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ANTRIEBSTECHNIK WERKZEUGMASCHINE @§x
Sensoren im Spindellager liefern Daten Technologien und Komponenten, die die E
aus dem Prozess in Echtzeit Werkzeugmaschine produktiver machen o
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Entwicklungspartnerschaft senkt Kosten und erhoht Prozesssicherheit

FEINSCHNEIDEN Was aussieht
wie ein winziger linker FuB mit drei
Zehen, kannim Notfall Leben retten:
»Das Leben der Fahrzeuginsassen
hangt im Crash-Fall an diesen drei
kleinen Zacken®, erkldrt Frederic
Schiess (im Bild links), Geschafts-
fithrer der Schiess AG, Lichtensteig.
Das Sicherheitsteil sorgt namlich
dafiir, dass der Sicherheitsgurt ein-
rastet. Es ist nur etwa 30 mm lang
und 20 mm breit. und wird aus
35 mm his 4 mm starkem Blech
feingestanzt. Vor allem die Automo-
bilindustrie verbaut solche Teile, die
Sicherheitsaufgaben erfiillen und
deshalb hochprézise und véllig feh-
lerfrei sein miissen.

Das fiir die Herstellung dieses ,,Indi-
anerfufes” (Bild) eingesetzte Ver-
fahren hat Schiess' Urgrofvater
Fritz erfunden: das Feinschneiden,
auch Feinstanzen genannt. Dabei
entstehen in einem Arbeitsgang
gratfreie Werkstlicke aus bis zu
14 mm starkem Stahlblech mit glat-
ten, rechtwinkligen Schnittfldchen,
die sich ohne zusétzliche Bearbei-

tung als Funktionsfléchen einsetzen
lassen. Meist kéinnen die Teile direkt
weiteren Arbeitsgdngen zugefiihrt
oder direkt verbaut werden. Die
Technologie ist heute in der indus-
triellen Massenfertigung von Prézi-
sionsteilen aus metallischen Werk-
stoffen nicht mehr wegzudenken.

Die 1920 gegriindete Fritz Schiess
AG produziert Feinstanzteile mit
iiber 50 Pressen, die etwa 170 Mit-
arbeiter erwirtschaften einen Jah-

resumsatz von rund 25 Mio. €. Die
Kunden kommen langst nicht nur
aus der Automohbilindustrie, son-
dern auch aus dem Maschinen- und
Apparatebau sowie der Textilma-
schinenindustrie. Haufig werden im
Stanzverfahren weitere Fiigepro-
zesse wie das Durchsetzen durchge-
fiihrt; Entgratprozesse sowie die
Warme- und Oberflachenbehand-
lungen kinnen das Verfahren abrun-
den. Dariiber hinaus bietet Schiess

Sonderprofile mit komplexen Geometrien

PROFILTECHNIK Profile lassen
sich in der Regel ziehen, walzen oder
pressen, in grofer Stiickzahl und zu
giinstigen Kosten. Sind jedoch klei-
ne Stiickzahlen und komplexe Geo-
metrien zu akzeptablen Kosten

gefragt, kommen diese Verfahren an
ihre Grenzen. ,,Und unsere Kunden
verlangen zunehmend komplexere
Teille und kleinere Losgriifen”,
beobachtet auch Ivo  Higg,

Geschaftsfithrer der Hogg AG. Gut,
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dass der Wattwiler Lohnfertiger fiir
spanabhebende Metallbearbeitung
neben den herkmmlichen Herstell-
verfahren auch das Profilfrasen
anbieten kann, ein Verfahren, das
die Schweizer vor gut 30 Jahren
selbst entwickelt und iiber die Jahre
optimiert haben.

KOSTENVORTEILE AUCH FUR
KLEINE LOSGROSSENNUTZEN
Mit diesem, Nischenverfahren, das
nur wenige Anbieter beherrschen,
lassen sich auch bei kleinen Losgrd-
flen die Kostenvorteile der Profil-
technik nutzen. Weil die Ristzeiten
fir die Frasmaschinen kurz sind,
kann Hégg die fertigen Profile in
relativ kurzer Zeit liefern, auch auf
Mindestabnahmemengen kann das
Unternehmen verzichten. Da in der
Regel auch keine weiteren — und teu-
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die Mitarheit schon bei der Teileent-
wicklung an.

SIMULTAN KONSTRUIEREN

LDie konstruktiven Lésungen ent-
scheiden {iber Erfolg oder Misser-
folg”, weify Frederic Schiess. ,Wer-
den wir frithzeitig in die Entwicklung
mit eingebunden, entwickeln wir
parallel zum Produkt die Einzelteile,
die spdter mit dem Feinstanzverfah-
ren wirtschaftlich produziert wer-
den”, schildert Betriehsleiter Kurt
Képpel (im Bild rechts) den Prozess.
So finden sich oft Lésungen, mit
denen die Funktion nicht nur einfa-
cher, sondern auch preiswerter
erfiillt werden kann. (ud)

wiww.fschiess.com

ren — Bearbeitungsschritte erfor-
derlich sind, bleiben die Kostenvor-
teile der Profiltechnik erhalten.
Nehen der Profiltechnik ist die CNC-
Technik das zweite Standbein des
Unternehmens. Insgesamt stehen
bei Hisgg 60 CNC-Maschinen auf
einer Produktionsflache von rund
10.000 m¢, der Zukauf weiterer
Maschinen ist geplant. Auch neue
Mitarbeiter sollen eingestellt wer-
den. ,Davor haben wir allerdings ein
schmerzhaftes
durchlebt”, erinnert sich lvo Hogag. In
dieser Zeit hat der Lohnfertiger die
internen Prozesse optimiert und
auch die Produktion von kleinen
LasgréBen ab 200 Teilen automati-
siert. Das hat sich gelohnt: Seit etwa
zwei Jahren ist die Produktion aus-
gelastet. (ud)
www.hoegg.ch

Fitnessprogramm
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