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Autonom fliegende, elektrisch
angetriebene Passagierdrohnen
wie der Volocopter konnten neue
Dimensionen fur das Verkehrs-
und Transportwesen eroffnen.

Es sind technische Innovationen
wie diese, die bestehende
Kapazitatsgrenzen tiberwinden und
neue Erfolgslosungen ermoglichen
— bedarfsgerecht, nachhaltig und
zukunftsweisend.
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EDITORIAL 3

MUT ZUR INNOVATION IST
DER SCHLUSSEL ZUR ZUKUNFT

Liebe Leserinnen und Leser,

die Welt ist im Wandel und die Dynamik der heutigen Zeit stellt uns vor neue Aufgaben. Sie verlangt
ein Maf3 an Flexibilitat und Leistungsfahigkeit, das lber das bisherige Niveau weit hinausgeht und
das sich mit herkommlichen Fertigungsstrukturen so auch letztlich nicht mehr erreichen lasst.
Vielmehr sind innovative Produktionslosungen gefragt, die neue Fertigungsdimensionen eroffnen.
Diese Losungen sind jetzt und heute verfugbar. Doch wie bei jedem Neuen braucht es den Mut, sie
auch einzusetzen. Der Mut zur Innovation ist der Schlussel zur Zukunft. In diesem Sinne freut es mich
besonders, Ihnen in der vorliegenden Ausgabe der b on top zahlreiche Weltmarktfihrer prasentieren
zu durfen, die ihre Spitzenpositionen mit innovativer Bihler-Technologie erfolgreich ausgebaut haben.
Sie haben den Mut bewiesen und Innovationen eingeleitet, die sich flr sie schon heute und ganz

besonders in der Zukunft bezahlt machen.

Gleichzeitig entwickeln wir unsere Technologieldsungen konsequent weiter.
Dazu gehort das EffPro- Projekt zur Inlinemessung wichtiger Bauteil- und

Prozessparameter ebenso wie die neuen VR- und AR-Brillen, die den Service

bei Bihler kiinftig noch effizienter machen. Auch unser neues Bearbeitungs-
zentrum BZ2-S8 oder die neuen Features unserer B 20K-Schweif3anlage
sind wegweisende Entwicklungen. Diese Entwicklungen sind wichtig. Sie

stellen die Grundlage fir zuklnftige Losungen dar, mit denen Sie, liebe

Partner und Kunden, im Markt noch schlagkraftiger werden und sich
im Wettbewerb noch besser behaupten konnen. Sie machen aber
Ihr Unternehmen auch interessant fur junge Mitarbeiter. Und

diese jungen Leute sind es ja schlief3lich, die ein Unternehmen

am Leben erhalten und essenziell fir dessen Erfolg sind. Eine

angenehme Lektlre wiinscht

Mathias Bihler
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AUSGEZEICHNETE INNOVATION

Der Brose Supplier Innovation Award ist

der wichtigste Lieferantenpreis der Brose
Fahrzeugteile GmbH & Co. KG in Coburg, dem
weltweit viertgroBten Automobilzulieferer.

Dieses Jahr ging die begehrte Auszeichnung

an die Otto Bihler Maschinenfabrik und die i
Schirholz Gruppe, und zwar fur die wegwei-
sende Fertigungstechnologie zur Herstellung

von wasserdichten Fensterhebermotoren.

Die Basis dafur bildet das modulare Servo-
Produktions- und Montagesystem BIMERIC,

auf dem auBerst materialeffizient das ‘ 1
Stanzen, Biegen, Laserschweif3en sowie das
patentierte Fligen von Deckel und Gehause | !
erfolgen. Mit der innovativen Losung spart | ;5_— —
Brose jetzt 32 Prozent bei den Materialkosten

el J | | !
-, _ o -
und 25 Prozent beim Gewicht jedes Bauteils. h 2 H™E e dﬁu...h‘nﬁlﬁi e LAl

Dies wiederum macht den Pkw leichter, spart Ausgezeichnet fiir gemeinsam entwickelte innovative Fertigungstechnologie:

q Die Unternehmen Bihler und Schiirholz haben den Brose Supplier Innovation
Kraftstoff und reduziert den CO,-AusstoB3. @ pp
Award erhalten.

é AUSBILDUNG BEI BIHLER

Die Ausbildung junger Menschen spielt bei der Otto diesen Jahres neu zu Bihler kamen. Sie werden in
Bihler Maschinenfabrik seit jeher eine zentrale Rolle. acht verschiedenen Berufen ausgebildet, darunter
Sie lernen nicht nur fur ihren eigenen beruflichen zu Werkzeugmechanikern, Elektronikern, Produkt-
Werdegang, sondern sichern auch die Zukunft des designern und IT-Kaufleuten, wahrend die Studenten
Unternehmens. Dies gilt auch fiir die 29 Auszubil- den Fachrichtungen Mechatronik, Informatik, Maschi-
denden und vier dualen Studenten, die im September nenbau und BWL angeharen. Sie alle verstarken das

Team der 87 Auszubildenden und zwolf Studenten, die
aktuell bei Bihler beschaftigt sind. Den Auftakt ihrer
bis zu dreieinhalbjahrigen Ausbildung, die bei Bihler
von insgesamt zwolf Ausbildern begleitet wird, bildete
die Einfihrungswoche mit Werksfiihrungen, gemein-
samem Kennenlernen, einer Leitbild-Erarbeitung und
einem Huttenabend mit den Geschaftsfihrern Mathias
Bihler und Manfred Grundner, die die vielen Fragen
der begeisterten Nachwuchskrafte ausgiebig beant-
worteten. Nach ihrer Ausbildung stehen den jungen
Menschen alle beruflichen Moglichkeiten offen oder sie
setzen wie etliche der insgesamt knapp 1.500 bisher
ausgebildeten Bihler-Nachwuchskrafte ihre Karriere
gleich beim Weltmarktfihrer in Halblech fort. @
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WEGWEISENDE VERANSTALTUNG

Das Allgauer Stanzbiegeforum hat sich mittlerweile sich Biegeprufungen am besten durchfiihren lassen.
zum etablierten Branchentreff fir die gesamte Stanz- Nach einer intensiven Diskussionsrunde lieen die
biegebranche entwickelt. So kamen dieses Jahr zum begeisterten Teilnehmer den Event mit einer Schiff-
dritten Allgauer Stanzbiegeforum am 26. Juni 2019 fahrt auf dem Forggensee ausklingen. @

in Fissen rund 140 Fachbesucher von mehr als 60
Unternehmen in Deutschland, Osterreich und der
Schweiz. Der Fokus der Veranstaltung lag auf den
neuesten Produkten und Services der Otto Bihler
Maschinenfabrik und der Wieland Werke AG. Dazu
stellten die Bihler-Experten ihre zukunftsweisenden
Servo-Produktionssysteme, modularen Werkzeug-
losungen und smarten Devices vor. Sie demonstrier-
ten, wie die perfekte Durchgangigkeit dieser Losungen
nicht nur maximale Fertigungsflexibilitat und Prozess- . » ;

stabilitat sichert, sondern auch kirzeste Umsetzungs- 4 e
zeiten ermoglicht. Die Fachreferenten der Wieland- g :
Gruppe informierten dagegen Uber die neuesten

=

Kupferwerkstoffe flir Steckverbinder und Einpress-
kontakte. Daneben zeigten sie, wie sich Kupferbander
laserschweif3en lassen und nach welchen Methoden

AUF KURS IN NORDAMERIKA

Zum 1. August 2019 Gbernahm Andreas Strobl die Ort und die Optimierung der Kommunikationswege
Leitung flr den Vertrieb und den Customer Support uber alle Unternehmensbereiche hinweg®, so Andreas
fur Bihler of America (BoA). Der 54-Jahrige, der vor Strobl. ,Es gilt, ein zukunftsfahiges Konzept auch
seiner letzten Tatigkeit als Geschaftsfiihrer eines zur Starkung der Prasenz zu implementieren sowie
Maschinenbauunternehmens bereits als Skandina- entsprechende Strukturen und personelle Verantwort-
vien- und DACH-Vertriebsleiter fir die Otto Bihler lichkeiten zu schaffen, um die grof3en Potenziale des
Maschinenfabrik tatig war, verfolgt mit der neu US-amerikanischen und des kanadischen Markts
geschaffenen Position klare Ziele: ,Hauptaufgabe sind noch besser auszuschopfen. Ich freue mich sehr tber
der Ausbau der Kundenbetreuung vor dieses spannende Projekt.”

Die 1976 gegrlindete Bihler of America Inc. betreut mit
aktuell tber 300 Mitarbeitern als starker, etablierter
Partner die Industrie vor Ort mit mageschneiderten
Automationslosungen. Aufgrund der guten wirt-
schaftlichen Situation wurde dieses Jahr mit einem
neuen Gebaude auch die Betriebsflache auf jetzt
32.500 Quadratmeter erweitert. Neue Raumlich-
R_H keiten fur den Ersatzteilverkauf, den Service,
e das Consulting sowie flir Kunden-
' schulungen stehen damit bereits zur
Verfigung. e

KONTAKT

Andreas Strobl

Director of Operations and Sales
North America

Tel.: +49(0)8368/18-300
andreas.strobl@bihler.de
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Am Rande der Kapazi
Staus wie hier in New York
verhindern, dass die
|| Verkehrsteilnehmer auf
dem bestehenden
StraBennetz schnell
und flexibel ans
Ziel kommen.
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Passagier-Drohnen

wie das abgebildete
Volocopter-Modell
kdnnten eine neue
Dimension fiir das
Verkehrswesen erdffnen
und die individuelle

il Mobilitat der Zukunft
einlduten - effizient,
sicher und emissionsfrei.
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Jetzt agieren und aktiv mit neuester Technik den entscheidenden Technologie-

sprung einlauten — auf diese Weise lassen sich in der Fertigung ganz neue

Dimensionen erschlieBen. Die Anwender profitieren dabei nicht nur von mehr

Effizienz und Produktivitat. Vielmehr gewinnen sie auch die Flexibilitat und

Schnelligkeit, die mafBgeblich im Wettbewerb von morgen sind. Wer dabei auf

die Technologien und Losungen der Otto Bihler Maschinenfabrik setzt, kann

schon heute den entscheidenden Schritt nach vorne machen.

Selbstfliegende, vollelektrische Passagier-Drohnen konnten
die urbane Mobilitat revolutionieren und bestehende
Verkehrsprobleme schlagartig losen. Auch wenn diese Art
der Fortbewegung erst in Zukunft verfligbar sein wird, zeigt
sie doch die enormen Potenziale auf, die die Digitalisie-
rung in Verbindung mit kiinstlicher Intelligenz und Big Data
bietet. Und die ErschlieBung dieser Potenziale spielt auch

in der Wirtschaft eine immer wichtigere Rolle, gerade was
die vernetzte Produktion nach dem Industrie-4.0-Prinzip
angeht. So rechnet eine aktuelle Studie des Bundesmi-
nisteriums fir Wirtschaft und Energie bis 2020 mit einem
zusatzlichen volkswirtschaftlichen Wachstum in Hohe von
rund 53 Milliarden Euro durch Industrie 4.0., und in den
nachsten beiden Jahren liegen die geplanten Investitionen
der deutschen Wirtschaft in Industrie 4.0-Anwendungen bei
jahrlich 40 Milliarden Euro. Diese Zahlen zeigen: Die Digitali-
sierung ist in vollem Gange und von essenzieller Bedeutung
fur Wirtschaft und Technik. SchlieBlich eroffnet die Digita-
lisierung wie keine andere Technologie den Unternehmen
neue Moglichkeiten, sich am globalen Markt noch starker
zu differenzieren. In diesem Sinne sind die Verantwort-
lichen in einem Unternehmen zwingend dazu angehalten,
sich jetzt mit den Themen Digitalisierung, Prozessoptimie-
rung und Transparenz auseinanderzusetzen, um langfristig
erfolgreich und wettbewerbsfahig bleiben zu konnen. ,Es
gilt, die werthaltigen Vorteile der Digitalisierung fr sich

zu erkennen, entsprechende Moglichkeiten zu definieren
und dann praktisch anzuwenden”, so Mathias Bihler. ,Dies
gelingt umso mehr, je starker ein Unternehmen seine Kern-
kompetenzen mit der Digitalisierung kombiniert.” Damit
einher geht auch eine erhohte Transparenz, die beispiels-
weise Verlustleistungen sichtbar macht. Darauf abzielende
Verbesserungen und Optimierungen kdnnen einen wert-
vollen Beitrag dazu leisten, sich noch besser am Markt zu
differenzieren.

Jetzt handeln Entscheidend ist es, jetzt zu agieren und
aktiv in die Maoglichkeiten der verfugbaren Technologien

zu investieren und so den entscheidenden Technologie-
sprung einzulauten. Und wer dabei auf die Losungen und
Technologien der Otto Bihler Maschinenfabrik setzt, tatigt
die beste Investition. Denn mit Bihler macht jeder Anwender
den entscheidenden Schritt nach vorne und erhoht nach-
haltig seine Leistungsstarke und Wettbewerbsfahigkeit.
Damit kann er erhebliche Verbesserungen bei bestehenden
Produkten und Bauteilen erzielen, ist aber auch fur die
Zukunft bestens gerustet. Und in der Zukunft werden das
Bestellverhalten und der Takt der Grof3industrie eine immer
wichtigere Rolle spielen. Der Weg fuhrt dabei immer weiter
weg vom Lager hin zur bedarfsorientierten Leistungser-
bringung. Insofern wird die Lieferfahigkeit immer wichtiger.
.Jede Anlage und jedes Produktionsequipment missen
kurzfristig in der Lage sein, Teile in der geforderten Quali-
tat zu fertigen und direkt zu liefern — ohne aufwendige
Zwischenschritte und Lagerhaltung”, so Mathias Bihler. Vor
diesem Hintergrund ist es jetzt und heute ganz besonders
wichtig, zu agieren, also jetzt in die Bihler-Technologien

zu investieren und aktiv in Vorleistung zu gehen. Die hohe
Dynamik unserer Zeit und der Wandel der Markte machen
dies unbedingt erforderlich und lassen ein bloBes Abwarten
oder Reagieren nicht mehr zu.

Individuelle Losungen Bihler unterstutzt dieses Agieren
seiner Kunden auf vielfache Weise. So konnen Komplett-
losungen in Form etwa von GRM-NC- oder RM-NC-Gesamt-
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anlagen geliefert werden. Diese sind individuell auf die
Kundenanforderungen fertig abgestimmt und bieten quasi
von Haus aus ein Maximum an Produktivitat und Quali-

tat. Daneben bietet Bihler aber auch die Moglichkeit, statt
kompletter Anlagen nur bestimmte Maschineneinheiten
oder Segmente zu nutzen. Das konnte beispielsweise der
Grundkorper einer BIMERIC sein, der dann gemeinsam vom
Kunden und Bihler mit individuellen, auf den spezifischen
Anwendungsfall ausgelegten Stationen und Prozessein-
heiten auf- und ausgebaut wird. Nicht zuletzt konnen die
Anwender aber auch von lediglich einzelnen Modulen
profitieren. Dazu zahlen beispielsweise die Bihler WebApp
.Bihlerplanning”, die wertvolle Unterstitzung bei der
Bauteilplanung liefert, sowie das Bihler-LEANTOOL-System,
mit dem sich Neuwerkzeuge extrem einfach, schnell und
gunstig herstellen lassen.

Lohnt sich mehrfach Die Investition in neue Bihler-
Technologie lohnt sich dabei fur jeden Anwender gleich
mehrfach und auf lange Sicht. Denn sie sorgt nicht nur fir
eine gesteigerte Produktqualitat und weniger Ausschuss.
Vielmehr ermoglicht eine Bihler-Losung auch eine signi-
fikante Erhohung der Taktleistung und damit der eigenen
Leistungsstarke. AuBerdem bietet sie die Prazision, Flexi-
bilitat und Fertigungssicherheit, die den Anwender deutlich
von der Konkurrenz abhebt. Und nicht zuletzt sind die neuen
Bihler-Anlagen voll vernetzbar und bieten ideale Bedingun-
gen fur die digitalisierte Produktion mit effizienzsteigernder
Analyse und Uberwachung. Wichtig dabei: Die vorhandenen

Es geniigt nicht, innovative Lésungen nur bereitzustellen.
Vielmehr muss auch die erforderliche Peripherie verfiigbar sein,
um die neuen Potenziale tatsachlich erschlieBen zu kénnen.

bewahrten Werkzeuge lassen sich problemlos auf die neuen
Bihler-Technologien und Anlagen transferieren und konnen
dort dann noch leistungsstarker und wettbewerbsfahiger
produzieren.

Dazu kommt die hohe Signalwirkung moderner, zeitgema-
Ber Technologien wie der Bihler Servotechnik insbesondere
auf junge Mitarbeiter. Diese leben und arbeiten nun mal
weitaus lieber im digitalen Umfeld mit moderner Technik
als mit mechanischen Anlagen, die von ihnen oft als betagt
und von gestern wahrgenommen werden. Damit lohnt sich
die Investition in Bihler-Technologie nicht nur in Sachen
Fertigungseffizienz, sondern auch im Sinne der Nachwuchs-
sicherung.

Kompetenzen inklusive Unabhangig davon, in welche
Bihler-Technologie investiert wird: Die Otto Bihler Maschi-
nenfabrik unterstitzt ihre Kunden von der ersten Planung
bis zur Inbetriebnahme — und natirlich noch dartiber
hinaus. Und wer Bihler-Anlagen oder Bihler-Technologien
erwirbt, der erhalt auch die notigen Kompetenzen, um das
Maximum aus der neuen Technik herauszuholen. Dafur
sorgen insbesondere die Trainings und Schulungseinhei-
ten bei Bihler in Halblech und Flissen. Hier erhalten alle
Mitarbeiter des Kunden die Kompetenzen, die sie fir den
Erfolg im Fertigungsalltag bendtigen. In der Summe bietet
die Otto Bihler Maschinenfabrik damit die besten Vorausset-
zungen dafur, einen echten Technologiesprung zu vollziehen
und die eigene Leistungsstarke und Wettbewerbsfahigkeit
auf ein neues Erfolgslevel zu bringen. @

13
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SCHNELLER, EINFACHER, GUNSTIGER

Das Bihler LEANTOOL-System ist eine der jiingsten Innovationen der Otto Bihler

Maschinenfabrik und lasst die Anwender schneller, einfacher und bis zu 70 Prozent

gunstiger zum Neuwerkzeug kommen. Damit konnen sie auch komplexe Teile

selbst in kleinen Serien schneller und giinstiger anbieten und sich so einen klaren

Wettbewerbsvorteil verschaffen.

Das LEANTOOL-System ermoglicht als standardisierter
Werkzeugbaukasten die durchgangige Werkzeugerstellung
aus einer Hand und spart dabei jede Menge Zeit und Kosten.
Gleichzeitig werden so duBlerst kurze Time-to Market-Span-
nen moglich, auch bei sehr kleinen Losgrof3en.

Das LEANTOOL-System ist dabei sowohl fir die radiale

als auch lineare Fertigungslosung verfiigbar, und zwar in
Form des LEANTOOL Radial- und des LEANTOOL Folgever-
bund-Systems. In beiden Fallen besteht das mit LEANTOOL
erstellte Werkzeug zu bis zu 70 Prozent aus standardisier-
ten Komponenten. Bei der radialen Losung reduzieren sich
dadurch die Herstellungskosten um 70 Prozent. Im linearen
Fall sind die Kosten um bis zu 40 Prozent geringer, und die
Rohmaterialausnutzung ist um bis zu 25 Prozent besser.
Insgesamt werden hier rund 40 Prozent weniger Werkzeug-
teile benotigt.

Klarer Marktvorteil Dabei punkten die nach dem
LEANTOOL-System hergestellten Werkzeuge nicht nur

bei ihrer Fertigung. Vielmehr Uberzeugen sie auch durch
kiirzeste Rustzeiten mit teilweise unter 30 Minuten und opti-
maler Zuganglichkeit in der Anlage. Weitere Erfolgsfaktoren
sind die einfache Instandhaltung und eine hohe Taktleistung.
Mittlerweile ist das LEANTOOL-System bei den Bihler

1 LRk v u i e e
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Servo-Stanzbiegeautomaten RM-NC und GRM-NC der
Standard fur die Neuwerkzeugerstellung. Das LEANTOOL
Radial-System ist ausgelegt auf die materialeffiziente
Fertigung sogenannter Radial-Stanzbiegeteile, die sich in
einer Lage um den Kern biegen lassen. Das LEANTOOL
Folgeverbund-System dagegen erlaubt die Bauteilbearbei-
tung in mehreren Schritten und eignet sich damit perfekt
auch fur komplexere Stanzbiegeteile. Schlieflich sind hier
—im Gegensatz zu dem begrenzten Radial-Konzept — prin-
zipiell unendlich viele Operationen am Bauteil moglich.

Mit beiden Losungen konnen die Anwender neue Produkte
schneller und deutlich ginstiger als die Konkurrenz auf den
Markt bringen. Damit ist das LEANTOOL-System das ideale
Konzept, um sich im globalen Wettbewerb zu behaupten
und sich einen klaren Marktvorteil auch in Zukunft erfolg-
reich zu sichern. @

Marc Walter
Werkzeugstandardisierung/
] Prozessplanung
i Technischer Verkauf
Tel.: +49(0)8368/18-139
marc.walter@bihler.de
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NEUE STANDARDS

Mit neuen, standardisierten Stanzbiegegestellen fiir Bihler NC-Pressen baut die
Otto Bihler Maschinenfabrik das Konzept des LEANTOOL-Systems weiter aus. Die
in Kooperation mit dem fiihrenden Normalienhersteller Meusburger entwickelten

Gestelle sorgen fiir zusatzliche Zeit- und Kostenersparnis. Gleichzeitig machen

sie die Time-to-Market-Spanne noch kiirzer und besser kalkulierbar.

Ausgehend vom LEANTOOL-System hat Bihler das Erfolgs-
konzept der Standardisierung weiter ausgebaut und zusam-
men mit der Meusburger Georg GmbH & Co KG im oster-
reichischen Wolfurt weiter entwickelt, und zwar in Form

von standardisierten Schnittgestellen fur Bihler NC-Pressen
mit Pressenkraften von 200 kN, 300 kN und 400 kN. Die bis
zu 596 Millimeter langen Gestelle sind in den Typen ,SBH
Tunnelschnitt” fir Prototypen und Kleinserien oder als ,SBP
gefederte Fihrungsplatte” fir sehr prazise Teile und grofBe
Stlckzahlen erhaltlich.

Besser kalkulieren Die standardisierten Schnitt-
gestelle stellen eine Marktneuheit dar und sind das jlungste
Ergebnis der jahrelangen erfolgreichen Zusammenarbeit
zwischen Bihler und Meusburger. Die Idee eines Standards
fur Stanzbiegegestelle entstand dabei mit klaren Vorgaben:
.Ziel war es, Kunden durch die Standardisierung der Gestelle
von der kosten- und zeitintensiven Einzelfertigung zu entlas-
ten” erklart Thomas Enz, Business Development Manager
Stanzwerkzeugbau bei Meusburger. ,Mit den neuen Gestellen
haben wir die Standardisierung im Stanzbiegebereich weiter
fortgeflhrt, was die Time-to-Market-Spanne nochmals
verkirzt und noch besser kalkulierbar macht”, erganzt Marc
Walter, Leiter Prozessplanung bei Bihler. ,.Die neuen Gestelle

Die neuen Stanzbiegegestelle mit gefederter
Fiihrungsplatte fiihren die Standardisierung
im Stanzbiegebereich weiter und entlasten die
Anwender von der zeit- und kostenintensiven
Einzelfertigung.

sind deutlich ginstiger als individuelle Anfertigungen sowie
kurzfristig verfugbar.” Daneben punkten sie auch durch zahl-
reiche praktische Features wie der prazisen Ausrichtkante,
der Verdrehsicherung oder den hilfreichen Befestigungs-
gewinden. Nicht zuletzt reduzieren die standardisierten
Gestelle auch das Risiko von Fehlern im Fertigungsprozess.
SchlieBlich muss sich damit der Konstrukteur nun nicht
mehr um dieses Peripheriegerat kimmern, sondern kann
sich auf andere Prozessschritte fokussieren.

Doppelt verfiigbar Bei Bihler kommen die neuen
Stanzbiegegestelle bereits als Teil von kompletten Werk-
zeuglosungen zum Einsatz. Separat sind sie bei Meusburger
online bestellbar, wo auch ein Aufbauassistent fur die indivi-
duelle Konfiguration verfugbar ist. @

meusburger

WWW.meusburger.com
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NEUE PERSPE

Andreas Hofer, Geschiftsfiihrer, . a2 __' e ek Ki
Prometall Fertigungstechnik GmbH: ] ta 23 ;" .l' '
.Das LEANTOOL Radial-System nutzen ‘wir selt Mitte -201 9 S ! 4
und haben damit bereits zwei Werkzeuge fiir unserg GRM-NC 5 I o 4 -.:.:‘
hergestellt. Wir haben uns fiir das LEANTOOL-System entschieden, - : - -’

um Musterteile und Kleinserien wirtschaftlich anbieten zu kénnen ' T
und auch die Durchlaufzeit fir diese Bauteile zu redu2|eren Ganz - T
konkret konnten wir beim letzten Musterwerkzeug 60 Prozent
Werkzeugkosten sparen. Das Biegewerkzeug konnte auBerdem

etwa um ein Drittel schneller gebaut werden, wobei wir bei den"
Akivelementen im Biegewerkzeug zu einem Drittel auf'Norn]alien .
zuriickgreifen konnten.” ; “loes
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Paolo Destefanis, Technical Director, Accornero SpA: - - :
.Im Jahr 2018 haben.. wnr in der Bihler-Abteilung eine RM-NC 1 "
eingefiihrt und verwenden seitdem auch das LEANTOOL- l\7

Radialsystem. Der Hauptvorteil fiir uns sind die geringeren Baukosten der
Werkzeuge. Wir glauben, dass wir 20 Prozent der Planungskosten und :
bis zu 45 Prozent der Kosten fiir den spateren Werkzeugbau einsparen

konnen. Insgesamt sind die LEANTOOL-Werkzeuge 40 Prozent glinstiger als

herkommlich hergestellte Werkzeuge, auch weil die Biegeeinheiten je nach

Gerat aus bis zu 50 Prozent Normalien bestehen. Letztendlich ermoglicht

es uns die LEANTOOL-Philosophie, unseren Kunden auch in kleinen Serien

gleichbleibend hochwertige Komponenten zu niedrigeren Kosten anzubieten.”



FOKUS

Das LEANTOOL-System als Standard fiir die Werkzeugfertigung ist mittlerweile bei vielen
Metallbau-Unternehmen fester Bestandteil ihres Losungsportfolios. Hier berichten Anwender
aus ganz Europa, welche Vorteile das LEANTOOL-System ihnen bietet.

Ola Karlsson, Production Manager,
Spring Systems AB:
.Der eigene Werkzeugbau ist fiir uns

sehr essenziell und wir fertigen normalerweise

all unsere Werkzeuge selbst. Wir nutzen
das Bihler LEANTOOL Radial-System seit
einem Jahr und haben fir unsere GRM-NC
damit bereits vier Werkzeuge erstellt. Diese
waren um 25 bis 30 Prozent giinstiger als
herkommlich gefertigte Werkzeuge und

die Werkzeugfertigung konnte wesentlich
einfacher und rund 20 Prozent schneller als
bisher erfolgen. Dazu kommt noch die kurze
Ristzeit mit rund zwei Stunden. Fir uns stellt
das Bihler LEANTOOL-System eine neue,
smarte Technologie dar, mit der wir unsere
Wettbewerbsfahigkeit signifikant steigern

Hans-Georg Reichel,
Geschaftsfiihrer Cefeg GmbH:
,Mit dem LEANTOOL-System
konnen wir unsere Werkzeuge fiir
unsere RM-NC und GRM-NC nicht nur
schneller, sondern auch glinstiger
konstruieren und herstellen. Das

System bietet eine sehr hohe Flexibilitat
bei iberschaubarem Werkzeugaufwand,

wodurch sich auch die Planbarkeit in
der Angebotsphase erhoht. Wir haben

konnen.” seit 2018 bislang sechs Werkzeuge
inklusive Varianten und Adaptionen mit
LEANTOOL gefertigt. Diese sind bis zu
30 Prozent giinstiger als friiher und
reduzieren Arbeitszeit und Aufwand
um jeweils bis zu 40 Prozent. Je nach
Werkzeug liegt der Normalienanteil

B 4 dabei zwischen 30 und 50 Prozent. Die
= Ristzeit liegt gleichzeitig bei nur rund
B einem Drittel im Vergleich zum Aufbau
i 5 o konventioneller Werkzeuge."
e, T -~ = - EL
-._ o s - .'?‘ T r
___; g .
- =, Michael Merz, Leiter Konstruktion, Bohnert GmbH:
K “\ Wir nutzen seit Marz 2019 das LEANTOOL Radial-System fiir unsere
a * & I RM-NC. Die standardisierte Losung spart viel Zeit und Kosten ein
: 2 : . und verkiirzt unsere Reaktionszeit um einen erheblichen Zeitraum unseren
[ Kunden gegeniber. Wir konnen die LEANTOOL-Werkzeuge im Vergleich zu

friher ca. %4 schneller herstellen und das Risten dauert anstelle von acht

bis zehn Stunden nur noch zwei bis drei Stunden. Dazu kommt, dass unsere
LEANTOOL-Werkzeuge je nach Teileanforderung zwischen 40 und 60 Prozent
glinstiger als vorher sind. Durch die Verwendung von 50 bis 60 Prozent
Normteilen sowie Standardteilen konnen dabei viele Komponenten eingespart
werden, die friher individuell hergestellt wurden.”
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BEREIT FUR DIE
ZUKUNFT?

Als weltweit fiihrender Hersteller von
Technik fiir Licht, Liiftung und Klima sind
Smarthome-Ldsungen fiir Vimar SpA
wichtige Zukunftsmarkte.
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Losungen fiir neue Markte benotigen innovative Technologien. Mit vier Bihler
Servo-Stanzbiegeautomaten vom Typ GRM-NC und RM-NC vollzieht Vimar

SpA im italienischen Marostica den Sprung in die NC-Technik und lautet damit
eine ganz neue Ara in der Fertigung ein. Mit den neuen Anlagen kann Vimar -
nun seine Produktivitat nahezu verdoppeln, die Riistzeiten halbieren und auch
in Kombination mit dem LEANTOOL-System noch kiirzere Time-to-Market-
Spannen erzielen. Erfolgsentscheidend dabei: der Kompetenzaufbau der Vimar-
Mitarbeiter durch die Schulungen und Trainings bei Bihler in Halblech.
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Mit neuen GRM-NC und
RM-NC vollzieht Vimar
einen bedeutenden
Technologiesprung und
sichert so den weiteren
Erfolg des Unternehmens.I
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Wer heute auf einem Kreuzfahrtschiff einen der rund 20.000
Schalter fir Klima, Licht und Liftung betatigt, kann sich
ziemlich sicher sein: Das Bauteil und die Technik dafur
kommen von der Vimar SpA im italienischen Marostica,

gut 50 Kilometer nordwestlich von Venedig gelegen. Hier
befindet sich der Hauptsitz des 1945 gegrindeten Unter-
nehmens, das heute mit insgesamt rund 1.300 Mitarbeitern
jahrlich 183 Millionen Teile produziert und etwa 12.000
Produkte in Gber 100 Landern vertreibt. Zum Produktport-
folio des Weltmarktflhrers zahlen dabei verhaltnismaBig
einfache Stecker und Steckdosen ebenso wie komplexe,
digitale Hausleitsysteme und moderne Smarthome-Losun-

gen. Wesentlicher Baustein fur den jahrzehntelangen Erfolg
von Vimar ist die einzigartige Kombination aus der beson-
ders hohen Bauteilqualitat und dem herausragenden Design
der Endprodukte. Ebenso erfolgsentscheidend ist aber

auch die Tatsache, dass es dem Unternehmen seit jeher
gelang, besonders effizient und wirtschaftlich zu fertigen.
Aus diesem Grunde setzte Vimar auch schon frih auf die
Otto Bihler Maschinenfabrik. ,Als Ende der Sechzigerjahre
die Bihler-Technologie auf den Markt kam, haben unsere
Vater, die damaligen Geschaftsfihrer, gleich deren enormes
Potenzial fir Vimar erkannt”, erinnern sich die heutigen
Vimar-Geschaftsfihrer Piero Camillo Gusi und Gualtiero



e

Weichenstellung im Vimar-Headquarter: Bihler-Vertreter Efisio Carutti,

Mathias Bihler, Vimar-Geschéftsfiihrer Piero Camillo Gusi, Industrial Operations
Director Sandro Bernardi und Vimar-Geschéftsfiihrer Gualtiero Viaro (von links).

Viaro. ,Die seinerzeit neuartige Mechanik der Bihler-
Stanzbiegeautomaten hat es uns ermaglicht, einen echten
Technologiesprung zu vollziehen und weitaus schneller,
hochwertiger und wirtschaftlicher als bisher zu fertigen.”
Den Anfang machte 1974 eine Bihler RM-35, die noch heute
in Betrieb ist. Dies gilt auch fur die Gbrigen knapp 40 Bihler-
Anlagen, die Uber die Jahrzehnte zu Vimar kamen.

Nachster Technologiesprung Heute, genau 45 Jahre
nach der ersten Bihler-Anlage, vollzieht Vimar den nachsten
Technologiesprung — diesmal mit zwei Bihler RM-NC- und
zwei GRM-NC-Stanzbiegeautomaten. Es ist ein bewuss-
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ter Invest, mit dem das Unternehmen sich aktiv auf die
geanderten Kundenanforderungen ausrichtet: ,Der Markt
verlangt nach immer mehr Produkten und Modellvarianten.
Dies erfordert nicht nur eine hohere Produktivitat, sondern
auch klrzere Time-to-Market-Spannen”, erklart Sandro
Bernardi, Industrial Operations Director bei Vimar. ,Die
neuen Anlagen bieten uns genau das Plus an Flexibilitat,
Effizienz und Schnelligkeit, das wir dafur benotigen. Inso-
fern sind sie schon heute auch ein wichtiger Bestandteil
unserer Zukunftsstrategie.” Dazu kommt, dass Vimar fur den
Werkzeugbau in Zukunft auch das Bihler LEANTOOL-System
nutzen wird. ,Das macht den Werkzeugbau nicht nur glins-
tiger und einfacher, sondern auch besonders schnell”, betont
Mathias Bihler.

Industrie 4.0 Zu Vimar kamen die vier NC-Anlagen
im Oktober 2018. Nach der Adaption der ersten Werkzeuge
konnten enorme Produktivitatssteigerungen erzielt werden:
Was die Teilmenge pro Stunde angeht, konnten wir unsere
Produktivitat fast verdoppeln. Und was die Ristzeiten
betrifft, so gehen wir davon aus, dass sie weniger als die

23
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Halfte der bisherigen Zeit in Anspruch nehmen werden”,

so Sandro Bernardi. ,Letztes Jahr haben wir aufBerdem
damit begonnen, das Industrie-4.0-Prinzip bei uns umzuset-
zen", berichtet Piero Camillo Gusi.,Und auch unter diesem
Gesichtspunkt sind die neuen Bihler-Anlagen fir uns die
beste Losung.” Ausdruck dieser Strategie sind schon heute
das MES-System und die LCD-Displays neben den Anlagen,
die laufend die Anzahl der bereits produzierten Teile sowie
die Ist- und Soll-Werte des laufenden Fertigungszyklus
zeigen.

Feuer und Flamme Damit sind die neuen NC-Anlagen
fur Vimar eine echte Erfolgsstory. Doch dieser Geschichte
fehlt noch ein weiterer, absolut entscheidender Punkt — und
das sind die Menschen an den Anlagen. Sie mussen nicht
nur die neuen Stanzbiegeautomaten, sondern die gesamte
NC-Technik genau kennen. Im Falle von Vimar sorgte das
Training bei Bihler in Halblech daflr, dass sich funf Mitarbei-
ter innerhalb kurzer Zeit detaillierte NC-Kompetenzen
aneignen konnten. ,Die Schulung unserer Mitarbeiter auf

Mit verdoppelter Leistung und
halbierten Riistzeiten bieten die
neuen Bihler-Anlagen fiir Vimar
genau das Plus an Effizienz, mit
dem der Weltmarktfiihrer auch
kiirzere Time-to-Market-Spannen
realisieren kann.

die neue NC-Technik war ein entscheidender Grund fur

die Investition, und ihre Kompetenz verschafft uns einen
grofen Vorteil”, macht Sandro Bernardi klar. \Wir haben
verhaltnismafig junge Mitarbeiter an die neuen Anlagen
und die NC-Technik gesetzt. Diese haben nattrlich einen viel
leichteren Zugang zur neuen, digitalisierten Welt." Unterm
Strich wirkt die neue Generation der Bihler NC-Anlagen wie
ein Magnet auf die jungen Mitarbeiter. ,Sie sind Feuer und
Flamme fir die neuen Anlagen. Sie tifteln und experimen-
tieren damit herum und entdecken die ganzen Moglichkei-
ten, die die Technik bietet.”

Einzigartige Partnerschaft .Die neuen Anlagen sind
genau dazu ausgelegt, durch individuelle Einstellungen
das Maximum aus der Maschine herauszuholen”, bestatigt
Mathias Bihler. ,Dabei stehen wir natirlich gerne beratend
und unterstitzend zur Seite.” Das bedeutet: Wird beispiels-
weise an einem neuen Design gearbeitet, liefert Bihler
eine genaue Vorhersage, wie lange die Entwicklung dauert
und mit welcher Taktleistung gefahren werden kann. Die



tatkraftige Unterstltzung durch Bihler tragt wesentlich dazu
bei, dass Vimar mit den neuen Anlagen schon heute echte
Wettbewerbsvorteile erzielt. Sie ist aber auch Ausdruck und
Fortfihrung der engen Partnerschaft, die beide Unterneh-
men seit nunmehr fast 50 Jahren miteinander verbindet.
.Die enge und partnerschaftliche Zusammenarbeit, sowohl
in den Jahrzehnten zuvor als auch jetzt im Zusammenhang
mit der Einfihrung der NC-Technik, ist besonders hervorzu-
heben”, betont Mathias Bihler. ,Auch wir wissen diese enge
Partnerschaft Uberaus zu schatzen und danken Bihler an
dieser Stelle ganz herzlich fur die lange, fruchtbare Zusam-
menarbeit”, so die einhellige Meinung von Piero Camillo Gusi
und Gualtiero Viaro. ,.Wir haben hier mit den NC-Anlagen
gemeinsam eine neue Ara eingeleitet und freuen uns auf die
gemeinsame weitere Zukunft" @

BEST PRACTICE
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14 VIMAR

Vimar wurde am 1. Mai 1945 von
Walter Viaro und Francesco Gusi
gegriindet und stellt elektrotechni-
sche Artikel von der Steckdose bis
zur Smarthome-Ldsung her. Vimar ist
weltflhrender Hersteller von Elektro-
installationsmaterial fir GroBschiffe
und Freizeitboote.

Insgesamt vertreibt das Unternehmen
mit seinen 1.300 Mitarbeitern rund
12.000 Produkte in Gber 100 Landern.

www.vimar.com
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MEHR NEUES
WAGEN!

Die digitale Revolution eroéffnet enorme Potenziale. Damit sie gelingt,

braucht es aber auch ein neues Maf3 an Pioniergeist und Wagemut,

wie Prof. Dr. Andreas Knie im Interview erklart.

Welchen Stellenwert hat die Digitali-
sierung fir unsere kiinftige Entwick-
lung?

Die Digitalisierung und die kinstliche
Intelligenz als ein Teil des Digitalen
durchdringen stark unsere bestehende
Welt. Sie entwerten Bestehendes und
vieles Bekannte wird es so schlichtweg
nicht mehr geben. Die Digitalisierung
eroffnet aber auch viele Optionen fir
Neues und lasst uns Dinge besser
machen. Damit konnen wir beispiels-

weise die Energieversorgung dezentra-
lisieren und zu 100 Prozent auf rege-
nerativ umstellen. Wir konnen damit
aber auch den demografischen Wandel
neu organisieren und die Verkehrs-
wende mit wesentlich weniger Schad-
stoffen und Platzverbrauch meistern,
ebenso wie die Agrarwende mit geslin-
deren und nachhaltigeren Produkten
und Rohstoffen. Insofern kann die
Digitalisierung zu Recht als eine indus-
trielle Revolution gelten, die wir so in
den letzten 100 Jahren noch
nicht hatten. Damit halten
wir den Schlissel in der
Hand, und es liegt an uns,
diese Strukturen in ihren
Optionen und Potenzialen
auch proaktiv aufzugreifen -
und nicht durch das Raster
des Bestehenden zu sehen
und angstlich beiseitezu-
stellen.

Worauf kommt es bei der
Entwicklung und der Umset-
zung von neuen digitalen
Losungen an?

Dafur braucht es etwas, was
wir in Deutschland nicht
mehr kennen und haben -

und das ist die Trial-and-Error-Kultur.
Wir missen wieder viel mehr herum-
probieren und experimentieren, mit
mehr Offenheit und einem anderen
Miteinander. Wir brauchen mehr
Pioniergeist, der uns Neues wagen und
auch einmal scheitern lasst. Stattdes-
sen herrschen bei uns strikte Ordnun-
gen und ein konsolidierter Wissens-
bestand vor. Dieser ist sicherlich sehr
differenziert, aber eben nicht flexibel
und steht uns fir neue Dinge eher im
Weg. Insofern sind wir gefangen in
unseren alten Erfolgen, angewiesen
auf tradierte Prozessschritte mit extre-
mer Sicherheit und doppelten Boden.
Wir leben in einer No-Risk-Gesellschaft
im Vollkaskostatus und niemand
riskiert mehr etwas. Das ist auch
deshalb so, weil wir etwas bewahren
wollen. SchlieBlich haben wir jetzt

in der Menschheitsgeschichte den
hochsten Wohlstandssockel erreicht —
und den gilt es zu verteidigen. Meiner
Meinung nach gelingt dies aber nur,
wenn wir dem Neuen trauen und ihm
eine Chance geben. @
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PERSPEKTIVEN

SCHWERT

Der Ausbau der E-Mobilitat und die Herstellung entsprechender Fahrzeuge

stellen die gesamte Automobilbranche vor neue Aufgaben. Im Interview

erlautert Dr. Michael Macht die Hintergriinde des Wandels und wie sich die

OEMs und Zulieferer am besten darauf einstellen konnen.

Was bedeutet die Ausweitung der
E-Mobilitat fiir die Branche?

Der Ausbau der E-Mobilitat hat weit-
reichende Folgen fur die Hersteller,
OEMs und Zulieferer. SchlieBlich hat
der Gesetzgeber ja verpflichtend mit
95 g/km einen CO, -Grenzwert fest-
gelegt, der bereits 2020 eingehalten
werden muss. Das bedeutet, dass die
grofen Hersteller ihrer gesamten
Flotte entsprechend viele Elektro- und
Hybridfahrzeuge beimischen mussen.
Daraus resultiert der enorme Druck,
derartige Fahrzeuge jetzt ans Netz zu
bringen. Wer den CO,-Grenzwert nicht
einhalt, dem drohen empfindliche
Strafzahlungen. Insofern hangen der
CO,-Grenzwert und die E-Mobilitat wie
ein Damoklesschwert Uber den OEMs
und Zulieferern.

Welche fertigungstechnischen
Herausforderungen ergeben sich fiir
OEMs und Zulieferer?

Der Antrieb, die Batterie und die
Stromversorgung sind die elementa-
ren Komponenten eines E-Fahrzeugs.
Deren Herstellung mag heute schon
technisch gelingen. Nichtsdestotrotz
steht man im Vergleich zu herkomm-
lichen Fahrzeugen entwicklungs-

technisch in der E-Mobilitat noch

ganz am Anfang. Dennoch missen

die OEMs und Zulieferer hochprazise
Bauteile und Komponenten liefern,

die absolut reproduzierbar sind und
auch die Ansprlche an Serienreife
erflllen. Auch die Variantenvielfalt wird
in Zukunft deutlich ansteigen und die
enorme Menge an benotigten Bauteilen
noch weiter erhohen.

E-Mobilitat sich rein technisch weiter-
entwickelt. Entscheidend ist es dann,
mit dem richtigen Equipment fur die
Fertigung von hochprazisen Funktions-
baugruppen fur die Elektromobilitat
bereit zu sein. @

Was ist einem klassischen Zulieferer
jetzt zu raten?

Wer bislang Bihler-Anlagen fur deren
Fertigung nutzte, ist meiner Meinung
nach auch gut fur die Zukunft aufge-
stellt. Denn die Bihler-Anlagen sind
pradestiniert fur die Herstellung der
Stanzbiegeteile sowie Komponen-

ten und kompletten Baugruppen, die
gerade in Elektromotoren benotigt
werden. Bihler liefert die Technologien
und Anlagen, mit denen sich diese Teile
hochprazise, in enormen Stlckzahlen
sowie in kurzen Zeitraumen herstel-
len lassen. Und vom Bedarf her wird
die Menge an Teilen, die wegfallen,
erheblich kleiner sein als das Volumen,
welches hinzukommen wird. Auf der
anderen Seite ist es sehr wichtig zu
erkennen, in welche Richtung die
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Die stark steigende Nachfrage nach Elektro- und Hybrid-Fahrzeugen verlangt nach neuen

Prazisionsteilen fiir den Antrieb, die Batterie und die Stromversorgung. Bihler bietet

schon heute die Plattformen und Technologien, um zentrale Komponenten wie Hairpins,
Stromschienen, Busbars, HV-Stecker, Zell- und Modulverbinder sowie Stromverteiler fir
Statoren industriell, automatisiert und wirtschaftlich herzustellen.

Der Ausbau der Elektromobilitat birgt enormes Geschafts-
potenzial, stellt herkdommliche OEMs und Zulieferer aber
auch vor neue Aufgaben. Fur die Otto Bihler Maschinen-
fabrik, die sich seit Jahren intensiv an der Forschung und
Entwicklung der neuen Technologie beteiligt, ist dieser
Wandel von zentraler Bedeutung. Seit Anfang des Jahres
kimmert sich zudem mit Martin Lehmann ein Bihler Key
Account Manager ausschlieBlich um das Thema E-Mobilitat.
Denn eines ist klar: Die Elektromobilitat kommt zwangs-
laufig, und die Nachfrage nach entsprechenden Fahrzeug-
bauteilen wird in Kirze sprunghaft ansteigen. Insofern ist es
fur die OEMs und Zulieferer elementar wichtig, jetzt voraus-
schauend in entsprechende Fertigungssysteme flr E-Mobili-
tatsbauteile zu investieren.

Modular und flexibel Genau dafur bietet Bihler mit
dem Servo-Produktions- und Montagesystem BIMERIC und
dem Servo-Stanzbiegeautomaten GRM-NC bereits heute
wegweisende Automationslosungen. Diese

haben sich nicht nur seit mehreren
Jahren bestens im Feld bewahrt,

Martin Lehmann

Key Account Manager DACH
Tel.: +49(0)8368/18-136
martin.lehmann@bihler.de

sondern sind auch perfekt geeignet flr die Herstellung der
neuen Komponenten fur Elektrofahrzeuge. ,Der Vorteil des
BIMERIC-Konzepts liegt in dessen modularem Aufbau als
Baukastensystem, in das sich samtliche Prozessschritte
nahtlos integrieren lassen”, betont Martin Lehmann. ,Damit
konnen wir auf alle Anfragen aus dem Bereich der Elek-
tromobilitat flexibel reagieren und auf die spezifischen
Kundenanforderungen ausgelegte Anlagen konfigurieren.”

Uberdurchschnittliche Taktleistung Die Kunden-
anfragen erstrecken sich dabei auf unterschiedlichste
Bereiche des Elektrofahrzeugs. Dazu zahlen Komponenten
fur den Antrieb, die Stromversorgung und die Batterie.
Beim Antrieb liegt der Fokus auf der Fertigung der soge-
nannten Hairpins. Diese lassen sich auf einer BIMERIC in
unibertroffenen Stickzahlen von bis zu 120 Teilen pro
Minute herstellen. Auch fir die Fertigung von Stromschie-
nen bietet die BIMERIC eine einzigartige Leistungsstarke,
und zwar vollautomatisiert mit hohen Taktraten von bis

zu 60 Teilen pro Minute. Daneben ist die BIMERIC auch fir
hybride Komponenten aus Metall und Kunststoff die opti-
male Losung. So lassen sich etwa Stromverteiler fir Stato-
ren, ZSB-Verschaltungen, Zellverbinder und HV-Stecker in
einem einzigen Fertigungsprozess herstellen. Die Fertigung
der Metallteile, das Zufiihren der Kunststoffteile und die
finale Montage erfolgt dabei in Uberdurchschnittlich hoher
Geschwindigkeit.

Fur einzelne Stanzbiegeteile hingegen bietet die GRM-NC
perfekte Fertigungsmoglichkeiten. Denn damit lassen sich
beispielsweise Schirmhilsen oder kleinere Stromschienen
hochprazise, schnell und wirtschaftlich herstellen.



LIHLER

a-mobility

Stromschienen

Hairpin®

Schneller am Markt .Sowohl bei der BIMERIC als auch
bei der GRM-NC kommen standardisierte Komponenten und
Werkzeuge mit hohem Normalienanteil zum Einsatz. Diese
garantieren bei reduzierten Konstruktions- und Werkzeug-
kosten kirzeste Ristzeiten und entsprechend kurze Time-
to-Market-Spannen.” Damit sind die OEMs und Zulieferer
bestens vorbereitet fur die kunftigen Teile, die die Entwick-

HV-Stecker

Batterie, Motor und
Antrieb bilden die
zentralen Komponenten
eines E-Fahrzeugs. Viele
der dafiir bendtigten
Bauteile lassen sich

auf Bihler-Anlagen
heute vollautomatisch
fertigen.

Zellverbinder

lung der E-Mobilitat noch mit sich bringen wird. ,Klar im
Vorteil werden dort diejenigen sein, die schnellstmaglich das
richtige Produktionsequipment zur Verfugung haben und
zugig Musterteile fertigen konnen”, macht Martin Lehmann
klar. ,Dabei unterstitzen wir naturlich mit umfangreichen
Support- und Serviceleistungen, von der ersten Anfrage
Uber die Anlage bis zur Produktion.” @
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MAXIMALE SICHERHEIT,
HOCHSTE PRAZISION

Als weltweit einzigartige Anlage eroffnet die Schwei3steuerung B 20K neue
Dimensionen speziell im WiderstandsschweiBBen. Dafiir sorgt die aktive
Versorgungsschaltung, die sicher vor Netzschwankungen schiitzt — ebenso wie der
neue NC-Linearaktor, der nun in einer linearen, exakt steuerbaren Bewegung Band
und Kontaktmaterial miteinander verschweifit.
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Die aktive Versorgungsschaltung der . . . . . .
B 20K schiitzt die SchweiBanlage Seit Mitte 2018 ist die B 20K-Schweif3steuerung verfligbar
zuverlissig vor Netzschwankungen und begeistert die Anwender mit ihren vielen einzigartigen

etwa durch andere hohe Verbraucher. Features und Funktionen. Dazu zihlen beispielsweise die
Die interne Versorgungsspannung wird

dazu zunichst angehoben und dann fuinf standardmaBig integrierten Messkanale. Sie erfassen,

gezielt abgesenkt. analysieren und Uberwachen alle relevanten Parameter und
ermitteln ab sofort auch den SchweiBwiderstandsverlauf.
Uberzeugend ist auch die Tatsache, dass in der B 20K nur
ein einziger Umrichter alle Leistungsgrofen zwischen 70
und 220 Kilovoltampere bereitstellt. Langwierige Umbauten
oder Auswechslungen sind damit nicht mehr erforderlich.
Daneben punktet die B 20K in der Praxis mit hohem Bedien-
komfort, einfacher Navigation und kompakten Bildschirm-
informationen.



Sicher und sparsam Besonders wertvoll ist auch die
aktive Versorgungsschaltung in der B 20K. Die patentierte
Vorrichtung schutzt die Anlage sicher und zuverlassig vor
Netzschwankungen. Damit haben nur wenige Millisekun-
den dauernde Kurzzeiteinbriche der Netzversorgung

durch andere hohe Verbraucher keinen Einfluss mehr auf
den Schwei3prozess. Moglich wird dies, indem die interne
Versorgungsspannung zu Beginn des Schweif3prozesses
angehoben und dann gezielt linear abgesenkt wird. Die
erhohte Versorgungsspannung wird in der Kondensator-
pufferung gespeichert. Die Pufferung gibt dann wie eine
Batterie die flir das Schweif3en notwendige Leistung ab, die
damit nicht mehr tUber den Strom aus dem Netz entnommen
werden muss. Dadurch reduziert sich — als weiterer Vorteil
der aktiven Versorgungsschaltung — die kurzzeitige Strom-
belastung wahrend des Schweilens um rund 50 Prozent. Im
gleichen Zuge verlangert sich die Stromaufnahmezeit durch
das Wiederaufladen der Kondensatorpufferung auf etwa das
Doppelte der SchweifRzeit.

Integrierte Stromfiihrung und erweiterte Prozess-
steuerung Mit dem patentierten NC-Linearak-

tor wurde auf3erdem eine weitere, ebenfalls weltweit
einzigartige Neuerung fur die B 20K entwickelt. Der Aktor
fuhrt als steuerbare Einheit das Schweif3en von Band mit
Kontaktmaterial jetzt in einer linearen Bewegung aus.
Diese ist gleichzeitig in ihrer Kraft wahrend des gesamten
Schweil3prozesses exakt steuerbar.
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Damit erganzt der NC-Linearaktor die herkommliche
Schweif3zange bei der B 20K — und damit auch das bisherige
Bewegungsprofil der Elektroden in einer Kreisbogenbahn
um einen Drehpunkt.

Die Stromfuhrung ist integriert in den Aktor in direk-

ter Verbindung zum Transformator. Diese Kombination

ist teilweise flexibel gestaltet, um das Nachsetzen der
SchweifBung zu ermoglichen. Dadurch wirkt jetzt die Kraft
des Schweif3stroms, die normalerweise die Zangenarme
auseinanderdrickt, innerhalb des Aktors und hat damit
keinerlei Auswirkungen mehr auf die Schweif3kraft. Auch die
Steuerung der Linearmotoren wird durch die Leiteranord-
nung nicht durch das magnetische Feld des Schwei3stroms
beeinflusst. Durch die Steuerbarkeit des NC-Linearaktors
lasst sich die SchlieBbewegung und -kraft exakt, vollstandig
und reproduzierbar einstellen. Ein weiterer wesentlicher
Vorteil liegt darin, dass sich wahrend des Schweif3ens die
Kraft synchron zum SchweiB3profil prazise erhohen und
verringern lasst. Dadurch wird eine erweiterte Prozess-
steuerung ermaoglicht.

Komplettiert wird der neue Aktoraufbau um je eine weitere
NC-Achse fur die Schweifmaterialzufihrung, das Abschnei-
den und den Kontakttransport. Damit ist nun ab sofort eine
vollstandige NC-technische Ansteuerung verfigbar, die neue
Schweif3applikationen in unerreichter Prazision und mit
perfektem Handling erlaubt. @

Martin Ott

Leiter Schweif3technik
Tel.: +49(0)8368/18-340
martin.ott@bihler.de

Der neue NC-Linearaktor
ermaglicht es, Band
und Kontaktmaterial
nun in einer linearen,
exakt steuerbaren
Bewegung miteinander
zu verschweiflen. Der
Schweilstrom hat
auBerdem keinerlei
Auswirkungen mehr auf
die SchweiBkraft.
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Mit dem neuen BZ2-S8

prasentiert Bihler die neueste

Generation der bewahrten
Bearbeitungszentrum-
Baureihe. Viele innovative
Features an der Anlage
fuhren dabei die traditionelle

Kurvenscheibentechnologie zu

neuer Leistungsstarke — mit
gesteigerten Produktions-
geschwindigkeiten und

reduzierten Unterhaltskosten.

Die traditionelle Kurvenscheibentech-
nologie bietet im Stanzbiegebereich
Uberragende Vorteile und wird auch
konsequent weiterentwickelt. Aktuelles
Beispiel ist das neue Bearbeitungs-
zentrum BZ2-S8. Es verkorpert die
neueste Generation der bewahrten
Fertigungssystem-Baureihe und

bietet zahlreiche neue Features und
Funktionen. So sind mit dem BZ2-S8
nun erhohte Produktionsgeschwindig-
keiten von bis zu 700 Umdrehungen/
Min. erreichbar. Moglich wird dies auch
durch den komplett neu gestalteten
Antrieb. So besitzt das neue Bearbei-
tungszentrum im Vergleich zum
Vorgangermodell keinen frequenzgere-
gelten Drehstrommotor mehr, sondern
wird ausschlieBlich durch Servomo-
toren angetrieben. Auch die Schlit-
tenaggregate wurden an die hohen
Drehzahlen angepasst und sind nun
robuster ausgefuhrt. Die Bedienung
und Steuerung des BZ2-5S8 erfolgen
wieder Uber die VC1-Steuerung.

Kein Olaustritt Ein weiteres
Highlight des neuen BZ2-S8 ist das
neu konzipierte Umlaufschmiersys-
tem mit Olriickfiihrung. Es ist ein
geschlossenes, gekapseltes System,
das die bisherige Verlustschmierung
Uber die Zentralschmieranlage an den
Schlittenaggregaten und den Pressen

DAS NEUE
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ersetzt. Damit gehoren oltriefende Teile und
Schlitten der Vergangenheit an, denn die an
die Umlaufschmierung angeschlossenen
Einheiten werden nun wie in einem Kreis-
lauf geschmiert. AnschlieBend wird das Ol
wieder gesammelt und dem Tank zugefuhrt.
Da das Umlaufschmiersystem prinzipiell
nicht nachgeflllt werden muss, ist der bis-
herige hohe Olverbrauch drastisch reduziert.
Dadurch arbeitet das neue BZ2-S8 nicht nur
sauberer, sondern auch wirtschaftlicher und
okologischer. Auch die 30-t- und 10-t-Pres-
sen wurden an das Umlaufschmiersystem
angeschlossen und arbeiten jetzt ohne
Olaustritt. AuBerdem wurden auch die
Bremswinkel deutlich reduziert. Dadurch
lauft die Maschine im Falle einer Storung
nicht mehr so lange nach. Dies verringert
das Risiko von Werkzeugschaden.

Offenes Konzept Bestehende

BZ 2-Werkzeuge sind mit vergleichsweise
geringen Modifikationen auch auf der neuen
BZ2-58 verwendbar. Das offene Maschinen-
konzept garantiert dabei den freien Zugang
fur schnelles und einfaches Umristen

und Warten der Werkzeuge. AufBerdem
lassen sich weitere Fertigungsprozesse wie
Gewindeformen, Schweif3en, Schrauben
und andere Stationen einfach in die Anlage
integrieren. Insgesamt sind auf den beiden
Bearbeitungsseiten der BZ2-58 auf einer
oberen und unteren Antriebsebene jeweils
acht Antriebspositionen hintereinander
angeordnet; die Maschine verfligt somit
Uber 32 Antriebspositionen. Die vollige
Gleichheit beider Seiten ermoglicht den
linearen Anbau aller Aggregate und Pro-
zesseinheiten sowohl auf der vorderen als
auch auf der hinteren Ebene. Die modular
aufgebaute Anlage ist dabei naturlich fle-
xibel belegbar und wird von Bihler je nach
Kundenanforderung individuell konfiguriert.
Die Summe aller Vorteile macht das neue
BZ2-S8 zu einer echten High-Performance-
Kurvenmaschine. Sie eroffnet Anwendern
bislang unerreichte Dimensionen bei Pro-
duktionsleistung, Flexibilitat, Prozesssicher-
heit und Fertigungsqualitat — und ist damit
auch konkurrenzfahig zu jeder Folgever-
bundtechnologie. Serienreif verflighar wird
das neue BZ2-S8 ab Mitte 2020 sein. @
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Das BZ2-S8 besteht aus dem Maschinengrundkorper sowie den beiden

senkrecht stehenden Bearbeitungsseiten. Auf der Anlage lassen sich bis zu acht
Antriebspositionen hintereinander anordnen. Die vollige Gleichheit beider Seiten
ermaoglicht den linearen Anbau aller Aggregate und Prozesseinheiten sowohl

auf der vorderen als auch auf der hinteren Ebene. Die Anlage ist dabei natiirlich
flexibel belegbar und wird von Bihler je nach Kundenanforderung individuell
konfiguriert. Die Bedienung und Steuerung des BZ2-S8 erfolgen einfach und sicher
uber die VariControl VC1-Steuerung.

Gekapselte Schlittenaggregate (an zentrale Umlaufschmierung inkl. Kiihlung angeschlossen)

Die Schlittenaggregate bieten eine Umform-Nennkraft von maximal 50 kN und einen Hub von maximal
10 mm. Alle Aggregate wurden an die hohen Drehzahlen angepasst und sind nun wesentlich robuster
als im Vorgangermodell ausgeflihrt. Wie die Presse sind die Aggregate auch an die neue, zentrale
Umlaufschmierung inklusive Kihlung angeschlossen.

VergroBerter Werkzeugraum (plus 140 mm)

Das offene Maschinenkonzept und der vergroBerte Werkraum, der um 140 mm erweitert wurde,
sind weitere Pluspunkte des neuen BZ2-58 Bearbeitungszentrums. Sie garantieren schnelles und
einfaches Umrlsten und Warten der Werkzeuge. Au3erdem lassen sich so weitere Bearbeitungs-
aggregate in die Anlage integrieren. Die Bedienung und Steuerung des BZ2-S8 erfolgen einfach und
sicher Uber die VariControl VC1-Steuerung.

Gekapselte Exzenterpresse 100 kN (an zentrale Umlaufschmierung inkl. Kiihlung angeschlossen)
Die Bihler-Exzenterpresse des BZ2-S8 bietet eine Stanz-Nennkraft von 100 kN. Damit lassen sich
praktisch alle Umform- und Stanzoperationen prazise und kraftvoll ausfiihren. Das Highlight: Die
Bihler-Presse ist gekapselt und an die neue, zentrale Umlaufschmierung angeschlossen.

Mittelstempel mit direktem Servoantrieb

Der Mittelstempel ist im Bearbeitungszentrum BZ2-58 mit direktem Servoantrieb ausgestattet, der
auch bei hohen Geschwindigkeiten absolut ruhig lauft. In Produktionsleistung, Flexibilitat, Prozesssicher-
heit und Fertigungsqualitat ist das BZ2-S8 auch konkurrenzfahig zu jeder Folgeverbundtechnologie.
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Gekapselte Exzenterpresse 300 kN (an zentrale Umlaufschmierung inkl. Kiihlung angeschlossen)
Die Bihler-Exzenterpresse des BZ2-58 bietet eine Stanz-Nennkraft von 300 kN. Damit lassen sich
praktisch alle Umform- und Stanzoperationen prazise und kraftvoll ausfihren. Das Highlight: Die
Bihler-Presse ist gekapselt und ebenfalls an die neue, zentrale Umlaufschmierung angeschlossen.

Hochdynamischer Materialeinzug
Der servogesteuerte Radialzangenvorschub RZV 2.1 punktet mit hohen Vorschubgeschwindigkeiten
sowie exzellenter Positioniergenauigkeit. Die Mehrfachklemmung garantiert eine schonende Behand-
lung des Band- und Drahtmaterials.

Zwei Servoantriebe

Die zwei Servoantriebe des BZ2-S8 sorgen fiir erhohte Produktionsgeschwindigkeiten mit stufenlosen
Hubzahlen von 5 bis zu 700 Umdrehungen/Min. Durch die Servoantriebe sind nun auch die Bremswin-
kel deutlich reduziert und die Maschine lauft im Falle einer Storung nur noch kurzzeitig nach. Dadurch
verringert sich auch das Risiko von Werkzeugschaden.

Kiihlsystem/Umlaufschmierung (wartungsfreie Kiihlung ohne Olverlust)

Eines der Highlights des neuen Bearbeitungszentrums BZ2-58: die Umlaufschmierung und die
Kiihlung, die als geschlossene, gekapselte Systeme ausgefihrt sind und die die bisherige Zentral-
schmierung ersetzen. So werden alle Einheiten wie in einem Kreislauf geschmiert und das Ol wieder
gesammelt und dem Tank zugeflhrt. Da das Umlaufschmiersystem prinzipiell nicht nachgefullt werden
muss, ist der bisherige hohe Olverbrauch drastisch reduziert. Dadurch arbeitet das neue BZ2-S8 nicht
nur sauberer, sondern auch hochst wirtschaftlich und okologisch.

Bernd HauBmann
Geschaftsfiihrer

Tel.: +49(0)8368/18-0
info@bihler.de
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"UBERLEGENE
MECHANIK"

Als erstes Unternehmen uberhaupt setzt

die KOSTAL Kontakt Systeme GmbH das

neue BZ2-S8 ein. Mit konkurrenzloser
Geschwindigkeit bringt es nicht nur die
Leistungsstarke, die fiir die Herstellung von
automobilen Steckverbindungen entscheidend
ist. Vielmehr garantiert es auch die fir die
Automobilbranche gewohnte Null-Fehler-
Qualitat.

Wenn man sich vor Augen halt, dass heute in einem Mittel-
klassewagen uber 2.000 elektrische Verbindungsstellen
existieren, wird klar: Kontaktsysteme sind ein qualitativ
hoch anspruchsvoller Multi-Milliarden-Teilemarkt. In einem
modernen Automobil mit neuester Sicherheitstechnik und
anspruchsvollen Technologien spielen hochwertige Steck-
verbindungen eine entscheidende Rolle.

Genau aus diesem Grund ist die Null-Fehler-Qualitat ein
zentraler Baustein der Fertigungsprozesse der KOSTAL
Kontakt Systeme GmbH in Lidenscheid. Das Unternehmen
gehort zur 1912 gegrindeten Kostal-Gruppe und stellt nun
seit vielen Jahren hochwertige Kontaktteile auf etlichen
Bihler BZ 2-Anlagen her.

.Um trotz jahrlicher Preisdegression wirtschaftlich produ-
zieren zu konnen, mussen wir konsequent Verbesserungs-
potenziale erschlief3en”, erklart Dipl.-Ing. Wolfgang Becker,
Produktionsleiter der KOSTAL Kontakt Systeme GmbH. ,Mit
der Firma Bihler gelang uns dies Gber Jahre hinweg sehr
gut, und mit dem neuen BZ2-5S8 werden wir diesen Weg
erfolgreich weitergehen.” Durch den Einsatz der neuen
Anlage ist eine weitere nennenswerte Leistungssteigerung
realisierbar.




APPLIKATIONEN

Fir Wolfgang Becker, Produktionsleiter
der KOSTAL Kontakt Systeme GmbH,
bildet das BZ2-S8 die Grundlage fiir
die hochwertige Massenproduktion von
Kontaktbauteilen.
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Einzigartige Doppelbewegung Dass sich KOSTAL fur
die Kurvenscheibe und Bihler entschied, hat ganz bestimmte
Grinde: \Wir missen hier ein einziges qualitativ anspruchs-
volles Bauteil absolut reproduzierbar in 100-millionenfacher
Ausfuhrung fertigen. Dafur ist die Mechanik immer noch
absolut im Vorteil, denn die Kurve hat immer die gleiche
Steigung und einen identischen Gefalleverlauf”, so Wolf-
gang Becker. ,Im Gegensatz zu anderen Anbietern bietet

nur Bihler die Moglichkeit, Uber die Schlittenaggregate in
einer Doppelbewegung zu fertigen. Dadurch ist ein stabiler
Fertigungsprozess, der ein synchrones Bearbeiten in zwei
Ebenen erfordert, umsetzbar. Durch die voneinander entkop-

pelten Antriebseinheiten sind wir, etwa gegenuber dem
zentralen Exzenterantrieb in der Folgeverbundtechnologie,
geschwindigkeitsunabhangig.”

Offen, ruhig und sauber Ausschlaggebend waren

fir KOSTAL aber auch die anderen neuen Eigenschaften des
BZ2-58. Wolfgang Becker: ,Die neuen Massenausgleichssys-
teme sind hochwirksam und stellen einen absolut ruhigen
Lauf auch bei hohen Drehzahlen sicher.” Dazu kommt, dass
die Anlage durch ein komplett gekapseltes System die
Belastungen eines offenen Schmiersystems komplett elimi-
niert. Obwohl durch die Weiterentwicklung des Antriebssys-




tems erhebliche maschinenbautechnische Eingriffe notwen-

dig waren, konnte die werkzeugseitige Adaption beibehalten

werden. So bleiben vorhandene Werkzeuge auch weiterhin
nutzbar.

Umfassende Sicherheit
Gleichzeitig erfullt das neue BZ2-58
auch die hohen Betriebssicher-
heitsvorgaben, die fir KOSTAL bei
der Fertigung der Steckverbinder
so entscheidend sind. ,Die Schne-
ckenwellen in der Anlage sind

Uber Kegelradgetriebe zusatzlich
mechanisch gekoppelt”, erlauterte
Herr Becker.

Das bedeutet: Sollte ein Schritt-
motor oben oder unten einen
Impuls verlieren, ist die Bewegungs-
synchronitat dennoch zu jedem
Zeitpunkt gegeben. Dazu kommen
die neuen Kamerasysteme, die eine
100-prozentige Qualitatskontrolle
jedes Bauteils auf den Hundertstel
Millimeter sicherstellen. ,Damit
konnen wir unsere Fehlerquote von
0 ppm, die wir bereits seit zehn
Jahren durchgangig erzielen, auch
in Zukunft realisieren”, ist sich Wolf-
gang Becker sicher.

Mit seinem zentralen,
voneinander entkoppelten
Antriebseinheiten arbeitet das
neue BZ2-S8 geschwindig-
keitsunabhangig. Uber die
Schlittenaggregate kann zudem
in einer Doppelbewegung
gefertigt werden.

APPLIKATIONEN

Mit dem neuen BZ2-S8 kann KOSTAL nicht
nur eine nennenswerte Leistungssteigerung
erzielen, sondern auch seine Fehlerquote
von 0 ppm weiterhin realisieren.

Leistungssprung vollziehen Komplettiert wird das
neue BZ2-58 bei KOSTAL durch die etablierte Riickver-
folgbarkeitssystematik. Dabei versieht ein integrierter
Beschriftungs-Laser jedes Bauteil mit einem Code, dem
samtliche Produktions- und Materialdaten hinterlegt sind.
In der Summe verfugt KOSTAL mit dem neuen BZ2-S8 lber
eine individuell ausgelegte High-Performance-Anlage, die
konkurrenzlos zu jeder bisherigen Folgeverbundtechnologie
ist. ,.Das BZ2-S8 bietet durch eine iGiberlegene Mechanik eine
solide Grundlage fur die hochwertige Massenproduktion”,
bilanziert Wolfgang Becker. ,\Wir sind sehr zuversichtlich,
dass wir mit der neuen Anlage den nachsten Leistungs-
sprung erfolgreich vollziehen werden.” @
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KOSTAL

Das Kerngeschaft der KOSTAL Kontakt
Systeme GmbH sind die Entwicklung,
Produktion und der Vertrieb von Steck-
verbindersystemen flr die Automobil-
industrie. KOSTAL Kontakt Systeme
GmbH mit Stammsitz in Lidenscheid
ist Teil der 1912 gegriindeten KOSTAL-
Gruppe, welche als international agie-
rendes  Familienunternehmen alle
weltweit flihrenden Automobilunter-
nehmen zu seinen Kunden zahlt, und
ist an neun Standorten in acht Landern

mit dber 1.400 Mitarbeitern prasent.

www.kostal-kontakt-systeme.com




44 bontop 2019

MAXIMALE E-POWER

Neben vielen anderen Komponenten
fur die Elektromobilitat spielt die Bihler-
Servotechnologie auch bei der Ferti-
gung von Hairpins ihre Starken aus.
Diese an eine Haarnadel erinnernden
Bauteile sind im Inneren von Pkw-

Elektromotoren fur die sichere und

effiziente Stromubertragung zustan-

dig. Gefertigt werden sie auf einem Bihler

BIMERIC Produktions- und Montagesystem. Kennzeichnend fur

den Herstellungsablauf sind die standardisierten Bearbeitungs-
prozesse, mit denen sich die Hairpins direkt vom Coil sowohl aus
Runddraht als auch aus Flachdraht herstellen lassen. Der Clou:
Der Variantenwechsel erfolgt ,on the fly", das heif3t einzig durch
Aufruf der gespeicherten Daten. Bei jedem Hairpin beginnt die
Fertigung auf der Servo-Anlage mit dem hochdynamische Einzie-
hen des Drahts, der anschlieBend abgetrennt wird. Im Anschluss
erfolgen das NC-gesteuerte mechanische Abisolieren des Lacks,
das gleichzeitige Anfasen der Pin-Enden und das Vor- und 3D-Ge-
senkbiegen der Bauteile. Die finale Vermessung der Bauteilgeome-

trie und das Inline-Nachstellen bilden den Abschluss des Ferti-
gungsprozesses, dessen Output je nach Variante bei 60 bis 120

Prazisions-Hairpins pro Minute liegt. ®
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SICHER LADEN

Schirmhilsen schiitzen in Ladesteckern leitende oder
umliegende Komponenten vor elektrischen und/oder
magnetischen Feldern. Damit garantieren sie die sichere und
einwandfreie Funktion der Stecker, insbesondere bei hohen
Ladestromen, die beispielsweise zum Aufladen von E-Fahr-
zeugen erforderlich sind. Hergestellt werden die Sicherheits-
bauteile auf einem Servo-Stanzbiegeautomaten GRM-NC mit
modularem LEANTOOL Folgeverbund-Werkzeug. Auf diese
Weise lassen sich die filigranen Bauteile hochprazise fertigen,
und zwar mit einem Qutput von 170 Schirmhulsen pro Minute.
Das kostengtinstige, hochstandardisierte LEANTOOL-Werk-
zeug gewahrleistet kirzeste Umsetzungszeiten und damit
sehr schnelle Time-to-Market-Spannen. Ebenso rasch gestal-
tet sich der Variantenwechsel, mit dem sich alle geforderten
Hilsenarten in 100-prozentiger Reproduzierbarkeit hocheffi-
zient herstellen lassen. @
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VERLASSLICHER
VERSORGER

Steckdosen werden heute in jedem Lebens- und Arbeits-
bereich immer wichtiger. Schlielich missen damit nicht
nur herkommliche Verbraucher wie Lampen, Staubsauger
oder Rasierer betrieben, sondern auch alle neueren Devices
wie Smartphones, Notebooks und Tablets immer wieder
aufgeladen werden. Die Steckdosen sind dabei hoch-

F. 't { . komplexe Bauteile mit vielen Einzelteilen. Dazu gehoren
=" i s s beispielsweise die Platine, die Anschlussklemmen, das
<, ; Sl [ ' Gehause, Schrauben und die Steckkontakte. Alle Bauteile
_." . P : mussen dabei hochprazise gefertigt und verbaut werden,

auch um die Sicherheit bezuglich der Stromfihrung
verlasslich gewahrleisten zu konnen.
Bei der hier abgebildeten Steckdose zur
Unterputzmontage erfolgt die Fertigung
auf einem Bihler BIMERIC Servo-Pro-
duktions- und Montagesystem. Die
Anlage ist perfekt dazu ausgelegt,
die komplexe Baugruppe in einem
durchgangigen Arbeitsprozess
komplett zu fertigen. Alle
Einzelkomponenten werden
dabei nicht nur prazise und
effizient bearbeitet, sondern
eben gleich auch zum ferti-
gen Endprodukt montiert.
Das Bihler BIMERIC Servo-
Produktions- und Monta-
gesystem bietet dabei ein
Maximum an Prozessstabi-
litat und Prozesssicherheit.
Die Steuerung der gesam-
ten Anlage erfolgt dabei
intuitiv Uber die VariControl-
Steuerung. @
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OPTIMAL GESTEUERT

Wer eine Waschmaschine startet, setzt einen
komplexen Prozess in Gang, der unterschied-
lichste Bauteile mit einbezieht. Eine der
wesentlichen Komponenten ist der Druckschal-
ter. Dessen Schnappfederkontakt steuert den
Wasserstand in der Trommel und sorgt dafur,
dass das Wasser im richtigen Moment warm
ist. Hierzu offnet und schlie3t der Druckschal-
ter Stromkreise, die ein Magnetventil und den
Heizstab ein- oder ausschalten.

Die Fertigung der Schnappfederkontakte
bedingt das Umformen, Schweif3en, Nieten,
Zufuhren und Montieren. Den gesamten
Prozess Ubernimmt in der Praxis das Bihler
Montage- und Fertigungssystem BIMERIC.

Es fertigt aus einer Hand die komplexe
Baugruppe mit 100 bis 120 Teilen pro Minute,
wobei Maschine und Prozess Uber eine zen-
trale Einheit gesteuert werden. Auch die funf
Schweil3stellen werden von einer zentralen
Schweil3steuerung geregelt und Uberwacht. Fir
zusatzliche Sicherheit und eine 100-prozentige
Bauteilqualitat sorgen auBBerdem integrierte
Prifstationen und eine lickenlose Prozess-
uberwachung. Die Anlage punktet gleichzeitig
durch optimale Zuganglichkeit sowie kurze
Umrist- und Einstellzeiten. @
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Di Maschinenfabrik zeigte mit @iner Machbarkeitsstudie fiir die
scht usqgvarna AB: Eine neue Los ~ertigung von Sageketten

isf technisch moglich und praktisch umse . Si ie Basis fur die

langf’ Zusammenarbemchen bei
Hu rna dabei, seine eite Spitz
-
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Kettentechnik der neuesten Generation:
Die Sagekette fiir Kettensagen besteht aus
unterschiedlichsten Bauteilen, die in einem

15-stufigen Prozess zusammengefiihrt

werden miissen.

Husqvarna

READY WHEN YOU ARE

Das 1689 gegrindete Unterneh-
men ist einer der weltweit fihren-
den Hersteller von Arbeitsgeraten
fur die Forstwirtschaft sowie die
Garten- und Landschaftspflege.
Husgvarna AB gehort zusam-
men mit den Bereichen Gardena
und Construction zur Husgvarna
Group, die mit rund 13.000 Mit-
arbeitern in 40 Landern tatig ist
und ihre Produkte in Uber 100
Landern vertreibt.

www.husgvarna.com




Wie kaum ein anderes Unternehmen kann Husgvarna in
Schweden auf eine jahrhundertelange Geschichte zurlck-
blicken. Sie begann vor genau 330 Jahren im Jahre 1689 im
heutigen Huskvarna mit der Herstellung von Pistolen und
Gewehren, deren Kimme und Korn noch heute im Unterneh-
menslogo zu finden sind. Im Laufe der Jahrhunderte entwi-
ckelte Husgvarna sein Produktportfolio standig weiter und
fertigte 1905 beispielsweise bereits Motorrader. Im letzten
Jahrhundert fokussierte sich das Unternehmen zuneh-
mend auf Arbeitsgerate fir Garten und Wald. So brachte
Husgvarna 1959 die weltweit erste Kettensage auf den
Markt. Eine weitere, wichtige Innovation war 1995 der erste
Rasenmahroboter. Dieser wurde vor Kurzem als weitere
Weltneuheit um die Allradvariante erweitert. ,Stets auf die
Bedurfnisse des Markts einzugehen und neue Erfolgschan-
cen zu nutzen, liegt in unserer DNA", meint Goran Rudén,
Vice President Sourcing von der Husqgvarna Division. ,Kenn-
zeichnend sind dabei unsere Ausdauer und Hartnackigkeit,
mit denen wir unsere Ziele verfolgen.”

Mit Partnern zur Marktfiihrerschaft Heute ist die
Husqgvarna Group mit den Bereichen Husqvarna, Gardena
und Construction einer der weltweit fUhrenden Herstel-
ler von Arbeitsgeraten wie Kettensagen, Trimmern sowie
Aufsitz- und Robotormahern. Gleichzeitig will Husgvarna
weiter wachsen und in den nachsten Jahren der unange-
fochtene Marktfihrer flir Wald- und Gartengerate werden.
Zentrale Bestandteile dieser Strategie sind der perspekti-
vische Blick auf die Marktentwicklung, die Husgvarna-typi-
sche Hartnackigkeit und die konsequente Entwicklung und
Anwendung neuer Prozesse und Technologien. ,Zur Errei-
chung unserer Marktfuhrerschaft spielen aber auch lang-
fristige, strategische Partnerschaften eine zentrale Rolle”,
erlautert Goran Rudén. ,Bei der Wahl eines Partners ist fur
uns entscheidend, dass er ein Hochstmal3 an Qualitat und
Lieferfahigkeit gewahrleistet, von der Kostenseite her passt
sowie neben Nachhaltigkeit vor allem in Sachen Innova-
tionsfahigkeit iberzeugt.”

Herausforderung Sagekette Mit der Otto Bihler
Maschinenfabrik fand Husgvarna den genau passenden
Partner —namlich als es darum ging, die Fertigung der
neuesten Schnittkettengeneration fir die Kettensagen ganz
neu aufzusetzen. ,Eine Sagekette ist ein duBerst komplexes

Positiv gestimmt: Goran Rudén,
Vice President Sourcing

von der Husqvarna Division.
Er setzt fiir die weitere
Unternehmensentwicklung
gezielt auf Partner mit hoher
Innovationsfahigkeit.
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Produkt, das herzustellen ist. Die Kette selbst besteht aus
vielen, eng tolerierten Komponenten und umfasst einen mehr
als 15-stufigen Herstellungsprozess.” Das Ziel des Unter-
nehmens war die Entwicklung eines neuen Produktions-
prozesses, der zuverlassig ein Produkt mit hoher Qualitat
und Toleranz bei sehr hoher Produktivitat herstellen sollte.
.Um unser Ziel zu erreichen, mussten wir nicht nur das hohe
Volumen von Millionen von Teilen pro Jahr berucksichtigen,
sondern auch die Herausforderung, eine grof3e Vielfalt von
KettengrofBen und deren unterschiedliche Komponenten zu
handhaben”, erklart Ruden. ,Deshalb haben wir uns an Bihler
gewandt, der zu den Marktfihrern fur Prazisionsfertigungs-
technologien und innovative Losungen gehort.”

Uberzeugende Innovationskraft .Das war keine leichte
Aufgabe fur Bihler, denn es war notwendig, ein vollig neues
Konzept zu entwickeln. Deshalb wurde Bihler 2016 zunachst
mit einer sechsmonatigen Machbarkeitsstudie beauftragt.
Das Ergebnis: Die geforderte Fertigungslosung flir die Sage-
kettenproduktion ist technisch moglich und auch praktisch
umsetzbar. ,Es ist ein Weltklasseprozess fur ein Weltklasse-
produkt”, sagt Goran Rudén nicht ohne Stolz. .In die Losung
ist unser beider Wissen eingeflossen und sie stellt fir uns
die perfekte Balance zwischen Anforderung und Leistungs-
fahigkeit dar.” Erfolgsentscheidend war dabei die enge und
intensive Zusammenarbeit zwischen beiden Unternehmen,
mit der die Losung Schritt fir Schritt entwickelt werden
konnte. SchlieBlich bedingt die Fertigung der Sageketten
jede Menge Spezialwissen, das uber Ubliche Fertigungs-
kenntnisse weit hinausgeht und so nicht im Markt verflig-
bar ist. Stattdessen musste man sich bewusst die Freiheit
nehmen, ganz neu zu denken. ,Mit der Studie hat Bihler sich
qualifiziert und gezeigt, dass er der richtige Partner fur uns
ist. Er verflgt Uber die Innovationskraft, die wir brauchen,
um unser Ziel der Marktfihrerschaft erfolgreich umzuset-
zen", so das Fazit von Goran Rudén. e
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Die Profile und Startzeiten
aller Aggregate sind

so programmiert, dass

sie teilweise simultan
ablaufen. Dadurch

konnen besonders hohe
Fertigungsgeschwindigkeiten
erzielt werden.
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Die Dreefs Schaltgerate und -systeme GmbH wurde 1903
gegrindet und gehort seit 1998 zur italienischen Everel-
Gruppe. Diese ist einer der weltweit flihrenden Anbieter von
elektromechanischen Komponenten fir Elektro-Haushalts-
gerate, den Automotive- und den Gesundheitsbereich. Zum
Portfolio gehdren Backofenschalter und Ceranfeldregler
ebenso wie automobile Turschlosskontakte und Geblase-
schalter. Fur all diese Komponenten, die in Italien und
Rumanien endmontiert werden, fertigt Dreefs die benotigten
Stanzbiegeteile, und zwar in einer GroBenordnung von rund
440 Millionen Teilen pro Jahr. Jahrelang erfolgte die Ferti-
gung speziell von Stanzbiegeteilen mit aufgeschweif3ten
Silberkontakten auf funf alteren Stanzen und Schweif3anla-
gen, von denen vier Ende 2018 jedoch ersetzt wurden — und
zwar durch ein Bihler Servo-Produktions- und Montagesys-
tem BIMERIC BM 1500.

Eigene Entwicklungsarbeit Die neue BIMERIC BM
1500 fertigt die Silberkontakte mit rund 550 Umdrehungen
und 1.100 Schwei3ungen pro Minute — eine rekordver-
dachtige Geschwindigkeit, die eigentlich deutlich Uber der
Kapazitatsgrenze der Maschine liegt. Moglich wurde diese
enorme Leistung jedoch durch intensive Ausbau- und
Optimierungsprozesse, die Dreefs in Eigenregie an der
Anlage vornahm. ,Wir erwarben nur den Maschinenkor-
per der BIMERIC, die Aggregate und den Vorschub. Alles

war nur grob vormontiert, und auch die Bandfihrung und
Schweif3zangenpositionierung entwickelten wir selbst”,
erzahlt Harald Muller, der Geschaftsfuhrer von Dreefs.
+AnschlieBend haben wir bei Bihler den Lehrgang zur VC1-
Steuerung mitgemacht und diese dann genau auf unsere
Ablaufe hin programmiert.”

Simultane Bewegung Die klare und Ubersichtliche
Programmstruktur der VC1-Steuerung bot dafir prak-
tisch unbegrenzte Moglichkeiten. So konnten alle erfor-
derlichen Fahrprofile und insbesondere die Startzeiten
aller Aggregate so programmiert werden, dass — anders
als im Ublichen horizontalen Zeitablauf mit separat
getakteten, nacheinander ablaufenden Arbeitsschritten
—die einzelnen Prozessschritte viel enger aufeinander
getaktet sind und teilweise simultan ablaufen. So beginnt
sich die Schweif3zange bereits zu schlieBen, wenn das
Band noch in Bewegung ist, und nutzt deren Anlaufphase
bereits aus. Diese Tuning-MafBnahmen im Millisekunden-
bereich brachten die angestrebten Geschwindigkeits-
steigerungen, bieten aber auch noch einen weiteren
Vorteil: ,Durch die optimierten Fahrprofile werden auch
die Aggregate geschont” ist Harald Muller Uberzeugt.
SchlieBlich muss der Vorschub jetzt nicht mehr mit
maximaler Leistung arbeiten, um moglichst schnell zu
sein, sondern kann durch die verbesserte Taktung auch




langsamer fahren. ,Selbst bei den hochsten Drehzahlen
lauft die BIMERIC absolut ruhig und stabil.”

Riisten und sparen Die enorme Produktivitat durch
die Programmierung der VC1-Steuerung war aber nicht der
einzige Grund fur die Anschaffung der BIMERIC. ,Entschei-
dend war auch, dass wir unsere rund 300 bestehenden
Werkzeuge auf der neuen Anlage weiter verwenden
konnen.” Mittlerweile laufen bereits 60 Werkzeugsatze auf
der BIMERIC.

.Dazu kommt die kurze Rustzeit, die wir von bis zu zwolf
Stunden auf heute vier Stunden reduzierten”, so Harald
Muller. Entscheidend war auBBerdem, dass die BIMERIC den
jahrlichen Bedarf an Silber fir die Kontakte um mindestens
20 Prozent und damit um rund 100.000 Euro senkt, weil

sie ohne Funktionalitatsabstriche die Schweif3verbindung
grofer gestaltet und damit den Silberkontakt kleiner dimen-
sionieren kann.

Vollvernetzte Kontrolle Alle VC1-Steuerungsdaten
werden bei Dreefs zur Prozessliberwachung genutzt und der
Status jedes Fertigungsauftrags ist in Echtzeit vollumfang-
lich jederzeit im EMS-System sichtbar — ganz im Sinne des
Industrie-4.0-Prinzips, das bei Dreefs konsequent umgesetzt
wird und zu dem die neue BIMERIC mit ihrem gesteigerten
Nutzungsgrad, Effizienz und Qualitat perfekt passt. @

Irreerlrs

Fumchimng & Welding

EVEereL

Das 1903 gegrindete Unternehmen
fertigt elektromechanische Kompo-
nenten fur Elektro-Haushaltsgerate,
den Automotive- und den Gesund-
heitsbereich. Seit 1996 ist Dreefs Teil
der italienischen Everel Group. Diese
produziert als einer der weltweit flih-
renden Hersteller mit 650 Mitarbei-
tern weltweit an drei Produktions-
standorten jahrlich rund 100 Millionen
Komponenten fir die namhaftesten
Haushaltsgeratefirmen und die bedeu-
tendsten Automobilkonzerne.

www.everelgroup.com
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WICHTIGES
PILOTPROJEKT"

Mit einer neuen Bihler Schwei3-Lot-Strafle steigert die Siemens AG

in Amberg ihre Produktionseffizienz in der Herstellung von

Schitzschaltstiicken. Herzstiick der servogesteuerten Anlage ist die

B 20K-Schweif3steuerung mit dem neuen Linearaktor.

Das Siemens Geratewerk Amberg (GWA) wurde 1949
gegrindet und stellt unter anderem Leistungsschalter und
Schiitze zur Schaltung elektrischer Strome her. Wichtige
Komponenten sind darin die festen und beweglichen Schalt-
sticke mit ihren Silberkontakten. In der Baugrofe S2 sind
sie auf Leistungen von bis zu 37 kW und 80 A ausgelegt.
Entsprechend grof3 sind daher auch die Dimensionen der
Schaltstlcke, mit 6,8 Zentimeter Kantenlange und einer
Dicke von 1,85 Millimetern. Bislang wurden die S2-Schalt-
stiicke auf einer Bihler SchweiRanlage mit herkommlichen
Schweif3zangen gefertigt. ,Fertigungstechnisch gesehen sind
wir damit jedoch am Limit des technisch Machbaren, insbe-
sondere was die Elektrodenbewegung und die Stromstarken

von bis zu 30 Kiloampere angeht” erklart Heinz Speil, Verbin-
dungstechnologe bei Siemens. ,Die im System wirkenden,
durch das Magnetfeld bedingten Krafte sind mit bis zu 300
Kilogramm enorm. Sie wirken sich auf das gesamte System
aus und konnen zum Beispiel Achspositionen verschieben.”

Mit neuem Linearaktor Um diese Thematik in den

Griff zu bekommen und generell die bestehende Fertigungs-
kapazitat zu erweitern, nutzt Siemens fur die Schaltstiick-
herstellung kiinftig eine neue Bihler Schweif3-Lot-Stral3e.
Herzstlck ist die B 20K-Schweif3steuerung mit dem neuen
Linearaktor. Er sorgt dafur, dass die Kraft des Schweif3stroms
und des Magnetfelds sich nicht mehr auf die Schwei3ung
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auswirkt. Ein weiterer Vorteil des Linearaktors liegt darin,
dass die lineare Bewegung des Schweif3kopfs ein besonders
schnelles Nachsetzen ermaglicht, was auch die Spritzerbil-
dung reduziert. Mit dabei sind noch weitere Siemens-spezifi-

sche Features. Dazu gehoren eine servogesteuerte 50-t-Spin-

delpresse und ein neues Modul zur optischen Positionierung
der Schweif3- und Taumelstationen auf jetzt zwangsfreiem
Band. Auch eine von Bihler entwickelte Thermostation zur
Herstellung der Silberkontakt-Oberflachen ist integriert.

Doppelt so schnell In der Summe bietet die neue
Anlage jede Menge Vorteile: ,Das neue lineare Schwei3mo-
dul bringt uns die Stabilitat im Herstellungsprozess, die wir
gerade im Hochlauf bendtigen”, betont Alfred Schnellinger,
Konstrukteur und Projektverantwortlicher. ,Gleichzeitig
konnen wir mit dieser Anlage die Schitz-Festschaltstiicke
doppelt so schnell als bisher produzieren.” Dank der aktiven
Versorgungsschaltung ist die Anlage dabei sicher vor Netz-

schwankungen durch andere grof3e Verbraucher geschitzt.
Ein weiterer wichtiger Vorteil liegt in der Tatsache, dass
die bislang aufwendigen Ristoperationen wegfallen und
die Rustzeit nur noch ein Viertel der bisher benaotigten Zeit
betragt. ,Die Produktivitatssteigerung spielt fir uns eine
entscheidende Rolle und war ein Grund fur die Investition
in die neue Schweil3straf3e”, berichtet Erwin Kohl, Gruppen-
leiter Fertigung und Konstruktion bei Siemens. Genauso
wichtig sind aber auch die Moglichkeiten zur intelligen-
ten, digitalisierten Prozesskontrolle, die die neue Anlage
bietet. ,Die Analyse der NC-Daten ermoglicht eine bessere
Prozessiberwachung inklusive einer praziseren Grenz-
wertfestlegung fur Gut- und Schlechtteile. Das wird sich in
Zukunft enorm bezahlt machen und rechtfertigt ebenfalls
die Investitionskosten fur die Anlage”, so Erwin Kohl

Best in Class Wir freuen uns Uber die Entwicklungs-
arbeit, die Bihler fir die neue Anlage geleistet hat”, meint



Erwin Kohl. ,lhr Einsatz ist fir uns ein wichtiges Pilot-
projekt und wir vertrauen dabei auch auf die Starke und
Kompetenz der Otto Bihler Maschinenfabrik.” Und diese
ist Siemens durchaus bekannt, schlief3lich arbeiten beide
Unternehmen bereits seit Anfang der Siebzigerjahre
erfolgreich zusammen. ,Wir sind davon Uberzeugt, dass
wir mit der neuen Anlage unsere Schitzschaltstlcke zu
Best-in-Class-Kosten herstellen konnen”, so Erwin Kohl.
Die neue Schweif3straf3e ist gleichzeitig eine zukunfts-
fahige Losung, die nach dem Industrie-4.0-Prinzip voll
vernetzbar und cloudfahig ist. Damit eignet sie sich auch
dazu, Leistungskapazitaten mit anderen Anlagen abzu-
stimmen. Dies wiederum garantiert die bestmaogliche
Auslastung der Maschine. ,Gleichzeitig konnen wir so
optimal fur den Kundentakt aufgestellt sein. Dieser Aspekt
wird neben der Produktionseffizienz in Zukunft eine
immer wichtigere Rolle spielen”, so das Fazit von Erwin
Kohl. @
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Fiir die Fertigung im
Kundentakt: Erwin Kohl,
Gruppenleiter Fertigung und
Konstruktion, Heinz Speil,
Verbindungstechnologe, Heinz
Wéllmer, Werkstofftechnologe,
Alfred Schnellinger,
Konstrukteur und Erich Utz,
Verbindungstechnologe (v.L.).

SIEMENS

Die Siemens AG zahlt weltweit zu den
groBBten Unternehmen der Elektro-
technik und Elektronik. In Deutschland
unterhalt der borsennotierte Techno-
logiekonzern Uber 120 Standorte, zu
denen auch Amberg gehort. Hier befin-
den sich das Elektronikwerk Amberg
und das 1949 gegrindete Geratewerk
Amberg. Letzteres stellt Produkte fur
die Niederspannungsschalttechnik her,
die vor allem im Maschinenbau ihre
Anwendung finden.

www.siemens.de
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VIRTUELL PLANEN
UND KOMMUNIZIEREN

Mit neuen Technologien wie

Virtual Reality (VR) und Augmented
Reality (AR) lutet die Otto Bihler
Maschinenfabrik eine neue Ara im
Service- und Supportbereich ein. Die
erstmals auf der BlechExpo 2019
prasentierten Funktionen ermoglichen
die komplette Simulation von
Prozessen und Bauteilen, verbessern
aber auch den Support wahrend der
Fertigung.

Die neuen VR- und AR-Brillen der Otto Bihler Maschinen-
fabrik durften zweifellos zu den Highlights der diesjahrigen
BlechExpo zahlen. Denn Bihler zeigt damit nicht weniger als
die Zukunft des Service und Supports, der damit weitaus
schneller, transparenter und effizienter als bisher wird.

Die Bihler-VR-Losung eroffnet dabei schon vor der eigent-
lichen Produktion ganz neue Dimensionen. Denn damit
lassen sich ganze Anlagen und Fertigungsstra3en komplett
und detailgetreu virtuell darstellen. ,Alles, was erklarungs-
bedurftigen Prozessen unterliegt, wird diese VR-Technologie
zukUnftig unterstutzen” erklart Peter Bertling, Abteilungs-
leiter CAx Consulting & Vertrieb. Damit wird klar: Die Bihler-
VR-Losung wird enorme Mehrwerte fir beide Seiten liefern.
Umfassende virtuelle Informationen schaffen noch mehr
Transparenz und Sicherheit im Umgang mit der Bihler-Tech-
nologie.
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Die Basis fir die VR-Losung von Bihler bilden die 3D-Kon-
struktionsdaten, die bei Bihler von Haus aus fur jede Anlage
verfugbar sind. Sie werden Uber eine Software-Plattform,
die beim Kunden und bei Bihler installiert wird, in ein inter-
aktives 3D-Modell umgewandelt. Die visuelle Darstellung
erfolgt dann Uber eine entsprechende VR-Brille. In der
Praxis stellt dann die Echtzeitmoderation durch Bihler-
Experten sicher, dass die Kunden schnell und sicher zur
optimalen Losung kommen. Auch das Ausbildungswesen
wird zukunftig von dieser VR-Technologie profitieren.

AR fiir den Live-Service AR-Ldsungen mit
entsprechenden AR-Brillen setzt die Otto Bihler Maschinen-
fabrik kinftig hingegen gezielt im Service ein, um Kunden
beim Betrieb ihrer Anlagen optimal zu unterstitzen. Die
AR-Funktionalitat kann dann auch den klassischen Vor-

INNOVATION

Die Bihler-VR-Technologie erdffnet schon vor der
Produktion ganz neue Dimensionen, beispielsweise
wie hier durch die virtuelle Betrachtung eines Bihler-
Folgeverbund-Werkzeugs.

Ort-Einsatz des Servicemitarbeiters ersetzen. Denn mittels
AR-Brillen lassen sich Probleme effizienter losen, und zwar
in Form eines Videocalls. Alles, was der Kunde vor Ort sieht,
ist auch fur den Bihler-Servicemitarbeiter vollumfanglich
live sichtbar und im Sinne von AR mit Infos angereichert.
Und das Spektrum moglicher Einsatzszenarien ist breit.
Neben Problembeseitigungen an der Anlage selbst lassen
sich so auch Bauteile optimal identifizieren.

Die Basis fur die AR-Datenbrille bildet eine vorkonfigurierte
Serviceplattform, die alle Funktionalitaten als App bereit-
stellt. Aktuell werden die AR-Brillen flr den Bihler-Service
getestet und mit diversen Dokumenten ausgestattet. Geplant
ist, ab 2020 den AR-gestiitzten Service fir Kunden bereit-
stellen zu konnen. @
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NEUES INLINE-
MESSVERFAHREN

biegeautomaten GRM-NC zur Verfligung gestellt hat. \Wir
schatzen die Zusammenarbeit mit der Hochschule Kempten
sehr und unterstutzen sie als erfahrenen Technologiepart-
ner gerne”, betont Bernd HauBmann, Geschaftsflihrer der
Otto Bihler Maschinenfabrik. ,Hier werden innovative und

Im Rahmen des Technologienetzwerks zukunftsweisende Losungen entwickelt, die die Industrie
.Effiziente Produktionstechnik* (EffPro) ganz konkret fur sich nutzen kann.’

entwickelten die Hochschule Kempten 20 Prozent weniger VerschleiBkosten Aktuell wird
und die Otto Bihler Maschinenfabrik ein im Zuge des EffPro-Projekts auf der GRM-NC ein neues

optisches Verfahren zur Inline-Messung der Schnittkanten
erarbeitet. Die neue Losung ermaoglicht die kontinuierliche
Online-Erfassung der Schnittflachen-Kenngrof3en jedes
Dabei werden sowohl die Schnittflachen Bauteils in Echtzeit. Dies geschieht nach dem sogenann-
als auch der Werkzeugverschleiﬁ erfasst — ten Lichtschnittverfahren tber ein Kamerasystem, eine
Beleuchtungs- und eine Lasereinheit. Die Bilder werden
computergestutzt nach definierten Kriterien ausgewer-
tet, und etwa bei Uberschreitung der Grathohentoleranz

neues optisches Messsystem zur Inline-
Uberwachung von Stanzbiegeprozessen.

beriihrungslos, online und in Echtzeit.

kommt es zu Warnmeldungen oder Maschinenstopps. Diese
Kontrolle sichert die Bauteilqualitat, vermindert das Risiko

Das Ziel des Technologietransferzentrums ,Effiziente
Produktionstechnik” ist es, Fertigungsverfahren zu verbes-
sern, Produktionstechnologien zu optimieren sowie die
jeweiligen Produkte an marktpolitische Anforderungen
anzupassen. ,Dies geschieht insbesondere im Hinblick auf
Wettbewerbsvorteile, Kostensenkung, Energieeffizienz bei
der Herstellung oder Ressourcenminimierung”, erklart

der Projektleiter Prof. Dr.-Ing. Christian Donhauser von der
Fakultat Maschinenbau der Hochschule Kempten. Zu den
EffPro-Partnerfirmen zahlt auch die Otto Bihler Maschinen-
fabrik, die der Hochschule letztes Jahr einen Servo-Stanz-

Prof. Dr.-Ing. Christian Donhauser von
der Fakultdt Maschinenbau der Hochschule
Kempten leitet das EffPro-Projekt.




von Fehlern und reduziert ungeplante Stillstande der
Anlage. Gleichzeitig lassen sich daraus auch wertvolle
Ruckschlisse auf den Verschlei3 an Schneidstempeln und
Matrizen ziehen. ,Entsprechende Wartungen lassen sich
damit wesentlich exakter ansetzen und auch zeitlich viel
weiter nach hinten verlagern, weil der Verschleif3 ja jederzeit
genau ersichtlich ist”, so Bernd HauBmann. ,Unterm Strich
ist eine Reduzierung der Werkzeug-VerschleiBkosten um

20 Prozent durchaus realistisch.”

Adaption zur Serienreife Das Inline-Messverfahren
wird nun zusammen mit Bihler zu einer industriell anwend-
baren Variante ausgebaut. Am Ende des Entwicklungspro-
zesses steht eine standardisierte Box, die als Teil des Bihler-
Portfolios vertrieben werden wird. Das Inline-Messsystem,
das fur Stanzbiegeteile aller Dimensionen und Materialarten
ausgelegt ist, wird Bihler voraussichtlich auf der Messe
EuroBLECH 2020 erstmals prasentieren.

INNOVATION
Im Mikrometerbereich wird
sichtbar, dass die Biegekante
eines Bauteils je nach Position
und je nach Prozessparametern
unterschiedlich ausgebildet ist.
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Das Konzept zur kombinierten Bildaufnahme
mit Lichtschnittverfahren umfasst Beleuchtung,
Kamera und Lasereinheit. Damit lasst sich die
Schnittflachenqualitat von Stanzbiegeteilen
exakt und beriihrungslos sowie in den Prozess
integriert Giberwachen.

Gleichzeitig kann das Verfahren der Inline-Messung auch
noch auf weitere Qualitatskriterien ausgeweitet werden.
,Durchaus vorstellbar waren Sensoren, die Materialeigen-
schaften wie die Zugfestigkeit kontinuierlich messen, das
Ergebnis des Stanzprozesses tberwachen und auch online
die Biegewinkel Uberprifen, was zusammen mit der heute
schon korrekturfahigen GRM-NC eine ganz neue Fertigungs-
dimension eroffnen wiirde”, so der Ausblick von Prof. Chris-
tian Donhauser. Und auch dieses Fernziel ist Bestandteil der
kunftigen Kooperation zwischen der HS Kempten und der
Otto Bihler Maschinenfabrik. @

Bernd HauBmann
Geschaftsfuhrer

Tel.: +49(0)8368/18-0
info@bihler.de

63






!"I.
MATHIA

DERUNG*%.

1‘h;. :'f'l
‘ ¥

Engagement, Disziplin und das richtige Equipment. Dass
dies sowohl fiir den Sport als auch fiir die Wirtschaft L
gilt, dariiber sprachen Wolfgang Maier, Alpindirektor des .
Deutschen Skiverbands (DSV), und Firmenchef Mathias 1
Bihler bei ihrem Treffen in den Allgauer Bergen.

Herr Maier, lhre Athleten vom DSV fahren

im Wettbewerb ganz vorne mit und raumen

regelmaBig Medaillen ab. Wie bringen Sie sie zu

dieser Leistung?

Wolfgang Maier: Das ist ein komplexer Prozess,
der im Wesentlichen von drei Komponenten abhangt.
Zum einen mussen die Athleten selbst natirlich die
Voraussetzungen mitbringen, um Spitzensport tber-
haupt machen zu konnen. Entscheidend ist aber auch die
Struktur, mit der wir unsere Athleten in systematischen
Lehrgangen ausbilden. Genauso wichtig ist auBerdem
die Betreuung, und zwar auf sportlicher, psychologischer
und padagogischer Ebene. Wenn all diese Voraussetzun-
gen stimmen, kann sich der Sportler in sehr kurzer Zeit
sehr weit entwickeln. Durchschnittlich dauert es von der
ersten Forderung bis zur Weltspitze rund acht bis zehn
Jahre. Das ist naturlich ein hoher Invest des Skiverbands
in seine Aktiven.

Mathias Bihler: Insofern muss man denjenigen
Sportlern grofen Respekt zollen, die sich immer wieder
ganz vorne an der Spitze positionieren. Daflr braucht es
sehr viel Disziplin und Arbeit. Die Firma Bihler ist nun
seit Uber 60 Jahren tatig, und man muss die Mitarbeiter

““Nur wer bereit fiir Verdnderungen ist und perspektivisch

nach vorne schaut, kann sich an der Weltspitze
behaupten. Entscheidend fiir den Erfolg sind aber auch

immer wieder motivieren, losungsorientiert zu arbei-
ten. Wir lernen dabei auch aus Erfahrungen. Manchmal
dauert es, bis man ein Ziel erreicht und manchmal muss
man auch Misserfolge einstecken.

Wolfgang Maier: Flr mich waren Misserfolge
immer die Grundlage fur den Erfolg. Je 6fter man einen
auf den Deckel bekommen hat, desto akribischer und
genauer hat man daraufhin gearbeitet, um wieder Erfolg
zu haben. Die grofen Entwicklungsschritte haben wir
immer aus Niederlagen heraus machen konnen. Wenn
man also zu Olympia fahrt und keine Medaille gewinnt,
beginnt man die Dinge intensiv zu hinterfragen und zu
verandern. Wer sich nicht standig verandert, hat im Spit-
zensport schon verloren. Es ist extrem wichtig, perspek-
tivisch nach vorne zu schauen.

Mathias Bihler: Diesen Ansatz verfolgen wir auch
hier im Unternehmen. Wenn wir beispielsweise eine
Maschine ausgeliefert haben, denkt die Mannschaft
schon Uber die nachsten Schritte und Entwicklungen
nach: Was konnen wir optimieren, wo konnen wir noch
mehr Materialeffizienz rausholen, um den Kunden

noch mehr Performance und mehr Leistung bieten zu
konnen? Diesen Ansatz lernen wir auch unseren jungen

BUEPR R T ...




Mitarbeitern in der Ausbildung. Auf diese Weise ist unsere
Firma uber 60 Jahre hinweg kontinuierlich und erfolgreich
gewachsen und so konnen wir heute mit unseren Anlagen
und Maschinen viele Fertigungsprobleme ldsen.

Wolfgang Maier: Wichtig ist es dabei immer, klare
Strukturen und definierte Ebenen zu haben: Wer macht was
und wer hat welche Kompetenz und Zustandigkeit? Nur

so gelingt es, Wissen zu kumulieren, und nur so kann man
Wissen auch weitergeben. Letztendlich hat diese Strukturie-
rung dazu gefihrt, dass wir, der DSV, mit der erfolgreichste
Sportverband in Deutschland sind. Gleichzeitig arbeiten wir
eben auch vorausschauend, um so von neuen Trends oder
Veranderungen nicht Uberrascht zu werden.

Ob im Sport oder in der Wirtschaft:

Wie kommt man an die Spitze und wie

behauptet man sich dort?

Wolfgang Maier: Wer an der Weltspitze stehen will,
muss extrem fokussiert sein auf das, was er tut und sich
ganz und gar der Erreichung seiner Ziele verschreiben.

Der Sportler muss dabei alles im Blick haben und komplett
auf den Hochststand seiner psychischen und physischen
Leistungsfahigkeit ausgerichtet sein. Nur wer diese extreme
Fokussierung auch lebt und umsetzt, kann heute noch an die
Weltspitze gelangen. Entscheidend ist dabei, wie man auf
sein nachstes Level kommt und wie man sich standig weiter
verbessern kann.

Mathias Bihler: Diese Methodik lasst sich auch auf

die Wirtschaft Gbertragen. In diesem Sinne stellen unsere
Kunden die Athleten dar. Sie werden an ihrem Erfolg gemes-
sen und wir missen ihnen das erstklassige Equipment
liefern, mit dem sie personlich weiterkommen und sich im
globalen Wettbewerb behaupten konnen. Naturlich haben

Wolfgang Maier wurde am 19. Dezem-
ber 1960 in Berchtesgaden in Bayern
geboren. Im Jahr 1989 machte er den
Abschluss zum Diplom-Trainer und
Sportlehrer. Seit 1988 ist er beim Deut-
schen Skiverband (DSV) tatig. Dort war
Wolfgang Maier von 1997 bis 2006 der
Cheftrainer des DSV-Frauenteams, das
unter seiner Regie grofe Erfolge bei
Weltmeisterschaften und den Olympi-
schen Spielen feierte. Gleiches gilt fur
das DSV-Gesamtteam, das Wolfgang
Maier seit 2006 in seiner Funktion als
Alpindirektor im Deutschen Skiverband
betreut.

wir unter unseren Kunden Weltklasse-Athleten. Daneben
gibt es aber auch Kunden, die das Potenzial ihrer Bihler-
Anlagen noch nicht 100-prozentig ausnutzen. Insofern ist es
auch unsere Aufgabe, die Kunden mit Schulungsmafinah-
men so weit zu unterstitzen, dass auch sie Spitzenergeb-
nisse erzielen konnen.

Wie wird sich der alpine Skisport weiterentwickeln,

wo liegen die groB3ten Potenziale?

Wolfgang Maier: Das Schone am Leistungssport ist,
dass er nicht stehen bleibt. Diese Dynamik und Bewegung
erstreckt sich auf alle Bereiche des Sports. Am starksten
hat sich jedoch das Material verandert. Es hat heute noch
eine deutlich hohere Wirkungskraft als friher und deswegen
birgt sich auch das Risiko von Verletzungen darin. Schlief3-
lich ist die Athletik, also die korperliche Leistungsfahig-

keit, nach dem derzeitigen Stand praktisch ausgereizt. Im
Material liegt das grof3te Potenzial an voranschreitender
Entwicklung fur die Zukunft. Da laufen enorme Entwick-
lungsprozesse, die fir Au3enstehende nicht nachvollziehbar
und sichtbar sind.

Mathias Bihler: Fahrer und Ausrustung stellen ein
auBerst prazise aufeinander abgestimmtes System dar, und
es braucht Wochen, bis es sich beispielsweise auf einen
neuen Skischuh wieder eingestellt hat.

Wolfgang Maier: Genau. Es geht sogar so weit, dass
sich eigentlich identische Schuhmodelle ganz unterschied-
lich fahren lassen. Entscheidend kann hier sein, welche
Spritzgusstechnik verwendet wurde oder auf welche Weise
und Intensitat die Farbe eingemischt wurde. Das sind unvor-
stellbar feine Nuancen, die aber die Fahrweise entscheidend
beeinflussen konnen. Letztlich geht es darum, das Maximum
aus dem Material herauszuholen. Ein Unternehmen wie



die Otto Bihler Maschinenfabrik kann dahingehend guten
Support fur Entwicklungen im Skisport bieten und neue
Entwicklungen einleiten. Diese Optimierungen konnen dann
die Millisekunde sein, die fur den Erfolg entscheidend ist,
ausmachen.

Mathias Bihler: In der Tat entwickeln wir gerade

fir Bode Miller und seine Marke Bomber Ski eine neue
Skibindungsplatte. Entscheidendes Merkmal ist ihre Feder-
eigenschaft mit einstellbarem Federweg und variabler
Federkraft. Sie gewahrleistet damit eine auferst prazise
Ubertragung der Korperspannung iiber die Skischuhe auf
die Skier. Die Bindung und der Ski reagieren dadurch wie
eine synchronisierte, intelligente Einheit. Die erforderlichen
Bewegungsablaufe mittels passender Gleitschuhe umzuset-
zen und prazise Flihrungen zu bauen, das ist unser tagli-
ches Geschaft, da konnen wir gut von unseren Erfahrungen
profitieren. Bode Miller testet gerade die aktuelle Platte und
seine Erfahrungen flieBen dann wieder weiter in die kiinftige
Optimierung ein.

Wie ist es um den Skinachwuchs bestellt?

Welche Rolle spielen dabei Forderzentren wie

der Skistiitzpunkt Ostallgau-AuBBerfern und das
Sponsoring durch die Otto Bihler Maschinenfabrik?
Wolfgang Maier: Der Deutsche Skiverband unterhalt
drei Bundesstutzpunkte, und zwar im Allgau, in Garmisch,
und in Berchtesgaden. Der Skistltzpunkt Ostallgau-AufBer-
fern ist eines der regionalen Zentren, die den Bundesstlitz-
punkten zuarbeiten. Er ist besonders wichtig, da er im
Sinne der Nachwuchsférderung die Flache vor Ort abdeckt,
und insofern freuen wir uns naturlich sehr Uber die Unter-
stltzung durch die Otto Bihler Maschinenfabrik. Wie viele
Nachwuchsfahrer neu dazukommen, hangt nicht direkt von

MATHIAS BIHLER TRIFFT..

Perspektivisch nach vorne schauen und bereit
sein fir Veranderungen - diesen Ansatz verfolgt
Wolfgang Maier als DSV-Alpindirektor ebenso wie
Mathias Bihler als Firmenchef.

den Topskifahrern, sondern von der Qualitat der Winter ab.
In den letzten beiden, sehr schneereichen Wintern ist die
Teilnehmerzahl bei den Nachwuchsrennen sofort sichtbar
angestiegen.

Auch wenn nicht jeder junge Fahrer an

die Weltspitze fahrt: Inwiefern profitiert

er von den erworbenen Kenntnissen und

Fahigkeiten selber — etwa im Berufsleben?

Wolfgang Maier: Die Fahrer nehmen definitiv etwas
furs Leben mit und lernen Werte, die sie auch im Berufsle-
ben weiterbringen, wie zum Beispiel Disziplin, Fairness und
Zielorientierung. Oder eben auch nicht aufzugeben, wenn es
einmal nicht perfekt lauft. Dazu kommt das Durchsetzungs-
vermaogen, das man sich in den Wettkampfen aneignet.
Diese Fahigkeiten machen gerade die Leistungssportler fur
die Wirtschaft interessant und wir erhalten oft Anfragen aus
der Industrie und Wirtschaft, die gezielt unsere Sportler flr
ihr Unternehmen suchen.

Mathias Bihler: Auch bei uns im Unternehmen arbei-
ten zahlreiche Spitzensportler, die besonders ehrgeizig und
diszipliniert sind und Uber eine enorme mentale Starke
verflgen. Sie konnen andere Menschen motivieren und
mitreifen, um letztlich Spitzenleistungen fir das ganze
Unternehmen zu erreichen. Wir wissen, dass wir auf diese
Leute bauen konnen. Deswegen investieren wir auch in

den regionalen Skistltzpunkt, unterstiitzen aber auch viele
junge Sportler in anderen Vereinen und Disziplinen. @
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DIE OPC-UA-
SCHNITTSTELLE

Fir die digitale, vernetzte Produktion und Herstellung nach dem

Industrie-4.0-Prinzip sind groBe Mengen aussagekraftiger und jederzeit

verfiigbarer Daten unerlasslich. Sie bilden die Basis fiir die Optimierung

von Fertigungsprozessen, die Erhohung der Auslastung und die Minderung

von Stillstandszeiten. Auch Storfaktoren lassen sich so schnell und

effizient erkennen und beheben. Bei der Otto Bihler Maschinenfabrik

werden die Maschinendaten liber die VC1-Steuerung erfasst und iiber die

Bihler OPC-UA-Schnittstelle bereitgestellt.

OPC UA steht fiir ,Open Platform Communications
Unified Architecture” und ist ein standardisier-
tes, gesichertes Kommunikationsprotokoll fur

die Machine-to-Machine-Kommunikation und die
industrielle Automation. Die Losung wurde von
der OPC Foundation als global agierende Non-
Profit-Organisation entwickelt und stellt neben
einfachen Schnittstellen ein einheitliches Nach-
richtenformat bereit. Bei der Otto Bihler Maschi-
nenfabrik ist die OPC-UA-Schnittstellenfunktion
seit Ende 2018 verflgbar. Die Schnittstelle ist in
jeder VC1-Steuerung enthalten und wird kunden-
spezifisch aktiviert. Uber die Schnittstelle kénnen
einerseits Maschinendaten ausgelesen werden,
die dann an Analyse- und Auswertungssysteme
beim Kunden Ubermittelt werden. Andererseits
konnen im Zuge der Auftragsverwaltung auch
Daten von einem externen System an die Maschine

gesendet werden, die — nach Aktivierung durch
den Maschinenbediener — den entsprechenden
Fertigungsauftrag dann ausfihrt.

Gesicherter Austausch Die spezifizierten
VC1-Maschinendaten werden vom Bihler-internen
OPC-UA-Server bereitgehalten. Die VC1-Steuerung
fungiert hier als OPC-UA-Client. Uber den mGuard,
einen Router mit Firewall, gelangen die Daten ins
Kundennetzwerk. Der Router stellt sicher, dass der
Datenaustausch zwischen Kunde und Bihler nur
Uber die daflir definierten Ports erfolgt und der
Rest des Systems geschiitzt ist. Auf die gleiche
Weise ist die Datensicherheit auch beim Bihler
Remote Service gewahrleistet. Um die Maschinen-
daten auslesen zu konnen, ist ein OPC-UA-Client
erforderlich. Dieser Kunden-OPC-UA-Client ist

in vielen Standard-MES- oder -ERP-Systemen



Windows

Maschinennetz

ABC BIHLER-TECHNOLOGIE

Die Bihler OPC-UA-
Schnittstelle ist in
jeder VC1-Steuerung
enthalten. Uber den
mGuard als Router mit
Firewall ermoglicht
sie das Auslesen von
Maschinendaten, aber
auch die Ubermittlung
von Fertigungsauf-
tragsdaten.

Windows

Kundennetz

vorhanden. Kunden, die eine eigene Software
verwenden mochten, konnen den OPC-UA-Client
auch selbst einbinden oder programmieren. In
jedem Fall erfolgt die Authentifizierung Uber
Sicherheitszertifikate oder via Benutzer und Pass-
wort. Die Daten werden sicher mit der Methode
Basic2565ha256 Ubertragen.

Steigerung um 30 Prozent Die Menge der
verfligbaren, Uber die Bihler OPC-UA-Schnittstelle
bereitgehaltenen Maschinendaten ist enorm. So
sind Informationen rund um den aktuellen Auftrag
ersichtlich, ebenso wie Daten zum Maschinensta-

tus. Daneben konnen online in Echtzeit alle Storun-
gen und Warnungen angezeigt werden, ebenso wie

naturlich spezifische Messwerte der Anlage. Die
Daten erlauben die detaillierte Kontrolle wichtiger
Prozessparameter, lassen maogliche Probleme

Uber die Bihler
OPC-UA-Schnittstelle
lassen sich samtliche
Daten zum Auftrag,
zum Maschinenstatus
sowie Stor- und
Warnmeldungen in
Echtzeit bereitstellen.

bei bestimmten Bauteilen erkennen und zeigen
auch eventuelle Schwachen in der Organisations-
struktur beispielsweise beim Ubergang von einem
zum nachsten Auftrag auf. Schwierigkeiten in der
Zuflhrtechnik lassen sich so schnell in den Griff
bekommen, ebenso wie etwa Achsiberlastungs-
storungen durch schwankende Materialbandquali-
taten. In der Praxis konnten Bihler-Kunden so ihre
Produktionseffizienz bereits erfolgreich um bis zu
30 Prozent steigern. @

Bastian Hartmann

Vertrieb Customer Support
Tel.: +49(0)8368/18-296
bastian.hartmann@bihler.de
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MOUNTAINBIKERS
PARADIES

L Das Ammergebirge meint es gut mit Bergradlern, ob mit oder
ohne elektrische Unterstiitzung: riesige Forsten, aussichtsreiche
Hochflachen, geheimnisvolle Waldbuckel, romantische Bergbache
und blihende Wiesenboden, dazu immer. wieder der-Bliék hinauf auf
steile Felswande. Ein Augenschmaus gepaart mit einem guten Terrain
fir gepflegtes Radeln. Wir gingen rund um den Trauchberg,mlt einem
Abstecher zur Kenzenhitte auf Tour und waren begelstert
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_ Bergseen tun sich auf. Die Fahrt durchs Lobental

ist landschaftlich ein Hochgenuss, ohne E-Ver-
starkung Jedoch sportlich nicht zu verachten. Wer

. das {ét‘zte Stick auf dem Wanderweg statt auf der

Féhrspur waaltlgt hat auch noch eine Tragpas-
sage inklusive. Doch was ist das alles gegen die -
Freude, in der gemitlichen und sehr sympathisc'h
geft'jhrtén Kenzenhiitte einkehren zu dirfen?
Urpg‘ében von Bergspitzen, Felswanden und
ﬁﬁldern'hat der Ort alles zu bieten, was ma_ﬁl mit
I'Bergromantik verbindet. Allzu gerne genieBen wir 3
den Kaiserschmarrn, natiirlich mit Rosinen, um
so[glermaﬁen gestarkt die rasante Fahrt hinabins™
Tal nach Halblech anzutreten. Auf kleinen Neben-
strafen und landwirtschaftlichen Wegen gehtes
:f'éch Trauchgau weiter. Nun steht d|e Schluss-

- etappe an, kilometerlang fuhrt uns der Weg zuriick

nach Unternogg, zweimal quere.n wir dabe| noch
eine Furt, um glicklich nach rund: “90 K_“ﬂmetern -
und knapp 1.300 Hohenmetern anz-u'ké‘himen Eine
Tagestour, die wir garantiert nicht dﬁs{etzte Mal
gemacht haben. @ o e
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Otto Bihler Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
Lechbrucker Straf3e 15

87642 Halblech

Germany

Tel. +49(0)8368/18-0

Fax +49(0)8368/18-105

info@bihler.de

www.bihler.de
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