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60 Jahre
Vischer & Bolli

Seit 1957, also seit 60
Jahren, ist das Unter-
nehmen im Bereich der
Prazisionswerkzeuge
und Werkzeug- und
Werkstiick-Spannsys-
teme aktiv. Vischer &
Bolli verflgt iiber ein
umfassendes Handels-
sortiment von Hoch-
leistungswerkzeugen
und Spannmitteln. Dar-
Uber hinaus verfiigt
das Unternehmen uber
eine eigene umfangrei-
che Spannmittelferti-
gung und Konstruktion.
Hier konnen, neben
Standardlosungen, auf
Kunden zugeschnittene
Losungen entwickelt
werden. Ein im Markt
hervorragend etablier-
tes Spannsystem ist
vb-DockLock-Null-
punkt-Spannsystem,
das seit 1993 weltweit
im Einsatz ist.

Th

Bei der August Man-
ser AG l&uft die Ferti-
Qung dank hervorra-
gender Produktions-
mittel hoch automati-
slert und absolut pro-
zesssicher ab.

Zerspanen anspruchsvoller

Werkstoffe

Die August Manser AG zerspant aussergewohn-
liche Werkstoffe wie Reinaluminium, Inconel oder
Wolfram. Um solche Werkstoffe zu zerspanen,
setzt das Unternehmen auf Highend-Produktions-
mittel. Angefangen bei 0SG-Werkzeugen bis hin zu

Powrgrip-Spannsystemen.

Autor Matthias Bohm, Chefredaktor SMM

Nur mit Investitionen in innovative Produk-

tionsmittel hat unser Unternehmen eine

Zukunft. Unsere Mitarbeiter missen sich in

diesem Zusammenhang standig weiterbil-

den, um das Beste aus unseren Maschinen
herauszuholen. Wenn Mensch, Maschine und Tech-
nologie harmonieren, dann sind wir auf einem guten
Weg.» Das war der kurze, aber pragende Satz der
Verwaltungsratin Heidi Manser gegeniiber dem
SMM.

Vom Prototyp bis hin zu mehreren
1000 Werkstiicken

Spatestens beim Blick in die CNC-Produktion des
rund 70 Mitarbeiter starken Unternehmens zeigt

sich, dass obige Aussage gelebt wird. Der 30 WZM
starke Maschinenpark besteht Uberwiegend aus
Schweizer und japanischen Maschinen. Die Schwer-
punkte liegen im Drehen, Frasen und Dreh-Frasen
von einfachen bis hochkomplexen Werksticken. Die
Seriengrosse geht vom Prototyp bis hin zu mehreren
1000 Werksticken. Mit den modernen Multi-Ach-
sen-Drehzentren, die mehrere Spindeln besitzen,
lassen sich anspruchsvolle Werkstiicke im 24-Stun-
den-Betrieb produzieren. Ebenso wird dies durch
die Automatisierung der CNC-Fraszentren mit ei-
nem Palettensystem mdaglich. Mit dieser Option, die
sowohl im CNC-Frasen sowie im CNC-Drehen an-
wendbar ist, konnen wir die Produktionskosten bei
gleichbleibender Qualitat senken. Die Messtaster
bei den Bearbeitungszentren ermdglichen uns, die
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Teile in hochster Prazision und engsten Toleranzen
herzustellen sowie diese bereits bis zu einem ge-
wissen Grad auszumessen.

Die prazise gefertigten Teile finden anschlies-
send mehrheitlich Verwendung in der internen Mon-
tage. Auf rund 3500 m? werden einfache bis hoch-
komplexe Baugruppen montiert, welche innerhalb
kirzester Zeit und just in time an die Kunden aus-
geliefert werden. Aufgrund dieser kurzen Lieferzei-
ten ist die Montage auf eine prozesssichere, quali-
tativ einwandfreie Produktion angewiesen.

Kleinserien mannlos fertigen

Kompetente, erfahrene Polymechaniker betreuen
den gesamten Fertigungsprozess, angefangen beim
CAD/CAM bis hin zum Zerspanen; sie arbeiten pro-
zessorientiert und sind um stetige Fertigungsopti-
mierungen besorgt. Das ist entscheidend, denn die
August Manser AG setzt auf mannlose automati-
sierte Prozesse bereits ab Kleinserien. Die gesam-
te Fertigungs-Prozesskette ist deshalb auf optima-
le Produktionsmittel ausgelegt.

Im Bereich der Werkzeuge und Spannmittel ist
Vischer & Bolli ein bedeutender Technologie-Part-
ner der August Manser AG. Seit Jahrzehnten unter-
stitzt der Werkzeugspezialist und Spannmittelher-
steller die August Manser AG mit Fertigungs-Know-
how und ihren Hochleistungswerkzeugen von 0SG
sowie Werkzeug- und Werkstick-Spannmitteln.

Peter Feller (Bereichsleiter Werkzeuge, Vischer
& Bolli): «Im Bereich der Werkstiickspannmittel
verflgt die Vischer & Bolli AG Uber ein eigenes
selbst entwickeltes umfangreiches Produktpro-
gramm. Zudem konnen wir die Werkstickspann-
mittel konkret auf die Anwendung hin entsprechend
spezifisch entwickeln und produzieren.»

Vielfaltiges Werkstoffspektrum

Thomas Frei (Verkaufsleiter, Mitglied der Geschéfts-
leitung, August Manser AG) hebt gegenlber dem
SMM die anspruchsvollen Materialien hervor, die
beider August Manser AG zerspant werden: «Nebst
den typischen Werkstoffen werden u.a. auch
Rein-Titan sowie Titanlegierungen unterschied-
lichster Grade unter Beryllium-Kupfer-Legierungen
flr die Heisskanaltechnik bearbeitet. Weitere Werk-
stoff-Spezialitaten sind Reinsilber, Reinmolybdan,
Wolfram oder Cobalt und dessen Legierungen. Ni-
ckelbasislegierungen gehoren fast schon zu den
normaleren Werkstoffen, die zugegebenermassen

auch einiges an Zerspanungs-Know-how abverlan-
gen. Eine unserer weiteren Spezialitdten ist das
Bearbeiten von Macor-Glaskeramik.»

Schweigen wie beim Appenzeller Kase

Doch als es um die Frage ging, wie man solche
Werkstoffe zerspant, hiillen sich die Verantwortli-
chen der August Manser AG in tiefes Schweigen, als
mussten sie die Gewlrzmischung des Appenzeller
Kases preisgeben. Das Schweigen kommt nicht von
ungefahr, denn zum Zerspanen dieser exotischen
Werkstoffe hat das Unternehmen Fertigungsverfah-
ren und Know-how entwickelt, die eine wichtige
Grundlage des Unternehmenserfolgs bilden.

Th. Frei schloss lediglich ein Verfahren aus: «Wir
schleifen die Macor-Glaskeramik nicht. Ich kann
nur so viel sagen: Die Keramik-Werkstoffe verhalten
sich extrem sprdde, wenn nur ein Fehler bei der
Fertigung gemacht wird, bricht sofort etwas aus
dem Werkstick heraus.»

Ist das iiberhaupt zerspanbar?

M. Manser: «Wie Sie sehen, sind wir bei den zu be-
arbeitenden Materialien sehr breit abgedeckt, das
istaus meiner Sicht eine unserer besonderen Star-
ken. Zudem sind wir im feinmechanischen Bereich
unterwegs. Fir uns stellt sich bei den oben ange-
sprochenen Werkstlicken und Werkstoffen oft die
Frage, ist das Uberhaupt zerspanbar. Wenn ja, wie
und mit welchen Werkzeugen, welche Schneid-Geo-
metrien und welche Beschichtungen missen die
Werkzeuge haben. Welche Schnittwerte missen wir

>> Unsere Fertigungsprozesse miissen sich klar in Rich-
tung Prazision, hohere Produktivitat und hochste Prozess-
sicherheit bei mannloser Fertigung entwickeln. <<

Thomas Frei, Mitglied der Geschaftsleitung der August Manser AG
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Das Bild zeigt einen Aus-
schnitt aus der 35007
grossen Montageabteilung.
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TN NACHGEFRAGT |

Anforderungen an Mitarbeiter steigen

Moderne Produktionsunternehmen stellen immer hohere Anforde-
rungen an die Mitarbeiter. Letzte sind letztlich stindig gefordert,
sich den Herausforderungen anzupassen und entsprechend weiter-
zubilden. Der SMM hat bei Michael Manser nachgefragt.

Michael Manser sagt zum Thema Aus- und Weiterbildung Folgendes:
«Die Anforderungen an unsere Fachkrafte nehmen stetig zu. Verglei-
chen wir beispielsweise das Berufsbild des Polymechanikers «ges-
tern und heute». Das Anforderungsprofil ist massiv gestiegen, sowohl

in der Breite als auch in der Tiefe. Wir stecken heute extrem viel in die
CAM-Ausbildung. Denn unsere Mitarbeiter machen den gesamten
Prozess, vom CAM-Programmieren bis hin zum Einfahren und Produ-
zieren. Wir bilden jedes Jahr einen bis zwei neue Lehrlinge aus. Viele
unsere Mitarbeiter haben bei uns die Ausbildung absolviert. Um den
Schweizer Werkplatz zu erhalten, missen wir die Prozesse standig
perfektionieren, weil sonst die Auftrage ins Ausland verlagert wiirden.
Da sind wir alle gefordert, aber das wissen unsere Mitarbeiter und
geben entsprechend Vollgas.»

>> Wenn man wie wir oft an die zerspanungstechnischen
Grenzen geht, dann muss alles zusammenpassen. Das ist
der Grund, weshalb wir auf qualitativ hochwertige Spannmit-
tel und Werkzeuge setzen. <<

Michael Manser, Geschéftsleitung der August Manser AG
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fahren, welche Maschine ist optimal usw. Wenn  Mit Systematik an neue Zerspanaufgaben
man, wie wir, oft an die zerspanungstechnischen
Grenzen geht, dann muss alles zusammenpassen.
Eine Schwachstelle im Prozess - Maschine, Werk-
zeug oder Spannmittel - kann den gesamten Pro-
zess zum Erliegen bringen. Die grosste Herausfor-
derung fur uns ist es, solche Prozesse mannlos

prozesssicher zu realisieren.»

Peter Zahnd: «Wir kooperieren in diesem Zusam-
menhang wiederum sehreng mit 0SG. 0SG ist einer
der grossten VHM-Werkzeughersteller der Welt und
verflgt Uber entsprechendes Know-how. Gleich-
wohl, wir gehen an solche Zerspanungsaufgaben
immer mit einer hohen Systematik ran. Hierflr
nehmen wir unsere bisherigen Erfahrungswerte zur
Hand, die in ahnlichen Zerspansituationen ermittelt
wurden. Dann fahren wir entsprechende Tests mit
Werkzeugen, die aus unserer Sicht ideal fiir die Fer-
tigungsaufgabe geeignet sind.»

P. Feller erganzt in diesem Zusammenhang:
«Diese getesteten Daten legen wir immer systema-
tisch ab. Wir haben so ein Fundus an Informationen
und kommen in einem solch schwierigen Aufga-
benumfeld relativ schnell zu effizienten Losungen.»

Abrasive Werkstoffe -
hoher Werkstoffverschleiss

Th. Frei: «Das ist tatsachlich der Knackpunkt. Wenn
wir die Prozesse zum Laufen bringen, und das ist
die Regel, tritt bei diesem Werkstoffspektrum zum
Teil sehr hoher Werkzeug-Verschleiss auf. Hier
missen wir, um die Kosten in engen Grenzen zu
halten, mit dem Werkzeughersteller optimale
Schneidengeometrien und Beschichtungen sondie-
ren. Wenn Sonderwerkstoffe zerspant werden mus-
sen, wissen oft selbst ausgewiesene Werkzeugspe-
zialisten nicht weiter. An dieser Stelle muss ich ein
grosses Lob an Vischer & Bolli aussprechen, die mit
uns seit vielen Jahren sehr eng zusammenarbeiten
und uns technologisch ausgezeichnet, selbst bei
unseren sehr ungewdhnlichen Zerspanungsaufga-
ben, unterstiitzen.»

Filigrane und komplexe Geometrien

M. Manser: «Werkstoffe sind eine Seite. Hinzukom-
men aber noch zum Teil komplexeste und filigrane
Geometrien mit anspruchsvollen Toleranzwerten
und Oberflachengiten. Bei diesen Anforderungs-
profilen kommen Sie an technologisch hochstehen-
den Produktionsmitteln nichtvorbei. Das ist letztlich
der Grund, warum wir im Werkzeug- und Spann-
mittelbereich mit Vischer & Bolli zusammenarbei-
ten. Sie verflgen in der gesamten Produktbreite
Uber entsprechend qualitativ hochwertige Ferti-
gungsmittel, aber auch hervorragende Anwen-
dungstechniker, wie Herr Zahnd, der uns immer
ausgezeichnet beraten hat.»

P. Zahnd: «Das hore ich natirlich gerne. Aber
hier haben wir ein ganz spannendes Technologie-
umfeld. Die August Manser AG ist ein typischer
Spezialist im Zerspanen von komplexen Bauteilen.

Komplexe, filigrane, prézise
und in vielen Féllen exoti-

sche Materialien sind Alitag
bei der August Manser AG.

Bild: Manser AG
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Ich erlebe es immer wieder, dass Hauptlieferanten
schwierig zu fertigende Teile auswarts fertigen las-
sen. Dann kommen solche Know-how-Trager wie
Manser zum Zug, die sich ein breites und tiefes
Wissen angeeignet haben, um die Herstellung sol-
cher anspruchsvollen Bauteilen und Baugruppen
technologisch und wirtschaftlich zu beherrschen.»

Fiir solche Anwendungen gibt es
keine Lehrbiicher

M. Manser: «Ja, das kann ich bestatigen. Wir be-
kommen immer wieder Anfragen, ob wir diesen
oder jenen Werkstoff bearbeiten kdnnen. Fir uns
ist jeder Auftrag mit hohen Anforderungen eine Be-
reicherung und so entwickeln wir uns entsprechend
weiter.»

P. Feller: «Sie missen wissen, fiir solche Anwen-
dungen gibt es keine Lehrbicher. Wenn wir Losun-
gen erarbeitet haben, legen wir die Fertigungsdaten
sauber ab, so dass wir jederzeit Zugriff auf die An-
wendung und die Werkzeugdaten, Schnittdaten,
Maschine und Spannmittel haben. Wenn eine dhn-
liche Anwendung kommt, kdnnen wir darauf zu-
rickgreifen. Bisher fahren wir mit unserer Techno-
logie-Datenbank ausgezeichnet und konnen die
August Manser AG entsprechend gut beiihren <Spe-
zialitaten> unterstiitzen.»

Prozesse werden regelmassig hinterfragt

Auch wenn es um Prozessoptimierung geht, sind
die Spezialisten der August Manser AG stets agil,
wie M. Manser betont: «Wenn wir einen Prozess
definiert haben, wird er kontinuierlich hinterfragt,
um Optimierungen zu ermdglichen. Nur wer standig
die Prozesse hinterfragt, kann den veranderten
Marktbedingungen standhalten. Die Prozesse kon-
nen nicht 5 Jahre stehengelassen werden. Ein Bei-
spiel: Ein neu entwickelter 0SG-Gewindebohrer war
dafir verantwortlich, dass wir einen bisher bedien-
ten Fertigungsprozess in die mannlose Fertigung
Uberfiihren konnten. Im Bereich der Werkzeugent-
wicklung tut sich derart viel, da kdnnen Sie standig
die Schnittwerte ihrer CNC-Programme hochfahren
und anpassen. Mit den heutigen 0SG-Gewindeboh-
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Im Bild vinr.. Peter Zahnd
(Anwendungstechniker,
Vischer & Bollj), Thomas
Frei (Mitglied der Ge-
schéftsleitung, August
Manser AG), Peter Feller
Bereichsleiter Werkzeuge,
Vischer & Bolli), Michael
Manser (Geschéftsleitung,
August Manser AG).
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Die obigen Bilder zeigen
einen Ausschnitt aus dem
Teile- und Produktspektrum
der August Manser AG.

Geniales Schweizer
Spannsystem. Bei den
Werkzeugspannmitteln
setzt der Fertigungsspezia-
list auf Powrgrip-Spannsys-
teme und bei den Werk-
zeugen auf den japani-
schen Hersteller OSG.
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rern fahren wir doppelte Werte wie vor fiinf Jahren,
noch dazu erheblich prozesssicherer.»

Werkzeugspannmittel vom Feinsten

Th. Frei: «Wenn wir unsere Fertigungsprozesse be-
trachten, geht es klar in Richtung Prazision, hche-
re Drehzahlen, perfekte Oberflachen, hochste Pro-
zesssicherheit. Das ist nur realisierbar, wenn in der
Prozesskette alle Parameter stimmen. Dazu gehort
auch die Werkzeug-Spanntechnik. Wir waren einer
der ersten Anwender, die das Powrgrip-Werk-
zeug-Spannsystem von Rego-Fix eingesetzt haben.
Wir waren sozusagen Powrgrip-Pionier. Dass wir
das Spannsystem noch heute einsetzen zeigt, dass
wir sehr zufrieden sind. Seine besonderen Starken
sind fur unsere Anwendungen von hoher Bedeu-
tung. Zu erwahnen ist beispielsweise der extrem
gute Rundlauf, hohe Steifigkeit und hochste Spann-
krafte.»

Spannmittel bringt Prozesssicherheit

M. Manser erganzt: «Fur die Zerspanung bringt das
enorme Vorteile. Wir konnen hohere Drehzahlen
fahren, die Schwingungen reduzieren sich, die
Werkzeug-Standzeit erhoht sich. Nicht zuletzt wird
die Prozesssicherheit und Qualitat am Werkstiick
optimiert. Gerade im automatisierten mannlosen
Betrieb sind das ganz entscheidende Aspekte. Das
Powrgrip-System ist ein Spannmittel ohne Kompro-
misse. Ich kann mich noch erinnern, als wir das
System erstmalig getestet hatten. Der Grund war,
dass unsere Werkzeuge bei bestimmten Anwendun-
gen axial aus dem Spannmittel herausgezogen
wurden. Mit dem Powrgrip System gehdrt das der
Vergangenheit an.»

Hochpreisig, aber wirtschaftlich

Auch wenn das Powrgrip-Spannsystem im hoch-
preisigen Segment liegt, fir M. Manser ist es den-
noch erste Wahl: «Es ist ein teures System, aber
Uber die Jahre rentiert es sich. Und zwar nicht nur,
weil es praktisch verschleissfrei ist. Wir gehen von
zirka 20000 Spannungen pro Spannzange aus. Die
Powrgrip-Spannsysteme Uberleben sicher zwei Ma-
schinengenerationen, sofern man sorgsam mit ih-
nen umgeht. Wenn man die hohere Prozesssicher-
heit, mehr Gutteile und die lange Lebensdauer mit
einbezieht, dann ist das Spannsystem letzten Endes
doch wirtschaftlich.»

Neben der Werkzeugspannung verfigt die Vi-
scher & Bolli AG Uber ein eigenes Produktionspro-
gramm an Werkstiickspannmitteln: Mehrfachspan-
ner, Zentrumspanner als Standard-Spannsysteme,
aber auch anwendungsspezifische Spannmittel, die
speziell fir Kunden entwickelt werden. P. Feller:
«Wir haben drei Spezialisten, die speziell Spann-
mittel fur die Kunden-Anwendungen entwickeln:
Hier sind beispielsweise Turmspannungen zu nen-
nen, so dass die Maschinen mannlos gefahren wer-
den konnen. Ein wichtiges Themaist es, flexible und
gleichzeitig effiziente Werkstilickspannsysteme zu
entwickeln, die fir kleine Stlickzahlen zugeschnit-
ten und wirtschaftlich sind.»

In die Zukunft wird investiert

M. Manser kommt schliesslich zu folgendem Fazit:
«Wir sind Uberzeugt, wenn man gewisse Grundsat-
ze bewahrt, dann lauft es auch in Zukunft rund. Wir
haben bereits einen Neubau in Planung und wir
werden laufend unsere Mitarbeiter weiterbilden
sowie in modernste Maschinen und Produktions-
mittel investieren. Wir blicken positiv in die Zukunft,
nicht zuletzt dank unserer motivierten Mitarbeiter
und hervorragenden Technologiepartner» — EIO

August Manser AG

Unterfeldstrasse 8, 9450 Altstatten

Tel. 071 757 80 40, info@manser-ag.com
manser-ag.com

Vischer & Bolli AG

Im Schossacher 17, 8600 Diibendorf
Tel. 044 802 15 15, infol@vb-tools.com
vb-tools.com

Vischer & Bolli AG

Rue du Puits-Godet 8a, 2000 Neuchatel
Tel. 032 721 00 47
info-fr@@vb-tools.com
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