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Kundentestimonials

SCHWEIZER MASCHINENMARKT

« Fiir uns als Werkstoffdienstleister bietet der SMM /MSM eine wichtige
Plattform, um gezielt Fachpublikum der Medizintechnik,

des Werkzeug- und Formenbaus und anderen anspruchsvollen
Bereichen erreichen zu konnen. »

Claudio Roth, Geschaftsfiihrer, Thyssenkrupp Materials Schweiz AG

« Durch unsere zweiseitige Verdffentlichung im

Produktions-Standort DACH konnten wir einen neuen bedeutenden
Kunden gewinnen, der unsere Werkzeug-Technologien bis anhin nicht
kannte. Unser Unternehmen und unsere Kompetenzen in

der DACH-Region zu prdsentieren, ist fiir uns sehr relevant. »

Sergio Canosa, Head of Sales & Marketing, Applitec Moutier SA

«Der SMM und MSM ist fiir unsere Branche und fiir den Werkplatz Schweiz
eine geniale Gelegenheit, uns und unsere Fertigungslosungen einer grossen
Leserschaft zu prdsentieren. Ich bin immer wieder beeindruckt, wie viele
hervorragende Feedbacks wir seitens Kunden erhalten. Die Zusammen-
arbeit mit dem SMM-MSM-Team erachte ich als hochgradig professionell. »

Mathias Zavratnik, Verkaufsleiter fiir Werkzeugmaschinen,
Walter Meier (Fertigunglosungen) AG
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« Um unser breites Bearbeitungsspektrum im Bereich der
Zerspanungstechnik zu kommunizieren, ist der SMM die optimale
Informationsplattform. Eine Investition, die sich immer wieder lohnt... »

Robert Ott, CEO, ROBERT OTT AG

@wﬁ%{ « Massgebliches Element unseres iiberproportionalen Wachstums

waren neben unseren herausragenden Werkzeuglosungen, unsere
Markenstrategie, die wir in der Schweiz mit den Fachzeitschriften
Al SMM und MSM konsequent im Print umgesetzt haben.
' Ohne diese fokussierte Markenbildungs-Strategie wdre dieser Unter-
nehmenserfolg so nicht eingetreten. »
Elio Lupica, COO Mikron Switzerland AG, Agno, Division Tool

« Fiir mich sind der SMM als auch der MSM die wichtigsten Plattformen
fiir die Schweizer Fertigungsindustrie. Mit der vom SMM entwickelten
Fertigungsmesse «Swiss Production Forum> in Ziirich Oerlikon wird das
direkte Fachgesprdich gefordert, das in der Fertigungsindustrie
unersetzlich ist. Aus diesem Grund unterstiitzen wir mit unserer

Teilnahme als Aussteller das Swiss Production Forum. »

Jiirg Solenthaler, Verkaufsleiter Schweiz, Fehlmann AG
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Editorial

Den europaischen
Heimmarkt starken

Deutschland ist zweifellos einer der wichtigsten Mérkte
fur Industrieunternehmen in der Schweiz und in
Osterreich. Gleichzeitig sind Osterreich und die Schweiz
wichtige Handelspartner fir Deutschland, wenn auch in
unterschiedlichem Umfang. Alle drei L&nder zeichnen sich
durch herausragendes Know-how im Bereich industrieller
Dienstleistungen aus. Es liegt daher nahe, Unternehmen
aus dieser Region landerUbergreifend zu prasentieren.

Es ist nicht zu Ubersehen, dass in dieser Ausgabe von Produktionsstandort DACH ein gewisser Schwerpunkt auf
der Schweiz liegt. Dies mag auch daran liegen, dass unsere Redaktion am Zurichsee anséssig ist und somit einen
engen Bezug zu Schweizer Unternehmen hat. Aber warum lancieren wir diese landertbergreifende Publikation?

Wéhrend der COVID-19-Pandemie waren viele Unternehmen in der Schweiz mit Lieferengpassen konfrontiert und
suchten verstarkt nach neuen Lieferanten in Europa, um ihre Lieferketten zu sichern. Die Pandemie ist zwar vorbei
und das logistische Chaos konnte abgewendet werden. Dennoch haben viele Unternehmen in der DACH-Region
begonnen, einseitige Abhangigkeiten zu hinterfragen und in Zukunft zu vermeiden.

In dieser Ausgabe von Produktionsstandort DACH stellen wir Unternehmen und ihre Kompetenzfelder vor. Diese
Unternehmen geniessen einen hervorragenden Ruf und zeichnen sich vor allem durch ihre lokale Préasenz aus, was
bedeutet, dass sie sich auf technologische Produkte und Entwicklungen im High-End-Bereich spezialisiert haben
— ein wesentliches Qualitadtsmerkmal.

Qualitat zeigt sich auch an den Lieferzeiten, und hier sind die Unternehmen in der DACH-Region tats&chlich vor-
bildlich. Hervorzuheben ist auch das hohe technologische Verstéandnis in der DACH-Region, das auf einer exzellen-
ten technischen Grundausbildung und darauf aufbauenden Weiterbildungsmdglichkeiten basiert.

Wir freuen uns, Ihnen mit dieser Ausgabe einen Einblick in die herausragende industrielle und fertigungstechnische
Kompetenz und Qualitét in der DACH-Region geben zu kénnen. Wir hoffen, dass diese Einblicke fir Produktions-
leiter und CEOs in Deutschland, Osterreich und der Schweiz gleichermassen interessant sind und Impulse fiir zu-
kuinftige Partnerschaften geben, um den européischen Binnenmarkt zu stérken.

Matthias Bohm
Geschéftsleiter, Vogel Communications Group AG

PRODUKTIONSSTANDORT DACH 2023/2024

Eine Sonderpublikation des Schweizer Maschinenmarktes - SMM
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crfolgreiche Transformation praucht
wettbewerbsfanigen Standort Europa

Der Maschinen- und Anlagenbau blickt zunehmend kritischer auf den Standort Deutschland.
Drei von vier Unternehmen geben an, dass sich die Standortattraktivitat verschlechtert hat.
Auch Chinas Attraktivitat hat spurbar gelitten. Die neue VDMA-Blitzumfrage zeigt auch: Die
Unternehmen sehen in der anstehenden Transformation mehr Chancen als Risiken.

Nahezu alle Unternehmen sind zuversichtlich,
dass die verbesserte Versorgungssituation in den
nachsten Monaten anhélt oder sich sogar weiter

entspannt.

Florian Scholl, VDMA

Drei von vier Unternehmen im Maschinen- und Anlagenbau (77
Prozent) sind der Auffassung, dass sich die Standortattraktivi-
tat in Deutschland in den vergangenen Jahren verschlechtert
hat. Eine &hnlich unerfreuliche Entwicklung (75 Prozent) schrei-
ben die Mitglieder des VDMA nur noch dem Vereinigten Koénig-
reich zu. Aber auch ein zuvor in der Standortwahl weit oben
angesiedeltes Land kommt nicht ungeschoren davon: Mehr als

jeder zweite Unternehmer (55 Prozent) meldet zurlick, dass
sich die Standortattraktivitét in China verschlechtert hat. Dies
geht aus aktuellen Zahlen der jingsten Blitzumfrage des VDMA
hervor, an der vom 20. bis 23. Juni 2023 667 Mitgliedsunter-
nehmen teilnahmen.

Der zunehmend kritische Blick auf Deutschland und andere
européische Standorte steht im auffélligen Gegensatz zur Ein-



schétzung der eigenen Leistungsfahigkeit. Die Firmen im Ma-
schinen- und Anlagenbau sehen in der Transformation — be-
sonders bei der Digitalisierung und Automatisierung — Uberwie-
gend mehr Chancen als Risiken. «Der Maschinenbau sieht sich
gut aufgestellt, mittels Innovation und Flexibilitét zentrale Her-
ausforderungen wie den Klimawandel zu bewaltigen. Doch
zusétzlich zur technologischen Wettbewerbsfahigkeit bedarf
es guter Rahmenbedingungen, damit unsere Unternehmen
auch in Zukunft Maschinen und Anlagen am Standort Deutsch-
land und in Europa entwickeln und herstellen — und nicht in
anderen Teilen der Welt. Politische Versaumnisse konnen wir,
wenn Uberhaupt, nur begrenzt ausgleichen. Kontraproduktive,
den Standort schadigende Entscheidungen werfen uns weiter
zurlck», sagt VDMA-Préasident Karl Haeusgen.

Niederlande, Schweiz und Osterreich
positiv bewertet

Nur 20 Prozent der Unternehmen bewerten die aktuellen Stand-
ortbedingungen in Deutschland als gut oder sehr gut, rund 40
Prozent attestieren ein lediglich befriedigendes Zeugnis. Dass
es selbst in Europa besser gehen kann, zeigen die Niederlande,
die Schweiz und Osterreich, die eine deutlich bessere Beurtei-
lung erhalten. Im aussereuropéischen Umfeld ragen die Stand-
orte USA, Indien und die ASEAN-Staaten heraus. «Die ameri-
kanische Regierung hat mit dem Inflation Reduction Act ein
Programm auf den Weg gebracht, von dem die Industrie in den
nachsten Jahren stark profitieren wird. In Deutschland vermis-
se ich diese Aufbruchsstimmung. Zu oft wird auf neue Regu-
lierungen gesetzt, statt auf die Innovationskraft des Markts und
der mittelstandischen Unternehmen zu vertrauen. Selbst beim
Fachkréfteeinwanderungsgesetz traut sich die Bundesregierung
nicht, wirklich mutige Weichenstellungen vorzunehmen», sagt
Haeusgen.

Dabei ist und bleibt Europa der wichtigste Markt flr den
Maschinen- und Anlagenbau. In den kommenden flnf Jahren
planen rund ein Drittel der Unternehmen (34 Prozent) den Auf-
bau neuer Produktionskapazitaten in Europa. Ein weiteres
knappes Zehntel (9 Prozent) verlagert seine Produktion inner-
halb Europas, 8 Prozent der Befragten verfolgen hier beide
Ziele, also Neuaufbau und Verlagerung. Das entspricht weitge-
hend dem Status quo der letzten drei Jahre. Mehr Investitionen
als bisher gehen dagegen nach Ubersee. Etwa jedes fiinfte
Unternehmen plant Produktionsneugriindungen oder -erwei-
terungen in den USA, jedes sechste in Indien. In den Uberle-
gungen spielen insbesondere Marktgrosse, Marktwachstum,
Nahe zum Kunden sowie Kostenvorteile eine entscheidende
Rolle.

Entspannung in Lieferketten setzt sich fort

Zugleich hat sich die Entspannung in den Lieferketten weiter
fortgesetzt. Zwar melden noch immer 42 Prozent der Unter-
nehmen merkliche oder gravierende Engpésse in ihrer Versor-
gungssituation. Die Knappheiten liegen nun jedoch vorrangig
bei den Elektronikkomponenten. «Rund zwei Drittel der Unter-
nehmen haben noch Schwierigkeiten, gentigend Elektroniktei-
le zu erhalten. Doch nahezu alle Unternehmen sind zuversicht-
lich, dass die verbesserte Versorgungssituation in den nachsten
Monaten anhélt oder sich sogar weiter entspannt», erlautert
Haeusgen. «In den letzten drei Monaten konnten auf diese
Weise 57 Prozent der Unternehmen ihre teils Uppigen Auftrags-

Bild: VDMA

«Zu oft wird auf neue Regulierungen gesetzt, statt auf die Innovationskraft
des Markts und der mittelstédndischen Unternehmen zu vertrauen.»
Karl Haeusgen, VDMA-Préasident

bestande reduzieren.» Dennoch sind in vielen Unternehmen die
Orderbucher noch gut geflllt. In 71 Prozent der Unternehmen
liegen die Auftragsbestdnde mindestens auf dem Niveau des
langjahrigen Durchschnitts. In einem Viertel der Unternehmen
sind die Bestéande sogar um mindestens drei Monate erhoht.

Arbeitskraftemangel wird zum zentralen
Engpassfaktor

Kehrseite der Medaille: Der ohnehin schon deutlich spurbare
Arbeitskraftemangel wird zum dominierenden Engpassfaktor.
98 Prozent der Unternehmen geben an, dass ihnen Personal
fehlt. Knapp 40 Prozent erwarten sogar eine weitere Verschér-
fung der angespannten Lage. «Zwar haben sich die Einstel-
lungsabsichten im laufenden Jahr aufgrund der konjunkturellen
Eintribung etwas abgeschwaécht. Doch etwa die Hélfte der
Unternehmen mdéchte die Stammbelegschaft im laufenden Jahr
ausbauen, gerade weil man um die demografische Entwicklung
weiss. Die Personalsuche wird auf Jahre eine, wenn nicht die
zentrale Herausforderung», resiimiert Haeusgen.

Doch auch durch die tats&chlichen und absehbaren Belas-
tungen in einem ohnehin schon schwierigen wirtschaftlichen
und (geo-)politischen Umfeld lassen sich die Maschinen- und
Anlagenbauer ihre Zuversicht nicht nehmen. Knapp 40 Prozent
der Unternehmer blickt optimistisch auf die zweite Jahreshalf-
te, 61 Prozent erwarten flr das Gesamtjahr 2023 ein nomina-
les Umsatzwachstum, jeder Zweite (52 Prozent) plant eine
Ausweitung der nominalen Investitionen. (neu)



Die Schwelz — Top-Player im inter-
nationalen Werkzeugmaschinengeschatt

Mehr als 80 Firmen aus der Schweiz stellten auf der EMO Hannover 2023 aus. Damit z&hlt die
Alpenrepublik nicht nur zu den wichtigen Ausstellernationen, sondern auch zu den
wichtigsten Abnehmerléandern fir die deutsche Werkzeugmaschinenindustrie. Mit einem
eigenen Fertigungsvolumen von 2,25 Mrd. Euro (2021) ist das Land auch ein bedeutender
Produktionsstandort. Uber 80 Prozent der hergestellten Maschinen werden ins Ausland
verkauft. Der Selbstversorgungsgrad der Schweiz ist sehr hoch. Bei den
Werkzeugmaschinenimporten ist Deutschland der mit Abstand wichtigste Handelspartner.

Deutsche Werkzeugmaschinenexporte in die Schweiz
in Mil. EUR
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Salim Coskun, VDW

Nach Daten des VDW exportierte die deutsche Werkzeugma-
schinenindustrie im Jahr 2021 Maschinen (inkl. Teile und Dienst-
leistungen) im Wert von Uber 304 Mio. Euro (plus 1 Prozent im
Vergleich zum Vorjahr) in die Schweiz. Von Januar bis Novem-
ber 2022 liegt die Summe der exportierten Werkzeugmaschinen
sogar bei rund 382 Mio. Euro. Damit lag der Exportwert ge-
genUber der Vorjahresperiode um 41 Prozent hoher.

Wahrend sich die Schweiz bereits 2021 auf Platz 8 der wich-
tigsten Exportmarkte der deutschen Werkzeugmaschinenin-
dustrie befand, ist die Bedeutung des Landes 2022 nochmals
weiter gestiegen. Nach aktuellen Daten belegt die Schweiz
nach Ausfuhrvolumen sogar den 4. Rang (nach China, den USA
und ltalien). Genau 5 Prozent aller deutschen Werkzeugma-
schinenexporte gingen in das stdliche Nachbarland.

Produktion

Die Schweiz ist ein sehr bedeutender Produktionsstandort flr
Werkzeugmaschinen. Das vergleichsweise kleine Land stellte
2021 Maschinen im Gesamtwert von 2,25 Mrd. Euro her (plus
15 Prozent zum Vorjahr). Damit lag es nach Produktionsvolu-
men weltweit auf Rang 8. Der Anteil an der Weltproduktion
(2021: 71,1 Mrd. Euro) betrug 3,2 Prozent.

Besonders stark sind in der Schweiz die Hersteller von spa-
nenden und abtragenden Werkzeugmaschinen vertreten. Der
Anteil dieser Technologiesparte am Produktionswert liegt bei
fast 84 Prozent (1,89 Mrd. Euro). Die Ubrigen 16 Prozent (ca.
363 Mio. Euro) entfallen auf die Umformtechnik.

Werkzeugmaschinenmarkt Schwelz 2021 (in Mio. Euro)
2.500
2.254

2.000
1.500
1.000

0

Bild: VDW

Produktion Import Marktvolumen

Export

Die Schweizer Werkzeugmaschinenhersteller sind sehr stark
exportorientiert. Das Ausfuhrvolumen bezifferte sich 2021 auf
ca. 1,93 Mrd. Euro (plus 16 Prozent zum Vorjahr). Damit waren
mehr als 85 Prozent der inlandischen Produktion fur den Verkauf
an das Ausland bestimmt. Hauptziellander flir die Exporte wa-
ren Deutschland (331 Mio. Euro, Anteil: 17 Prozent), China (302
Mio. Euro, 16 Prozent) und die USA (241 Mio. Euro, 13 Prozent).

Import

Die Schweiz selbst importierte 2021 wiederum Werkzeugma-
schinen im Wert von 435 Mio. Euro (minus 8 Prozent zum
Vorjahr). Auch beim Import war Deutschland der wichtigste
Handelspartner. Rund 41 Prozent der Einfuhren (ca. 180 Mio.
Euro) stammen von dort. Weitere wichtige Lieferlander sind
[talien mit einem Volumen von 59 Mio. Euro (13 Prozent der
Importe) und Japan mit 41 Mio. Euro (9 Prozent).

Marktvolumen

Das Gesamtvolumen des Schweizer Werkzeugmaschinenmark-
tes berziffert sich 2021 auf fast 765 Mio. Euro und lag damit
geringfugig niedriger als im Vorjahr (minus 1 Prozent). Auf die
einzelnen Maschinengruppen bezogen, war der Markt flir La-
sermaschinen (134 Mio. Euro) am gréssten, es folgen Drehma-
schinen (ca. 124 Mio. Euro) und Schleifmaschinen (ca. 122 Mio.
Euro). (neu)
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Werte erhalten.
Ressourcen schonen

Die Werkzeugmaschine ist ein kostbares Gut. Je teurer sie in der Anschaffung
ist, umso mehr gute Griinde dirfte es geben, sie sorgsam zu warten, im
Bedarfsfall zu reparieren und sie mdglichst lange im Produktionsprozess zu
halten. Eine Lebensdauer von 20 oder 30 Jahren ist fur diese Maschinen keine
Seltenheit. Doch sollte in Zeiten von Retrofit oder Re-Manufacturing Gberhaupt
noch von einem «End of Life» die Rede sein? Obwohl die Werkzeugmaschine
bereits als Vorbild fir die moderne Kreislaufwirtschaft gehandelt wird, durfte in
der Welt der Produktionstechnik noch viel Uberzeugungsarbeit zu leisten sein.
Das gilt fur den 6kologischen Nutzen digitaler Wartungs- und
Instandhaltungsstrategien ebenso wie fur die Erkenntnis, dass sich selbst sehr

alte Maschinen ressourcenschonend und 6konomisch sinnvoll auf Hightech-

Niveau aufrusten lassen.

Cornelia Gewiehs, freie Journalistin, Rotenburg (Wiimme)

Die Knappheit bestimmter Rohstoffe sowie Klima- und Um-
weltziele erfordern ein Umdenken: Mit dem aktuellen Stand der
Produktionstechnik wirde allein die Herstellung von Stahl, Alu-
minium, Plastik und Zement im 21. Jahrhundert etwa 800 Gi-
gatonnen CO, verursachen, rechnet Prof. Dr. Holger Kohl vor,
stellvertretender Institutsleiter und Leiter des Geschaftsfeldes
Unternehmensmanagement beim Fraunhofer-IPK (Institut flr
Produktionsanlagen und Konstruktionstechnik), Berlin. Damit
ware das Zwei-Grad-Ziel des Pariser Klimaabkommens bereits
verfehlt. Deshalb sei es so wichtig, betont Kohl, der auch Mit-
glied der WGP (Wissenschaftliche Gesellschaft fur Produkti-
onstechnik) ist, dass solche Materialien im Sinne einer Kreis-
laufwirtschaft zurtickgefuhrt werden. Ressourcen zu schonen,

v

Beispiel einer Uber 40 Jahre alten Schleifmaschine vor...
S NGRS, Rtk o =

sei neben der Reduzierung des Energieverbrauchs die zweite
grosse Saule nachhaltigen Wirtschaftens.

Kreislaufwirtschaft ist mehr als Recycling

Anders als bei der gegenwartig noch vorherrschenden Linear-
wirtschaft, bei der eher kurzlebige Produkte nach der Nutzung
entsorgt werden, setzt die Kreislaufwirtschaft auf eine moglichst
lange Nutzungsdauer, Reparatur, Wiederverwertung und Recy-
cling. Ressourcen werden im Kreislauf gehalten und méglichst
flr neue Produkte genutzt. Unter kreislaufwirtschaftlichen As-
pekten seien fr die Werkzeugmaschine Themen wie Wartung
und Instandhaltung zur Lebensdauerverlangerung sowie die

Bild: Waldrich Coburg
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Um Ausfallzeiten zu minimieren und die Lebensdauer
von Maschinen zu verléngern, setzt Paul Késsl von

der United Grinding Group auf préventive Wartung
und digitale Assistenzsysteme.

Wieder- und Weiterverwendung von Komponenten und Bau-
teilen hdchst relevant, so Professor Kohl. Das gilt fur die Indus-
trie nicht anders als fiir Wissenschaft und Forschung.

In der Regel werden Werkzeugmaschinen, vor allem in den
DACH-Landern, bereits so konstruiert, dass sie viele Jahre,
wenn nicht Jahrzehnte, stérungsfrei, prazise und rentabel ar-
beiten kdnnen. Fur Fréas-, Dreh- oder Schleifmaschinen gilt aber
auch: «Wie lange es dauert, bis sich Genauigkeit und Zuver-
lassigkeit verschlechtern, hangt vom grundsétzlichen Aufbau
der Maschine ab, wie stark sie beansprucht und wie gut sie
gewartet wird», erlautert Paul Kossl, Global Head of Business
Development and Marketing der international aufgestellten Uni-
ted Grinding Group mit Hauptsitz in der Schweiz. Die Unter-
nehmensgruppe mit weltweit rund 2500 Mitarbeiterinnen und
Mitarbeitern setzt auf praventive Wartung, wie Kdssl sagt, um
Ausfallzeiten zu minimieren und die Lebensdauer der Maschi-
nen zu verlangern. Préaventive Wartung soll nicht nur Erkennt-
nisse Uber den aktuellen Zustand der AusrUstung liefern, son-
dern auch Uber Teile und Prozesse sowie dartiber, was in naher
Zukunft repariert, ersetzt oder aufgeristet werden muss. Er-
ganzend dazu bietet United Grinding zunehmend digitale Pro-
dukte und Assistenzsysteme an, etwa den «Service-Monitor»,
der Wartungsaufgaben, auch fur mehrere Maschinen gleich-
zeitig, zentral verwaltet, Uberwacht und dokumentiert.

Wachsende Bedeutung der Digitalisierung

Die Bedeutung digitaler Assistenzsysteme habe mit der Coro-
na-Pandemie deutlich zugelegt, sagt Paul Kossl. Allein die Zahl
der Fernwartungs-Einsatze habe sich in dieser Zeit mehr als
verdreifacht. Inzwischen werde jede zweite Maschine der Uni-
ted Grinding Group mit dem neuen intelligenten Betriebssystem
C.O.R.E. ausgestattet, das den Datenaustausch von Maschi-
nen ermdglicht, tber die eingebaute umati-Schnittstelle auch
mit Drittsystemen.

C.O.R.E. bietet Zugang zu digitalen Losungen direkt an der
Maschine, ohne zuséatzliche Hardware installieren zu mussen.
So kann ein Remote-Einsatz etwa Uber die integrierte Kamera
im C.O.R.E.-Panel per Videokonferenz begleitet werden. Die
Digitalisierung helfe, die Arbeiten punktgenau und engmaschi-

ger durchzuflhren, um die Produktivitat zu erhalten und die
Ausfallsicherheit zu erhdhen, heisst es. Kdssl teilt dabei die
Auffassung, dass der Trend zu Big-Data-Analysen, Kinstlicher
Intelligenz und maschinellem Lernen gehen durfte, um eine
vorausschauende Instandhaltung (Predictive Maintenance) zu
implementieren, auch wenn es bei vielen Anwenderinnen und
Anwendern noch sehr viele Vorbehalte dagegen gebe. «Wir
sehen aber bereits eine neue junge Generation von Maschi-
nenbetreibern, die mit dem Internet aufgewachsen ist und fur
die es naturlich ist, die damit verbundenen Technologien auch
Zu nutzen.»

Dazu durfte auch die wissenschaftliche Forschung beitragen.
Das BMBF (Bundesministerium fiir Bildung und Forschung)
fordert gegenwartig zahlreiche Projekte entlang der Wertschop-
fungskette, angefangen beim reparaturfreundlichen Produkt-
design bis zur Riickgewinnung von Rohstoffen. Die Digitalisie-
rung wird als wichtiger Schltissel zum Erfolg der Circular Eco-

Remate Service

Digitale Assistenzsysteme helfen, die Arbeiten an der
Maschine punktgenau und engmaschiger durchzu-
fUhren, um ihre Produktivitat zu erhalten.

Bild: United Grinding Group
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Durch den Einsatz modernster Steuerungs- und
Rechnertechnik mit den aktuell verfligbaren
Betriebssystemen und Sicherheitsarchitekturen
lasst sich auch eine 40 Jahre alte Maschine auf
den neusten Stand der Technik bringen, sagt
Matthias Helmprobst, Leiter der Steuerungs-
technik bei Waldrich Coburg.

e

Bild: Waldrich Coburg

— S



Bild: Waldrich Coburg

== WALDRICH

Beispiel einer iber 40 Jahre alten Gantry-Frasmaschine vor.

nomy gesehen. Durch digitale Technologien lassen sich die
entsprechenden Akteure besser vernetzen. Unter den bislang
geforderten Projekten findet sich beispielsweise das Projekt
Relife (Adaptives Re-Manufacturing zur Lebenszyklusoptimie-
rung vernetzter Investitionsgtter). Dabei geht es nach Angaben
des federfuhrenden Werkzeugmaschinenlabors der RWTH
Aachen um eine adaptive Instandhaltungsstrategie, die anhand
von Sensorik-Auswertungen den optimalen Zeitpunkt und Um-
fang von Instandhaltungsmassnahmen bestimmt. Dabei werden
sowohl technische als auch 6konomische und 6kologische
Gesichtspunkte berticksichtigt. Basierend auf dem sensorisch
Uberwachten Verschleisszustand von Komponenten werden
praventive Re-Manufacturing-Massnahmen vorgeschlagen. So
soll die &lter werdende Maschine auf dem technischen Niveau
einer neuen Maschine gehalten werden, eine Vorgehensweise,
die auch neue Geschaftsmodelle implizieren durfte.

R-Strategien fir das zweite und dritte
Leben

In der Wissenschatft ist oft von den sogenannten R-Strategien
und ihren Grundprinzipien Reduce, Reuse und Recycle die
Rede. Die R-Strategien bilden das GrundgerUst der Transfor-
mation hin zur Kreislaufwirtschaft. Es geht darum, den Materi-
aleinsatz zu reduzieren (Reduce), ausgemusterte Produkte nicht
zu entsorgen, sondern an Dritte zu veraussern und weiter zu
nutzen (Reuse). Um die Nutzungsdauer eines Produkts zu ver-
langern, werden Produkte repariert, damit sie ihre Funktion
wieder erflllen (Repair). Bei Refurbishment werden Bauteile
nicht nur repariert, sondern auch auf den aktuellen Stand der
Technik gebracht. Re-Manufacturing wiederum beschreibt den
Vorgang, dass das Produkt eine &quivalente Qualitat verglichen
mit einem neuen Produkt bekommt.

Bei den Werkzeugmaschinenherstellern stellt die General-
Uberholung von Maschinen einen wichtigen Geschéaftszweig
dar. Was hier realisierbar ist, zeigen Beispiele der Firma Waldrich
Coburg, die neben Vertikaldrehmaschinen und Schleifmaschi-
nen vor allem sehr grosse Frasen in horizontaler und vertikaler
Bauweise herstellt. Pro Jahr werden durchschnittlich drei Ma-
schinen einem Komplett-Retrofit unterzogen. Wie Steffen Nitz-
sche, Projektmanager Retrofit, erldutert, setzt das Unternehmen
fUr seine Produkte ohnehin in hohem Masse recycelbare Werk-
stoffe wie Gusseisen und Stahl ein und reduziert so den Ver-
brauch von natUrlichen Ressourcen. Auf Kunststoffe werde

weitgehend verzichtet. Die Maschinen verfligen Uber hydro-
statische Fuhrungen, die praktisch verschleissfrei betrieben
werden und nach 30 oder 40 Jahren gerade «gut eingelaufen»
seien, bemerkt der Experte. Er beschreibt das Beispiel einer
Gantry-Frasmaschine, Baujahr 1981: Die Maschine mit den
imposanten Hauptabmessungen Plattenfeld 3600 mm x 13500
mm, Durchgangsbreite 4600 mm und einer Durchgangshéhe
von 3500 mm erhielt einen mechanisch und elektrisch komplett
Uberholten und modernisierten Frassupport und einen moder-
nen Gantry-Antrieb. Es wurden dabei auch alle Vorschubge-
triebe Uberholt. Die Maschine bekam eine komplett neue Elek-
trik sowie eine moderne Steuerung des Typs Siemens 840D,
neue Achsantriebe, Hydrostatik- und Hydraulikkomponenten.

Letztendlich bleiben von einer Maschine beim Retrofit rund
90 bis 95 Prozent des Gewichts erhalten. Die restlichen 5 Pro-
zent sind in der Regel Schaltschrank- und Kabelmaterial. Das
wird aber auch nicht entsorgt, sondern an einen externen
Dienstleister Ubergeben und nochmals zu 30 bis 40 Prozent
wiederverwendet.

«Aus alt mach neu» als Alternative zur
Neuinvestition

Matthias Helmprobst, Leiter der Steuerungstechnik bei Waldrich
Coburg, legt Wert darauf festzustellen, dass eine tber 40 Jah-
re alte Maschine nicht nur komplett Uberholt, sondern tatsach-
lich auf den neusten Stand der Technik gebracht werden kann.
Durch den Einsatz modernster Steuerungs- und Rechnertech-
nik mit den aktuell verfigbaren Betriebssystemen und Sicher-
heitsarchitekturen entspricht die Maschine nach der Uberholung
auch [T-technisch den aktuellen Standards und kénne damit
beispielsweise ins Firmennetzwerk eingebunden werden. Der
finanzielle Aufwand flr eine Modernisierung bewege sich dabei,
je nach Umfang, zwischen 30 und 60 Prozent einer vergleich-
baren Neuinvestition und stelle deshalb oft die wirtschaftliche-
re Alternative dar.

Bei Waldrich Coburg geniesst das Thema Kreislaufwirtschaft
einen sehr hohen Stellenwert, betont Matthias Helmprobst. Die
Umsetzung sei seiner Auffassung nach weniger an die techni-
schen Méglichkeiten gekoppelt, sondern vor allem eine Frage
der Mentalitat. «Viele haben im Kopf, dass eine 40 Jahre alte
Maschine riickstandig sein muss», sagt er und erganzt: «Dieses
Denken mUssen wir andern, wenn wir die Produktion im Sinne
der Kreislaufwirtschaft voranbringen wollen.» (neu)

Bild: Waldrich Coburg



Bild: Lucas Ziegler

Florian Hanni hat seine besten Ideen am Whiteboard.
| Dort purzeln dann die Lésungen quasi aufs weisse Blatt
' herunter. Hier zu sehen: die eigenen Schleifscheiben.

Rundschleifen buchstablich auf

den Kopf gestellt

Starker Innovationsgeist und grosse Passion: In der Schweiz entstehen jedes
Jahr rund 400 Start-ups. Florian Hanni, Co-Founder von G-Elements, ist einer
der vielversprechenden Neugrinder der Tech-Branche. Im Interview der Initiative
Teclndustry von Swissmem erklart er, woher die Ideen kommen und was sie

zum Fliegen bringt.

Katharina Rilling, Studio Edit

Florian Hanni, mit lhrem Start-up G-Elements stellen Sie
das Rundschleifen auf den Kopf. Was ist neu an lhrer Idee?
Florian Hanni: An den Messestanden stand Uberall: «Weltneu-
heitl», aber im Grunde sahen wir immer nur das Gleiche. Préa-

zisionsschleifmaschinen gibt es schon lange. lhre Schleifschei-
ben sind stets horizontal angeordnet. Auf diesem Prinzip wur-
de weiterentwickelt. Wir haben die scheinbar gegebene Ach-
senordnung aber komplett hinterfragt. Wir dachten: Moment



mal, wenn die Schleifscheibe Uber dem Werkstilick angeordnet
wird, ist das doch physikalisch viel vorteilhafter! Wir stellten das
Rundschleifen also buchstablich auf den Kopf.

Welche Probleme haben Sie damit gelést?

Eine ganze Reihe: Wir sind zehnmal energieeffizienter als alles
andere, was sonst auf dem Markt verflgbar ist. Unsere Ma-
schine hat die Standflache einer Europalette statt mehrerer
Quadratmeter. Das ist sehr kosteneffizient. Die Kundschaft kann
alle Verschleissteile innerhalb von wenigen Minuten selbst
wechseln. Und: Das Schleifen ist so einfach wie das Nutzen
einer App. Statt mehrerer Tage braucht es eine halbe Stunde
bis zur Inbetriebnahme. Das gibt es sonst nirgends.

War lhnen immer bewusst, dass die Idee gut ist?

Wir probierten sie relativ schnell einmal aus. Wir kommen nicht
aus reichem Haus, haben nicht geerbt oder im Lotto gewonnen
und wollten dennoch mit unseren Mitteln eine neuartige Ma-
schine bauen, die extrem prazise produziert. Im Hobbyraum
unserer Wohnsiedlung entwickelten wir also einen Prototyp und
hatten gleich beim ersten Versuch doppelt so genaue Ergeb-
nisse wie auf traditionellen Maschinen. Das war sensationell!

Und was passierte dann?

Wir gingen zu unseren Arbeitskollegen und stachelten sie an:
«S0 schleift man Ubrigens!» Die konnten es kaum glauben. Ein
paar Monate spater kam dann jemand in unserem Unterneh-
men, der eine Maschine flr ein spezielles Projekt suchte, auf
uns zu. Am Markt war nichts zu finden. Im Prinzip suchte er
genau unsere Achsenanordnung. Also grindeten wir eine Fir-
ma und machten ein Projektangebot — ohne Garantie auf Erfolg.
Wir teilten uns die Risiken und die Kosten auf. 2017 lieferten
wir die Maschine aus — und sie lauft bis heute zur vollsten
Zufriedenheit unseres Kunden, sogar zweischichtig. Das hat
G-Elements grossen Auftrieb verschafft.

Haben Sie eine Unternehmensphilosophie? Dinge, die lh-
nen wichtig sind?

Wir haben recht schnell zwei philosophische Prinzipien festge-
legt: 1. So einfach wie mdglich, aber in der Prézision keine
Kompromisse. Wir fangen also beim Einfachen an und gehen
erst zur ndchsten komplexeren Losung Uber, wenn wir nach-
gewiesen haben, dass es mit der einfachen Ldsung nicht funk-
tioniert. Wenn jemand unsere Technik sieht, sagt er schnell mal:
«Das ist einfach, das hatten wir auch gekonntl» Aber im Einfa-
chen liegt eben doch die Schwierigkeit. Und 2.: Wir liefern
keine griinen Bananen aus, sondern nur Maschinen, die auch
funktionieren. Dabei sind wir komplett transparent.

Ist die Finanzierung ein Problem?

Allerdings. Bis heute sind wir komplett eigenfinanziert. Wir such-
ten uns keine Investoren, da wir uns unabhangig und nach
unseren Vorstellungen entwickeln wollten. In dieser Hinsicht
sind wir Idealisten. Das Problem ist aber, dass unser Geschaft
sehr kapitalaufwendig ist. Im Maschinenbau-Business erhélt
man in der Regel bei Bestellung eine Anzahlung der Kundschaft.
Allerdings verlangt diese eine Bankgarantie, falls die Firma Kon-
kurs geht. Wir als eigenfinanziertes Start-up bekommen keine
Bankgarantie in dieser Gréssenordnung zu vernUnftigen Kon-
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ditionen. Das heisst: Wir missen die Vorfinanzierung der Ma-
schinen selber stemmen. Erst, wenn die Maschine steht, be-
zahlt der Kunde. Das ist eine grosse Herausforderung.

Was koénnte man &ndern, um die Branche noch
start-up-freundlicher zu machen?

In der Schweiz braucht es schlanke Losungen fur die Vorfinan-
zierung. FUr eine Bankgarantie von 80000 Franken bendtigt
man rund eine halbe Million Umsatz im Jahr und 200000 Fran-
ken auf dem Konto. Das verstehe ich nicht. Ein Férdertopf fur
diese Félle wére sinnvoll.

Neben Kapital und Idee: Was braucht es sonst noch?
Naturlich ein Uberzeugendes Produkt. Dazu aber auch Glick
und ein gutes Netzwerk. Die Maschinenbaubranche und ins-
besondere die Schleifmaschinenhersteller sind sehr konserva-
tiv. Die letzte grosse Innovation auf diesem Gebiet ist wohl rund
zwanzig Jahre her. Unsere Idee ist da extrem exotisch und
einzigartig. Obwohl man die Ergebnisse unserer Maschine mes-
sen kann, erhalten wir immer wieder die RUckmeldung, dass
man uns das nicht glaubt. Man muss sich das Vertrauen und
die Akzeptanz also erarbeiten. Daher sind Kontakte, aber auch
Kommunikation und das Branding sehr wichtig.

Zum Branding: Woher kommt eigentlich der Name «G-Ele-
ments»?

Das G steht fur «Grinding», was so viel wie Schleifen bedeutet.
«Elements» steht fir das Elementare, das Urspriingliche. G-Ele-
ments symbolisiert somit das Schleifen in seiner reinsten Form.
Schleifen auf das absolut Wesentliche reduziert. Dies verdeut-
lichen wir noch zusétzlich in unserem Slogan: «Pure Grinding».

Vom Techniker zum Unternehmer - ein schwieriger Schritt?
Ich bin immer noch hauptsachlich Ingenieur, da ich zu 100
Prozent bei einem Unternehmen angestellt bin. So stelle ich
die Finanzierung meines Start-ups sicher. Ausserdem bin ich
Familienvater und Alleinverdiener. Wenn Messen stattfinden,
nehme ich Ferien; oft arbeite ich bis ein Uhr nachts. Das alles
ist ein intensiver Spagat, aber macht auch Freude. Mir gibt es
zum Beispiel extrem viel Kraft zu sehen, dass unsere Maschine
neben all den anderen etablierten Marken bestehen oder sogar
noch bessere Ergebnisse erzielen kann.

Wiirden Sie es wieder tun?

Das ist eine schwierige Frage! Ich bin mir nicht ganz sicher.
Ruckblickend sehe ich neben all der Freude auch die Arbeit
und die Kompromisse, die ich eingehen musste und muss. Zu
dem Zeitpunkt damals passte es. Jetzt, mit kleinen Kindern,
wrde ich das wohl nicht mehr schaffen. Der richtige Zeitpunkt
ist extrem entscheidend.

Haben Sie Tipps fir andere Griinderinnen und Griinder?
Das Allerwichtigste ist, eine ultra-schlagkréaftige Truppe zu ha-
ben, das Team. Statistisch gesehen scheitern 9 von 10 Start-
ups an zwischenmenschlichen Problemen. Ich habe mit mei-
nem Co-Founder unheimlich viele Stunden auf 12 m? verbracht.
Hatte es da zwischen uns gekriselt, wir hatten es nicht ge-
schafft. Wer dann noch die finanziellen Mittel auftreiben kann,
hat grosse Erfolgschancen. (neu)




[ | o — :
—— Matrix-Architektur am IWU-Standort Dresden (Pforzheimer Str.): flexibel beplanbare

Fertigungszellen. Das Versuchsfeld ist real aufgebaut; der digitale Zwilling ermdglicht
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Matrixproduktion und SWAP-IT: vielseitig
wie ein Schweizer Taschenmesser

Auslastungsoptimierte, flexibel angeordnete Fertigungsmodule, die durch fahrerlose
Transportsysteme bestiickt werden und eine Vielzahl von Produkten fertigen kénnen. Eine
Fertigungsplanung und -steuerung, die diese Module flexibel belegen kann und dank
Segmentierung und intelligenter Verteilung von Fertigungsumfangen auch grosse Bauteile in
kleinen Anlagen herstellbar macht: Matrixproduktion und SWAP-IT ergeben eine
Produktionsinfrastruktur, die die hocheffiziente Fertigung auch kleinerer Stiickzahlen
ermoglicht. Aber nicht nur.

Eine solche Infrastruktur gibt auch den Anstoss zu neuen Arbeitsweisen, wenn bisher manuell
ausgefiuhrte Umfénge automatisiert werden mussen. Wichtige Impulse zur fortwahrenden
Weiterqualifizierung kommen aus dem Projekt InTeLeMat: damit wertvolle menschliche
Arbeitskraft noch wertschépfender eingesetzt werden kann.

Andreas Hemmerle, Fraunhofer-Institut fiir Werkzeugmaschinen und Umformtechnik IWU

Matrixproduktionssysteme zeichnen sich durch ihre Flexibilitat zeugt, dass Matrixarchitekturen oder generell flexible Ferti-
und die Méglichkeit nahtloser Koordination zwischen mensch- gungssysteme die perfekte Antwort sind.» In zwei aktuellen
licher Arbeit, Maschinen und automatisierten Prozessen aus. Projekten entwickelt das Fraunhofer IWU zusammen mit Part-
Die Fraunhofer-Institute IWU und IPA zeigen in ihrer flr acatech nern vollig neue Prozessketten und Methoden zur Mitarbeiter-
angefertigten Expertise auf, wie sehr Produktion von verander- qualifizierung fur die flexible Produktion von morgen.

ten Rahmenbedingungen betroffen ist und welche Handlungs-

optionen sich ergeben. Prof. Dr. Steffen Ihlenfeldt, Institutsleiter Fraunhofer- Leitprojekt SWAP

am Fraunhofer IWU: «Wir beobachten, dass sich Méarkte schnell

und kaum vorhersehbar verandern. Die Produktion spricht von In der Finanzwelt bezieht sich der Begriff «<SWAP» auf eine
VUCA, einem Akronym aus Volatilitat, Ungewissheit, Komple- Vereinbarung zwischen zwei Parteien, die sich darauf einigen,
xitat (Complexity) und Ambiguitat. Konsequenterweise muss Vermogenswerte oder Zahlungsstrdme auszutauschen. So
sich damit auch die Produktion radikal &ndern. Wir sind Uber- sollen Risiken abgefedert werden. Auch im Fraunhofer-Leitpro-



SWAP erméglicht die Herstellung grosser
¢ Bauteile mittels kleiner Standardmaschinen
bzw. einer mobilen Maschine fiirs Finish.

jekt SWAP geht es um diesen
Kern: Wenn Produktionsanlagen
eine hohe Produktvielfalt herstellen
kénnen und flexibel verkettet sind,
ist das Risiko ungewollter Stillstéan-
de der gesamten Prozesskette
minimiert. Automatisiert generierte
Produktionsauftrage machen dies
moglich.

Das Fraunhofer IWU Uber-
nimmt eine zentrale Rolle im
Fraunhofer-Leitprojekt SWAP. Es
bringt seine technologische Ex-
pertise in der Digitalisierung der
Produktion, der Bearbeitung von
Bauteilen mit mobilen Maschinen
und der Steuerung, Regelung und
Vernetzung von Maschinen ein. Im
Anwendungsfall «Grossbauteile»
erforscht es eine vollkommen neue Prozesskette zur Herstellung
grosser Werkstlcke mit kleinen Standard-Maschinen. Dabei
wird das Bauteil digital nach Gesichtspunkten der Bauteilfes-
tigkeit und den verfligbaren Maschinen segmentiert, in Einzel-
teilen bearbeitet, gefigt und mittels einer mobilen Maschine
finalisiert.

Das Forschungsinstitut arbeitet ausserdem an Kommunika-
tionsschnittstellen und -protokollen, um den reibungslosen
Informationsaustausch zwischen den Anlagensteuerungen,
fahrerlosen Transportsystemen (FTS) und dem Ubergeordneten
Produktionssystem sicherzustellen. Zusammen mit dem Fraun-
hofer IOSB Ubernimmt es die Validierung der fur SWAP entwi-
ckelten Software, die einheitlichen Standards (wie OPC UA)
genlgen und mit marktiblicher Steuerungssoftware kommu-
nizieren kdnnen muss. Die Fraunhofer-Institute IWU und IOSB
haben gemeinsam den ersten Anwendungsfall «<Segmentierung
und Fertigung von Grossbauteilen» in der SWAP-IT-Architektur
und die dazugehdrige Beschreibungssprache (Production Flow
Description Language, PFDL) umgesetzt und auf der Hannover
Messe 2023 prasentiert.

Am IWU-Standort Dresden hat das Team von Dr. Arvid Hell-
mich in der Folge das Versuchsfeld in einer Matrix-Architektur
strukturiert und Fertigungszellen flexibel beplanbar und fir FTS
individuell anfahrbar aufgebaut. Die in SWAP entwickelte PFDL
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Standardmaschinen vernetzen und Bauteile flexibel
herstellen: Anwendungsbeispiel Sitzschale.

Z Fraunhofer

dient dabei der Orchestrierung von Ferti-
gungsauftradgen zur Umsetzung einer Bei-
spielprozesskette vom 3D-Druck bis zur
Montage. Diese nutzt drei Fertigungszellen,
verknUpft reale Prozesse mit deren digitalem
Abbild und bedient sich eines FTS zur logis-
tischen VerknUpfung.

Dr. Arvid Hellmich: «In unserem Versuchs-
feld kann unser Team den Kunden zeigen,
wie mit Standardmaschinen die flexible Pro-
duktion eines Bauteils, zum Beispiel einer
Sitzschale, gelingt.»

Projekt InTeLeMat:
Mitarbeitende in die
Matrixproduktion einbinden

und fortlaufend qualifizieren

Trotz zunehmender Automatisierung und
Vernetzung bleibt der Mensch ein entscheidender Faktor fur
Produktivitdt und Qualitédt. Das vom Bundesministerium fur
Bildung und Forschung geforderte Projekt InTeLeMat (Informel-
le, technikunterstitzte Lernsysteme in der Matrixproduktion)
stellt sich der Herausforderung, innovative Strategien, Werk-
zeuge und Methoden zu entwickeln, damit Mitarbeitende kom-
plexe Produktionsumgebungen souveran beherrschen kénnen.

InTeLeMat ist eine Initiative des Fraunhofer IWU sowie regi-
onaler Industriepartner und Forschungseinrichtungen. Beschéf-
tigte beim kontinuierlichen und maoglichst eigenstandigen Er-
werb von Qualifikationen und Kompetenzen on the job zu
unterstUtzen, ist ein zentrales Anliegen von InTeLeMat. Pass-
genaue Assistenzsysteme zéhlen zu den Ldsungen, die im
Verlauf des Projekts entstehen werden.

SWAP und Matrixproduktion sind damit letztlich vom Men-
schen her gedacht: Dort, wo menschliche Kreativitat und Fle-
xibilitdt unersetzlich sind, muissen die Voraussetzungen dafir
geschaffen werden, dass der Mensch in komplexen Produkti-
onssystemen seine Starken noch besser ausspielen kann.
Monotone und korperlich belastende Téatigkeiten, fur die nicht
mehr gentgend Fachkréfte zur Verflgung stehen, missen
kunftig automatisiert werden. Das Fraunhofer IWU forscht an
unterstitzenden Prozessen und [T-Losungen, die daftir erfor-
derlich sind. (neu)




In Selbstorganisation werden sich kiinftig Teams in "
" automatisierten Unternehmen der MEM-Branche

Uiber die Produktionsstrategie einigen, dariiber,

wer was wie macht.

Automation ist eine der Losungen
gegen den Fachkraftemangel

Automation kann KMU-MEM helfen, den Fachkraftemangel zu entscharfen.
Zudem werden die Arbeiten spannender, die Angestellten erhalten mehr
Kompetenzen. Auch die Fihrungssysteme werden sich an die neuen

Begebenheiten anpassen.

Mehr und mehr belastet der Fachkréaftemangel die Schweizer
Wirtschaft. Bis 2050 koénnte die Zahl der fehlenden Arbeitskréf-
te in der Schweiz gemass Okonomen auf bis zu 1,3 Millionen
Arbeitskrafte steigen. In den Quartalsumfragen fur den Wirt-
schaftsbarometer von Swissmechanic, dem Schweizer Arbeit-
geberverband der KMU in der MEM-Branche, erscheint er bei
den Mitgliedsfirmen unter den gréssten Herausforderungen.
Bei der Umfrage fur den Wirtschaftsbarometer im August 2023
bezeichneten 54 Prozent der befragten Unternehmen den Man-
gel an Arbeitskraften als grésste Herausforderung. Rund drei
Viertel dieser Betriebe konnten in den drei Monaten zuvor ihre
offenen Stellen nicht besetzen. Am meisten mangelt es an
Arbeitskraften in den technischen Berufen (97 Prozent) auf
Bildungsstufe Sek Il (Lehrabschluss). In den letzten Jahren hat
sich zudem das Mittel bei den Uber Headhunter gesuchten
Hierarchiestufen nach unten verlagert. Neben VR- und GL-Mit-
gliedern kommt die Direktansprache inzwischen auch fur Ab-
teilungsleitungsfunktionen und gehobene Teamleitungen zur
Anwendung.

Jetzt richtiger Zeitpunkt fir Automation

Um auch in Zukunft gentigend Fachkréfte zu haben und den
Betrieb weiterhin zu garantieren, sind Ldsungen gefragt. Eine
der Lésungen flir die MEM-Branche ist die Automation. Hierflir

ist in der Schweiz noch viel Potenzial vorhanden. In den letzten
40 Jahren sei in vielen Landern die Massenproduktion auto-
matisiert worden, erzahlt Gennaro Teta, CEO und Inhaber der
Omnino AG und Experte in komplexer Automation, Zerspanung
und Spanntechnik. In der Schweiz, wo eher hochwertige Pro-
dukte in Nischenbereichen hergestellt wiirden, sei die Automa-
tion etwas komplizierter und deshalb zeitverzdgert. Jetzt sei
aber der richtige Zeitpunkt, auch in der Nischenproduktion zu
automatisieren.

Rein theoretisch liessen sich in der Industrie 100 Prozent
der wiederholten linearen Routinearbeit automatisieren. Im End-
effekt lohne es sich aber, lediglich 70 bis 90 Prozent der Rou-
tinearbeit zu automatisieren. Die letzten 20 Prozent zu automa-
tisieren, sei enorm teuer, erklart Markus Roth, Grinder und
CEOQO der Roth Technik, dem Spezialisten fUr clevere Automa-
tions- und Robotiklésungen. Automation lohnt sich auch finan-
ziell. «Von 8760 mdglichen Arbeitsstunden im Jahr nutzen
Betriebe ohne Automation nur 1000. Die Automation ist durch
die Nachtarbeit innert kurzer Zeit bezahlt», sagt Teta.

Automation macht Arbeit attraktiver

Mit Automation schlagt man zwei Fliegen mit einer Klappe.
Dank Automation kénnen nicht nur fehlende Funktionen besetzt
werden. Sie macht die MEM-Berufe auch interessanter. «Die

Bild: IstockPhoto



Von 8760 moglichen Arbeitsstunden im Jahr nutzen Betriebe
ohne Automation nur 1000. Die Automation ist durch die Nacht-
arbeit innert kurzer Zeit bezahlt.

=

Arbeiten werden spannender, die Angestellten erhalten mehr
Kompetenzen. Sie haben Systemkenntnis und mussen die
Produktion planen kénnen. Ich empfehle jedem Jugendlichen:
Werde Polymechaniker, Automatiker oder Konstrukteur. Denn
das sind Berufe mit Zukunft», schwéarmt Roth. «lch kenne ein
KMU, das investiert explizit in die neuesten Technologien, um
die Mitarbeitenden zu motivieren. In den Zukunftsjobs der
MEM-Branche arbeitet man selbststandig, man tragt Verant-
wortung, hat Kompetenz und ist stolz auf den eigenen Beruf»,
bestatigt Teta. René Baumann, Geschaftsfuhrer der Gremotool
GmbH sowie Dozent fur Industrie 4.0 und Handling Systems
im Bereich Erwachsenenbildung bei Swissmechanic, fihrt aus:
«Planung und Ausarbeitung werden kunftig in der Fertigung
stattfinden. In einer Selbstorganisation wird man sich Uber die
Strategie einigen, darUber, wer was wie macht. Der Produkti-
onsprozess muss am Laufen gehalten werden, die Werkzeug-
maschinen mannarm produzieren.»

Energieengpasse 0% -1 %-P.

Innovationsdruck . 5% +1 %-P.

Anteil der Unternehmen
im Jul. 23
(Mehrfachnennungen
méglich)

Sonstiges . 7% +3 %-P.

Finanzielle Restriktionen

Veranderung in
%-Punkten ggi.
Apr. 23

Unzureichende Kap.

Lieferketten-Probleme

Energiepreise sk -7 %-P.

Auftragsmangel

Wechselkurs

+3 %-P.

Mangel an Arbeitskraften [EEEES

Bei der Umfrage fiir den Wirtschaftsbarometer im August 2023 bezeichne-
ten 54 Prozent der befragten Unternehmen den Mangel an Arbeitskraften
als grosste Herausforderung.

|
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Wenn die wiederholte lineare Routinearbeit automatisiert
wird, werden die Aufgaben fiir die Fachkréfte spannender:
Sie haben Systemkenntnis und planen die Produktion.

Engagiert gegen den Fachkraftemangel

Dem Arbeitskraftemangel setzt Swissmechanic, der
Schweizer Arbeitgeberverband der KMU der MEM-Bran-
che, sein grosses Engagement unter anderem im Grund-
bildungsbereich entgegen. Die Uber 1200 Mitgliedsfirmen,
die im Schnitt 55 Angestellte beschéftigen, bilden gegen-
wartig rund 6000 Lernende aus. «Die regionale Veranke-
rung unserer 13 Sektionen, die wiederum 14 eigene Aus-
bildungszentren flr Uberbetriebliche Kurse betreiben,
gehort zur grossen Stérke unseres Verbands», unterstreicht
Jurg Marti, Direktor von Swissmechanic Schweiz.

FUhrungssysteme andern

Baumann fahrt fort: «Veranderung beginnt bei der Fuhrung.
Friher hat man Uber Hierarchie geflhrt, dann anhand von Pro-
zessen. Das Stichwort der Zukunft heisst «ad hoc» — eine Kom-
bination. Man arbeitet in Selbstorganisationen. Dem liegt fol-
gende Erfahrung zugrunde: Wenn Menschen sich insgesamt
am richtigen Platz und im richtigen Team fUhlen und einen Sinn
in ihrer Téatigkeit sehen, dann zeigen sie Motivation und En-
gagement. Ich habe das mit meinen Studenten ausprobiert. Es
ist fantastisch, was die Teams im Bereich Handling Systems
und Digitalisierung im Unternehmen in kurzer Zeit erarbeitet
haben!»

Swissmechanic Schweiz
Felsenstrasse 6
CH-8570 Weinfelden
Tel. +41 71 626 28 00
info@swissmechanic.ch
www.swissmechanic.ch

% SWISSMECHANIC
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Im Bild der neu konzipierte Schaftfraser. Er erzielt eine hervor-
ragende Oberflachenqualitat, die dem sogenannten Superfi-
nish-Standard gerecht wird, der bei vielen medizintechnischen
Komponenten gefordert wird.

Crazylools: Die Verruckten
erobern die Weltspitze

Mikron Tool Agno positioniert sich mit der Weiterentwicklung seiner «CrazyTools» weltweit als
Technologiefuhrer in der Hochleistungszerspanung anspruchsvoller Materialien im
Mikrobereich. Dabei konzentriert sich das Unternehmen zu 100 Prozent auf die Entwicklung
von Fertigungsprozessen und die Herstellung von Bohr-, Frés- sowie Sonderwerkzeugen.
Dartber hinaus setzt das Tessiner Unternehmen auf eine strategische Partnerschaft mit DMG
MORI, bei der insbesondere medizintechnische Fertigungsprojekte initiiert und global
umgesetzt werden. Die jingste Formfraser-Entwicklung reduziert die Hauptzeit beim
Schlichten von Knochenplatten um 92 Prozentpunkte — wenn das nicht verrickt ist.

Matthias Bohm, Chefredaktor SMM

Verrtckt, unkonventionell, sensationell, kurz: CrazyTools. Drei
Prodex-Awards und einen SMM-Award hat Mikron Tool in den
letzten 15 Jahren mit seinen CrazyTools gewonnen. Das kommt
nicht von ungefahr. In 25 Jahren ist das Unternehmen von
knapp 30 auf Uber 250 Mitarbeitende gewachsen. Méglich
wurde dies durch die strategische Ausrichtung auf Hochleis-
tungswerkzeuge («CrazyTools») fir Hochleistungswerkstoffe.
In diesem Zusammenhang wurde nicht nur die Werkzeugpro-
duktion am Standort Agno im Tessin kontinuierlich ausgebaut
und modernisiert, sondern parallel dazu auch in eines der tech-
nologisch fuhrenden Applikationszentren von DMG-MORI-Be-
arbeitungszentren investiert, um die Werkzeuge und die kom-

plexen Fertigungsprozesse werkstoff- und anwendungsgerecht
zu optimieren. Erst im Oktober 2023 besuchte Dr.-Ing. Masa-
hiko Mori (CEO, DMG MORI) die «Verriickten von Agno», um
sich direkt vor Ort ein Bild der Entwicklungskooperation zu
machen.

Entwicklungsteam flr anspruchsvolle
Fertigungsprozesse
Mit zehn Mitarbeitenden verfugt Entwicklungsleiter Dr. Alberto

Gotti Uber eine Entwicklungsmannschaft, die das gesamte
Spektrum moderner Hochleistungszerspanung beherrscht.
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A. Gotti: «Die Urspriinge unseres Unternehmens liegen in
der Werkzeugentwicklung fur Rundtaktmaschinen. Wir muss-
ten die Werkzeuge so optimieren, dass der jeweilige Rundtakt-
prozess perfekt funktioniert und das x-mal pro Minute. Das
heisst, wir haben es immer verstanden, mehrere Funktionen
wie Senken, Bohren, Frasen und Reiben in ein Werkzeug zu
integrieren resp. zu kombinieren. Der Vorteil resultiert in einem
schnellen Maschinen-Set-up, kurzen Herstellungszeiten und
damit wesentlich gunstigeren Fertigungskosten.

Marco Cirfeta (Verkaufsleiter): «Parallel dazu haben wir ein-
zigartige und mit Innovationspreisen ausgezeichnete Bohrer
und Fraser entwickelt, unsere «CrazyTools>. Wir bieten unsere
Hochleistungsbohrer und -fréser in standardisierten Abmes-
sungen ab Katalog an, im Durchmesserbereich von
0,1 bis 8 mm und naturlich in verschiedenen Langen. Alle
Crazy-Werkzeuge zeichnen sich durch eine «verrlickte» Per-
formance aus, das heisst, dass die Schnittwerte weit Gber dem
Ublichen Standard des Marktes liegen.»

Im Fokus: Hochleistungswerkstoffe von
Titan bis Chrom-Cobald

Alberto Gotti erganzt: «Zudem bieten wir ein komplettes Pro-
gramm an CrazyDirills und CrazyMills an fir Hochleistungswerk-
stoffe wie Edelstahl, hitzebestdndige Stéhle und Titan. Deren
Produktivitat als auch die Standzeit suchen ihresgleichen. Jeder
Kunde, der unsere Werkzeuge einsetzt, wird das bestatigen.
Die gesamte Werkzeugpalette ist jeweils in unseren Niederlas-
sungen in Europa, Asien und Nordamerika lagerhaltig und spa-
testens in 24 Stunden nach Bestellung beim Kunden. Nebst
einer ausgereiften Logistik unterstitzen unsere Techniker von
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allen Niederlassungen aus unsere Kunden, um unsere Cra-
zy-Werkzeuge mit den «exotischen» Einsatzdaten in meist an-
spruchsvollen Anwendungsféllen einzusetzen.»

Durchlaufzeiten auf 50 Prozent reduzieren

Das Entwicklungs- und Applikationszentrum von Mikron Tool
ist mit modernsten DMG-MORI-Bearbeitungszentren ausge-
stattet, um Fertigungskonzepte fur komplexe Komponenten,
typischerweise aus schwer zerspanbaren Materialien, hochef-
fizient und wirtschaftlich zu entwickeln und zu demonstrieren.

Dr. Alberto Gotti: «Unser Entwicklungszentrum basiert auf
einer engen Technologie-Partnerschaft mit DMG MORI. Neben
unserem Know-how in der Werkzeugentwicklung haben wir
umfassende Kenntnisse in Materialwissenschaft und Pro-
zessentwicklung. Diese Kompetenzen setzen wir ein, um un-
sere Kunden zu supporten, indem wir flr sie bestehende Fer-
tigungsprozesse optimieren oder neu definieren. Eine unserer
Stérken ist dabei, dass wir sehr schnell Werkzeuge realisieren
konnen, in denen wir beispielsweise zwei bis vier Funktionen
kombinieren. Unter Einbezug des Werkzeugmaschinentyps
legen wir dann die neuen Fertigungsprozesse aus, die die
Durchlaufzeiten von Bauteilen oft auf 50 Prozent oder mehr der
bisherigen Zeit reduzieren.»

Heute Ubertragen die Spezialisten der F&E-Abteilung der
Mikron-Tool-Gruppe das gewonnene Know-how aus der Re-
alisierung dieser Sonderwerkzeuge konsequent auf die Ent-
wicklungsprojekte flr zukUnftige «Crazy»-Katalogwerkzeuge.

Dr. Alberto Gotti: «Was bedeutet das? Die Schneidgeome-
trien unserer Prézisionswerkzeuge sind sowohl im Mikro- als
auch im Makrobereich auf absolute Hochstleistung betreffend

Die Spezialisten von Mikron Tool haben sichtlich Spass an der Arbeit. Das Ergebnis I&sst sich auch in den Prozesszeitverkiirzungen sehen.



Strategische Partnerschaft mit DMG Mori: Mikron Tool unterhélt ein hochmodernes Entwicklungszentrum, um die Fertigungsprozesse flir komplexe Komponen-
ten aus schwierigen Materialien im Kundenauftrag zu realisieren.

Zeitspanvolumen und Standzeit ausgelegt. So haben wir bei-
spielsweise flr verschiedene Titansorten, die sich zerspanungs-
technisch stark voneinander unterscheiden, materialspezifische
Bohrergeometrien inklusive Substratauswahl entwickelt. Das
Resultat: prozesssicheres Bohren von Titan bei hohen Schnitt-
werten, langen Standzeiten und hervorragender Bohrungsqua-
litat.»

Verriickt: Formfraser bringen 92
Prozentpunkte Hauptzeiteinsparung

Diese Kompetenz kommt auch bei der Entwicklung speziell
von uns konzipierter Formfraser zum Tragen. Wahrend gewis-
se Geometrien bisher mit Kugel- oder Parabelfrésern durch
Abzeilen geschlichtet wurden, hat Mikron Tool fiir diese kon-
kaven und konvexen Strukturen angepasste Formfraser entwi-
ckelt. Marco Cirfeta (Verkaufsleiter): «Mit diesen Frasern sind
wir in der Lage, die Oberflachen von Formen oder Formflachen
in einem Durchgang zu schruppen und zu schlichten. Das bringt
eine enorme Zeitersparnis: Statt bei bisherigen 2:30 Minuten
liegt die Prozesszeit neu bei 12 bis 20 Sekunden. Die hohe
Schlichtqualitét ist aber nur moéglich, weil wir beim Frasen an
allen Punkten des Werkzeuges dieselben Schneidkrafte erzeu-

gen, d.h. die Schneidkanten unserer Spezialfraser Uber die
gesamte Schneidenldnge mit den erforderlichen Winkeln schiei-
fen kdnnen. Wirden wir dies bei der Herstellung der Werkzeu-
ge nicht beherrschen, wére eine solche Fertigungsstrategie
nicht realisierbar.»

Mikron Tool: International aktiv

Das ist nur ein Beispiel aus dem Bereich der Sonderwerkzeug-
entwicklung. Mikron Tool unterstitzt Hersteller komplexer Kom-
ponenten konsequent bei der Optimierung von Bearbeitungs-
strategien. Neben der technologischen Kompetenz sind die
Tessiner Zerspanungsspezialisten fliessend in Englisch,
Deutsch, Franzdsisch, Italienisch, Spanisch und Chinesisch
unterwegs.

Mikron Switzerland AG
Division Tool

lif MIKRON TOOL

Via Campagna 1, CH-6982 Agno

Tel. +41 91 610 40 00

mto@mikron.com

test.mto@mikron.com (Technology Center)
www.mikrontool.com

Im Bild: Hochleistungswerkzeuge aus dem reguléren Sortiment als auch

Sonderwerkzeuge, mit denen Fertigungsprozesse optimiert werden. Die

jingste Formfraser-Entwicklung reduziert die Hauptzeit beim Schlichten
von Knochenplatten um 92 Prozentpunkte.

Bild: Thomas Entzeroth

Bild: Thomas Entzeroth
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SERVICE IM FOKUS

C
N antriebstechnik und
entwicklungs GmbH & Co. KG

KUNDENSPEZIFISCHE
ANTRIEBE

1 min™ - 1.000.000 min™
1 Ncm — 10.000 Nm
@ 10 mm — 1.000 mm

Wir gestehen,

und Assembling.

Brandenburger Strasse 10
D-88299 Leutkirch im Allgau
phone +49 7561 98248-0
info@ate-system.de

www.ate-system.de

¢ Einzelne O-Ringe oder komplett montiert

DICH!

° Fordern Sie jetzt Akteneinsicht in die Erfolge
unserer Kunden an: info@cog.de

GLEITSCHLEIFMASCHINEN, PRODUKTE
UND VERFAHRENSPROZESSE

D GEHRCKENS
STECHNIK

SERIENTATER

NG

e Full Service: Entwicklung, Konstruktion und Prototyping
e | ogistik, Produktion, Montage und Konfektionierung

ERFOLGSSTORY

COG tragt die Verantwortung fiir viele serienmaRige Erfolge
unserer Kunden. Von der Idee tiber die Mischungsentwicklung
bis zur Produktion kundenspezifischer Elastomerldsungen

Als Hersteller von Maschinen und Verbrauchsmaterialien im Bereich des hochprazisen
Gleitschleifens von Kleinteilen bietet Ihnen Polyservice ein allumfassendes Leistungs-
Spektrum, das greift. Mit dem seit 1967 erworbenen Fachwissen und der langjahrigen
Erfahrung, freuen wir uns fir Sie eine individuelle Losung zu finden.

Verlangen Sie unsere Dokumentation oder nehmen Sie mit uns Kontakt auf.

POLYSERVICE

PRECISION IN FINISHING

POLYSERVICE AG
Lengnaustrasse 6

CH - 2543 Lengnau

Tel. +41 (0)32 653 04 44
Fax +41 (0)32 652 86 46
info@polyservice.ch
www.polyservice.ch

www.141.ch
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Applitec: Geniale Drehwerkzeuge fur
die Decolletage- und Unrenindustrie

Die Hochleistungswerkzeuge von Applitec garantieren héchste Produktivitdt und
Prazision auf Lang- und Kurzdrehautomaten. Jede Werkzeugschneide ist spezifisch
auf Messing, Chromstahl, Titan oder Chrom-Kobalt-Legierungen ausgelegt.
Anwendungen finden sich in der Steckverbinderindustrie, der Medizintechnik, der
Uhrenindustrie und allgemein in der Drehteilindustrie. Die modular aufgebauten
Werkzeugsysteme sind zudem auf héchste Prozesssicherheit sowie Produktivitat

und nicht zuletzt Prazision ausgelegt.

Matthias Bohm, Chefredaktor

Applitec entwickelt Prazisionswerkzeuge fur die Decolletage-In-
dustrie, die sich technologisch an der Spitze positionieren. Das
hat seinen Grund, wie Entwicklungsleiter Pascal Kohler im Ge-
sprach mit der SMM-Redaktion erldutert: «Entscheidend bei
der Werkzeugentwicklung ist es, den gesamten Drehprozess
zu analysieren und das daraus gewonnene Know-how fUr den
Anwender gewinnbringend in unserer Werkzeugentwicklung
umzusetzen».

Dieses Prozess-Know-how steht heute im Fokus des ge-
samten Applitec-Entwicklungsteams und fliesst konsequent in
die Werkzeugproduktion ein. Pascal Kohler: «Entscheidend ist,
dass wir sowohl mit den Drehmaschinenherstellern als auch
mit unseren Kunden in engem Kontakt stehen, um gemeinsam
die Fertigungsprozesse unserer Kunden zu optimieren. Diese
Vorgehensweise steigert nicht nur die Leistung und Prézision,

Jede Werkzeugschneide wird einer Werkzeugkontrol-
le unterzogen, bevor sie zum Kunden geht.

sondern perfektioniert auch die Wirtschaftlichkeit des Ferti-
guNgsprozesses».

Massgeschneiderte Werkzeuge flr
Langdrehautomaten

Stichwort Langdrehautomaten: Sie weisen hinsichtlich des
Zerspanungsprozesses einige Besonderheiten auf. Die Ferti-
gungsprozesse kdnnen nicht immer mit idealen Schnittpara-
metern gefahren werden. Auch die Schnittgeschwindigkeiten
kdnnen oft nicht ideal gewahlt werden.

P. Kohler sagt dazu: «Wer im Langdrehen zu Hause ist, kennt
die Probleme. Deshalb mussen unsere Werkzeuge so ausgelegt
sein, dass sie auch bei unguinstigen Schnittwerten hervorra-
gende Leistungen bringen, ein hohes Zeitspanvolumen gene-
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Das Werkzeugportfolio der Applitec AG, das zugeschnitten ist auf hochwer-
tigste Dreh- und Fraskomponenten insbesondere flr Langdrehautomaten.

rieren und gleichzeitig hervorragende Oberflachengiten am
Werkstlck erzeugen.»

«TOP-Line»: komplette High-End-
Werkzeuglinie

Sergio Canosa (Marketing- und Verkaufsleiter) erganzt: «Aus
diesem Anforderungskatalog ist unsere <TOP-Line-Werkzeugs-
erie> entstanden. Sie ist fUr die anspruchsvolle Drehbearbeitung
konzipiert, ein im High-End-Bereich positioniertes Komplett-
programm an Werkzeugen fur (Lang-)Drehautomaten. Es zeich-
net sich durch einen komplett prézisionsgeschliffenen Vollhart-
metall-Schneidkdrper aus, der beim Schneidenwechsel eine
Wiederholgenauigkeit von 1/100 mm garantiert.»

Sergio Canosa (Marketing- und Verkaufsleiter):

«Aus diesem Anforderungskatalog ist unsere
<TOP-Line-Werkzeugserie> entstanden. Sie ist fiir die
anspruchsvolle Drehbearbeitung konzipiert, ein im
High-End-Bereich positioniertes Komplettprogramm
an Werkzeugen fiir (Lang-)Drehautomaten.

Parallel zur «TOP-Line» wurde die «<ECO-Line» entwickelt.
Die Einsatzgebiete von TOP-Line/ECO-Line sind grundsétzlich
sehr dhnlich, doch Pascal Kohler differenziert: «TOP-Line ist
unsere High-End-Werkzeuglinie, die erste Wahl ist, wenn ab-
solute Spitzenqualitat und Produktivitat gefordert sind. Die
Wiederholgenauigkeit beim manuellen Schneidenwechsel liegt
bei der TOP-Line bei 1/100 mm. Die ECO-Line ist ideal fur
Anwendungen in einem preissensibleren Bereich.»

Werkzeuglinie TOP-Watch speziell fur die
Uhrenindustrie

Speziell fUr die Uhrenindustrie wird seit 2009 auch die Werk-
zeuglinie TOP-Watch entwickelt, die in den letzten 14 Jahren
kontinuierlich ausgebaut wurde. Das kraft- und formschlissige
Grundplattenkonzept der TOP-Line wurde Ubernommen, das
gesamte Werkzeugsystem jedoch konsequent auf Uhrenkom-
ponenten ausgelegt. Sergio Canosa: «Mit der TOP-Watch-Line
haben wir einen enormen Erfolg erzielt.»

Turn-Line und ISO-Line

Neben einer komplett ausgebauten ISO-Line, die mit Kanten-
radien ab 0,05 mm beginnt, hat das Unternehmen parallel
dazu die Turn-Line entwickelt, die ahnlich wie die ISO-Line
aufgebaut ist. Der Unterschied liegt im Detail: Die Turn-Line ist
mit einer Schneidkante von 2-3 Grad ausgelegt, perfekt fir die
Schlichtbearbeitung auf Lang- und Kurzdrehautomaten mit
hochsten Anforderungen an die Oberflachenglte. Die ISO-Line
ist die richtige Wahl, wenn Flexibilitat gefragt ist, die Turn-Line
flr perfekte Oberflachen.

Patentiert und genial —ab 0,3 mm
Innendurchmesser: Inline

Fehlt nur noch das Innendrehen, das bereits ab D = 0,3 mm
startet und seit 2013 das Werkzeugsortiment erweitert. Pascal



Pascal Kohler im Gesprach mit der SMM-Redaktion erlautert: «Entschei-
dend bei der Werkzeugentwicklung ist es, den gesamten Drehprozess
zu analysieren und das daraus gewonnene Know-how fiir den Anwender
gewinnbringend in unserer Werkzeugentwicklung umzusetzen.»

Kohler: «Unsere Mitbewerber haben nicht auf uns gewartet, es
gibt hervorragende Systeme auf dem Markt. Deshalb waren
wir gefordert, wir mussten unbedingt etwas Neues bringen.
Das ist uns gelungen, wir haben ein patentiertes Innendrehsys-
tem entwickelt, mit einer extrem hohen Wechselgenauigkeit
beim Wechsel des VHM-Innendrehstahls. Der Innendrehstahl
wird kraft- und formschltssig mit hochster Systemsteifigkeit
und Prézision positioniert.»

Abstechsysteme CUT-Line und EVOCUT-
Line fur gréssere Durchmesser

Doch damit nicht genug: Flr das Abstechen grésserer Durch-
messer stehen die beiden Abstechsysteme CUT-Line und EVO-
CUT-Line zur Verfugung. Sergio Canosa «Bei unseren Ab-
stechsystemen EVOCUT-Line kénnen wir die Wendeschneid-
platten sehr einfach wechseln. Das sind sehr wichtige Faktoren
fUr die Reduzierung der Nebenzeiten beim Drehen.»

MODU-Line: Werkzeugsystem-Grundplatte
erhdht Werkzeugdichte

Um den Einbauraum in Drehautomaten optimal zu nutzen, ist
es entscheidend, moglichst viele Werkzeuge auf engstem Raum
zu spannen. Vor diesem Hintergrund haben die Entwickler von
Applitec die Systemgrundplatte MODU-Line entwickelt. Mit ihr
kdnnen statt funf bis zu sieben Werkzeuge pro Halter eingesetzt
werden, was die Fertigungsflexibilitdét massiv erhoht.

Alle Werkzeuge perfekt ausgerichtet

Daruber hinaus verfigt das MODU-Line-System Uber ein Po-
sitioniersystem, das alle Werkzeuge beim Wechsel exakt aus-
richtet und eine Werkzeugvoreinstellung ausserhalb der Ma-
schine ermdglicht. Pascal Kohler: «Dank der héheren Werk-
zeuganzahl kdnnen mit diesem System komplexere Teile ge-
fertigt werden. Zudem verkurzen sich die Rustzeiten erheblich.
Apropos modular: Auch eine integrierte innere Kuhimittelzufuhr
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Die Produktion der Werkzeuge ist hochgradig automatisiert und lauft dusserst
prozesssicher.

direkt zu den Werkzeugschneiden ist moglich, was sich positiv
auf Produktivitat und Standzeit auswirkt.»

Was gibt es sonst noch? Das
Wechselkopfsystem SWITCH-Line

Das neu ins Programm aufgenommene SWITCH-Line-System
ist ein Wechselkopfsystem, bei dem die kompletten Werkzeug-
kopfe sehr schnell ausgetauscht werden kénnen. Der grosse
Vorteil dieses Systems ist, dass nicht der komplette Halter
gewechselt werden muss, sondern nur der Halterkopf, mit
einer extrem hohen Wechselgenauigkeit.

Last, but not least: Zukunft bleifreies
Messing

Zum Schluss noch ein Blick auf das zu bearbeitende Werk-
stoffspektrum, wo in naher Zukunft vermehrt bleifreies Messing
zum Einsatz kommen wird. Applitec entwickelt bereits heute
Werkzeuggeometrien, um Bleifreimessing prozesssicher zer-
spanen zu kdnnen. Pascal Kohler: «<Ecobrass-Messing ist eine
mit Silizium und Phosphor dotierte Messinglegierung, die ge-
nerell anspruchsvoller zu zerspanen ist. Eine sichere Spankon-
trolle ist beim Drehen von bleifreiem Messing entscheidend.
Wir haben bereits Geometrien und Beschichtungen entwickelt,
die genau auf solche Legierungen abgestimmt sind. In der
Schweiz sind wir an solche Ver&dnderungen gewdhnt.
Chrom-Kobalt, rostfreie Stahle, hochwarmfeste Stahle oder
Titanlegierungen sind heute in der Schweiz fast Standardan-
wendungen. Genau darauf sind wir spezialisiert und freuen uns
auf weitere Herausforderungen in der Zukunft.»

Applitec Moutier SA
Rue Industrielle 95
CH-2740 Moutier

Tel. +41 32 494 60 20
info@applitec-tools.com
www.applitec-tools.com

APPLITEC

SWISS TODOLING
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Fohrenbach®

Positionier-Systeme
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Alles aus einer Hand

m Manuelle Schlittenfiihrungen

B Motorische Prazisionsschlitten

B Rundtische

B Komplett- und Mehrachssysteme
W Steuerungen und Antriebe

W Prdzisionsmaschinen
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CNC-Decormaschine
F-Decor 405

m Kompakte und stabile CNC-Tischmaschine
zur Oberfldchenbearbeitung.

W Optimiert fiir die Herstellung von
Perlierungen, Cotes de Geneve, Soleillage,
Gravuren oder Zierfrasungen.

B Hochste Prazision bei gleichzeitig hoher
Produktivitat.

B Fohrenbach AG
Tannenwiesenstrasse 3 = CH-8570 Weinfelden

Tel. +41 (0) 71 62626-76 = Fax +41 (0) 71 62626-77
info.ch@foehrenbach.com = www .foehrenbach.com

WEH® Schnelladapter

Druckdichte
Verbindung

In Sekunden-
schnelle

~——

WEH® TW17

Druck- & Funktions-
priifungen bis 350 bar

Deutlich verkiirzte
Anschlusszeiten

\ NI TR

Qwww.weh.de


http://www.weh.de

Schweizer Werkzeugpartner Nummer 1 dank Topqualitat,
Erfahrung, Know-how und einzigartiger Logistikinfrastruktur.
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Der fuhrende Werkzeugpartner,
der noch viel menr kann

Topqualitat kombiniert mit Schnelligkeit. Viele Firmen nehmen fur sich in
Anspruch, genau dies bieten zu kdnnen. Dass dies tatsachlich mdglich ist,
beweist Britsch/Ruegger Tools seit bald 150 Jahren: Die Traditionsfirma ist der
Schweizer Werkzeugpartner Nummer eins — dank Erfahrung, Know-how sowie

einer einzigartigen Logistikinfrastruktur.

Wer das Logistik-Center von Brutsch/Ruegger Tools betritt, ist
sofort beeindruckt: Die typisch grinen Transportbehélter wer-
den auf automatischen Férderbandern in Windeseile durch die
enormen Hallen transportiert. Im angrenzenden, teilautomati-
sierten Werkzeuglager, eines der grossten und modernsten
seiner Art in Europa, stellen versierte Fachpersonen sicher, dass
Tag fur Tag Abertausende Werkzeuge und der gesamte Be-
triebs- und Unterhaltsbedarf eines typischen Fertigungsbetriebs
zeitnah bei den Kunden ankommen.

Schnell und sicher versorgen

Schnelligkeit und Genauigkeit sind bei Britsch/Riegger Tools
kein «Nice to Have», sondern Teil der Firmen-DNA. «Unsere
Kunden vertrauen darauf, dass wir sie in allen Werkzeugfragen
unterstitzen und sie sich hierzu keine Gedanken machen mus-
sen», erklart Olaf Sprich, Leiter Verkauf und Mitglied der Ge-
schéftsleitung von Britsch/Ruegger Tools. «Und genau dieses
Versprechen erflllen wir jeden Tag aufs Neue.» Ein wirklich
alles umfassendes Sortiment, eine bewéahrte Mehrmarken-Stra-
tegie sowie eine im Markt einzigartige Versorgungskapazitat
und -sicherheit bilden die Basis flr den typischen Britsch/
Ruiegger-Service.

Aus Tradition innovativ

Im Werkzeuggeschaft tétig ist das Unternehmen, welches sei-
nen Hauptsitz in Urdorf ZH hat, seit bald 150 Jahren. Wahrend
dieser Zeit wurde ein Sortiment mit hoher Markenvielfalt ge-
schaffen, welches rund 300 000 Artikel umfasst. «Bei uns haben
die Kunden stets die Wahl und finden immer genau die Werk-
zeuge, die sie bendtigen und bevorzugen.» Erganzt wird dieses
Angebot mit starken Eigenmarken wie der beliebten FUTU-
RO-Linie oder dem NERIOX-Sortiment. So finden Betriebe
aller Branchen und Grdssen die fUr sie passende Losung. Dass
die meisten Werkzeuge zudem jeweils am Folgetag geliefert
werden, entspricht dem heutigen BedUrfnis nach mehr Flexi-
bilitat und Agilitat. «Wir sind zwar ein Traditionsunternehmen,
aber gehen immer mit der Zeit», fasst Olaf Sprich zusammen.

Dazu passt auch die Tatsache, dass Britsch/Ruegger Tools
nicht nur hinsichtlich Versorgungssicherheit erste Wahl ist, son-
dern Kunden auch bei der Beschaffung, Bewirtschaftung sowie
dem Einsatz der Werkzeuge vor Ort unterstitzt. Hier kommt
das Branchen-Know-how der Britsch/Ruegger-Fachspezia-
listen zum Tragen: «Unsere Experten kénnen Betrieben unter
anderem bei der Optimierung der Zerspanung, der Montage
oder von Messaufgaben direkt zur Hand gehen.» Ebenfalls ist
man zur Stelle, wenn es darum geht, die Digitalisierung der

Bild: kuhnleknoedler



Versierte Fachkréfte gewahrleisten, dass Tag fur Tag Abertausende Werk-
zeuge und der gesamte Betriebs- und Unterhaltsbedarf eines typischen
Fertigungsbetriebs zeitnah bei Kunden ankommen.

Fertigung und/oder innerbetrieblicher Prozesse umzusetzen.
Daflr setzt Brutsch/Ruegger Tools selbst entwickelte Software
«made in Switzerland» ein und berat Firmen auch hinsichtlich
Lean Management. Auch dieses Angebot hat, wie alle Produk-
te und Dienstleistungen des Traditionsunternehmens, immer
das Ziel, die Prozesse in Kundenbetrieben besser, effizienter
und damit kostengunstiger zu machen.

Eine Erfolgsgeschichte

Ein Produkt, welches die Vielseitigkeit des Rundum-sorglos-Pa-
kets von Briitsch/Ruegger Tools auf den Punkt bringt, ist der
TwistPro-Spiralautomat. Hierbei handelt es sich um eine Be-
wirtschaftungslosung, mit der sich die Ausgabe unterschied-
lichster Artikel automatisieren lasst. Seit fast zwei Jahren steht
ein solcher Apparat in der Giesserei bei ALUWAG in Niederbu-
ren. Beflllt ist er mit Verbrauchsmaterial flir die personliche
Schutzausrtstung wie Handschuhen und Schutzbrillen. Vorher
musste der Schichtleiter das Material aus dem Lager entneh-
men und an die Mitarbeitenden Ubergeben. Fehlte etwas oder

Briitsch/Ruegger ist der ideale Partner, wenn es um die Digitalisierung der
Fertigung und innerbetrieblicher Prozesse geht.

Bild: Brutsch/Jii]egger A

Britsch/Ruegger bietet ein umfassendes Sortiment und eine bewahrte
Mehrmarken-Strategie in Verbindung mit einzigartiger Versorgungskapazitét
und -sicherheit.

wurde wahrend der Schicht etwas neu bendtigt, musste erneut
jemand ins Lager. Mehraufwand und Wartezeiten waren die
Folge. Dank des Spiralautomaten, der direkt im Produktions-
umfeld steht, gehdrt dies der Vergangenheit an: Die Mitarbei-
tenden haben mit einem codierten Badge Zugriff auf den Imhalt
und kdnnen das bendtigte Material jederzeit selbst enthehmen
—was den Schichtleiter enorm entlastet. Zudem wird so sicher-
gestellt, dass kein Mitarbeitender ohne die erforderlichen Schut-
zausrtstungen arbeitet — auch nicht im 7/24-Betrieb. Und da
Britsch/Ruegger Tools nicht nur den Automaten stellt, sondern
gleichzeitig die typische Versorgungssicherheit der Produkte
gewahrleistet, fungiert der TwistPro quasi als Tor zur einzigar-
tigen Produkt- und Servicewelt des fuhrenden Schweizer Werk-
zeugpartners.

Briutsch/Ruegger Werkzeuge AG

Heinrich Stutz-Strasse 20

CH-8902 Urdorf

Tel. +41 44 736 63 63, info@brw.ch Briitsch-Riiegger
www.brw.ch Tools

Der Spiralautomat von Briitsch/Riiegger Tools gewéhrleistet in Verbindung
mit einer enormen Sortimentsvielfalt rund um die Uhr Versorgungssicherheit
zum Beispiel fur Handschuhe und Schutzbrillen.

Bild: kuhnleknoedler
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Fachbereich CNC-Drehen mit automatischen

Stangenlademagazinen bis 3m Lénge als auch

- im Fachbereich CNC-Frasen mit Roboterzellen

fur Teilehandling kann rund um die Uhr produ-
A Zziert werden.

WA A

Eglin Prazisionsmechanik AG:

The art of machining

Das familiengeflihrte Schweizer Unternehmen Eglin Prazisionsmechanik AG fertigt
Prézisionsteile und Baugruppen fir eine anspruchsvolle, internationale Kundschaft und ist
Mitglied bei Swissmechanic. Qualitdt und Termintreue sind die Grundpfeiler des Erfolgs.
Konsequentes Automatisieren sowohl im Fachbereich CNC-Drehen als auch im Fachbereich
CNC-Frasen, jahrzehntelange Erfahrung in der Zerspanung sowie Innovation und

Digitalisierung sind daftir unabdingbar.

Die Eglin Prézisionsmechanik AG bearbeitet unterschiedliche
Werkstoffe wie Buntmetalle, Aluminiumlegierungen, diverse
Kunststoffe, Stéhle und rostfreie Stéhle. Ein besonderer
Schwerpunkt liegt in der Bearbeitung von Kupferlegierungen
und Reinkupfer. Zudem hat das Unternehmen seine Beratungs-
kompetenz fur fertigungsgerechtes Konstruieren ausgebaut.

Automation in allen Bereichen

Das CNC-Drehen von kleinen Losgrossen und grossen Serien
bis @ 65 mm ab Stange gehdrt dabei zur Kernkompetenz.
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Typisches Bauteilspektrum der Eglin Prazisionsmechanik. Eine besondere Starke

Séamtliche CNC-Drehzentren sind mit automatischen Stangen-
ladesystemen flr hohe Autonomie und Prozesssicherheit aus-
gerUstet. Somit kann praktisch rund um die Uhr produziert
werden. Das gleichzeitige Bearbeiten an Haupt- und Abgreif-
spindel mit zwei oder mehr Werkzeugrevolvern mit angetriebe-
nen Werkzeugstationen und Y-Achse erhoht die Bearbeitungs-
maoglichkeiten und verkUrzt die Durchlaufzeiten. Im Fachbereich
CNC-Frésen kann dank Automationslésungen der Produkti-
onsanlagen Brother Speedio S700X1&2 in Kombination mit
Cellro- und Hainbuch-Roboterzellen unbemannt mittels Roh-
und Fertigteilhandling rund um die Uhr und prozesssicher ge-
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ist die spanende Bearbeitung von Kupferlegierungen bis hin zu Reinkupfer.

Bild: Eglin Prazisionsmechanik AG
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«Wir bieten unserer anspruchsvollen, internationalen Kundschaft die
gesamte Prozesskette im Bereich der Zerspanung: von der Konzeptio-
nierung Uber die Konstruktion und Entwicklung bis hin zu den fertig pro-

duzierten Prézisions-Dreh- und Fréasteilen. Sei es als Prototyp, Serienteil '“"

oder Montage-Baugruppe», Samuel Eglin, Teilhaber und Geschaftsfih-
rer Eglin Prézisionsmechanik AG.

T .. Hl

fertigt werden. Dabei konnen bereits kleinere Losgrossen effi-
zienter bearbeitet werden. Es kdnnen aber auch Grossserien
von mehreren Zehntausend Stlick kostenglnstig und automa-
tisiert gefertigt werden.

Gesamte Prozesskette im Bereich der
Zerspanung

Die Kunden der Eglin Prazisionsmechanik AG werden entlang
der gesamten Prozesskette im Fertigungsbereich begleitet: Im
Rahmen eines Kick-off-Meetings kénnen zusammen mit den
Kunden die konstruktiven Aspekte, die fur die Fertigung we-
sentlich sind, um das Bauteil schnell, automatisiert und pro-
zesssicher herstellen zu kdnnen, besprochen werden. «Der
Kunde kann mit einem fertigen 3D-Modell oder mit einer
Handskizze zu uns kommen. Wir springen in jeder Projektpha-
se flexibel und kompetent ein und erarbeiten gemeinsam kon-
struktive Losungen. Im Idealfall sind wir bereits in der Konzep-
tionsphase involviert, denn je friiher unser fertigungs- und
montagespezifisches Know-how in den Entwicklungsprozess
einfliesst, desto wirtschaftlicher entwickelt sich der Gesamt-
prozess des Kunden», sagt Eglin zum Thema Engineering.

Von der Kupfer-Bearbeitung zum Vorreiter in
der Bleifrei-Zerspanung

Die Fertigung von Kupferkomponenten unterschiedlicher Gros-
se und Geometrie gehort zu einer der Kernkompetenzen der
Eglin Prézisionsmechanik AG. Das Drehen von Kupferbauteilen
ist einer der anspruchsvollsten Teilbereiche in der Zerspanung.
S. Eglin: «Unser Fokus auf der Kupferzerspanung liegt unter
anderem in einem unserer Kundensegmente begrindet: Die
Elektroindustrie macht sich u.a. die Leitfahigkeit von Reinkup-
fer zunutze. Hersteller von Steckverbindern im Hochspan-
nungs- und Starkstrombereich profitieren vom Know-how der
Eglin Prézisionsmechanik AG.» Kupfer weist bei der Zerspanung
eine hohe Warmeentwicklung und ein schwieriges Spanbruch-
verhalten auf. Beides sind Eigenschaften, welche die Prozess-
sicherheit beeintrachtigen. Besonders anspruchsvoll wird es
bei der Innenbearbeitung oder bei Bohrungen, wo es zu St6-
rungen in den Bearbeitungsprozessen kommen kann. S. Eglin:
«Kontrollierter Spanbruch ist eine Grundvoraussetzung, um
Kupfer prozesssicher bearbeiten zu kénnen. Ohne die nétige
Erfahrung und Integration neuester Dreh- und Frésstrategien
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Erfahrung trifft Innovation: Samuel Eglin (re.) setzt als Teilhaber und
Geschaftsfuhrer in dritter Generation konsequent auf Innovation sowie
Digitalisierung und investiert in modernste Fertigungstechnologien, um
die 18 Mitarbeiter starke Eglin Prazisionsmechanik AG in die Zukunft zu
fuhren.

Mit der topmodernen CNC-Drehmaschine Miyano ANX-42 SYY mit
LFV-Spanbruchtechnologie («Low-Frequency Vibration Cutting») kann
die Eglin Prazisionsmechanik AG langspanende Werkstoffe prozesssicher
bearbeiten.

sowie modernster Fertigungstechnologien ist dies praktisch
nicht realisierbar.» Prozesssicherer Spanbruch gehort zu einem
der wichtigsten Faktoren im Drehbereich, um eine bedienlose
Produktion zu ermdglichen. Die Spanbruch-Thematik wird in
den kommenden Jahren massiv zunehmen, weil in vielen Werk-
stoffen (insbesondere Messing) aufgrund der REACH- und
RoHS-Verordnungen der Europaischen Union (EU) kein Blei
mehr zulegiert werden darf. Es sind &hnliche Herausforderun-
gen wie bei der Kupferbearbeitung zu bewéltigen. Bei der Eg-
lin Prazisionsmechanik AG sind diese Herausforderungen durch
die Kupferbearbeitung bereits seit Jahren ein Thema. Mit der
Investition in die topmoderne CNC-Drehmaschine Miyano ANX-
42 SYY mit LFV-Technologie hat die Firma Eglin zusatzliche
Argumente, diese Herausforderung zu meistern. Die von Citizen
entwickelte LFV-Spanbruchtechnologie «Low-Frequency Vibra-
tion Cutting» unterstutzt dabei zusétzlich, langspanende Werk-
stoffe prozesssicher zu bearbeiten. Industriekunden, welche
aufgrund der erwahnten Verordnungen oder aufgrund von
Image-Uberlegungen bereits heute auf bleifreie Werkstoffe und
Komponenten setzen, finden mit der Firma Eglin Prazisions-
mechanik AG genau den richtigen Zulieferer im Bereich der
Zerspanung.

Eglin Prazisionsmechanik AG
Gewerbestrasse 7

CH-4123 Allschwil

Tel. +41 61 482 14 00
info@eglin-ag.ch
www.eglin-ag.ch
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Plattenfertigung gehort zu den Kernkompetenzen der
IBOR AG. Aber nicht nur das, selbst komplexeste
5-Achs-Simultan-Komponenten werden hier gefertigt.

IBOR AG: Explosives Wachstum

Das 35 Mitarbeiter starke Unternehmen in Ettiswil LU hat in den letzten Jahren
viel in das Personal, die Infrastruktur und den Maschinenpark investiert. Damit
hat das Unternehmen die Kapazitaten deutlich erhéht und ist flr grésser
bauende Prazisionswerkstiicke in der fertigungstechnischen Spitzenklasse
positioniert. Bauteile bis X 5500 mm und Y 1500 mm sowie automatisiert
gefertigte kubische Teile bis 1200 mm sind heute die Kernkompetenzen der
IBOR AG. In Zukunft will das Unternehmen erheblich investieren, um noch

gréssere Werkstlicke bearbeiten zu kénnen.

Matthias Bohm, Chefredaktor SMM

Bevor Sie weiterlesen, lohnt ein Blick auf die Webseite der
IBOR AG. Es ist eine Spielerei — aber eine aussagekraftige: In
Echtzeit wird angezeigt, wie stark die verschiedenen CNC-Frés-
maschinen wahrend der nachsten vier Wochen ausgelastet
sind. Marco Segattini: «Wir sind in einem hektischen Umfeld
positioniert, und da ist es als Kunde wichtig, sofort zu wissen,
mit welchen Ressourcen bei der IBOR AG zu rechnen ist.» Ein
Traumwert ist der Anteil der Neuteile fur die Entwicklung wie
auch der Neuprojekte mit 75%.

Frasen von kleinen bis grossen Bauteilen

Die IBOR AG hat sich auf das Frasen von kleinen bis grossen
Bauteilen spezialisiert. Sie hat ihre Produktion perfektioniert. So
verflgt beispielsweise jede Maschine Uber eine geschliffene
Rasterplatte, die fest auf dem Maschinentisch installiert ist. Das
sorgt fur hdchste Flexibilitdt und Effizienz beim Einrichten und
Spannen der Werkstlcke in der Maschine. Bearbeitet werden
70% Aluminium und 30% Stahl- wie auch Rostfrei-Materialien.

Vom Einzelteil bis hin zu mittelgrossen Serien wird ein sehr
breites Teilespektrum abgedeckt, bis hin zu 5-Achs-Simul-
tan-Bauteilen.

Tief: Durchschnittsalter und Fluktuation

Damit der Nachschub an qualifizierten Fachkraften sicherge-
stellt ist, werden jedes Jahr ein bis zwei Polymechaniker aus-
gebildet. Neben dem hohen Mass an Eigenverantwortung und
dem abwechslungsreichen Aufgabengebiet sorgen Top-An-
stellungsbedingungen, modernste Arbeitsplatze, Benefits wie
regelmassige Ausfllige oder die kontinuierliche Weiterentwick-
lung im personellen und technologischen Bereich fUr eine hohe
Motivation. Die guten Rahmenbedingungen dussern sich in
einer geringen Fluktuation, wodurch sich wiederum das inner-
betriebliche Know-how stetig verbessert. Manuel Meier (CEO)
legt grossen Wert auf die Selbstandigkeit der Mitarbeitenden —
es sind fast ausschliesslich Polymechaniker. Sie erledigen alle
Arbeitsschritte von der Programmierung Uber die Fertigung bis



Jeder Mitarbeitende erhalt eine sehr
hohe Prozesskompetenz und Uber-
blickt damit den gesamten Auftrag
vom Eingang Uber die Fertigung und
- Qualitatskontrolle bis zur Lieferung.

zur Endkontrolle der Teile selbst. Praktisch jede Maschine ver-
fugt Uber einen eigenen CAM-Arbeitsplatz, an dem die 3D-Da-
ten verarbeitet und die Programme erstellt werden.

15 CAM-Platze auf 19 CNC-Maschinen

Eine besondere Stérke der IBOR AG ist deren CAM-Kompe-
tenz. FUr 19 Bearbeitungszentren stehen 15 CAM-Arbeitsplat-
ze zur Verfugung, ein CAM-WZM-Verhéltnis, das rekordver-
dachtig ist. Warum die IBOR AG auf eine derart hohe Anzahl
an CAM-Arbeitsplatzen setzt, liegt auch am hohen Anteil von
Neuauftragen, die entsprechend effizient mit dem CAM-System
programmiert werden mussen, um die enorm kurzen Lieferzei-
ten zu erméglichen. Ob Maschinen- oder Metallbau, Automa-
tion, Energie und Umwelt, Luft- und Raumfahrt, Medizintechnik
oder Fahrzeugbau, die Komponenten gehen in alle Branchen.
Selbst in Rennwagen sind Teile aus Ettiswil genauso anzutref-
fen wie in Helikoptern. Bemerkenswert ist die aktuell noch au-
sserst geringe Exportquote: 99% der produzierten Ware gehen
an Schweizer Firmen.

Investitionen in die Zukunft

Die IBOR AG hat von 2020 bis 2023 in weitere Nachbargrund-
stlicke investiert und somit das Betriebsareal von 3150 auf
7450 m? vergrossert. Manuel Meier: «<Nun haben wir gentigend
Platz, um unsere Ideen und Wachstumsziele am Standort Ettis-
wil/LU in den nachsten Jahren zu verwirklichen. Unser Kom-
petenzzentrum fur Polymechaniker wird ausgebaut.» Die erste
Etappe startet im Fruhling 2024 mit einem 1350 m? grossen
Anbau fur zusatzliche Produktionsflache, Buros, Schulungs-
raume und grosszlgige Aufenthaltsrdume. Parallel wird die
bestehende Halle energetisch saniert inklusive der Installation
einer Photovoltaikanlage mit Uber 400000 kWh Leistung pro
Jahr. In Planung ist die Investition in ein Bearbeitungszentrum,
das die strategische Ausrichtung auf die CNC-Grossteile-
bearbeitung ermdglicht, um fur den Standort Schweiz, aber

Manuel Meier (CEO) sorgt fiir ausgezeichnete Rahmenbedingungen
fur die Mitarbeitenden, was sich letztlich in der ausgezeichneten
Unternehmensentwicklung widerspiegelt.

Bild: Thomas Entzeroth
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Das junge Team sorgt nicht nur fir positive Stimmung bei der
IBOR AG, sondern auch daftir, dass die herzustellenden Kom-
ponenten in kiirzester Zeit gefertigt und ausgeliefert werden.

Bild: Thomas Entzeroth

15 CAM-Arbeitsplatze fiir 19 Werkzeugmaschinen: damit kénnen
extrem schnell Neuauftrage auf die Maschine gebracht werden,
komplett ohne Engpass.

Bild: Thomas Entzeroth

auch fur D- und A-Kunden gross bauende komplexe Kompo-
nenten mit kurzen Lieferzeiten zu fertigen. Manuel Meier: «Wir
haben exzellente Fachleute, die gerne grosse Komponenten
bearbeiten, und einige davon freuen sich auf die nachste, grés-
sere Herausforderung. Welche Maschine es dann sein wird,
wird im wahrsten Sinne des Wortes eine grosse Uberraschung
sein. Apropos Explosionsgefahr: Damit die aktuelle Werkhalle
nicht auseinanderbricht, wird sehr weitsichtig in neue Produk-
tions- und Logistikflachen investiert.»

IBOR AG IBOR

Modslimatten 10 ENE-F
CH-6218 Ettiswil

Tel. +41 41 984 00 83
manuel.meier@ibor.ch
www.ibor.ch | www.frasen.ch

Zertifikate: 1ISO 9001 | esg2go
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Schweizweit einzigartig: Eine CNC-gesteuerte 850 bar
Entgrat- und Reinigungsanlage, mit der Bauteile (im

-_—_—-‘ Bild Hydraulik-Ventil, grtin) gereinigt werden kénnen,
inklusive Prufprotokoll nach VDA 19/19.1.

Manadatec: Fertigungskompetenz an
den Grenzen des Machbaren

«Wir haben nur dann eine Berechtigung am Standort Schweiz, wenn wir uns
technologisch an der Spitze positionieren», sagt Adrian Gasser (Chairman of the
Board, Mandatec AG). Diesen hohen Anspruch setzt Marcel Sutterlin (CEO,
Mandatec) mit seinem 25-kdpfigen Team konsequent um. Die auf Highend-
Komponenten spezialisierte Mandatec beliefert u.a. das «Who's who» der
Schweizer Werkzeugmaschinenindustrie. Dartiber hinaus sind Hydraulik-
komponenten inklusive Endreinigung und Prifung eine der Kernkompetenzen der
Mandatec.



Finf voll automatisierte Grob 550 in klimatisierten
Werkshallen sorgen fiir 5u-Toleranzen bei 500 mm
Kantenlénge in Serie.

Auch das Vermessen und die Qualitatskontrolle laufen
bei der Mandatec auf den Wenzel-Messmaschinen
mit einem automatisierten Messprogramm.

Bild: Mandatec

Matthias Bohm, Chefredaktor SMM

Bevor es in die Zerspanung geht, ein Blick auf die jungste
2-Millionen-Investition der Mandatec, die schweizweit einzig-
artig ist: eine CNC-gesteuerte Hochdruck-Reinigungsanlage
mit 850 bar (Ecoclean) zum prozesssicheren Entgraten und
Reinigen von Bauteilen. Mehr zu dieser Highend-Entgrattech-
nologie spater im Beitrag.

Préazision und Komplexitat: im obersten
Segment

Nicht nur die Entgrat- und Reinigungstechnik ist auf Spitzen-
niveau, auch die Produktion als solche ist es. Ein Blick auf das
breit gefacherte Teilespektrum zeigt, dass Mandatec weit ent-
fernt ist von einer 08/15-Produktion. Marcel Sutterlin: «Wir
bewegen uns sowohl in der Komplexitat als auch in der Prazi-
sion im obersten Segment. Unsere Fertigungskompetenz ge-
hort zur absoluten Spitzenklasse.»

Adrian Gasser erganzt: «Wenn wir als Zulieferunternehmen
mit den typisch wechselnden Auftragen schlank und effizient
produzieren wollen, dann ist es entscheidend, Uber einen ho-

Bild: © Nicolas De Nisco
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Drei Schleifzentren ergénzen die spanende Fertigung
und sorgen fir entsprechende Héchstprézision bei
den Komponenten.

Jedes Bauteil verlédsst die Mandatec nach einer
genau definierten Qualitatskontrolle und entspre-
chendem Messprotokoll.

mogen ausgerichteten, automatisierten und gleichzeitig flexib-
len Maschinenpark zu verfigen. Deshalb haben wir im Rahmen
einer Neuausrichtung konsequent auf einen Werkzeugmaschi-
nenhersteller gesetzt, der technologisch im Highend-Bereich
positioniert ist.»

Durchgangig automatisiert — 5p in Serie
inklusive Prifprotokoll

Konkret heisst das, komplexeste Frasteile in Toleranzfeldern
kleiner als funf Mikrometer bei bis zu 500 mm Kantenlange sind
Alltag. Von Aluminium Uber Stahl bis hin zu Guss und Chrom-
stahl wird die gesamte Werkstoffpalette bearbeitet. Die Serien-
grésse reicht von Einzelteilen und Kleinserien bis zu Grossse-
rien, insbesondere im Bereich Hydrauliksteuerbldcke als auch
Werkzeugmaschinenkomponenten.

Um diese Fertigungskompetenz umzusetzen, hat das Un-
ternehmen mit funf 5-achsigen Grob 550 konsequent eine
einheitliche Linie in der Fertigung verfolgt. Die Grob 550 sind
durchgéngig automatisiert, mit Palettenautomation und Null-
punktspannsystemen von Erowa ausgelegt. Diese Fertigungs-



Komplexitat in Perfektion: Prazision zeichnet
die Kompetenz der Mandatec aus. Im Bild eine
Werkzeugmaschinenkomponente der Fleury SA,
welche hochprazise Fertigungsmaschinen fir die
Uhrenindustrie herstellt.

strategie sorgt fur den Highend-Output in Serie, der den hohen
Anforderungen der Mandatec-Fertigungsphilosophie entspricht.

Um die engen Toleranzfelder prozesssicher zu gewahrleis-
ten, ist die gesamte Produktionshalle klimatisiert, wie Sutterlin
sagt: «Typischerweise erhalten wir CAD-Daten, die wir am
CAM-System aufbereiten. Wir gehen definitiv an die Grenzen
der Machbarkeit. Das mussen wir auch, denn wir fertigen auch
Komponenten fir namhafte Schweizer Werkzeugmaschinen-
hersteller.»

CAM-Programmierung inklusive
Kollisionskontrolle

Im Rahmen der CAM-Programmierung wird immer eine Kolli-
sionskontrolle durchgefuhrt, so Sutterlin: «Hier kommt unsere
Maschinenfokussierung voll zum Tragen. Eine Kollisionskont-
rolle ist sehr komplex und nattrlich einfacher, wenn wir finf
baugleiche Maschinen haben. Die Anderungen betreffen dann
<nur- noch die Aufspannung, das Werksttick und die Werkzeu-
ge. Dadurch sind wir deutlich schneller produktiv und kénnen
die Rust- und Einfahrzeiten massiv reduzieren. Das zahlt sich
letztlich fur unsere Kunden aus, weil wir sehr wirtschaftlich
arbeiten und in einem ausgezeichneten Preisgeflige operieren.»

Die Grob-Fertigungsinseln sind in der Art ausgelegt, dass
sie vom Einzelteil bis zur Grossserie durchgangig automatisiert
fertigen kénnen. Letztlich spielt das Thema Qualitatssicherung
eine herausragende Rolle: Hierflr stehen zwei Wenzel-Mess-
maschinen in einem separat gekihlten Messraum zur Verfu-
gung; Prifprotokoll inklusive.

Lorenzo Veralli (Technischer Verkauf) erganzt: «Die Komple-
xitdten in diesen Toleranzgrenzen, vor allem in der Konstanz,

beherrschen wir vom Einzelteil bis zur Serie. Entscheidend
dabei sind aber die Mitarbeitenden an den Maschinen, sie
mussen in die Investitionsentscheide einbezogen werden, da-
mit sie die Technologie akzeptieren und das Beste aus ihr he-
rausholen.»

Technische Sauberkeit nach VDA 19/19.1

Zurtick zum eingangs erwahnten Hochdruck-Entgrat- und Rei-
nigungsverfahren. Mandatec ist in der Schweiz der einzige
Zulieferer, der das Verfahren auch als Dienstleistung anbietet.
Sutterlin: «Die Anlage ist enorm flexibel, wir kbnnen unterschied-
lichste Teile per Hochdruckwasserstrahl (bis 850 bar) CNC-ge-
steuert entgraten und reinigen, was mit bauteilspezifischen
Lanzen, die z.B. in die Bohrungen des Bauteils eingeflhrt wer-
den, realisiert wird. Der Hochdruckwasserstrahl 16st so alle
Gratfahnen und Schmutz, dabei handelt es sich um ein State-
of-the-Art-Verfahren im Sektor Hydraulik.»

Apropos Qualitatssicherung: Mit einer anschliessenden
Restschmutzanalyse wird der exakte Restschmutzgehalt be-
stimmt; wichtig bei Hydraulikaggregaten. Damit hat sich die
Mandatec zu einem fertigungstechnischen Kompetenzzentrum
mit hoher Fertigungstiefe entwickelt.

Mandatec AG
ZUrichstrasse 17
CH-2504 Biel/Bienne
Tel. +41 (0) 32 344 70 60 ;

info@mandatec.ch | M A N D AT E l: |

www.mandatec.ch

Bild: Mandatec
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Von thyssenkrupp Materials Schweiz gesagte
Rohlinge aus Schmiedeblocken erweisen sich

als besonders verzugsarm.

Kubische Schmiedeblocke — fur
verzugsarme und perfekt in Form

gebrachte Bautelle

Scannen und
mehr erfahren

Die thyssenkrupp Materials Schweiz AG investiert viel in das Ziel, der vielfaltigste Werkstoff-
Dienstleister fur kubische Bauteile in der D-A-CH-Region zu sein. Ganz speziell wohl fuhlt
sich das Unternehmen dabei im Bereich der kubischen Schmiedeblécke. Rund 50
verschiedene Glten aus den Bereichen Edelstahl rostfrei CUBEINOX, Edelbaustahl
CUBESTEEL und Werkzeugstahl CUBETOOL-STEEL stehen bereit und werden inhouse

perfekt auf Kundenwunsch vorbearbeitet.

Es ist nicht der Glanz, den die Kunden an den allseitig gesag-
ten, geschmiedeten Bauteilen von thyssenkrupp lieben. Es ist
das Innenleben, die Struktur, der Faserverlauf und die Legie-
rungsverteilung der Schmiedequalitat.

Materialverzug ist der grosste Feind des
Zerspanungsfachmanns

Weil die Umformung flr die spéatere perfekte Bearbeitbarkeit
der Werkstoffe so entscheidend ist, arbeitet thyssenkrupp aus-
schliesslich mit bevorzugten westeuropéischen Stahlwerken
zusammen. Das Resultat ist ein homogenes, verzugsarmes
und gleichmassiges Geflige. Anspruchsvolle Bearbeitungsbei-
spiele haben in der Praxis gezeigt, dass der Materialverzug bei
Bauteilen aus CUBE-Schmiedeblécken um das 8- bis 10-Fache
geringer ausfallt als bei gewalztem Material. Dieser Umstand
unterstUtzt das Bestreben, die Prozesssicherheit auch bei
mannlosen Maschinenstunden weiter zu erhéhen.

Sagen ist unsere Passion

Die thyssenkrupp Materials Schweiz ristet sich weiter fur den
dynamischen, unplanbaren Markt. Dies gilt sowohl im Bereich
der metallischen Werkstoffe und SondergUten als auch flr die
individuelle Bearbeitung auf Kundenwunsch. Gerade im Bereich
der prézisen Ségeschnitte lasst der aus rund 30 Sédgeautoma-
ten bestehende Maschinenpark keine Wiinsche offen. Flr die
CUBE-Schmiedebldcke heisst das: «Geht nicht, gibt’s nichtl».
Vom Kleinteil 20 x 20 x 30 mm bis zum Grossbauteil; alles ist
moglich. Die 3D-Schachtel-Software ALMACUBE sorgt dafUr,
dass die Schmiedebldcke punkto Nachhaltigkeit optimal ge-
nutzt werden.

thyssenkrupp Materials Schweiz AG
Industriestrasse 20 / Broschhofen
CH-9501 Wil
www.thyssenkrupp-materials.ch
E-Shop: www.world-of-materials.ch

thyssenkrupp
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Marco Hartmann

In 60 Jahren hat Trumpf seine Niederlassung in der
Schweiz zu einem sehr erfolgreichen Produktions-
standort ausgebaut, der auf die Entwicklung und
Produktion von Lasertechnologie fiir Schneiden,

ey Schweissen und additive Fertigung spezialisiert ist.
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Geschaftsflihrer Andreas Conzelmann: «Als Productcenter
entwickelt und produziert die Trumpf Schweiz AG Elektrowerk-
zeuge und Beschriftungslaser. Zudem stellen wir in Griisch

% 2D-Laseranlagen fir den gesamten europaischen Markt her.»

T

e,

TRUMPF

- 1JQRUMPFGVOU g
< TRUMPF Schweiz
1963-2023

00 Jahre TRUMPF Schweiz — von einer
Autogarage zum Produktionsstandort

Die TRUMPF-Gruppe hat heute Uber 70 Tochtergesellschaften. Die erste Tochtergesellschaft
ausserhalb Deutschlands griindete Christian Trumpf im Jahr 1963 in der Schweiz. 2023 feiert
TRUMPF Schweiz das 60-jahrige Jubildum. Kaum zu glauben, dass alles in einer kleinen

Wohnung begann.

Es war eine Wohnung im dritten Stock der Poststrasse 14 in
der Ortschaft Zug, etwa 35 Kilometer sudlich von ZUrich. Hier
grtndete Christian Trumpfim Jahr 1963 die erste auslandische
Vertriebs- und Servicetochter der damaligen Firma TRUMPF &
Co. aus Stuttgart-Weilimdorf und wagte damit den ersten
Schritt zur Erschliessung der internationalen Markte. Zwei Bu-
ros, die Schreibomaschinen auf Kisten abgestellt, die Vorflhr-
maschine in einer einfachen Autogarage — so begann eine neue
Ara. 1978 wurde der Firmensitz nach Baar verlegt und mit der
Produktion von Getriebekopfen fur tragbare Elektrowerkzeuge
begonnen. Siebzehn Jahre nach der Firmengriindung wurde
der zweite Standort in der Schweiz er6ffnet: In Grlsch arbei-
teten ab 1981 rund 90 Mitarbeiter in der Montage von Elektro-
werkzeugen und spéater auch von 2D-Lasermaschinen.

Heute...

60 Jahre spéter bilden drei Standorte mit insgesamt rund 750
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern die TRUMPF Schweiz AG.
Am Standort Grisch entwickelt und fertigt TRUMPF Markier-
laser und Elektrowerkzeuge und produziert 2D-Laserschneid-
anlagen und Hochleistungslaser. Am Standort in Baar sind der
Vertrieb und Service anséssig. In Bottighofen besteht das Kern-
geschaft aus Softwareldsungen, beispielsweise der Fertigungs-
steuerung Oseon. Die TRUMPF Schweiz AG ist als Product-
center fUr zwei TRUMPF-Geschaéftsbereiche tatig: Elektrowerk-
zeuge und Beschriftungslaser. Das bedeutet, dass von der
Entwicklung bis zur Fertigung der Produkte alles in der Schweiz,

in Grlsch, stattfindet. Zudem produziert TRUMPF in der
Schweiz 2D-Laserschneidanlagen flr den gesamten europai-
schen Markt. Andreas Conzelmann, CEO TRUMPF Schweiz,
ist stolz auf sein Team: «Wir haben seit der Verschmelzung zur
TRUMPF Schweiz AG im Jahr 2018 intensive und herausfor-
dernde Jahre hinter uns — mit einer Konstante: Ein motiviertes
und engagiertes Team, das sich mit Herzblut flr die Kunden
und fur TRUMPF einsetzt. DafUr gebUhrt der gesamten Beleg-
schaft mein Dank.»

Was kommt als Nachstes?

Nach sechzig Jahren in der Schweiz: Was kommt als Nachstes?
Die Transformation zum L&sungsanbieter fr die Schweizer
Kundinnen und Kunden wird weiter vorangetrieben, bekraftigt
das Unternehmen. Mehr als die Halfte der Kundenprojekte
umfassen bereits Smart-Factory-Losungen, also verkettete und
vernetzte Produktionsanlagen, die hoch automatisiert sind.

Trumpf Schweiz AG

Vertrieb & Services:

Neuhofstrasse 12, CH-6340 Baar

Tel. 058 257 61 61, info@ch.trumpf.com
Produktion Laser:

Trumpf Strasse 8, CH-7214 Grlisch
www.trumpf.com

TRUMPF
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/annflankenschleifen in Schweizer
Prazision aus Wallisellen

Das kontinuierliche Walzschleifen, ein im Jahr 1945 von Reishauer erfundenes
Verfahren, hat sich als das produktivste Verfahren der Hartfeinbearbeitung von

hochgenauen Zahnréadern durchgesetzt.

Hochgenaue Zahnrader garantieren die optimale Funktion
der Getriebe in Fahrzeugen. Modernen Getrieben werden
eine zuverlassige DrehmomentUbertragung bei hoher
Leistungsdichte, niedrigem Gewicht und minimaler
Gerauscherzeugung abverlangt. Aus betriebswirt-
schaftlicher Sicht stehen tiefste Stlck- und Le-
benszykluskosten im Zentrum und die Produktion
fordert herausragende Qualitat und héchste Kon-
stanz. Mit dem Aufkommen von E-Antrieben wird
der Forderungskatalog an Getriebe um reduzierten
Energieaufwand erweitert.

Circle of Competence

Das Fundament des Reishauer-Walzschleifverfahrens
ist das eigene Leistungssystem: der Reishauer Circle of
Competence. Die Zahnradschleifmaschine steht mit ihren
quantitativen und qualitativen Leistungswerten an oberster
Stelle der von Reishauer entwickelten Walzschleiftechnologie
zur Serienfertigung hochpréziser Zahnrader. Um die hohe Aus-
bringung der Maschinen bei konstanter Qualitat und tiefen
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Reishauer-Walzschleifmaschine RZ 260 4.0.
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ECHNOLOG

Stlickkosten sicherzustellen, wur-

de die technische Kompetenz
| ~ 40) in den Bereichen Werkzeu-

ge, Automation und Ver-
fahrenstechnologie kon-
tinuierlich auf- und aus-
gebaut. Reishauer lie-
fert alles aus einer
Hand und garantiert
aufgrund dessen eine
(5 lange Nutzungsdauer
.:% des gesamten Maschi-
61’ nensystems sowie tiefe-
/\Q re Lebenszykluskosten.

«Global Player»

Mit praktisch 100% Export gilt Reis-
hauer zu Recht als «Global Player». Eu-
ropa, Amerika und Asien teilen sich den
Weltmarkt der Getriebefertigung in etwa zu je einem Drittel. In
all diesen Regionen verlassen sich Automobilhersteller und
deren Zulieferer vorbehaltlos auf die Qualitéat und Produktivitat
von Reishauer-Zahnflankenschleifmaschinen.

Circle of Competence.

Schleiftechnologie Made in Switzerland

Die hohe Fertigungstiefe gilt als weiterer, wesentlicher Bestand-
teil des Reishauer-Leistungssystems. Alle Kernkomponenten
werden in den eigenen Schweizer Werken entwickelt und ge-
fertigt, um echte Schweizer Qualitat zu garantieren.

Reishauer AG
Industriestrasse 36
CH-8304 Wallisellen
Tel. +41 44 832 22 11
info@reishauer.com
www.reishauer.com

REISHAUER
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Durch das Spulen mit dem Kuhlmittel werden

Die Weichen auf Hochprazision gestellt

Vor 15 Jahren &nderte die AMMANN AG ihre strategische Geschéftsausrichtung: Aus einem
Lohnfertiger flr bearbeitete Weichen- und Gleisteile wurde AMMANN Components, ein
Systemlieferant, spezialisiert auf komplexe, hochprazise Werksticke. Schon bald stellten sich
Erfolg und Wachstum ein — dank den motivierten Mitarbeitern und ihrem Know-how sowie
dem hochwertigen Maschinenpark, den mehrere Starrag-Group-Bearbeitungszentren
dominieren. Einen weiteren Push versprechen sich die Schweizer Prazisionszerspaner von
dem im Mai 2023 gelieferten Bearbeitungszentrum aus dem Produktbereich Heckert.

Die Heckert H75 eignet sich gleichermassen
zur Aluminium- wie zur Schwerzerspanung,
also fur ein breites Bauteilspektrum.

——

«Wir wollen uns mit jeder neuen Maschine verbessern, noch
genauer werden, noch flexibler», sagt Markus Halder, Vertriebs-
leiter AMMANN Components. Die Heckert H75 ist mit einer
vorbereitenden Kuhlung im RuUstraum ausgestattet. «Da wir
keine klimatisierte Halle besitzen, bringt uns das Spulen mit
dem Kuhlmittel enorme Vorteile», erklart Paul Ammann, Ge-
schéaftsflhrer AMMANN Components. «Auf diese Weise werden
die Teile so tempe-
riert, dass kaum Un-
terschiede zur Bear-
beitungstemperatur

bestehen und keine
Spannungen im Bau-
teil auftreten.» Denn
auf der Maschine
werden grosse Ge-
triebegehduse aus
Aluminium bearbeitet

Begeistert zeigt sich Paul Ammann auch von der Spindel
mit ihrem maximalen Drehmoment von 950 Nm und einer Dreh-
zahl von bis zu 12500 min™'. Damit eignet sich das BAZ glei-
chermassen zur Aluminium- und fUr die Schwerzerspanung,
also flr ein breites Bauteilspektrum. Um die Flexibilitat zu ma-
ximieren und die Rustzeiten auf ein Minimum zu senken, wurde
die Heckert H75 mit einem grossen Werkzeugspeicher ausge-
stattet. Das Turmmagazin bietet mit seinen vier gekoppelten
Turmen einen Vorrat von knapp 400 Werkzeugen.

Auf lange Sicht ist der Ausbau zu einem mannarmen Ferti-
gungssystem geplant, daher sind die erforderlichen Anpassun-
gen beim Y-Weg sowie beim Palettenwechsler schon bertick-
sichtigt.

Starrag AG
Seebleichestrasse 61

die Teile so temperiert, dass kaum Unter-
schiede zur Bearbeitungstemperatur bestehen
und keine Spannungen im Bauteil auftreten.

und gerade Alumini-
um reagiert auf Tem-
peraturunterschiede
empfindlich.

CH-9404 Rorschacherberg
Tel. +41 71 858 81 11
info@starrag.com
www.starrag.com

Starrag
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Auf einer Flache von 3000 Quadratmetern
bietet das TDZ (Technologie- und Dienst-
leistungszentrum) von Vollmer Raum fir
rund 30 Schleif- und Erodiermaschinen.

&_ Das Biberacher TDZ (Technologie- und Dienstleis-
~~ tungszentrum) bildet das Herzstlick und die Schalt-

zentrale fUr den weltweiten Erfolg des schwébischen
Scharfspezialisten Vollmer.

Bild: Vollmer

Der globale Fullliner
N Sachen Scharfe

Der Schérfspezialist Vollmer ist das fiihrende Technologie- und Dienstleistungsunternehmen,
wenn es um die exakte Bearbeitung von Rotationswerkzeugen sowie Kreis- und Bandsagen
geht. Das innovative Produktprogramm des dynamischen Fullliners umfasst modernste
Schleif-, Erodier-, Laser- und Bearbeitungsmaschinen mit perfekt abgestimmten
Dienstleistungen und digitalen Services.

VoIImer—SchérftechnoIogien seit 1909 ner Produktpalette. Hochmotivierte Servicemitarbeiter unter-
stutzen Kunden bei der Wartung und Instandhaltung von Ma-
Seit mehr als 100 Jahren ist die Biberacher Vollmer-Gruppe schinen. Ingenieure stehen Werkzeugherstellern zur Seite, wenn
wegweisend, wenn es um das Schérfen von Werkzeugen geht. es um die partnerschaftliche Weiterentwicklung von Schérf-
Gemeinsam mit seinen Tochterunternehmen Loroch und ultra- technologien geht. Digitale Services, die Vollmer tber die Initi-
TEC innovation deckt der Fullliner sémtliche Anforderungen ab, ative V@dison btindelt, optimieren Prozesse, werten zentrale
die Werkzeughersteller weltweit an hochprézise Schéarfprozes- Maschinendaten aus oder erkennen vorausschauend eine
se stellen. Als enger Partner von Fertigungsindustrie, Maschi- fehlerhafte Bearbeitung.
nenbau und Holzindustrie gewahrleistet Vollmer seinen Kunden
den effizienten Schliff von Werkzeugen mit Schneidstoffen un- Weltweit flir seine Kunden vor Ort
terschiedlicher Harten wie beispielsweise CV-Stahl, HSS, Hart-
metall, Cermet, PcCBN oder PKD. Weltweit ist die Vollmer-Gruppe mit eigenen Standorten in
Deutschland, Osterreich, Grossbritannien, Frankreich, Italien,
Der Partner flr die Werkzeugbearbeitung Polen, Spanien, Schweden, den USA, Brasilien, Japan, China,
Stdkorea, Indien, Russland sowie Thailand/Taiwan vertreten.
1 Beim Thema Nachhaltigkeit Konsequent setzt Vollmer auf die Tradition und Vorteile eines
e 1 ist Vollmer die Entwicklung familiengepréagten Unternehmens: Kurze Wege, schnelle Ent-
von  zukunftsorientierten scheidungen und rasches Handeln sind dabei fur die rund 800
Maschinen und Services Mitarbeiter weltweit das Nonplusultra fir den Erfolg ihrer Kun-
_ genauso wichtig wie lang- den.
E fristige und gute Beziehun-
f}. gen zu Kunden, Lieferanten Vollmer Werke Maschinenfabrik GmbH
8 e | und Belegschaft. Mit zahl- Ehinger Str. 34
- “ reichen Patenten und Inves- D-88400 Biberach/Riss
. . : & titionen in die Forschung Tel. +49 7351 571 0
Die Vollmer-Scharfmaschine VHybrid 260 . .
vereint in einer Maschine das hochprézise von bis zu zehn Prozent des info@vollmer-group.com @ votl MER
Schleifen und Erodieren von Rotationswerk- Umsatzes sichert Volimer www.vollmer-group.com
zeugen wie Bohrern, Frasern oder Reibahlen. die Weiterentwicklung sei-
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Amsler & Frey AG — 55 Jahre Erfahrung
N Kunststoff-Irockenbearbeltung

Der professionelle und zukunftsorientierte Schweizer Partner flir technische Kunststoff-Teile
feiert dieses Jahr Jubildum. Die innovative Schweizer Familienunternehmung aus dem Aargau
ist nach SN EN ISO 9001 & 13485 zertifiziert.

spanend Bauteile aus Kunststoffen als Einzelteile und in Serien

Seit 55 Jahren ist die Amsler & Frey AG ein fUhrendes Unter-
nehmen in der Kunststoffverarbeitungsbranche. Mit 60 hoch-
qualifizierten und langjahrigen Mitarbeitenden hat sich das
Unternehmen in den Bereichen Kunststoff-Zerspanung, Bau-
gruppenmontage, Kunststoff-Halbzeughandel und 3D-Druck
einen Namen gemacht.

Kunststoff-Zerspanung: Prazision und
héchste Qualitat

Mit modernsten CNC-Maschinen und einem erfahrenen Team
von Fachleuten bietet das Unternehmen hochprazise Zerspa-
nungslésungen fur eine Vielzahl von Anwendungen. Von der
Einzelteilfertigung bis hin zur Serienproduktion erfullt Amsler &
Frey AG die individuellen Anforderungen ihrer Kunden. Alles
trocken — ohne Kontaminationsgefahr durch Kuhlflussigkeiten!

Baugruppenmontage: Umfangreiche
Erfahrung in der Montage
Durch die enge Zusammenarbeit mit ihnren Kunden entwickelt

Amsler & Frey AG massgeschneiderte Montageldsungen, die
hdchsten Qualitdtsstandards entsprechen.

Ihr Kunststoffspezialist Amsler & Frey fertigt mit einem Team aus 60 hochqualifizierten Fachleuten

&
&

Bild: Amsler & Frey

Hochwertige, hochgenaue Bauteile fir die
Medizintechnik fertigt die Amsler & Frey nach
spezifischen Vorgaben der Auftraggeber.

ler & Frey

Bild: Ams

Kunststoff-Halbzeughandel: Vielfalt,
Flexibilitat und 24h-Lieferung

Als renommierter Kunststoff-Halbzeughandler bietet Amsler &
Frey AG eine breite Palette an hochwertigen Kunststoffen ab
Lager und einen Top-Zuschneidservice mit 24h-Auslieferung.
Auch fur Kunststoffe in Medical-Grade-Qualitat!

3D-Druck

Als renommierter Kunststoff-Zerspaner sehen wir sofort, wann
es Sinn macht, ein Teil in 3D zu fertigen. So zum Beispiel fur
gewichtssparende, filigrane Geometrien. Wir decken dabei ei-
ne breite Palette an 3D-Materialien und -Drucktechnologien ab.

Amsler & Frey AG
Feldstrasse 26

CH-5107 Schinznach Dorf
Tel. +41 56 463 60 70
info@amsler-frey.ch
www.amsler-frey.ch

& frey ag

Swiss-machined
plastic parts
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INNOVATIVE STRATEGIEN UND TECHNOLOGIEN
FUR RESILIENZ UND EFFIZIENZ IN DER PRODUKTION

23. Mai 2024

Messe Forum Luzern
Weitere Infos unter smm-kongress.ch %&VOGE COMMUNICATIONS

GROUP SWISS




Ohni Luut gaht nut

Ein grosser Dank geht an die Kolleglnnen der Vogel Communications Group AG, die sich fur
die Sonderpublikation «Produktions-Standort DACH 2023/2024» 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 Fotografenteam ist Ubrigens immer offen fur Industriefotografie, ein Teil inrer Fotos sehen Sie
in diesem Heft. Sie mussen nur auf die Bildquelle: Thomas Entzeroth achten.

Matthias Bohm, Geschéftsleitung Nastassja Neumaier, Redaktorin Konrad Miicke, Redaktor

Chefredaktion SMM nastassja.neumaier@vogel-communications.ch  konrad.muecke@vogel-communications.ch
matthias.boehm@vogel-communications.ch

Loris De Cia, Senior Account Manager Rainer Ackermann, Senior Account Manager Margaux Pontieu, Senior Account Manager Mustafa Uysal, Office-Manager
loris.decia@vogel-communications.ch rainer.ackermann@vogel-communications.ch  Chefredatorin MSM Sales Back Office, Verkaufs- / Marketingsupport
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