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[The EMCOnomist ] NEUE GESCHÄFTSFÜHRUNG

Mit 1. Oktober tritt Stefan Hansch in
die Geschäftsführung des Salzbur-
ger Werkzeugmaschinenherstellers
EMCO, einer Tochtergesellschaft
der börsennotierten A-TEC Indus-
tries AG, ein. Damit wird Hansch den
seit März interimistisch eingesetzten
Geschäftsführer Ewald Gattermayr
ablösen, der ab Dezember wieder zur
A-TEC Industries in seiner Funktion als
CEO der Mechanical Engineering Hol-
ding GmbH und in den Aufsichtsrat der
EMCO Group zurückkehrt. Verantwort-
lich für die Bereiche Entwicklung, Pro-
duktion, Marketing, Vertrieb und Service
der EMCO Group verstärkt Hansch das
Geschäftsführungsteam. CFO Peter
Vidounig zeichnet bereits seit 2004 für
die Bereiche Rechnungswesen, Con-
trolling, Personal und IT verantwortlich. 

„Ich bin hoch motiviert und freue mich
auf meine neuen Aufgaben. Ich hoffe,
dass ich mit meiner langjährigen Erfah-
rung im Bereich Maschinenbau zum
Erfolg der gesamten Gruppe beitragen
kann“, so CEO Hansch. Gattermayr
setzt hohe Erwartungen in die Neube-

setzung: „Wir haben mit Dr. Hansch
einen angesehenen Branchenkenner
für unser Team gewinnen können.
Neben der Steigerung der Produktivität
durch Prozessoptimierung wird er den
Gruppengedanken durch die Zusam-
menführung der einzelnen Werke sowie
durch eine offene Kommunikations-
und Fehlerkultur weiter stärken. Weiters
hat eine Hervorhebung und Steigerung
des Teamdenkens und Teamgefühls
oberste Priorität.“ 

Dr. Stefan Hansch promovierte nach
seinem Maschinenbau-Studium an der
Technischen Universtität Chemnitz zum
Dr.-Ing. in der Fachrichtung Werkzeug-
maschinenkonstruktion. Anschließend
war er unter anderem als Konstruktions-
leiter und Technischer Leiter bei der
Firma Heckert tätig, bevor er bei Hons-
berg Lamb in Remscheid die Leitung
des Bereichs „Engineering und Pro-
duktion“ übernahm.  Im Jahr 2000
wechselte Hansch zunächst als Techni-
scher Geschäftsführer – später auch
als Gesamtgeschäftsführer – zu Alfing
Kessler Sondermaschinen.

EMCO Group 
komplettiert
Managementteam:

Stefan Hansch 
ist neuer
Geschäftsführer
des Salzburger
Maschinenbauers.
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A-TEC 
verzeichnet 
deutlichen
Umsatz- und
Gewinnzuwachs
EMCO trotz Rückgang bei Auftrags-
eingang im deutschen Maschinen-
bau voll auf Budgetkurs in den Kern-
märkten

Es zeichnen sich Gewitterwolken ab am
weltweiten Konjunkturhimmel. Selbstver-
ständlich wird davon auch die A-TEC Indus-
tries Gruppe nicht gänzlich unberührt bleiben,
durch den hohen Auftragsstand und den
anhaltend starken Auftragseingang sollte
diese – hoffentlich temporäre – Konjunktur-
dämpfung gut zu überstehen sein. Das 2.
Quartal war zum Beispiel wieder von einigen
Großaufträgen im Anlagenbau gekennzeich-
net. Durch den Verkauf der Kupferbeteili-
gungen ist auch die Nettoverschuldung
zurückgefahren worden, das Finanzergeb-
nis spiegelt diese Entwicklung bereits wider. 

Die A-TEC Industries AG steht als 
Beteiligungsholding über vier operativen
Divisionen:
•Division Anlagenbau
•Division Antriebstechnik
•Division Werkzeugmaschinenbau
•Division Minerals & Metals

Mirko Kovats, CEO der A-TEC Industries
AG, stellt fest: „Die Entwicklung dieser 
vier Divisionen ist im Rahmen unserer Erwar-
tungen, sodass wir auch den von uns kom-
munizierten Ausblick für das Geschäftsjahr
2008 für realistisch halten.“

Finanzzahlen 
im Halbjahresvergleich
Vor allem drei Divisionen konnten hohe
Umsatzzuwächse erzielen, sodass die
Gruppe um 67,2 % auf 1.622,4 Mio. EUR
wuchs. Der Gewinn vor Steuern (EBT)
konnte mit 62,7 Mio. EUR im Vergleich zur
Vorjahresperiode um 79,7 % gesteigert
werden.
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Starker Anstieg 
des Auftragseinganges
Der 49,6%ige Anstieg im Auftragseingang ist ein
Zeichen für die anhaltende Stärke im Geschäftsver-
lauf und sorgt auch weiterhin für eine gute Umsatz-
planbarkeit. Zum Stichtag 30. Juni 2008 verfügt die
Gruppe über einen Auftragsstand von 2.586,9 Mio.
EUR, der Vergleichswert des Vorjahres betrug 1.953,2
Mio. EUR.

Markt- und Produktentwicklung
EMCO Gruppe
Der Rückgang des Auftragseingangs im deutschen
Maschinen- und Anlagenbau mit real 5 % binnen Jah-
resfrist hat sich in den EMCO Kernmärkten nicht nie-
dergeschlagen. Während diese Entwicklung in
Deutschland vor allem auf fehlende Ordereingänge
aus dem Ausland zurückzuführen ist (–7 % im Juni),
liegt EMCO in den Kernmärkten voll auf Budget-
kurs. Die Schwerpunkte der Aktivitäten lagen und lie-
gen auf den E-Serien EMCOTURN und EMCOMILL,
die als Einstiegsprodukte fungieren und EMCO ver-
stärkt den Zugang z.B. in den Fräsmaschinenmarkt
ermöglichen – hier kann sich EMCO auf Basis der
verbesserten Marktdurchdringung immer öfter im
Bereich der Komplettbearbeitung durchsetzen und
ist so auch bei komplexen Aufgabenstellungen als
kompetenter Anbieter vertreten. EMCO war im zwei-
ten Quartal auf allen relevanten Branchenmessen
(Industrie Paris, Metav Düsseldorf, For Industry Prag,
International Engineering Fair/Nitra, MPT Poznan) ver-
treten. Zahlreiche Beteiligungen bei Messeständen
mit Partnern und  bei Hausmessen boten ergänzend
eine gute Möglichkeit, Innovationen zu präsentieren.
An der Etablierung von EMCO in Frankreich und 
Spanien wird mit Nachdruck – gearbeitet – so  wurde
ein Partnernetzwerk aufgebaut und im Servicebereich
wurden die erforderlichen Strukturen installiert. In 
Italien wurde an der Optimierung und Verdichtung
des Händlernetzes gearbeitet.

Ausblick für das verbleibende
Geschäftsjahr 2008
Basierend auf den Zahlen für das 1. Halbjahr 2008,
der aktuellen Projektaktivität und der Einschätzung
des 2. Halbjahres 2008 ergibt sich folgender verbes-
serter Ausblick: Die A-TEC Industries erwartet für das
Geschäftsjahr 2008 eine weitere Umsatzsteigerung
auf signifikant über 3 Mrd. EUR exklusive möglicher
zukünftiger Akquisitionen. Mit diesem Wachstum ein-
hergehend, plant der Vorstand der A-TEC Indus-
tries eine markante Verbesserung des Ergebnisses. 

Für die Division Werkzeugmaschinenbau wird durch
die ganzjährige Konsolidierung der DST mit Umsatz-
erlösen von rund 320 Mio. EUR gerechnet.

Konrad Auer
Nach Abschluss der HTL in Braunau/Inn arbeitete Konrad
Auer einige Jahre bei der Siemens AG in München in verschie-
denen Positionen u.a. mit dem Schwerpunkt der internen
Ausbildung von Servicemitarbeitern weltweit. Seit 2002 – nach
Abschluss eines berufsbegleitenden Studiums in England –
war er Kundendienstleiter bei Windhager Zentralheizung und
zuletzt Serviceleiter bei Linde Kältetechnik in Wien mit verstärktem
Fokus auf dem kundenorientierten und effizienten Organi-
sationsaufbau sowie der Positionierung der Serviceabteilung
als internes Profitcenter. Seit September ist Konrad Auer
Serviceleiter bei EMCO.

Gerhard Bayer
Seit März diesen Jahres verstärkt Ing. Gerhard Bayer als
Produktmanager das erfolgreiche „Industrial Training“-Team.
Erfahrungen im Produktmanagement konnte Gerhard Bayer
zuvor bei der Firma W&H sammeln, einem Hersteller für zahn-
medizinische Instrumente. Ziel ist es, gemeinsam mit seinen
Kollegen das CNC-Ausbildungskonzept von EMCO zu stärken
und noch weiter zu etablieren.

Reinhard Fanninger
Seit 20 Jahren ist Reinhard Fanninger bei der EMCO Gruppe.
Nach Tätigkeiten für EMCO in den USA und in Deutschland ist
er nun Product Manager für EMCO-FAMUP-Maschinen. Er fun-
giert als Bindeglied für die beiden EMCO-Standorte Hallein
und San Quirino und vertieft die Zusammenarbeit mit Kunden,
um die Produkte besser an ihre Anforderungen anpassen zu
können. 

Borja Pradas
Seine beruflichen Aktivitäten bei DMG und Mazak bescheini-
gen Borja Pradas tiefgehendes Branchen-Know-how. Dieses
fundierte Wissen bringt er nun als neuer Länderverantwortli-
cher für den spanischen Markt (Industrie) bei EMCO ein. 

Markus Puntigam
Nach dem Abschluss seines Studiums des internationalen
technischen Vertriebsmanagements an der FH in Steyr ist
Markus Puntigam nun seit Mai 2008 bei EMCO Industrial
Training für Lateinamerika verantwortlich. Seine Hauptaufgabe
besteht v.a. in der Akquisition neuer Ausbildungsprojekte und
in der Vertiefung der bestehenden Kundenkontakte bzw. der
Ausweitung des Händlernetzes.

Josef Seiwald
Lange Jahre war Josef Seiwald als Serviceleiter, Product
Manager und Area Sales Manager bei EMCO tätig. Nun gibt er
sein fundiertes Know-how im Rahmen von Service- und
Produktschulungen weiter.

Marc Guardia
Während seiner langjährigen Verkaufstätigkeit bei dem großen
spanischen Händler DELTECO sammelte Marc Guardia tiefge-
hendes Branchen-Know-how im Verkauf von namhaften neuen
und gebrauchten CNC-Werkzeugmaschinen. Auch in Fragen
hinsichtlich Automationslösungen ist er ein kompetenter An-
sprechpartner. Seit Oktober leistet er seinen Beitrag hinsichtlich
der Etablierung der Marke EMCO auf dem spanischen Markt.
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CD steht für Corporate Design und 
definiert die gesamte visuelle Darstel-
lung eines Unternehmens: Logo,
Claim, Typographie (Schrift), Farben
und Bildsprache – also alle wahrnehm-
baren Erscheinungsformen von der
Fahne bis zur Presseaussendung. 
Warum verändern Unternehmen ihr Cor-
porate Design? Die Gründe dafür sind
vielfältig – meist weil strukturelle Verände-
rungen auch nach außen hin signalisiert
werden sollen: extremes Wachstum,
Zukäufe, Generationenwechsel in der
Eigentümer-Struktur oder die Erkenntnis,
dass das bestehende Corporate Design
einen Relaunch, eine Aktualisierung,
benötigt.

Die erste Ausdrucksform des Corporate
Designs waren die Fahnen und Rüstun-
gen verschiedener Volksgruppen. Sie
dienten zur Orientierung, unterstützten
die Identifikation der verschiedenen Volks-
gruppen und waren die Basis für die
Unterscheidung. Das ist auch in der Kom-
munikation die tragende Aufgabe – wenn
wir die Wort-Bild-Marke von Red Bull oder
Coca Cola, Milka oder Gucci sehen, wis-
sen wir, womit wir es zu tun haben. In
unserem Gehirn entstehen sofort Assozia-
tionen zu den Marken bzw. wofür sie ste-
hen: flüssiger Gummibären-Sirup, schwar-
zer Zuckersaft, herrliche Schokolade oder
exklusive Mode. EMCO hat vor Kurzem
ebenfalls seinen Auftritt redesigned – was
ist nun anders und warum? 

EMCO hat den großen Vorteil, sehr typi-
sche CD-Elemente zu besitzen: den
EMCO-Schriftzug und die rote Farbe. Die
Aufgabe war klar. Im Zusammenspiel mit
dem Claim oder Slogan „Designed for
your profit“ sollte ein EMCO-typischer
und in der Branche unverwechselbarer
Auftritt geschaffen werden. Das ist mit
der neuen Logostruktur, der neuen Bild-
sprache (= neuer Fotostil) und Typogra-
phie/Schrift gut gelungen.

Das Feedback von den ersten Messen
war sehr positiv – sowohl die Umsetzung
bei den Verkaufsunterlagen als auch die
Messepräsentation fand eine hohe Akzep-
tanz bei Kunden und Mitarbeitern.

Nun ist die nächste Aufgabe, diesen Auf-
tritt möglichst durchgängig und konse-
quent umzusetzen – von der zitierten Fahne
bis zur Autobeschriftung. Von der Visiten-
karte bis zur Maschinenbeschriftung.

Und das, ohne dabei den wirtschaftlichen
Gesichtspunkt aus dem Auge zu verlieren.
Denn eine Umstellung eines Corporate
Designs zu einem „Stichtag“ bedeutet
immer Unmengen vernichteter Unterla-
gen, Werbematerialien usw.

Bereits 80 % der bestehenden Werbemit-
tel und Prospekte wurden entsprechend
dem neuen Corporate Design adaptiert.
Der Rest wird kontinuierlich nachgezogen.

EMCO erwartet sich von dieser Umstel-
lung bzw. dem neuen Corporate Design,
dass die Botschaft über die Vorteile der
Produkte und Leistungen von EMCO in
diesem Rahmen den Kunden besser
erreicht. Die Art der Produktpräsentation
in Prospekten, Anzeigen und auf der Web-
site soll Technik mit Wirtschaftlichkeit und
nicht zuletzt Emotionen verbinden. Auf
diesem Weg verknüpft sich die Marke
EMCO mit den Produkten – also das
Image mit den technischen Werten.

Der Wiedererkennungswert der Marke
EMCO soll zudem gesteigert werden. Je
eindeutiger EMCO kommuniziert wird,
umso mehr werden auch die Kunden von
diesem neuen Auftritt profitieren, im Sinne
der Unverwechselbarkeit und der Einzig-
artigkeit und auch der Transparenz. Trans-
parenz hinsichtlich des Aufbaus der Unter-
nehmensgruppe, hinsichtlich der einzel-
nen Produktkategorien und auch bei der
Kommunikation der Produkte.

Das alles schafft Vertrauen und das ist
ein wichtiges Fundament für eine erfolg-
reiche Zusammenarbeit mit den Kunden. 

[EMCO im neuen Design]
Mit einem neuen Corporate Design schafft EMCO einen
hohen Wiedererkennungswert – so gelingt es, Technik mit
Wirtschaftlichkeit und gleichzeitig Emotionen zu verbinden. 

[The EMCOnomist ] NEUES CORPORATE DESIGN
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Um Kunden, die auch größere und schwere Werkstücke 
fertigen wollen, die passende Lösung bieten zu können, hat
EMCO sich entschieden, mit der E1200 eine Standard-3-
Achs-Fräsmaschine auch für dieses Segment zu einem
extrem günstigen Preis-Leistungs-Verhältnis zu entwickeln
zu produzieren. 
Das vielversprechende Resultat der erfolgreichen Koope-
ration zwischen EMCO und seinem italienischen Tochter-
unternehmen FAMUP ist vor allem für die allgemeine
mechanische Fertigung sowie den Werkzeug- und
Prototypenbau enorm attraktiv. 

[Made in the Heart of Europe und Design to Cost]
Mit der EMCOMILL E-Serie weist EMCO eine noch konsis-
tentere Struktur in seinem umfangreichen Produktportfo-
lio auf: Die neue Maschinengeneration ist das Pendant
beim Fräsen zur Drehmaschinen-Erfolgsserie EMCOTURN
E25/E45/E65. Somit ist die EMCOMILL E-Serie der aktuells-
te Beweis für die konsequente Anwendung des „Design to
Cost“-Ansatzes: Dem Kunden wird der höchstmögliche
Nutzen bei niedrigsten Kosten geboten. Sämtliche Kom-
ponenten, die zur Performance, Präzision und Langlebig-
keit der Maschinen beitragen, werden bei gleichzeitiger

Fokussierung auf die für den Kunden wesentlichen
Funktionen optimiert. Der Kunde muss also nicht auf Qualität
verzichten: Die Entwicklung und Produktion der Maschinen
erfolgt getreu des EMCO-Commitments „Made in the Heart
of Europe“ ausschließlich in Mitteleuropa in Kooperation
mit europäischen Markenherstellern, die höchste Standards
hinsichtlich Qualität, Produktivität und Wirtschaftlichkeit
erfüllen.

[Maschinentechnik ohne Kompromisse]
•Bett, Ständer und alle drei Schlitten sind massive 

Gusskonstruktionen 
•Hervorragende Dämpfungseigenschaften des Gusses 

ergeben hohe Oberflächengüten bei großzügigen 
Schnittwerten

•Ruckfreies und präzises Verfahren der Schlitten
•Sehr schneller 2-Arm-Wechsler mit Wechselzeiten 

von 1,6 Sekunden 

[Konzept des modularen Aufbaus]
Das vielfach bewährte Modulkonzept ermöglicht auch bei
der EMCOMILL E1200 eine perfekte Abstimmung der
Maschine auf die Anforderungen des Kunden.
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EMCOMILL E600, E900 und nun auch E1200: 

[Die neue Maschinen-
generation von EMCO]
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Wirtschaftliche Maschinen-
be- und -entladung mit dem
neuen EMCO ROBO LOAD 10

EMCO erweitert seinen Fokus um die
Möglichkeit der automatisierten Be- und
Entladung von CNC-Maschinen mit Ein-
legeteilen. Damit wird zum einen die
Produktion wesentlich beschleunigt,
zum anderen eine mannarme Fertigung
ermöglicht.

[Die Technik]
Der 6-achsige Knickarmroboter ist mit
einem werkstückspezifischen Greifer-
system ausgestattet. Mit diesem Greifer-
system arbeitet er kontinuierlich die Werk-
stücke aus einem 2-fach-Schubladen-
system ab. Je nach Größe der Rohteile
können 8 (400 x 300 mm) oder 4 (600 x
400 mm) Paletten in die Schubladen ein-
gesetzt und bei Bedarf ausgewechselt
werden. Die maximale Traglast inklusive
Teilegreifer beträgt 10 kg. Die automati-
sche Abblasvorrichtung an der Roboter-
hand sorgt für die Säuberung des fertigen
Werkstückes sowie des Spannmittels.

[Der Vorteil]
Somit kann die Produktivität und Wirt-
schaftlichkeit mit dem neuen EMCO
ROBO LOAD deutlich gesteigert wer-
den. Besonders beim Einsatz des
ROBO LOAD in Kombination mit den
EMCOTURN E-Maschinen bekommt
das EMCO-Commitment „Design to
Cost“ einen neuen Impuls hinsichtlich
der Wirtschaftlichkeit seiner Produktion.
Natürlich kann der ROBO LOAD auch
bei allen anderen Drehmaschinen
angebaut werden.

Die EMCOTURN Plast 95:
Light materials 
meet smart specialist

Für die wirtschaftliche Stangenbearbeitung
von Werkstücken aus Kunststoff, Alumini-
um, Messing oder Stahl bis ø 95 mm hat
EMCO einen neuen Spezialisten – basie-
rend auf der EMCOTURN E65 – entwickelt. 
Erstmals können nun auch Kunststoffe
und Leichtmetalle von der Stange bis zu
einem Durchmesser von 95 mm in einer
äußerst kompakten und preisgünstigen
EMCO-Maschine bearbeitet werden. 

[Die Highlights]
•Mit besonders großer Spindelbohrung 

von ø 106 mm
•Für die Kunststoff- und Rohr-

bearbeitung sowie die Aluminium-
zerspanung

•Mit LM 1200 Kurzstangenlader für die 
vollautomatische Beladung von 
Stangen mit bis zu 1,20 m Länge, 
8–95 mm Durchmesser und einem 
Gewicht von max. 45 kg

•Siemens- oder Fanuc-Steuerung

[Die Technik]
•Solides Maschinenbett mit thermo-

symmetrisch aufgebautem Spindel-
stock für maximale Stabilität und 
Präzision

•Werkzeugwender mit 12 VDI30-Axial-
Stationen – auf Wunsch alle angetrie-
ben; für eine Vielzahl von Operationen 
(wie synchronisiertes Gewinde-
schneiden und Mehrkantdrehen) 

Alles aus einer Hand: 
Die neue EMCOMILL C40
mit EASY-CYCLE-Steuerung

Ab jetzt erhält der EMCO-Kunde alles aus
einer Hand: Maschine und Steuerung.
Die EMCOMILL C40 mit EMCO-eigener
Zyklensteuerung EASY CYCLE zeichnet
sich durch ihre universelle Anwendbarkeit
und ihre enorme Bedienungsfreundlichkeit
aus.
Ob Einzel- oder Kleinserienfertigung, ein-
fache oder komplexe Werkstücke, die
EMCOMILL C40 Easy Cycle überzeugt
durch hohe Zerspanungsleistung und
höchste Präzision. CNC-Kenntnisse sind
dabei nicht erforderlich. Die Programmie-
rung erfolgt mit Benutzerführung und
grafischer Simulation des Werkstücks.
Eine anwenderfreundliche Programmie-
rung ist dadurch gesichert.

[Die Highlights]
•Hohe Zerspanungsleistung
•Robuster Maschinenbau
•Universelle Einsetzbarkeit
•Hohe Dynamik

[Die Technik]
•Nach unten schwenkbare 

Späneschutztüren
•Stufenlose Drehzahl- 

und Vorschubregelung
•Kugelumlaufspindel und 

Linearführungen in allen 3 Achsen
•Rechts-/Linkslauf der Hauptspindel

Kühlmitteleinrichtung mit externem 
Kühlmitteltank

•Klarer Aufbau der leistungsstarken 
Teach-in-Steuerung
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EMCO Industrial Training präsentiert
die neue CONCEPT MILL 450 mit
wechselbarer Steuerung: ein verti-
kales CNC-Bearbeitungszentrum
mit modernster Antriebstechnik.
Für höchste Performance. Für eine
Ausbildung auf Industrieniveau.

Schulung und Ausbildung an industrie-
tauglichen Werkzeug-maschinen – das
ist das erklärte Ziel von EMCO
Industrial Training. Mit der neuen
CONCEPT MILL 450 wird EMCO wieder

einmal diesen Anforderungen gerecht:
Basis der neuen Maschine war das
Erfolgskonzept der EMCOMILL E600 –
entwickelt und produziert nach dem
EMCO-Commitment „Made in the
Heart of Europe“. Die neue CONCEPT
MILL 450 entspricht der EMCOMILL
E600 in Performance, Größe und
Arbeitsraum. Die Industriefräsmaschine
wurde sozusagen für die Ausbildung

adaptiert und mit der wechselbaren
Steuerung EMCO WinNC ausgestattet.
Das Ergebnis: Der Kunde erlangt das
Know-how, um mit der Maschine
selbstständig zu arbeiten und sämt-
liche Funktionen zielsicher und kompe-
tent einzusetzen. 

Einzigartiges Konzept der wechsel-
baren Steuerung für industriege-
rechtes Training
Mit dem weltweit einzigartigen Konzept
der wechselbaren Steuerung bietet

EMCO Industrial Training die Möglich-
keit, bis zu acht verschiedene, in der
Industrie gängige Steuerungen zu
erlernen. Das ist ein entscheidendes
Plus. Sowohl für die zukünftigen
Fachkräfte als auch für die Unterneh-
mer. Den CNC-Technikern eröffnet sich
damit eine Vielzahl an beruflichen
Möglichkeiten und Perspektiven, wäh-
rend die Betriebe stets auf bestens

ausgebildete Mitarbeiter zurückgreifen
können, unabhängig davon, mit wel-
chen Geräten und Steuerungen gear-
beitet wird. Der Wechsel auf eine ande-
re Steuerung erfolgt durch Aufruf der
entsprechenden Software und durch
einfachen Austausch des steuerungs-
spezifischen Tastenmoduls.

Die CONCEPT MILL 450 – das Non-
plusultra für die Ausbildung in der
modernen Zerspanungstechnologie
Industrieorientierte Ausbildungsein-
richtungen mit Produktionsanwendun-
gen, Produktionsbetriebe mit Lehr- und
Ausbildungsauftrag, industrielle Betrie-
be sowie Uhren- und Schmuckherstel-
ler als auch Ausbildungseinsteiger und
-fortgeschrittene mit gehobenen An-
sprüchen sind typische Anwender der
CONCEPT MILL 450. Die Maschine eig-
net sich ideal für die Stahl-, Buntmetall-
und Aluminiumbearbeitung.

Maschinentechnik ohne Kompro-
misse
Perfekte „Trainingsbedingungen“ für
die industrielle Zerspanung gewährleis-
tet die ausgefeilte Maschinentechnik:
Die CONCEPT MILL 450 ist ausgestattet
mit einer kraftvollen Hauptspindel mit
Direktantrieb (10.000 U/min und 13
kW), einer hohen Vorschubgeschwin-
digkeit gekoppelt mit einer enormen
Vorschubkraft, einem feststehenden
20-fach-Werkzeugmagazin, einem schnel-
len Zweiarmwechsler und dem EMCO
WinNC-Steuerungskonzept. Die Maschine
kann individuell nach den Benutzer-
ansprüchen sowohl als vollwertige
Produktionsmaschine als auch für die
CNC-Fräsausbildung genutzt werden –
„Two in one“ eben.
Neben dem Programmieren mit unter-
schiedlichen Steuerungen wird der
Anwender zu zukunftsweisenden The-
men der Zerspanungstechnologie
geschult. Hiermit ist vor allem die
Auswahl der richtigen Schnittparameter
wie Schnitttiefe, Vorschub, Drehzahl
unter Berücksichtigung der optimalen
Spanbildung und Oberfläche gemeint.
Damit hat EMCO Industrial Training
einen weiteren entscheidenden Meilen-
stein für eine fundierte, industriege-
rechte Ausbildung in der Zerspanung
gesetzt.

[Training 
on the job]
Die neue EMCO CONCEPT MILL 450



Seit nunmehr 25 Jahren bildet EMCO
Industrial Training auf der ganzen Welt
Mitarbeiter von Unternehmen sowie
zukünftige Fachkräfte auf modernsten
CNC-Maschinen aus. Aus diesem Anlass
zieht EMCO mit der Broschüre „25 Jahre
EMCO Industrial Training“ ein kurzes
Resümee. Nicht im Sinne eines Rück-
blicks, sondern in Form eines weltweiten
Querschnitts der Kraft von Ideen. Ideen,
die in den letzten zweieinhalb Jahrzehn-
ten für tausende bestens ausgebildete
Facharbeiter in der zerspanenden Indus-
trie gesorgt haben. Und die auch in
Zukunft ein Ausbildungskonzept garantie-
ren werden, das genau auf die speziellen
Produktionserfordernisse der einzelnen
Betriebe abzielt. Mit einer Erfahrung von
über 60 Jahren in der Entwicklung und
Produktion von High-Tech-Maschinen für
die zerspanende Industrie kennt die
EMCO Gruppe die Erfolgsfaktoren für
professionelles Training aus erster Hand.
Für den Anwender bedeutet dies: Er
erlernt das sichere Handling an industrie-
tauglichen Maschinen und kann das

Know-how nahtlos in die Produktion sei-
nes Betriebes einbringen. „Von der Indus-
trie für die Industrie!“ Dieser Anspruch
hat EMCO Industrial Training zum Welt-
marktführer im Ausbildungsbereich
gemacht. Mit dieser Broschüre lädt der
Maschinenbauer ein, ihn auf einem Weg
zu begleiten, den er vor 25 Jahren begon-
nen hat. Ein Weg, der EMCO zu einigen
der namhaftesten Unternehmen der Welt
und in faszinierende Länder und Kulturen
führt. Ein Weg, der die weltweit maßgeben-
de Ausbildungstechnologie hervorge-
bracht hat. Und der von Anfang an nur ein
Ziel hatte: die Zukunft!
Einen spannenden Auszug aus dieser
Broschüre finden Sie auf den Seiten 10–13.
Die Broschüre ist in den folgenden
Sprachen erhältlich: Deutsch, Englisch,
Italienisch, Französisch und Spanisch.

[PROJEKTTAGEBUCH]
GERALD STURM

Projekt Vietnam MOET – Ausstattung
von drei Universitäten im Vietnam.
Mai 2008, 2. Besuch in Vietnam:
Bin zum zweiten Mal nach  Vietnam gekom-
men. Der erste Besuch war vor mehr als
einem Jahr, als der Vertrag zwischen dem
Kunden und EMCO unterschrieben wurde.
Große Feier mit dem vietnamesischen
Minister und dem österreichischen
Botschafter. Dann vergingen nochmals
neun Monate, bis die letzten Details für die
Finanzierung geklärt waren. Die Kollegen
von AEP leisteten gute Arbeit, sie haben
das Projekt im Namen von EMCO gestal-
tet und bis zur Unterschrift gebracht. Nun
übernehmen wir die Abwicklung und ich
bin dabei, meinen Beitrag zu leisten zur
Umsetzung der  Verträge, aus dem ganzen
Papierwerk etwas „Reales“ entstehen zu
lassen. Lerne viele Leute kennen, stelle
mich als EMCO-Vertreter vor und versuche
zu erfassen, wer wofür zuständig ist. Ich
muss viel aufnehmen und lernen in den
nächsten Monaten, über das Land und die
Leute.
Unser vietnamesischer Partner macht mit
mir eine Rundreise zu den drei Universi-
täten des Kunden, die am Projekt beteiligt
sind. Sie bekommen komplett eingerich-
tete Werkstätten und Klassenräume sowie
die Ausbildung ihrer Spezialisten auf den
modernen CNC-Maschinen von EMCO. 

Die nächsten to Dos:
• Fertigstellung des Baus der Räumlich-
keiten, in denen später der Unterricht an
den Maschinen stattfinden soll
• Einkauf: Organisation der rechtzeitigen
Anlieferung der Maschinenkomponenten,
Zubehör, Werkzeuge, Rohmaterialien etc.
in Hallein
• Logistische Organisation: Verpacken,
Transport und Verschiffen der Maschinen 
• Schulung der 14 Spezialisten aus
Vietnam bei EMCO in Hallein (3 Monate)

[Von der Industrie  
für die Industrie]
25 Jahre EMCO Industrial Training 

EMCOmaq ist neuer EMCO-
Exklusiv-Händler in Brasilien
Seit April 2008 vertritt EMCOmaq als neuer
Händler exklusiv EMCO CNC-Maschinen
in ganz Brasilien. Paulo Hänni, der Geschäfts-
führer von EMCOmaq, verfügt über einen
über 30-jährigen Erfahrungsschatz in der
Werkzeugmaschinenbranche und kennt

den brasilianischen Markt und seine Kunden-
struktur sehr gut. Der brasilianische Markt ist
sehr umkämpft. Hänni erklärt: „Es gibt nach
wie vor viele Kunden, bei denen ausschließ-
lich der Preis zählt. Daher sind die asiati-
schen Anbieter nach wie vor sehr gefragt.“
Nun scheint sich das Bewusstsein in Rich-
tung Preis und Qualität zu verändern. „Es gibt
immer mehr Kunden, die sich inzwischen
speziell nach Maschinen umschauen, die ein
sehr gutes Preis-Leistungs-Verhältnis auf-
weisen. Hier setzen wir mit den Maschinen
von EMCO an.“
EMCOmaq ist gut aufgestellt: Die einzelnen
Regionen Brasiliens werden von unterschied-
lichen Verkäufern betreut. Training, Installa-
tion und Service übernimmt GE Service.



[The EMCOnomist ] INTERVIEW GERALD STURM 

Gerald Sturm ist seit 1992 internationaler Projektleiter von EMCO Industrial
Training und hat in dieser Zeit vor allem in Indonesien und auf den Philippinen
Großprojekte im Ausbildungsbereich abgewickelt. Dabei verbringt er oft meh-
rere Jahre in den einzelnen Ländern. Seit Mai 2008 ist er für EMCO in Vietnam
tätig. Ein Mann, der die Welt nicht nur einmal umrundet hat, weiß natürlich viel
zu erzählen. Lesen Sie im folgenden Interview über seine Erfahrungen im
Umgang mit unterschiedlichen Kulturen und Mentalitäten, die Besonderheiten
eines Lebens auf Achse und erfahren Sie, was „der Paul mit seinem Gaul“
damit zu tun hat.

Ein Interview mit Gerald Sturm, 
internationaler Projektleiter von EMCO:

[Bauernspeck in Manila]



[The EMCOnomist ]

Herr Sturm, Sie haben für EMCO
Industrial Training unterschiedliche
Projekte auf der ganzen Welt betreut
und waren dabei oft jahrelang fernab
von zu Hause. Wie empfinden Sie
den häufigen Wohnortwechsel in
unbekannte Länder?
Es ist ein bisschen wie die Fahrt in
einen schwarzen Tunnel, man weiß
nicht, was sich dahinter befindet. Ist
es ein kleines Paradies, wo man sich
gleich wohlfühlt, oder eher das Ge-
genteil? Aber die Abenteuerlust treibt
mich an und spannend ist es auf
jeden Fall. Zu Beginn muss man meist
kräftig rudern, um in die richtige
Richtung zu fahren.

Womit wir auch schon beim Thema
wären. Was sind die großen Heraus-
forderungen, die während eines Pro-
jektablaufes zu bewältigen sind?
Am Anfang ist es immer das Gleiche:
Meine persönlichen Sachen stecken
für Wochen oder sogar Monate im
Zoll fest, ich habe kein Geschirr, keine
Kleidung, keine Bücher. Trotzdem
muss ich gleich zu 110% produktiv
sein, da immer Termindruck herrscht.
Zudem gibt es ja niemanden, den ich
um Rat fragen könnte. Vor allem bei
wirklich großen Problemen und weit-
reichenden Entscheidungen ist der
Umstand, völlig auf sich allein gestellt
zu sein, eine echte Belastungsprobe.
Umso wichtiger ist es, so schnell wie
möglich ein Netzwerk von Kontakten
aufzubauen, über das ich Informatio-
nen und Hilfe erhalten kann. Das ist
nicht immer einfach, man kann ja in
Jakarta, Tripolis oder Manila nicht ein-
fach zum Dorfstammtisch gehen.

Werden dabei nicht die Sprachbar-
rieren zu einem großen Problem?
Sie können ja vermutlich kaum jede
einzelne Sprache lernen.
Prinzipiell kommt man mit Englisch
schon sehr weit. Trotzdem ist es wich-
tig, schnell ein paar einfache Sätze in
einer neuen Sprache zu lernen. Zuerst
lerne ich übrigens immer, was „Bitte“
und „Danke“ heißt. Das sind die zwei

>>
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wichtigsten Worte überhaupt. Aber
die Sprache ist gar nicht so sehr das
Problem. Viel schwieriger machen es
einem oftmals die unglaublich langsa-
me Bürokratie oder langwierige Ver-
zollungsformalitäten. Zudem gibt es
immer wieder politische Einflussnah-
me, die einen Wechsel der Schlüssel-
personen zur Folge hat. Mit neuen
Partnern muss man oft von null anfan-
gen, sie haben keine Ahnung vom
Projekt. Hier spielt natürlich auch der
zwischenmenschliche Faktor mit hin-
ein. Alleine ist man nämlich nichts, ich
bin angewiesen auf Leute, die mich
unterstützen. Und wenn dann die
Chemie nicht stimmt, wird’s ver-
dammt schwierig. 

Man hört oft, dass Improvisations-
talent die wichtigste Fähigkeit bei
der Abwicklung von internationalen
Großprojekten ist. Können Sie uns
dazu was erzählen?
Ein typisches Problem: Da stehen 40
Tonnen an Maschinen und allem mög-
lichen Material herum und ich muss
das Zeug irgendwie unbeschädigt
aus den Containern in die Gebäude
bekommen. Es gibt keine geeigneten
Maschinen weit und breit, besonders
wenn wir in ganz abgelegenen
Gegenden ohne Infrastruktur tätig
sind. Auf den Philippinen haben uns
mal ca. 70 junge Mädchen eines
katholischen Mädchenpensionats
beim Ausladen geholfen. Die waren
total happy, dass sie endlich mal was
Sinnvolles machen durften. Ohne
deren Hilfe hätten wir noch viele
Stunden länger zu tun gehabt und es
war schon ein Taifun im Anzug – das
hätte bedeutet, dass wir evtl. eine
Woche dort festsitzen. Die Mädels hat
mir wahrlich der Himmel geschickt,
aber mein Gott, war das ein
Gekreische ...

Haben Sie schon mal den Glauben
an den erfolgreichen Abschluss
eines Projektes verloren?
Nie wirklich ganz. Obwohl es in jedem
Projekt die, wie ich es nenne,

„schwarzen Stunden“ gibt. Da würde
ich dann am liebsten alles hinschmei-
ßen, nach Hause fliegen und mich auf
eine Alm zurückziehen. Aber die
Dinge bleiben ja nicht gleich, sie sind
ständig im Fluss. Man muss so ein
Projekt wie einen lebenden Organis-
mus sehen, bei dem die beteiligten
Menschen in verschiedenen Phasen
auf verschiedene Art und Weise ver-
suchen, dem Ganzen ihren Stempel
aufzudrücken. Als Projektleiter bin ich
da ja mittendrin und den ganzen
Spannungen voll ausgesetzt. Man
muss also schon irgendwie ein opti-
mistischer Mensch sein, um über-
haupt so eine Aufgabe übernehmen
zu können.

Was macht man in diesen „schwar-
zen Stunden“, um dranzubleiben?
Ich „re-boote“ meinen Computer im
Kopf. Ein mentaler Neustart nach den
zwischenzeitlichen Depressionen.
Und da sehe ich auch immer wieder,
wie es weitergehen könnte. Und
irgendwie ging es bisher immer. Ein
Motto von mir ist aus einem schönen
Lied entnommen: „Don’t worry, there
is sunshine after rain“.

Haben Sie manchmal Sehnsucht
nach Österreich? Was fehlt Ihnen am
meisten?
Zum Teil habe ich regelrechte Ent-

zugserscheinungen. Dann muss ich
schnell Kartoffelsalat essen oder
etwas österreichischen Speck mit
einem Schnapserl genießen. Musik
hilft meist auch ganz gut, von
Alpenrock über Klassik, Blasmusik
bis Volksmusik ist alles erlaubt – in
Notsituationen fallen nämlich alle
Tabus. Eine Zeit lang war „Jo, der
Paul und sein Gaul, de zwa san wirkli
faul ...“ mein Favorit. Aber nur in voller
Lautstärke und wenn ich alleine zu
Hause war! Die tollen Poster der
Österreich-Werbung sind Gold wert.
Am meisten fehlen mir die Berge, die
frische Luft, das Fahrradfahren durch
Salzburg am Sonntag in der Früh, die
Kirchenglocken, gutes Schwarzbrot
und frischer, heißer Leberkäse. Die
vier Jahreszeiten und den Schnee
natürlich nicht zu vergessen.

Fühlen Sie sich manchmal als staa-
ten- und heimatlos?
Überhaupt nicht, ich bin sehr mit mei-
ner Heimat, Vorarlberg, im engeren
und Salzburg bzw. Österreich im wei-
teren Sinne verbunden.

Wie empfindet Ihre Familie das
ewige Reisen?
Meine Frau ist bei den längeren
Einsätzen dabei, sie ist noch abenteu-
erlustiger als ich. Beim Rest der
Familie ist es etwas schwierig, regel-
mäßig Kontakt zu halten. Meine
Mutter sagt immer, sie habe Angst,
dass wir irgendwo bei einer dieser
vielen Naturkatastrophen dabei sind.
Als der schreckliche Tsunami passier-
te, hat jemand aus unserem großen
internationalen Freundeskreis per E-
Mail verbreitet, dass wir uns im betrof-
fenen Gebiet in Thailand aufhalten
würden. Tatsächlich waren wir ein
paar 1000 km entfernt. Familie, Freun-
de und Bekannte haben weltweit hilf-
lose E-Mails verschickt. Mein Bruder
hatte schon das Krisenzentrum des
Außenministeriums angerufen. Vier
Tage später hatten wir endlich
Internetzugang, wir wussten gar nicht,
dass es den Tsunami gab, ich hatte

[The EMCOnomist ] INTERVIEW GERALD STURM 
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nur ein Foto auf einer Titelseite der
lokalen Zeitung gesehen und
gedacht, es war ein Erdbeben.

Zu welchen Mitteln und Maßnahmen
greifen Sie und Ihre Familie, um sich
mit den lokalen Begebenheiten so
schnell wie möglich zurechtzufinden
und sich zu integrieren?
Es ist oft mühsam, neben den
Anforderungen der täglichen Arbeit
noch möglichst viel über Land und
Leute zu lernen und sich in einer total
anderen Kultur einzuleben. Aber das
Reisen im jeweiligen Land hilft da
sehr, meine Frau und ich versuchen
immer, unser Gastland möglichst gut
zu bereisen. Dabei gibt es viel zu
erfahren.

Gibt es Kulturen, mit denen Sie weni-
ger bzw. mehr zurechtkommen?
In meinen Jugendjahren hatte ich
immer von Süd- und Nordamerika
geträumt, so eine typische Indianer-
romantik. Als ich nach Asien kam, war
ich zuerst überrascht, wie facetten-
reich es dort ist und was man alles
entdecken kann. Ich bin eigentlich
offen für alle Kulturen, aber ich tauche
nicht vollständig ab darin. Meine eige-
ne, österreichische Lebensweise
gebe ich nicht auf und ich halte auch
eine gewisse Distanz zur jeweiligen
Kultur. Gewissermaßen bin ich ein
Zaungast und versuche möglichst
unvoreingenommen an die neuen
Kulturen heranzugehen und viel auf-
zusaugen.

Welches Land hat Sie am meisten
beeindruckt?
Grundsätzlich hat jedes Land seinen
besonderen Charakter und seine
guten wie schlechten Seiten. Ich bin
immer wieder fasziniert von der
Vielfalt der Menschen mit so verschie-
denen Ausprägungen an Sprache,
Musik, Tanz, sozialer Organisation,
Religion, Mentalität, Küche, Natur,
Architektur und so weiter. Aber man
darf natürlich nicht die negativen
Seiten vergessen: soziale Ungerech-

tigkeiten, Armut, Konflikte, Kriminali-
tät, Umweltverschmutzung, gewissen-
loser Raubbau an der Natur, Miss-
wirtschaft, schlechte Bildung,
Ignoranz und „kultureller“ Starrsinn.
Indonesien hat einen sehr tiefen
Eindruck hinterlassen, es war ja auch
mein erstes Projektland. Es ist ein
Paradebeispiel für Vielfalt, auch auf-
grund der geographischen Beschaf-
fenheit mit ca. 15.000 Inseln und der
enormen Größe. Es gibt dort mehr als
400 Sprachen, unterschiedliche Kul-
turen und eine unglaubliche Vielfalt
an Naturschönheiten. Auch Libyen war
ein Erlebnis. Fantastische Menschen
und unvergessliche Stimmungen in
der Wüste, ein Sternenhimmel, bei
dem man zu träumen beginnt. Manch-
mal war es wie ein Märchen aus
„Tausendundeiner Nacht“. Und über
allem schwebt das Bild des „großen
Bruders“ Muammar Gaddafi. Auf den
Philippinen habe ich eine Einführung
in die hohe Kunst der politischen und
sozialen Manipulation erhalten und ich
durfte die Karfreitags-Kreuzigungen,
die dort praktiziert werden, hautnah
miterleben. Ein erschreckendes Erlebnis.
Und in Afrika hatte ich ein paar der
extremsten Erfahrungen in meinem
Leben. Ich kann daher nicht sagen,
welches Land mich am meisten
beeindruckt hat. Ich durfte schöne
Zeiten erleben und nette Menschen
kennen lernen. Andererseits habe ich
überall auch viele schwere Stunden
gehabt. Doch diese Gegensätze
machen die Länder, die Leute, eben
das Leben überhaupt erst reizvoll.

Sehen Sie das Reisen von Projekt zu
Projekt als Lebensaufgabe oder
Lebensabschnittsaufgabe? Sprich:
Haben Sie den Wunsch, irgendwann
sesshaft zu werden?
Ganz bestimmt kommt einmal der
Tag, wo ich sesshaft werde. Aber ein
bisschen mache ich schon noch wei-
ter, wenn man mich lässt.

[The EMCOnomist ]

STECKBRIEF 
GERALD STURM
Geboren am: 16. März 1964

Bei EMCO Industrial Training seit: 1992

PROJEKTE:
1992-1993 Indonesien, 
Projekt für CNC-Ausbildung als Trainer

1994-1996 Indonesien, 
Projekt für CNC-Ausbildung
als Technical Assistance Team Leader

1996-1998 Libyen, 
Projekt an Technischer Universität
Tripolis für Ingenieursausbildung und
Ausbildung von libyschen Technikern
von Ölfirmen sowie anderen staatlichen
Firmen (nicht für EMCO, sondern
Voest Alpine Oilfield Services, Linz)
als Projektleiter

1998-2001 Indonesien, 
Projekt für dreijährige Ausbildung
in den Fachrichtungen Mechanik,
Elektrik und Schweißen als Projektleiter.

2002-2007 Philippinen, 
Projekt für CNC-Ausbildung als
Projektleiter. April 2007 bis Februar 2008
Gabun - West Afrika, Projektleiter für ein
AEP-Projekt zur technischen Ausbildung
für Holzbearbeitung, Elektrotechnik,
Automechanik, Schweißen, Drehen,
Fräsen etc. 

Seit Oktober 2008 in Vietnam als
Projektleiter für CNC-Ausbildung 
in Vietnam (drei techn. Universitäten) 
und China (acht techn. Berufsschulen).



[EMCO auf Erfolgskurs 
in Asien]
Der Salzburger Maschinenbauer schließt innerhalb weniger Tage 
zwei 18-Millionen Euro-Großaufträge im Ausbildungsbereich ab

[The EMCOnomist ] INTERNATIONALE ERFOLGE

Wieder internationaler Erfolg für EMCO:



18-Millionen-
Euro-Großauftrag
für EMCO
Einen eindrucksvollen Großauftrag
erkämpfte sich der Salzburger Maschi-
nenbauer EMCO: Als Weltmarktführer
für CNC-Ausbildungssysteme setzte
sich EMCO gegen zahlreiche namhafte
Mitbewerber aus Europa, den USA und
Japan durch und schloss mit der vietna-
mesischen Regierung einen Vertrag für
die Lieferung von insgesamt 84 voll
automatisierten CNC-Dreh- und Fräs-
maschinen samt CAD/CAM-Lehrplätzen
sowie entsprechender technischer
Assistenz von Lehrkräften ab.
Ausgerüstet werden die technischen
Universitäten in Hanoi, Danang und Ho
Chi Minh City (früher Saigon).
„Das Projektvolumen beträgt 18
Millionen Euro und gibt uns hervorra-
gende kommerzielle Perspektiven für
das kommende Bilanzjahr“, freut sich
die EMCO-Geschäftsführung. Noch vor
Jahresende konnte das Salzburger
Maschinenbauunternehmen gemein-
sam mit der AEP Education Projects
GmbH, ebenfalls eine Tochter der bör-
sennotierten A-TEC Industries AG, wei-
tere internationale Projekte realisieren.
Innerhalb weniger Tage folgte der Ver-
tragsabschluss über ein zweites
Millionenprojekt. Diesmal im chinesi-
schen Guangdong.  

In seinem Projekttagebuch hält Gerald
Sturm Sie hinsichtlich der Fortschritte
und der Next Steps im Rahmen der
Realisierung dieses Projekts auf dem
Laufenden (siehe S. 9). 

Zweiter Millionen-
Großauftrag für
EMCO
EMCO liefert für insgesamt acht tech-
nische Berufsschulen 143 Maschinen,
Zubehöre und didaktische Systeme zur
Ausbildung von CNC- und  CAD/CAM-
Spezialisten im Gesamtwert von eben-
falls 18 Millionen Euro.
Auch bei diesem Projekt hat sich die 
A-TEC-Connection – EMCO und  AEP
Education-Projects (beides 100%ige 
A-TEC Töchter) – wieder bewährt. AEP-
Geschäftsführer Robert Neubauer, der
für EMCO seit Monaten in China verhan-
delt hat und derzeit noch im Fernen
Osten weilt: „Mit diesem Auftrag wird
sich die EMCO Gruppe nun auch in
China eine entsprechende Marktpositi-
on erarbeiten.“

Neubauer berichtet von extrem starker
amerikanischer Konkurrenz, die aller-
dings mit der hervorragenden techni-
schen Kompetenz der EMCO-Produkte
in die Schranken verwiesen wurde.

Shanghai
Mitsubishi 
produziert
erfolgreich 
mit EMCO
Zusammen mit seinem lokalen Partner
Freeson in Shanghai konnte EMCO
Ende Dezember 2007 einen Auftrag von
der Shanghai Mitsubishi Elevator Ltd.
über 2 Mio. Euro an Land ziehen. 

Das Geschäft wurde über vier 
HYPERTURN 690 abgeschlossen –
hochmoderne Fräszentren für die wirt-
schaftliche  Komplettbearbeitung von
Werkstücken, die in unterschiedlichen
Varianten erhältlich sind. 

Seit März letzten Jahres stand EMCO in
Verhandlungen mit seinem langjährigen
Kunden Shanghai Mitsubishi. Nach
einer Phase der Individualisierung der
Maschinen an die speziellen Produkti-
onsanforderungen von Shanghai
Mitsubishi erfolgte im Dezember die
Unterschrift. Dabei setzte sich der
Salzburger Maschinenbauer gegen sehr
namhafte internationale Mitbewerber
durch. Als Gründe für diese Entschei-
dung gibt Shanghai Mitsubishi allen
voran die guten Erfahrungen an, die das
Unternehmen mit EMCO gemacht hat,
und die enorme Flexibilität und Wirt-
schaftlichkeit, die diese High-Perfor-
mance-Maschinenbauserie bietet. Nun
liegt auch schon das erste Feedback
vor: Die Maschinen halten, was sie ver-
sprechen. Laut den Erfahrungswerten
von Mitsubishi konnte die Bearbeitungs-
zeit u.a. auch wegen der umfangreichen
Automatisierungsmöglichkeiten um ein
Vielfaches reduziert werden. Und das
bei Wahrung des hohen Qualitätslevels.  

Robert Neubauer, Sales Director u.a. für
Asia-Pacific, zeigt sich zufrieden: „Es
freut mich sehr, dass wir für unseren
langjährigen Partner die passende
Lösung liefern konnten und Shanghai
Mitsubishi nun die Zusammenarbeit
weiter intensivieren will.“
Shanghai Mitsubishi ist hocherfreut und
plant bereits weitere Folgeaufträge.



Zu Recht führt die Amsler & Frey AG den Slo-
gan „Wir machen mehr aus Kunststoff“. Das
im aargauischen Jura angesiedelte Schinz-
nacher Unternehmen ist ein typischer
Schweizer Zulieferer für anspruchsvolle Dreh-
und Frästeile. Hier werden Kunststoffe ver-
schiedenster Sorten und Qualitäten bear-
beitet. Daraus entstehen präzise und oft
hochkomplexe Teile für Industriezweige wie
Maschinenbau, Medizintechnik und Lebens-
mittelindustrie. Das Unternehmen sieht sich
als zuverlässiger Partner seiner Kunden,
stützt sich aber selber auch auf solide Part-
ner der Fertigungstechnik, wie z.B. die 
EMCO Maier Ges.m.b.H. in Hallein/A.

[Flexibilität und Komplexität – 
oberstes Gebot]

In Sachen Kunststoff geht das Unterneh-
men eigene Wege: Der Handel mit Kunststof-
fen und Halbfabrikaten ist ein Teil des Firmen-

angebots. Für Thomas Gloor, Betriebsleiter,
bringt diese Kombination einen wertvollen
Zusatznutzen: „Dieser Handel setzt ein
umfangreiches Lager verschiedenster Kunst-
stoffarten, -qualitäten und -formen voraus.
Das breite Angebot verhilft uns dank der
sehr schnellen Verfügbarkeit der Rohmate-
rialien zu einer außerordentlich hohen Flexi-
bilität und Lieferbereitschaft bei Fertigteilen.“
Eine Lieferfrist von rund drei Wochen ab
Auftragseingang ist deshalb das Ziel des
Betriebsleiters. Er ergänzt: „Unser Produk-
tionsspektrum ist auf komplexe bis hochkom-
plexe Teile ausgerichtet. Hier werden eine
hohe Fachkompetenz und ein entsprechen-
der Maschinenpark erwartet.“

[Mit EMCO auf dem richtigen
Dreh]

Im Maschinenpark der Dreherei mit insge-
samt 15 CNC-Drehautomaten stammen

neun aus dem Hause EMCO. Bei einer Neu-
anschaffung wird die Auswahl des jeweiligen
Maschinenherstellers gut überdacht. Daniel
Lienammer, Geschäftsführer der Firma, legt
die Richtlinien fest: „Das Pflichtenheft für
eine neue Maschine muss die richtige
Mischung an Kriterien zwischen schnell – 
stabil – preisgünstig aufweisen.“ Dass der
CNC-Drehautomat eine EMCOTURN E65
mit Fanuc-Steuerung ist, kommt nicht von
ungefähr. Thomas Gloor: „Bei der Auswahl
unserer Maschinen ziehen wir viele Aspek-
te in Betracht. Da bei uns die Losgrößen
selten 1000 Teile übersteigen, erwarten wir
unter anderem eine sehr hohe Flexibilität
und einfachstes Umrüsten.“ Besonders hebt
er wegen der geforderten Genauigkeit der
Teile eine hohe Wiederholbarkeit in der Prä-
zision und eine hervorragende Vibrationsar-
mut der Maschine hervor. „Da wir in unserem
Maschinenpark bereits mit großer Zufrie-
denheit mit EMCO-CNC-Drehautomaten
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Auch aus Kunststoff gibt es komplexe Drehteile

[Emco-Drehautomaten in
der Kunststoffbearbeitung]
Wenn im Schinznacher (CH) Fertigungsbetrieb der Amsler und Frey AG 
eine Stange Kunststoff in ein Drehcenter eingespannt wird, 
entstehen daraus meist recht komplexe, anspruchsvolle Drehteile. 
Mit dabei ist dann sehr oft ein Drehautomat von EMCO.
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arbeiten, prüften wir natürlich auch die
EMCOTURN E65 und sie entsprach genau
unseren Anforderungen.“
Peter Schori, Abteilungsleiter der Dreherei,
ist auch überzeugt: „Wir bearbeiten mit der
neuen Maschine Teile sowohl im Futter wie
ab Stange. Der von uns verlangte Stangen-
durchlass von bis zu 65 mm wird hier erfüllt.“
Was ihm am neuen Drehautomaten beson-
ders gefällt, ist seine kompakte Bauform
und die kurze Einrichtzeit: „Es kommt immer
wieder vor, dass wir eine Serie unterbre-
chen, um Einzelstücke aus einem Eilauftrag
zu fertigen. Dies ist auf dieser Maschine nun
wirklich mit geringem Aufwand zu realisie-
ren.“ Das Ziel, ein Teil in einem Durchgang
ohne Nacharbeit fertig zu stellen, wird auch
hier erreicht. Die Möglichkeit, angetriebene
Werkzeuge auf der C-Achse einzusetzen,
trägt nachhaltig dazu bei.

[Einheitlicher Maschinenpark
erleichtert die Produktion]

Einen großen Vorteil sehen die Fachleute
bei Amsler & Frey auch in einem möglichst
einheitlichen Maschinenpark. Thomas Gloor:
„Mit einem homogenen Maschinenpark –
vorausgesetzt, dass die Produktionsfähigkeit
damit erhalten bleibt – verstärken wir unse-
re Flexibilität und die Bedienbarkeit durch
unsere Mitarbeiter.“ Dies bestätigt Peter
Schori: „Bei Bedarf lassen sich die Werk-
zeugeinheiten von Maschine zu Maschine
austauschen, ein wirkliches Plus.“

[Kunststoff – 
kein einfacher Werkstoff]

Der Werkstoff Kunststoff hat seine Eigen-
heiten, weiß Thomas Gloor: „Wir können
den Werkstoff nicht wie ein Metallstück satt
einspannen, sonst würde er zerquetscht.
Eine Gegendruckaufspannung bringt hier die
Lösung.“ Natürlich produziert das Drehen

von Kunststoff auch „Späne“, die sehr schnell
durch Absaugen aus der Maschine entfernt
werden müssen. „Aber je nach Material ent-
steht trotz effizienter Absaugung ein star-
kes Staubvolumen, denn der Kunststoff wird
ausschließlich trocken bearbeitet. Dies muss
ohne Störungen vor sich gehen, was bei
EMCO-Drehautomaten der Fall ist.“
Ein weiteres Kriterium, das Thomas Gloor
hervorhebt, ist die Bearbeitungsgeschwindig-
keit: „Das spanabhebende Bearbeiten von
Kunststoff lässt ein volles Ausschöpfen der
angebotenen Maximaldrehzahlen des Dreh-
automaten zu und dies im Dauerbetrieb.“ Die
Fertigung wird im Zwei-Schicht-Betrieb gefah-
ren. Mit dem Stangenlader nützen die Fach-
leute aber auch die Möglichkeit, Geister-
schichten zu fahren. Diese Dauer-Bean-
spruchung lässt sich die E65 problemlos
gefallen.

[Medizintechnik, ein anspruchs-
voller Auftraggeber]

Als besonders anspruchsvolles Gebiet erfor-
dert die Medizintechnik qualitativ perfekte
Oberflächen und brauenfreie Kanten. Des-
halb wird auch die extreme Vibrationsarmut
der EMCOTURN E65 hoch geschätzt. Da
diese Teile zudem absolut frei von Fremdpro-
dukten wie Ölfilm und Ähnlichem sein müs-
sen, hat der Bearbeitungsraum unter allen
Bedingungen absolut ölfrei zu sein, ein Ölne-
bel wird nicht akzeptiert. Auch hier über-
zeugt die neue Maschine. 

[Ein flexibles Paar]

Die Abstimmung zwischen Maschine und
Steuerung ist ein wesentliches Kriterium für
eine effiziente Produktion. Die Kapazitäten
des Drehautomaten können voll ausschöpft
werden, wenn die Steuerung auf die Bear-
beitungsmöglichkeiten und auf die Anfor-
derungen des Anwenders abgestimmt ist.

Das weiß auch Thomas Gloor, der die Fanuc-
Steuerung OiTC wählte. „In unserem Betrieb
setzen wir auf möglichst einheitliche Steue-
rungen. Dies bringt den Vorteil, dass sich das
Know-how unserer Programmierer und
Maschineneinrichter vertieft und somit deren
Kapazitäten noch besser einsetzen können.
Zudem ist die Steuerung gut an die E65
angepasst, verfügt über eine große Bibliothek
und ist sehr einfach zu handhaben.“
Eines begeistert Adrian Näf, Einrichter in der
Dreherei, bei der Fanuc-Steuerung beson-
ders: „Mit dem Modul ,Manual Guide‘ lassen
sich die Drehautomaten sehr einfach und
schnell programmieren. Die selbsterklären-
den Menüs und grafischen Simulationen
führen durch die Programmierung und sor-
gen für effiziente Ergebnisse – auch bei kom-
plexeren Teilen.“
Die Kritik, dass sich die Steuerung rechts der
Maschinentüre statt wie beim Vorgänger-
modell links befindet, lässt er nicht gelten:
„Die Drehautomaten werden entweder von 

Fachleuten mit hoher Kompetenz – auch in
Steuerungsfragen – bedient oder aber von
Bedienpersonal, das keinen Eingriff in die
Steuerung machen darf.“ Dadurch, dass
sich die Bedienknöpfe der Maschinentüre auf
der Gegenseite derselben befinden, das
Bedienpersonal also der Steuerung den
Rücken zuwendet, besteht ein wesentlich
geringerer Anreiz, irgendetwas an der Steue-
rung zu manipulieren – ein sehr einfacher,
aber wirksamer Sicherheitsaspekt.
Nicht zuletzt wegen dieser Anforderung
an eine CNC-Drehmaschine, die speziell
für Bearbeitung von Plastik und Leicht–
metallen konstruiert ist, hat sich EMCO
dazu entschieden, seine umfangreiche
Produktpalette um die EMCOTURN
Plast 95 zu erweitern.
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AMB – 
die Rekordmesse 
Liest man den Pressespiegel über die AMB 2008, ist
nicht zu übersehen, dass die internationale
Ausstellung für Metallbearbeitung auf dem neuen
Messegelände in Stuttgart ein voller Erfolg war. 

Die AMB übertraf sich selber: Mehr als 80000 Fachbesucher
konnten mehr als 1300 Aussteller, davon mehr Weltmarktfüh-
rer aus Europa, Asien und Amerika als je zuvor, an ihren
Ständen besuchen und sich über die Neuheiten informieren.
Dass Stuttgart zu einem der – auch international gesehen –
bedeutendsten High-Tech-Messeplätze aufgestiegen ist,
belegt u.a. auch das rege Interesse von Besucherdelega-
tionen aus den boomenden Absatzmärkten Russland, Indien
und China. 
Dass die Messe nicht nur der Information, sondern v.a. auch
der Investition diente, zeigten die Werte einer Umfrage: Drei
von vier Besuchern sagten, dass sie Investitions- und
Kaufabsichten haben, dabei wollten 7 % sogar mehr als 1 Mio.
investieren.

Auch für EMCO war die AMB ein voller Erfolg. Neben
den Neuheiten (die bereits auf den S. 6–9  kurz vorge-
stellt wurden) EMCOMILL E1200, EMCOTURN Plast
95, EMCOMILL C40 Easy Cycle und dem ROBO LOAD
10 präsentierte EMCO auch einige Highlights aus der
bestehenden Produktpalette wie die MAXXTURN 45,
die EMCOTURN E25 und die EMCOTURN  E65. 

Ein sehr positives Echo erhielt EMCO zudem hinsichtlich sei-
nes neuen Corporate Designs, das in allen Bereichen wieder-
zufinden war – angefangen beim Stand-Layout, über die
Maschinenbanner bis hin zu den Prospekten, Pressemappen
und Give-aways. EMCO schließt sich also dem allgemeinen
Tenor über die AMB an: Es war ein großer Erfolg.

Drehscheibe 
des europäischen
Handels: IMT Brünn
15. – 19. September 2008

„Die IMT ist eine der besten Messen für Bearbeitungs-
und Umformmaschinen in Europa. Hier ist alles zu
sehen, worum wir uns als CECIMO bemühen, hier
sind alle führenden Hersteller von Bearbeitungs- und
Umformmaschinen mit ihren innovativen Lösungen
präsent. Wir freuen uns über das enorme Interesse an
der diesjährigen Messe“, erklärte Filip Geerts,
geschäftsführender Direktor des Europäischen
Beirats für Zusammenarbeit in der Industrie der
Bearbeitungsmaschinen CECIMO. 

Die Statistiken geben ihm Recht: Firmen aus 29 Ländern prä-
sentierten ihre Technologien, Produkte und Dienstleistungen,
der Gesamtanteil der ausländischen Aussteller stieg auf 36,5
Prozent. Die Seite der Nachfrager vertraten knapp 100.000
Fachbesucher aus 54 Ländern. Das rege Handelstreiben fand
am Mittwoch und Donnerstag seinen Höhepunkt; an diesen
beiden Tagen passierten etwa 60000 Besucher die Tore des
Messegeländes.

Auch EMCO kann dieses positive Feedback bestätigen.
Zusammen mit seinem Tochterunternehmen INTOS fand der
gezeigte repräsentative Querschnitt aus dem EMCO- und
INTOS-Produktprogramm großen Anklang bei den Besuchern.
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BI-MU –
Standortbestimmung
für die EMO 2009
und der Wettlauf
um Bestzeiten
Die 26. BI-MU/SFORTEC, die auf der fieramilano
gastierte, profilierte sich mit einem großem
Ausstellungsangebot bestehend aus technologischen
Innovationen und Alternativen für alle Bereiche, die
zur Branche der Werkzeugmaschinen, Roboter und
Automationssysteme gehören. Mit den mehr als 1700
ausstellenden Unternehmen aus mehr als 30 Ländern
bekam die Messe auch eine internationale Relevanz.

Für EMCO diente die BI-MU einerseits zur
Standortbestimmung für das weltweite Branchen-
treffen auf der EMO Mailand im nächsten Jahr und
andererseits der Repräsentanz der Tochterunter-
nehmen Famup und EMCO Italy, das in der Nähe
von Mailand angesiedelt ist.  Vom 3. bis 7. Oktober
präsentierte die EMCO Gruppe auf dem Milan
Exhibition Center mit rund zehn Maschinen aus
jedem Produktsegment zumindest eine Maschine. 

Besonderer Anziehungsmagnet auf dem EMCO-
Stand war die Carrera-Bahn, auf der die Besucher
ihre Racing-Qualitäten testen konnten. Zu gewinnen
gab es einen von zehn Startplätzen für das Driving
Camp auf der Formel-1-Rennstrecke von Monza
oder eine von 33 Carrera-Rennbahnen für den
Fahrspaß zu Hause. Ein Riesenerlebnis für die
Teilnehmer, von dem auch alle Augenzeugen voll-
ends begeistert berichteten...

Vienna-Tec – 
mit perfekter
Technik zu mehr
Genuss

Vom 7. bis 10. Oktober fand auf der Messe Wien Öster-
reichs internationale Fachmesse für die Industrie statt. 

Mit der MAXXTURN 65, der EMCOMILL E1200 und der
EMCOMILL C40 Easy Cycle präsentierte EMCO auf seinem
Messestand drei echte Innovationen für die Bereiche CNC-
Drehen, CNC-Fräsen und zyklengesteuertes Fräsen.  Natürlich
konnten sich die Messebesucher in Gesprächen mit den
EMCO-Verkäufern oder durch das Studium des umfangrei-
chen Angebots an Prospekten und Broschüren einen
Gesamtüberblick über die Produktpalette verschaffen. 

Die Aktion „Mit technischer Perfektion zu mehr Genuss“, die
bereits auf der AMB in Stuttgart großen Anklang fand, wurde
auch auf der Vienna-Tec wieder sehr positiv aufgenommen:
Beim Kauf einer EMCO-CNC-Maschine bzw. bei Erreichung
eines Auftragswerts von Euro 60.000,– bei allen konventionel-
len und  Ausbildungsmaschinen bekam der Kunde einen Kaffee-
Vollautomaten der Premium-Marke JURA geschenkt. Zahlrei-
che Kunden freuten sich über diesen Bonus.
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