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Quarzwerke von Ronda

ticken mit Bruderer-Prazision

Ein Chronografen-Uhrwerk besteht aus etwa 150 Teilen. Ein
Drittel davon sind Stanzteile. Von deren Prazision hangt es ab,

wie genau eine Uhr geht. Dabei setzt der Schweizer Herstel-
ler Ronda auf Prazisions-Hochleistungs-Stanzautomaten aus

Frasnacht.
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Wo und wie Bruderer
Innovationen prasentiert

Einladend und fortschrittlich prasentiert
Bruderer sich und seine Innovationen im
neuen Messeauftritt.

Star auf der EuroBLECH in Hannover

wird der BSTA 510-125 sein. Seite 2

Fertigung die Qualitat
produziert

Am Durchschnitt hat sich die Fertigung bei
Bruderer noch nie orientiert: Qualitat,
Prazision und kurze Lieferzeiten sind eng
mit technologischen Spitzenleistungen

Seite 8

verbunden.
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Entwicklung erfullt Kundenwunsche

Der neue BSTA 510-125 ist da! Auf der ,,EuroBLECH 2008" stellt Bruderer seinen
neuesten Prazisions-Hochleistungsstanzautomaten BSTA 510-125 vor, der mit

einem um 150 Millimeter verlangerten Werkzeugeinbauraum die BSTA 500-Baureihe
nach oben ausbaut.

Von Zeitreisen
und Spurnasen

Fliegt man von Europa nach China und wieder
zuriick, ist das trotz der heutigen Moderne und
Mobilitdt noch immer eine Zeitreise. Man sitzt
im Flugzeug, erinnert sich an die Kunden-
gesprache der vergangenen Tage und fragt sich,
in welcher Richtung man eigentlich der Zeit
voraus fliegt.

Was will der asiatische Kunde, welche Anforde-
rungen stellt er an uns? Wer meint, dort misse
alles moglichst billig sein und es gehe nur um
.Spielzeug-Produktion”, verkennt das wirkliche
Marktgeschehen. Mehr denn je fordern die Kunden

aus Fernost ausgesprochene Prazisionsmaschinen.

Dass die Halfte aller Bestellungen gar nicht aus
Asien kommt, sollte uns allerdings nicht tber-
raschen. Schweizer Qualitat genief3t weltweit nach
wie vor ein hohes Ansehen und ist bei der
Investition in eine — zugegeben nicht ganz billige -
Maschine ein wichtiges Kriterium. Unsere
Verkaufserfolge beweisen: Bruderer-Qualitat

hat Weltruf!

Wie genau wir den Bedarf unserer Kunden treffen,
hangt wesentlich davon ab, wie aufmerksam wir
die Markte beobachten und uns frihzeitig auf neue
Entwicklungen und Anforderungen einstellen.
Genau diese ,Splrnase” hat uns geholfen, den
Trend unserer westlichen Markte frihzeitig zu
erkennen. Unsere Antwort ist der neuste Bruderer-
Stanzautomat, den wir an der EuroBLECH in
Hannover erstmals der Weltoffentlichkeit vor-
stellen.

In einem Marktumfeld, das sich immer wieder und
rasch verandert, setzen wir alles daran, unseren
Kunden, lhnen, wahren Nutzen und optimale
Fertigungsverfahren zu bieten. Denn vorwarts
kommen wollen wir auf jeden Fall, in kleinen und
auch grofleren Schritten - und vor allem mit lhnen!
Besuchen Sie uns auf unserem Messestand an

der EuroBLECH und lassen Sie uns schauen, wie
wir Sie auf Ihrer Zeitreise in die Zukunft begleiten
konnen. Umgeben von unseren Innovationen

sind wir bestimmt schnell in der richtigen kreativen
Stimmung!

Ihr Andreas Fischer
Geschaftsflhrer
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Zehn Jahre erfolgreich am Markt - und noch
immer eine Menge Verbesserungspotenzial:
Jedenfalls haben Bruderer-Kunden sehr positiv
auf die Maschinen BSTA 500-95 und BSTA 500-110
reagiert. Ein Merkmal der neuen Automaten ist
sicherlich die Steuerung mittels PC.

Ein entscheidendes Plus in der Praxis ist die
wahrend des Stanzens verstellbare StoB3elhdhe, die
auch beiallen anderen modernen BSTA's so vorhan-
denist. Diese fortschrittliche Entwicklung kann sich
unter zweierlei Aspekten auswirken. Erstens kann
die Prazision gesteigert werden. Denn da man die
StofRelhohe im Prozess verstellen kann, lasst sich
auch die Veranderung der Eintauchtiefe auf ein mini-
males Maf} begrenzen.

Zweitensreduziertsich die Belastungder Presse,
was der Langlebigkeit zugute kommt. Praktiker
kennen den Effekt: Wenn man wahrend des Laufes
das Auffahrmafl des StoBels auf verwendete feste
Anschlage oder auf eine feste Pragetiefe verringern
kann, wird die Maschine deutlich weniger belastet
- selbstverstandlich bei gleich bleibender Produkt-
qualitat.

Wohl gibt es unter Stanzfachleuten den Grund-
satz: Einrichter missen abstimmen, bis gute Teile
aus der Maschine laufen. Mit der Innovation von
Bruderer muss man dem hinzufligen: Qualitativ ein-
wandfreie Teile sind beimoglichst geringer Pressen-

Macht von allen Seiten einen guten Eindruck: der neue BSTA 510-125.

Zur Leitmesse der Blechverarbeiter,
der EuroBLECH in Hannover, prasentiert sich
Bruderer vom 21. bis 25. Oktober mit neuem
Messestand. Offen, kommunikativ und innovativ -
so ladt das Unternehmen Kunden und solche,
die es werden sollen, ein. Innovativ: die neue
Maschine. Kommunikativ: die Aufteilung des
Messestandes.

Der Platz fiir die technische Prasentation ist ideal
kombiniert mit Raum fir Gesprache. Wahrend die
Exponate, allen voran der neue BSTA 510-125, ganz

belastung zu produzieren. Sensorik und Steuerung
der Maschine lassen in letzter Konsequenz sogar
eine Regelung Uber die Krafte in den festen An-
schlagen im Werkzeug zu. Fir den BSTA 500 und
den BSTA 510 spricht also, dass sich Prozesskrafte
besser beherrschen und beeinflussen lassen, ohne
die Produktion stoppen zu missen. Das heifit: Man
kann praziser fertigen.

Bieten die bisherigen BSTA-Modelle schon gut
zuganglichen Platz fir Werkzeuge, wird mit dem
Bau des BSTA 510-125 einem weiteren Kunden-
wunsch entsprochen: Ein Stanzautomat im 500 kN
Belastungsbereich mit einem nutzbaren Werkzeug-
einbauraum von 1250 Millimetern.

Ganz neu zur EuroBLECH 2008:
der Stanzautomat BSTA 510-125

Bei 150 Millimetern mehr Einbauraum, also
1250 Millimeter anstatt 1100 Millimeter wie beim
BSTA 500-110, entstehen bei der neuen Maschine
grossere Biegemomente. Am langeren Stof3el kon-
nen dariber hinaus auch hohere Kippmomente vom
Werkzeug her eingeleitet werden.

Der Kunde mochte letztlich einen Stanzauto-
maten, in welchem er ein Arbeitsmodul mehr ein-
bauen kann und der trotzdem dieselben Eigenschaf-
ten im Stanzprozess zeigt, wie die bisher schon
bekannten BSTA 500. Es galt also die Biegever-
formungen zu minimieren, die Kippsteifigkeit des
StoBels zu erhdohen und den Massenausgleich trotz
der erhohten Bauteilgewichte optimal auszulegen.

Der neue Stanzraumschutz und der modifizierte
Vorschubantrieb wurden im Zuge der Modularisie-
rung der Vorschubapparate eingefihrt und sind dem
Kenner schonvon anderen Stanzautomaten aus dem
Bruderer-Sortiment bekannt.

Wir meinen es ist den Ingenieuren gelungen,
trotz des wuchtigeren Erscheinungsbildes der Ma-
schine, das durch die Verlangerung entstanden ist,
einen ansprechenden neuen BSTA 510-125 zu schaf-
fen. Dem Bruderer-Kunden bietet der BSTA 510-125
somit einen beachtlichen Mehrnutzen zu einem
relativ bescheidenen finanziellen Mehraufwand.

Fachmessen 2008: Bruderer geht hoch hinaus

Hier stellen wir aus:

Damit Sie immer wissen, wo Sie uns live
erleben kdénnen, nachfolgend unsere Messe-
aktivitaten der nachsten Monate:

BI-MU 3.-7. Halle 13
Italien Oktober 2008 Stand B14
EuroBLECH 21.-25. Halle 27
Deutschland Oktober 2008 Stand H23
JIMTOF 30. Oktober-

Japan 4. November 2008 stz E1027
MetalForum 11.-13.

Mexico November 2008

Hybridica 11.-14.

Deutschland November 2008

offen dem Publikum prasentiert werden, gibt es
gerade auf der zweiten Ebene des Messestandes
reichlich Ruhe und Gelegenheit, intensiv zu kommu-
nizieren.

Die EuroBLECH ist fiir den europaischen Auftritt
der Maschinenfabrik Bruderer sicher ein Highlight.
Aber sowohlnationalwieinternational sucht Bruder-
er auf vielen weiteren Messen den engen Kontakt
mit Kunden aus allen Branchen, die ganz herzlich
zur Visite des Messestandes eingeladen sind.
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Chen Shui-Chin grindete die Firma Shuen Der
Manufacturing 1953. Zu dieser Zeit war noch keine
Rede von papierlosem Biro. Man schrieb mit Blei-
stift und Tinte. Solange mit Bleistift geschrieben
wird, muss die Mine angespitzt werden, immer wie-
der. Ein Bedarf auf Dauer, wie Chen Shui-Chin er-
kannte und produzierte in seinem kleinen Unterneh-
men Messer fir Bleistiftspitzer.

Kunden- und marktorientiert blieb der engagier-
te Firmenchef immer und so dauerte es nicht lange
bis zur ersten Erweiterung des heute verzweigten
und vielfaltig orientierten Unternehmens. Durch
kontinuierliche Forschung und Entwicklung im ge-
samten Produktbereich - von Bliromessern und Ta-
ckern bis hin zu Leiterplatinen und Stanztechniken
- hatSDl erfolgreich Partnerschaften mit fihrenden
internationalen Unternehmen aufgebaut. Dabei hat
es sich SDI zum Ziel gesetzt, durch seine Aktivita-
ten weltweit einen positiven Beitrag fir die Gemein-
schaft zu leisten.

So unterschiedlich die diversen Aktivitaten von
SDI auch waren und sind: Sie haben mit Leiter-
plattenproduktion und der Stanzverarbeitung von
Stahl zu tun. Damit die einzelnen Aufgaben auch
zielgerichtet und technisch kompetent ausgerich-
tet werden konnten, organisierte Firmenchef Chen
Shui-Chin die Aktivitaten in unterschiedlichen Un-
ternehmen. Seit 1996 ist das Unternehmen an der
taiwanesischen Bdrse notiert. Zu den grofleren
Investitionen in jlingerer Zeit gehort der Bau eines
neuen Werkes in Nan Tou, mit dem SDI seine Kapa-
zitat in der Leiterplattenproduktion erweiterte.

Wie bei allen anderen Unternehmungen galt auch

hier: SDI iberzeugt seine Kunden durch Unterstiitz-

SDI: vielfaltig — aber immer prazise

Vier Prinzipien haben das Unternehmen SDI seit seiner Griindung geleitet:
Ehrlichkeit, Bestandigkeit, Leistungswille und Innovation. Das nach I1SO 9001 zertifi-
zierte Unternehmen ist in den Sparten Biirobedarf und elektronische Komponenten
standig gewachsen und hat sich von einem taiwanesischen Allerweltsbetrieb zu
einem internationalen Unternehmen entwickelt.

ung bei der Produktion. ,Qualitdtsbewusstsein bei
der Produktion”, davon ist man bei SDI iberzeugt,
.ist die Grundvoraussetzung eines Unternehmens.
Servicebereitschaft ermdglicht ihm langfristige
Marktprasenz. Deshalb konzentrieren wir uns nicht
nur auf die kontinuierliche Verbesserung der Qua-
litdt unserer Produkte, sondern stellen unseren
Kunden auch erstklassigen Service zur Verfiigung.”

Produktion von Leiterplatten
gehort zur Kernkompetenz

1983 stieg SDI in das Geschaft mit Halbleitern
und Systemtragern fiir Bauelemente, so genann-
te Lead Frames, ein und begann mit der Produkti-
on von kundenspezifischen Leiterplatten. Seit der
Zeit hat das Unternehmen eine Reihe einzigartiger
Werkzeugtechniken entwickelt. Spezialitat von SDI
sind qualitativ hochwertige Lead Frames nach ge-
nauer Kundenspezifikation - und dies zu wettbe-
werbsfahigen Preisen. Auf Grund seiner bewahrten
und gleich bleibenden Qualitat zahlt SDI zahlreiche
Unternehmen aus dem IDM-Bereich und Hersteller
von Automobilkomponenten zu seinen Kunden.

Der standig wachsende Markt der Leiterplatinen
furintegrierte Schaltungen wird in Zukunft die Halb-
leiter- und Elektronikproduktindustrie beherrschen.
SDI kann den Kunden in diesem Bereich eine umfas-
sende Leistung bieten — unter anderem durch seine
ausgepragten F&E-Fahigkeiten und eine technische
Beratung, die auf solidem Fachwissen im Bereich
Atzen, Stanzen und Beschichten basiert.

SDI ist beim Ausbau seiner technologischen
Position Schritt fir Schritt vorgegangen. Das Un-
ternehmen beherrscht jeden Aspekt des Entwick-
lungs- und Fertigungsprozesses. Yon der Kompe-
tenz her autark, hat SDI gerade in der Entwicklung
und bei bestimmten Fertigungsschritten viel Know-
how aufgebaut und eine entsprechend hohe Ferti-
gungstiefe. Produktionsprozesse wie Stanzen, auch
in Stufen, Galvanisieren, Beschichten oder Schleifen
beherrscht man. Zudem werden anhand von Proto-
typen Funktionstests absolviert, so dass bis zum
Produktionsstart auch alle Funktionen und Modifi-
kationen getestet und erprobt sind.

Der Zugriff auf Produktionsdaten ist eine Grund-
voraussetzung fur Fertigungseffizienz und automati-
sierte Produktion. Aus diesem Grund fiihrte SDI von

Das Wachstum des Unternehmens lasst sich am Maschinenpark wie bei Jahresringen ablesen.

Qualitat und Service sind bei SDI Grundlage fiir das
Geschaft.

2005 bis 2006 das In-Time-Manufacturing-System
ein. Da nun von jeder beliebigen Presse direkt In-
formationen abgerufen werden konnen, kann das
Bedienungspersonal die Produktion visuell steuern
und Abweichungen sofort kontrollieren.

Mithilfe der Informationen von den einzelnen
Pressen kénnen Produktionsmanager die Fertigung
effizienter gestalten und sowohl den Maschinen-
nutzungsgrad als auch die Effizienz des Bedie-
nungspersonals verbessern - und sie kénnen die
Produktion in der Werkshalle, aus dem Biro oder
von einem anderen Ort Uberwachen.

Ganz stark fuhlt man sich bei SDI einer hohen
Verarbeitungsqualitat verpflichtet: ,Auf diesem
Gebiet haben wir Pionierarbeit geleistet”, heifit es
dazu. Gerade im Bereich hochpraziser Werkzeuge
hat man enorme Anstrengungen unternommen.
Mehrstufen-Prazisionsgesenke gehdren ebenso
zu den Starken des Unternehmens wie Formen fir
SpritzgieBmaschinen oder Druckgussformen. Wir
setzen fur die Herstellung von Qualitatskomponen-
ten hoch entwickelte Technologien und modern-
ste Verfahren ein”, bestatigt der Firmenchef. Dazu
gehort auch ein entsprechend gut eingerichteter
Maschinenpark, wobei man bei SDI hinsichtlich der
Top-Maschinen bescheiden von . State-of-the-Art"-
Ausristung spricht.

Fast selbstverstandlich, dass das Unternehmen
nach ISO 9001 sowie einer Reihe weiterer Qualitats-
normen zertifiziert ist.

Serienproduktion auf hohem Niveau.
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Ronda um die Uhr

Stanzpresse von Bruderer lauft mit der Prazision eines Uhrwerkes

Sehr erfolgreich hat der Schweizer Hersteller von Quarzuhrwerken Ronda eine

Hochleistungs-Stanzpresse von Bruderer in seine Fertigung integriert. Gesucht

hatten die Fertigungsplaner von Ronda nach einem kompakten Automaten,

der dauerhaft prazise arbeitet, leicht zu bedienen ist und der erschwinglich ist.

Was die Hochleistungsstanzen in Lausen bei Basel
produzieren mutet an wie schnéder Metallflitter. Doch es
handelt sich um absolut mafBgenaue Miniaturbauteile,
hergestellt aus Metallfolie. Mitunter sind die Bauteile ge-
rade einmal 15 pm dick - oder besser: dinn. Es sind Teile
fur analoge Quarzuhrwerke, wie sie Ronda mit Schweizer
Prazision fertigt. 30 Millionen Quarzwerke in 85 Grundva-
rianten fir Uhrenhersteller auf der ganzen Welt produziert
Ronda in Lausen. Dabei ist es in der Branche durchaus
Ublich, dass der Namensgeber einer Uhr das Innenleben
seines Zeitmessers von Zulieferern fertigen lasst, egal,
ob er klassische oder sportliche, modisch oder luxuridse
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Martin Hainz, Herr lber die Stanzautomaten.

/A

Modelle herstellt. Doch von der einfachen Ausfiihrung bis
zum Premium-Segment gibt es eine Gemeinsamkeit: .Die
Kunden fordern eine kompromisslose Qualitat”, betont der
Hauptabteilungsleiter Produktion bei Ronda, Martin Hainz.
SchlieBlich miissen bei den Ebauches, den Rohwerken,
mindestens 50 bis 60 Einzelteile perfekt zusammenwirken;
bei Chronografen seien es sogar 140 bis 150 Teile. Hainz:
.Gefordert werden hierzu oftmals Bauteil-Toleranzen von
wenigen Tausendstel bis zu wenigen Hundertstel Millime-
tern.”

Um diese Qualitét mit vertretbarem Aufwand sicher-
stellen zu kénnen, bedarf es fundierter wirtschaftlicher
und technischer Kenntnisse - und eben diese haben den
Produktionsleiter zum Stanzmaschinenhersteller Bruderer
aus Frasnacht/Schweiz gefiihrt. Dazu muss man wissen:
Das Stanzen nimmt eine zentrale Rolle in der Uhrwerk-
fertigung ein. Rund ein Drittel betragt der Anteil der Stanz-
teile an einem Werk, etwas mehr als ein Drittel nehmen so
genannte Decolletage-Teile, also Drehteile, ein. Der Rest
entfallt auf Teile, die nach anderen Fertigungsverfahren
hergestellt werden. Martin Hainz: .Als ich vor gut sechs
Jahren die Produktion als Verantwortlicher Ubernahm,
verrichteten hier 25 Stanzmaschinen ihren Dienst, 11 davon
waren Bruderer-Maschinen. Dieses .Team” war das Riick-
grat der Fertigung.” Dieser Eindruck habe sich im Laufe

der Zeit auch noch gefestigt: .Wenn man solch préazise Teile
fertigt wie wir, kommt man praktisch an Bruderer nicht
vorbei. Die Maschinen sind zwar etwas teurer als andere
Fabrikate, alleine die hochgenaue Antriebsmechanik mit
automatischer Stofelkorrektur sowie selbsttatiger Sto-
Belpositionierung bei Temperaturanstieg und Geschwin-
digkeitsanderung ist ihr Geld wert. Hinzu kommen Vorteile
in puncto Steuerung und Peripherie. Im Endeffekt kann
man mit einer sehr genauen Maschinen den Verschleifl am
Stanzwerkzeug deutlich senken.”

Weilerzudem Verfiigharkeit und Service schatzt, fielihm
die Wahl des Herstellers nicht schwer, als schon bald nach
seinem ,Amtsantritt” Investitionen in neue Fertigungs-
technik zu tatigen waren. Er entschied sich fir Bruderer als
Ersatz fur altere Stanzautomaten. Und als schlieflich drei
zuséatzliche 180 kN-Stanzautomaten den Maschinenpark
von Ronda erganzten, trugen diese ebenfalls den charakte-
ristischen Schriftzug des Herstellers aus Frasnacht.

Das Bemerkenswerte indes ereignete sich im April
2007: Bei Ronda wurde der erste 200 kN-Stanzautomat
der Marke Bruderer installiert, zwei Monate bevordieser
unter der Bezeichnung .BSTA 200-60BE auf der Fach-
messe .Blechexpo” in Stuttgart seine Premiere hatte.
Warum hat der Schweizer Maschinenbauer Uberhaupt
eine solche Maschine auf den Markt gebracht? Thomas
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Synonym fiir Prazision: Uhrwerk.

Hofmann, technischer Berater und Verkaufer bei Bruderer,
antwortet: . Uberall dort, wo prézise Kleinstteile in groBer
Stickzahl gestanzt werden, also in der Elektronik-, der
Uhren und der Automobilindustrie, hat sich der Markt in-
nerhalb der vergangenen fiinf Jahre stark verdndert.” Es
werde immer mehr Wert auf hohe Flexibilitat und Verfig-
barkeit der Maschine gelegt. Zugleich stiegen die Anforder-
ungen an die Prazision der Bauteile und der Preisdruck:
.Wir haben darauf mit einer aufwandigen Marktstudie rea-
giert, haben mit unseren Kunden
auf der ganzen Welt gesprochen
und sie nach ihren Anforderungs-
profilen befragt.” Die Ergebnisse
daraus spiegeln sich nicht nur
im Konzept der neuen 200 kN-
Maschine wieder, sondern auch
in einem neuen Steuerungs- und
einem neuen Vorschubkonzept.
So sei die auf der Basis der bekannten Hochleistungs-
.BE" [fur B Essenti-
al) Uber einen Touch Screen sehr leicht zu bedienen und

steuerung .B" entwickelte Version

erfille dennoch alle aktuellen Anforderungen. Sie habe
keine rotierenden Komponenten wie Lifter und Festplatte
mehr, und der Schaltschrank sei kleiner geworden. Was die
Vorschibe betrifft, so konne man zwischen einem Rollen-
vorschub, Zangenvorschiiben und Servovorschiiben wah-
len. Standard ist der neue mechanische Rollenvorschub
BBV 180 von Bruderer: leistungsfahig, flexibel, einfach
bedienbar und feinfihlig.

Das Besondere am Gesamtkonzept beschreibt Hofmann
so: . Neu ist, dass bei einer Maschine mit 200 kN Stanzkraft
ein Triebwerk mit zwei Pleueln verwendet wird. Daraus
ergibt sich eine wesentlich hohere Stabilitat und Genauig-
keitim Stanzprozess als bei unserer Existierenden 200 kN-
Maschine mit einem Pleuel.” Hinzu kommt bei der BSTA
200-60BE die dynamische Stof3elverstellung, die etwaige
Verlagerungen im UT-Bereich wahrend des Stanzens selb-
standig kompensiert. Und weil die Werkzeugtechnik immer
komplexer wird und mehr Platz erfordert, wurde der Werk-
zeug-Einbauraum von 410 auf 600 mm beziehungsweise
700 mm vergréBert. StandardmaBig ist der Stanzautomat
Ubrigens als Festhubmaschine ausgelegt. Eine Ausfiihrung
mit Verstellhub ist optional verfligbar. Im kleinsten Fest-
hub von 8 mm kann die Maschine mit 2000 min-1 betrieben
werden.
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» Wenn man solch prazise Teile fertigt
wie wir, kommt man praktisch an
Bruderer nicht vorbei.«

Martin Hainz, der Hauptabteilungsleiter Produktion, be-
kennt: ,Alsichhorte, dass Bruderereinen solchen Zwanzig-
tonnerin Zweipleuelausfiihrung mit groem Arbeitsraumin
sein Programm aufnehmen wird, war fir mich klar: Diese
Maschine kaufe ich.” SchlieBlich hatte auch er bei Bruderer
Bedarf an einem solchen Maschinentyp angemeldet. Zwar
habe er immer gut mit den kleinen Automaten BSTA 180
und groflen BSTA 300 gearbeitet, aber es sei immer deutli-
cher geworden, dass es eine Liicke im Maschinenspektrum
gegeben habe: .Der Dreifligtonner mit leistungsfahiger
B-Steuerung kann zwar vieles und ist sehr genau, aber
dieses High Engineering schlagt sich natirlich auch
im Preis der Maschine nieder. Fir uns gab es zu
ihr aber keine Alternative, alleine schon wegen des
groBBen Arbeitsraumes, den wir fir unsere Komplexen
Werkzeuge brauchen.”

Produktionsleiter Hainz verhehlt nicht, dass die gins-
tigen Anschaffungskosten fir ihn mitentscheidend fir die
Investition waren. .Sehen Sie: einschliefilich des hoch-
prazisen, sehr flexiblen Servovorschubes BSV 75 betrug
die Investitionssumme rund 200.000 Franken weniger als
bei einem DreiBBigtonner. Gegenlber friher kann man sa-
gen: Wir haben die gleiche Leistung erhalten bei halbem
Invest.” Als .durchweg positiv" bezeichnet Martin Hainz
seine bisherigen Erfahrungen mit dem Newcomer auf dem
Markt: .Die Einrichtzeiten sind sehr kurz, und die Wieder-
holgenauigkeit mit der neuen Sensorregelung ist hoch.”
Weil man nun mit analogen Messsensoren arbeitet, sei
eine Messwertauflosung bei der
Stofelkontrolle bis auf wenige
Mikrometer méglich. Man konne
also jetzt Bewegungen messen
und nicht mehr nur Zustande wie
mit den Sensoren, die in der Pro-
duktion bislang tblich waren und
die bis auf acht Hundertstel Mil-
limeter reproduzieren. .das ist
fur uns ein Quantensprung”, so der Produktionsleiter. Die
Eintauchtiefe der Maschine direkt am Werkzeug, aber auch
die Werkzeug-Parallelitat konne man nun deutlich genauer
als bisher ermitteln.

Trotz der hohen Anforderungen hat man sich bei Ron-
da statt fir den anspruchsvollen Verstellhub fir die Stan-
dardausfihrung entscheiden: den Festhub. Martin Hainz:
.Das geniigt uns vollig, weil fast alle unsere Werkzeuge
mit dem gleichen Hub betrieben werden. Der Nutzhub
lasst sich dann immer noch mit Hilfe des Servovorschubes
optimieren.” So verzichtete man auch auf die Option Ver-
stellhub - und sparte einige Tausend Franken ein. Auch in
puncto Steuerung nutzte Ronda die Anpassungsfahigkeit
des Maschinenkonzeptes an den Bedarf. .Die Steuerung
heift nicht umsonst B Essential”, gibt Martin Hainz zu
bedenken. .gegenlber der Ausfiihrung B sind gewisse
Funktionen weggelassen worden, die wir aber meist ohne-
hin nicht benotigt haben.”

Martin Hainz

Die Halfte der Interessenten
kommt nicht aus Asien

Die grofle Nachfrage seit April 2007 l&sst vermuten,
dass Bruderer mit dem neuen Maschinenkonzept nicht nur
bei Ronda eine Bedarfsliicke geschlossen hat. Schon etwa
40 Stanzautomaten wurden von Kunden in der Mikrome-
chanik geordert - und die haben ihren Sitz nicht nur in
Asien, die Region auf die Bruderer zunachst fokussiert war.

Stanzt schneller als die Uhr tickt: BSTA 200-60BE.

.Gut die Halfte der bisher bestellten Maschinen wurden
von Interessenten auferhalb Asien nachgefragt”, berichtet
Verkaufsmitarbeiter Thomas Hofmann. Diese Anwender
sichten nach einem Arbeitsmittel, das bezahlbar ist, ohne
auf die bekannte Bruderer-Qualitat zu verzichten, also auf
Merkmale wie Hebelsystem mit Querwellenanordnung,
Stofellage-Regelung oder dynamische Stéfelhohenkon-
trolle. Zudem Uberzeuge immer wieder die ausgepragte
Flexibilitat. Thomas Hofmann: ,Die Maschine lasst sich im
Folgeschnitt oder im glinstigen Direktschnitt betreiben.
In der Steuerung konnen Sie alle relevanten Werkzeug-
daten hinterlegen. Sie konnen die Maschine mit dem Servo-
vorschub als stossenden oder als ziehenden Stanzauto-
maten verwenden, konnen mit Zwangsablaufen arbeiten
oder mit einem Federdruckapparat. Zudem ist die Auf-
spannplatte in verschiedenen Ausfihrungen erhaltlich.
Die Anwendungsmdglichkeiten sind also &uferst breit
gefachert.”

Dennoch gibt es immer wieder Anregungen und Win-
sche von anspruchsvollen Kunden. So hatte Martin Hainz
einen Wunsch hinsichtlich einer ganz feinen Regelung
der StoBellage gehabt. Statt einer Genauigkeit von einem
Hundertstel Millimeter wollte er die Lage auf 5 pm genau
geregelt haben - eine Forderung, die langst realisiert
wurde. Hainz: .Die Erweiterung wurde seitens Bruderer
bereits umgesetzt und lauft bei uns.” Schon befasst er sich
mit weiteren Verbesserungen und Optimierungen in der
Fertigung. .Wir missen demnachst ja wieder investieren”,
hat er seinen Wunschzettel schon geschrieben.

Der Beitrag basiert auf einer Reportage der Zeitschrift
.Blech InForm", Autor: Frank Pfeiffer

Die auf Basis der bekannten Hochleistungssteuerung entwickelt BE-Steuerung ist mit ihrem Touch-Screeen ein Gewinn fiir die Bedienung (li.). Die neue Sensorregelung dient der
Wiederholgenauigkeit. Trotzdem werden Teile nach den Regeln der Prozesskontrolle iiberpriift. Aus der Kombination von Steuerung, Sensorik und StoBelkontrolle zieht Ronda

enorme Qualitdtsvorteile. ,,Eine Quantensprung”, wie es heifit.
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Multi Out istin g

Batten & Allen setzt bei Prazision auf Bruderer

Es ist eine immer wiederkehrende Aufgabe:
Von Auftrag zu Auftrag immer wieder zu beweisen,
wie gut eine Fertigung ist und dass eine Produk-
tion nicht nur schnell, sondern auch qualitativ he-
rausragend ist. Dafiir hat das britische Unterneh-
men Batten & Allen investiert. Das Unternehmen
ist bekannt fiir seine erstklassigen Stanzprodukte.
Seit dem Jahr 2000 hat Batten & Allen bereits
sieben neue Hochgeschwindigkeitsstanzautoma-
ten von Bruderer gekauft. Alles in allem betreibt
das Unternehmen in seiner Niederlassung
Cirencester 26 Pressen.

Eines haben die neuen Maschinen gemeinsam.
Sie sind alle mit langen Tischen ausgeristet. Denn
sie sind fir den Betrieb mit Mehrstufenwerkzeugen
vorgesehen. Derzeit konnen mit jedem Stempel der
Presse bis zu 14 Teile gefertigt werden - einige von
ihnen mit sehr komplizierten Formen und extrem
engen Toleranzen. Allerdings setzt man Werkzeuge
mit 14 Stationen in der Regel fur die Herstellung fla-
cher, zweidimensionaler Teile ein. Geschaftsfihrer
Shawn Batten erklart: ,Durch die Mdglichkeit, auf
den Tischen unserer neuesten Pressen grofie Multi-
Out-Stufenwerkzeuge einzusetzen, sind wir wesent-
lich konkurrenzfahiger geworden. Dadurch kénnen
wir unsere Preise niedrig halten.”

Diese Multi-Out-Werkzeuge haben die Produkti-
vitat bei der Herstellung unterschiedlichster Kom-
ponenten in Metallstarken von 50 Mikrometer bis
1,2 mm geradezu revolutioniert. Abnehmer solcher
Teile sind die Elektro-, Elektronik-, Telekommunika-
tions- und Medizinalindustrie.

Mehr als 95 Prozent der Produktion wird tber
Reprasentanten, die in zahlreichen L&ndern ver-
treten sind, direkt auf dem Weltmarkt verkauft.
Das Unternehmen verfligt auch Uber eine eigene
Produktionspalette von Standardleiterplatinen fiir
die Hybrid-, Dickfilm- und Leiterplattentechnik. Zu
den Kunden zahlen solch bekannte Namen wie Tyco,
Molex, AVX, Bosch, Nokia, Siemens und Schneider
Electric. Gerade Produkte fir diesen Abnehmer-
kreis lassen erkennen, weshalb der Stanzprozess
nahezu vollstandig automatisiert ist. Von ,Haspel-
zu-Haspel” zu produzieren, ist Standard. Alle Stanz-
automaten verfiigen Uber Paletten-Abwickelhaspeln
und automatische Abwickelhaspeln.

Nur kein Gold

Durch Investitionen versucht Batten & Allen,
auch neue Abnehmerkreise zu erschlieflen. Die neu-
este Maschine ist eine Bruderer BSTA 300-85B, die
Ende 2007 installiert wurde. Sie hat wie die meis-
ten bereits vorhandenen Pressen eine Kapazitat von
30 Tonnen. AuBlerdem ist eine ahnliche Anzahl Ma-
schinenmiteinerNennleistungvon20oder25Tonnen
vorhanden. KraftemaBig der Star im Maschinenpark
isteine 2006 angeschaffte Langbett-Presse miteiner

Die neueste Bruderer-Presse, die in Cirencester installiert wird, ist eine
Langbettmaschine der Baureihe BSTA 300-85B.
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Blick in die Fertigung von Batten & Allen in Cirencester: Auf 24 Hochgeschwindigkeitsstanzautomaten von
Bruderer werden liberwiegend Werkzeuge aus dem eigenen Werkzeug- und Formenbau eingesetzt. Jeder achte
Mitarbeiter libt Priiffunktionen auf Stichprobenbasis aus.

Presskraft von 50 Tonnen. Das britische Unterneh-
men konnte dadurch mit gréfBeren Metallstarken im
Automobilzuliefermarkt Fuf3 fassen.

Batten & Allen - 1972 gegriindet und in Familien-
besitz - hat eine Ausnahmestellung. Das Unterneh-
men unterhalt eine eigene Beschichtungsanlage mit
acht Hochgeschwindigkeits-Galvanisierstraf3en, von
denen die neueste 2008 eingerichtet wurde. Nur ein
sehr geringer Teil spezialisierter Arbeitsprozesse,
die Gold und andere Edelmetalle betreffen, wird an
Subunternehmer vergeben.

Die Leistungspalette des Unternehmens wird
auflerdem durch eine hausinterne Konstruktion und
die Herstellung von Werkzeugen - zumeist aus-
tauschbare, modulbasierte Varianten - komplettiert.

Ein grofles Plus sieht Firmenchef Shawn Batten
im eigenen Werkzeugbau: .Da wir unsere Werk-
zeuge selbst fertigen, kdnnen wir sicherstellen, dass
sie wirtschaftlich und mit héchster Qualitat gefer-
tigt werden. Es liegt in unserem eigenen Interesse,
erstklassige Verarbeitungsqualitat zu liefern - gute
Werkzeuge konnen langer eingesetzt werden, be-
vor sie Uberholt werden mussen. Dies spart Kosten
und maximiert die aktive Betriebszeit der Bruderer-
Pressen.”

Die Rechnung ist nach den Erfahrungen von
Batten & Allen relativ einfach: Normalerweise kann
ein Stempel-Werkzeug-Satz heutzutage acht Millio-
nen Stanzvorgange durchfiihren. Noch vor wenigen
Jahren erzielte man allenfalls finf Millionen Zyklen.
Batten: .Dies ist nicht nur ein Beleg fir die grofie
Genauigkeit und das exzellente Oberfachen-Finish
unserer Werkzeuge, sondern auch fur die Prazision
und Steifigkeit der Bruderer-Pressen. Ohne diese
wiirden die Werkzeuge trotz ihrer guten Qualitat
schneller verschleifen.” Er fugte hinzu, dass ein
weiterer Vorteil der Verwendung von Qualitats-
werkzeugen die Minimierung von Retouren und
Ausschuss sei. In den letzten vier Jahren konnte die
Ausschussquote um 30 Prozent gesenkt werden.

Trotz dieser hohen Leistungen versuchen die
Fertigungsplaner des Unternehmens, die Produk-
tionsleistung immer noch ein bisschen zu stei-
gern. Die ,Jubildumsmaschine”, die 25. Presse bei
Batten & Allen, eine 40-Tonnen-Maschine, dient
deshalb auch Versuchszwecken. Ohne den Kompro-

Mehrstufiges Multi-Out-Werkzeug, wie es bei Batten
& Allen auf Bruderer-Pressen eingesetzt wird.

miss zwischen Geschwindigkeit und Qualitat aus
den Augen zu verlieren, werden neue Leistungs-
daten ermittelt.

Immer wieder produktiver

Am wichtigsten ist die Steigerung der Produk-
tivitat, die nach Angaben von Shawn Batten seit
2000 um unglaubliche 40 Prozent zugenommen
hat. Er flhrt dies auf die Summe der ergriffenen
MaBnahmen zuriick, wie z.B. auf den Einsatz
langerer, hochpraziser Multi-Out-Werkzeuge, weni-
ger Werkzeugreparaturen und gréf3ere Hubzahlen.
Schnelleres Einrichten der Pressen zwischen ein-
zelnen Fertigungsserien sei ein weiterer Faktor, da

Bildschirm der Steuerung einer Bruderer-Presse:
klar, Gibersichtlich und bedienerfreundlich.

die Serienin den letzten Jahren standig kleiner wur-
den. Immer mehr Kunden verlangen jetzt haufigere,
jedoch kleinere Just-in-time-Lieferungen.

Heutzutage ist es nicht ungewdhnlich, dass eine
Presse nach einer Betriebszeit von 10 Stunden
umgerlstet werden muss. Mit dem neuesten PC-
basierten B-Steuerungssystem von Bruderer kann
ein vollstandiger Satz modularer Werkzeuge inner-
halb von 20 Minuten ausgetauscht werden. Dies ist
dreimal schneller als bei dlteren Maschinen. Der
Betrieb der Pressen wird kontinuierlich auf doppelte
Materialstarke, Abstandsfehler oder Fehlfunktionen
von Zusatzausristung Uberwacht. An der neuesten
Presse der Baureihe BSTA 300-85B wird das Werk-
zeugsogarin Echtzeit iberwacht. Softwareprobleme
kénnen mithilfe eines kompletten Diagnosepakets
und einer Modemverbindung zur Bruderer-Zentrale
in der Schweiz sofort geldst werden.

Sowie er seinen Unternehmensgrundsatzen treu
ist, steht Shawn Batten auch zu seinen Lieferanten.
Seine Pressen will er auch weiterhin ausschlief3-
lich von Bruderer beziehen. Gleich mehrere Griinde
sprechen aus seiner Sicht dafiir: Zuverlassigkeit,
kurze Reaktionszeiten des Service der britischen
Niederlassung und die hohe Prazision der von den
Maschinen produzierten Stanzteile. Zudem seien die
Pressen langlebig. Einige sind seit Uber 20 Jahren
im Einsatz und produzieren immer noch taglich in
mittelgrof3en Serien Teile.
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In Pennsylvania gilt: Besser ist Better

Uber Jahre ist der amerikanische Werkzeug-Hersteller J.V. Manufacturing mit Bruderer gewachsen.
Von der ersten Maschine an ist das Unternehmen seinem Lieferanten treu geblieben - sicher aus

alter Verbundenheit mindestens ebenso sehr wie aus der Uberzeugung heraus: Investitionen in eine
solide Fertigungstechnik zahlt sich in Qualitatsprodukten aus.

Idyllisch gelegen, der Qualitat verpflichtet: J.V. betreibt Hochleistungsstanzen.

In einer langjahrigen Zusammenarbeit wie
zwischen J.V. Manufacturing und Bruderer kom-
men manchmal beeindruckende Zahlen zustande.
Zum Beispiel diese: 300.000.000.000 produzierte
Teile. Diese Menge wurde erzielt auf einer Anlage,
die 1981 gemeinsam von J.V. und Bruderer entwi-
ckelt wurde. Ziel der Entwicklung war eine Ldsung
zur Produktion von Stanzteilen in grofler Stiickzahl
und mit hoher Pressengeschwindigkeit. Das System
fertigt 22.000 Minzrohlinge pro Minute. Das Beson-
dere: Bis heute wird mit den Original-Werkzeugen
aufderurspriinglichen Stanzmaschine von Bruderer
gefertigt.

Diese Art Langlebigkeit hatten John Vecchi und
Samuel Gruber durchaus im Sinn, als sie 1975 ihr
Unternehmen J.V. Manufacturing grindeten. Ziel
der beiden Unternehmer war es, Hartmetallwerk-
zeuge zu produzieren - und zwar bessere als sie
bisher verfligbar waren.

Von Anfang an mit Bruderer gestanzt

Sie wussten: ein derart hoch gestecktes Ziel war
nur mit den besten Werkzeugmaschinen zu errei-
chen. Daher fiel ihnen die Entscheidung beim Kauf
ihrer ersten Stanzpresse leicht. Auf Grund ihrer
Prazision und Leistung sowie der Méglichkeit, Hub-
zahl und Pressenvorschub zu variieren, waren die
Maschinen von Bruderer die einzigen, die die Anfor-
derungen und Erwartungen von J.V. erfillten.

Mittlerweile beschaftigt J.V. in Natrona Heights,
Pennsylvania, 100 Mitarbeiter und verfigt tber ein
modern eingerichtetes Werk, das gerade erst be-
trachtlich erweitert wurde und nun eine Produkti-
onsflache von 5200 m? hat. Uber all die Jahre, die

Qualitatswerkzeuge sind gut fiir's Geschaft.

eigentlich von kontinuierlichem Wachstum gepragt
waren, besafl und betrieb J.V. ausschliefllich Stanz-
ausristung von Bruderer. Den Grundstock legte
JV.im Jahre 1975 mit einer Bruderer-Presse der
Baureihe BSTA 60H. Der Maschinenpark umfasst
inzwischen vierzehn Maschinen der Typen BSTA 25
bis BSTA 160.

Mit dem vorhandenen Maschinenpark ist J.V.
bestens geristet, Werkzeuge zu produzieren. Das
honorieren Kunden in al-
ler Welt und in allen Bran-
chen. So finden sich diese
Werkzeuge in der Auto-
mobil-, Elektronik-, Kon-
sumartikel-, Kosmetik-,
der kommerziellen Kern-
brennstoffindustrie. Ge-
schatzt werden die Werk-
zeuge wegen ihrer Zuverldssigkeit bei der Fertigung
mit hoher Pressengeschwindigkeit. Auflerdem sind
sie standfest, .liefern” hohe Stlickzahlen und arbei-
ten mit ihrer effizienten Materialausnutzung auch
sehr wirtschaftlich. Ein witziges Detail am Rande:
auf der Website des Unternehmen (jvmfgco.com)
produziert ein stilisiertes Werkzeug Hub fur Hub
rote Buttons, die sauber aufgereiht die Leistungen
des Unternehmens auflisten.

Die Spezialisten aus Pennsylvania bieten ihren
zahlreichen Kunden samtliche Arten von Stufen-
stanzwerkzeugen, aber auch herkdmmliche Stanz-,
Zieh- und Formwerkzeuge. Hinzu kommen Spezi-
alitaten wie Laminations- und Paketlaminations-

werkzeuge. Das erste wirklich computerbetriebene

Perfekte Oberflachen dank Hartmetall-Werkzeugen.

» Know-how, Eigeninitiative und
Kreativitat gehoren zur Eigenleistung.
Genauso wichtig fir den Erfolg
Pharma-, Minz- und in sind die Bruderer-Maschinen. «

Insgesamt 14 Bruderer-Maschinen sind in Betrieb.

programmierbare Stufenwerkzeug wurde im Jah-
re 1977 von J.V. gebaut und patentiert. Bis heute
ist das Unternehmen auf diesem Gebiet fiihrend.

Die Markenzeichen von J.V. sind Prazision, Aus-
tauschbarkeit und prompte Lieferung von Teilen -
sowohl von Ersatzkomponenten als auch von Kom-
ponenten, die nach Kundenzeichnungen gefertigt
wurden. Dazu ist das Unternehmen komplett ein-
gerichtet. Aus Qualitatsgrinden setzt man auf eine
hohe Fertigungstiefe - und
hat zusatzlich die Liefer-
termine besser im Griff.

Ausschlaggebend  fir
den Erfolg der BETTER-
Hartmetallwerkzeuge ist
die Motivation der Mitar-
beiter, die sich kontinuier-
liche Verbesserung und
den Erfolg der Kunden
zum Ziel gesetzt haben. Auf Grund dieses wett-
bewerbsorientierten Denkens ist J.V. ein aufmerk-
samer Partner seiner Kunden, der ihre Probleme,
Erfordernisse und Ziele von Grund auf verstehen
mochte: .Wir setzen unsere kollektive Erfahrung
ein, um flr unsere Kunden innovative und kreative
Lésungen zu finden.”

Standig verfolgt man die neuesten Entwicklun-
gen bei Metallen, Materialien und Technologien, um
das .bessere”, das BETTER-Hartmetallwerkzeug zu
fertigen. So gehort es seit einiger Zeit zum Entwick-
lungsprozess, beispielsweise Lieferanten von Mate-
rial von Anfang an in ein Projekt einzubinden.

Management und Mitarbeiter wissen, dass die
Entwicklung der Hartmetallwerkzeuge unter den
heutigen wettbewerbsorientierten Marktbedingun-
gen kontinuierlich weitergehen muss. Fortschritte
wurden bei der In-Werkzeug-Prifung, Montage
und Sicherheitsiberwachung erzielt. J.V. Manufac-
turing, so heifit es, werde weiter partnerschaftlich
sowohlmit Kundenals auch Lieferanten zusammen-
arbeiten, um diese Produktivitatsverbesserungen
umzusetzen.

Hinter dem langjahrigen Erfolg des amerikani-
schen Unternehmens steckt ein hohes Maf3 an eige-
nem Know-how, Eigeninitiative und Kreativitat. Doch
von den beiden Selfmade-Unternehmern Vecchi und
Gruber heif}t es: \Wir schatzen den Anteil sehr hoch
ein, den die Ausristung von Bruderer und dessen
kompetente Mitarbeiter zum Erfolg und zur Leistung
von J.V. sowohl im Werk als auch beim Kunden

beigesteuert haben.”
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Fertigung die Qualitat produziert

Hohe Fertigungstiefe - grofier Spielraum fur Kundenwiinsche

Bei der Qualitat hat Bruderer glanzende Aussichten: Laufflachen von Lagern werden nach pm beurteilt.

Ob es um Qualitat, Prazision oder Lieferzeiten
geht — am Durchschnitt hat sich die Maschinen-
fabrik Bruderer noch nie orientiert. Die Fertigung
in Frasnacht ist technisch und logistisch so
getrimmt, dass mit technologischen Spitzenleis-
tungen auch unvergleichliche Durchlaufzeiten
moglich werden. , Alles eine Frage der Organisa-
tion”, sagt Remo Ackermann, Produktionsleiter
der Maschinenfabrik Bruderer in Frasnacht und
Mitglied der Geschaftsleitung.

Auf den ersten Blick ist Remo Ackermann nicht
zu beneiden. Er soll mit seinem Team kundenspezi-
fische Stanzautomaten in nur vier Monaten fertigen
konnen - dabei lasst sich allein schon der Lieferant
fur den Rohguss des Maschinengehauses sechs bis
acht Monate Zeit.

Auf den zweiten Blick wird allerdings schnell
klar, wie er diese schwierige Aufgabe lost: Die Fer-
tigung in Frasnacht ist so konsequent auf das Pro-
duktspektrumausgerichtet, dass der Kunde deutlich
schneller beliefert werden kann - und das mit einer
Maschine, die ganz seinen Wiinschen entspricht.

Ab auf die Insel

Seit einigen Jahren ist die Fertigung der Maschi-
nenfabrik Bruderer in Frasnacht konzentriert, dem
wirtschaftlichsten Standort. Das bestatigt sich im-
mer wieder, wenn diese Entscheidung in mehr oder
weniger regelmafigen Abstanden Uberprift wird.

Bevor die Lehrlinge in der Produktion tatkraftig mitarbeiten, erhalten sie
erst einmal eine vielfdltige Grundausbildung.
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Nirgends sind die Rahmenbedingungen ginstiger.
Organisiert ist die Fertigung als Inselkonzept. Im
Vergleich zu anderen Modellen hat es den Vorteil,
auf Schwankungen weniger anféllig zu sein. Rech-
net man die Montage mit ein, hat der Standort Fras-
nacht insgesamt finf Fertigungsinseln. Jede ist
so strukturiert, dass ein bendétigtes Teil komplett
gefertigt werden kann.

Remo Ackermann erlautert die dahinter stecken-
de Idee: .Wenn eine Fertigungsinsel autark ist, kann
sie das jeweils optimale Produktionsverfahren ein-
setzen. Wenn man geeignete Prozesse zusammen-
fasst, geht es nur noch um die optimale Fertigung
und nicht darum, eine bestimmte Maschine auf
jeden Fall zu belegen.”

Sozusagen als Mitgift erhielten die einzelnen
Inseln auch eine optimale Ausstattung. Hier ist
.Komplettbearbeitung” das entscheidende Stich-
wort. Drehen, Frasen, Bohren - zwischen den
einzelnen Operationen soll allenfalls ein Werkzeug-
wechsel als Nebenzeit zu Buche schlagen. Keine
neue Aufspannung. Keine Transportkosten. Keine
unnotigen Zwischenlager. Jede Insel fertigt die be-
auftragten Teile komplett. Das senkt die Durchlauf-
zeiten und spart obendrein Kosten.

Bei der Maschinenfabrik Bruderer wird in Klein-
bis Mittelserien gerfertigt mit Erststiickkontrolle,
die fir eine gleichbleibende Qualitat birgt. Remo
Ackermann sagt nicht ohne Stolz: .Wir sind auf
die individuelle, kundenorientierte Produktion ein-

|

Mihajlo Suica beobachtet im klimatisierten Priifraum
den Messvorgang an der Messmaschine.

gerichtet. Da sind wir sehr stark.” So werden aus
Erfahrung Aufspannplatten erst ganz am Ende der
Durchlaufzeit gefertigt. Das mag fur die Organi-
sation der Fertigung nicht ganz optimal sein, aber
man ist darauf eingestellt und setzt alles daran, die
Wiinsche des Kunden zu erfillen.

Zuverlassig schnell

Kurzfristig liefern - und diese Terminzusagen
auch zuverlassig einhalten. So lassen sich die Ambi-
tionen der Maschinenfabrik Bruderer auf einen kur-
zen Nenner bringen. Die straffe Inselorganisation
der Fertigung ist dabei das A und O. . Schnell muss
man sein”, lautet denn auch das Credo von Remo
Ackermann. Warte- und Lieferzeiten von zehn, zwolf
Monaten sind derzeit im europaischen Werkzeug-
maschinenmarkt Ublich. Berlcksichtigt man allein
die Lieferzeit fir den Rohguss eines Maschinen-
gehduses, mutet das Versprechen, binnen vier
Monaten liefern zu kénnen, mutig wenn nicht gar
utopisch an. .Halt", sagt Remo Ackermann, .wir
versprechen nicht nur eine kurzfristige Lieferung.
Wir liefern auch wirklich so schnell!”

Qualitat ist dauerhaft

Nachhaltigkeit ist fir Remo Ackermann ein wei-
teres Schlisselwort und kommt in verschiedenen
Bereichen zum Tragen. So liegt ihm als ehrenamt-
licher Prasident des Produktions- und Technologie-
verbundes Ostschweiz [PTV] eine umweltvertrdg-
liche Produktion am Herzen: .Mit der Umsetzung
von neuen Technologien und Know-how konnen
Ressourcen langfristig und umweltvertraglich ge-
nutzt, bestehende Markte ausgebaut und Arbeits-
platze weiterentwickelt werden.”

Bei der Maschinenfabrik Bruderer
Stanzautomaten schon nach dieser Maxime gebaut,
als das Thema in der Offentlichkeit noch gar nicht
diskutiert wurde. Ziel war und ist es bis heute, qua-
litativ_hochwertige und langlebige Produkte her-
zustellen, die ihrerseits eine hohe Wertschépfung
bringen. Dieses nachhaltige Produzieren wird fir

wurden

Fiir Remo Ackermann, verantwortlich fiir die Produk-
tion, heiBt es: . Nur beste Qualitat ist wirtschaftlich.”

die Maschinenfabrik Bruderer nach und nach zu
einem interessanten Zusatzgeschaft. Ackermann:
.Retrofitting hat bei uns in den letzten zwei, drei
Jahren erheblich an Bedeutung gewonnen.” Selbst
20-jahrige Maschinen gehoren noch lange nicht zum
alten Eisen. Auf CNC-Technik umgeruUstet, leisten
sie ihren Betreibern weit Uber die Amortisationszeit
hinaus wertvolle Dienste.

An vorderster Front spielt die Maschinenfabrik
Bruderer allerdings bei den Investitionen in den
Nachwuchs. In vielen Berufen im Unternehmen bil-
det die Maschinenfabrik Bruderer selbst aus, vor al-
lem Polymechaniker und Konstrukteure. Dabei gilt:
Der Weg zur Montage geht durch die Fertigung. Zu-
dem steht Teambildung in jeder Fertigungsinsel im
Vordergrund. Wie sich herausgestellt hat, ist auch
das ein wichtiges Instrument zur Verklrzung der
Durchlaufzeiten: Die einzelnen Teams sind ehrgeizig
und spornen sich so gegenseitig zu Hochstleistun-
gen an.

.Ab auf die Insel” istin der Maschinenfabrik Bru-
derer also nicht der Aufruf zum .Dolce far niente”,
sondern der Startschuss fiir eine aufs AuBerste
optimierte Fertigung von qualitativ hochwertigen,
zuverlassigen Stanzautomaten.



