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Liebe Leserinnen und Leser,

steigende Materialpreise durch knap-
per werdende Rohstoffe stellen viele
Unternehmen in der Nichteisen- und
metallverarbeitenden Industrie vor
neue Herausforderungen. Hier gilt es,
mit innovativen Ideen Prozesse und
Produkte zu optimieren, um Rohstof-
fe einzusparen. Nur wer sich diesen
Herausforderungen stellt, kann den
Erfolg seines Unternehmens und da-
mit auch die Arbeitsplatze langfristig
sichern. Dazu bendtigt man neue Fer-
tigungsverfahren, die den Anwendern
eine interessante Wertschopfung bie-
ten. Hochste Produktivitit in den Pro-
zessen, gepaart mit einer intelligenten
Fertigungsflexibilitit, lassen die An-
wender immer komplexer werdende

Aufgaben wirtschaftlich meistern.
Andererseits nutzt ein zukunftsorien-
tiertes Produktionsequipment nichts
ohne bestausgebildete Mitarbeiter
mit starken Kompetenzen, die fiir
diese Losungen mit eingebunden und
sensibilisiert werden miissen. Nur im
perfekten Zusammenspiel zwischen
Mensch und Maschine lassen sich
neuartige Wege fiir Fertigungsverfah-
ren erfolgreich beschreiten.

Wir freuen uns, Thnen mit unserem
neuen Magazin b.ontop auch eine
ganz spezielle Weiterentwicklung pré-
sentieren zu durfen. Aufbauend auf
unsere erfolgreiche Kundenzeitschrift
Bihler Transfer haben wir mit der
vorliegenden Ausgabe ein neues, in-
formatives Medium mit hohem Nutz-
wert geschaffen. Es schaut iiber den
Tellerrand hinaus und stellt ab sofort
die aktuellen Themen in der Metall-
verarbeitungsbranche anschaulich un-
ter verschiedensten Blickwinkeln dar.
Viel Spaf$ beim Lesen wiinscht [hnen

Thr Mathias Bihler

EDITORIAL G I
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BIHLER-TECHNOLOGIE-SOFTWARE BNX

SCHNELLE ANGEBOTSERSTELLUNG

»Im verschirften Wettbewerb sind
Anwender mehr denn je gefordert,
Anfragen noch schneller zu bear-
beiten und noch treffsicherer zu
beurteilen®, erklart Peter Bertling,
Leiter Bihler-Software. ,Der Preis
fir ein Werkzeug ist dabei aus-
schlaggebend fiir den Erhalt eines
Auftrags. Wer die Nase vorn haben
will, muss seine Angebote heute
anhand von 3D-Daten ausarbeiten
und erstellen*

Anfragen treffsicher beurteilen

Auf der Basis von NX bietet Bihler
seinen Kunden interessante Tools,
um Uberschldgige 3D-Platinen zu
generieren. Vielfiltige Verschach-
telungsmoglichkeiten sorgen fiir
eine optimale Anordnung der Pla-
tinen. ,Diese liefern dem Anwender
auch umfassende Kennwerte iiber
Materialausnutzung und Schnitt-
krafte®, so Peter Bertling. Mit dem
sogenannten wahren Streifenlayout
werden dann die Stempelgeometri-

en erzeugt. Die Geometrien lassen
sich in der meniigesteuerten Ap-
plikation einfach anpassen sowie in
der Positionierung beliebig manipu-
lieren.

Komplexe Teile
einfach abwickeln

»2Komplexe Kundenteile kénnen so
mit geringem Schulungsaufwand
einfach und schnell abgewickelt
und zu einem wahren Streifenlay-
out zusammengefiigt werden®, er-
klért Peter Bertling. Ausgabedoku-
mente sorgen fiir eine nachhaltige
Prozesskostenrechnung und liefern
bei Auftragserhalt einen wesent-
lich schnelleren Einstieg in die
Werkzeugkonstruktion. Zielgruppe
dieser neuen Applikation sind die
Fachbereiche, die technische An-
gebote erstellen und wenig CAD-
Kenntnisse besitzen.

Die weiterentwickelte Simulation
unterstiitzt komplexe Bewegungs-
abldufe wie Dbeispielsweise die

BIFLEX FUR TU MUNCHEN

HIGHTECH FUR DIE HOCHSCHULE

Seit mehreren Jahren kooperiert
Bihler eng mit der Technischen Uni-
versitdit Miinchen. Mit dem NC-La-
serschneid-Umformsystem BIFLEX
stellt Bihler zusammen mit Trumpf
dem Lehrstuhl fir Umformtechnik
und Gieflereiwesen (UTQ)

jetzt

eine Hightech-Maschine fiir For-
schungszwecke zur Verfiigung. Das
NC-System ist mit vier Schlittenag-
gregaten, einer Presse, dem Radial-
zangenvorschub RZV 2 und einem
Trudisk-1000-Laser ausgestattet.

Praxisnah studieren

Die BIFLEX wird an der TU zur Er-
mittlung von Umform- und Prége-
eigenschaften bei unterschiedlichen
Geschwindigkeiten und Geometri-
en eingesetzt. Die Ergebnisse und
Werte der Biegesimulationen fliefien
spater in das Engineering-Tool der
bNX-Software ein. Studenten lernen

Mit der neuen BIFLEX baut die TU
Miinchen ihre Rolle als Innovations-
treiber weiter aus.

NC-Pick & Place-Einheit PPE 2.
Mehrere Bewegungsablaufe (Simu-
lationen) lassen sich jetzt eigenstan-
dig abspeichern. Ergénzt wird die
3D-Simulation durch ein zusatzli-
ches Info-Fenster zur Anzeige der
Werkzeuggeschwindigkeit im Tipp-
und Dynamikbetrieb. m

KONTAKT

Peter Bertling

Leiter CAx Consulting & Vertrieb
Tel. 08368/18-232
peter.bertling@bihler.de

mit dem System praxisnah die Stér-
ken der Bihler-Technologie kennen
und kénnen die BIFLEX fiir ihre Di-
plomarbeiten nutzen.

Innovationskraft steigern

Fir Bihler ist die Kooperation mit
der Technischen Universitit Mun-
chen eine strategische Allianz mit
Win-win-Effekt: ,Die enge Zusam-
menarbeit mit der Wissenschaft ist
fiir uns von essentieller Bedeutung®,
erklart Firmenchef Mathias Bihler.
»oie trigt dazu bei, unsere Innovati-
onskraft noch weiter zu steigern und
Nutzen fir unsere Kunden zu ge-
winnen: Auf der anderen Seite hilft
das Bihler-System der Fakultét, neu-
es Wissen zu generieren und ihre
Rolle als Innovationstreiber fiir die
Industrie zu stirken. m

2011 b. on top
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HANS-JURGEN HORMANN UBERGIBT AN MANFRED GRUNDNER

STABWECHSEL BEI BIHLER

Als Firmenchef Otto Bihler Ende
der 70er-Jahre einen Fachmann fiir
Finanzen und Rechnungswesen fiir
sein schlagkréftiges Team suchte, er-
griff Hans-Jirgen Hormann die Ge-
legenheit beim Schopf. In Schwan-
gau aufgewachsen, trat der damals
in Miinchen arbeitende Rechtsan-
walt und Steuerberater 1979 in das
florierende Unternehmen Bihler ein.
Fortan ist Hans-Jirgen Hormann
zustandig fiir die Bereiche Finanzen,
Recht und Steuern, Rechnungswe-
sen, Personal und Verwaltung. 1982
wird er Mitglied der Geschiftslei-
tung. 1993 ernennt ihn Otto Bihler
zusammen mit Peter Peisl, Rainer
Augenstein und Mathias Bihler zum
Geschiftsfihrer. Nach dem uner-
warteten Tod von Otto Bihler 1995
tbernehmen diese die Verantwor-
tung fiir das Unternehmen. Gegen
Ende des Jahres verabschiedet sich
Geschiftsfithrer Hans-Jtirgen Hor-
mann in den aktiven Ruhestand.

Die Mitarbeiter im Vordergrund
Dass sich Bihler heute Weltmarkt-

fithrer auf die Fahne schreiben kann,
ist auch ein grofler Verdienst sei-

MASCHINENPARK

nes scheidenden Geschiftsfiihrers.
In den vergangenen 32 Jahren hat
Hans-Jirgen Hormann zusammen
mit seinen Geschiftsfiithrerkollegen
das Bihler-Schiff sicher durch ruhi-
ge, aber auch sehr bewegte Gewdsser
manovriert. Fir ihn standen dabei
immer die Mitarbeiter im Vorder-
grund. Fiir die Zeit nach Bihler hat er
sich viel Interessantes vorgenommen.

Viel Bihler-Erfahrung

Seine Nachfolge tritt Manfred
Grundner an. Der diplomierte Phy-
siker und MBA ist seit mehr als
zwei Jahrzehnten im Bihler-Team.
1988 schreibt er seine Diplomarbeit
bei Bihler tiber das Thema ,Werk-
stoftbearbeitung mit Laser”. An-
schlieflend ist er maf3geblich an der
Entwicklung des Bihler-Lasers be-
teiligt. 1990 wird Manfred Grund-
ner Leiter der Abteilung Laserent-
wicklung & Fertigung. Von 1995 bis
2003 leitet er das Bihler-Schweifla-
bor, 2004 wird Manfred Grundner
Assistent der Geschiftsleitung und
ist ab 2006 zustandig fiir die Berei-
che Einkauf & Controlling, Perso-
nalentwicklung & Ausbildung.

BIHLER INVESTIERT
IN MODERNSTE
AUSRUSTUNG

Mit dem neuen Heller 5-Achs-Be-
arbeitungszentrum reiht Bihler eine
weitere Hochleistungsmaschine in
seinen bestens ausgestatteten Ma-
schinenpark ein. ,Mit dem Heller FP
4000 fertigen wir vor allem Bauteile
fir unsere Prozessmodule, wie z.B.
den RZV-2-Vorschub, jetzt deutlich
effizienter und préziser”, sagt Karl
Kattler, Leiter MB-Fertigung. Die
Neuinvestition ersetzt zwei é&ltere
Frasmaschinen. Thre Stdrken: grofie

Verfahrwege und hohe Getriebe-
spindel-Drehzahlen bis 10.000 1/min.
Das FP 4000 besitzt ein Regalmaga-
zin mit 409 Werkzeugplitzen und
lasst sich tiber eine Drehschleuse
mit 2 x 9 Werkzeugen hauptzeitpa-
rallel riisten — mit dem Schuler Load
Master Compact 900. Das intelligen-
te Automatisierungssystem speichert
bis zu 34 Werkstiicktragerpaletten
und ladt sie zum Bedarfszeitpunkt
in die Werkzeugmaschine. ,Mit

Manfred
Grundner

(r.) tritt als
Geschaftsfiihrer
die Nachfolge
von Hans-
Jirgen Hé6rmann
an.

»Bihler-Schiff erfolgreich steuern®

Seit Dezember 2010 verantwortet
Manfred Grundner als Geschifts-
fihrer zusammen mit Mathias
Bihler und Hans-Jiirgen Hérmann
die Geschicke bei Bihler. In den
letzten Monaten wurde er von
Hans-Jirgen Hormann intensiv auf
seine neuen Aufgaben vorbereitet.
Zukinftig dbernimmt Manfred
Grundner dann alle operativen
Tétigkeiten von Hans-Jurgen Hor-
mann. Sein Ziel: das Bihler-Schiff
in gewohnter Weise wie seine Vor-
ganger in eine erfolgreiche Zukunft
zu steuern. |

MAGAZIN 7

Prazise Effizienz: das neue
FP-4000-Bearbeitungszentrum.

der neuen Gesamtanlage koénnen
wir jetzt schneller und flexibler auf
Kundenanforderungen reagieren.
Gleichzeitig steigern wir die Bauteil-
qualitdt mit einer beeindruckenden
Wiederholgenauigkeit. Damit bleibt
die ,Bihler-Qualitdt’ weiterhin das
Giitesiegel fir hochste Fertigungs-
prézision®, so Kattler stolz. m
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Eisenerze spielen
als Grundlage fiir
die Stahlerzeu-
gung eine wichtige
Rolle fiir viele In-
dustriezweige. Bis
2015 wird mit einer
Verdoppelung

der Importkosten
gerechnet.
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Nach der globalen
Wirtschaftskrise sind
die Preise fiir Halbzeuge
um bis zu 140 Prozent
gestiegen.

ROHSTOFFE

RESSOURCEN
SPAREN,
KOSTEN
SENKEN

Steigende Rohstoffpreise in Kombination mit einer
zunehmenden Verknappung erfordern eine Senkung
des Rohstoff- und Energieverbrauchs durch opti-
mierte Fertigungsprozesse. Gerade in der Umform-
technik liegen groBe Einsparungspotenziale, de-
ren ErschlieBung eine gesamtheitliche, individuelle
Prozessbetrachtung bedingt. Bei bestehenden und
neuen Anlagen lassen sich vielféltige Mdglichkeiten
zur Produktivitatssteigerung bei gleichzeitiger Mate-
rialeinsparung nutzen - von der ersten Analyse lber
die individuelle Konfiguration bis zur Inbetriebnahme
der optimierten Anlagentechnik.

>
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Deutschland ist ein vergleichswei-
se rohstoffarmes, aber stark auf
die  Industrieproduktion  ausge-
richtetes Land. Es ist angewiesen
auf die kontinuierliche Versorgung
mit unterschiedlichsten Rohstof-
fen. Besondere Bedeu-
tung kommt dabei dem
Import von metallischen
Rohstoffen wie Eisenerz,
Aluminium, Blei, Kupfer
und anderen Metallen zu.
Dabei spielt vor allem Ei-
senerz als Grundlage fiir
die Stahlerzeugung eine
zentrale Rolle fiir wichti-
ge Wirtschaftszweige wie
die Bau-, Automobil- und
Maschinenbau-Industrie.
Seit etwa 2004 ist die
deutsche Wirtschaft mit
einer gednderten Roh-
stoffsituation konfron-
tiert. Wahrend bis dahin
die Preise fiir Kupfer- und
Eisenerz auf dem Ge-
samtmetallmarkt sowie
auf den Einzelmirkten
weitgehend stabil blie-
ben, zeichneten sich im
Anschluss ein deutlicher
Preisanstieg sowie ver-
stirkte Preisbewegungen
ab. Erst mit dem Einset-
zen der globalen Wirt-
schaftskrise 2008 und
2009 kam es zu einem signifikanten
Einbruch der Rohstoffpreise um 43
bis 69 Prozent. Doch schon in der
zweiten Jahreshélfte 2009 stiegen
die Rohstoffnachfrage und die Roh-
stoffpreise weltweit wieder deutlich
an. Bis Mitte 2011 sind die Preise fiir
borsennotierte Industriemetalle be-
reits um 60 bis 140 Prozent auf neue
Rekordwerte geklettert — Tendenz
steigend. Setzen sich die aktuellen
Preistrends in den nichsten Jahren
fort, werden die Materialkosten fir
Industriemetalle im Jahr 2015 ver-
mutlich um 70 bis 100 Prozent iber
dem durchschnittlichen Wert der
Jahre 2008 bis 2010 liegen.

Rohstoffe mit hohem Preisrisiko

Die stetig steigenden und gleichzei-
tig stark schwankenden Rohstoff-
preise an den internationalen Roh-
stoffmérkten sind fir Unternehmen
speziell in der Metallverarbeitungs-
branche von besonderer Bedeutung.
Nach einer aktuellen Umfrage des

Instituts der deutschen Wirtschaft
Koéln (IW Koln) sehen drei Vier-
tel der befragten Unternehmen in
dem Preisauftrieb ein wesentliches
Risiko fiir Unternehmungen. Fiir
fast zwei Drittel der Unternehmen
bestehen die Gefahren
aus den stark schwanken-

den Rohstoffpreisen. Der K esis = i b vy oy g

Hintergrund hierfiir liegt
vor allem in der steigen-
den  Rohstoftnachfrage,
die gut 61 Prozent der
Befragten fiir problema-
tisch halten. Die hohe Be-
deutung des Preisrisikos
ergibt sich dabei aus der
Tatsache, dass diese Roh-
stoffe direkt ergebnisrele-
vant fiir die Unternehmen
sind, je nach Gesamtwert
der eingesetzten Mengen.
Dieser direkte Einfluss
auf Gewinn und Verlust
des Unternehmens macht
die Preisentwicklung fiir
die laufende Unterneh-
mensfithrung besonders
wichtig. Gefragt sind
daher beim Einkauf als
auch in der Verarbeitung
der Rohstoffe besondere
Mafinahmen zur Kosten-
senkung: die Minimie-
rung der marktabhingi-
gen Beschaffungskosten
und die Senkung des eigentlichen
Rohstoffverbrauchs  durch  opti-
mierte Fertigungsprozesse.

GroBe Einsparpotenziale
bei schneller Amortisierung

Um die benétigten Rohstoffe mog-
lichst glinstig einkaufen zu konnen,
setzen viele Unternehmen auf Ab-
sicherungsgeschifte,  gleichzeitig
kann tber Preisanpassungsklauseln
versucht werden, laufende Preis-
steigerungen an die Kunden wei-
terzugeben. Diese Mafinahmen he-
ben zwar den generellen Trend der
Preiserhohungen nicht auf, tragen
aber zur Minimierung des Kostenri-
sikos bei. Letztendlich schlagen sich
die Preissteigerungen in der Wert-
schopfungskette und im Endpro-
dukt nieder und missen schliefllich
vom Kunden getragen werden.

Wesentlich wirkungsvollere Maf3-
nahmen zur Kostensenkung liegen
daher in der direkten Minimie-
rung des tatsdchlichen Rohstoff-

Immer knapper werdende
Rohstoffe lassen die marktab-
hangigen Beschaffungskosten
weiter steigen. Die Minimierung
des Ressourcenverbrauchs in der
Fertigung trégt wesentlich zur
Kostensenkung bei.

2011 b. on top
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verbrauchs schon im Fertigungs-
prozess: ,Durch die Optimierung
bestehender Prozesse und durch
neue, effiziente Anlagen lassen sich
in groflem Umfang Ressourcen und
Kosten einsparen®, erkldrt Mathias
Bihler. ,Besonders in der metallver-
arbeitenden Industrie kénnen sich
dadurch grofe Einsparpotenziale er-
geben, wobei sich gerade bei hohen
Stiickzahlen die entsprechenden In-
vestitionen innerhalb kiirzester Zeit
amortisieren.” Die Entwicklung von
Fertigungsprozessen mit maximaler
Materialeffizienz auf intelligenten
Produktionsanlagen steht deshalb
bei Bihler ganz oben auf der Agenda.

Individuelle Prozessanalyse

Die grofsten Chancen zur Prozessop-
timierung ergeben sich immer dann,
wenn ein Modellwechsel stattfindet
und die Bauteilgeometrien nur mar-
ginal verdndert werden.

Durch den engen Dialog mit sei-
nen Kunden ist Bihler in der Lage,
den Gesamtprozess mehrdimensio-
nal betrachten und dafiir eine ganze
Reihe von individuell abgestimmten
Werkzeugoptimierungen anbieten zu
konnen. Dafiir analysieren die Bihler-
Experten bei den Kunden vor Ort die
jeweiligen Verfahren und Ablaufe
hinsichtlich ihrer Optimierungspo-
tenziale, immer unter Berticksichti-
gung der engen Beziehung zwischen
Werk- bzw. Rohstoff, Konstruktion
und Fertigung.

Anschlieflend werden gemeinsam
mit dem Kunden die neuen Anfor-
derungen definiert: Um welchen
Betrag soll die Produktionsrate ge-
steigert werden? Welche Verfiig-
barkeit der Anlage muss gesichert
sein? Wie hoch darf der Verschleif3-
teilanteil pro Bauteil sein? Diese
Vorgaben werden entsprechend
umgesetzt, etwa durch neue Ferti-
gungstechnologien oder durch den
Ersatz einzelner Werkzeugsegmen-
te durch leistungsfdhigere Module.
»Ziel ist dabei immer die Steigerung
der Produktivitdt oder die Minimie-
rung des Materialeinsatzes", erklart
Mathias Bihler. ,Das sichert die
Wettbewerbsfihigkeit des Kunden,
ermoglicht aber auch eine starkere
Kundenbindung: Durch die intensi-
ven Kundengespriche werden deren
Anforderungen erkannt und in die
Entwicklung neuer Bihler-Anlagen
integriert.

Leistung und Effizienz
in perfekter Balance

Die Konzeption neuer Bihler-Anla-
gen erfolgt immer in enger Abstim-
mung mit dem Kunden und den
spéteren Produktionsanforderungen.
So lassen sich bereits im Vorfeld die
optimale Auslegung der Anlage und
das effizienteste Produktionsverfah-
ren bestimmen. Im Fokus stehen
dabei eine hohe Fertigungsqualitit
und eine optimale Verfiigbarkeit im
spateren Betrieb. Bereits wihrend
der Produktentwicklung und Mus-
terteilfertigung wird zusammen mit
dem Kunden die geeignete Anlagen-
konfiguration erarbeitet.

Nach dieser Validierung entwi-
ckelt Bihler oder der Kunde mit
Unterstiitzung von Bihler dann
den eigentlichen Fertigungsprozess.
,Unsere Anlagen sind in hochstem
Maf3e darauf ausgelegt, in perfekter
Balance den Werkzeugverschleif3
und Rohstoffverbrauch zu mini-
mieren und einen energieeffizien-
ten Arbeitsablauf zu gewéhrleisten®,
erklart Mathias Bihler. Dazu ge-
horen beispielsweise Faktoren wie
ein niedriger Stromverbrauch, ein
geringer Bedarf an Schmierstoffen
und Olen, ein langer Lebenszyklus
bei geringem Wartungsaufwand so-
wie MafSnahmen zur Energieriick-
gewinnung.

Gewappnet fiir den
globalen Wettbewerb

Bei einer Lebensdauer von rund
25 bis 30 Jahren pro Anlage und
angesichts der steigenden Energie-
und Rohstoffpreise sind dies tber-
aus wichtige Faktoren, die sich sehr
schnell finanziell bezahlt machen.
Im Bereich der Energieeinsparung
sowie in allen Fragen der Anlagen-
planung und -optimierung sind die
Experten von Bihler die kompeten-
ten Ansprechpartner. Zusammen
mit der Bihler-Technologie, den
umfangreichen Service- und Sup-
port-Leistungen und den Vorteilen
aus den vielfiltigen strategischen
Allianzen zwischen Bihler und sei-
nen Kompetenzpartnern sowie dem
globalen Netzwerk ist damit sicher-
gestellt, dass sich alle Bihler-Kunden
auch weiterhin im globalen Wettbe-
werb behaupten — und so den ge-
meinsamen Erfolg weiter ausbauen
konnen. m
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Prozessopti-
mierungen
zur Kosten-
reduktion
machen
sich gerade
bei hohen
Stiickzahlen
sehr schnell
bezahit.
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frei herstellen
dabei bis zu

einsparen - das
war die Heraus-
forderung bei der
Freudenberg Stanz-
und Umform-
technik.
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Der Clou: Die
Dichtungsringe
werden nicht
mehr ausgestanzt,
sondern aus
Schmalband
zusammen-
geschweiB3t.

Ausgangs-
material ist ein
schmales Blech-
band, das zum
Ring gebogen
und verschweiBt
wird. Anschlie-
Bend erfolgen
das Umformen
und Profilieren
der Dichtungs-
ringe.
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FREUDENBERG
STANZ- UND UMFORMTECHNIK, WEINHEIM

KEINE
ABFALLE
MEHR!

Welche Potenziale zur Rohstoffeinsparung in konventionellen Ferti-
gungsverfahren in der Umformtechnik schlummern und wie sich die-
se erfolgreich mit innovativer Bihler-Technologie erschlieBen lassen,
zeigt die Freudenberg Stanz- und Umformtechnik in Weinheim. Sie
entwickelte das neue, preisgekrénte SUL-Verfahren zur Produktion
von Komponenten fir Dichtungsringe, das gegeniiber dem herkémm-
lichen Stanzprozess den Materialeinsatz deutlich reduziert — und da-
bei praktisch abfallfrei arbeitet und génzlich ohne Ziehéle auskommt.

>

B on top 2011
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70 NC-gesteuerte
Prozessstatio-
nen von Bihler

ermdéglichen

Ringdurchmesser

zwischen 90 und
400 Millimetern.

Stanzen ist Silber, Schweiflen ist
Gold — das ist das neue Motto
der Freudenberg Stanz- und Um-
formtechnik in Weinheim bei der
Fertigung von Vorprodukten fir
Dichtungsringe. Bis 2010 fertigte
das Unternehmen, das dichtungs-
und schwingungstechnische Kom-
plettlosungen fiir die Automobil-
industrie, den Maschinenbau
und viele weitere Branchen her-
stellt, diese Ringe ausschlieflich
aus Breitband in Transferpressen.
Verfahrensbedingt entstanden
dabei viele Abfille — in Form der
Stanzgitter und der ausgestanzten
Ronden in der Blechmitte.

Heute, nach rund vierjahriger in-
tensiver Entwicklungsarbeit, lan-
den keine grofien Blechteile mehr
im Schrottbehilter. Nur noch ein
sanftes Klingen ist zu hoéren, wenn
die fertigen Ringe in die Sam-
melbox fallen. Grund dafir ist
die neue Schmalband-Umform-
Laserschweif3-Technologie (SUL-
Technologie), die gegeniiber dem
herkommlichen Verfahren deut-
lich Stahl einspart und dabei den
Material-Nutzgrad erheblich an-
hebt. ,,Pro Jahr lassen sich auf einer
Anlage so rund 1.800 Tonnen Stahl
und ca. 2.700 Tonnen Kohlendi-
oxid einsparen®, erklart Hermann
Stahl, einer der Viter der Anlage.
Dazu kommen noch der Wegfall

von Stanzolen sowie die sekunda-
re CO,-Reduktion etwa durch nun
tberflissige Transporte. ,Weite-
re Vorteile liegen in der erhéhten
Designflexibilitdt, den geringeren
Werkzeugkosten und in der Lie-
ferzeitverkiirzung”, erginzt Klaus
Kércher, Leiter des SUL-Projekts
bei Freudenberg.

Neue Freiheiten mit BihlerNC

Auf der vollautomatischen SUL-
Anlage werden seit 2010 im
Dauerbetrieb Ringe mit Durch-
messern zwischen 90 und 400
Millimetern hergestellt. Die An-
lage wickelt dafiir das benotigte
Metallband von einem Coil ab.
Ein Laser durchtrennt das Band
auf die benotigte Lénge, bevor
Rollbiegeeinheiten den Streifen
zum Ring formen. Der gleiche
Laser schweifit im Anschluss die
beiden Enden zusammen. Der er-
forderliche Energiebetrag des La-
sers ist exakt so ausgelegt, dass die
Einflisse des Schweiflens auf die
Gefiigeausbildung des Materials
minimiert sind. Danach tberfiihrt
ein Roboter die Ringe in die End-
bearbeitungslinie, wo zunéchst
die SchweifSinaht geglattet wird.
AnschliefSend erfolgen auf weite-
ren NC-gesteuerten Prozessstati-
onen das Umformen und die Pro-

Produktions-
leiter Andreas
Schifferdecker
ist fiir die
Technik und
den Betrieb der
neuen Anlage
zustandig.

filierung sowie von der Innenseite
aus die Kalibrierung der Ringe. So
lassen sich auch schwankende
Dicken der zugefiihrten Metall-
bédnder zuverldssig ausgleichen.
Aufwendige Nachbearbeitungen
wie Entgraten oder Entfetten sind
nicht notig, jeder Ring verldsst
die Anlage fertig fallend. ,Der
spezielle Prozessablauf der Form-
gebung und Nachbearbeitung
erlaubt mehr gestalterische und
prozesstechnische Freiheiten, die
neue Metallteilgeometrien ermdog-
lichen®, so Hermann Stahl. ,Zu-
sammen mit den wenigen artikel-
spezifischen Riistteilen resultiert
eine besonders hohe Anlagenflexi-
bilitat, die fiir die wirtschaftliche
Klein- und Grof$serienproduktion
optimal geeignet ist

2011 b. on top



Der'Deutsche Inno

Setzten bei der Realisierung des
SUL-Verfahrens von Anfang an auf
Bihler: Geschéftsfiihrer Dr. Jiirgen

Ruhnau (I.) und Geschéiftsleiter
Dr. Arman Barimani.

Meilenstein in der
Prozessentwicklung

Die gesamte Anlage wurde als Son-
deranlage auf Basis der innovativen
BIMERIC-Technologie in enger Zu-
sammenarbeit mit der Otto Bihler
Maschinenfabrik und der Trumpf
Laser- und Systemtechnik entwi-
ckelt und realisiert. Besonderes
Charakteristikum der Parallelanlage
sind die insgesamt 72 NC-gesteuer-
ten Achsen. Sie sorgen fur hochste
Prizision bei der Fertigung, ge-
wihrleisten ein schnelles Umristen
mit exakter Wiederholgenauigkeit
und eine geringe Werkzeug-Anzahl.
Die Anlagenentwicklung erforderte
dabei viele, ganz neue verfahrens-
technische Losungen. ,Die komple-
xen Herausforderungen lieflen sich
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nur mit dem weltweit fithrenden
Maschinenhersteller Bihler reali-
sieren”, betont Dr. Jiirgen Ruhnau,
Geschéftsfithrer bei Freudenberg
Stanz- und Umformtechnik. ,Mit
dem groflen Engagement und der
hohen technischen Kompetenz von
Bihler konnten wir partnerschaft-
lich erfolgreich die innovative Ver-
fahrenstechnik konzipieren, entwi-
ckeln und umsetzen

Damit ist das neue SUL-Verfahren
ein innovatives, weltweit erstmals
realisiertes Fertigungsverfahren,
das Rohstoffe einspart und dabei
nahezu abfallfrei arbeitet.

Gleichzeitig  bietet die SUL-
Technologie auch entscheidende
wirtschaftliche Vorteile durch eine
verklrzte Prozesskette bei hoher
Anlagenflexibilitat und tragt damit
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Strahlende Sieger:
das Freudenberg-
Team mit Herman
| Stahl, Dr. Martin
Stark, Klaus Karcher
und Dr. Arman
Barimani sowie
Peter Kaupp von
der Trumpf Laser-
und Systemtechnik

(v.L.).

auch zur Standortsicherung bei.
Kein Wunder, dass Freudenberg
Sealing Technologies fiir diese Pro-
zessinnovation mit dem Deutschen
Innovationspreis 2011 ausgezeich-
net wurde — als leuchtendes Beispiel
fir Ressourceneffizienz. ,Das neue
SUL-Verfahren ist ein Meilenstein
fir unsere Produktionsprozesse,
mit denen wir weiter ein fithrender
Anbieter von Dichtungslésungen
fiir Technologien in unterschiedli-
chen Marktsegmenten sein werden®,
so das Fazit von Geschiftsleiter
Dr. Arman Barimani. ®

www.freudenberg.de

DFreudenberg

sowie Mathias Bihler



Il 20 PERSPEKTIVEN

DIE ZUKUNFT UNSERER ROHSTOFFBASIS

,ZUM VERBRENNEN
WIRD DAS OL
ALLMAHLICH

ZU SCHADE®

Als Wissenschaftler wie als Industrieexperte befasst sich Prof. Dr. Michael Réper mit der
Frage, in welche Richtung die Rohstoffbasis unserer Wirtschaft entwickelt werden sollte.
Im Gesprach mit b. on top erklart er, warum Biomasse heute schon wichtig ist und Koh-

lendioxid es mdglicherweise einmal werden kénnte.

PROF. DR. MICHAEL ROPER,
VICE PRESIDENT SCIENCE

RELATIONS, BASF SE

Als Vice President Science Relations and Innovation
Management ist Prof. Dr. Michael Roéper zustandig fir
Kooperationen der BASF im Rahmen o&ffentlich geforder-
ter Projekte. Sein Mitwirken innerhalb der europaischen
Technologieplattform SusChem schlieBt die Beteiligung an
der Gestaltung von Forschungsprogrammen der EU ein.
Als Hochschullehrer doziert Prof. Roper an der Universitat
Heidelberg. Die BASF-Gruppe beschéftigt rund 109.000
Mitarbeiter weltweit. Ol und Gas, Chemikalien und Kunst-
stoffe stehen im Kern des Portfolios. Unter den mehr als 380
Produktionsstandorten befindet sich mit Ludwigshafen, Sitz
der BASF SE, das gréBte zusammenhéangende Chemieareal
der Welt.

2011 b. on top
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b.on top: Herr Professor Ro-
per, im Januar 2010 waren Sie
Mitherausgeber eines Positions-
papiers mit dem Titel ,Rohstoff-
basis im Wandel“. Darin wurde
die Reichweite fiir Erdol — der
Zeitraum, fiir den die globalen
Olreserven ausreichen — mit 41
Jahren angegeben. Gilt das noch?

Prof. Dr. Michael Réper: Der Be-
griff Reichweite hingt an einigen Va-
riablen. Er meint nichts anderes, als

dass die Rohstoffreserven unter den
gegebenen Umstidnden — heute be-
kannte Vorkommen, aktuelle Tech-
nologie und Preise — bezogen auf den
heutigen Verbrauch noch so und so
lange reichen. Bereits vor 35 Jahren
war davon die Rede, dass die Reich-
weite von Erdol nur noch 30 Jahre
betrégt. In der Zwischenzeit wurden
aber immer grofSere technologische
Anstrengungen unternommen, um
Ol zu férdern — etwa in Form von
Tiefseebohrungen. Der Rohstoff ist
vorhanden, nur die Gewinnung wird
immer aufwendiger. Damit erhoht
sich dann die Reichweite, aber auch
der Olpreis. Auf das Niveau von vor
zehn Jahren wird dieser sicherlich
nicht mehr sinken.

b. on top: Wenn es immer teurer
wird, ist dann nicht irgendwann

doch Schluss und wir miissen er-
kennen, dass wir besser nicht al-
les auf eine Karte gesetzt hitten,
eben aufs O1?

Prof. Dr. Michael Réper: Speziell
fur die verarbeitende Industrie ist
ja nicht das Erdol selbst entschei-
dend, sondern die Verfiigbarkeit
bestimmter Basisprodukte, die
aber derzeit hauptsichlich aus
Erdol gewonnen werden. Olefi-
ne sind hier etwa zu nennen als
Ausgangsbasis  fir
Kunststoff oder
Kohlenwasserstoffe,
die zu Treibstoffen
verarbeitet werden
konnen. Fur die Er-
zeugung solcher Ba-
sisprodukte gibt es
durchaus  Alterna-
tiven, zum Beispiel
mit  nachwachsen-
den Rohstoffen. Die
Erforschung des Ein-
satzes von Biomasse
kann hier sicherlich
noch weitreichende
Moglichkeiten eroft-
nen. Allerdings wer-
den nachwachsende
Rohstoffe mittelfris-
tig nur eine Ergin-
zung zum Ol sein.
Ubrigens ~ werden
weniger als 15 Pro-
zent des Ols stofflich
genutzt. Der Grof3-
teil wird beim Hei-
zen und Autofahren
verbrannt. Und dafiir ist das Ol
allmahlich zu schade.

b. on top: Wenn das so ist, aus
welchen Rohstoffen konnen wir
unseren Energiebedarf in Zukunft
decken?

Prof. Dr. Michael Roéper: Am
leichtesten steigern ldsst sich die
Nutzung sicherlich beim Erdgas,
was unter anderem daran liegt, dass
es eine hohe Reichweite hat, sich
verflissigen und vergleichsweise
gut transportieren lasst. Die Ver-
figbarkeit fliissigen Erdgases hat
sich in den letzten Jahren deutlich
verbessert. Aus dem Verhiltnis
zwischen Energiegehalt und Preis
heraus hat Erdgas gegeniiber dem
Ol stark an Wettbewerbsfahigkeit
gewonnen.
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b. on top: Abgesehen von Ol und
Gas sind bekanntermaflen Metal-
le diejenigen Rohstoffe, die unsere
Wirtschaft am Laufen halten. Ha-
ben wir davon denn auf absehbare
Zeit noch genug?

Prof. Dr. Michael Roéper: Auch
anorganische Rohstoffe, und dazu
gehoren die Metalle, sind grund-
satzlich endlich. Thre Reichweite-
prognosen liegen allerdings in der
Regel bei tiber 100 Jahren und da-
mit erheblich tGiber denjenigen von
Ol und Gas.

Wiahrend es frither vor allem Stahl
war, den die Industrie bendtigte,
steigt heute der Bedarf an Metallen
fir Hightech- und Elektronikpro-
dukte — Indium fiir Flachbildschir-
me, Lithium fiir leistungsstarke Bat-
terien.

Bei Metallen sind viele Industrie-
linder in der Situation, dass prak-
tisch der gesamte Bedarf aus Impor-
ten gedeckt wird. Anbieterlander
gibt es nur wenige. Dafiir er6ffnen
metallische Rohstoffe eine ganz an-
dere Chance, die Abhangigkeit vom
Weltmarkt zu mindern: Aufarbei-
tung und Wiederverwertung. Beim
Stahl ist das sehr weit fortgeschrit-
ten. Und auch fiir andere Metalle,
beispielsweise fiir die erwidhnten
im Hightech-Bereich, wird an ver-
besserten Recyclingverfahren gear-
beitet.

b. on top: Wagen Sie einen Blick
in die Zukunft des Themenkom-
plexes ,,Rohstoffe“?

Prof. Dr. Michael Roper: Kohlen-
dioxid — und davon gibt es bekann-
termafien so viel, dass sich Reich-
weitediskussionen eriibrigen — ist
ein Stoff mit Potenzial. Auch dieses
Gas kann als Basis fir die Herstel-
lung von Kohlenwasserstoften die-
nen. Daftr wird aber sehr viel Ener-
gie bendtigt, die aus regenerativen
Quellen stammen muss, damit die
Nutzung o6kologisch und &kono-
misch sinnvoll ist. Damit finden
wir Anschluss an bestehende Wert-
schopfungsketten — einschliefSlich
der Erzeugung von Kraftstoffen
und Chemieprodukten. Bis wir aber
sagen konnen, mit Kohlendioxid
haben wir einen industriell und
wirtschaftlich zu verwertenden
Rohstoff, ist es zugegebenermafien
noch ein sehr weiter Weg. m
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TALENTE ALS ZU VEREDELNDE ROHSTOFFE

,EIN TRAINER MUSS
SPIELERENTWICKLER

SEIN®

Wenn als Spieler Dirk Nowitzki wie kein anderer den Basketballerfolg made in Germany
verkérpert, dann ist das auf der Trainerseite Dirk Bauermann. Im Interview mit b. on top
verrat der Coach, wie er den ,,Rohstoff Spieler zum Erfolg fiihrt. Uberraschende Ein-
sicht: Siege einzufahren ist nicht immer das Wichtigste.

PROFIBASKET-
BALLTRAINER
DIRK BAUERMANN

Dirk Bauermann, Jahrgang 1957, hatte als Basketballspieler
eine Karriere, die von friihem Verletzungspech Uberschat-
tet war. Dies brachte ihn allerdings dazu, schon in jungen
Jahren konsequent die Trainerlaufbahn zu verfolgen. 1986
wurde Dirk Bauermann Assistenzcoach an der Fresno State
University in Kalifornien. Es folgte die Zeit bei Bayer Lever-
kusen, wo seine Mannschaft gleich in Dirk Bauermanns ers-
ter Saison als Headcoach 1989/90 das Double — Deutsche
Meisterschaft und Pokalsieg — holte. Inzwischen stehen fir
den gebdrtigen Oberhausener neun gewonnene Meister-
schaften und vier Pokalsiege zu Buche. Von 2003 bis 2011
war Dirk Bauermann zusétzlich zur Vereinsarbeit auch als
Bundestrainer tatig. Bei der Europameisterschaft 2005 er-
reichte er mit der deutschen Nationalmannschaft den zwei-
ten Platz. In der Saison 2010/11 flihrte Dirk Bauermann die
Basketballvereinsmannschaft des FC Bayern Minchen aus
der zweiten Liga ProA in die héchste deutsche Spielklasse
Beko BBL. Seit der Europameisterschaft 2011 arbeitet Dirk
Bauermann ausschlieBlich als Cheftrainer fiir die Bayern.

2011 b. on top
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b. on top: Herr Bauermann, wenn
wir das Potenzial eines Basketball-
spielers einmal bildlich als einen
Rohstoff betrachten, was hat ein
Trainer zu tun, um diesen Schatz
zu heben und ihn zu veredeln?

Dirk Bauermann: Das hingt ganz
entscheidend davon ab, ob man es
im Nachwuchsbereich mit Kindern
und Jugendlichen zu tun hat oder
ob man eine Profimannschaft trai-
niert.

b. on top: Beginnen wir also chro-
nologisch — mit dem Jugendbe-
reich. Sie selbst haben Ihre Trai-
nerlaufbahn als Nachwuchscoach
in Krefeld gestartet ...

Dirk Bauermann: Korrekt. Und
meines Erachtens sind es drei Fak-
toren, die einen guten Nachwuchs-
trainer ausmachen:

Erstens muss er sich selbst als
Spielerentwickler verstehen, wie ich
das gerne nenne, und nicht als Spie-
legewinner. Das heif3t: Technik und
Spielverstindnis sind zu foérdern
und sie sind wichtiger als das Ge-
winnen von Spielen und Turnieren.
Oder ganz kurz zusammengefasst:
Technik kommt im Nachwuchsbe-
reich vor Taktik. Ich bin der Mei-
nung, dass das oft falsch gemacht
wird. Jugendtrainer agieren wie
Proficoaches im Kleinen und wollen
ihre Mannschaft zum Erfolg pu-

shen. Damit ist aber den einzelnen
Spielern, die sich ja erst noch ent-
wickeln missen, nicht unbedingt
gedient.

Zweitens muss der Trainer die
Fahigkeit haben, Spaff und Be-

geisterung fiir die Sportart zu ver-
mitteln. Dies schliefit im Ubrigen
auch Faktoren ein, die viel mit ei-
ner Art von Sozialkompetenz zu
tun haben, die iber den Sport hin-
ausgeht: Wie gehe ich mit Nieder-
lagen um? Wie verhalte ich mich
innerhalb einer Mannschaft? Die
Antworten auf solche Fragen muss
ein Trainer gleichsam vorleben
konnen.

Und drittens sollte er sich Zeit
nehmen, mit den Spielern indivi-
duell zu arbeiten. Wenn ich das mit
einem jungen Musiker vergleiche:
Es reicht nicht, einen hochtalentier-
ten Nachwuchsgeiger nur im Schul-
orchester einzusetzen, sondern es
muss dariiber hinaus noch eine
besondere, auf ihn zugeschnittene
Art der Férderung geben. So ist das
auch im Basketball.

b. on top: Und damit sind wir
dann im Profibereich angekom-
men. Sie haben vor einem Jahr
die Basketballmannschaft des FC
Bayern Miinchen iibernommen
und sind prompt in die hochste
deutsche Spielklasse, die Beko
BBL, aufgestiegen. Ergebnis ziel-
fithrender Nachwuchsarbeit?
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Dirk Bauermann: Sicher. Die
Talente aus der eigenen Stadt zu
finden und sie iiber eine gut funk-
tionierende Jugendarbeit an den
Profibereich heranzufiihren, ist ein
guter Ansatz. Miinchen mit sei-
nem grofSen Einzugsbereich und
die breit aufgestellte Basketballab-
teilung des FC Bayern haben dafiir
auch ganz hervorragende Voraus-
setzungen. Auf der anderen Seite
ist es nattrlich irgendwo utopisch,
einen vollstdndigen Profikader aus
der eigenen Jugend rekrutieren zu
wollen. Eine verniinftige Trans-
ferpolitik gehort eben auch dazu,
das ist vollkommen legitim. Ubri-
gens: Wenn ich vorhin gefordert
habe, dass ein Jugendtrainer ein
Spielerentwickler sein muss, dann
gilt das mit Einschrankungen auch
noch fiir mich heute als Proficoach:
Tricks und Khniffe brauche ich
den Bundesligaspielern sicherlich
nicht mehr beizubringen. Aber sie
mit ihren individuellen Anlagen so
einzustellen, dass wir eine Mann-
schaft haben, mit der sich der FC
Bayern in der Basketball-Bundesli-
ga von Anfang an in Richtung Spit-
ze orientieren kann, diese Aufgabe
steht fir mich jetzt an.

b. on top: Dariiber hinaus haben
Sie bis einschlieSlich der Euro-
pameisterschaft 2011 auch die
deutsche Nationalmannschaft als
Cheftrainer betreut. Wie findet
man eigentlich immer wieder Ta-
lente, die sich fiir den internatio-
nalen Einsatz entwickeln lassen
und dann bei den groflen Turnie-
ren spielen?

Dirk Bauermann: Der Deutsche
Basketball-Bund (DBB) ist tiber die
Jugendnationalmannschaften und
die Landesverbédnde in dasselbe gut
funktionierende Rekrutierungssys-
tem eingebunden wie die Vereine,
die die Basis des Systems bilden.
Ich wage zu behaupten: Inzwi-
schen geht uns da kaum noch ein
Talent verloren. Stattdessen kennen
wir die Nationalspieler von mor-
gen schon zu einem relativ frithen
Zeitpunkt und haben ausreichend
Zeit, sie zu begleiten und zu for-
dern. Spatstarter und Quereinstei-
ger konnen mitunter fiir positive
Uberraschungen sorgen. Sie sind
allerdings die Ausnahme und nicht
die Regel. m
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NO MORE LIMITS

Den Horizont erweitern und Grenzen Uberwinden - das schafft jetzt
die neue, innovative NC-Technologie von Bihler. Sie eréffnet neue
Fertigungsmdoglichkeiten ohne Einschrankungen mit einem HéchstmaB
an Flexibilitat und Fertigungstiefe.
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DAS NC-FERTIGUNGS- UND MONTAGESYSTEM BIMERIC BM 1500

GRENZENLOS FERTIGEN

Mit dem neuen NC-Fertigungs- und Montagesystem
BIMERIC BM 1500 wird dieser Wunschtraum Realitét.
Die BIMERIC bietet Anwendern deutlich mehr Flexibi-
litat und Effizienz in ihrer Produktion.

Multigeniales Baukastensystem

Einem Baukasten gleich lassen sich leistungsstarke
NC-Bearbeitungsaggregate und -Prozessmodule flexi-
bel auf den standardisierten Grundkérpern kombinie-
ren. Fiir jede Aufgabe die passende Konstellation: von
klassischen Montageaufgaben bis hin zu komplexen
Fertigungslosungen mit vorgeschaltetem Stanz-Biege-
prozess und zusétzlichen Prozessschritten.

Individuell erweiterbar

Individuell erweiterbar ldsst sich die BIMERIC je nach
Produktionsanforderung und Investitionsvolumen mit
Handarbeits- oder halbautomatischen Stationen kom-
binieren — bis hin zur vollautomatischen Komplett-
l6sung. Weitere Prozesstechnologien wie Kunststoff-
Umspritzen, Laserschneiden und andere Arbeitsgénge
konnen schnell und einfach in das System integriert
werden.

Die Highlights auf einen Blick

B Hochflexibles, leistungsstarkes
NC-Fertigungs- und Montagesystem

B Produktionsgeschwindigkeiten bis
250 Takte pro Minute.

B Modulare, kompakte Bauweise
mit hohem Standardisierungsgrad

B Individuell anpassbar
und progressiv erweiterbar

W Einfache Positionierung der
NC-Aggregate und -Prozessmodule

W Transportband mit allseitigen
Montagemadglichkeiten

B Kurze Ruistzeiten durch Schnellwechsel-
System an Werkstucktragern und Werkzeugen

W Individuelle Prozessintegration (Kunststoff-
Umspritzen, Laserschneiden etc.)

L]
']
L]
Fertigungstechnischer
Quantensprung: das neue Fer-
tigungs- und Montagesystem
BIMERIC BM 1500, das auch mit
dem Euroblech-Award 2010
ausgezeichnet wurde.
L]
e
¥ MNARD )
- i
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UNBEGRENZT INTEGRIEREN

Ob Zufthren oder Gewindeformen, Schrauben,
Schweiflen oder Montieren: Die Starke von Bihler ist
seit jeher das perfekte Zusammenspiel moglichst vieler
Verfahren auf einer einzigen Maschine — mit entschei-
denden Vorteilen ftr die Anwender. Sie profitieren von
hoher Produktivitit bei gleichzeitig maximaler Ferti-
gungsprézision sowie einer enormen Fertigungstiefe
und Wertschopfung.

Die standardisierten Bihler NC-Aggregate und -Pro-
zessmodule lassen sich intelligent in entsprechende

Fertigungskonzepte integrieren. Auch auf Fremdanla-
gen wie Pressen, Montage- und Schalttellerautomaten
oder Montage- und Transferstrafien finden die NC-
Bearbeitungsmodule ihren effizienten Einsatz. Zu den
Bearbeitungsmodulen gehdren unter anderem der Ra-
dialzangenvorschub RZV 2, die MSE-2-Multischraub-
einheit, die GSE-KS-Gewindeformeinheiten sowie die
Pick & Place-Einheit PPE-2.

b. ontop 2011

Die Multischraubeinheit MSE 2

Die Multischraubeinheit MSE 2 ist
in sdmtliche Fertigungs-, Montage-
und Transferstraflen integrierbar.
Sie verftigt tiber eine patentierte
Drehmomentkupplung  zwischen
0,1 und 2 Nm und erméglicht Ge-
schwindigkeiten von bis zu 120
Takten pro Minute. Die kompak-
te Bauweise erlaubt den Aufbau
mehrerer Einheiten nebeneinander,
wobei die Hebe- und Schwenkvor-
richtung schnelle Werkzeugwechsel
und Stérungsbehebungen sicher-
stellt. Die bendétigten Bits lassen
sich durch das integrierte Schnell-
wechselsystem einfach und effizient
wechseln. Durch das federnd gela-
gerte Schraubwerkzeug in Verbin-
dung mit der softwaretechnischen
Anpassung des Schraubbewegungs-
profils ist der Bitverschleify im Be-
trieb dabei auf ein Minimum redu-
ziert.

Der Radialzangen-
vorschub RZV 2

Der Radialzangenvorschub RZV 2
ist ein kompaktes Vorschubsystem
fir hochdynamisches, sicheres Po-
sitionieren. Moglich sind variable
Vorschubldngen von null bis un-
endlich, ebenso wie verschiedene
Bewegungsprofile (vor und zuriick)
in einem Arbeitszyklus. Die Mehr-
fachklemmung sorgt dabei fiir eine
schonende Materialbehandlung und
keinen Schlupf beim Beschleunigen.
Der Radialzangenvorschub RZV 2
gewidhrleistet den exakten Trans-
port auch bei Dickentoleranzen im
Bandmaterial und bietet eine hohe
Positioniergenauigkeit von +/-0,02
Millimetern. Die leichte Bauweise
des Systems ldsst dabei auch hohe
Geschwindigkeiten zu, beispielswei-
se 1.200 Hiibe pro Minute bei einem
Vorschub von 25 Millimetern.

Die Gewindeform-
einheiten GSE KS

Anwendbar in horizontaler, verti-
kaler oder jeder anderen Richtung,
sind die komplett wartungsfreien
Gewindeformeinheiten GSE KS
perfekt ausgelegt fir ihren Einbau
in sdmtliche Fertigungslésungen.
Sie ermoglichen das sichere und
hochprizise Formen und Schnei-
den einer Vielzahl von Gewinden
und sind einsetzbar fir beliebige
metrische und vergleichbare Zoll-
gewinde der Grofien M2 bis M20.
Ein leistungsstarker AC-Servomo-
tor mit Drehzahlen zwischen 300
und 9.000 Umdrehungen pro Mi-
nute sorgt fiir hohe Taktzahlen, mit
denen sich bis zu 260 Gewinde pro
Minute einfachfallend herstellen
lassen. Der Austausch der Gewin-
deformer erfolgt tiber die integrier-
te Schnellwechseleinrichtung.
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Die BIMERIC lasst sich variabel
um weitere Module wie etwa
halbautomatische Stationen
oder Transportbander erweitern.

Die Pick & Place-Einheit PPE 2

Sehr kurze Zykluszeiten und grofie
vertikale und horizontale Verfahr-
wege — das bietet die Pick & Place-
Einheit PPE 2. Sie sorgt dank in-
tegrierter Linearantriebe fiir den
prézisen, synchronen Bewegungs-
ablauf zur steuernden Anlage, wo-
bei alle Positionen und Geschwin-
digkeiten frei programmierbar sind.
Das komplett wartungsfreie Modul
ist fir Geschwindigkeiten von bis
zu 120 Takten pro Minute ausge-
legt und bietet exzellente Wieder-
holgenauigkeiten mit Toleranzen
innerhalb von 0,01 Millimetern. Die
Inbetriebnahme mittels Plug & Play
sorgt dabei fiir sehr kurze Startzei-
ten.

Baukastensystem
Montageblécke

Den Projekterfordernissen entspre-
chend lassen sich standardisierte
Montageblocke in linearer, L-, T-
oder jeder anderen beliebigen Form
zusammenstellen.  Rasterbohrun-
gen an allen drei Arbeitsseiten des
Montageblocks erlauben die einfa-
che und exakte Positionierung der
NC-Aggregate und -Prozessmodule.
Die Wiederverwendbarkeit der ein-
zelnen Bausteine ist gegeben.

2011 b. on top
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NO MORE LIMITS -
AUCH BEI DER STEUERUNG

Die intelligente Bihler-Prozesssteuerung VariControl
VC 1 ermoglicht allen Anwendern die perfekte Beherr-
schung der Bihler NC-Technik. Denn die VariControl
bietet iberzeugende Vorteile: Die Maschine lédsst sich
ohne externes Programmiergerit schnell und einfach
einrichten. Alle Umriistvorgédnge lassen sich innerhalb

Noch mehr Unterstitzung
fir Bediener

Das multimediale Diagnose- und
Online-Hilfesystem unterstiitzt den
Maschinenbediener mit Infotexten,
Grafiken und Videos. Je nach Kun-
denanforderungen konnen dabei
auch individuelle Hilfsfunktionen
implementiert werden.

Die integrierte Messwert- und
Produktionsdatenerfassung sichert
die effiziente Prozessiiberwachung
und einen hohen Grad an Trans-
parenz wihrend der Produktion.
Fernwartung tber eine sichere In-
ternetverbindung (VPN) und das
erfahrene Bihler-Support-Team ga-
rantieren sehr kurze Reaktionszei-
ten und professionelle Hilfe.

Neue Features

Bihler integriert stindig neue Fea-
tures in die VC-1-Steuerung und
macht sie dadurch noch bediener-
freundlicher. Dazu gehoéren die um-
fassende  Online-Dokumentation
fiir mechanische Teile in Form von
PDFs, Videos, Riistplidne in Bild- und
Filmsequenzen sowie ein verein-
fachtes Ersatzteil-Anforderungsfor-
mular. Auch die Programmierung
von Bihler-Standardfunktionen fiir
Sensoriiberwachungen und Ventil-
funktionen wurde vereinfacht. Zu
den neuen Features zéhlen auch die
selbsterkldrenden  Steuerungsme-
nis fiir die Gewindeformeinheiten
GSE und die Pick & Place-Einheit
PPE 2. Eine Datenschnittstelle zu
ViewSystems ist ebenfalls Teil der
VC-1-Steuerung.

weniger Minuten durchfithren. Sémtliche Produktions-
menis und Benutzeroberflichen sind dabei frei kon-
figurierbar. NC-Prozessmodule wie Zufiihreinheiten,
Pressen, Schlittenaggregate, Gewinde- und Schraubein-
heiten konnen direkt tiber eine selbsterklirende Einga-
bemaske einprogrammiert werden.

Ideales Steuerungssystem
fiir die BIMERIC

Die VC-1-Steuerung und die bis
zu vierzehn Servoumrichter fir
NC-Achsen sind in den vier Saulen
und den beiden Quertraversen der

BIMERIC BM 1500 integriert.
Dariiber hinaus bendtigte Ser-
voumrichter sind in separaten

Schaltschrénken untergebracht und
iber Kabelrinne mit der Steuerung
verbunden. Die Bedienung erfolgt
serienméflig iber das bewegliche
Bedienpult BT 1.
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DEN HORIZONT WEITEN

Zur WIRE 2012 présentiert Bihler eine neue Generation
von NC-Maschinen. Die BM-Maschinensysteme bieten
Kompatibilitat fiir Werkzeuge der Baureihen RM 35/40
und GRM 50/80. Die NC-Systeme sind besonders inte-

ressant fiir Bihler-Kunden, die eine grofie Typenvielfalt
von Bauteilen in kleinen Losgrofien zu bewdltigen und
dadurch viele Riistvorgidnge zu absolvieren haben.

Entscheidende Vorteile

Der Umstieg auf modernste Bihler-
NC-Technik bietet Anwendern ent-
scheidende Vorteile wie drastisch
reduzierte Umriistzeiten, kosten-
ginstige Prozess- und Taktzeit-
optimierung, vereinfachter Aufbau
von Werkzeugen, Kosteneinspa-
rung durch Wegfall mechanischer
Komponenten sowie hochste Flexi-
bilitat und einfache Ausbaufahigkeit
der Wertschopfung.

Moéglich macht dies der modulare
Aufbau der Grundmaschine mit ei-
ner integrierten vollautomatischen
NC-Schlittenpositionierung in ra-
dialer Richtung sowie einer freien
Positionierung der Komponenten
(wie z.B. NC-Presse) in linearer
Richtung iiber den Arbeitsbereich.

Alle NC-Aggregate sind frei pro-
grammierbar hinsichtlich Arbeits-
hub, unterer Totpunkt (UT) und
Hublagenverstellung. Die Maximal-
kraft ist frei wahlbar und unabhan-
gig von der Hublage.

Die Bihler-NC-Technologie bietet ein HochstmaB an
Flexibilitat und Effizienz in der Produktion.
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Zusitzlich besteht die Moglichkeit,
je nach Anforderung unterschied-
lichste Maschinenvarianten zu de-
finieren. In Verbindung mit Mon-
tageprozessen sind mit der neuen
Generation der Bihler-NC-Systeme
keine fertigungstechnischen Gren-
zen mehr gesetzt. m
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BIHLER INSIDE

Auf Bihler-Anlagen gefertigte Bauteile sind mittler-
weile in fast allen Bereichen des taglichen Lebens
zu finden. Sie bieten Qualitat, Sicherheit und Zuver-
lassigkeit - vom Auto bis zur Waschmaschine.

AKTIVE FAHR-
UNTERSTUTZUNG

Die Markteinfuhrung des Antiblockiersystems
ABS im Jahr 1978 stellte einen Meilenstein auf
dem Gebiet der aktiven Fahrsicherheit dar. 1995
kam das elektronische Stabilitdtsprogramm ESP
dazu. Es erkennt eine drohende Instabilitdt des
Autos und greift blitzschnell ein, so dass das Fahr-
zeug fiir den Fahrer besser beherrschbar bleibt und
nicht ins Schleudern geréat. Beide Systeme arbeiten
mit Ventilen, die prazise und zuverldssig angesteu-
ert werden mussen. Daflir sorgt die Spulengruppe,
die Bihler auf dem Multicenter MC 42 und dem
Montagesystem FMS 2500 herstellt. Beide Anla-
gen ergeben eine leistungsstarke, prozesssichere
Fertigungslosung fir den kompletten Herstellungs-
prozess — von der Zufiuhrung aller Komponenten
bis zum Endprodukt auf der Palette. Die Rustzeiten
sind dabei sehr kurz, die Taktleistung liegt bei
1,5 Sekunden pro Bauteil. m



Irr

SCHUTZ VOR SPAN-
NUNGSSPITZEN

Leistungsschalter dienen dem selbsttatigen Ab-
B 1 I schalten von elektrischen Stromkreisen oder einzel-

nen Verbrauchern bei Uberschreitung der zuléssigen

= i a 41 51_'|I' 'Hl.rzq Strom- oder Spannungswerte. Bei Kurzschluss ga-
J L rantieren sie ein sicheres Abschalten und schitzen
0000 lﬂf Verbraucher und Anlage vor Uberlast. AuBerdem

eignen sie sich flr das betriebsméaBige Schalten
| von Verbrauchern bei geringer Schalthdufigkeit so-

E 1 E U 1 wie zur sicheren Trennung der Anlage vom Netz.
- Bihler stellt die Leistungsschalter auf einem Stanz-

Biegeautomaten GRM 80E sowie einem Montage-
system FMS 2500 her. Das Zusammenfassen aller
Fertigungsprozesse auf zwei miteinander verknlpf-
te Anlagen gewahrleistet hohe Wertschopfung und
eine hohe Maschinenleistung mit bis zu 40 fertigen

- @  Baugruppen pro Minute. m
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SICHER VERRIEGELT

Viele Unfédlle zu Hause entstehen im Umgang mit
elektrischen Geraten. Besonders GroBgerate mit
hoher Laufleistung mussen daher wirkungsvolle
Sicherungsmechanismen besitzen. Bei Wasch-
maschinen ist es der elektrische Turverriegelungs-
schalter, der ein Offnen der Tiren im Betrieb ver-
hindert. Die kleinen, aber wichtigen Schalter sind
komplexe Baugruppen, die auf drei miteinander
gekoppelten Bihler-Systemen entstehen: dem Mul-
ticenter MC 82, dem Stanz-Biegeautomat RM 40E
und dem Bearbeitungszentrum BZ 2/6. Die Kom-
bination der drei Systeme sorgt dabei fur das voll-
automatische Stanzen, Biegen, Aufschweien und
Verpragen der Kontakt- und Bauteile sowie ihre
Montage in die entsprechenden Kunststoffgehau-
se. Die Anlagenleistung liegt bei beeindruckenden
60 kompletten Baugruppen pro Minute. m




RAUME OFFNEN

Fenster und Tiiren 6ffnen Raume und bieten
zugleich Schutz. Die Beschlage und Scharniere
als Nahtstelle zwischen drinnen und drauBen
sind dabei besonders wichtig. Sie sorgen daflr,
dass sich Fenster und Turen auch im Dauerge-
brauch ordnungsgeméaB o6ffnen und schlieBen
lassen. Fir das sichere Kippen von Tiren und
Fenstern sorgen Eckelemente, die Bihler auf
dem Multicenter MC 120 herstellt. Die Anlage
vereint unterschiedlichste Technologien
und Fertigungsprozesse wie Stanzen,
Pragen, Drehen, Biegen, SchweiBen,
Trennen und Zusammenfigen auf einer
einzigen Maschine — und das bei duBerst
kurzen Werkzeugwechselzeiten. Die
hohe Maschinenleistung sorgt dabei fur
eine Produktionsrate von rund 90 Ele-
menten pro Minute. &
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Die neue Bihler BIMERIC BM 1500 fertigt bei Bogner
flexibel und dynamisch komplexe Kunststoffstecker.

BOGNER GMBH, KELTERN

KONSEQUENTE
WEITERENTWICKLUNG

Seit Gber 25 Jahren ist die Bogner GmbH in Keltern erfolgreich im Prazisionswerk-
zeugbau und der Stanz- und Stanz-Biege-Montagetechnik tétig. Das Erfolgsrezept
des Unternehmens liegt in der kontinuierlichen Weiterentwicklung der eigenen Fer-
tigungskompetenz durch den Einsatz neuer Technologien. Dazu zahlt auch die neue
Bihler BIMERIC BM 1500, die dem Unternehmen die Dynamik und Flexibilitat bietet,
die es fir die zunehmend komplexer werdenden Fertigungs- und Montageaufgaben
benétigt.

Zum Portfolio der Bogner 5 N iX . Su i %
= A r £ ,'t o P

GmbH gehéren Klemmleis- i * . N “4_1 L %

ten, Hochfrequenzstecker i . il 1.'-"" ,‘..-'?'f T i

und komplexe Hybridteile . — i Ty 1

fiir die Automobilindustrie. L M ,-J-“,J" 1 M

2011 b. on top



b.ontop 2011

Durch die kontinuierliche Weiter-
entwicklung neue Loésungen finden
und anbieten zu koénnen — das ist das
Erfolgsrezept der Bogner GmbH in
Keltern bei Pforzheim. Das Unter-
nehmen, das Mitte der Achtziger-
jahre als Ein-Mann-Betrieb gegriin-
det wurde, ist heute seit iiber 25
Jahren erfolgreich in den Bereichen
Prézisionswerkzeugbau und Stanz-
technik tétig. Schwerpunkte liegen
in der Herstellung von Prézisionstei-
len, Baugruppen und Montageteilen,
von der Klemmleiste iiber Hoch-
frequenzstecker bis zu komplexen
Hybridteilen fir den Fahrzeugbau.
Zum Portfolio gehort neben dem
Stanzen und Beigen auch das Ge-
windeschneiden, SchweifSen, Vernie-
ten und Kontaktschweiflen. Fir die
Biege- und Montage-Technik setzt
Gerald Bogner dabei voll auf die
Stanz-Biege-Automaten von Bihler:
»Die Bihler-Anlagen bilden die idea-
le Basis fiir unsere komplexen Ferti-
gungsprozesse®, so der Unternehmer.
»Durch die Integration mehrerer Ar-
beitsgéinge auf einer Maschine bieten
sie gegentiber der Folgeverbundtech-
nologie ein viel grofleres Leistungs-
spektrum.

Héhere Dynamik,
mehr Flexibilitat

Heute umfasst der Maschinenpark
der Bogner GmbH neben vier Pres-
sen 19 Stanz-Biege-Anlagen von
Bihler — Tendenz steigend. Jiingster
Neuzugang ist eine Bihler BIMERIC
BM 1500, das innovative NC-Fer-
tigungs- und Montagesystem von
Bihler. Mit ihrem modularen Aufbau
und den individuell konfigurierba-
ren Komponenten ist sie genau die
richtige Anlage fur klassische Mon-
tageprozesse, aber auch fiir komple-
xe Fertigungstechniken mit vorge-
schalteten Stanz-Biege-Operationen
und anderen integrierten Abldufen.
Bei der Bogner GmbH entstehen
auf der Bihler BIMERIC BM 1500
kiinftig komplexe Kunststoftstecker.
Der Zusammenbau der unterschied-
lichen Komponenten wie Gehéuse,
Dichtung oder Halteringen erfordert
dabei die Schaltung und Kombinati-
on verschiedener Prozesseinheiten
auf einer Maschine, was sich auf
der Bihler BIMERIC BM 1500 ideal
umsetzen lésst. ,Die BIMERIC NC-
Technologie bietet uns genau die
Flexibilitait und Dynamik, die wir

fir die zunehmend komplexeren
Fertigungsaufgaben brauchen®, so
Gerald Bogner. ,Wir kénnen damit
unsere Montagemdoglichkeiten ent-
scheidend vergréfiern und so nah an
der Produktanforderung besonders
schnell und wirtschaftlich kleine und
mittlere Losgrofien herstellen”

Konfiguration per Knopfdruck

Die neue Anlage ist dabei eine Kom-
bination aus fiinf NC-Motoren und
herkommlichen Luftzylindern, in-
dividuell abgestimmt auf den Fer-
tigungsprozess. Die Vorteile der
BIMERIC-Technologie liegen dabei
fir Alexander Bogner, den Techni-
schen Leiter der Unternehmens, klar
auf der Hand: ,Besonders bei langen
Fertigungsbewegungen bietet uns
die Bihler BIMERIC BM 1500 die er-
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Gemeinsam zu neuen Lésungen

Langfristig will die Bogner GmbH die
BIMERIC NC-Technologie komplett
auf NC-Motoren umriisten. ,Die
konsequente Weiterentwicklung und
Erhoéhung unserer Fertigungskom-
petenzen sind fester Bestandteil un-
serer Firmenphilosophie®, so Gerald
Bogner. ,Die BIMERIC NC-Techno-
logie als logische Weiterentwicklung
der Bihler-Technologie passt damit
ideal in unser Konzept” Innovative,
leistungsstarke Anlagentechnik ist
dabei das eine Standbein des Unter-
nehmens. Genauso wichtig ist aber
auch die langjahrige Verfahrenskom-
petenz, die mit jedem neuen Projekt
weiter wichst. Und gerade bei neu-
en Herausforderungen kann sich die
Bogner GmbH auf die Partnerschaft
mit Bihler verlassen: ,Bihler ist von

Stolz auf das Erreichte: Alexander und Gerald Bogner (r.).
Sie setzen fiir die kontinuierliche Weiterentwicklung ihres
Unternehmens ganz auf die Bihler-NC-Technologie.

forderliche Variabilitit. Gleichzeitig
ist die Genauigkeit bei der Fertigung
durch die NC-Technik viel hoher als
bei herkémmlichen Anlagen, was
wiederum eine einfachere Konstruk-
tion der entsprechenden Werkzeuge
ermoglicht” Besonders wirtschaft-
lich ist dabei auch die Anderung von
Fertigungsabldufen, die sich schnell
und einfach per Knopfdruck tber
die zentrale Steuerungseinheit der
Maschine vornehmen lassen — im
Gegensatz zu den Luftzylindern, de-
ren feste Anschlige immer eine me-
chanische, oft zeitaufwendige Ver-
stellung der Komponenten erfordern.

Anfang an unser wichtigster Part-
ner, der uns mit seinen umfassenden
Erfahrungswerten optimal unter-
stiitzt”, meint Gerald Bogner. ,Von
der Sicherheit und Verlasslichkeit
des Unternehmens profitieren wir
besonders bei der Entwicklung neuer,
kreativer Losungen: m

www.bogner-gmbh.de
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Die NC-GRM 80R lauft im Dauerbetrieb mit
rund 20 Werkzeugen, die fast taglich inner-

A RAYMOND GMBH & CO. KG, LORRACH halb von 120 Minuten gewechselt werden.

STANDARD
SETZEN

Die A Raymond GmbH & Co. KG in Lorrach fertigt fiir die Automobil-
branche Befestigungselemente zunehmend in kleinen Stiickzahlen
bei steigender Produktvielfalt. Seit Kurzem setzt das Unternehmen
dafiir auf die NC-Technologie von Bihler. Als Pilotprojekt entstand die
NC-GRM 80R, die die bisher langen und arbeitsintensiven Umrist-
zeiten bei haufigen Werkzeugwechseln auf ein Minimum reduziert
- und als ideale Produktionslésung in Zukunft auch an den Ubrigen
Unternehmensstandorten als Standard gelten soll.

Kennzeichnend fiir das
Unternehmen ist seine hohe
Produktvielfalt mit Giber
1.000 Artikeln, darunter
Klammern, Blechmuttern
und Schnellkupplungen.
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Mit der Erfindung des Druckknopfs
begann 1865 die Erfolgsgeschichte
der heutigen A Raymond Group, zu
der mittlerweile weltweit 21 Nie-
derlassungen gehoren. Am Stand-
ort Lorrach fertigt die A Raymond
GmbH & Co. KG fiir die Automobil-
industrie Befestigungselemente aus
Metall und Kunststoff wie Blech-
muttern, Klammern, Kabelbinder
und Schnellkupplungen. Kennzeich-
nend ist dabei die hohe Produktviel-
falt, allein in Deutschland umfasst
das Portfolio rund 10.000 Artikel.
Die meisten dieser Artikel werden
dabei in zunehmend geringerer
Stiickzahl gefertigt, was in direktem
Zusammenhang mit der wachsen-
den Diversifizierung und Typenviel-
falt in der Automobilbranche steht.
Die zur Fertigung bislang verwen-
deten Stanz-Biege-Automaten mit
ihrem zentralen Antrieb sorgten
fiir ein Hochstmaf$ an Produktions-
geschwindigkeit, Préazision und Re-
produzierbarkeit.

Minimale Riistzeiten

Speziell bei der Kleinserienferti-
gung bei hoher Produktvielfalt
erforderten jedoch die héufigen
Werkzeugwechsel lange Umristzei-
ten mit aufwendigen Montagearbei-
ten an den insgesamt rund 120 Ma-
schinen und ca. 4.000 Werkzeugen.
,Die haufigen, mehrstiindigen Rust-
zeiten bedingten nicht nur einen
ebenso langen Maschinenstillstand,
sondern belegten auch Facharbei-
terkapazitdten®, erklart Dr. Stefan
Otto, Manufacturing Director und
Prokurist bei A Raymond. ,Des-
wegen haben wir aufbauend auf
der langjahrigen Zusammenarbeit

mit Bihler mit der NC-GRM 80R
eine Stanz-Biegeanlage mit NC-ge-
steuerten Servomotoren entwickelt,
die die Ristzeiten auf ein Minimum
reduziert”

Durch die NC-Technologie be-
tragt der Zeitaufwand fiir eine
Umriistung nur noch ein bis zwei
Stunden.

Ideal fir die
Kleinserienfertigung

Bisher besonders zeitintensive Ar-
beiten wie das Einstellen des Vor-
schubs oder die Justierung der
Biege-Stempel-Bewegung erfolgen
jetzt in Sekundenschnelle elektro-
nisch tiber die Steuerung. Hier sind
die Grundeinstellungen eines jeden
Produktionszyklus gespeichert und
konnen jederzeit auf Knopfdruck
wieder aufgerufen werden. Sind
weitere Anderungen — etwa infolge
eines Materialwechsels — erforder-
lich, konnen alle relevanten Para-

meter schnell und einfach variiert
werden. Dank der NC-Technologie
bei der NC-GRM 80R lassen sich
auch die vorhandenen Facharbeits-
krafte viel effizienter als bisher
einsetzen. Diese Faktoren sorgen
zusammen mit der resultierenden
Produktivititserhohung fiir die
Rentabilitdt der Anlage, die die In-
vestition innerhalb des angestrebten
zweijdhrigen  Amortisierungszeit-
raums bei einer durchschnittlichen
Maschinenlaufzeit von etwa zehn
Jahren mehr als rechtfertigt. Die
Bihler NC-Technologie ist damit
gerade fiir die Kleinserienfertigung
bei hoher Artikelvielfalt die ideale
Produktionslésung.
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NC-Technologie als
weltweiter Standard

Die NC-GRM 80R entstand dabei
als Weiterentwicklung einer beste-
henden GRM 80 Stanz-Biegeanla-
ge von Bihler. ,Wir haben bei der
Umsetzung dieser innovativen Zu-
kunftstechnologie von Anfang an
mit Bihler sehr konstruktiv zusam-
mengearbeitet”, so Dr. Stefan Otto.
»Bihler hat mit groflem Einsatz eine
technisch anspruchsvolle Lésung
erstellt, die optimal auf unsere An-
forderungen ausgelegt ist und die
fiir uns eine hohe strategische Be-
deutung hat

Heute lauft die Anlage prob-
lemlos im Dauerbetrieb mit mitt-
lerweile 20 Werkzeugen, die fast
tdglich innerhalb von 120 Minu-
ten gewechselt werden. Damit ist
die Einfithrung der Bihler NC-
Technologie bei A Raymond eine
echte Erfolgsgeschichte: ,Mit der
NC-GRM 80R besitzen wir jetzt die

Fiir Manufacturing
Director Dr. Stefan
Otto (r.) und Abtei-
lungsleiter Matthias
Sandhas hat die
Bihler NC-Techno-
logie einen hohen
strategischen
Stellenwert.

notige Flexibilitit, mit der wir die
immer kurzfristigeren Kundenwiin-
sche bei gleichzeitig steigender Auf-
tragslage optimal erfiillen konnen®,
so Dr. Stefan Otto. ,Die NC-Tech-
nologie soll kiinftig als Standard
auch bei den Anlagen unserer in-
ternationalen Tochtergesellschaften
eingefithrt werden — und Bihler ist
dafiir als Partner gesetzt m

www.araymond.com

i A Raymona
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CEFEG FEDERN- UND VERBINDUNGSTECHNIK GMBH, CHEMNITZ

NEUE
POTENZIALE
ERSCHLIESSEN

Wie sich auch in wirtschaftlich schwierigen
Zeiten neue Geschaftsfelder erfolgreich er-
schlieBen lassen, zeigt die CEFEG Federn-
und Verbindungstechnik GmbH in Chemnitz.
Auf zahlreichen neuen Bihler-Anlagen fertigt
das Unternehmen erstmals Airbag-Brenn-
kammern fur die Automobilindustrie. Die
einzigartige Partnerschaft mit Bihler sorgte
dabei fir die ndétige Fertigungskompetenz
des Unternehmens, das sich damit bereits
weitere Folgeauftrage sichern konnte.
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Die Brennkammerrohre sorgen
zusammen mit den Federnpaketen
im Falle eines Aufpralls fiir die
sichere Auslésung der Airbags.

,Auch in wirtschaftlich schweren
Zeiten kein Risiko scheuen und
in moderne Technik investieren —
das ist unser Geschaftsmotto®, er-
klart Hans-Georg Reichel, techni-
scher Geschiftsfihrer der CEFEG
Federn- und Verbindungstech-
nik GmbH in Chemnitz. Und so
wundert es nicht, dass das Unter-
nehmen gerade im Jahr der Wirt-
schaftskrise mit dem Kauf zahlrei-
cher neuer Anlagen begann. Dazu
zahlen etwa eine Bihler/Minster-
Presse HB 80, ein Bihler GRM 80 P
Stanz-Biegeautomat sowie eine
Bihler/Minster-Presse HB 60 E.
,<Zusammen mit den vorhandenen
sieben Stanz-Biege-Automaten von
Bihler bilden sie die besten Voraus-
setzungen zur ErschliefSung neuer
Geschiftsfelder”, so Hans-Georg
Reichel. ,Mit den neuen Anlagen
wollten wir gezielt neue Kapazita-
ten speziell fiir den Automobilzulie-
ferer-Bereich schaffen

Fertigung im Sekundentakt

Das Risiko hat sich gelohnt, denn
heute fertigt CEFEG auf den neuen
Anlagen erfolgreich Airbag-Brenn-
kammern fir die TRW Airbag
Systems GmbH, einen groflen Au-
tomobilzulieferer. Auf den Bihler/
Minster-Pressen  der  Baureihe
HB 80/HB 60 wird einerseits das
Band fiir das Brennkammerrohr mit
einer Geschwindigkeit von 800 Hub
je Minute gelocht, andererseits zwei
weitere Einzelteile fur das Feder-
paket gefertigt.

Die Montage der Teile zum Fe-
derpaket erfolgt auf einer eigens

Neben den neuen Airbag-
Brennkammern stellt das Unter-
nehmen Federn, Stanz- und
Drahtbiegeteile her.

b. ontop 2011

dafiir gebauten halbautomatischen
Montageanlage.

Auf einer Bihler GRM 80 P wird
dann das Lochband in mehreren
Stufen beschnitten und zu einem
geschlossenen Rohr, dem Brenn-
kammerrohr, umgeformt. In Folge
wird auf der Anlage das Federpaket
dem Rohr zugefiithrt, montiert, der
Verschlussklinsch geprift und ab-
schliefSend die Baugruppe mit einer
Serienkennzeichnung versehen. So
entstehen im Sekundentakt Brenn-
kammern, die spéter bei saimtlichen
Autotypen zum Einsatz kommen.

Bihler-Kompetenz
als Erfolgsbasis

»Die besondere Herausforderung lag
in der kurzen Zeitspanne, die uns
fir die Fertigung der vielen kom-
plexen Werkzeuge zur Verfiigung
stand”, erkldrt Mirko Kraft, zustan-
diger Projektleiter bei CEFEG. ,Be-
sonders das Einbringen und Positi-
onieren des Federnpakets sowie das
Verschliefien des Brennrohrs erfor-
derten einen hochprizisen Ferti-
gungsablauf, welcher sich jedoch
mit der Bihler-Technologie optimal
umsetzen lief Genauso wichtig
daftir war aber auch das entspre-
chende Wissen bei der Entwicklung
des gesamten Fertigungskonzepts.
»Nur durch hervorragende Zusam-
menarbeit mit den Bihler-Experten,
die uns von Anfang an mit ihrem
Know-how optimal unterstiitzt
haben, lief3 sich das Projekt erfolg-
reich realisieren, so Hans-Georg
Reichel. ,Wir haben mit den Anla-
gen nicht nur die Technologie er-

Mirko Kraft,
Projektleiter, und "I
Hans-Georg Reichel,
Geschaftsfiihrer
(r.), haben sich mit i
der Unterstiitzung
durch Bihler erfolg-
reich neue Absatz-
maoglichkeiten in der
Automobilbranche
erschlossen.
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worben, sondern auch jede Menge
wertvolle Erfahrung. Die Partner-
schaft mit Bihler ist in dieser Form
eine einzigartige Konstellation
mit hochstem Nutzwert, die zum
Gelingen dieser Erfolgsgeschichte
ganz entscheidend beigetragen hat
— und ohne die wir heute nicht un-
sere jetzige Fertigungskompetenz
erreicht hatten

Pilotprojekt
mit groBer Wirkung

Die Fertigung der Airbag-Brenn-
kammern zeigt, wie sich auch in
wirtschaftlich schwierigen Zeiten
neue Projekte erfolgreich umset-
zen lassen. Gleichzeitig hat dieses
besondere Turn-key-Projekt mit
seiner hohen Referenzwirkung
CEFEG die Tiiren geoffnet fiir wei-
tere Auftrage speziell im Automobil-
bereich. Und dafiir setzt das Unter-
nehmen auch kiinftig auf die enge
Zusammenarbeit mit Bihler: ,Bihler
hat immer eine Losung parat, wie
komplex die Anforderungen auch
sind”, so Hans-Georg Reichel. ,Das
schafft Mut fur die Zukunft und
Mut zu Investitionen, die dann mit
einem starken Partner wie Bihler an
der Seite fiir den langfristigen, ge-
meinsamen Erfolg sorgen” m

www.cefeg.de

=
CEFEGZ=
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NEUES FERNWARTUNGSPORTAL

DIREKTER
SUPPORT

,Die Prasentation unseres neuen
Fernwartungsportals auf dem
Remote Service Forum 2011 war
ein voller Erfolg“, so das Fazit
von Tobias Gschwend, zustan-
dig fur die Entwicklung und die
Administration der Bihler-Fern-
wartungslésung. ,Das Fachpu-
blikum war begeistert, wie sich
mit dieser innovativen L&ésung
die Produktivitat und Verfiigbar-
keit unserer Maschinen noch
weiter steigern lasst.”

—

Q) V@

® ©
&

Das neue Fernwartungsportal
ermdoglicht die Wartung und
Konfiguration aus der Ferne -
einfach per Knopfdruck.
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Mit dem neuen Portal hat Bihler
eine schlanke, sichere und hochfle-
xible Fernwartungslosung geschaf-
fen, welche die hohen Support-
Anforderungen der weltweiten
Kunden mehr als erfiillt. Das Portal
bietet Vollzugriff auf die Steuerung
und alle vernetzten Komponenten
der Maschinen. Auch Lieferanten
von Fremdprodukten wie etwa Ro-
botern oder Laseranlagen konnen
so ihre Produkte aus der Ferne
warten und konfigurieren. Die volle
Kontrolle hat dabei immer der Kun-
de. Erst durch seine Initiierung mit-
tels Tastendruck am Steuerungspult
wird eine Verbindung zu Bihler her-
gestellt.

Das Portal erfillt dabei hochste
Sicherheitskriterien: Eine hard-
wareméflig verbaute Firewall, eine
sichere VPN-Verbindung sowie
die Protokollierung aller Zugriffe
sind Standard bei Bihler. Optional
lasst sich sogar eine Kamera fir
Livebilder anschliefSen. Realisiert
wurde das webbasierende Service-

Portal in enger Zusammenarbeit
mit den auf Netzwerksicherheit
und Systemintegration speziali-
sierten Partnerunternehmen Inno-
minate und Lucom GmbH.

Bereits erfolgreich im Einsatz

,Uber neunzig Prozent unserer Neu-

maschinen werden heute mit Fern-
wartung ausgeriistet”, erklart Tobias
Gschwend. ,Die Optimierung der
Verfiigbarkeit und Produktivitit der
Bihler-Maschinen durch unseren
Teleservice trdgt mafSgeblich zur
Kundenzufriedenheit bei, die bei
uns stets oberste Prioritdt hat” m
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Bei der Entwicklung des
Portals legte Bihler hchs-
ten Wert auf die Sicherheit
seiner Kunden.

KONTAKT

Tobias Gschwend

Leiter Fernwartungsportal
Tel. 08368/18-354
tobias.gschwend@bihler.de
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PROF. DONHAUSER,
HOCHSCHULE KEMPTEN
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Mathias Bihler und Prof. Christian
Donhauser setzen auf eine offene,
konstruktive Zusammenarbeit - mit
hohem gegenseitigen Nutzwert.

J
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b. on top: Wie kann sich Deutsch-
land als relativ rohstoffarmes,
aber stark auf die Industriepro-
duktion ausgerichtetes Land im
Wettbewerb behaupten?

Prof.  Christian = Donhauser:
Deutschland kann sich dann be-
haupten, wenn es als Technologietra-
ger nach wie vor die Spitzenposition
hélt in den Bereichen Innovationen,
Ausbildung und Wissen. Um die
Rohstoffarmut ausgleichen zu kon-
nen, missen wir wirtschaftliche
Prozesse und Fertigungsanlagen ent-
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wickeln, die uns unseren Vorsprung
gegeniiber anderen Lidndern auch
in Zukunft sichern. Dafir braucht
es gut ausgebildete Menschen, die
mit ihrer Innovationskraft diese
Entwicklungen weiter vorantreiben.
Wichtig ist dabei, dass hier alle Be-
teiligten etwa eines Unternehmens
ihren individuellen Beitrag leisten,
von der Fithrungsebene bis hin zu
den Technikern. Nur so kénnen
neue Entwicklungen und Losungen
entstehen, die wir im globalen Wett-
bewerb brauchen.

Mathias Bihler: Mit der Wissens-
kultur und Leistungsbereitschaft
der Menschen in Verbindung mit
der Innovationskraft in den Un-

ternehmen sind diese in der Lage,
Produkte herzustellen, die andere
Nationen technisch und wirtschaft-
lich nicht produzieren kénnen. Mit
dem Erwirtschaften dieser Produk-
te konnen wir uns die Rohstoffe
sichern, die wir fiir unsere gesell-
schaftliche Entwicklung benétigen.
Betrachtet man jedoch die Veran-
derungen des globalen Markts, ist
Deutschland ganz klar dazu ange-
halten, seine Marktfihrerschaft in
diesen Bereichen weiter auszubau-
en. Dies gelingt nur durch Wissen
und Investitionen in Menschen.

Prof. Christian Donhauser:
»FUR EINE ERFOLG-
REICHE PROZESS-
OPTIMIERUNG
MUSSEN BESTEHENDE
VERFAHREN GANZ-
HEITLICH BETRACHTET
UND ANALYSIERT
WERDEN..«

Mathias Bihler:

»GUT AUSGEBILDETE
MENSCHEN SIND

DIE BASIS FUR DIE
INNOVATIONSKRAFT,
DIE WIR IM GLOBALEN
WETTBEWERB
BRAUCHEN .«

Dadurch entsteht eine hohe Inno-
vationskraft in den Unternehmen,
deren Stérke sich auch in der ver-
gangenen globalen Wirtschaftskrise
wieder gezeigt hat.

Sicherlich haben einige staatliche
Mafinahmen viel zum Erhalt von
Arbeitsplatzen beigetragen. Aber
wenn man sieht, innerhalb welch
kurzer Zeitspanne im Vergleich zu
unseren Nachbarlindern die deut-
sche Industrie wieder Fahrt aufge-
nommen hat, dann zeigt das unsere
Dynamik und unsere hohe Innova-
tionskraft.

Sie ist die Basis fur unsere Starke
und gleichzeitig der Motor, der uns
unseren Erfolg auch in der Zukunft
sichert.

b. on top: Welche Auswirkungen
haben steigende Preise und zu-
nehmende Rohstoffverknappung
auf Unternehmen bzw. Forschung
& Lehre?

Mathias Bihler: Diese Faktoren
erfordern eine Sensibilisierung der
Unternehmen und Mitarbeiter, die
aber auch bereits in der Aus- oder
Weiterbildung fest verankert sein
muss. Hier gilt es zu zeigen, was
durch Innovationen erreicht werden
kann und welche wirtschaftlichen
und okonomischen Vorteile daraus

generiert werden kénnen. Eine Pro-
zessoptimierung kann dabei nicht
nur primédr den Materialverbrauch
minimieren, sondern als Folge auch
beispielsweise den Energieverbrauch
der Anlage reduzieren — aber auch
die Energie, die bisher fir die Auf-
bereitung und das Recyceln des Ab-
falls erforderlich war. Das sind grofie
Potenziale und wichtige Aufgaben in
den Unternehmen, deren Grundstock
bereits in der Ausbildung vermittelt
werden sollte. Denn in diesen Auf-
gaben liegen die Chancen, den Erfolg
eines Unternehmens und damit auch
Arbeitsplétze langfristig zu sichern.

Prof. Christian Donhauser: Be-
stehende Verfahren und Prozesse
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miussen dabei als Ganzes betrachtet
werden. Uber Innovationen wie ei-
nen verbesserten technischen Ablauf
oder die Entwicklung neuer Werk-
stoffe lassen sich dann gezielt Opti-
mierungen einbringen. Neben der
reinen Prozessverbesserung sind na-
tiirlich noch weitere Faktoren wie die
Logistik oder das Qualitdtsmanage-
ment zu berlcksichtigen, gegebe-
nenfalls unter direkter Einbeziehung
in die Prozesse. Es reicht also nicht
mehr aus, einen einzelnen Aspekt
eines Verfahrens zu verbessern, son-
dern man muss den gesamten Pro-
zess betrachten: Welche Moglich-
keiten bietet eine Anlage und wie ist
sie eingebunden in den kompletten
logistischen Ablauf? Diese gesamt-
heitliche Verfahrensbetrachtung ist
neu und muss nattrlich auch in der
Ausbildung vermittelt werden. Da-
fiir muss man auch tiber die eigenen
Wissens- und Kompetenzgrenzen hi-
nausgehen und beispielsweise auch
andere Fakultiten mit einbinden.
Nur so lasst sich die notwendige fun-
dierte, vielfaltige Bildungsgrundlage
fir die Studierenden schaffen.

b.ontop: Bihler unterstiitzt
Ihre Fakultit mit einer neuen
GRM 80E. Welche Bedeutung hat
die Anlage fiir Lehrstuhl und Stu-
dierende?

Prof. Christian Donhauser: Die
Stanz-Biege-Anlage von  Bihler
tbernimmt gleich zwei Funktionen
auf einmal. Sie ermdglicht einerseits
die wirklich praxisorientierte ange-
wandte Forschung und Entwicklung.
Sie tragt dazu bei, dass wir hier neue,
produktbezogene Losungen finden
und entwickeln konnen. Anderer-
seits erhoht sie unsere Ausbildungs-
glite in der Form, dass wir an ihr ne-
ben der reinen Stanz-Biege-Technik
auch viele weitere Bereiche vorstel-
len und vermitteln konnen, etwa die
Steuerungstechnik, die logistischen
Abldufe oder die Datenerfassungs-
systeme derartiger Maschinen. Als
modernste Anlage ihrer Art spielt
sie damit ab sofort eine ganz zent-
rale Rolle fir Studierende der ver-
schiedensten Ausbildungsbereiche
und Fakultéten an der Hochschule.
Die neue Anlage ist aber auch ein
Ausdruck unserer engen und wich-
tigen Beziehungen zur Industrie.
Denn man kann nur dann fur die
Industrie ausbilden, wenn man den

direkten Kontakt zu ihr hilt — so wie
zur Otto Bihler Maschinenfabrik,
mit der wir seit Langem im intensi-
ven Erfahrungsaustausch stehen.

b. on top: Wohin gehen die Trends
in der Stanz-Biege-Technik?

Prof. Christian Donhauser: Mit-
telfristig werden wir weiterhin
hochwertige Produkte mit neuen
Verfahren fertigen und weiterentwi-
ckeln. Ein Schwerpunkt liegt dabei
in der Integration neuer Werkstoffe
in die jeweilige Fertigung oder in

Meilenstein fiir Forschung
und Entwicklung: Die neue
GRM 80E Stanz-Biege-
Anlage, die Bihler der
Hochschule zur Verfliigung
gestellt hat.

der Reduktion von experimentellen
Arbeiten etwa durch den Einsatz
neuer Simulationsprogramme.
Langfristig geht in der Stanz-Biege-
Technik ein klarer Trend in Richtung
Ermittlung von Kenndaten fiir ganz
neue Werkstoffe, sowohl im Be-
reich der verarbeiteten Materialien
bis hin zu neuen Werkzeugwerk-
stoffen. Dort liegen erhebliche Ent-
wicklungspotenziale. Bei der reinen
Stanz-Biege-Technik kommt dage-
gen Parametern wie der Umform-
und FliefSgeschwindigkeit der Mate-

MATHIAS BIHLER TRIFFT ...

rialien grofle Bedeutung zu. Diesen
Bereich werden wir in den néichs-
ten Jahren mit einem Forschungs-
schwerpunkt weiter untersuchen.

Mathias Bihler: Die Prozesse in der
Stanz-Biege-Technik miissen in der
Zukunft noch intelligenter gestaltet
werden. Es muss mehr Wissen ent-
stehen, wenn etwa neuartige Werk-
stoffe umgeformt werden sollen, um
unterschiedliches Fliefiverhalten zu
ermoglichen. Dies bedingt auch
neuartige Ansteuerungen der Werk-
zeuge und die Weiterentwicklung

etwa der Servotechnik, die wihrend
der Umformung und Bearbeitung
unterschiedliche =~ Geschwindigkei-
ten ermoglicht.

Daneben muss auch dem Trend der
zunehmenden Materialeinsparung
Rechnung getragen werden. Hier gilt
es, reduzierte Querschnitte mit glei-
chen oder noch hoheren Festigkeiten
herzustellen, gleichzeitig aber auch
noch etwa die Taktleistung zu erho-
hen. Mit unseren Anlagen helfen wir
unseren Kunden, diese Anforderun-
gen erfolgreich umzusetzen. m

DIE HOCHSCHULE

KEMPTEN

Die Hochschule fir angewandte Wissenschaften Kempten bildet als
einzige staatliche Hochschule im Allgdu Akademiker in den Studien-
richtungen Technik, Wirtschaft sowie Gesundheits- und Sozialwesen
aus. Auf dem 42.000 Quadratmeter groBen Hochschulcampus mit
modernen Lehrgebduden, Laboren, Bibliothek und Mensa unterrich-
ten 86 Professoren und rund 200 Lehrbeauftragte die aktuell rund
4.000 Studierenden in derzeit 19 Studiengangen. Fir den Praxisbezug
und die Internationalisierung sorgen vielfaltige Wirtschaftskooperatio-
nen und rund 80 Partnerhochschulen auf der ganzen Welt.
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FACHBEGRIFFE ERKLART

DAS BIHLER-LEXIKON

Als weltweit fihrender Systemlieferant in der Umform-, SchweiB- und Montagetechnik liefert die Otto Bihler
Maschinenfabrik innovative und leistungsfahige L6sungen aus einer Hand. Das Bihler-Lexikon erklart die
wichtigsten Teile und Verfahren rund um die Bihler-Maschinentechnik.

RM-, GRM-, MC-, CC1-BAUREIHE

GROSSRAD

Das Grofirad ist das zentrale
Bauteil der Antriebseinheit ei-
nes Stanz-Biegeautomaten. Es
dient zur Ubertragung der Ar-
beitsenergie vom Motor zu den
Umformeinheiten und befindet
sich im Inneren der Lochplatte
auf der Hauptarbeitsebene. Im
Stanz-Biegeautomaten {ibertragt
der frequenzgesteuerte Asyn-
chronmotor mittels Keilriemen
die Arbeitsenergie auf die Kupp-

lungs-Brems-Kombination. Von
hier wird die Arbeitsenergie tiber
Schnecken- und Zwischenridder
auf das Grofirad eingeleitet.

Die Zahnridder der Umform-
einheiten greifen dabei durch
die Abnahmebohrungen auf der
Lochplatte, die gleichzeitig die
Antriebspositionen darstellen,
direkt auf das dahinterlaufende
GrofSrad. Die Presse und der me-
chanische Einzug werden jeweils

—

tiber ein Zwischenrad angetrieben.
Der Vorteil: Alle Umformprozesse
laufen absolut synchron ab — un-
abhéngig von Maschinendrehzahl
oder Produktionsbedingung. m

Prazise Einleitung der
Arbeitsenergie liber
Schneckenradpaarung
und Stirnrader auf das
GroBrad (MC 82).
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BZ-BAUREIHE

Die Schneckenwelle ist die zen-
trale Antriebswelle von Stanz-
Biegeautomaten der BZ-Baureihe.
Vom Motor und tber die Kupp-
lungs-Brems-Kombination wird
zundchst die Arbeitsenergie auf
die mehrgingigen Schnecken-
wellen tbertragen und im Ma-
schinenkorper verteilt. An den
Antriebspositionen wird iber

SCHNECKENWELLE

Schneckenrdder das Drehmo-
ment abgegriffen und beidseitig
an die Umformeinheiten weiter-
gegeben.

Das Antriebskonzept erlaubt
je nach Fertigungsaufgabe eine
variable Anzahl von nebeneinan-
der angeordneten Antriebsposi-
tionen. Jeweils funf bis maximal
zwolf Positionen lassen sich im

Das Schneckenwellenprinzip
erlaubt eine variable Anzahl von
parallelen Antriebspositionen.

oberen und unteren Wellenge-
héuse auf den beiden identischen
Bearbeitungsseiten  einrichten.
Diese senkrechten Bearbeitungs-
ebenen konnen fiir zusitzliche
Bewegungen durch eine dritte,
horizontale Ebene erginzt wer-
den. m

BIHLER-SCHULUNGEN

EXPERTENWISSEN AUS

ERSTER HAND

Mehr Infos zur Antriebstechnik der
Stanz-Biegeautomaten und wei-
teres spannendes Expertenwissen
rund um die Bihler-Technologie ver-
mitteln die Bihler-Schulungen. Im
modern ausgestatteten Schulungs-
zentrum in Halblech, aber auch di-
rekt bei den Kunden vor Ort geben
die Bihler-Experten ihr wertvolles
Praxiswissen weiter — von Einfiih-
rungskursen zur Bihler-Technologie
Uber regelmaBige Aufbaukurse zu

Praxis, Konstruktion, SchweiBtech-
nik, Steuerung, Prozessmodulen so-
wie Software bis hin zu individuellen
Schulungen.

Der Umfang und die Inhalte sind
dabei exakt auf die Bedurfnisse der
Kunden ausgerichtet. Der aktuelle
Seminarkalender sowie weitere In-
formationen zur Anmeldung und Teil-
nahme finden sich unter
www.bihler.de/customer_support/
schulungen. B

Die Bihler-Schulungen vermitteln
fundiertes Know-how.

KONTAKT

Peter Thieme

Leiter Schulungsabteilung
Tel. 08368/18-348
peter.thieme@bihler.de
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B. ON TOP WANDERTIPP

AUF DEN
SPUREN

DES KONIGS

Halblech ist nicht nur der Stammsitz der Bihler-

Unternehmensgruppe, sondern auch der

Ausgangspunkt flir Wanderungen in die umliegen-

ideale

de alpine Bergwelt. Eine davon fiihrt auf Teilen des

Prinzregentensteigs rund um den Geiselstein, der

mit seiner beeindruckenden Kalkspitze auch als das

Matterhorn der Ammergauer Alpen gilt.

1km

k
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—
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Die Ammergauer Alpen liegen im
grofiten  bayerischen Naturschutz-
gebiet und sind nach wie vor ein ab-
geschiedenes, dafiir umso schoneres
Bergsteigerrevier. Die meisten Gipfel
sind als Tagestouren von den Talor-
ten aus erreichbar — so auch der 1.884
Meter hohe Geiselstein, der rund
zwolf Kilometer siidostlich von Halb-
lech liegt. Ausgangspunkt der Tages-
tour ist der Wankerfleck im Kenzen-
tal, der sich mit dem Kenzenbus, dem
Fahrrad oder auch zu Fuf} entlang
des malerischen Halblechtals errei-
chen lasst. Am Wankerfleck befindet
sich eine idyllische, auf einer Wald-
wiese mit Blick auf den Geiselstein
gelegene Kapelle. Die Beschilderung
weist den Weg tber die Almwiesen
des Wankerflecks zum Wanderweg
auf das Geiselsteinjoch. Der auch als
Prinzregentensteig bekannte Berg-
steig quert unterhalb der Nordseite
des Geiselsteins und zieht hinauf zum
Geiselsteinsattel. Hier beginnen auch
die zahlreichen Kletterrouten auf den
Gipfel, die mit ihren unterschiedli-
chen Schwierigkeitsgraden neben der
richtigen Ausriistung auch jede Men-
ge Klettererfahrung voraussetzen.
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Durch die Almwiesen
zu den Wasserfallen

Weniger anstrengend, daftir aber
genauso spektakuldr fihrt dagegen
der gut ausgebaute Wanderweg in
rund einer Stunde weiter vom Gei-
selsteinjoch zum 1.650 Meter hohen
Kenzensattel zwischen Hochplatte
und Kenzenkopf. Ab hier geht es nur
noch bergab, vorbei an satten Alm-
wiesen zu den Quellen eines munter
sprudelnden Bachs, der nach einiger
Zeit auch zwei spektakuldre Wasser-
falle bildet. Je nach Wasserfithrung
ist einer der beeindruckenden Fél-
le etwa 60 bis 70 Meter hoch und
zghlt damit zu den schonsten und
machtigsten Féllen im Allgdu. Kraft-
voll bricht sich das Wasser seinen
Weg durch den engen Felsspalt und
braust unter lautem Tosen und un-
zdhligen Wassernebeln zu Tal. Zu
Zeiten Konig Ludwigs des IL, der
sich oft in dieser Gegend authielt
und in der Ndhe auch eine Jagdhiitte
besafs, wurden die Wasserfille so-
gar einmal durch die Fachleute des
Hoftheaters mit einer aufwendigen
Beleuchtung wirkungsvoll in Szene

gesetzt — ganz zum Vergniigen des
Regenten, der sich vor der grandio-
sen Kulisse sein Nachtmahl schme-
cken lief3.

Nach insgesamt etwa 45 Minuten
ist auch die Kenzenhiitte erreicht,
die fir die Wanderer das ganze
Jahr tber Speisen und Getrénke
sowie  Ubernachtungsméglichkei-
ten bereithdlt. Von hier aus gelangt
man mit dem Kenzenbus wieder
bequem zuriick zum Wankerfleck
oder direkt nach Halblech. m

Die Kapelle am Wankerfleck
ist der Ausgangspunkt zu
der Tagestour.

Die Kenzener Wasserfille
gehodren zu den schénsten
Fallen im Allgau.

Auf der Kenzenhiitte kénnen
sich die Wanderer ganzjah-
rig mit Speisen und Getran-

ken starken.
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