.heggli-gubler.ch

HEGGLI & GUBLER AG

metalidribchared | metaliwaren
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Béni Priagewerkzeuge arbeiten hauptsachlich mit
dem Prinzip der rickfedernden Pragerolle, die einge-
baute Feder sorgt fir eine schnelle Riickstellung der
Pragerolle auf Startposition.
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Bild: Thomas Entzeroth

Das Gravieren der Pragerollen ist ein zentrales

Know-how bei der Herstellung der Pragewerkzeuge

bzw. der Pragerollen.

Prazision und Qualitat fur das

Pragen und Randeln

Die Entwicklung und Herstellung von Préage- und Randelwerkzeugen ist eine
Spezialitédt der Boni AG aus Feldbach. Die Prazisionswerkzeuge bieten
Uberragende Standzeiten und sie kdnnen dusserst effizient in den

Fertigungsprozess integriert werden.

Angefangen hat die im Jahr 1933 gegrindete Boni AG mit der
Fertigung von Stahlhaltern fur Werkzeugmaschinen. Diese
werden heute immer noch produziert, nehmen aber nur noch
einen kleinen Teil des Geschéftsvolumens ein. Denn das inzwi-
schen in 3. Generation von Mario Béni gefihrte Familienun-
ternehmen hat sich weiterentwickelt. Schon immer wurden im
Unternehmen auch Prazisionswerkzeuge fUr die metallverar-
beitende Industrie selbst entwickelt und hergestellt. Mit dieser
langjahrigen Erfahrung hat sich die Béni AG zuerst auf Ran-
delwerkzeuge konzentriert, spater kamen die Pragewerkzeuge
hinzu. Heute liegt der Schwerpunkt auf der Entwicklung und
Fertigung von Prage- und Randelwerkzeugen. «Unsere Werk-
zeuge bringen dem Kunden einen Mehrwert. Sie sind kosten-
gunstig, haben eine ausgezeichnete Qualitat und erreichen
sehr hohe Standzeiten », berichtet M. Béni und prézisiert: «So
sind in unseren Werkzeugen beispielsweise Lager eingebaut,
die es so bei Konkurrenzprodukten nicht gibt.»

Pragewerkzeuge

Aus Griinden der Produkthaftung und Nachverfolgbarkeit mus-
sen Bauteile heute gekennzeichnet sein mit Produktionsdaten,
Chargennummern, Materialangaben, Firmenlogos oder mit
vielen moéglichen weiteren Angaben. Die Pragewerkzeuge der
Boni AG werden daflr eingesetzt, das zu bearbeitende Bauteil

direkt auf der CNC-Maschine zu beschriften. Die Werkzeuge
sind so entwickelt, dass sie auf unterschiedlichen Maschinen
wie Lang- oder Kurzdrehautomaten, Mehrspindelmaschinen,
einfachen CNC-Drehmaschinen oder Fras-Bearbeitungszent-
ren eingesetzt werden kénnen. In der Angebotspalette der
Boni AG sind eine ganze Reihe von Standardwerkzeugen, aber
auch Sonderwerkzeuge werden nach KundenbedUrfnissen
konstruiert und gefertigt. «Wenn der Kunde sein Bauteil an
einer ganz besonderen Stelle beschriften mdchte und kein
Standardwerkzeug dafUr geeignet ist, so kénnen wir das pas-
sende Werkzeug daflr entwickeln und bauen», schildert M.
Boni.

Die Pragewerkzeuge arbeiten hauptsachlich mit dem Prin-
zip der rickfedernden Pragerolle. Nachdem die Pragerolle in
das rotierende Werkstlck eingedrtckt worden ist, fahrt man
das Werkzeug vom Werkstlck weg und die im Werkzeug ein-
gebaute Feder sorgt fUr eine schnelle Rickstellung der Prage-
rolle auf die Startposition. Dies geschieht in einem Bruchteil
einer Sekunde. Die Werkzeuge werden mit 4kt-Einspannschéf-
ten hergestellt oder auf Wunsch auch mit anderen Aufnahmen
geliefert. Zum Portfolio gehort ein grosses Angebot an Prage-
rollen flir Pragungen am Umfang, kreisrunde Pragungen an
Planflachen, Pragungen an ebenen Flachen, Pragungen direkt
an einen Bund oder in Nuten. Hinzu kommt die Wahimoglich-
keit zwischen fest gravierten Pragerollen oder Pragerollen mit
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Hohe Fertigungstiefe: Die Boni AG fertigt alle
Komponenten ihrer Produkte inhouse.

Mario Boni, Inhaber und Geschaftsfiuhrer der Béni AG: «Unsere Werkzeuge
bringen dem Kunden einen Mehrwert. Sie sind kostengunstig, haben eine
ausgezeichnete Qualitat und erreichen sehr hohe Standzeiten »

auswechselbaren Zeichen um auch Datum oder verdndernde
Chargennummern effizient zu wechseln.

Es gibt verschiedenen Mdéglichkeiten Bauteile zu beschriften,
doch die Beschriftung mit Prégewerkzeugen hat einen un-
schlagbaren Vorteil: Die Pragebearbeitung kann direkt in den
Fertigungsprozess integriert werden. Das Pragewerkzeug wird
wie jedes andere Werkzeug in das Werkzeugmagazin einge-
bracht und von der Maschine entsprechend angesteuert. Der
Pragevorgang selber dauert nur ein Bruchteil einer Sekunde,
hinzu kommt die Zeit flir den Werkzeugwechsel. Ausser dem
Pragewerkzeug und Pragerolle sind keine weiteren Investitionen
notwendig. Es werden keine separaten Aufnahmen oder Auf-
spannungen bendtigt und es entstehen keine zusatzlichen
Handlingskosten. Das Werkstlck kommt fertigt beschriftet aus
der Maschine. Dadurch besteht auch keine Verwechslungsge-
fahr bei ahnlichen Bauteilen. M. Boni erklart dazu: «NatUrlich
haben auch die anderen Verfahren wie das Lasermarkieren
ihre Berechtigung. Aber es ist immer ein extra Prozess, der mit
hohen Investitionskosten und einem Fehlerrisiko verbunden ist
sowie Arbeitskrafte bindet. Bei der Beschriftung mit Pragewerk-
zeugen entfallt das alles. Betriebs- und die Stlickkosten sind
damit entsprechend geringer und die Prozesssicherheit hoher.»

TECHNOLOGIE-STANDORT SCHWEIZ 2018/2019
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Ein Grossteil der Réndelrader wird nach dem Hérten inhouse
geschliffen.

L —_Y/

Randelwerkzeuge

Auch die Randelwerkzeuge der Boni AG unterscheiden sich in
Punkto Qualitéat von den Werkzeugen der Wettbewerber. Das
liegt vor allem an der Arbeitsweise der Werkzeuge. Boni setzt
fast ausschliesslich auf das Randeln im tangentialen Verfahren,
Wettbewerber bevorzugen da-
gegen die seitliche Arbeitswei-
se. Bei der seitlichen Arbeits-
weise erzeugt das Werkzeug
bzw. das Réndelrad einen Sei-
tendruck auf das Bauteil. Da-
durch biegt sich das Bauteil
weg und der Randel verliert an
Qualitat. Bei der tangentialen
Arbeitsweise bearbeiten dage-
gen zwei Randelrader das
Werkstuck 180° tangential auf
der Drehmitte. Die entstehen-
den Kréafte werden vom Ran-
delwerkzeug aufgenommen
und es entsteht kein Seitendruck. Das Werkstuck steht immer
zwischen den Randelrddern und wird nicht weggedrickt, es
entstehen keine Durchmesserabweichungen beim Réndel. Vor
allem diinne und lange Bauteile kdnnen mit der tangentialen
Arbeitsweise besonders zuverlassig gerandelt werden.

Die Boni AG zeichnet sich durch eine hohe Fertigungstiefe
aus. Alle Komponenten der Boni-Produkte werden an moder-
nen CNC-Maschinen inhouse gefertigt,. Seit dem Wechsel in
der Geschéftsfuhrung und den Eigentumsverhéltnissen im Jahr
2012 investiert das Unternehmen kontinuierlich in einen mo-
dernen Maschinenpark und in eine entsprechende Produkti-
onsinfrastruktur. Denn auch in der Fertigung und in der Verar-
beitung zeigt sich das besondere Know-how und das Quali-
tatsbewusstsein des Unternehmens. Und das zahlt sich aus:
Boni Werkzeuge werden in der ganzen Welt eingesetzt mit
klarer Tendenz nach oben. «Wir stellen zwar nur Nischenpro-
dukte her, doch mit unseren Prézisionswerkzeugen fur das
Préagen und Réandeln bieten wir Losungen in einer Highend
Qualitat », freut sich M. Boni.

m Autor: Anne Richter, Redaktorin SMM
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BONI AG

Auswahl an Randelrddern die von
der Boni AG gefertigt werden.

Boni AG Préazisionswerkzeuge
Rutihaldenweg 2

CH-8714 Feldbach

Tel. +41 55 244 12 28
info@boeni-ag.com
www.boeni-ag.com

Bild: Thomas Entzeroth
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Prazision vor Ort beim Kunden oder im hauseigenen Mess- und
Kalibrierlabor: Kunz precision AG ist akkreditiert fir die Kalibrie-
rung von Lange, Geradheit, Parallelitit, Winkel, Rechtwinklig-
keit, Ebenheit, Werkzeugmaschinen und Messmaschinen.

Mit Sicherheit am Genausten

Die Kunz precision AG ist der Spezialist flr passgenaue Lésungen in der
dimensionellen Messtechnik. Dabei entwickelt und produziert das Unternehmen
nicht nur genauste Messsysteme, sondern bietet auch Mess- und
Kalibrierdienstleistungen SCS nach ISO/IEC 17025 an.

Wenn es um hdchste Genauigkeiten und individuelle Mess|6-
sungen geht, ist die Kunz precision die erste Wahl. Das Unter-
nehmen entwickelt, konstruiert und fertigt am Standort in Zo-
fingen Messsysteme nach Kundenspezifikation in hdchster
Prazision. «Wir wollen immer das Aussergewohnliche erreichen.
Doch am Anfang steht die Anforderung des Kunden. Danach
entwickeln wir unsere Sondermesssysteme — vom ersten Kon-
zeptentwurf bis hin zum fertigen Produkt sowie Kalibrierung
und Service», berichtet Geschéaftsflhrer Martin Herzig. Spezi-
elle vakuum-luftgelagerte Messschlitten, Lineareinheiten und
Prifmittel in hochsten Genauigkeiten sind weltweit im Einsatz.

Zusétzlich wurde Kunz precision im Jahr 1987 als erste
Kalibrierstelle SCS in der Schweiz vom Eidgendssischen Insti-
tut fir Metrologie METAS fur Maschinenabnahmen akkreditiert.
Heute ist das Unternehmen nach ISO/IEC 17025 SCS akkre-
ditiert fur L&nge, Geradheit, Parallelitat, Winkel, Rechtwinklig-
keit, Ebenheit, Werkzeugmaschinen und Messmaschinen. In
den Bereichen Rechtwinkligkeit und Geradheit ist Kunz preci-
sion weltweit am Genausten. Die Kombination der Kompetenz
als Messdienstleister und Produkteentwickler macht das Un-
ternehmen einzigartig und bietet dem Kunden herausragende
Qualitat und Préazision.

Mehr als 35 Jahre Erfahrung in der
Messtechnik

Seit der Grlindung im Jahr 1980 ist bei Kunz precision sehr viel
spezifisches Wissen erarbeitet worden. «Wir haben mit Eigen-
entwicklungen angefangen, weil es entsprechende Gerate nicht
auf dem Markt gegeben hat», erzahlt Martin Herzig. Heute
arbeiten 20 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter im Unternehmen,
die zum grossten Teil auf eine langjéhrige Firmenangehorigkeit
zurUckblicken kdnnen. «Mit der jahrelangen Erfahrung unserer
Mitarbeitenden konnten wir unser einzigartiges Know-how auf-
bauen und sind in der Lage, auch aussergewohnliche Losungen
zu entwickeln», schildert Martin Herzig. Damit das auch in der
Zukunft so bleibt, bildet Kunz Lernende im Beruf Polymecha-
niker EFZ aus. Dies stets im Interesse, die neuen Berufsleute
nach erfolgreichem Abschluss langfristig tbernehmen zu kdn-
nen.

Mit seinen Qualitatsansprichen konnte sich Kunz precision
zum Premium-Lieferanten Schweizer Qualitatshersteller entwi-
ckeln. Doch nicht nur in der Schweiz, sondern in der ganzen
Welt sind Know-how und Produkte wie hochwertige Messsys-
teme, Sondermessmaschinen und Prifmittel aus dem Hause
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Seit Jahren produziert Kunz precision AG
Priafmittel fir Maschinenabnahmen in Be-
reichen weit unterhalb des Mikrometers.

Bild: Kunz precision AG

Das hauseigene Mess- und Kalibrierlabor
ermdglicht Messdienstleistungen und Kali-
brierungen fir allerhdchste Genauigkeiten.

Kunz sehr gefragt — in staatlichen Messinstituten genauso wie
im Maschinenbau, in der Medizinaltechnik oder in der Uhrenin-
dustrie. Dazu tragen auch innovative Entwicklungen bzw. Wei-
terentwicklungen wie die Vakuum-Luftlagertechnologie bei.
Diese Technologie ermdglicht &usserst prazise Bewegungen
mit geringsten Rauschwerten und héchster Stabilitéat des Mess-
schlittens. Fast alle Kunz Messgerate basieren auf dieser Tech-
nologie.

Mess- und Kalibrierdienst SCS
(ISO/IEC 17025)

Um die zertifizierten Genauigkeiten gewahrleisten zu kénnen,
unterhélt Kunz precision ein entsprechend ausgertstetes Mess-
und Kalibrierlabor. Das Labor ist nicht einfach nur klimatisiert;
Temperatur und Luftfeuchtigkeit im Raum sind klar definiert,
geregelt und rickgefuhrt. Die Aussenwéande weisen eine spe-
zielle, wasserdurchflutete Isolierung auf. Das Tagesgangwetter,
die Sonnenbestrahlung oder winterliche Kélte kénnen das
Raumklima nicht beeinflussen. «Wir missen sicherstellen, dass
Temperatur und Luftfeuchtigkeit an allen Stellen des Labors
gleich sind, kleinste Unterschiede und Abweichungen von der
Norm beeinflussen die Genauigkeit bereits deutlich», erlautert
Martin Herzig. Auch der Laborboden ist isoliert vom Rest des
Gebaudes, sodass es keine Ubertragungen noch so kleinster
Schwingungen geben kann.

Messungen und Optimierungen an Mess- und Produktions-
mitteln beim Kunden vor Ort werden mit modernsten Verfahren

TECHNOLOGIE-STANDORT SCHWEIZ 2018/2019
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Die Kunz precision AG présentiert ein breites Sortiment an Systemen
zur Messung von Geradheit, Parallelitat, Rechtwinkligkeit, Lange, Winkel
und weiterer Form- und Lageabweichungen.

von bestens ausgebildeten Messtechnikern ausgefiihrt. Die
Kalibrierung nach ISO/IEC 17025 von Messgeraten wie Mess-
mikroskopen, Hohen- und Langenmessgeraten, von Priifplat-
ten und von Werkzeugmaschinen garantiert dem Kunden einen
optimalen Service mit riickgefUhrter Zertifizierung und kirzes-
ten Ausfallzeiten.

Ein weiteres Geheimnis flr die hohe Genauigkeit bei Kunz
precision steckt im Lappprozess. Mit dem Feinstbearbeitungs-
verfahren erhalten die Prifmittel und Messsysteme aus Hart-
gestein, Keramik oder Aluminium mit spezieller Hartbeschich-
tung ihre héchste Prézision. Martin Herzig erklart: «In diesem
Prozess steckt sehr viel spezielles Know-how, welches die
einzigartige Genauigkeit unserer Produkte und Dienstleistungen
gewahrleistet.» Insgesamt ist die Fertigungstiefe im Unterneh-
men sehr hoch. Denn auch alle Prazisionsteile werden in der
eigenen Werkstatt gefertigt. Martin Herzig fasst das Unterneh-
menscredo zusammen: «Im gesamten Entwicklungs- und Fer-
tigungsprozess der Kunz Produkte und Dienstleistungen wi-
derspiegelt sich unser Wille zur Perfektion und dazu exzellente
Losungen flr unsere Kunden zu finden.»

m Autor: Anne Richter, Redaktorin SMM

Kunz precision AG
Riedtalstrasse 16A
CH-4800 Zofingen
Tel. +41 62 746 00 20 ]
mailbox@kunz-precision.ch
www.kunz-precision.ch
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Als Spezialist in Sachen
Werkstofftechnologie sowie
Form- und Giesstechnologie
beliefert die Wolfensberger AG
Kunden weltweit.

Aus einem GusS

In seiner fast 100-jahrigen Geschichte hat sich die Giesserei
Wolfensberger aus Bauma im Ztrcher Oberland international
einen Namen als Full-Service-Spezialist fiir massgeschneider-
te Gusslosungen gemacht. Das Angebotsspektrum reicht vom
innovativen Form- und Giessprozess bis zur exakten Bearbei-
tung schwer zerspanbarer Gussteile. Das Kerngeschaft des
1924 von Jakob Wolfensberger gegriindeten Unternehmens
besteht aus drei Sparten: Sandguss, Prézisionsguss und Zer-
spanung. Dabei bildet das Prézisionsgiessverfahren eine be-
sondere Spezialitat, mit der man sich eine Nische geschaffen
hat, in der man zum «Hidden Champion» aufgestiegen ist.

Prazisionsguss: Alternative zum Feinguss

Beim Exacast-Prazisionsguss werden Dauermodelle mit einem
schnell hartenden Keramikschlicker Uberzogen und die dadurch
gefertigten Giessformen vor dem Abgiessen gebrannt. Ein we-
sentlicher Vorteil des Prazisionsgusses gegenlber dem Fein-
guss liegt in der konturengenauen Herstellung anspruchsvolls-
ter Teile mit einem Gewicht Uber dem im Feinguss tblichen und
moglichen. Gefertigt werden kdnnen Teile mit einem Gewicht
von 2 bis zu 200 Kilogramm, welche hohe Anforderungen be-
zlglich Oberflachenrauheit sowie Form- und Lagetoleranz er-
fullen. Bei der Wahl des Werkstoffes sind im Stahl- und Eisen-
bereich praktisch keine Grenzen gesetzt.

Spezialist fur schwierige Werkstoffe

Auch der Sandguss eignet sich fUr eine breite Auswahl an
Werkstoffen, darunter alle handelstblichen Edelstéhle und Ni-
ckelbasislegierungen. Das Verfahren ist sehr erprobt und das

Team zeichnet sich durch ein dusserst hohes
Mass an Werkstoffkompetenz aus. Die
Bandbreite reicht beim Sandguss

Bis zu 200 Kg schwere Gussteile

in Feingussqualitat (Abgebildet

ein Dusenring fiir Abgasturbola-
der von Grossdieselmotoren).

Vor dem Abgiessen werden die zusammengesetzten Formhalften gebrannt.
Das Resultat sind Gussteile, welche hdchsten technischen Anforderungen
gerecht werden.

von kleinen bis hin zu mittleren Losgrdssen. Wahrend Einzel-
stlicke die Handformerei durchlaufen, werden gréssere Stlick-
zahlen auf der kastenlosen Kaltharz- oder Kern-Blockforman-
lage geformt.

Bearbeitung zum einbaufertigen Bauteil

Als Full-Service-Spezialist reicht Wolfensbergers Angebots-
spektrum weit Uber den Prozess des Giessens hinaus. So steht
ein eigenes Zerspanungswerk zur Verfigung, in dem die
Gussteile der Kunden den letzten Feinschliff erhalten. Mittels
eines hochmodernen Maschinenparks aus gesteuerten Fras-
und Drehmaschinen sowie Flach- und Profilschleifanlagen kdn-
nen selbst sehr schwer zerspanbare Werkstoffe wunschgemass
bearbeitet werden. Dadurch werden den Kunden eine Verrin-
gerung des Logistikaufwands, Kosteneinsparungen und kur-
zere Durchlaufzeiten ermdglicht.

Wolfensberger AG
Béretswilerstrasse 45
CH-8494 Bauma

Tel. +41 52 396 11 11
wag@wolfensberger.ch
www.wolfensberger.ch

Bild: Wolfensberger

Wolfensberger

STAMLGUSS PRAZISIONEGUSS ZERSPANUNG




Weitere Informationen finden sich unter
www.prodex.ch und www.swisstech-messe.ch.
Prodex und Swisstech finden statt:

14. bis 17. Mai 2019

MCH Messe Basel, Halle 1.0, 1.1 und Eventhalle
Offnungszeiten: Di. - Fr. jeweils 8.30-17.00 Uhr

Prodex und Swisstech — Das
unverzichtbare Schweizer Messe-Duo

Das bewéhrte Messe-Duo Prodex und Swisstech wird vom 14. bis 17. Mai 2019 in der
Messe Basel erneut zum bedeutendsten Marktplatz der Schweizer MEM-Industrie. Wer
Technologie auf héchstem Niveau, Schweizer Prazision, Innovationen und
massgeschneiderte Beschaffungsldsungen live erleben will, sollte das unverzichtbare

Schweizer Messe-Duo nicht verpassen.

Die Swisstech —internationale Fachmesse fur Werkstoffe, Kom-
ponenten und Systembau - bietet einen umfassenden Uberblick
der Schweizer Zulieferbranche und ist somit die zentrale Netz-
werkplattform. An dieser Fachmesse werden alle Wertschop-
fungsstufen sowie Qualitat und Innovationskraft der Schweizer
MEM-Industrie prasentiert — hier kann man die wichtigsten
Trends der Branche aufsplren, denn hier ist man am Puls der
Zukunft.

Die Prodex — Schweizer Fachmesse flr Werkzeugmaschi-
nen, Werkzeuge und Fertigungsmesstechnik — ist die bedeu-
tendste Messe flr den Maschinenbau in der Schweiz. Hier wird
die ganze Vielfalt und Angebotstiefe sowie die Kompetenz und
Prazision der Branche demonstriert — «Swissness» steht flr
Qualitat, Zuverlassigkeit und Prazision. Dartber hinaus werden
Innovationen und Spitzenleistungen mit dem Prodex-Award
ausgezeichnet.

Das aktuelle Messeleitthema «Smart Manufacturing» zieht
sich wie ein roter Faden durch das Messe-Duo und zeigt auf
einer eigens daflr geschaffenen Plattform die Ideen und das
Potential der MEM-Branche.

I TECHNOLOGIE-STANDORT SCHWEIZ 2018/2019

Die beiden Fachmessen Prodex und Swisstech vereinen
jeweils unzéhlige Fachbesucher aus den Bereichen Unterneh-
mensflhrung, Einkauf, Beschaffung, Fertigung und Produktion.
Merken Sie sich jetzt schon die Tage vom 14. bis 17. Mai 2019
vor —denn dann wird die Messe Basel wieder zum schweizweit
wichtigsten Treffpunkt, um einen Uberblick des Werkplatzes
Schweiz mit all seinen Innovationen zu haben.

Prodex und Swisstech — Ein Messe-Duo, das Seinesgleichen
sucht!

Weitere Informationen finden sich unter www.prodex.ch und
www.swisstech-messe.ch.

Exhibit & More AG
Bruggacherstrasse 26
CH-8117 Fallanden

Tel +41 44 806 33 33
info@exhibit.ch
www.exhibitandmore.ch

pProdéx

swiss tech
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Eine Spezialitit von TBS: Hochprizises Werkzeugschleifen.

Just In time zum
\Wunschwerkzeug

#

Die TBS Werkzeugscharferei wird ihrem Namen mehr als nur gerecht: Nicht nur
im Nachschleifen, in der Neubestliickung und der Beschichtung von
Prazisionswerkzeugen gehéren die Ostschweizer zu den Experten — auch die
Herstellung von Sonderwerkzeugen aus Hartmetall ist eine grosse Starke des

Unternehmens.

In der heutigen schnelllebigen Welt sind Optimierungen von
Fertigungsprozessen das A und O, um Innovationen und In-
vestitionen kommt man nicht herum. Dass die Werkzeugspe-
zialisten bei TBS dem Rechnung tragen, merkt man bereits
nach einem ersten Blick in die moderne Produktion. Besonders
stolz ist der GeschéftsfUhrer Marcel Beier auf die neue Schleif-
maschine des Typs WZS 70 von Ulmer: «Dank der neuen An-
lage sind wir in der Lage, Auftrage jeglicher Grosse schneller,
genauer und flexibler denn je zu bearbeiten.» Dies ist vor allem
einer Innovation des Maschinenherstellers zu verdanken. Dank
hochdynamischem, wartungsarmem Linearantrieb wird trotz
schnellen Verfahrwegen hochste Prézision geboten. Die Folge:
Eine Wiederholgenauigkeit, die ihresgleichen sucht, gepaart
mit kiirzeren Bearbeitungszeiten — dies auch dank 8-fach-Werk-

WZs 70

Linear Drive

Die neue

TECHNOLOGIE-STANDORT SCHWEIZ 2018/2019

zeugwechsler, welcher mit bis zu 24 Scheiben ausgerUstet
werden kann.

Industrie trifft auf IT

Die Innovationskraft der TBS High Precision Tools macht sich
aber nicht nur in der Produktion bemerkbar. Marcel Beier dazu:
«Aktuell arbeiten wir an einer Toolbox, um die Prozesskette von
der Bestellung bis hin zur Auslieferung und Rechnungsstellung
zu automatisieren. Mit dieser Webapplikation kann jeder Kun-
de seine Bestellung Uberprifen oder sogar &ndern.» Hinterlegt
werden alle Sonder- und Standardwerkzeuge sowie sémtliche
Operationsplane und technischen Zeichnungen. Der Abnehmer
hat also jederzeit den Uberblick (ber seine Auftrage. Die Tool-
box bringt aber nicht nur auf Kundenseite Vorteile. «Intern kdn-
nen wir damit nicht nur die administrativen Prozesse schlanker
gestalten. Wir haben ebenso den Uberblick Uber die Maschi-
nenauslastung, zusatzlich ist auch die gesamte Materialbewirt-
schaftung hinterlegt», erganzt Marcel Beier abschliessend. Das
Ergebnis: eine Just-in-time-Produktion vom Feinsten.

TBS Werkzeugscharferei AG
Schéndrichstrasse 6
CH-9230 Flawil

Tel. +41 71 394 90 30
info@tbs-tools.ch
www.tbs-tools.ch

High Precision Tools
www.tbs-tools.ch

B

Eine internationale Sonderpublikation des Schweizer Maschinenmarktes - SMM

3
=
S
o
]
N
i
]
(%]
©
5
<]
=
=
=
=




Bild: FN Niederhauser

Im November des Jahres 1989 griindete Fritz
Niederhauser die FN Niederhauser AG. Der
Werkzeugmaschinenpark wurde sukzessi-
ve den Kundenanforderungen angepasst
und laufend erneuert. Heute ist die FN
Niederhauser AG weit Uber die Landes-
grenze hinaus bekannt und geschatzt fur
ihr grosses Sortiment an Standardpro-
dukten sowie kundenspezifisch erstellten
Spannldsungen. Dazu sagt Roland Helfen-
stein, CEO der FN Niederhauser AG: «Werk-
stlicke zu spannen ist sehr anspruchsvoll und spannend. Un-
sere Praxiserfahrung und die unserer Lieferanten kénnen wir
taglich einsetzen und lhnen dadurch einen grossen Nutzen
bieten. Wir sind in der Lage, Ihnen Komplettldsungen in der
Spanntechnik aus einer Hand anzubieten. Von einfachen Span-
naufgaben bis hin zu kompletten Systemldsungen. Wir nehmen
uns gerne lhrer Spannaufgabe an. Zudem kdénnen wir mit der
eigenen Fertigung und unserem Maschinenpark auch individu-
ell auf Ihre Winsche eingehen.»

Handelsprodukte

FUr den Industrieplatz Schweiz und Liechtenstein vertreten wir
namhafte Hersteller, wie die Firma SMW-AUTOBLOK GmbH,
die Romheld-Gruppe (Rémheld/Hilma/Stark), PML-Prazisions-
spannfutter und Schaublin-Spannzangen. SMW-AUTOBLOK
zahlt zu den weltweit flhrenden Herstellern von Spannsyste-
men fur die rotierende Bearbeitung beim Drehen und Schleifen
auf Werkzeugmaschinen, mit modernsten Fertigungsstétten in
Meckenbeuren, Deutschland, und Caprie, Italien.

Rémheld, Hilma und Stark — die drei Marken der ROEM-
HELD Gruppe zahlen weltweit zu den MarktfUhrern flr produk-
tive L&sungen in der industriellen Fertigungstechnik, Montage-
technik, Spanntechnik und Antriebstechnik. Mit unseren me-
chanischen, hydraulischen, pneumatischen und elektrischen
Spannelementen gestalten wir Ihre Fertigung effizienter und
flexibler.

Spannzangenfutter aus eigener Fertigung

Wir sind Hersteller von Spannzangenfuttern in unterschiedli-
chen Ausflhrungen von Standard bis zu kompletten Sonder-

TECHNOLOGIE-STANDORT SCHWEIZ 2018/2019
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anfertigungen. Diese Spannzangenfutter werden
"~ in unserem Unternehmen entwickelt und auch
] in unserer Fertigung hergestellt.
Wir bieten lhnen diese
Spannsysteme mit Betati-
' gung manuell, pneuma-
tisch oder kraftbetétigt.
Die Spannzangenfutter
kénnen rotierend und
station&r eingesetzt wer-
den. Unsere neuste Ent-
wicklung sind Spannzan-
genfutter mit Hubeinstel-
lung. Mit den Spannzangenfut-
tertypen FNO-K, FNP-KAH und FNF-KAH kénnen vorzugswei-
se dunnwandige oder formschlissige Werkstlcke wie Ringe,
Scheiben, Hulsen, Exzenter usw. durch die mechanische
Hubeinstellung deformationsfrei und prozesssicher gespannt
werden. Zusétzlich verfigen alle Systeme Uber eine mdgliche
Spulung.

Bild: FN Niederhauser

Sonderanfertigungen

Durch unser sehr breites Produkteportfolio unserer Lieferanten,
der Eigenprodukte und der eigenen Fertigung sind wir in der
Lage, Komplettldsungen in der Spanntechnik aus einer Hand
anzubieten. Dies kdnnen hydraulische oder pneumatische Vor-
richtungen, integriert mit Nullpunktspannsystem, sein oder auch
Schraubstocksysteme mit Sonderbacken. Fur Dreh- und
Schleifanwendungen erstellen wir Ihnen teilespezifische Spann-
I6sungen inkl. Anbauteile.

Informationen:

FN NIEDERHAUSER AG
Allmend 39, CH-6204 Sempach
Tel. +41 41 34050 75
info@niederhauser.ch
www.niederhauser.ch

@ NIEDERHAUSER®

SPANNTECHNIK UND SYSTEME
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Mais sortieren,
| eben retten

Aflatoxin ist ein natUrlicher, krebserregender Stoff, der in
Mais vorkommt und schwer aufzuspdtren ist. Millionen
von Menschen leiden an seinen verheerenden Folgen.
LumoVision, eine bahnbrechende Sortiertechnologie von
Buhler, ist bedeutend besser als Vorgangersysteme. Und
sie hat das Potenzial, die Lebensgrundlage vieler
Menschen auf der ganzen Welt zu verandern.

Mais auf eine Verunreinigung mit Aflatoxin hin zu untersuchen,
ist wie die sprichwdrtliche Suche nach der Nadel im Heuhaufen.
Aflatoxin ist ein natUrlicher, krebserregender Stoff, der im Mais
vorkommt. Mais ist weltweit eine der wichtigsten Futtermittel-
pflanzen und Grundnahrungsmittel fur Millionen von Menschen.
«Mais von Verunreinigungen mit Aflatoxin zu befreien, ist heute
eine der wichtigsten Herausforderungen in der Lebensmittelsi-
cherheit», sagt Benedict Deefholts, Senior Research Engineer
Digital Technologies bei Buhler.

Deefholts ist einer der Kopfe hinter LumoVision, einer revo-
lutionéren, datengesteuerten optischen Sortiertechnologie,
welche die BUhler Group entwickelt hat. Sie findet und entfernt
Aflatoxin grindlicher als alle Systeme zuvor. Die Technologie
ist ein Durchbruch in der langen Suche nach der Losung flir
ein Problem, das verheerende Auswirkungen auf das Leben
und die Lebensgrundlage von Millionen Menschen hat. Aflato-
xin ist mit blossem Auge nicht erkennbar. Sogar die heutigen
hochmodernen Sortierer haben Probleme, diesen Stoff konse-
quent nachzuweisen. In Industrielandern kommen die Konsu-
menten kaum in BerUhrung mit den Auswirkungen von Aflato-
xin. Bauern, Getreideverarbeiter und Lebensmittelhersteller sind
sich der Gefahren bewusst und setzen eine Reihe von ausge-
kltigelten und kostspieligen Praventions- und Reduktionsmass-
nahmen ein, um den Stoff aus der Lebensmittelwertschép-
fungskette zu eliminieren. Verordnungen, die diese Massnah-
men sicherstellen, werden streng und konsequent eingehalten.
Tritt ein Fall von Kontamination auf, wird schnell gehandelt, die
Bevdlkerung gewarnt und das Risiko minimiert.

Eine halbe Milliarde Menschen geféahrdet

In Entwicklungsléandern, wo vielerorts der selber angebaute
Mais auch selber gegessen wird, bestehen solche Schutzmass-
nahmen nicht oder nur in geringem Mass. Millionen von Men-
schen essen so Mais, sie sind einer Kontamination mit Aflato-
xin am meisten ausgesetzt. Das Gift gefahrdet rund 500 Milli-
onen Menschen weltweit. Es verursacht jahrlich bis zu 155 000
Falle von Leberkrebs und ist einer der Faktoren, die zu Wachs-
tumshemmungen bei Millionen von Kindern beitragen. Derzei-
tige L&sungen suchen nach Anzeichen von Verunreinigungen,
etwa nach verfarbten, spréden oder geschrumpften Kornern,
sowie nach Staub von Bruchkorn. Diese Anzeichen sind aber
kein direkter Beweis fur eine Kontamination. Manche verunrei-
nigten Korner weisen keines dieser Anzeichen auf. Um auf

Nummer sicher zu gehen und die Sicherheitsstandards einzu-
halten, werden zwischen 5 und 25 Prozent des Maises aus-
sortiert.

Eine bahnbrechende Technologie

Hier kommt LumoVision ins Spiel. Im Unterschied zu konven-
tionellen Sortierern kann sie direkte Anzeichen einer Verunrei-
nigung mit Aflatoxin im Mais erkennen und das Risiko dank
hochmoderner digitaler Technologie in Echtzeit einschéatzen.
Das fuhrt dazu, dass LumoVision 85 bis 90 Prozent des ver-
unreinigten Maises eliminiert und das bei weniger als 5 Prozent
Ertragsverlust.

Die Maschine ist mit BUhler Insights verbunden, einer der
ersten sicheren, hochleistungsféhigen und zuverlassigen
Cloud-Plattformen in der Lebens- und Futtermittelindustrie.
Bihler Insights vereint die Sortiertechnologie LumoVision mit
der fUhrenden Stellung von Microsoft mit der intelligenten
Cloud-Technologie Azure. So konnte das Team von Bluhler
einen Schritt weitergehen und bereits wahrend der Maisverar-
beitung eine Risikoeinschatzung in Echtzeit abgeben. Die ge-
sammelten Daten werden an die Cloud Ubermittelt, wo sie mit
anderen Daten abgeglichen werden, wie etwa den Witterungs-
bedingungen, unter denen der Mais wuchs. Diese Daten wer-
den kombiniert und so das Risiko einer Kontamination flr jedes
einzelne Maiskorn errechnet. Fallt das Risiko auf ein Minimum,
hért die Sortierung auf, die Uberwachung lauft weiter. Steigt
das Risiko an, nimmt die Maschine die Sortierung automatisch
wieder auf.

«Wir haben am Problem der Aflatoxinkontamination wahrend
vieler Jahre getUftelt. Jetzt haben wir auch die Technologie fur
eine wirtschaftliche Losung, die uns einen grossen Schritt vor-
wartsbringt», sagt Matthew Kelly, Managing Director bei Blhler
Digital Technologies. Die Verunreinigung mit Aflatoxin zu redu-
zieren ist nicht nur ein enormer Beitrag zur Lebensmittelsicher-
heit, sondern verkleinert auch den wirtschaftlichen Schaden,
den die Bauern und Lebensmittelhersteller durch Ertragsverlust
erleiden. Und nicht zuletzt werden so weltweit weniger Nah-
rungsmittel verschwendet.

Bihler Group

Gupfenstrasse 5, CH-9240 Uzwil

Tel. +41 71 955 11 11, sortexenquiries@buhlergroup.com
https://digital.buhlergroup.com/lumovision

Bild: thomas eugster



Wie Buhler Essen entgiftet

Was ist Aflatoxin? Aflatoxin findet sich in ... - ... Erdniissen

Aflatoxin ist eine unsichtbare Gefahr fiir

die Gesundheit. Dieses natiirlich vorkom-
mende Gift (Mykotoxin) wird durch einen
Schimmelpilz (Aspergillus spp.)
produziert. Es besteht

X " ... Olsaaten
keine Behandlungsmdg-
lichkeit, um Aflatoxin in
befallenen Produkten
unschédlich zu ... Sorghum

machen.

Mais ist am haufigsten
kontaminiert.

der Weltbevlke- ... Ghili-
" X schoten
rung erndhrt sich
von Mais als Grund-
o nahrungsmittel. Mais
Aflatoxin B1 ist die ist auch das Haupt-
giftigste Variante, . . ... Trocken-
futtermittel fiir friichten

Nutztiere.

Bei 500 Millionen der

armsten Menschen in

Afrika siidlich der

Sahara, Lateinamerika

und Asien besteht die

Gefahr, dass sie Aflatoxinen
chronisch ausgesetzt sind. Die
Gefahr ist in Entwicklungslén-
dern grosser als anderswo, auf-
grund weniger strengen gesetzlichen
Grenzwerten sowie Mangeln bei
Transport und Lagerung von

... Milch (von Milchkiihen, die mit
befallenem Mais gefiittert werden)

Landwirtschaftsprodukten. ali il \“H U " I Il \“HHII Ml “ hmm“.m [

() LEBERKREBS ( UNTERDRUCKUNG (® KONTAMINATION IN () GEHEMMTES WACHSTUM
BEI ERWACHSENEN DES IMMUNSYSTEMS NAHRUNG UND MUTTERMILCH BEI KINDERN

155000 Félle der alljahrlichen Das Immunsystem von Menschenund  In L&ndern, in denen Mais das Grund-  Kinder, die dem Gift langfristig ausge-
Leberkrebserkrankungen werden Tieren, die dem Gift chronisch ausge- nahrungsmittel ist, nehmen Kinder setzt sind, wachsen langsamer. Dies
Aflatoxin zugeschrieben. Das Vor- setzt sind, wird geschwécht. Das Aflatoxin beim Essen mit der Nahrung,  schliesst eine mangelhafte Entwick-
kommen von Leberkrebs in Afrikaist  fiihrt im Erwachsenenalter zu chroni- oder im Kleinkindalter mit der Mutter-  lung der kognitiven Féhigkeiten und
bis zu 60 mal héher als in den USA. schen Erkrankungen. milch in ihren Kdrper auf. Organe mit ein.

LumoVision kann Leben retten und Lebensmittelabfalle reduzieren

Mit speziellen Kameras und Sensoren
kénnen LumoVision Sortierer den
Aflatoxin-Befall von Mais um CBUHLER
bis zu 90% verringern — bei
einem Ausbeuteverlust von
weniger als 5%*.

Der verarbeitende
Betrieb kann dank
einer Microsoft Cloud-
Ldsung das Risiko einer
Kontamination abschatzen
und so die Produktivitat
maximieren.

Korner unter _
ultraviolettem Licht REEWEE

Die guten Korner
‘ “ ‘ leuchten blau

LumoVision erkennt (iber die Fluoreszenz
Kojisdure im Mais. Kojisdure wird ebenfalls
durch den Aspergillus-Pilz produziert.
Sie leuchtet unter UV-Licht
hellgriin-gelblich.

BEFALLEN

Die schlechten
Kérner leuchten
hellgriin-gelblich

* Dieses Resultat gilt bei ausschliesslichem
Einsatz des Sortiergerats SORTEX A LumoVision,
der jedoch Teil eines gesamten Reinigungsprozesses ist.

Quellen: International Agency for Research on Cancer; Global Burden of Aflatoxin-Induced Hepatocellular Carcinoma; Food and Agricultural Organization of the United Nations;
Benedict Deefholts, Forschungsleiter bei Bihler. Infographik: Daniel Réttele

Innovations for a better world. ( B ('J H LE R
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4 Chemische Metallisierung
- beider HARTING AG.

Massgeschneiderte Losungen

fur Kunden weltweit

Bild: Harting

HARTING Labormitarbeiter bei der
Durchfiihrung einer Analyse.

Die HARTING AG wurde 1983 als Tochtergesellschaft der HARTING
Technologiegruppe (mit Sitz im nordrhein-westfélischen Espelkamp) gegriindet.
Die HARTING AG hat zwei Standorte in der Schweiz: Volketswil (Vertrieb mit
derzeit 13 Mitarbeitenden) und Biel (Produktion auf 6600 gm) mit derzeit 118
Mitarbeitenden. Das HARTING Team fokussiert sich auf massgeschneiderte

Lésungen fur die Kunden weltweit.

Am Standort Biel konzentriert sich HARTING auf drei
Geschéftsbereiche:
m die vollautomatisierte Produktion von Steck-
verbindern (Produktion von mehr als 3.200 verschiede-
nen Artikeln), hoher Automatisierungsgrad und nachgela-
gerte Verpackungsprozesse teilweise im Eigenbau automati-
siert. Dadurch sind eine Mehrmaschinenbedienung und eine
sehr hohe Verflugbarkeit der Anlagen bis 98 % maoglich;
m Entwicklung und Produktion «Mechatronic Integrated
Electronic Solutions»(z.B. 3D-MID, Hybrid Solutions etc.).
Hier wird vom Spritzguss Uber Laser, chemische Metallisierung,
Bestlickung bis zur EOP/AQI die gesamte Prozesskette in-
house abgebildet;
m HARTING Kompetenzzentrum Oberflachenbeschich-
tung Schiittgut: Insbesondere fur Edelmetallschichten (funk-
tionale Silber- und Goldschichtsysteme), Hochleistungsanlauf-
schutz und speziell eingestellte Gleiteigenschaften. HARTING
verflgt neben Trommelgalvanik und chemischer Metallisierung
auch Uber Selektiviechnologien zur partiellen Goldabscheidung.
Es kommen State-of-the-Art-Technologien zur ProzessUber-
wachung, automatische Messgerate zur Titration sowie mo-
dernste X-Ray-Schichtdickenmessgerate zum Einsatz. Neben
unseren vollautomatischen Produktionsanlagen (24/7) besitzt
die HARTING AG eine flexible, seriennahe Musterbeschich-
tungsanlage zur Prototypenfertigung oder Prozesseinfihrung.
Das hochqualifizierte Team besteht aus Ingenieuren und Gal-
vano-Technikern, zudem ist die HARTING AG auch Ausbil-
dungsbetrieb flr Galvaniker.

Die Harting AG zeichnet sich durch seine Kompetenzen in
Vollautomatisierung, der Entwicklung von integrierten, elektro-
nischen Ldsungen und der Oberflachenbeschichtung aus. Ein

+ TECHNOLOGIE-STANDORT SCHWEIZ 2018/2019

Positionssensor zur adaptiven

“.1| Geschwindigkeitsregelung: Adaptive

! Cruise Control Systeme (ACC) regeln

" automatisch den Sicherheitsabstand
zum vorausfahrenden Fahrzeug Uber
einen Sensor im Frontbereich. Mit einer MID Lésung von HAR-
TING konnte die Grésse des ACC verringert und gleichzeitig eine
héhere Prazision erreicht werden.

hochmotiviertes, dynamisches und kompetentes Team stellt
sich mit viel Leidenschaft jeder noch so anspruchsvollen Auf-
gabe und findet fur die externen und internen Kunden die bes-
ten L&sungen und Innovationen.

Gemass der Uberzeugung, dass der Mensch der wichtigs-
te Faktor ist, legt HARTING grossen Wert auf einen wertschat-
zenden und respektvollen Umgang mit unseren Mitarbeitenden,
auf gute Personalfiihrung, gute Arbeitsbedingungen, ein gutes
Arbeitsklima und auf Mitarbeiterentwicklung und -férderung.

Auch im sozialen Bereich ist HARTING aktiv. So wurde das
Unternehmen in die Arbeitsgruppe Arbeitsintegration des Kan-
ton Bern berufen. HARTING arbeitet hier mit mehreren Sozial-
firmen zusammen und hilft Menschen in schwierigen Lebens-
situationen sich wieder in die Arbeitswelt zu integrieren.

HARTING AG

Leugenestrasse 10

CH-2504 Biel/Bienne

Tel. +41 32 344 21 21

www.harting.ch

www.harting-mitronics.ch Pushing Performance
www.linkedin.com/company/harting-ag-biel
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Mit einem Marktanteil von 37%* sind wir die
erfolgreichste deutschsprachige Fachzeitschrift
der MEM-Industrie in der Schweiz!

Inserieren Sie jetzt und aktivieren Sie lhre

Zielgruppe im SMM Schweizer MaschinenMarkt.
Mehr Information unter m

* WWW. maSChinenmarkt_ch/media SCHWEIZER MASCHINENMARKT

* Werbetragerstatistik 2016 der Vertriebsunion Meynen

% Vogel Business Media media@vogel-media.ch
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Pressure Measurement.
Our Business.
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