Neuer Internet- Auftritt

Es freut uns, lhnen unsere neu
designte Website vorzustellen.
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Neue Pressen und Zubehor Reflow

Wir erweitern das Sortiment. Viele Standardartikel fGhren wir
bereits als reflow-verzinnt an.

Kernkompetenzen
Wir fertigen Rohr-, Draht-, Stanz- Sindex 2016
und Hybridteile. Besuchen Sie uns in Bern an der
SINDEX.
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Surfen Sie auf unserer neuen Welbsite

Beim neuen Web-Auftritt der Vogt AG Verbindungstechnik stehen unsere Kern-
kompetenzen Rohr-, Draht-, Stanz- und Hybridteile im Vordergrund. Das neue,
zeitgemdsse und responsive Design macht es méglich, auf allen internetfahi-
gen Gerdten unsere Website zu betrachten.

Sie finden auf den ersten Blick alle Herstellungsmaodglichkeiten sowie zahlreiche
Beispiele komplexer Losungen, welche wir mit unseren Kunden zusammen er-
arbeitet haben.

Besuchen Sie noch heute unsere frische Webseite
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HYBRID TEILE

Verschiedene Materialien kombinieren ist unsere Spezialitat und ‘
unsere tagliche Herausforderung

bindungstechnik

Editorial

In den vergangenen Jah-
ren haben wir unsere Betrie-
be nach dem Prinzip einer
schlanken Produktion aus-
gerichtet, die Flexibilitat er-
hoéht und damit erhebliche
Erfolge bei der Produktivitat
und der Lieferbereitschaft
erzielt. In Zukunft wird unse-
re Produktion vor einem
weiteren Umbruch stehen.
Unter der Bezeichnung In-
dustrie 4.0 wird der umfas-
sende Einzug von Informa-
fions und Kommunikations-
technik ins Feld gefUhrt. Do-
runter versteht man die Ver-
neftzung zu einem Internet
der Dinge, Dienste und Dao-
ten. Dies soll eine Echtzeitfd-
higkeit der Produktion er-
maoglichen. Das tént un-
glaublich spannend und
macht neugierig, bedeutet
aber auch, sich von plan-
baren Vorlaufzeiten und
langen Maschinenbele-
gungen zu verabschieden,
und sich konsequent auf
die Bedurfnisse der Markte
und unserer Kunden auszu-
richten. Das setzt Investitio-
nen in Maschinen und Peri-
pherie voraus. Im Mai wird
unsere neue Internetseite
online gehen und bildet so-
mit den Anfang einer kon-
sequenten Umstellung. Wei-
ter berichten wir in unserer
aktuellen Ausgabe Uber un-
ser neues Pressensortiment
sowie Uber die Vorteile des
Reflow-Lotens. Zudem brin-
gen wir Ihnen unsere Kern-
kompetenzen ndher.

Thomas Vogt,
Geschaftsfuhrer
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Neue Pressen und Zubehor

Als Erweiterung der jahrelangen
erfolgreichen  Zusammenarbeit
mit einem deutschen Pressenher-
steller dehnen wir unser Pressen-
sortiment um Produkte der neus-
ten Generation aus. Einerseits
konnten wir mit dieser Erweiterung
die von Kunden gefragten einfa-
chen und dadurch kostengunsti-
geren Pressen gewinnen, ande-
rerseits wird das Sortiment um
mehrere professionelle Pressen er-
weitert.

Das neue Sorfiment umfasst eine

Basislinie, einer Linie fUr einfachere
Anwendungen mit einem sehr at-
fraktiven  Preis-/Leistungsverhailt-
nis. Diese Linie beinhaltet Zahn-
stangen- sowie auch Kniehebel-
pressen. Das erweiterte Sortiment
umfasst druckluftbetriebene Pres-
sen mit einer 2-Hand-Sicherheits-
bedienung nach Maschinenricht-
linie (CE-Konformitat). Ebenfalls
erhdltlich sind Kraft-/Weg-Mess-
gerdfe und dessen digitaler An-
zeige sowie einer i.O. oder nicht
i.O. — Bestatigung.

4230 Presse Zahnstange 1.5 kN

4231 Presse Zahnstange 2.5 kN

4234 Presse Kniehebel, mit Kraft-/Weg- 7.5 kKN
messung, inkl. Protokollierung

4235 Presse Kniehebel 5 kN

4236 Presse Kniehebel 7.5 kN

4237 Presse pneumatisch, inkl. 2-Hand- 1.5 kN
Bedienung

4238 Presse pneumatisch, inkl. 2-Hand- 2.5 kN
Bedienung

4239 Presse pneumatisch, inkl. 2-Hand- 4.5 kN

Bedienung
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Kernkompetenzen

In den Bereichen Rohr- und Draht-
verarbeitung, Stanzen und Kunst-
stoffspritzen erstellen wir zusam-
men mit |hnen das passende
Produkt. Spezialisiert haben wir
uns auf komplexe Hybridteile
(Kunststoffmetallteile), Rohr- und
Drahtteile sowie auf kleinste Stanz-
produkte. Die hausinterne Konst-
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ruktion sowie der angegliederte
Werkzeugbau garantieren die zu-
verldssige Herstellung der Produk-
te auf zum Teil eigens (weiter-)ent-
wickelten Maschinen. Weitere
Dienstleistungen wie Labeling,
Verpackung oder Versand ins In-
und Ausland runden das Leis-
tungsangebot ab.

Kunststoff-Verarbeitung

In unserer Kunststoffspritzabteilung verarbeiten wir hauptséchlich Thermo-
plaste und thermoplastische Elastomere. Unsere Kompetenzen sind die kun-
densperzifische Herstellung von frei fallenden Teilen bis hin zu komplexen Hyb-
ridteilen (alternativ Kunststoff-Metall-Verbundteilen).

Wenn wir unsere Kompetenz bereits bei der Entwicklung des Produkts einbrin-
gen kénnen, ist es uns moglich, den Produktionsprozess optimal zu gestalten
und so ein komplexes Teil wirtschaftlich zu realisieren.

Rohr-Verarbeitung

Die Feinrohrverarbeitung umfasst das Sdgen, Umformen (Bdrdeln), Anfasen,
Aufweiten, Schlitzen oder Verformen. Dank der hohen Prézision kénnen wir
Alternativen zu Drehteilen fertigen. Diese Prozesse ergeben Produkte wie Di-
stanzrohre, CrimphUlsen, Aderendhulsen oder Rohrnieten. Nachgeschaltete
Prozesse beinhalten das GlUhen, das Vibrieren, das Trowalisieren (alternativ
Gleitschleifen) und die Teilereinigung. FUr héchste Anspriche stehen ver-
schiedene bildverarbeitungsunterstitzte Prifanlagen zur Verfugung, welche
eine 100% Prufung und Aussortierung der Teile ermdglichen.

Stanzen

Mit Werkzeugen aus unserem eigenen Werkzeugbau stellen wir nach lhren
Bedurfnissen und Vorgaben Stanzteile in der geforderten Qualitét her. Dank
hoher Normierung und Standardisierung sind wir in der Lage, innert kUrzester
Zeit Stanzwerkzeuge aufzubauen, die auf eine vereinbarte Ausbringung so-
wie auf den Produkte-Lebenszyklus ausgelegt sind. Wir verarbeiten Bander
in Kupfer, Kupferlegierungen, Stahl sowie rostfreie Legierungen bis zu einer
Dicke von 2.5 mm.

Draht-Verarbeitung

Die Verarbeitung von rundem oder eckigem Profildraht in den gdngigen Me-
tallen wie Kupfer und Kupferlegierungen, Aluminium sowie Stahl oder Edel-
stahl ab Spulen, geschieht bei uns auf speziell dafir konzipierten Anlagen
und Vorrichtungen. Die Herstellungsmdglichkeiten umfassen gerade Draht-
teile bis hin zu Produkten mit gestauchtem Bund oder geprdgten Formen
nach Kundenwunsch. Auch Drahtteile mit Biegung sind mdglich. In nach-
folgenden Prozessschritten werden die Drahtteile veredelt und als Einzelteile
verwendet oder als Bestandteil fur Komponenten wie Stiftleisten eingesetzt.
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Reflow

Die Veredelung von |dtbaren Tei-
len (Oberfldchenbehandlung)
sorgt nicht nur fUr eine zuverldssi-
gere elekirische Kontaktierung, sie
bietet unter anderem auch Korro-
sionsschutz, Verschleissschutz und
eine chemische Bestandigkeit. Ne-
ben den meist genutzten Behand-
lungen wie, verzinnen, vernickeln,
vergolden, versilbern oder verzin-
ken, gewinnt das Reflow-Verfah-
ren stetig an Bedeutung.

Was ist Reflow?

Beim sogenannten Reflow-Loten
werden die Teile bis kurz Uber den
Zinnschmelzpunkt erhitzt und da-
nach wieder abgekthlt. Durch
diese zusatzliche Wdarmebehand-
lung kurz Uber den Schmelzpunkt
wird eine gleichmdssige und span-
nungsarme Oberfldche erreicht.
Allerdings entstehen hdohere Tem-
peraturen als bei anderen Lotver-
fahren, was bei glanzverzinnten
Bauteilen zu unerwUlnschten Ver-
anderungen der Zinnoberfldche

SINDEX 2016

fUhren kann. Bauteile mit einem in
der Galvanik fur Reflow optimier-
ten Halbglanz- bzw. Mattzinnver-
fahren enthalten weniger Kohlen-
stoff in der Zinnschicht. Daher
sehen sie matter und optisch weni-
ger ansprechend aus, sind aber
deutlich resistenter gegen hohe
Temperaturen.

Reflow ist ein Verfahren in der L&t-
technik, das meist fOor SMD-Teile
(surface mounted device) einge-
sefzt wird. Bei dieser Montage-
technik sind in der Printplatte keine
Lécher, sondern nur Lotpads auf-
gedruckt, auf welche eine Létpas-
te aufgetragen wird. Die Bauteile
werden bei der Positionierung
leicht in die Lotpaste eingedriUckt
und werden durch die Adhdsion
festgehalten. Die fertig bestUckte
Printplatte wird nun via Forder-
band durch den Heizofen gefah-
ren. In der Vorheiz-Zone werden
die Additive in der Lotpaste (wie
Fluss- und Bindemittel) verflissigt

und ausgegast. Nach der Vorheiz-
Zone ist der Schmelzpunkt des Zin-
nes ab ca. 220°C (abhdangig von
der gewdhlten Lot-Legierung) er-
reicht und der eigentliche Lotpro-
zess beginnt. In dieser Phase wird
die maximale Lottemperatur an-
gefahren, welche notwendig und
fUr die Bauteile noch vertréglich
ist. Aufgrund bestehender Kun-
denrUckmeldungen scheint dies in
der Regel bei einer Temperatur
von 245°C und einer maximalen
Dauer von ca. 10 Sekunden zu er-
folgen.
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Reinverzinnt Reflow verzinnt

Die Schweizer Technologie-Messe
findet im zwei-Jahres-Takt in der
Bernexpo in Bern statt und gilt als
DIE Schweizer Messe fUr industri-
elle Automatisierung. Mit ihrem
Fokus auf Dienstleistungen und
Produkte aus den Bereichen Au-
tomation, Elektrotechnik, Fluid-
technik und Robotik ergé&nzen wir
die Messe als Partner fUr die Zulie-

Werden Sie digital

fererindustrie mit unseren Produk-
ten ideal.

Vom 6. bis 8. September 2016
zeigt die SINDEX Trends und Inno-
vationen von morgen. FUr uns ein
Grund, an vorderster Front dabei
ZU sein.

Folgen Sie dem Trend und besu-
chen Sie uns an der SINDEX.

Bestellen Sie Ihre Eintrittskarte
schnell und einfach bei

marketing@vogt.ch
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MASSGEBEND IN TECHNOLOGIE

Sowohl unsere Vogtnews, als auch alle anderen Mailings sind elekironisch per E-Mail erhdltlich. Helfen Sie uns,
die Rohstoff-Ressourcen zu schonen und informieren Sie sich zwei Mal jGhrlich digital mit aktuellen Informationen

aus dem Hause Vogt.

Stellen Sie noch heute auf digital um, marketing@vogt.ch.




