


Editorial
Von Oerlikon-Buhrle-Erzeugnissen, die eng mit dem 
Sicherheitsbegriff verbunden sind oder gar direkt als 
Sicherheitsteile bezeichnet werden, berichten die vier 
Reportagen in der vorliegenden Informationsmappe 
«Die OBH teilt mit...».
Wie sicher die Probleme der Antriebstechnik heute und 
in Zukunft gemeistert werden kbnnen, beschreibt der 
Beitrag aus der Gruppe Contraves.
Der Beitrag der Gruppe Fahrzeugtechnik befasst sich mit 
dem Wirken der Press- und Stanzwerk AG, Eschen, auf 
dem Gebiet der Sicherheitsteile im Automobilbau.
Je barter gewisse Werkzeuge, wie zum Beispiel Bohrer 
und Fraser, gefertigt werden kbnnen, desto sicherer und 
besser kann mit ihnen gearbeitet werden. Der Artikel 
«Harte Schichten, goldene Zeiten» aus der Gruppe 
Balzers erlautert das neuzeitliche Verfahren der Werkzeug- 
beschichtung.
Gewissermassen in doppelter Hinsicht der Sicherheit 
verpflichtet sind die chemisch-technischen Unternehmen 
der Gruppe Bally. Der Artikel «Bally CTU - Die Ge- 
schichte einer Diversifikation» zeigt, dass die Diversifi- 
kation der wirtschaftlichen Standfestigkeit eines Unter- 
nehmens dienen kann. Und schliesslich garantieren 
chemisch-technische Produkte, wie beispielsweise die 
Bally-Klebstoffe, Sicherheit in verschiedenen Fabrikations- 
und Anwendungsgebieten.
Wir hoffen, mit dieser Auslese von Reportagen aus so 
verschiedenen Bereichen Ihr Interesse zu linden und 
wiinschen gute Lektiire.

Mit freundlichen Grussen «Die OBH teilt mit...» 
Redaktion

Herausgeber
Oerlikon-Biihrle Holding AG
Abteilung PR
Postfach, CH-8021 Zurich
Telefon 01/3634060
Telex 59274 obhch

Nachdruck
mit Quellenangabe 
gestattet



Fascination der Bewegung 

Die Antriebstechnik

—



Seit Jahrtausenden werden Naturkrdfte eingesetzt, um dem Menschen die Arbeit zu 
erleichtem. Doch erst seit dem letzten Jahrhundert beherrscht der Mensch diese 
Krdfte so, dass in der Antriebstechnik jene Fortschritte erzielt werden konnten, welche 
die Industrialisierung iiberhaupt ermoglichten und damit die Basis fur den heutigen 
Stand der Technik legten.

Vom Wasserrad
zur industriellen Revolution
Das Wasserrad ist die alteste Kraft- 
maschine und wurde schon in vorchrist- 
licher Zeit in Fliissen eingesetzt. Im 
Mittelalter verbreitete es sich in Europa 
rasch, zuerst als Antrieb fur Mahlwerke 
und nach der Erfindung der Nocken-
welle auch fur hin- und hergehende
Bewegungen, wie sie in Sagewerken oder 
fur Blasbalge gebraucht wurden. Die 
schlechten Regelungsmdglichkeiten, 
z. B. durch das Verstellen von Schleu- 
sen, sowie der schwache Wirkungsgrad 
beschrankten jedoch den Einsatz des 
Wasserrades.

Mit der Erfindung der Dampfma-
markanten Rationalisierungsfortschritt 
in der Produktion. Die Automatisierung 
wird nicht ohne Grund die «zweite 
industrielle Revolution» genannt. Und

< Mechanische Fliehkraft-Drehzahlregler. 
Links ein schones Exemplar aus der
2. Halfte des letzten Jahrhunderts. Im Bild 
rechts befindet sich der Regler im biich- 
senartigen Aufbau eines alten Dampfkraft- 
werkes.
Contraves entwickelte anfangs der 50er 
Jahre die erste elektronische Werkzeug- 
maschinen-Steuerung der Schweiz. Sie 
gelangte in einer Escher-Wyss-Kopierfras- 
maschine fiir das Frasen von Grossturbi- 
nenschaufeln zum Einsatz.

Zur Ubertragung 
und Regelung von 
mechanischer 
Kraft dienten wah- 
rend Jahrzehnten 
Transmissions­
riemen. Im Bild 
Fabriksaal der 
Werkzeugmaschi- 
nenfabrik Oerlikon 
um das Jahr 1930.

< Elektronische Con- 
traves-Antriebe 
sind heute iiberall 
anzutreffen: im 
Vergniigungspark 
bei den Karussells 
(oben), bei der 
Endlosproduktion 
von Glas mit 
computerge- 
steuertem Flach- 
glas-Schneide- 
system (unten). 

schine durch den Englander James Watt 
in der 2. Halfte des 18. Jahrhunderts 
wurde das Tor zur industriellen Revolu­
tion aufgestossen. Jetzt war es zum 
erstenmal mdglich, an j edem beliebigen 
Ort mechanische Kraft auf wirtschaft- 
liche Art zu erzeugen und die erzeugte 
Drehbewegung mit dem Fliehkraftreg- 
ler, der ebenfalls von Watt erfunden
wurde, zu regeln.

Ein weiteres wichtiges Ereignis in der 
rasch voranschreitenden Industrialisie­
rung war die Erfindung der Dynamo-
Maschine (Generator) durch Werner 
von Siemens im Jahre 1866. Die mit 
Hilfe von Warme- und Kraftmaschinen 
erzeugte elektrische Energie konnte jetzt 
ohne grossen Aufwand fiber weite Strek- 

ken transportiert und am Bestimmungs- 
ort mittels eines Motors wieder in 
mechanische Energie zuriickverwandelt 
werden. Noch war die Ubertragung und 
Regelung der mechanischen Kraft auf- 
wendig, die Drehzahl auf einige wenige 
Grbssen beschrankt. «Walder» von 
Transmissionsriemen in den Werkstat- 
ten zeugen davon. Mit dem Sinken der
Preise fur Motoren konnten die Maschi- 
nen einzeln mit Motoren angetrieben 
werden. Das Ubertragungsproblem war 
geldst.

Aber erst die einzeln angetriebene 
Maschine, mit geregeltem Motor und 
entsprechender Steuerung, ermbglichte 
die Automatisierung im grossen Mass­
stab und brachte damit einen weiteren,

Bei diesen mechanischen Contraves-Reguliergetrieben wird die Erste elektronische Thyratron-Steuerung mit 8 Gleichrichterrdhren
Geschwindigkeit durch die Kraftiibertragung uber rotierende fiir eine Contraves-Flugbahnvermessungsanlage, ca. 1957.
Kugeln auf verschiedenen Abroll-Durchmessern geregelt.

heute stehen wir mitten in einer neuen 
Umwalzung. Sie basiert auf der raschen 
Verbreitung des Mikrocomputers, wel- 
cher Steuerung und Regelung auch in 
der Antriebstechnik viel kostengiinstiger 
und in einem breiteren Rahmen ermog- 
licht. Damit hat die dritte industrielle 
Revolution begonnen!

Die Contraves ist, seit dem Aufkom- 
men der elektronischen Antrieb srege- 
lung in den funfziger Jahren, auf diesem 
Spezialgebiet tatig und gehbrt heute zu 
den wichtigen Anbietern von Antriebs- 
systemen.

Antriebstechnik heute
Ohne eine hochentwickelte Antriebs­
technik waren die heutigen Produktions- 
leistungen und eine so hohe und ausge- 
glichene Qualitat der Produkte undenk- 
bar. Je nach Anwendung werden aber 
von einem Antrieb recht unterschied- 
liche Eigenschaften verlangt. Dynamik, 
Genauigkeit, Zuverlassigkeit, Regelbe- 
reich usw. sind Charakteristiken, die bei 
der Wahl eines Antrieb es entscheidend 
sein kbnnen. Aus diesem Grund gibt es 
nicht den Antrieb schlechthin. Vielmehr 
haben sich verschiedene Antriebssyste- 
me durchgesetzt, die auf mechanischen, 
elektrischen, hydraulischen Oder pneu- 
matischen Prinzipien beruhen. Bei den 
regelbaren Antrieben - und vor allem 
diese haben heute in der Produktion Be- 
deutung - sind die elektrischen und 
mechanischen die wichtigsten. Doch wie 
auch immer der Antrieb aufgebaut ist, 
erzeugt werden damit Bewegungen. Je 
nach Art der B ewegung werden folgende 
Grbssen geregelt:

Rotationsbewegung
- Drehzahl - Leistung
- Drehmoment - Wellenstellung

Linearbewegung
- Geschwindigkeit - Leistung
- Kraft - Linearposition 
respektive die Veranderung und Beherr- 

schung dieser Faktoren. Der Amerika- 
ner nennt das zutreffend «motion con- 
trol». Beim geregelten Antrieb wird der 
Ist-Zustand standig mit dem Soll-Zu- 
stand verglichen und durch entspre- 
chende Korrekturen dem Soll-Zustand 
laufend angenahert. Vergleich und Kor- 
rektur erfolgen mittels Reglern.

Aber wie iiberall, wo Elektronik mit 
im Spiele ist, gibt es in der Entwicklung 
keine Ruhepausen. So wurden in den 
letzten 20 Jahren fiir Steuer- und Regel- 
aufgaben immer mehr elektronische 
Lbsungen angeboten. Und das hat seine 
guten Griinde: Die Elektronik wurde 
immer zuverlassiger, umweltfreundli- 
cher, wartungsfreier und kleiner. Und 
das zu einem Preis, der noch vor wenigen 
Jahren undenkbar war.

Bereits 1945 - schon bevor die Elek­
tronik ihren Siegeszug antrat - entwik- 
kelte Contraves fiir Flugbahnvermes- 
sungs-Theodoliten ein mechanisches 
Reguliergetriebe, das den hohen Anfor- 
derungen an Genauigkeit und Regulier- 
barkeit geniigte. Noch heute werden 
diese Getriebe fiir spezielle Anwen- 
dungsbereiche (z.B. Schweissmaschi- 
nen) eingesetzt. Doch fiir viele Anwen- 
dungen stiegen die Anforderungen an 
den Antrieb kontinuierlich. Schnellere 
Bewegungsablaufe, hbhere Beschleuni- 
gungen und Genauigkeit auch bei lang- 
samen Ablaufen, verbesserte Regel- 
eigenschaften und Reproduzierbarkeit 
kennzeichneten diesen Trend.

In den funfziger Jahren wurde es dann 
erstmals mbglich, Regelaufgaben in der 
Antriebstechnik mit elektronischen Mit- 
teln zu Ibsen. Mit Quecksilberdampf 
gefiillte Gleichrichterrbhren (Thyratron) 
erlaubten, die Drehzahl und damit die 
Leistung der Motoren zu steuern und zu 
regeln. Contraves entwickelte 1956 den 
ersten Antrieb auf dieser Basis fiir Flie- 
gerabwehrgeschiitze und Richtgerate; 
aber auch fiir Theodoliten und Werk- 
zeugmaschinen wurden solche rbhren- 
bestiickte Steuerungen entwickelt.

Wenige Jahre spater revolutionierten 
Halbleiter (Thyristoren) die Antriebs­
technik. Thyristoren kbnnen selbst 
grosse Strbme bei hohen Betriebsspan- 
nungen mit kleiner Steuerleistung 
schnell und verschleissfrei schalten. Ein 
ideales Element fur die Speisung von 
Motoren stand zur Verfiigung! 1965 be- 
gann Contraves elektronische Antrieb e 
mit dieser Technologic unter dem 
Namen «Silcotron» zu verkaufen.

Die Vielzahl von Aufgaben, welche 
die Antriebstechnik zu Ibsen hat, erfor-
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Bei diesen mechanischen Contraves-Reguliergetrieben wird die 
Geschwindigkeit durch die Kraftubertragung uber rotierende 
Kugeln auf verschiedenen Abroll-Durchmessern geregelt.

Erste elektronische Thyratron-Steuerung mit 8 Gleichrichterrohren 
fur eine Contraves-Flugbahnvermessungsanlage, ca. 1957.

Antriebstechnik heute

1945 Contraves AG, Zurich Reguliergetriebe fur Theodoliten

1956 Thyratron-Steuerungen fur Geschiitze,
Richtgerate, Theodoliten

1963 Thyristor-Steuerungen. Beginn des 
Verkaufs auf dem freien Markt.

1970 Contraves Antriebstechnik AG, Griindung einer selbstandigen Firma 
Regensdorf fur Antriebstechnik. Ubernahme der

Firmen Keltron in Rumlang und Schild 
in Aegerten, letztere zur Erganzung 
des Programms fur hbhere Leistungen.

1974 Contraves Motoren GmbH, Erwerb der Gleichstrom-Motorenfabrik
Sackingen BRD Mutter.

Entwicklung der Antriebstechnik in der Contraves
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den wichtigen Anbietern von Antrieb s- 
systemen.
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liche Eigenschaften verlangt. Dynamik, 
Genauigkeit, Zuverlassigkeit, Regelbe- 
reich usw. sind Charakteristiken, die bei 
der Wahl eines Antrieb es entscheidend 
sein kdnnen. Aus diesem Grund gibt es 
nicht den Antrieb schlechthin. Vielmehr 
haben sich verschiedene Antriebssyste- 
me durchgesetzt, die auf mechanischen, 
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regelbaren Antrieben - und vor allem 
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cher, wartungsfreier und kleiner. Und 
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Bewegungsablaufe, hbhere Beschleuni- 
gungen und Genauigkeit auch bei lang- 
samen Ablaufen, verbesserte Regel- 
eigenschaften und Reproduzierbarkeit 
kennzeichneten diesen Trend.

In den funfziger Jahren wurde es dann 
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nungen mit kleiner Steuerleistung 
schnell und verschleissfrei schalten. Ein 
ideales Element fur die Speisung von 
Motoren stand zur Verfugung! 1965 be- 
gann Contraves elektronische Antriebe 
mit dieser Technologic unter dem 
Namen «Silcotron» zu verkaufen.

Die Vielzahl von Aufgaben, welche 
die Antriebstechnik zu Ibsen hat, erfor-
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USA

Heute werden in der Produktlinie Antriebstechnik weltweit rund 700 Personen 
beschaftigt.

Erwerb der CSR und Eingliederung in 
die Contraves Goerz Corp. (CGC). 
Elektronische Antrieb e und Positionier- 
Gerate.

Ubernahme durch CGC. Gleichstrom- 
Nebenschluss-Motoren, permanent 
erregte Servomotoren und Regelgerate. 

dert die Bereitstellung eines breiten Sor- 
timentes von Motoren und Reglern. So 
ist es heute dank der Elektronik nicht nur 
mbglich, preisgiinstige Motoren anzu- 
bieten, die in einer Drehrichtung ange- 
trieben und geregelt werden, sondern 
diese im Links- wie im Rechtslauf anzu- 
treiben und zu bremsen. Die letzte 
Variante hat zudem den Vorteil, dass 
uberschiissige Energie beim Bremsen 
nicht in Warme umgewandelt wird, son­

Die Halbleiter 
brachten in 
den 60er Jah- 
ren eine neue 
Dimension in 
die Antriebs- 
technik. Im 
Bild einige der 
heute in 
Europa (oben) 
und den USA 
(unten) her- 
gestellten 
elektronischen 
Contraves- 
Antriebe.

dern ins Versorgungsnetz zuriickgespie- 
sen werden kann.

Je nach Anforderung muss entweder ein 
Gleichstrom- oder ein Wechselstrom- 
motor eingesetzt werden. Die Vorteile 
des Gleichstrommotors sind:
- stufenlose Einstellung und Regelung 

der Drehzahl
- grosser Stellbereich
- hohe Genauigkeit.
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- stufenlose Einstellung und Regelung 
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Produktionsanlage fur Milchpulver mit Antrieben fiir Homogeni- 
sator und Rotationszerstauber (TONI-Molkerei).

Montagekran mit vier synchron laufenden Gleichstrom-Antrie- 
ben mit je 25 Tonnen Hubkraft.

Anwendungsbeispiele von Contraves-Antriebs- 
systemen:

Rotierende Vertikalextruder (Kunststoffmaschinen) zur Herstel- Oerlikon Horizontal-Bohr- und Fraswerk mit Antrieb und Positio- 
lung von diinnen Folien. nierung von Spindeln, Vorschiiben, Rotationstischen und Werk-

zeugmagazinen.

Mehrfarben-Rotationsdruckmaschine mit 10 Druckwerken.

Die Vorziige des Wechselstrommotors 
sind:
- keine Verschleissteile (Kommutator, 

Bursten)
- hohe Drehzahlen
- relativ unempfindlich gegen chemisch 

aggressive Medien
- einfacher Explosionsschutz
- einfach im Aufbau.

Heute ist der Aufwand bei der Rege- 
lung von Gleichstrommotoren kleiner 
als die Regelung von Wechselstrom- 
motoren, sofern gleiche Anforderungen 
an die Regeleigenschaften gestellt wer- 
den. Die Entwicklung der Preise fur 
Bauelemente wird dazu fuhren, dass in 
absehbarer Zukunft auch Wechselstrom- 
motoren preisgiinstiger geregelt werden 
konnen und damit konkurrenzfahiger 
werden.

Die Produktepalette 
der Contraves
Europa
- 1- und 3pulsige Thyristor-Stromrich- 

ter von 1-500 kW Ausgangsleistung
- 6pulsige Thyristor-Vorschubantriebe 
- Elochdynamische Gleichstrom-

Nebenschluss-Motoren von 1 bis
100 kW

- Komplette Systemldsungen
- Vertrieb der Produkte aus den USA

USA
- Transistor-Verstarker und Stromrich- 

ter fur Vorschubantriebe
- Gleichstrom-Servomotoren mit 

Permanentmagnet-Erregung
- 3phasige, halb und voll gesteuerte 

Thyristor-Stromrichter
- Gleichstrom-Nebenschluss-Motoren 

von 2-200 kW
- Positioniersysteme
- Wechselstrom-Regelverstarker und

-motoren.

Die Contraves bietet eine Produkte­
palette an, die den Mdglichkeiten der 
heutigen Technik und den Bedurfnissen 
des Marktes gerecht wird. Dank dem 
vielseitigen und breiten Programm kon­
nen Contraves-Antriebssysteme vielfal- 
tig eingesetzt werden. Die wichtigsten 
Anwendungen seien hier kurz beschrie- 
ben:

Auf dem Sektor der Werkzeugmaschi- 
nen lost das breite Sortiment jede Art 
von Anforderungen. Im Vordergrund 
stehen Antrieb und Positionierung von 
Spindeln, Vorschiiben, Rotationstischen 
und Werkzeugmagazinen. Die geregel- 
ten Antriebe sind so ausgelegt, dass sie 
mit samtlichen iiblichen NC-Werkzeug- 
maschinen eingesetzt werden konnen.

B ei Kunststoff-Extrusionsmaschinen 
werden die verlangten hohen Dreh- 
momente und die Geschwindigkeitssta-

Steuerschrank zur Regelung von Kalanderantrieben von Kunststoffmaschinen.

bilitat durch optimale Abstufung der 
Produktepalette ermdglicht.

Druckmaschinen stellen hohe Anfor­
derungen an synchronen Lauf der ver- 
schiedenen Druckwerke und die Erfas- 
sung der Walzenposition. Nur wenn 
samtliche Komponenten einer Druck- 
maschine perfekt ineinander greifen, 
kann eine gute Druckqualitat und ein 
storungsfreier Betrieb gewahrleistet wer­
den. So ist es z.B. heute auch mdglich, 
Rollenwechsel bei maximaler Druckge- 
schwindigkeit durchzufuhren.

Die Roboter-Technologie macht rasche 
Fortschritte. Wichtiges Element ist auch 
hier der Antrieb, der genau, zuverlassig 
und absolut reproduzierbar sein muss.

Ein weiteres wichtiges Anwendungs- 
gebiet ist das Material-Handling. Dazu 
gehdren vor allem Hochregallager und 
Krane. Ein- und Auslagerung sind voll 
computerisiert. Vom Antriebssystem 
wird neben der Genauigkeit Reprodu- 
zierbarkeit, Zuverlassigkeit und Ro- 
bustheit verlangt.

Der Antrieb von Montagestrassen im 
Automobilbau ist fur den Produktions- 
ablauf von grosster Bedeutung. Einfache 
Programmierung, Zuverlassigkeit und 
einfache Instandhaltung sind das A und 
O. Die biirstenlosen Wechselstroman- 
triebe kommen den hohen Anforderun­
gen nach.

In der Nahrungsmittel- und Verpak- 
kungsindustrie sind Wartungsfreiheit 
und hohe Schutzarten wichtige Anforde- 
rungsmerkmale, die vor allem durch 
Wechselstromantriebe erfullt werden.

Als letztes Einsatzgebiet sei die 
Schweissmaschine erwahnt. Hier zahlt 
vor allem die Immunitat des Antriebs- 
systems gegen die elektrischen und elek- 
tromagnetischen Stdreinfliisse des 
Schweissprozesses.

Neben Systemen fur industrielle An­
wendungen stellt Contraves nach wie vor 
Antriebe fiir militarische Anwendungen, 
wie Richtgerate, Geschiitzsteuerungen 
usw., her. Neben den hohen technischen 
Anforderungen haben hier Zuverlassig­
keit und Immunitat gegen Umweltein- 
fltisse erste Prioritat (MIDSpezifikatio- 
nen).

Die Antriebstechnik hat in den letzten 
Jahren immense Fortschritte gemacht. 
Neue Technologien und immer billiger 
werdende Bauelemente lassen auch fur 
die Zukunft eine hohe Innovationstatig- 
keit auf diesem Gebiet wahrscheinlich 
erscheinen.

J. Hofstetter, Contraves AG, Zurich

Informationsmappe der
Oerlikon-Buhrle Holding AG, Zurich
Juni 1982 Nr 3010
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Zu den Garanten der Verkehrssicherheit gehdren nicht nur Verkehrsgesetze und
-regeln, nicht nur (relativ) sichere Strassen und Autobahnen, nicht nur die sorgfdltige 
Ausbildung, die Erfahrung und Disziplin der Verkehrsteilnehmer (inklusive das Tra- 
gen von Sicherheitsgurten), sondern auch die einwandfrei konstruierten Automobile, 
Im modernen Fahrzeugbau nehmen dabei Sicherheitsteile eine besonders wichtige 
Stellung ein und gewinnen immer mehr an Bedeutung. Die Press- & Stanzwerk AG 
(Presto) in Eschen (FL) und ihre Tochtergesellschaft Someflor in Frankreich - sie 
gehdren zur Gruppe Fahrzeugtechnik des Oerlikon-Buhrle Konzerns - beliefern heute 
bereits verschiedene Automobilhersteller mit zahlreichen Sicherheitsteilen, von...



... Kugelgehdusen fur Lenkun- 
gen, Kreuzen and Gabeln fur 
Steuersdulen, Verbindungsele- 
menten fur Rader bis zu kom- 
pletten Lenkungsgelenken, die 
alle nach einem besonderen 
Verfahren, dem sogenannten 
Kaltfliesspressen, hergestellt 
werden.

Was ist Kaltfliesspressen ?
Kaltfliesspressen - ein wirtschaftliches Verfahren 
zur Herstellung von Teilen in grossen Stiickzah- 
len - ermoglicht die Formgebung von Stangenab- 
schnitten aus Stahl oder Nichteisenmetallen durch 
spanlose Umformung bei Raumtemperatur mit- 
tels enorm hohen Pressdriicken zu meist achssym- 
metrischen Hohl- oder Formkdrpern. Der Vorteil 
des Kaltfliesspressens besteht neben der aus- 
gezeichneten Form- und Massgenauigkeit, der 
hohen Mengenleistung und der Werkstoffeinspa- 
rung vor allem auch darin, dass das Endprodukt 
verbesserte mechanische Eigenschaften (giinstige- 
rer Faserverlauf) aufweist.

Nur selten kann ein Werkstiick in einem einzi- 
gen Umformungsvorgang fertiggestellt werden. 
Meist ist eine Reihe von Arbeitsgangen notwen- 
dig, die einen sorgfaltig abgestimmten Fertigungs- 
ablauf darstellen. Zwischen den einzelnen Um- 
formarbeitsgangen wie Stauchen, Napffliesspres- 
sen, Vollfliesspressen, Hohlfliesspressen, Aufwei- 
ten, Abstreckziehen, Einziehen und Lochen kbn- 
nen Gliih- und Oberflachenbehandlungen einge- 
schoben werden. Die Zahl der Arbeitsgange und 
die Qualitat der Erzeugnisse erfordern deshalb 
einen umfassenden Park von Anlagen und Maschi- 
nen, der von der 1500-Mp-Presse (entspricht etwa 
einem Druck von 1500 Tonnen) fur die Umfor­
mung grbsserer Werkstiicke uber Gliih- und Ober- 
flachenbehandlungsanlagen bis zum Drehauto- 
maten fiir die spanabhebende Nachbearbeitung 
von Fliesspressteilen reicht.

Besonders hohe Anforderungen werden an die 
Umformwerkzeuge gestellt, die Druckspannun- 
gen bis 300 kp/mm2 standhalten miissen. Solche 
Driicke stellen die Grenze der Belastbarkeit bester 
Werkzeugstahle dar.

Von der Schraube zum Lenkungsgelenk
Die Produktion in Eschen umfasste seit eh und je 
eine breite Palette von relativ einfachen Fliess­
pressteilen, wie Bolzen, Schalthebel, Stossdamp- 
ferhiilsen usw. Weil einerseits die Konkurrenz auf 
diesem Gebiet sehr stark wurde und andererseits 
das technische Know-how der Presta fur grdssere 
und vor allem anspruchsvollere Werkstiickformen

Das Beschneiden und Lochen von Gelenkgabeln geschieht auf einer 150-Ton- 
nen-Mehrstufenbeschneidepresse.
Das Lenkungsgelenk tragt nicht nur zur Sicherheit des Autofahrens bei, 
es ermoglicht auch platzsparende Fahrzeugkonstruktionen. Die Presta 
fertigt Lenkungsgelenke «nach Mass» fiir praktisch jeden Fahrzeug- 
typ. Auf dem Titelblatt abgebildet ist eine Sicherheitslenksaule 
mit Wellrohr aus Stahl und Kreuzgelenk aus Aluminium fiir 
Volvo (oben), ein Kreuzgelenk ohne und mit Dampfungsglied 
(Mitte) sowie ein Kreuzgelenk aus Stahl, verzinkt (unten), 
fiir Alfa-Nord.

Auf einem 6-Stationen-Rundtakt-Zerspa- 
nungsautomat werden die Augenbohrun- 
gen der Gelenkgabeln bearbeitet.

pradestiniert war, ging man in Eschen 
daran, auf dem Gebiet der spanlosen 
Metallverformung neue, zukunftstrach- 
tige Produkte zu entwickeln. Bereits 
bestehende Kontakte zu europaischen 
Automobilherstellern lenkten diese 
Entwicklungen in die richtige Bahn. Fiir 
die Presta b estand vorerst das Grundpro- 
blem darin, abzuklaren, ob es iiberhaupt 
gelingt, so komplizierte Formteile wie 
Gelenkgabeln und Gelenkkreuze als 
Kaltfliesspressteile herzustellen, und 
zwar in Stiickzahlen von 3 bis 4 Millio- 
nen jahrlich.

Erfreulicherweise zeigten schon die 
ersten Versuche, dass eine solche Pro­
duktion mbglich ist. Und weil ein Ein- 
fach-Lenkungsgelenk aus zwei Gabeln
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Die Gelenkgabeln werden in der Mehrstufenkaltfliesspresse mit 630 Tonnen Druck aus 
einem Stuck massgenau geformt.

Jede Lenkungsgelenkwelle wird auf einem Prufstand einer dynamischen Schlussprufung 
unterzogen.

Der Magnafluxprufautomat ermoglicht eine lOOpnxentige Risspriifung der Gelenk­
gabeln.

Auf einem 6-Stationen-Rundtakt-Zerspa- 
nungsautomat warden die Augenbohrun- 
gen der Gelenkgabeln bearbeitet.
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und einem Kreuz besteht, ging der 
nachste technische Schritt dahin, nicht 
nur diese Einzelteile zu fertigen und auf 
den Markt zu bringen, sondern kom- 
plette Lenkungsgelenke.

Das Lenkungsgelenk ist «von Haus 
aus» ein sehr bescheiden wirkender, 
kaum sichtbarer Bauteil in der Lenk- 
saule eines Personenwagens. Es wird 
dann eingesetzt, wenn wegen konstrukti- 
ver Gegebenheiten eine gradlinige Ver­
bindung zwischen Lenkrad und Lenk- 
getriebe nicht mdglich ist. Dem Auto- 
mobilhersteller, der heute kompakte, 
platzsparende Wagen bauen muss, er- 
mdglicht das Lenkungsgelenk einen 
grossen Spielraum bei der Lbsung sei­
ner Konstruktionsprobleme. In einem 
Lenkungsgelenk steckt jedoch mehr an 
technischem Know-how, als man auf 
den ersten Blick vermuten kdnnte. 
Neben einer Temperaturfestigkeit von 
-40 bis +150 °C muss das Gelenk war- 
tungsfrei, spielfrei und gerauscharm 
sein. Dazu muss eine hohe Lebensdauer 
garantiert werden kbnnen. Es muss 
montagefreundlich sein und zahlreichen 
weiteren konstruktiven Anforderungen 
entsprechen, die ihrerseits alle dem A 
und O des Lenkungsgelenkes, namlich 
seiner absoluten Zuverlassigkeit dienen, 
damit es als sogenannter Sicherheitsteil 
homologiert wird.

Wie wird die Sicherheit 
kontrolliert?
Lenkungsgelenke unterliegen strengen 
Qualitatspriifungen, vor allem natiirlich 
metallurgischen Untersuchungen. Da- 
bei werden die geforderten Anspriiche 
an Festigkeit, Gefiige, Harte usw. iiber- 
priift, und zwar sowohl beim Rohmate- 
rial, wahrend der Fertigung und am End- 
produkt. Sicherheitsteile miissen Riss- 
und Belastungsproben und noch viele 
weitere Tests hundertprozentig beste- 
hen.

Sicherheitsteile miissen aber nicht nur 
streng und allseitig gepriift und kontrol­
liert werden, sondern ihre besonderen 
Sicherheitsmerkmale sind auch als 
solche genau zu definieren. Das kann 
schon bei einem einzigen Mass, zum 
Beispiel dem Durchmesser einer Boh- 
rung, der Fall sein. Nicht genug damit: 
die Sicherheitsteile unterliegen der 
Dokumentationspflicht, und die Prii- 
fungsprotokolle sind wahrend zehn Jah- 
ren aufzubewahren. Neben den Tests 
und Kontrollen im Herstellerwerk fiih- 
ren die Automobilhersteller ihrerseits 
ausfuhrliche und strenge Fahrtests 
durch, wenn neue Sicherheitsteile oder 
-aggregate konzipiert worden sind. 
Prototypen werden monatelang und 
liber 100 000 km gepriift, dann wieder 
ausgebaut und in bezug auf Ermiidung 
des Materials, seine Abnutzung und 
Funktionstiichtigkeit erneut beurteilt. 
Erst dann wird ein Sicherheitsteil fiir 
die Serienproduktion freigegeben. 
Solche Fahrtests kbnnen auch wieder- 
holt werden und erstrecken sich oft liber 
Jahre. So viel «Sicherheitssicherung» ist 
notwendig, um jedes Risiko im vorn- 
herein auszuschliessen und keine quali- 
tativ ungeniigenden Produkte auf den 
Markt zu bringen und natiirlich auch, 
weil die Sicherheitsgarantie mit der so- 
genannten Produktehaftung zusammen- 
hangt, die ins ganz grosse Geld gehen 
kann.

Die Sicherheit sichern
«Die Produktehaftung umfasst die recht- 
liche Verantwortung des Unternehmers 
fiir Personen-, Sach- und Vermbgens- 
schaden, die durch den Gebrauch eines 
fehlerhaften Produktes verursacht wer- 
den», so lautet die heute giiltige Defini­
tion.

Die Produktehaftung ist fiir j eden Her- 
steller von Sicherheitskomponenten und 
-systemen gewissermassen das «Da- 

moklesschwert», derm sie kann enorme 
Kosten verursachen und fiir ein Unter- 
nehmen unter Umstanden wirtschaftlich 
sehr gefahrlich werden, weil sie nur 
schwer voll durch Versicherungen abzu- 
decken ist. Man denke nur an Riickruf- 
aktionen, Schadenersatzforderungen 
usw. Der Trend zu verscharfter Produkte­
haftung wird nicht nur in Amerika, son­
dern auch bei uns immer starker und 
bedingt, dass der Lieferant jederzeit 
nachweisen kbnnen muss, dass er sein 
Produkt einwandfrei konstruiert und ge- 
fertigt, den Verbraucher richtig infor- 
miert hat, dass er nachtraglich erkennbar 
gewordene Sicherheitsmangel systema- 
tisch erfasst und entsprechende Mass- 
nahmen getroffen hatte. (Das ist auch 
der Grund, weshalb die Priifungsproto- 
kolle zehn Jahre lang aufbewahrt werden 
miissen.)

Die Presta mit ihrer 40jahrigen Erfah- 
rung ist eine der wenigen Firmen, die 
sich so intensiv mit Sicherheitsteilen be- 
fassen. Aber: technisches Know-how, 
Zuverlassigkeit und Unternehmergeist 
haben dazu gefiihrt, dass das Eschener 
Unternehmen auf diesem Gebiet heute 
zahlreiche weltweite Patente besitzt und 
bei den Automobilherstellern einen 
guten Ruf geniesst. Vielleicht denken Sie 
bei einer nachsten Autofahrt einmal 
daran, dass die Sicherheit Hires Autos 
mbglicherweise auch aus Eschen 
kommt.

Harry von Graffenried, OBH
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f
igentlich fing alles in einem Auto­
bus an, der 1945 liber die Schwabi- 
sche Alb holperte. In diesem Bus 
lernten sich zufallig zwei Herren kennen, 

von denen sich der eine mit der Herstel- 
lung von Spiralbohrern beschaftigte und 
der andere mit der Entwicklung von 
harten Schichten aus Titanoxid. Eifrig 
diskutierten die beiden Fahrgaste, ob es 
wohl mdglich ware, Bohrer durch Be- 
schichtung zu verbessern. Doch ehe das 
Gesprach Friichte trug, trennten sich der 
beiden Herren Wege wieder. Der eine 
blieb auf der Schwabischen Alb, der 
andere entschloss sich, in Balzers eine 
Firma aufzubauen, die sich u. a. mit der 
Beschichtung von Glasteilen befassen 
sollte. Der Gedanke an die Stahlbe- 
schichtung verier sich... - ... und 
wurde 25 Jahre spater von Mitarbeitern 
des inzwischen gewachsenen Unterneh- 
mens, der Balzers AG in Balzers FL, 
wieder aufgegriffen. Daran war nun das 
inzwischen ebenfalls grosser gewordene 

Unternehmen auf der Schwabischen 
Alb immer noch stark interessiert, und 
so wurde ein neues Verfahren entwickelt, 
das auf dem Werkzeugsektor einen 
wesentlichen Fortschritt bedeutet.

Die Obetfldche wird verandert
Gegenstande werden schon seit langem 
beschichtet, um ihre Oberflacheneigen- 
schaften, wie optischer Eindruck, elek- 
trische Leitfahigkeit, den Reibungskoef- 
fizienten, die Korrosion oder die Abrieb- 
festigkeit, zu beeinflussen. Heute wer­
den diesen Eigenschaften mittels ver- 
schiedenster Verfahren verandert.

Bereits im Altertum war die einfachste 
Methode der Oberflachenbehandlung 
bekannt. Damals verwendete man Zwi- 
schenschichten aus Wasser oder Fett, 
um Reibung und Verschleiss von beweg- 
ten Teilen zu verringern. Im Mittelalter 
dann wurden erstmals Waffen und Werk- 
zeuge in stickstoflhaltige Fllissigkeiten 

getaucht, wodurch die Gegenstande eine 
hartere Oberflache erhielten. Im Laufe 
der Zeit entwickelte sich daraus die 
heute uberall verbreitete Technik des 
Hartens. Neben dieser Methode, bei der 
ja nur die Oberflache des Gegenstandes 
verandert wird, arbeitete man intensiv 
an den eigentlichen Beschichtungsver- 
fahren, zu denen das galvanische Ab- 
scheiden (Verchromen zum Beispiel) 
sowie das chemische Auftragen von 
Schichten gehoren. Diese beiden Varian- 
ten bieten eine immense Fiille an Be- 
schichtungsmdglichkeiten: vom Feuer- 
vergolden bis zum Eloxieren, vom Ver- 
zinken bis zum Kadmieren usw.

Daneben aber gewann ein neues Ver­
fahren zunehmend an Bedeutung. Etwa 
seit Beginn dieses Jahrhunderts konnen 
Schichten auch physikalisch aufgetragen 
werden. Dabei wird das Schichtmaterial 
so hoch erhitzt, dass es sich in Dampf 
auflost. Das gasformige Material kann 
sich dann an den zu beschichtenden 
Gegenstanden abscheiden. Zu verglei- 
chen ist das mit dem Wassertopf auf 
dem heissen Herd. Das Wasser ver- 
dampft und schlagt sich auf dem kiihle- 
ren Topfdeckel nieder. Zwar ist dieser 
nicht kalt genug, um die so entstehende 
Wasserschicht fest zu binden, doch liesse 
sich dies ohne weiteres realisieren, wenn 
der Deckel extrem tief gekiihlt wurde. 
Dann entstiinde eine gut haftende Eis- 
schicht.

Das Vakuum macht’s mdglich
Fiir die professionelle physikalische Be­
schichtung braucht es nun zusatzlich 
Vakuum, damit - erstens - das verdamp- 
fende Material leichter zum Trager ge- 
langt, der beschichtet werden soli, da­
mit - zweitens - der Trager geniigend 
sauber ist, was sich auf die Haftfestigkeit 
der Schicht auswirkt, und damit - drit-

«
Blick durch das 
«Bullauge» 
einer Beschich- 
tungsanlage fiir 
Bohrwerkzeuge.
Darstellung 
einer Plasma- 
Beschichtungs- 
anlage.

Vergleich der Oberflachenbeschaffenheit von Bohrldchern: Die oberste Kurve zeigt den 
Rauhigkeitswert nach dem 50. Loch mit einem gewohnlichen Bohrer, die mittlere eben­
falls nach dem 50. Loch mit einem beschichteten Bohrer, der - wie die unterste Kurve 
zeigt - auch nach 300 Lochern immer noch eine bessere Oberflachengute erzielt als 
konventionelle Bohrwerkzeuge.

tens - das hoch erhitzte Material nicht 
oxydieren kann, was an der Luft augen- 
blicklich geschehen wiirde. Mit diesem 
relativ jungen Verfahren konnte der 
Anwendungsbereich der Beschichtungs- 
technik nochmals enorm erweitert wer­
den. Man denke nur an die Schichten 
fur die Optik oder die Elektronik, aber 
auch an Schutzschichten, die Metalle vor 
Korrosion schiitzen. Sollte es nun nicht 
auch mdglich sein, Metalle mit Schich­
ten zu belegen, die extrem hart sowie 
besonders abriebfest sind und zudem 
einen kleinen ReibungskoefTizienten 

haben? Forderungen also, wie sie vor 
allem an Werkzeuge gestellt werden.

Die vorhin genannten Forderungen, 
die so alt wie die Werkzeuge selbst sind, 
werden auch heute noch hauptsachlich 
dadurch erfullt, indem man bestimmte 
Medien in die Metalloberflache eindif- 
fundieren lasst; Stickstoff zum Beispiel 
beim Nitrieren, Bor beim Borieren und 
Kohlenstoff beim Einsatzharten. Nach 
solchen Behandlungen hat sich nicht 
nur die Abriebfestigkeit erhdht, sondern 
auch der Reibungskoeffizient herabge- 
setzt. Ein grosser Nachteil jedoch be- 
steht darin, dass man bei der Wahl des 
Werkzeugmaterials eingeschrankt ist, 
weil sich mit diesen Methoden nur 
wenige Metalle harten lassen.

Beim Beschichten hingegen kann es 
diesen Nachteil gar nie geben. Dort setz- 
ten bisher andere Kriterien die Grenzen. 
Werkzeuge, insbesondere umformende 
und zerspanende, neigen leicht dazu, mit 
dem Werkstiick zu verschweissen. Die 
Schicht auf einem Werkzeug darf dem- 
zufolge dem Material des Werkstiicks 
mdglichst wenig ahnlich sein. Normaler- 
weise erreicht man mit einem Schmier- 
mittel den gleichen Effekt. Nur ist dieses 
Schmiermittel temperaturmassig be- 
grenzt; es verdampft rasch und bildet 
dann keine Barriere mehr zwischen 
Werkstiick und Werkzeug.

Ausgerechnetaberjene Schichten, die 

sich eignen wurden, bilden sich erst 
bei Temperaturen zwischen 550 und 
1500 °C. In dieser Hitze verlieren die 
meisten Werkzeuge ihre Harte und ihre 
Masshaltigkeit oder schmelzen sogar. 
Man suchte also fieberhaft nach einer 
Mdglichkeit, bei wesentlich tieferen 
Temperaturen beschichten zu konnen. 
Ein zweites Problem - die Haftfestig­
keit - wiirde sich beim Beschichten im 
Vakuum praktisch von selbst Ibsen. Bei 
der Herstellung eines Werkzeugs, die ja 
an normaler Luft geschieht, bilden sich 
namlich unausweichlich sogenannte 
Oberflachenschichten. Griinspan auf 
Kupfer ist der bekannteste Vertreter 
einer solchen Schichtart. Auf einer der- 
art belegten Oberflache eines Metalls 
haftet aber eine aufgedampfte Schicht 
viel zu schwach. Im Vakuum jedoch 
lassen sich diese unliebsamen Oberfla­
chenschichten einwandfrei entfernen, 
wodurch die optimale Haftfestigkeit der 
aufgetragenen harten Schicht gesichert 
ist.
Das Plasma brachte die Ldsung
Blieb also noch das Temperaturproblem. 
Nun versprach man sich von den Schich-
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aufgetragenen harten Schicht gesichert 
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Das Plasma brachte die Losung 
Blieb also noch das Temperaturproblem. 
Nun versprach man sich von den Schich

Nicht nur Bohrer, sondern verschiedene 
andere spanabhebende Werkzeuge kdn­
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links) vergutet werden. Eine aufwendige 
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tens - das hoch erhitzte Material nicht 
oxydieren kann, was an der Luft augen- 
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haben? Forderungen also, wie sie vor 
allem an Werkzeuge gestellt werden.

Die vorhin genannten Forderungen, 
die so alt wie die Werkzeuge selbst sind, 
werden auch heute noch hauptsachlich 
dadurch erfullt, indem man bestimmte 
Medien in die Metalloberflache eindif- 
fundieren lasst; Stickstoff zum Beispiel 
beim Nitrieren, Bor beim Borieren und 
Kohlenstoff beim Einsatzharten. Nach 
solchen Behandlungen hat sich nicht 
nur die Abriebfestigkeit erhbht, sondern 
auch der Reibungskoeffizient herabge- 
setzt. Ein grosser Nachteil jedoch be- 
steht darin, dass man bei der Wahl des 
Werkzeugmaterials eingeschrankt ist, 
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dem Werkstiick zu verschweissen. Die 
Schicht auf einem Werkzeug darf dem- 
zufolge dem Material des Werkstiicks 
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Werkstiick und Werkzeug.
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ten, die man aufdampfen wollte, zu ver- 
lockende Vorteile, als dass man schon 
aufgeben wollte. Sie haben nicht nur 
einen hohen Schmelzpunkt, sondern 
zeichnen sich auch durch eine extreme 
Harte aus. Die Losung schliesslich fand 
man in einem physikalischen Phano- 
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von den damit verbundenen Problemen 
aber zu wenig Kenntnis hatten, gehdrten 
eine gute Portion Wagemut und eine be- 
trachtliche Menge an Geld und Schweiss 
dazu, an die Realisierung dieses Gedan- 
kens zu gehen.

Theorie bestdtigt
Die Realisierung setzte aber neben gei- 
stigen und finanziellen Mitteln auch 
einen Partner voraus, der bereit war, die 
neuen Schichten in der Praxis zu testen 
bzw. geeignete Testmethoden zu finden 
oder sogar das Werkzeug in seinen Geo- 
metrien so zu verandern, dass eine opti- 
male Beschichtung moglich ist. Einen 
solchen Partner fand man in der eben- 
falls zum Oerlikon-Buhrle Konzern ge- 
horenden Firma Presta AG in Eschen 
FL (Gruppe Fahrzeugtechnik).

Die Presta hatte beim Kaltfliesspres- 
sen grosse Probleme, da bei den hohen 
Druckkraften und den starken Verfor- 
mungen das Verschweissen zwischen 
Werkzeug und Werkstiick beinahe zur 
Tagesordnung gehdrte. Die nun ver- 
suchsweise aufgetragenen harten 
Schichten auf den Werkzeugen brachten 
bald eine wesentliche Verbesserung. Die 
Gefahr des Verschweissens konnte weit- 
gehend gebannt und die Oberflachen- 
qualitat der Pressteile spurbar erhdht 
werden. Dieser Erfolg untermauerte die 
Theorie, dass physikalisch aufgetra- 
gene - also aufgedampfte - Schichten 
zwischen Werkzeug und Werkstiick ge- 
ntigend Trennwirkung leisten, um auch 
fur zerspanende Werkzeuge verwendet 
werden zu konnen. Und damit kommen 
wir wieder auf den Anfang unserer Story 
zuriick. In Zusammenarbeit mit jenem

Unternehmen auf der Schwabischen 
Alb gelang es vorerst, mittels einer auf- 
gedampften Schicht die Standzeit von 
Spiralbohrern mindestens funfmal zu 
verlangern.

Im Riickblick mag diese Entwicklung 
nicht sehr abenteuerlich anmuten, da 
der Erfolg zu bestatigen scheint, dass das 
Risiko relativ gering gewesen ist. Doch 
der Schein triigt. Es waren ein ordent- 
liches Abenteuer und ein erhebliches 
Risiko dabei, bis es so weit war, dass 
die Balzers AG als erstes Unternehmen 
Schneidewerkzeuge in Millionenserien 
beschichten konnte. Dies bedurfte nicht 
nur der Entwicklung einer speziellen B e- 
schichtungstechnologie, sondern nehen 
der Anpassung des Werkzeugs an diese 
Technologie auch der Ausarbeitung ge- 
eigneter Qualitatstests, und schliesslich 
musste der Preis fur die goldfarbene 
Schicht vom Markt akzeptiert werden. 
Serienmassig werden heute Spiral- und 
Gewindebohrer beschichtet, Verzah- 
nungswerkzeuge wie Abwalzfraser und 
Stossrader, aber auch gewohnliche Fra­
ser, Senker, Drehwerkzeuge und natiir- 
lich immer noch Umformwerkzeuge.

Der Beschichtungsprozess
Nicht nur die Technologie muss stim- 
men, auch die Anlage, in der die Werk­
zeuge (und zwar aus wirtschaftlichen 
Griinden mdglichst viele pro Charge) 
beschichtet werden. Diese von der 
Balzers AG entwickelte Maschine arbei- 
tet natiirlich unter Vakuum. Zwar nicht 
nur etwa deshalb, weil die Firma Spezia- 
listin auf diesem Gebiet ist, sondern 
weil der Aufdampfprozess an der Luft 
gar nicht moglich ist. Dariiber hinaus 
braucht man das Vakuum, um das er- 
wahnte Plasma zu erzeugen. Denn nur 
im Plasma lassen sich diese neuartigen 
Schichtwerkstoffe bei den notwendig 
hohen Temperaturen synthetisieren, 
ohne dass dabei die Umgebung - und 
dariiber hinaus die Werkzeuge - iiber- 
massig erhitzt werden.

Eine Anlage besteht somit aus einer 
Vakuumkammer mit den Substrathal- 
tern, einer Einrichtung zur Plasmaerzeu- 
gung, einer Quelle fiir das Schichtmate- 
rial, einer Vakuumpump station und aus 
diversenKontrollgeraten, die denDruck, 
die Beschichtungsgeschwindigkeit, die 
Temperatur sowie den Einlass von Reak­
tionsgas messen und regeln. Letzteres 
benutzt man, um im Plasma hoch- 
schmelzende Verbindungen herzustel- 
len, wenn eine solche Verbindung als 
Schichtmaterial nur schwer schmilzt 
oder sich sogar vor dem Erreichen des 
Schmelzpunktes zersetzt. Verdampft

In einer besonders eingerichteten Ver- 
suchswerkstatt werden beschichtete 
Bohrer unter realistischen Bedingungen 
auf ihre mehrfach erhohte Lebensdauer 
hin gepriift.

man also zum Beispiel Titan und setzt 
Stickstoff als Reaktionsgas zu, bildet sich 
Titannitrid, das sich dann auf den Werk- 
zeugoberflachen abscheidet. Und genau 
das will man.

Ausblick
Die Beschichtung von Werkzeugen wie 
Bohrern und Frasern hat sich seit ihrer 
Markteinfuhrung im Jahre 1980 sprung- 
haft verbreitet. Doch bedeutet dies 
nicht, dass in Zukunft alle Werkzeuge 
mit derartigen Schichten behandelt wer­
den konnen. Das hat verschiedene 
Griinde; ein wesentlicher ist das Kosten- 
Nutzen-Verhaltnis, denn Beschichten ist 
nicht unbedingt billig. Trotzdem hat man 
bisher festgestellt, dass in einem grdsse- 
ren Anwendungsbereich eine Leistungs- 
steigerung durch Beschichten moglich 
ist und dass sich demzufolge dieser 
Sektor ausdehnen wird. Zum einen liegt 
das an der laufenden Verbesserung der 
Abscheidebedingungen, zum anderen 
an einer weiteren Entwicklung der 
Schichtmaterialien. Gegenwartig wird 
noch iiberwiegend mit dem schdnen 
goldgelben Titannitrid gearbeitet. Diese 
Schicht verleiht den Werkzeugen ein 
iiberaus attraktives Aussehen, was der­
artig beschichteten Werkzeugen zu viel 
Popularitat verhilft.

Andere Schichtmaterialien werden in 
nicht alizu ferner Zeit hinzukommen 
und die Verbreitung in jenen Bereichen 
fordern, in denen die jetzigen Schichten 
eine noch nicht zufriedenstellende 
Lebensdauer oder Leistungserhohung 
erbracht haben. Es lassen sich natiirlich 
auch vbllig andere Anwendungen vor- 
stellen, bei denen es auf hohe Abrieb-

festigkeit, soliden Korrosionsschutz, 
niedrigen Reibungskoeffizienten oder 
auf asthetisches Aussehen ankommt. 
Nur um die Richtung anzudeuten seien 
hier Uhrengehause erwahnt, die unter 
einer Titannitridschicht nicht nur opti­
mal geschiitzt sind, sondern dank dieser 
Schicht auch ein prachtvolles Aussehen 
an den Tag legen.

Weniger die Asthetik als vielmehr eine 
lange Lebensdauer ist im Sektor Maschi- 
nenbau gefragt. Uberall dort, wo be- 
wegte Teile der Reibung und damit 
einem erhohten Verschleiss ausgesetzt 
sind, werden der Lebensdauer Grenzen 
gesetzt. Herrschen zudem noch kritische 
Verhaltnisse - man denke an den Kalt- 
start eines Automotors oder an die 
extreme B eanspruchung einer Maschine 
beim Zusammenbruch der Schmie- 
rung -, steigt die Gefahr einer Panne 
rapide an. Hier konnen derartige Schich­
ten aufgrund ihrer Temperaturbestan- 
digkeit und ihrer chemischen Stabilitat 
bestimmte Risiken ausschalten. Das 
bedeutet nun keineswegs, dass man die 
herkbmmliche Schmierung einfach ver- 
gessen konnte. Vielmehr erhdhen mit 
ihr zusammen die Schichten die Sicher- 
heit ganzer Systeme.

Vielleicht kommt also einmal der Tag, 
an dem beschichtete Werkzeuge nicht 
nur bei der Herstellung von Omnibussen 
benutzt, sondern sogar ganze Teile in 
diesem Omnibus durch Beschichtung 
zuverliissiger gemacht werden.

Das diirften dann auch jene Passagiere 
zu schatzen wissen, die in einem solchen 
Bus uber die Schwabische Alb fahren - 
womit der Ausgangspunkt wieder er- 
reicht ware.

Dr. Jorg Vogel/Sigi Scherrer 
Balzers AG

Informationsmappe der
Oerlikon-Buhrle Holding AG, Zurich
Juni 1982 Nr 5004
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Die Chemisch-Technischen Unternehmungen (CTU) undihre Produktions- 
an/agen in Schonenwerd - eine geschiossene und leistungsfahige Unter- 
nehmenseinheit - gehdren ais Diversifikationsbetrieb zu den Bally Schuh- 

fabriken AG. Die Diversifikation, heute ein erfolgreiches System moderner 
Unternehmensstrategie, stand gewissermassen schon an der Wiege von Bally. 
Im Gebiet um Schonenwerd herrschte Mitte des letzten Jahrhunderts bittere 
Not, und viele Burger wanderten aus. 1851 entschloss sich Carl Franz Bally, 
seiner Elastikfabrik eine Schuhfabrik anzugliedern, um Arbeitsplatze zu schaf- 
fen. Die hier fabrizierten Bally-Schuhe erlangten in der Folge Weltruf, und so 
vergisst man, dass ja urspriinglich die Schuhherstellung eine «Diversifikation» 
war.

Bally CTU - 
Die Geschichte 

ein er Diversifikation



Die Chemisch-Technischen Unterneh- 
mungen gehen auf das Bestreben zu- 
riick, die fur die Schuhproduktion not- 
wendigen, qualitativ einwandfreien Aus- 
riistmittel selbst herzustellen. So ent- 
stand bereits um das Jahr 1870 im 
ehrwiirdigen Haus zum «Felsgarten» 
(heute Bally-Schuhmuseum) das erste 
chemische Laboratorium des noch jun- 
gen Unternehmens. Es waren die ersten 
Gehversuche auf dem Weg, der spater 
zur weiteren Diversifikation fiihrte. Die 
heutige Form der Bally CTU besteht 

Dichtungsmassen und Kitte fiir unter- 
schiedliche Anwendungen zahlen eben- 
falls zu den Spezialitaten der Bally CTU.

seit 1973, und die in ihr zusammenge- 
fassten Produktionszweige umfassen zur 
Hauptsache Klebstoff, Gummiprodukte, 
Acrylglas.

Diese Produkte finden Anwendung 
vor allem in Industrie und Gewerbe, auf 
dem Baumarkt, in der Schuhfabrikation 
und im Do-it-yourself-Sektor.

Die Vielseitigkeit der Bally CTU-Pro- 
duktionspalette, welche die verschieden- 
sten technischen Probleme losen hilft, 
lasst sich am besten an einigen Beispie- 
len aufzeigen.

A us der Not eine Tugend - 
Die CTU-Klebstoffe
Fiir den Verlauf einer Diversifikation 
sind die CTU-Klebstoffe geradezu ein 
Paradebeispiel. Urspriinglich als Zulie- 
ferprodukt der angestammten Schuh- 
industrie konzipiert, gehbren die weiter- 
entwickelten Bally-Klebstoffe heute zu 
den dominierenden und fuhrenden Pro-

Rund 300 verschiedene Klebstoffe umfasst 
das Sortiment der Bally CTU. Auch fiir 
Heimwerker ist heute das Angebot an 
preisgiinstigen Kleinpackungen enorm. 

dukten auf diesem Spezialgebiet. Dazu 
kommen weltweite Lizenzen. Fiir Mon- 
tagemethoden, wie sie moderne Werk- 
stoffe erfordern, sind CTU-Klebstoffe 
schlechthin unentbehrlich geworden.

Alles begann in einem kleinen Pio- 
nierlaboratorium; daraus entwickelte 
sich eine bedeutende chemisch-techni- 
sche Abteilung, wo die ersten Gummi- 
losungen und Latexkleber entstanden. 
Eine entscheidende Wende brachte das 
Aufkommen des Kunstgummis, ein Ma­
terial, das wie so manche Erfindung im 
Zweiten Weltkrieg aus der Not entstand. 
Den Vereinigten Staaten fehlten die 
Naturgummi-Importe aus Ostasien. 
Kunstgummi wurde zum wichtigsten 
Basisprodukt fiir neue Klebstoffarten. 
Fiir die Bally-Schuhfabriken waren die 
technischen Vorziige der neuen synthe- 
tischen Klebstoffe von elementarer Be- 
deutung. Nach 1945 wurde die Produk- 
tion von Kunstgummi-Sohlenklebern 
aufgenommen, und sehr rasch ergaben 
sich neben dem hauseigenen Bedarfwei- 
tere Absatzmoglichkeiten im Bausektor, 
in der Industrie, auch im Export.

Ebenfalls wahrend des Krieges ent­
stand eine Polymerisationsanlage zur 
Herstellung von Kunstharzdispersionen. 
Diese fanden vorerst Verwendung in der 
Fabrikation eines kartonahnlichen Soh- 
lenmaterials fiir Hausschuhe, um nach 
Kriegsende dann in stark ansteigendem 
Masse als Rohstoff fiir Papier-, Karton-, 
Holz- und Parkettleime eingesetzt zu 
werden.

Wurden diese Klebstoffe wahrend der 
ersten Jahre in der Schweiz fast aus- 
schliesslich anonym fiber Handler, die 
eigene Etiketten aufklebten, abgesetzt, 
so trat die Bally CTU 1958 erstmals mit 
den eigenen Marken «Balco» und «Rila- 
col» an die Offentlichkeit. Von da an 
setzte ein steter Aufstieg ein, begleitet 
von einem organischen Ausbau der Pro- 
duktion, der Entwicklung und Anwen- 
dungstechnik sowie der Verkaufsorgani- 
sation.
Das Wunder 
des «Do-it-yourself»
In den 60er Jahren begann das Wort 
«Hobby» auch in unserem Lande zum 
Inbegriff eines Stiickes Lebensinhalt des 
modernen Menschen zu werden. Das 
lange Warten auf Handwerker in den 
Jahren iiberhitzter Baukonjunktur, die 
vermehrte Freizeit, die preisgiinstiger 
angebotenen Hilfsgerate und -maschi- 
nen fiihrten zu einem Erwachen der indi- 
viduellen Freude an handwerklicher Be- 
tatigung. Do-it-yourself-Laden entstan­
den in alien grdsseren Agglomerationen, 
und sie fanden in der Bally CTU einen 
leistungsfahigen Partner fiir die Liefe- 
rung von verbraucherfreundlichen 
Kleinpackungen vieler in Industrie und 
Gewerbe bewahrter Klebstoffe, Dich- 
tungsmittel und Isolierschaume.

Vielfalt auch bei den Bally-CTU-Gummierzeugnissen: von feinsten Profilelementen uber 
Isolatoren und Sohlen bis zu Druckwalzen.

« CTU-Klebstoffe halten, 
was sie kleben!»
Unter diesem Titel wurden die Kleb­
stoffe im Femsehen vorgestellt. Anhand 
von zwei spassigen Beispielen war zu 
sehen, dass man mit Leimen manchmal 
auch etwas falsch machen kann und dann 
seine liebe Millie hat, den Fehler zu kor- 
rigieren. Die Spots enthielten aber auch 
den wichtigen Hinweis, dass - legt man 
Wert auf ein optimales Resultat - die 
richtige Klebstoff-Wahl getroffen werden 
muss. Gewerbliche und industrielle Ver- 
braucher bediirfen hierbei oft des Rates 
der anwendungstechnischen Abteilung 
der Bally CTU, wahrend Do-it-yourself- 
Laden und Privatkunden eine Klebstoff- 
tabelle mit einem wesentlich kleineren, 
auf Bastelzwecke zugeschnittenen Sorti­
ment beziehen konnen. Zusatzlich steht 
eine mit «Kleben, Dichten, Isolieren» 

betitelte Broschiire zur Verfiigung, worin 
man Auskiinfte fiber die verschiedenen 
Klebstoffgruppen sowie wichtige Tips 
und Gebrauchsanweisungen findet.

Denkanstoss mit dem Turnschuh - 
Die CTU-Gummiprodukte
In ihrer Art typisch fiir die Diversifika­
tion ist auch die Gummifabrik der Bally 
CTU. Ausgehend von den vorhandenen 
Produktionsmoglichkeiten wurde ein ge- 
rafftes Programm wohliiberlegter und 
gezielter Spezialisierung aufgebaut, vor 
allem fiir Formartikel (Sohlen, Stiefel, 
Profile und Walzen). Die urspriingliche 
Zielsetzung war, den Rohstoffmangel 
im Zweiten Weltkrieg zu fiberbriicken. 
Zum Betrieb gehdrte damals eine Turn- 
schuhfabrik; angegliedert war eine Ab­
teilung, die Gummisohlen herstellte. 
Doch die Entwicklung verlief rasant: Mit



Die Chemisch-Technischen Unterneh- 
mungen gehen auf das Bestreben zu- 
riick, die fur die Schuhproduktion not- 
wendigen, qualitativ einwandfreien Aus- 
riistmittel selbst herzustellen. So ent- 
stand bereits um das Jahr 1870 im 
ehrwiirdigen Haus zum «Felsgarten» 
(heute Bally-Schuhmuseum) das erste 
chemische Laboratorium des noch jun- 
gen Unternehmens. Es waren die ersten 
Gehversuche auf dem Weg, der spater 
zur weiteren Diversifikation fiihrte. Die 
heutige Form der Bally CTU besteht 

Dichtungsmassen und Kitte fiir unter- 
schiedliche Anwendungen zahlen eben- 
falls zu den Spezialitaten der Bally CTU.

seit 1973, und die in ihr zusammenge- 
fassten Produktionszweige umfassen zur 
Hauptsache Klebstoff, Gummiprodukte, 
Acrylglas.

Diese Produkte finden Anwendung 
vor allem in Industrie und Gewerbe, auf 
dem Baumarkt, in der Schuhfabrikation 
und im Do-it-yourself-Sektor.

Die Vielseitigkeit der Bally CTU-Pro- 
duktionspalette, welche die verschieden- 
sten technischen Probleme losen hilft, 
lasst sich am besten an einigen Beispie- 
len aufzeigen.

A us der Not eine Tugend - 
Die CTU-Klebstoffe
Fiir den Verlauf einer Diversifikation 
sind die CTU-Klebstoffe geradezu ein 
Paradebeispiel. Urspriinglich als Zulie- 
ferprodukt der angestammten Schuh- 
industrie konzipiert, gehbren die weiter- 
entwickelten Bally-Klebstoffe heute zu 
den dominierenden und fuhrenden Pro-

Rund 300 verschiedene Klebstoffe umfasst 
das Sortiment der Bally CTU. Auch fiir 
Heimwerker ist heute das Angebot an 
preisgiinstigen Kleinpackungen enorm. 

dukten auf diesem Spezialgebiet. Dazu 
kommen weltweite Lizenzen. Fiir Mon- 
tagemethoden, wie sie moderne Werk- 
stoffe erfordern, sind CTU-Klebstoffe 
schlechthin unentbehrlich geworden.

Alles begann in einem kleinen Pio- 
nierlaboratorium; daraus entwickelte 
sich eine bedeutende chemisch-techni- 
sche Abteilung, wo die ersten Gummi- 
losungen und Latexkleber entstanden. 
Eine entscheidende Wende brachte das 
Aufkommen des Kunstgummis, ein Ma­
terial, das wie so manche Erfindung im 
Zweiten Weltkrieg aus der Not entstand. 
Den Vereinigten Staaten fehlten die 
Naturgummi-Importe aus Ostasien. 
Kunstgummi wurde zum wichtigsten 
Basisprodukt fiir neue Klebstoffarten. 
Fiir die Bally-Schuhfabriken waren die 
technischen Vorziige der neuen synthe- 
tischen Klebstoffe von elementarer Be- 
deutung. Nach 1945 wurde die Produk- 
tion von Kunstgummi-Sohlenklebern 
aufgenommen, und sehr rasch ergaben 
sich neben dem hauseigenen Bedarfwei- 
tere Absatzmoglichkeiten im Bausektor, 
in der Industrie, auch im Export.

Ebenfalls wahrend des Krieges ent­
stand eine Polymerisationsanlage zur 
Herstellung von Kunstharzdispersionen. 
Diese fanden vorerst Verwendung in der 
Fabrikation eines kartonahnlichen Soh- 
lenmaterials fiir Hausschuhe, um nach 
Kriegsende dann in stark ansteigendem 
Masse als Rohstoff fiir Papier-, Karton-, 
Holz- und Parkettleime eingesetzt zu 
werden.

Wurden diese Klebstoffe wahrend der 
ersten Jahre in der Schweiz fast aus- 
schliesslich anonym fiber Handler, die 
eigene Etiketten aufklebten, abgesetzt, 
so trat die Bally CTU 1958 erstmals mit 
den eigenen Marken «Balco» und «Rila- 
col» an die Offentlichkeit. Von da an 
setzte ein steter Aufstieg ein, begleitet 
von einem organischen Ausbau der Pro- 
duktion, der Entwicklung und Anwen- 
dungstechnik sowie der Verkaufsorgani- 
sation.
Das Wunder 
des «Do-it-yourself»
In den 60er Jahren begann das Wort 
«Hobby» auch in unserem Lande zum 
Inbegriff eines Stiickes Lebensinhalt des 
modernen Menschen zu werden. Das 
lange Warten auf Handwerker in den 
Jahren iiberhitzter Baukonjunktur, die 
vermehrte Freizeit, die preisgiinstiger 
angebotenen Hilfsgerate und -maschi- 
nen fiihrten zu einem Erwachen der indi- 
viduellen Freude an handwerklicher Be- 
tatigung. Do-it-yourself-Laden entstan­
den in alien grdsseren Agglomerationen, 
und sie fanden in der Bally CTU einen 
leistungsfahigen Partner fiir die Liefe- 
rung von verbraucherfreundlichen 
Kleinpackungen vieler in Industrie und 
Gewerbe bewahrter Klebstoffe, Dich- 
tungsmittel und Isolierschaume.

Vielfalt auch bei den Bally-CTU-Gummierzeugnissen: von feinsten Profilelementen uber 
Isolatoren und Sohlen bis zu Druckwalzen.

« CTU-Klebstoffe halten, 
was sie kleben!»
Unter diesem Titel wurden die Kleb­
stoffe im Femsehen vorgestellt. Anhand 
von zwei spassigen Beispielen war zu 
sehen, dass man mit Leimen manchmal 
auch etwas falsch machen kann und dann 
seine liebe Millie hat, den Fehler zu kor- 
rigieren. Die Spots enthielten aber auch 
den wichtigen Hinweis, dass - legt man 
Wert auf ein optimales Resultat - die 
richtige Klebstoff-Wahl getroffen werden 
muss. Gewerbliche und industrielle Ver- 
braucher bediirfen hierbei oft des Rates 
der anwendungstechnischen Abteilung 
der Bally CTU, wahrend Do-it-yourself- 
Laden und Privatkunden eine Klebstoff- 
tabelle mit einem wesentlich kleineren, 
auf Bastelzwecke zugeschnittenen Sorti­
ment beziehen konnen. Zusatzlich steht 
eine mit «Kleben, Dichten, Isolieren» 

betitelte Broschiire zur Verfiigung, worin 
man Auskiinfte fiber die verschiedenen 
Klebstoffgruppen sowie wichtige Tips 
und Gebrauchsanweisungen findet.

Denkanstoss mit dem Turnschuh - 
Die CTU-Gummiprodukte
In ihrer Art typisch fiir die Diversifika­
tion ist auch die Gummifabrik der Bally 
CTU. Ausgehend von den vorhandenen 
Produktionsmoglichkeiten wurde ein ge- 
rafftes Programm wohliiberlegter und 
gezielter Spezialisierung aufgebaut, vor 
allem fiir Formartikel (Sohlen, Stiefel, 
Profile und Walzen). Die urspriingliche 
Zielsetzung war, den Rohstoffmangel 
im Zweiten Weltkrieg zu fiberbriicken. 
Zum Betrieb gehdrte damals eine Turn- 
schuhfabrik; angegliedert war eine Ab­
teilung, die Gummisohlen herstellte. 
Doch die Entwicklung verlief rasant: Mit



dukten auf diesem Spezialgebiet. Dazu 
kommen weltweite Lizenzen. Fur Mon- 
tagemethoden, wie sie moderne Werk- 
stoffe erfordern, sind CTU-Klebstoffe 
schlechthin unentbehrlich geworden.

Alles begann in einem kleinen Pio- 
nierlaboratorium; daraus entwickelte 
sich eine bedeutende chemisch-techni- 
sche Abteilung, wo die ersten Gummi- 
losungen und Latexkleber entstanden. 
Eine entscheidende Wende brachte das 
Aufkommen des Kunstgummis, ein Ma­
terial, das wie so manche Erfindung im 
Zweiten Weltkrieg aus der Not entstand. 
Den Vereinigten Staaten fehlten die 
Naturgummi-Importe aus Ostasien. 
Kunstgummi wurde zum wichtigsten 
Basisprodukt fur neue Klebstoffarten. 
Fur die Bally-Schuhfabriken waren die 
technischen Vorziige der neuen synthe- 
tischen Klebstoffe von elementarer Be- 
deutung. Nach 1945 wurde die Produk- 
tion von Kunstgummi-Sohlenklebern 
aufgenommen, und sehr rasch ergaben 
sich neben dem hauseigenen Bedarf wei- 
tere Absatzmdglichkeiten im Bausektor, 
in der Industrie, auch im Export.

Ebenfalls wahrend des Krieges ent­
stand eine Polymerisationsanlage zur 
Herstellung von Kunstharzdispersionen. 
Diese fanden vorerst Verwendung in der 
Fabrikation eines kartonahnlichen Soh- 
lenmaterials fur Hausschuhe, um nach 
Kriegsende dann in stark ansteigendem 
Masse als Rohstoff fur Papier-, Karton-, 
Holz- und Parkettleime eingesetzt zu 
werden.

Wurden diese Klebstoffe wahrend der 
ersten Jahre in der Schweiz fast aus- 
schliesslich anonym uber Handler, die 
eigene Etiketten aufklebten, abgesetzt, 
so trat die Bally CTU 1958 erstmals mit 
den eigenen Marken «Balco» und «Rila- 
col» an die Offentlichkeit. Von da an 
setzte ein steter Aufstieg ein, begleitet 
von einem organischen Ausbau der Pro- 
duktion, der Entwicklung und Anwen- 
dungstechnik sowie der Verkaufsorgani- 
sation.
Das Wunder 
des «Do-it-yourself»
In den 60er Jahren begann das Wort 
«Hobby» auch in unserem Lande zum 
Inbegriff eines Stiickes Lebensinhalt des 
modernen Menschen zu werden. Das 
lange Warten auf Handwerker in den 
Jahren iiberhitzter Baukonjunktur, die 
vermehrte Freizeit, die preisgiinstiger 
angebotenen Hilfsgerate und -maschi- 
nen fuhrten zu einem Erwachen der indi- 
viduellen Freude an handwerklicher Be- 
tatigung. Do-it-yourself-Laden entstan­
den in alien grosseren Agglomerationen, 
und sie fanden in der Bally CTU einen 
leistungsfahigen Partner fur die Liefe- 
rung von verbraucherfreundlichen 
Kleinpackungen vieler in Industrie und 
Gewerbe bewahrter Klebstoffe, Dich- 
tungsmittel und Isolierschaume.

Vielfalt auch bei den Bally-CTU-Gummierzeugnissen: von feinsten Profilelementen uber 
Isolatoren und Sohlen bis zu Druckwalzen.

«CTU-Klebstoffe halten, 
was sie kleben!»
Unter diesem Titel wurden die Kleb­
stoffe im Fernsehen vorgestellt. Anhand 
von zwei spassigen Beispielen war zu 
sehen, dass man mit Leimen manchmal 
auch etwas falsch machen kann und dann 
seine liebe Miihe hat, den Fehler zu kor- 
rigieren. Die Spots enthielten aber auch 
den wichtigen Hinweis, dass - legt man 
Wert auf ein optimales Resultat - die 
richtige Klebstoff-Wahl getroffen werden 
muss. Gewerbliche und industrielle Ver- 
braucher bedurfen hierbei oft des Rates 
der anwendungstechnischen Abteilung 
der Bally CTU, wahrend Do-it-yourself- 
Laden und Privatkunden eine Klebstoff- 
tabelle mit einem wesentlich kleineren, 
auf Bastelzwecke zugeschnittenen Sorti- 
ment b eziehen konnen. Zusatzlich steht 
eine mit «Kleben, Dichten, Isolieren» 

betitelte Broschiire zur Verfugung, worin 
man Auskiinfte uber die verschiedenen 
Klebstoffgruppen sowie wichtige Tips 
und Gebrauchsanweisungen findet.

Denkanstoss mit dem Turnschuh - 
Die CTU-Gummiprodukte
In ihrer Art typisch fur die Diversifika- 
tion ist auch die Gummifabrik der Bally 
CTU. Ausgehend von den vorhandenen 
Produktionsmoglichkeiten wurde ein ge- 
rafftes Programm wohliiberlegter und 
gezielter Spezialisierung aufgebaut, vor 
allem fur Formartikel (Sohlen, Stiefel, 
Profile und Walzen). Die urspriingliche 
Zielsetzung war, den Rohstoffmangel 
im Zweiten Weltkrieg zu uberbriicken. 
Zum Betrieb gehorte damals eine Turn- 
schuhfabrik; angegliedert war eine Ab­
teilung, die Gummisohlen herstellte. 
Doch die Entwicklung verlief rasant: Mit

Einwandfreie Fenster- und Tiirdichtungen 
bei Bauten sind unerlasslich fur wirksamen 
Larmschutz und zur Energieeinsparung. 
Bally CTU arbeitet deshalb eng mit der 
Bauindustrie zusammen.

Profildichtungsringe fur Industriestaub- 
sauger verlassen den Vulkanisierofen.

der Normalisierung der Markte eroffne- 
ten sich neue Perspektiven, und die 
Pioniere der Turnschuh-Aera haben 
wohl kaum je davon getraumt, dass 
einmal Tonnen-Schwergewichte, wie 
Druckwalzen, sowie Teilfabrikate aus 
Gummi, die in unzahligen Lebensberei- 
chen eingesetzt werden, die Fabrik ver­
lassen wurden.

Druckwalzen rund um die Welt
Nach einigen Anfangsschwierigkeiten, 
die sich betriebsintern auf traditionelle 
Werkstoffe bezogen, erfolgte der Schritt 
in den technischen Bereich. Schon drei 
Jahre nach der Aufnahme der Produk- 
tion, namlich im Jahre 1946, gelangten 
Bally-Druckwalzen, auf den Druck- 
maschinen eines schweizerischen Her- 
stellers, hinaus in 85 Lander der ganzen 
Erde. Die Beschichtung der Druckwal­
zen fur das grafische Gewerbe und fur

die Textilindustrie ist nach wie vor ein 
wichtiger Produktionszweig. Die oft 
rund um die Uhr im Einsatz stehenden 
Druckwalzen stellen hdchste Anforde- 
rungen an Massgenauigkeit und 
Gummimischungen von exaktester Re- 
zeptierung. Das CTU-Walzenprogramm 
fur das grafische Gewerbe istumfassend, 
und es besteht auch ein entsprechendes 
Angebot an Spezialwalzen. Ein Team 
von Gummispezialisten (eigentliche 
Kautschuk-Fachleute werden im eige­
nen Haus ausgebildet) ist standig am 
Werk, durch verbesserte Mischungen 
und Hafttechniken den Hochstanforde- 
rungen zu geniigen, die durch den viel- 
seitigen und strapazidsen Einsatz an die 
Walzen gestellt werden. Eine wichtige 
Dienstleistung ist der Walzenservice. In 
regelmassigem Turnus werden die neu 
zu iiberziehenden Druckwalzen beim

Druckwalzen 
von Bally 
CTU fiir das 
grafische Ge­
werbe und 
die Textil­
industrie 
erfiillen hdchste 
Anforderungen 
und finden 
daher auf der 
ganzen Welt 
Abnehmer.



Acrylglas findet in der Industrie sowie in 
der Aussen- und Innenarchitektur immer 
grossere Verbreitung.

Acrylplatten werden nach einer speziellen Vorbehandlung beidseitig mit Folien kaschiert.
Bally CTU zahlt zu den bedeutendsten Produzenten von gegossenen Acrylplatten fur 
die Uhrenglasherstellung. >

Qualitats-Schuhpflegemittel von Bally CTU - fast eine Selbstverstandlichkeit im Rahmen der Diversifikation der Bally Schuh- 
fabriken AG.

Kunden abgeholt, mit spezifischen 
CTU-Materialien beschichtet (bei 
Schleif- und Polierarbeiten an einer 
Walze wird dabei mit Minimal-Toleran- 
zen gearbeitet) und wieder zuriickge- 
bracht.

Die unsichtbaren Helfer
Neben diesen volumindsen CTU- 
Gummiprodukten gibt es auch 
Gummierzeugnisse, die das blosse Auge 

kaum wahmimmt. So wird mancher 
den «glasernen Turm von Basel» (Bank 
fur Internationalen Zahlungsausgleich, 
BIZ) seiner Grosse und Form wegen be- 
staunen; die Fenster- und Turdichtun- 
gen fur den imposanten Bau wurden 
zum grossen Teil von der CTU geliefert. 
Vom optischen Gewicht her ebenfalls 
wenig spektakular ist das ganze Pro- 
gramm der CTU-Gummiprofile und 
technischen Formteile. Ohne diese

wichtigen und meist unsichtbaren Helfer 
kbnnten aber heute viele Arbeiten gar 
nicht ausgefuhrt werden. Im CTU-Werk- 
zeuglager stehen mehrere Tausend 
Gummiprofil-Dusen in Reih und Glied. 
Da findet man robuste «Brocken» fur 
extreme Nutzung (z. B. Stoss- und Er- 
schiitterungsabsorber) und daneben 
feinste Profilelemente fur die chemische 
und Apparateindustrie. Diese Gummi- 
bestandteile sind immun gegen schad- 
liche Einwirkungen und haben weder 
Sauren noch UV-Strahlen zu scheuen. 
Technische Profile, Formartikel, Gum- 
mi- und Kunststoffwalzen sowie neuzeit- 
liche Polyurethanprodukte fur den 
Schuhbereich und technische Sparten - 
so prasentiert sich hier das breitgefa- 
cherte CTU-Angebot.

Gliick ohne Scherben - 
Das Acrylglas der CTU
Die ersten Astronauten, die den Mond 
betraten, waren mit einer Schweizer Uhr 
ausgeriistet, und deren Glas stammte 
aus gegossenen Acrylglasplatten der 
CTU. Acrylglas, ein epochemachendes 
Produkt, kam erst in den funfziger Jah- 
ren richtig auf. Die CTU ist der einzige 
Hersteller dieses Universal-Glases in der 
Schweiz und weltweit einer der wichtig- 
sten Produzenten von gegossenen Plat- 
ten fur die Uhrenglasherstellung. Dieses 

Acrylglas ragt dank seiner exklusiven 
Eigenschaften (man kann es bohren, 
schneiden und frasen) und seiner abso- 
luten Zuverlassigkeit weit aus der gros­
sen Fiille des Kunststoffmarktes heraus. 
Es bewahrt sich in verschiedenen An- 
wendungsgebieten: Ausser fur die Her- 
stellung von unzerbrechlichem Uhren- 
glas wird es in der Industrie, der Be- 
leuchtungstechnik, im Verkehrswesen 
(Signalisation, Tram- und Busstationen), 
fiir Leuchtschriften, ferner im Sanitats- 
sektor und in Laboratorien usw. einge- 
setzt. Die Witterungsbestandigkeit ist 
bedeutend, und das geruchsfreie Acryl­
glas wird besonders auch im Lebens- 
mittelsektor geschatzt. Es wird in jeder 
Farbe und Dicke, von kristallklarer 
Transparenz bis zum opalen Glas fur 
B eleuchtungsabdeckungen, hergestellt. 
Die Verarbeitung zum Endprodukt fiir 
die verschiedenen Zwecke geschieht in 
einer Reihe von Weiterverarbeitungsfir- 
men, welche Acrylglasplatten von der 
CTU in Schbnenwerd angeliefert be- 
kommen. Diese Firmen melden seit Be- 
ginn der 80er Jahre eine standig stei- 
gende Nachfrage - eine konsequente 
Folge vielfaltiger Bewahrung, die diesen 
modemen Werkstoff auszeichnet. Dane­
ben ist die CTU aber auch im Vertrieb 
von Kunststoff-Formmassen tatig und 
liefert Produkte wie Polyamide, Poly­
ester und Polystyrole.

Uberall willkommen
Fassen wir die geschilderten Diversifika- 
tionen zusammen, so ergibt dies ein ein- 
drucksvolles Werkstoff-Angebot der 
Bally CTU. Dazu kommt noch ein brei- 
tes Sortiment an hervorragenden Schuh- 
pflegemitteln. So gilt auch heute und fur 
die Zukunft, was schon anlasslich des 
Bally-125-Jahr-Jubilaums 1976 liber die 
Bally CTU gesagt wurde: «Wir haben 
gelernt, unser Wissen aus den Erfahrun- 
gen im Schuhbereich erfolgreich in an- 
dere Anwendungsgebiete umzusetzen.»

G. Aeschbach / H. Triebold

Informationsmappe der
Oerlikon-Bilhrle Holding AG, Zurich
Juni 1982 Nr 11003



Acrylglas findet in der Industrie sowie in 
der Aussen- und Innenarchitektur immer 
grossere Verbreitung.

Acrylplatten werden nach einer speziellen Vorbehandlung beidseitig mit Folien kaschiert.
Bally CTU zahlt zu den bedeutendsten Produzenten von gegossenen Acrylplatten fur 
die Uhrenglasherstellung. >

Qualitats-Schuhpflegemittel von Bally CTU - fast eine Selbstverstandlichkeit im Rahmen der Diversifikation der Bally Schuh- 
fabriken AG.

Kunden abgeholt, mit spezifischen 
CTU-Materialien beschichtet (bei 
Schleif- und Polierarbeiten an einer 
Walze wird dabei mit Minimal-Toleran- 
zen gearbeitet) und wieder zuriickge- 
bracht.

Die unsichtbaren Helfer
Neben diesen volumindsen CTU- 
Gummiprodukten gibt es auch 
Gummierzeugnisse, die das blosse Auge 

kaum wahmimmt. So wird mancher 
den «glasernen Turm von Basel» (Bank 
fur Internationalen Zahlungsausgleich, 
BIZ) seiner Grosse und Form wegen be- 
staunen; die Fenster- und Turdichtun- 
gen fur den imposanten Bau wurden 
zum grossen Teil von der CTU geliefert. 
Vom optischen Gewicht her ebenfalls 
wenig spektakular ist das ganze Pro- 
gramm der CTU-Gummiprofile und 
technischen Formteile. Ohne diese

wichtigen und meist unsichtbaren Helfer 
kbnnten aber heute viele Arbeiten gar 
nicht ausgefuhrt werden. Im CTU-Werk- 
zeuglager stehen mehrere Tausend 
Gummiprofil-Dusen in Reih und Glied. 
Da findet man robuste «Brocken» fur 
extreme Nutzung (z. B. Stoss- und Er- 
schiitterungsabsorber) und daneben 
feinste Profilelemente fur die chemische 
und Apparateindustrie. Diese Gummi- 
bestandteile sind immun gegen schad- 
liche Einwirkungen und haben weder 
Sauren noch UV-Strahlen zu scheuen. 
Technische Profile, Formartikel, Gum- 
mi- und Kunststoffwalzen sowie neuzeit- 
liche Polyurethanprodukte fur den 
Schuhbereich und technische Sparten - 
so prasentiert sich hier das breitgefa- 
cherte CTU-Angebot.

Gliick ohne Scherben - 
Das Acrylglas der CTU
Die ersten Astronauten, die den Mond 
betraten, waren mit einer Schweizer Uhr 
ausgeriistet, und deren Glas stammte 
aus gegossenen Acrylglasplatten der 
CTU. Acrylglas, ein epochemachendes 
Produkt, kam erst in den funfziger Jah- 
ren richtig auf. Die CTU ist der einzige 
Hersteller dieses Universal-Glases in der 
Schweiz und weltweit einer der wichtig- 
sten Produzenten von gegossenen Plat- 
ten fur die Uhrenglasherstellung. Dieses 

Acrylglas ragt dank seiner exklusiven 
Eigenschaften (man kann es bohren, 
schneiden und frasen) und seiner abso- 
luten Zuverlassigkeit weit aus der gros­
sen Fiille des Kunststoffmarktes heraus. 
Es bewahrt sich in verschiedenen An- 
wendungsgebieten: Ausser fur die Her- 
stellung von unzerbrechlichem Uhren- 
glas wird es in der Industrie, der Be- 
leuchtungstechnik, im Verkehrswesen 
(Signalisation, Tram- und Busstationen), 
fiir Leuchtschriften, ferner im Sanitats- 
sektor und in Laboratorien usw. einge- 
setzt. Die Witterungsbestandigkeit ist 
bedeutend, und das geruchsfreie Acryl­
glas wird besonders auch im Lebens- 
mittelsektor geschatzt. Es wird in jeder 
Farbe und Dicke, von kristallklarer 
Transparenz bis zum opalen Glas fur 
B eleuchtungsabdeckungen, hergestellt. 
Die Verarbeitung zum Endprodukt fiir 
die verschiedenen Zwecke geschieht in 
einer Reihe von Weiterverarbeitungsfir- 
men, welche Acrylglasplatten von der 
CTU in Schbnenwerd angeliefert be- 
kommen. Diese Firmen melden seit Be- 
ginn der 80er Jahre eine standig stei- 
gende Nachfrage - eine konsequente 
Folge vielfaltiger Bewahrung, die diesen 
modemen Werkstoff auszeichnet. Dane­
ben ist die CTU aber auch im Vertrieb 
von Kunststoff-Formmassen tatig und 
liefert Produkte wie Polyamide, Poly­
ester und Polystyrole.

Uberall willkommen
Fassen wir die geschilderten Diversifika- 
tionen zusammen, so ergibt dies ein ein- 
drucksvolles Werkstoff-Angebot der 
Bally CTU. Dazu kommt noch ein brei- 
tes Sortiment an hervorragenden Schuh- 
pflegemitteln. So gilt auch heute und fur 
die Zukunft, was schon anlasslich des 
Bally-125-Jahr-Jubilaums 1976 liber die 
Bally CTU gesagt wurde: «Wir haben 
gelernt, unser Wissen aus den Erfahrun- 
gen im Schuhbereich erfolgreich in an- 
dere Anwendungsgebiete umzusetzen.»

G. Aeschbach / H. Triebold

Informationsmappe der
Oerlikon-Bilhrle Holding AG, Zurich
Juni 1982 Nr 11003


