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Liebe Leserinnen und Leser,

die Zeichen stehen nach dem Einbruch der Wirtschaft 
2009 wieder auf Wachstum. Natürlich ist das ein erfreu
licher Trend, doch viele unserer Kunden stehen auch 
 heute vor großen Herausforderungen. Es sind nicht nur 
die zunehmende Verlagerung von Fertigungskapazitäten 
in LowCostLänder und der daraus resultierende globale 
Konkurrenzkampf. Vielmehr hat unsere Branche generell 
mit stetig steigenden Preisen für Energie und  Rohstoffe 
 sowie mit politischen Rahmenparametern zu  kämpfen. 
Um hier wettbewerbsfähig produzieren zu können,  bedarf 

es leistungsbereiter und krea
tiver Arbeitskräfte, innovati
ver Maschinentechniken und 
Verfahrenstechnologien sowie 
Prozessoptimierungen, die den 
Ressourcenverbrauch dauer
haft senken. Entdecken Sie in 
der vorliegenden Ausgabe der 
b. on top, wie unsere Kunden 
mit neuen Investitionen erfolg
reich ihre Einsparpotenziale 
ausschöpfen und sich so ihren 
Wettbewerbsvorteil sichern. 
Wir bieten dafür hocheffizien
te Spitzentechnologie made in 
Germany und die volle Unter
stützung durch unsere rund 900 
Mitarbeiter weltweit. Nutzen 

Sie unsere bewährte Maschinen und Anlagentechnik und 
unser jahrzehntelanges Knowhow für die nachhaltige 
Steigerung Ihrer eigenen Wertschöpfungsprozesse. Ge
meinsam erarbeiten wir maßgeschneiderte, hocheffiziente 
Produktionslösungen mit einem Maximum an Flexibilität, 
Fertigungstiefe und Wertschöpfung.

Natürlich braucht es Mut und Innovationsbereitschaft, 
um in der heutigen Zeit weitreichende Investitionen zu 
tätigen. Aber dieses Wagnis zahlt sich immer aus, und 
welcher Nutzwert sich daraus ganz konkret in der Praxis 
ergibt, zeigen unsere drei Kundenportraits. Mit Weitsicht 
und Marktgespür investieren sie ganz aktuell in neueste 
BihlerTechnologie und konnten sich so erfolgreich im 
Wettbewerb positionieren. 

Mut, Tatkraft und die kontinuierliche Weiterentwicklung 
sind auch für uns die wesentlichen Voraussetzungen dafür, 
dass wir erfolgreich neue Lösungen im Maschinen und 
Equipmentbereich sowie in der Prozesstechnologie rea
lisieren können. Anlässlich unseres 60jährigen Firmen
jubiläums möchte ich mich ganz herzlich bei Ihnen für Ihr 
Vertrauen und die exzellente Zusammenarbeit bedanken. 
Lassen Sie uns auch in Zukunft gemeinsam neue Heraus
forderungen meistern und mit Innovationen auf Erfolgs
kurs bleiben! Eine unterhaltsame Lektüre wünscht

Mathias Bihler
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Die Fünfzigerjahre stehen wie kein 
anderes Jahrzehnt für den industri
ellen Aufschwung der  Nachkriegs
zeit. Insbesondere das Jahr 1953 
machte weltweit Schlagzeilen. So 
bestiegen im Mai Edmund Hillary 
und Tenzing Norgay als Erste den 

Mount Everest, die Bürger der DDR 
wagten im Juni den Volksaufstand.

Erfolg seit 60 Jahren

1953 war aber auch das Jahr, in dem 
Otto Bihler in einer kleinen Werk

statt seinen ersten Federwinde
automaten, den UFA 1, entwickelte. 
Und wenig später präsentierte er 
mit der RM 25 den weltweit ersten 
radialen Draht und Bandbiegeau
tomaten. Diese Innovationen leg
ten den Grundstein für den lang
fristigen Erfolg der Otto Bihler 
Maschinenfabrik, die dieses Jahr  
ihr 60jähriges Firmenjubiläum  
feiert.

motto der hausmesse

„60 Jahre Bihler – eine Erfolgs
geschichte“ ist auch das große 
Motto, unter dem die BihlerTEC 
vom 8. bis 11. Oktober 2013 
in Halblech steht. Auch eine 
spannende Chronik über die Unter
nehmensgeschichte erscheint zur 
Hausmesse. p

60 JAhRE BIhlER

1953 – EIn Ganz BEsonDErEs Jahr

Die Anforderungen des globalen 
Markts werden immer komplexer. 
Die Nachfrage nach intelligenten 
Lösungen für die Fertigung kom
pletter Baugruppen wächst. Mit 
seinem Knowhow und dem 2004 
eingeführten Projektmanagement 
ist  Bihler allen Anforderungen tech
nisch und organisatorisch bestens 
gewachsen. Mit der Einsetzung 
von Klaus  Kärcher als Leiter der 
Ab teilung Projektmanagement ver
spricht sich Bihler jetzt eine noch 
effizientere Abwicklung der Anla
genprojekte. 

Kundenzufriedenheit steigern

Der 54Jährige war zuvor beim 
Global Player Freudenberg tätig und 

hier zuständig für den Bereich 
Gesamtsysteme in Europa. Mit 
Bihler kam er zum ersten Mal in 
Kontakt anlässlich des gemein
samen SULProjekts (Schmalband, 
Umformen, Laserschweißen). „Die 
Firmenethik von Bihler und die 
Tatsache, als deutscher Mittelständ
ler weltweit so erfolg reich zu sein, 
begeisterten mich“, sagt Kärcher. 
Mit seinem Team von sieben 
Projektleitern arbeitet er mit leis
tungs fähigen Projektmanagement
systemen gerade daran, die Pro
zessentwicklung zu Beginn der 
Projekte weiter zu verbessern sowie 
das TerminControlling zu for
cieren. „Alles mit dem Ziel, die  
Kun denzufriedenheit weiter zu  
steigern.“ p

Einblick in die  
Gründerzeit: Otto Bihler  
vor seinem Werkstatt 
gebäude in halblech.

Klaus Kärcher ist der neue leiter 
der Abteilung Projektmanagement 
bei Bihler.

PROJEKTE NOch EFFIZIENTER ABWIcKElN

vErstärKunG Für Das 
ProJEKtmanaGEmEnt

2013 . on top
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Die BihlerSchweißfibel ist das 
Standardwerk für mehr Effizienz in 
der Fertigung. Sie erklärt anschau
lich und leicht verständlich alle 
Widerstandsschweißprozesse. Sie 
beschreibt die BihlerSchweißtech
nikHardware, präsentiert interes
sante Applikationsbeispiele und gibt 
wichtige Tipps für die Arbeit.  

noch mehr Praxistipps

Die Schweißfibel wurde jetzt kom
plett überarbeitet und ist dadurch 
technisch noch detaillierter. Mehr 
als 40 neue Abbildungen, Grafiken 

und Tabellen finden sich in ihr. An
wender profitieren dabei auch von 
den neu dazugekommenen Praxis
tipps, etwa zur richtigen Polung 
beim Schweißen oder zur korrekten 
Auslegung der Elektroden. Zahlrei
che neue Kapitel, unter anderem zu 
den Themen „Schweiß und Kon
taktwerkstoffe“ und „Elektroden“, 
sowie noch mehr Musterappli
kationen sind ebenfalls Bestand
teile der überarbeiteten Ausgabe. 
Durch Verzeichnisse, Glossar und 
Literaturhinweise eignet sich die 
Schweißfibel perfekt als informati
ves Nachschlagewerk. p

Rundkörper lassen sich jetzt mit 
noch höherer Präzision fertigen. 
Dafür sorgt die neue, patentierte 
NCRadialpresse. Die RP 5000 ist 
perfekt ausgelegt zum Druckkalib
rieren einer großen Variantenvielfalt 
an Rundkörpern in der Massenfer
tigung mit sehr großen Umform
kräften. Acht Drucksegmente um
schließen dazu immer gleichzeitig 
das Werkstück und garantieren eine 
zu einhundert Prozent zentrische 
Krafteinleitung auf das Bauteil. Das 
servogesteuerte Prozessmodul be
nötigt keine mechanische Ansteu
erung und lässt sich somit autark 
vom Maschinentyp betreiben.

hohe umform und taktraten

Die RP 5000 Radialpresse erlaubt 
Umformkräfte bis 5.000 kN Ge
samtOberflächendruck und Takt
raten bis 150 1/min. Der maximale 
Durchmesser der Rundkörper liegt 
bei 150  mm, die Länge der Rund
körper bei maximal 140 mm. Das 
servomechanische Funktionsprin
zip gewährleistet eine stufenlose 
Hubeinstellung über die Program
mierung an der Steuerung. Dadurch 
erhöht sich das Anwendungsgebiet 
der RP 5000. Aufwand und Zeit bei 
Einstell und Nachjustierarbeiten 
reduzieren sich erheblich. 

variabel kalibrieren, 
Qualität steigern

Die Radialpresse kann weg oder 
kraftgesteuert betrieben werden. 
Das Kalibrieren des Außen oder 
Innendurchmessers mit oder ohne 
Kern für die unterschiedlichsten 
Anwendungen und Anforderungen 
ist somit möglich. Die Werkzeugak
tivteile können bauteilspezifisch ge
staltet werden und sind als Schnell
wechselsystem ausgeführt. Die 
Überwachung aller Abläufe über 
die Steuerung VariControl VC 1 
garantiert dabei die prozesssichere 
Fertigung. p

KOMPlETT AKTuAlISIERT uND üBERARBEITET

DIE nEuE BIhLEr
schWEIssFIBEL

kOntakt
Matthias Wörle
leitung schweißtechnik/Versuch
tel.: +49(0)8368/18-547
matthias.wörle@bihler.de

höchSTE PRäZISION, FlExIBlER EINSATZ

DIE nEuE raDIaLPrEssE rP 5000

Die neue Radialpresse RP 5000 ist 
optimal auf das Druckkalibrieren 
von Rundkörpern in der Massenfer
tigung ausgelegt.
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WERTSchöPFuNG ERhöhEN, EFFIZIENZ STEIGERN

WACHsTums-
mOTOr 

InnOVATIOn

Neue Produkte und Prozesse sind 
als Innovationen made in Germany 
seit jeher Motor und Rückgrat der 
deutschen Wirtschaft und Garant 
für sichere Arbeitsplätze. In interna
tionalen Vergleichsstudien wie dem 
Innovation Union Scoreboard 2013 
der Europäischen Kommission be
legt Deutschland hinter Schweden 
den zweiten Rang und gehört damit 
zur Gruppe der Innovationsführer in 
Europa. Fast jedes zweite deutsche 
Unternehmen ist nach der 2012 vom 
Zentrum Europäische Wirtschafts
forschung (ZEW) erstellten Erhe
bung innovationsaktiv. Viele kleine 
und mittlere Betriebe sind dabei 
globale Technologie und System
führer in ihrer Branche. Die inter
nationalen Vergleichswerte belegen 
die hohe Innovationskraft deutscher 

Unternehmen. Dies gilt insbeson
dere für den Maschinen und Anla
genbau. Er zählt laut einer aktuellen 
Studie des Verbands Deutscher Ma
schinen und Anlagenbau (VDMA) 
zu den forschungsstärksten und 
innovativsten Industriebranchen. 
Drei Viertel aller Unternehmen ha
ben hier zwischen 2009 und 2011 
mindestens ein Innovationsprojekt 
erfolgreich abgeschlossen, auch bei 
den Patentanmeldungen ist der Ma
schinenbau Spitzenreiter. 

Innovationsprozess als  
komplexe herausforderung

Doch wie lassen sich Innovatio
nen in Form neuer Produkte oder 
Prozesse umsetzen? Generell be
ginnt der Innovationsprozess mit 

FOKus  11

steigende Kosten für Energie und rohstoffe, zunehmender Konkur
renzdruck auf den globalen märkten und die verstärkte nachfrage 
nach flexiblen, schnellen Fertigungslösungen – das sind die aktuel
len herausforderungen gerade in der metallverarbeitenden Industrie. 
Wie daraus echte Innovationen entstehen können, zeigt die otto Bih
ler maschinenfabrik. sie setzt seit jeher als Innovationsgeber sowie 
als Entwicklungspartner mit zukunftsweisenden maschinensystemen, 
verfahrenstechnologien und Prozessverfahren neue maßstäbe in der 
stanzBiegetechnik – und sorgt so für maximale Wertschöpfung in der 
Produktion und für mehr Effizienz in der Fertigung.
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der Entdeckung oder der gezielten 
Ideenfindung. Diese Ideen müs
sen aufgegriffen und zu Konzepten 
weiterentwickelt werden. Aus For
schung und Entwicklung ergeben 
sich Prototypen oder neue Prozess
verfahrensansätze. Danach erfolgt 
die Entscheidung, als Innovator die 
Fertigung dieser neuen Produkte 
zu beginnen oder als Optimierer 
die Weiterentwicklung der entspre
chenden Produkte, Verfahren oder 
Leistungen in die Praxis zu bringen. 
Marketing und Vertrieb überneh
men die Verbreitung dieser Neuhei
ten, die dann weitere Innovationen 
anregen können. Was theoretisch 
einfach scheint, gestaltet sich in 
der Praxis oft als hochkomplexe 
Aufgabe und langwieriger Prozess, 
der zunehmend auch vom globalen 
Geschehen abhängt und jahrelang 
dauern kann. 

Doch die Mehrzahl der großen In
dustriebranchen birgt nach wie vor 
ein beträchtliches Innovationspo
tenzial. Dies gilt insbesondere für die 
metallverarbeitende Industrie. Hier 

liegen die aktuellen Herausforde
rungen vor allem in den permanent 
steigenden Kosten für Energie und 
Rohstoffe und in der wachsenden 
Konkurrenz durch die LowCost
Fertigung in entsprechenden Nied
riglohnländern. Gleichzeitig erhöht 
sich aber auch die Nachfrage nach 
hochflexiblen Produktionslösungen, 
die schnell, wirtschaftlich und in ge
wünschter Menge fertigen können. 

Im Fokus: höchster  
nutzwert für den Kunden

Wie aus aktuellen Marktanforde
rungen erfolgreich echte Innova
tionen entstehen können, zeigt die 
Otto Bihler Maschinenfabrik. Denn 
der weltweit führende Systemliefe
rant in der Umform, Schweiß und 
Montagetechnik, der dieses Jahr sein 
60jähriges Firmenjubiläum feiert, 
setzt mit neuartigen Maschinensys
temen und Prozessverfahren neue 
Maßstäbe in der Welt der Stanz
Biegetechnik – heute genauso wie 
zur Gründerzeit, als Otto Bihler mit 
seinen aufsehenerregenden Inno
vationen die Welt der Metallbear
beitung revolutionierte. Er erkannte 
den gerade in den Nachkriegsjahren 
enormen Bedarf an neuer Maschi
nentechnik und entwickelte Mitte 
der Fünfzigerjahre den weltweit ers
ten radialen Draht und Bandbie
geautomaten, die RM  25 Radialma
schine. Damit ließen sich auf einmal 
für damalige Verhältnisse hochkom
plexe Bauteile auf einer einzigen 
Maschine schnell, sicher und wirt
schaftlich herstellen. „Auch heute 

verfolgen wir bei der Entwicklung 
neuer Lösungen im Maschinen und 
Equipmentbereich sowie in der Pro
zesstechnologie das Ziel, mehr Effi
zienz in der Fertigung und maximale 
Wertschöpfung in der Produktion 
zu schaffen“, erklärt Mathias Bihler. 
„Im Vordergrund steht dabei immer 
der Nutzwert für unsere Kunden, die 
damit ihren langfristigen Erfolg und 
damit auch unsere Zukunft sichern.“

Bihler als Entwicklungspartner

Zusammen mit seinen Kunden hat 
Bihler gerade in den letzten Jahren 
viele Prozesse und Verfahren ent
wickelt, die enorme Einsparungen 
hinsichtlich Kosten und Ressour
cen ermöglichen. Ein Beispiel dafür  
ist die SchmalbandUmformLaser
schweißTechnologie (SUL), die 
Bihler als Entwicklungspartner mit 
der Freudenberg Stanz und Um
formtechnik und der Trumpf  Laser 
und Systemtechnik entwickelte. Das 
neue Verfahren spart gegenüber 
der herkömmlichen Technik pro 
Jahr rund 1.800 Tonnen Stahl und 
ca. 2.700 Tonnen Kohlendioxid ein  
und wurde deswegen als besonders 
zukunftsweisende Innovation auch 
mit dem Deutschen Innovations
preis und dem Innovationspreis Kli
ma und Umwelt 2011 ausgezeichnet.

Weitere Beispiele für BihlerInno
vationen liegen beispielsweise im 
Bereich Elektromobilität. Hier lie
ferte Bihler etwa die Prozesstechnik 
für den Bau des Nabenantriebs von 
Elektrofahrzeugen oder entwickelte 
ein Fertigungssystem für die Her

12  FOKus

Grundstein für jahrzehntelangen 
Erfolg: der weltweit erste radiale 
Draht und Bandbiegeautomat, 
1955/56 von Otto Bihler entwickelt.
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stellung von Batterieaufsätzen in 
Elektrofahrzeugen.

Eine zentrale Rolle bei derarti
gen gemeinsamen Entwicklungen 
spielt natürlich die enge und part
nerschaftliche Beziehung zwischen 
Bihler und seinen Kunden. Es ist ein 
ganz wesentlich von Offenheit und 
Ehrlichkeit geprägtes Verhältnis, 
das es überhaupt erst ermöglicht, 
mit dem Kunden dessen laufende 
Prozesse zu analysieren und ge
meinsam Lösungen für deren Opti
mierung zu erarbeiten. 

Bihler als Innovationsgeber

Daneben forscht und entwickelt 
Bihler auch selbst als Innovations
geber an neuen Produkten und Pro
zessen – immer abgestimmt auf die 
Bedürfnisse von Markt und Kun
den. „Die aktuelle Herausforderung 
etwa für Zulieferer der Automo
bil, Elektro und Medizintechnik 
liegt darin, dass heute nicht mehr 
enorm hohe Losgrößen gefordert 
sind, die als Lagerware auch noch 
Kapital binden“, stellt Bernd Hauß
mann, Bereichsleiter Entwicklung, 
Kon stru ktion und Produktion, fest. 
„Vielmehr sind schnelle Umset
zungen und rasche Auslieferungen 
gefragt. Dies erfordert Maschinen
konzepte, die Rüstzeiten verkürzen, 

Taktzeiten erhöhen und insgesamt 
mehr Flexibilität in der Produktion 
gewährleisten.“

Genau für diese Anforderungen 
entwickelte Bihler auf Basis der 
Bihler NCTechnologie das  GRM 
NCFertigungssystem und das  
BIMERIC NCFertigungs und 
Montagesystem. Beide Anlagen 
sorgten bereits auf der ersten  Mes
sepräsentation für enormes Aufse
hen, denn schon damals war klar: 
Diese Innovationen revolutionieren 
die Welt der StanzBiege und Um
formtechnik. „Die Bihler NCTech
nologie hat vielen Kunden bereits 
ganz neue Produktionsmöglichkei
ten mit einem Höchstmaß an Flexi
bilität und Fertigungstiefe eröffnet“, 
erklärt Bernd Haußmann. „Damit 
können sie heute viel wirtschaft
licher und effizienter fertigen und 
dabei ein wesentlich breiteres Spek
trum an Bauteilen und Baugruppen 
als bisher anbieten.“

trendwende in der  
gesamten Branche

Auch wenn die konventionellen, 
mechanisch gesteuerten Maschinen 
für Bihler weiterhin ihre Berechti
gung finden, weil sie optimal sind 
für die Fertigung von Massenteilen 
in extrem großen Mengen und mit 

hohen Taktleistungen, findet in der 
Umformtechnik eine Trend wende 
statt. „In der Stanz, Biege, Um
form und Montagetechnik voll
zieht sich ein Generationswechsel 
hin zur Servotechnik, und zwar 
nicht nur bei StanzBiegeAutoma
ten, sondern auch bei den Pressen“, 
so das Fazit von Mathias Bihler. „Ei
ner der Vorteile liegt darin, dass sich 
die WegZeitProfile der Werkzeuge 
damit optimal an das Fließverhalten 
des Materials anpassen lassen.“ Da
durch lässt sich die Bauteilqualität 
weiter erhöhen, aber auch der Ma
terialverbrauch teilweise enorm re
duzieren. Die Herausforderung liegt 
dabei darin, das Bauteil so auf den 
reduzierten Querschnitt anzupas
sen, dass keine Qualitätseinbußen 
resultieren. „Wir gehen aktiv zu un
seren Kunden und zeigen ihnen ganz 
konkret, wie sie die entsprechenden 
Einsparungen oder Optimierun
gen umsetzen können“, so Mathias 
Bihler. „Gleichzeitig arbeiten wir 
offensiv daran, uns kontinuierlich 
zu verbessern und die Grenzen des 
technisch Machbaren immer wie
der zu überwinden.“ Das ist auch die 
wesentliche Grundvoraussetzung 
dafür, zukunftsweisende Innovatio
nen hervorbringen zu können – wie 
es Bihler seit nunmehr 60 Jahren er
folgreich praktiziert. p

Die neueste Bihler
Innovation: das GRMNc
Fertigungssystem. 
Es  eröffnet neue hoch
effiziente Produk tions
möglichkeiten mit  
maximaler Flexibilität  
und Produktionstiefe. 
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ABB STOTZKONTAKT GMBh, hEIDElBERG

AuF InnOVATIOnen 
seTzen!
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1923 kombinierte Hugo Stotz einen 
thermischen und einen elektro
magnetischen Auslöser in einem 
einzigen Schalter und entwickelte 
damit einen neuen, innovativen 
Sicherungsautomaten, der die 
Elektrotechnik revolutionierte. Der 
neue Sicherungsautomat, der sich 
einfach in die vorhandenen Siche
rungssockel einschrauben ließ, be
gründete den enormen Erfolg des 
Unternehmens, das heute als Inno
vationsführer Produkte für die elek
trische Ausrüstung und Automati
sierung von Gebäuden, Maschinen 
und Anlagen entwickelt, fertigt 
und vertreibt. So verlassen bei der 
ABB STOTZKONTAKT GmbH 
in Heidelberg jedes Jahr rund  
50 Millionen Leitungsschutzschal
ter die Werkshallen. „Erfindungs
geist und Innovationsfreude bilden 
bis in die Gegenwart das Erken
nungs und Unterscheidungsmerk
mal von ABB STOTZKONTAKT, 
erst recht, wenn es um die Absi
cherungen komplexer und leis
tungsstarker Elektrotechnik geht“, 

so das Credo von Thomas Bernau
er, Leiter Zentrale Vorfertigung. 

„Um im globalen Wettbewerb be
stehen zu können, investieren wir 
kontinuierlich in Innovationen, um 
die Produktivität zu erhöhen, unse
re Verfahren effizienter zu machen 
und die Bauteilqualität auf Spitzen
niveau zu halten.“

PEmverfahren bietet  
80 Prozent zeitersparnis

Diese Anforderungen setzt ABB 
STOTZKONTAKT auf vielfälti
ge Weise erfolgreich um. Ein Bei
spiel dafür ist das Verfahren für 
die Präzise Elektrochemische Me
tallabtragung (PEM), das bei der 
Herstellung von Werkzeugaktiv
teilen für die Fertigung von Fun
kenlöschkammern zum Einsatz 
kommt. Im Gegensatz zum her
kömmlichen Erodieren verschleißt 
dabei die Kathode nicht, weshalb 
beim PEMVerfahren auch nur ein 
einziges Werkzeug erforderlich ist. 

„Unsere herkömmliche Funken

Innovationen stehen seit jeher im mittelpunkt der aBB Group. Dies 
gilt in besonderem maße für den standort heidelberg, wo im haupt
geschäft jährlich rund 50 millionen Leitungsschutzschalter herge
stellt werden. hier tragen BihlerInnovationen entscheidend zum Ge
schäftserfolg bei, wie etwa das PEmtEcverfahren zur steigerung 
der Fertigungseffizienz, das mEssystem zur optimierung der Pro
duktionsprozesse sowie ganz neue Bihleranlagen zur Erweiterung 
des Produktportfolios.

Alles im Blick: Das 
MESSystem erlaubt 

Thomas Bernauer, 
leiter Zentrale Vor

fertigung (links), und 
Klaus Steinbrenner, 
Fertigungsteamlei

ter, die genaue Ana
lyse aller Prozesse.

. on top 2013



18  BesT prACTICe

löschkammerFertigung war hoch
komplex und wurde durch langwie
rige Justierungsprozesse, aber auch 
durch häufige Werkzeugbrüche er
schwert“, erklärt Thomas Bernauer. 

„Das PEMVerfahren kommt bei uns 
seit 2009 zum Einsatz, als wir unse
re Produktion auf Basis von Bihler
Technologie erweiterten. Dadurch 
konnten wir rund 80 Prozent der 
bisherigen Herstellungszeit für 
Werkzeugkomponenten einsparen 
und fertigen heute die Baugruppe 
auf einem StanzBiegeautomaten 
GRM 80E stabil, hochpräzise und 
unter hoher Geschwindigkeit prak
tisch aus einem Guss.“

mEssystem erhöht Fertigungs
effizienz um acht Prozent

Eine weitere Maßnahme zur Ef
fizienzsteigerung von Arbeitsab
läufen und Fertigungsverfahren ist 
der Einsatz des von ViewSystems 
entwickelten MESSystems in Ko
operation mit Bihler und ABB, das 
alle Prozessinformationen über eine 
Anlage lückenlos in Echtzeit auf
zeichnet und detaillierte Analysen 
beispielsweise von Störungen und 
Laufzeiten ermöglicht. Diese Daten 

bilden die essenzielle Basis für die 
entsprechenden Maßnahmen etwa 
zur StillstandszeitenReduzierung 
oder für konstruktive Verbesserun
gen. „Es ist ein optimales Tool zur 
Fehlervermeidung, zur Qualitäts
sicherung und zur Effizienzsteige
rung, das auch die Fehler sichtbar 
macht, die vermeintlich unbedeu
tend sind, sich in ihrer Häufigkeit 
jedoch zu eklatanten Störgrößen 
aufsummieren“, so das Fazit von 
Thomas Bernauer. Mittlerweile 
werden 17 BihlerMaschinen per
manent online analysiert. „Beson
ders vorteilhaft ist hier die Bihler 
VC 1 Steuerung, die wirklich sämt
liche Informationen liefert und so 
die ideale Datengrundlage für das 
MESSystem schafft“, so Thomas 
Bernauer. „Insgesamt konnten wir 
so die Effizienz und Leistungsfähig
keit unserer Anlagen um über acht 
Prozent steigern.“

neue Bihleranlagen für 
innovative Baugruppenfertigung

Neben den Optimierungen beste
hender Prozesse zählt zu den Inno
vationen der ABB STOTZKON
TAKT aber auch die Investition in 

ganz neue, besonders leistungsfä
hige  Anlagen, wie etwa die beiden 
GRM  80P StanzBiegeautomaten 
von Bihler, die seit Kurzem den be
weglichen Kontakt für die Leitungs
schutzschalter fertigen. Der Clou: 
Die komplexe Baugruppe lässt sich 
dabei mit 200 Stück pro Minute auf 
jeweils einer einzigen GRM 80P her
stellen, die vollautomatisch sämtli
che Arbeitsschritte ausführt. „Das 
Schöne an den BihlerMaschinen 
ist, dass sich hier problemlos viele 
einzelne, standardmäßige Arbeits
schritte zu einem einzigen komple
xen, aber dennoch gut überschau
baren Gesamtablauf kombinieren 
lassen“, erklärt Klaus Steinbrenner, 
Fertigungsteamleiter in der Zentra
len Vorfertigung. „So können wir 
auf der GRM 80P knapp dreimal so 
schnell im Vergleich zu alternativen 
Fertigungsverfahren fertig fallend 
produzieren – wirtschaftlich, zuver
lässig und störungsfrei.“

Konstruktive, langjährige 
Partnerschaft

„Alle technischen Optimierungen 
und Investitionen sind natürlich 
entscheidend für unseren Ge

Das PEMVerfahren kommt seit 
2009 etwa bei der Fertigung von 
Werkzeugaktivteilen zum Einsatz. 
Dadurch ließen sich rund 80 Prozent 
der bisher benötigten Zeit für die 
Werkzeugherstellung einsparen. 
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schäftserfolg, genauso wichtig ist 
aber auch ein starker, flexibler und 
innovativer Partner, wie wir ihn in 
der Otto Bihler Maschinenfabrik 
gefunden haben“, so das Resümee 
von Thomas Bernauer. „Vor allem 
die Bereitschaft, konstruktiv Stan
dardlösungen weiterzuentwickeln 
und so gemeinsam neue, individu
elle Fertigungsmöglichkeiten erfolg
reich umzusetzen, zeichnet Bihler 
besonders aus.“ Diese Bereitschaft, 
gepaart mit dem langjährigen 
Knowhow und dem breiten Tech
nologieportfolio der Otto  Bihler 
Maschinenfabrik, bildet damit 
auch die ideale Basis für die weitere 
fruchtbare Partnerschaft zwischen 
beiden Unternehmen, die immer
hin nun auch schon seit mittler
weile 40 Jahren besteht. p

Auch die Fertigung 
mehrteiliger Baugruppen läuft 

auf allen BihlerAutomaten 
optimal. Alle einzelnen 

Arbeitsschritte lassen sich 
in einen komplexen, aber 
dennoch überschaubaren 
Gesamtablauf inte grieren.

Die beweglichen Kontaktteile für die leitungsschutzschalter werden auf zwei GRM 80P StanzBiegeautomaten 
hergestellt. Die Taktrate ist mit je 200 Teilen pro Minute rund dreimal so hoch wie bei alternativen Verfahren.
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b. on top: Was sind Innovationen, 
wie können sie entstehen?

Prof. Dr. Matthias Kleiner: Inno
vationen sind einerseits neue Pro
dukte, Leistungen oder Funktionen, 
deren Genese zu ihrem jeweiligen 
Entstehungszeitpunkt nicht denk
bar gewesen wäre. Andererseits 
zeichnen sich Innovationen da
durch aus, dass sie konsequent in 
die Umsetzung gebracht wurden 
und sich am Markt bewähren. Um 
echte Innovationen entwickeln zu 
können, ist das Verständnis für den 
Markt und die Bedürfnisse der in
dustriellen Praxis elementar – ge
nauso wie das Gespür dafür, wel
che Anforderungen sich zukünftig 
ergeben könnten und wie man sich 
dort aktiv platzieren könnte. In der 

Produktionstechnik heißt das, neue 
Fertigungswege einschließlich neu
er Produkte zu gestalten.

b. on top: Welche Beispiele gibt 
es für erfolgreich platzierte Inno-
vationen?

Prof. Dr. Matthias Kleiner: Ein 
gutes Beispiel ist in der Automobil
technik die FiniteElementSimula
tion für die Modellierung von Bau
teilen. Vor 30 Jahren noch verlacht, 
ist sie heute Standard. Innovationen 
finden sich auch im Stahlbereich. 
Früher hatten Karosseriestähle in 
der Regel 200 bis 300 MPa Zugfes
tigkeit, heute weisen sie fast den 
zehnfachen Wert auf. Genauso in
novativ ist die Entwicklung bzw. der 
Einsatz der Servotechnik als neue 

Antriebstechnik. Sie ermöglicht 
ganz neue KraftWegVerläufe und 
hat viele weitere Neuentwicklungen 
nach sich gezogen. 

b. on top: Welche Bedeutung ha-
ben die Forschung und Entwick-
lung an den Hochschulen für den 
Markt?

Prof. Dr. Matthias Kleiner: Sie 
sind besonders wichtig, weil gerade 
hier Forschungsthemen untersucht 
werden können, die mit hohen Risi
ken verbunden sind, die wiederum 
kein einzelnes Unternehmen tragen 
könnte. Dabei geht es weniger um 
bloße Optimierungen, sondern um 
die Schaffung wirklicher Innova
tionen. Dafür braucht man begabte, 
nach vorn blickende Menschen mit 

MuT Zu NEuEN IDEEN

„Das 
risikO 
lOhnt 
sich“

Die untersuchung und Entwicklung neuartiger verfahren und Prozesse, 
die aus ersten Ideen echte Innovationen entstehen lassen, bergen oft 
viele risiken. Prof. Dr. matthias Kleiner erläutert im Interview, welche 
voraussetzungen für eine erfolgreiche umsetzung gegeben sein 
müssen und wo die heutigen Innovationspotenziale speziell in der 
umformtechnik liegen.
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PrOf. Dr.-ing.  
Dr. h.c. Matthias 
kleiner 
leitet seit 2004 das institut für Umformtechnik und 
leichtbau der technischen Universität Dortmund. 
Von 2007 bis 2012 war er der Präsident der Deut-
schen forschungsgemeinschaft (Dfg). seit 2011 
leitet er daneben die ethikkommission für eine si-
chere energieversorgung. im april 2013 nominier-
te ihn die leibniz-gemeinschaft zum Präsident-
schaftskandidaten. Matthias kleiner wurde für seine 
forschung mit mehreren Preisen ausgezeichnet, 
unter anderem erhielt er 1997 den leibniz-Preis und 
2010 das Bundesverdienstkreuz erster klasse.

Mut zu neuen Ideen. Das ist nicht 
einfach und birgt viele Risiken, aber 
letztlich lohnt sich das Risiko. Das 
gilt auch für die Forschung und 
Entwicklung, die Hochschulen in 
Kooperation mit Unternehmen be
treiben. Hier stehen automatisch 
die Anwendbarkeit und Return of 
Invest mehr im Vordergrund. 

b. on top: Wie beurteilen Sie die 
Otto Bihler Maschinenfabrik hin-
sichtlich Innovation und Neuent-
wicklung?

Prof. Dr. Matthias Kleiner: Vor 
einiger Zeit besuchte ich Bihler 
in Halb lech, um mich über den 
neuesten Stand der Technik zu in
formieren. Und ich war wirklich 
beeindruckt, welch enorme Innova

tionskraft in diesem Unternehmen 
steckt. Bei Bihler werden Innovati
onsprozesse gelebt. Wie das dann in 
der Praxis aussieht, zeigen die Bih
lerAnlagen, die beispielsweise im 
Dortmunder Zentrum für Stanz
technologie stehen. Hier haben wir 
den Zugang zu entsprechender Ver
suchstechnologie.

b. on top: Wo liegen Ihrer Mei-
nung nach noch Potenziale für 
Innovationen speziell in der Um-
formtechnik?

Prof. Dr. Matthias Kleiner: Die 
Entwicklung der letzten 30 Jahre 
zeigt, dass überall dort, wo es eine 
Integration von bisher getrennten 
Umformprozessen gab, Innovatio
nen entstanden sind. Auch heute 

noch gibt es hier viel Potenzial. Ein 
anderer Anreiz für Innovationen 
liegt in der steten Verteuerung 
von Energie und Rohstoffen, und 
entsprechende Effizienzlösungen 
werden in Zukunft noch wichtiger. 
Weitere große Chancen eröffnet die 
Umformtechnik im Bereich hybri
der Werkstoffsysteme. Hier geht 
es darum, den MultiMaterialMix 
in Umformprozessen herzustellen 
oder derartige Materialien eben 
umzuformen. Gerade im Automo
bilbau kann die Umformtechnik 
dann auch als Füge technik fun
gieren. p
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b. on top: Herr Dr. Esser, wir wol-
len über Innovationen sprechen. 
Gibt es jemanden, den Sie dafür 
bewundern, dass er eine zündende 
Idee hatte und diese konsequent 
zur Umsetzung gebracht hat?

Dr. Rainer Esser: Für mich war 
Steve Jobs eine Ausnahmeerschei
nung: kreativer Kopf und Unterneh
mer in einer Person. Er hatte nicht 
nur großartige Ideen, mit denen er 
großen Weitblick bewies, sondern 
besaß auch den Mut, sie konsequent 

umzusetzen. Und den Ehrgeiz, dies 
möglichst perfekt zu tun.

b. on top: Was würden Sie als die 
beste Idee Ihres eigenen Lebens 
bezeichnen?

Dr. Rainer Esser: Eine meiner bes
ten Ideen war es ohne Zweifel, dass 
ich vor 14 Jahren zur ZEIT gegan
gen bin. Das Umfeld hier ist ideal, 
um Innovationen umzusetzen: Wir 
haben viele kreative Leute, die je
den Tag wunderbare Einfälle haben. 

In den letzten Jahren ist durch he
rausragende Ideen einzelner und 
durch deren Umsetzung im Team 
viel Neues entstanden, auf dem der 
Erfolg der ZeitverlagGruppe heute 
wesentlich beruht.

b. on top: Wie lässt sich das kon-
kretisieren? Medien außerhalb 
Ihres Hauses haben ja schon an-
erkennend festgestellt, DIE ZEIT 
hätte sich selbst neu erfunden, 
vorangetrieben durch die Chefre-
dakteure, von Roger de Weck bis 
Giovanni di Lorenzo. Was halten 
Sie von dieser Aussage?

Dr. Rainer Esser: Das stimmt, der 
entscheidende Hebel für den Erfolg 
der ZEIT ist und war stets eine star
ke Redaktion und an ihrer Spitze ein 
ehrgeiziger, veränderungsfreudiger 
Chefredakteur. Eine gute Zeitung 
geht mit der Zeit und ihren Lesern. 
Sie verändert sich ganz natürlich, 
ohne ihren Charakter zu verlieren. 
Giovanni di Lorenzo führt diesen 
Kurs der ZEIT beeindruckend fort. 
Er und seine Kolleginnen und Kol
legen überraschen unsere Leser 
immer wieder mit neuen Themen, 
Autoren und Formaten. Sei es mit 
Kinder oder Fußballseiten, dem In
vestigativRessort oder einem Res
sort für „Glauben & Zweifeln“.

Innovationen zum Erfolg zu führen, kann bedeuten, 
sich selbst quasi neu zu erfinden. mitunter 
wird behauptet, der in hamburg erscheinenden 
traditionsreichen zEIt sei genau dies gelungen. Einer, 
der diesen Prozess begleitet und ihn vorantreibt, ist 
Dr. rainer Esser, Geschäftsführer des zeitverlags. 
seine überzeugung: Kreative mitarbeiterinnen und 
mitarbeiter sind der schlüssel zur erfolgreichen 
Innovation. und dann gilt es, sich nicht auszuruhen, 
sondern fortwährend besser zu werden.

INNOVATIVES hANDElN IN DER MEDIENWElT 

„heraUsragenDe 
iDeen setzen Wir 
geMeinsaM UM“
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b. on top: Und in Ihrem Metier als 
Geschäftsführer des Zeitverlags?

Dr. Rainer Esser: Neben der Re
daktion fördern wir auch im Verlag 
kreative Mitarbeiterinnen und Mit
arbeiter mit guten Ideen, wir ruhen 
uns nie aus, sondern versuchen, 
fortwährend besser zu werden und 
unseren Lesern stetig mehr zu bie
ten. Wir setzen viel Neues schnell 
und unbürokratisch um. So hat sich 
DIE ZEIT in den vergangenen Jah
ren weiterentwickelt, von einer rei
nen Wochenzeitung hin zu einem 
umfassenden Bildungsanbieter: mit 
dem SchülerCampus, mit eigenen 
Konferenzen und dem Weiterbil
dungsprogramm der ZEIT AKADE
MIE. Oder auch mit vielfältigen An
geboten für den Nachwuchs, vom 
Kindermagazin ZEIT LEO über un

seren Studienführer und die Stipen
dienplattform eFellows bis zu zahl
reichen Hochschulveranstaltungen.

b. on top: Nun hat im Sommer 
2013 Amazon-Gründer Jeff Bezos 
die Washington Post gekauft – aus-
gerechnet ein Internetunterneh-
mer. Man hörte dann Kommentare 
wie „In 15 Jahren wird es sowieso 
keine gedruckten Zeitungen mehr 
geben.“ Wie sehen Sie das?

Dr. Rainer Esser: Unser Aufla
gen und Reichweitenwachstum wi
derlegt diese Prophezeiungen. Wir 
haben im ersten Quartal 2013 eine 
verkaufte Auflage von fast 520.000 
Exemplaren erreicht. Niemals zuvor 
hatte DIE ZEIT eine höhere Aufla
ge. Die gedruckte ZEIT wird in den 
nächsten Jahren weiterhin der größte 

Umsatzbringer in der Verlagsgruppe 
sein. Gleichzeitig wächst aber auch 
der Anteil des Digitalgeschäfts er
freulich. ZEIT ONLINE verzeichnet 
ständig neue Reichweitenzuwächse, 
die ZEITApp spielt eine immer grö
ßer werdende Rolle. Wie Sie sehen: 
Ich hänge nicht der Meinung an, 
dass die OnlineMedien der natürli
che Feind des Prints sind.

b. on top: Gibt es eine technische 
Innovation, über die Sie sich be-
sonders freuen?

Dr. Rainer Esser: Hier schließt sich 
der Kreis zu Steve Jobs. Das iPad 
und andere Tablets – das sind wirk
lich fantastische neue Plattformen, 
die auch ganz wesentlich dazu bei
tragen, dass Qualitätsjournalismus 
eine Zukunft hat. p

Dr. rainer esser
ist seit 1999 geschäftsführer der zeitverlag gerd 
Bucerius gmbh & co. kg in hamburg. Dort er-
scheint seit 67 Jahren die Wochenzeitung Die zeit. 
Deren Mitherausgeber ist seit 1983 alt-Bundes-
kanzler helmut schmidt. als vergleichsweise junges 
Verlagsprodukt, dessen Bedeutung zunimmt, ist 
das internetangebot zeit Online zu nennen. rai-
ner esser studierte nach abschluss seiner Bankleh-
re Jura und promovierte in diesem fach. er besuch-
te die Deutsche Journalistenschule in München und 
war chefredakteur bei Business law europe/tax 
letter europe. nach seiner tätigkeit als geschäfts-
führer des spotlight-Verlags wechselte er 1995 zur 
Main-Post nach Würzburg. Dr. rainer esser lebt mit 
seiner familie in hamburg.
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mechanisch, hybrid oder servogesteuert – je nach Kundenanforde
rungen setzt Bihler seine Produktionslösungen heute auf einem der 
drei maschinentypen um. Im vordergrund steht die maximale Wert
schöpfung für den Kunden mithilfe hocheffizienter maschinentechnik 
und ausgeklügelter Produktionsprozesse. Damit sind alle BihlerKunden 
schon heute für die zukunft bestens gerüstet, welche anforderungen 
auch immer der markt an die metallverarbeitende Industrie stellen wird.
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MEchANISchE STANZBIEGEAuTOMATEN: 

DIE LösunG Für DIE 
massEnFErtIGunG

Für die Massenfertigung von Stanz
biegeteilen und Baugruppen mit 
sehr großen Losgrößen und wenig 
Varianten sind die mechanischen 
StanzBiegeautomaten von Bihler 
die erste Wahl. Zu diesen Anlagen 
zählen die Automaten der RM, 
der GRM und der Multicenter
Serien. Diese bieten eine überle
gene Dynamik bei Geschwindig
keiten bis zu 800 Hüben/min und 
hohe Pressennennkräfte bis 700 
kN. Zudem sind sie durch den gro
ßen Bearbeitungsweg sehr flexibel 
für die Produktionsanforderungen 
auslegbar. So bietet die GRM 80P 
im Fall von Linearfolgewerkzeu
gen einen Bearbeitungsweg von 
über 2.100  mm, während auch der 
MC 120 zweiseitig mehr als 3.000 
mm Weglänge verfügbar sind. Das 
bedeutet: Auf den mechanischen 
StanzBiegeautomaten können vie
le unterschiedliche Arbeitsgänge in 
einem durchgängigen Prozess vom 
Ausgangsmaterial bis hin zum End
produkt parallel oder nacheinander 
ablaufen. Bei allen mechanischen 
StanzBiegeautomaten erlaubt die 
Maschinen und Prozesssteuerung 
VariControl VC 1 ein sehr bediener
freundliches Handling. p

Die GRM 80P eignet sich optimal 
für die mechanische Massen
fertigung von Stanzbiegeteilen 
und Baugruppen in sehr hohen 
losgrößen.

Steigende Materialpreise, schrump
fende Losgrößen durch wachsende 
Produkt und Variantenvielfalt 
sowie immer komplexere Ferti
gungs und Montageaufgaben stel
len heute für metallverarbeitende 
Unternehmen die größten Heraus
forderungen dar. Die Otto Bihler 
Maschinenfabrik bietet genau dafür 
innovative Fertigungslösungen, die 
den Kunden mit richtungweisen
dem Produktionsequipment und 
neuartigen Fertigungsprozessen 
neue Perspektiven eröffnen und ih
nen so dabei helfen, auf den globa
len Märkten wettbewerbsfähig zu 
bleiben.

Querschnittsreduzierung 
als antwort auf steigende 
Werkstoffpreise 

Den steigenden Materialpreisen 
begegnen Hersteller heute ver
mehrt durch den Einsatz hoch
fester Materialien. Diese erlauben 
Querschnittsreduzierungen an den 
Bauteilen sowie eine Verbesserung 
der Funktionalität und der Qualität 
der Teile. Reduzierte Quer schnitte 
bringen jedoch sehr oft auch 
Einbußen in den mechanischen 
Eigen schaften mit sich, welche teil  
weise durch höhere Festigkeiten 
der Halbzeuge kompensiert werden 

müssen. Um hier die beste Lösung 
zu finden, unterstützt Bihler seine 
Kunden schon in einem sehr  frühen 
Stadium. Zunächst wird dabei 
das Bauteil hinsichtlich des einge
setzten Materials und seiner Geo
metrie optimiert. Danach erfolgt 
die Entwicklung des bestmöglichen 
Fer tigungsprozesses auf einem  
für die Bearbeitung des Bauteils  
perfekt ausgelegten Maschinen
system.

Im Vordergrund steht dabei das 
Ziel, möglichst ressourcenscho
nend  und kosteneffizient bei kons
tant hoher Fertigungsqualität zu 
produzieren. p
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hyBRIDE STANZBIEGEAuTOMATEN: 

IDEaL Für DIE KomPLEXE 
BautEILFErtIGunG

Hybride StanzBiegeautomaten ste  
hen für die Kombination aus me
chanischen und servogesteuerten 
Komponenten. Sie basieren auf 
einem mechanischen StanzBiege
automaten, der mit servogesteu
erten Modulen und Aggregaten 
bestückt ist. Dies können her
kömmliche mechanische Stanz
Biegeautomaten wie ein RM 40P 
oder eine GRM  80P sein, die etwa 
mit einem NCgesteuerten Einzug 
wie dem RZV 2 ausgestattet sind. 
Möglich ist auch die Bestückung 
mit NCModulen wie Einzügen, 
Mittelstempeln, Pressen oder Ge
windeformeinheiten und Schraub
einheiten. Auf diesen Hybridma
schinen lassen sich so Bewegungen 

unabhängig vom Maschinentakt 
realisieren, Prozesse weiter opti
mieren und komplexere Teile ferti
gen. Sie kommen immer dort zum 
Einsatz, wo es um die  Massenpro
duktion von komplexen Einzelteilen 
geht, die zusätzliche Fertigungspro
zesse wie Pressen, Gewinden oder 
Schrauben benötigen. p

hybride StanzBiegeauto
maten vereinen die Vorteile 
von mechanischen Anlagen 
mit den Vorzügen servoge
steuerter NcModule. Deren 
Bewegungen lassen sich 
unabhängig vom Maschinen
takt ausführen.

. on top 2013



28  LösunGen

SERVOGESTEuERTE STANZBIEGEAuTOMATEN: 

WILLKommEn In DEr zuKunFt
Die StanzBiegeautomaten GRM
NC sowie RMNC sind die servo
gesteuerten BihlerSysteme für die 
Fertigung von klassischen Stanz
biegeteilen. Sie sind die perfekte 
Fertigungslösung, wenn kleine Los
größen, häufiges Umrüsten und eine 
hohe Varia tions breite der Produkte 
gefragt sind. Das servogesteuerte 
System GRMNC sowie das RM
NCSchwester modell werden erst
mals auf der Hausmesse BihlerTEC 
präsentiert. Mit ihnen kann sehr 
schnell und bedarfsorientiert auf 
Kundenanforderungen reagiert 
werden. So lassen sich Präzisions
Stanzbiegeteile auch in sehr kleinen 
Losgrößen just in time herstellen. 
Kürzeste, zu 100  Prozent reprodu
zierbare Rüst und Umrüstopera
tionen sind dabei die entscheiden
den Stärken der beiden Systeme. 
Dafür sorgt die Servotechnik in 
Kombination mit modernster Steu
erungstechnik. Das Ergebnis ist eine 
schnelle, sichere Produktion, wobei 

die Maschinen und Prozesssteue
rung VariControl VC 1 die überaus 
einfache Programmierung und Be
dienung gewährleistet.

Individuelle servoantriebe, 
selbstkorrigierende Werkzeuge

Mit individuell ausgelegten Servoan
trieben erfolgt die Bearbeitung an je
der Station mit optimaler Geschwin
digkeit. Dadurch erhöhen sich nicht 
nur die Qualität der Produkte und 
die Prozesssicherheit, sondern auch 
die Standzeiten der Werkzeuge er
heblich. „Die Steuerung erkennt 
darüber hinaus Formabweichungen 
am Stanzstreifen oder am Bauteil 
und korrigiert diese während des 
Fertigungsprozesses automatisch 
und ohne Produktions stopp nach“, 
erklärt Bernd Haußmann, Bereichs
leiter Entwicklung, Konstruktion, 
Produktion. „Diese überaus knifflige 
Aufgabe lösten vor Kurzem unsere 
Ingenieure in Zusammenarbeit mit 

Weidmüller und dem Fraunhofer 
IPT.“ Auch wenn die Maschinen an 
ihre Grenzen stoßen oder eine War
tung benötigen, reagiert die Steue
rung − alles mit dem Ziel, die Ma
schinenlaufzeiten zu erhöhen und 
die Produktivität zu steigern. 

Bis zu neunmal schneller rüsten, 
200 Prozent mehr fertigen

Weitere Vorteile der RMNC und 
der GRMNC: Die Kosten für neue 
Werkzeuge sind deutlich reduziert 
und bestehende Werkzeuge der RM 
und GRMSerie lassen sich auf den 
NCMaschinen einfach inte grieren 
und optimieren. Die RMNC und 
die GRMNC ersetzen dann meh
rere mechanische Maschinen und 
ermöglichen dem Anwen der höhe
re Outputzahlen und viel schnelle
re Reaktionszeiten auf individuelle 
Kundenwünsche. Im Ver gleich zu 
mechanischen StanzBiegeautoma
ten der RM bzw. der GRMSerie 

Das servogesteuerte System 
GRMNc ist speziell für geringe 
losgrößen bei hoher Produkt
breite konzipiert. Die Servotechnik 
gewährleistet dabei kürzeste und 
hundert prozentig reproduzierbare 
Rüst und umrüstoperationen 
zwischen den Fertigungszyklen.
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Sollen komplexe Baugruppen gera
de in kleinen Losgrößen gefertigt 
werden, bietet Bihler mit dem kom
plett servogesteuerten Fertigungs 
und Montagesystem BIMERIC die 
optimale Lösung. Das  multiflexible 
NCSystem sorgt für besonders 
kurze Rüstzeiten und erlaubt so 
eine hochwirtschaftliche Fertigung. 

Ein weiterer Vorteil der BIMERIC 
gegenüber den mechanischen Ferti
gungssystemen liegt darin, dass sich 
darauf mit derselben Konfiguration 
an Bearbeitungsaggregaten (Pres
se, Biegeaggregate, Transportband, 
Pick&PlaceModule) bereits ein 
sehr breites Spektrum an unter
schiedlichsten Baugruppen und ih

rer Varianten abdecken lässt. Bei ei
nem Produktwechsel werden dabei 
meist nur die Werkzeugaktivteile 
an den eingesetzten Aggregaten ge
wechselt. Anschließend genügt der 
Aufruf der in der zentralen Steue
rung VariControl VC 1 program
mierten Fertigungsparameter und 
die hundertprozentig reproduzierte 

SERVOTEchNIK FüR DIE BAuGRuPPENFERTIGuNG:

Das stanDarDsYstEm  
BImErIc Bm 3000

lassen sich OutputSteigerungen 
um bis zu 200 Prozent erzielen, 
Losgrößen in der halben Zeit abar
beiten und Umrüstzeiten bis zum 
Faktor 9 verkürzen. Vormals be
sonders zeitintensive Arbeiten wie 
das Ausrichten der Schlitten aggre
ga te, das Justieren der Biegestem
pelBewegungen und das Einstel
len des Vorschubs erledigen sich 
nun in  Minutenschnelle über die 
VC 1Steuerung.

schlittenaggregate per Knopf
druck verstellen

Hinter den kürzeren Umrüst zeiten 
stecken neben den steuerungs
technischen auch viele technische 
Finessen der Maschinen, wie die 
neuartige, vollautomatische Schlit
tenpositioniereinheit. Mit ihr lassen 
sich die Positionen der Schlitten
aggregate in radialer Richtung ein
fach per Knopfdruck verstellen. Die 

Schlittenpositionen werden nach 
dem ersten Einrichten im Werk
zeugprogramm abgespeichert. Bei 
einem erneuten Aufruf oder nach 
einem Werkzeugwechsel lassen sich 
diese absolut reproduzierbar wie
derherstellen. WerkzeugSchnell
wechselsysteme tragen zur weiteren 
Reduzierung der Rüstzeiten bei. p

u

Das Standard BIMERIc
Fertigungs und Mon
tage system BM 3000 

bietet maximale 
 Effizienz und Flexibilität 
in der Produktion vieler 

unterschiedlicher 
 Baugruppen.
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Eine spezielle Ausführung der 
 BIMERIC stellt die BIMERIC SP 
dar. Es ist eine Kombination aus 
BIMERIC und Servopresse SP 500, 
die optimal auf die sequenzielle 
Baugruppenfertigung im Folgever
bund ausgelegt ist. Denn die in der 
500kNServopresse im bestehen
den oder neuen Folgeverbundwerk

zeug gefertigten Stanzteile werden 
ohne logistische Zwischenarbeits
gänge direkt am Trägerstreifen auf 
der BIMERIC weiter bearbeitet 
und zu fertigen Baugruppen mon
tiert. Das strafft und vereinfacht die 
Prozesskette, garantiert eine kons
tant hohe Qualität der gefertigten 
Baugruppen und spart Logistik

kosten sowie Folgemaschinen. Un
terschiedlichste Baugruppen lassen 
sich auf dieser Maschinenkombi
nation mit minimalem Rüstauf
wand effizient abdecken. Ein weite
res Plus: Die BIMERIC ist daneben 
auch mit jeder anderen Servopresse 
koppelbar. p

FüR DIE BAuGRuPPENFERTIGuNG IM FOlGEVERBuND: 

maschInEnKomBInatIon 
BImErIc sP

Produktion einer neuen Baugrup
pe bzw. einer Variante kann sofort 
beginnen. Werden für weitere Ap
plikationen zusätzliche Prozess
schritte, wie etwa Kontaktschwei
ßen, benötigt, greift man einfach 
auf den standardisierten BihlerNC
Baukasten zurück.

hocheffiziente Komplettfertigung 
bei minimalen rüstzeiten

Die BaugruppenKomplettferti
gung beginnt mit dem Materi

aleinzug RZV 2, der  Bandmaterial 
direkt vom Coil der Maschine zu
führt. Danach erfolgt in dem Biege
werkzeug die Fertigung der Stanz
Biegekomponenten der Baugruppe. 
In nachfolgenden Prozessschritten 
werden diese am Anbindestreifen 
hängend weiterbearbeitet (z. B. 
Gewindeformen, Schraubenfügen) 
und abschließend mit Zuführkom
ponenten auf dem Transportband 
zu einbaufertigen Baugruppen zu
sammenmontiert. Anwender der 
BIMERIC profitieren so von einem 

durchgehenden Bauteilhandling 
vom Ausgangsmaterial bis zur ein
baufertigen Baugruppe. Die klare 
Aufteilung der einzelnen Bearbei
tungsstationen garantiert dabei 
eine exzellente Zugänglichkeit zu 
jeder einzelnen Station bei Um
rüst und Wartungsvorgängen. Die 
NCTechnik ermöglicht sehr kur
ze Rüst und Reaktionszeiten auf 
wechselnde Kundenwünsche sowie 
eine flexible Reaktion hinsicht
lich der Umstellung auf ein neues 
 Produkt. p

Das Fertigungs und 
Montagesystem 
BIMERIc SP ist eine 
revolutionäre Kombi
nation aus BIMERIc  
und der Servo presse  
SP 500 zur Baugruppen
fertigung im Folge
verbund.
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kOntakt
Bernd haußmann
Bereichsleiter entwicklung,  
konstruktion und Produktion
tel. +49(0)8368/18-141 
techn.verkauf@bihler.de

Die fertigUngslösUngen 
iM ÜBerBlick

mIt aLLEn sYstEmtYPEn 
ErFoLGrEIch In DEr zuKunFt

Mechanische  
StanzBiege automaten

Einsatzgebiete: fertigung 
von einzelteilen und/oder 
Baugruppen in sehr großen 
losgrößen mit wenigen 
 typenwechseln.

hybride  
StanzBiege automaten

Einsatzgebiete: fertigung 
von komplexen einzel- 
teilen, die zusätzliche 
fertigungsprozesse wie 
gewinden oder schrauben 
benötigen.

Servogesteuerte  
StanzBiege automaten  
und NcSysteme

Einsatzgebiete: fertigung 
von einzelteilen und/oder 
Baugruppen in kleinen los-
größen mit häufigen typen-
wechseln.

Ob mechanische, hybride oder servo-
gesteuerte stanz-Biegeautomaten: Die 
Bihler-technologie liefert die indivi-
duelle lösung für  unterschiedlichs te 
Produktionsanforderungen. Jeder Ma-
schinentyp bietet dafür maximale 
 flexibilität und höchste gestaltungs-
freiheit. 
auf diese Weise lassen sich viele 
unterschied liche arbeitsabläufe auf 
einer einzigen arbeits platte ausführen, 
und zwar unabhängig voneinander. 
Vertikale und horizontale Bewegungs-
ebenen sind dabei ebenso möglich 
wie diagonale anordnungen der Bear-
beitungskomponenten. 
Diese räumliche gestaltungsfrei-
heit gilt auch für die zuführung von 
unter schiedlichsten Materialien: Von 
jeder richtung aus lassen sich die 
gewünschten Werkstoffe individuell 
zuführen. 
alle erforderlichen arbeitsgänge, wie 
beispielsweise stanzen, Biegen und 
Montieren, können dabei synchron 
auf einem system kombiniert werden. 
Die stanz- und Biegestationen sind 
dazu räumlich voneinander getrennt 
aufgebaut. Diese entkoppelung ga-
rantiert eine sehr gute zugänglich- 
keit der einzelwerkzeuge für installa-
tions- und Wartungsaufgaben sowie 
eine sehr hohe Maschinenverfüg-
barkeit. p

Mechanische StanzBiegeautomaten 
werden im Bereich sehr großer Los
größen und dort, wo besonders hohe 
Produktionsraten gefordert sind, wei
terhin ihre Stärken ausspielen. Dies 
gilt auch für hybride Anlagentypen. 
Doch vor allem die Servotechnik mit 
den neuen Bihler NCSystemen wie 
der RMNC, der GRMNC und der 

BIMERIC eröffnen als innovative, 
effiziente und leistungsfähige Ferti
gungslösungen neue Horizonte in 
der Umform und Montagetechnik. 
Damit sind alle Anwender bestens 
gerüstet für zukünftige Aufgaben 
und können von vielen interessanten 
Lösungen für ihren Geschäftserfolg 
profitieren. p

FüR DIE BAuGRuPPENFERTIGuNG IM FOlGEVERBuND: 

maschInEnKomBInatIon 
BImErIc sP

. on top 2013



BIhLEr InsIDE
ob zündkerze, schneefanghaken oder sicherungsautomat: In nahezu 
allen Bereichen des täglichen Lebens finden sich auf Bihleranlagen 
hergestellte teile und Baugruppen. sie zeichnen sich durch ein beson
deres maß an Qualität und zuverlässigkeit aus und bieten so die nötige 
sicherheit für alle anwender.

32  B.InsIDe

sichert Die last
schneefanghaken sorgen dafür, dass schnee und eis auf dem Dach ver-
bleiben und nicht als Dachlawinen abgehen. Die haken sind über die ge-
samte Dachfläche verteilt und lassen sich in nahezu alle Dachziegelarten 
einhängen. identisch bei allen schneefanghaken ist das dreieckige teil-
stück zur lastsicherung, während längen, lochbild und Biegungen je 
nach Befestigungsbasis und Dachausformung variieren. Die großforma-
tigen stanz-Biegeteile lassen sich optimal auf dem Bihler Umformcenter 
cOMBitec cc1 herstellen, welches durch höhere Press- und Biegekräfte 
gerade für die fertigung von längeren und voluminöseren Präzisionsteilen 
ausgelegt ist. neben der hohen fertigungsleistung von bis zu 60 teilen 
pro Minute überzeugt das Bihler Umformcenter cOMBitec cc1 vor allem 
auch durch kurze rüstzeiten bei Variantenwechseln. p
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sOrgt fÜr POWer
Ob außenborder, automotor oder Motorsäge: Jeder Verbrennungsmotor 
benötigt eine oder mehrere zündkerzen, die zwischen ihren elektroden den 
für die Verbrennung des kraftstoff-luft-gemischs nötigen zündfunken ent-
wickeln. gefertigt werden zündkerzen auf einem  Bihler  BiMeric BM 1500 
fertigungs- und Montagesystem mit einer leistung von bis zu 70 teilen 
pro Minute. hergestellt wird darauf eine zweiteilige Baugruppe, bestehend 
aus dem zündkerzengehäuse und der Masseelektrode.  Diese kann mit 
unterschiedlichen gehäusetypen in sechskant-, achtkant- oder sonder-
form kombiniert werden. Das Bihler BiMeric BM  1500 fertigungs- und 
Montagesystem ermöglicht ein schnelles, rund 30-minütiges Um rüsten bei 
vollautomatischem Wechsel der Werkzeugträger. für optimale Qualität und 
sicherheit auch in der fertigmontage sorgt die über 30-jährige erfahrung 
von Bihler in der zündkerzenherstellung. p
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hält Dicht
Der Bügelverschluss weist gegenüber anderen flaschenverschlüssen 
zahlreiche Vorteile auf: Das öffnen und schließen kann beliebig oft erfol-
gen und erfordert auch keinen flaschenöffner. rohstoffe werden einge-
spart, was wiederum umweltfreundlich ist. für absolute Dichtheit auch 
bei kohlen säurehaltigen inhalten sorgt ein dicht schließender, meist aus 
Porzellan hergestellter zapfen mit einem gummidichtungsring. er wird mit 
einer Drahtfeder nach dem hebelprinzip auf der flaschenöffnung arretiert. 
Die dreiteilige Baugruppe mit zapfen und den beiden Drahtteilen wird auf 
einem Bihler Multicenter Mc 82 hergestellt. Das komplettsystem zur fer-
tigung und Montage verknüpft die Drahtbiege- und Montagetechnik auf 
einer Maschine und liefert rund 100 teile pro Minute. auch die endmontage 
der Bügelverschlüsse auf die glasflaschen wurde mit dem Bihler Bearbei-
tungszentrum Bz 2/5 bereits erfolgreich realisiert. p

34  B.InsIDe
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kOntrOlliert Die 
strOMkreisläUfe
leitungsschutzschalter sind feste Bestandteile jeder elektroinstallation. 
sie schützen vor Überstrom und schalten den stromkreis bei Überlast und 
kurzschluss selbsttätig ab. ein zentrales Bauteil der leitungsschutzschal-
ter ist die unbeeinflussbare freiauslösung. sie stellt sicher, dass bei kurz-
schluss eine sofortige auslösung auch dann erfolgt, wenn der schalthebel 
betätigt oder in der ein-stellung festgehalten wird. Das frei bewegliche 
Bauteil wird beispielsweise auf einem Bihler grM 80P stanz-Biegeauto-
maten produziert. Dabei lassen sich bis zu 200 stück pro Minute vollauto-
matisch herstellen. Die hohe Produktionseffizienz wird auch bei den übri-
gen komponenten des leitungsschutzschalters erreicht, die sich optimal 
auf diversen Bihler-fertigungssystemen fertigen lassen. p
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mit der kontinuierlichen Erweite
rung ihres maschinenparks um 
neueste technologie baut die 
scheuermann + heilig Gmbh 
erfolgreich ihren standort in 
Deutschland aus. Jüngstes Bei
spiel ist eine Bihler Grmnc, die  
die Fertigungsleistung entschei
dend erhöht, aber auch die ideale 
Basis für zukünftige Innovationen 
des unternehmens bildet.

Eine GRMNc ist die neueste Bihler
Anlage bei Scheuermann + heilig. 
Sie kommt bei der Fertigung inno
vativer Baugruppen für die Auto
mobilindustrie zum Einsatz. 

SchEuERMANN + hEIlIG GMBh, BuchENhAINSTADT 

Basis fÜr kÜnftige 
innOVatiOnen
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„Die stetige Optimierung der Pro
zessketten steht bei uns an erster 
Stelle“, erzählt Steffen Scheuermann, 
Geschäftsführer der Scheuermann + 
Heilig GmbH in BuchenHainstadt. 

„Nicht nur technologisch innovativ 
und qualitativ führend, unterstüt
zen wir unsere Kunden bestmög
lich. Wir sichern uns unsere globale 
Wettbewerbsfähigkeit auch durch 
nachhaltiges und energieeffizientes 
Arbeiten, als logische Fortführung 
zur ökonomischen Effizienz.“ Mit 
der erfolgreichen Zertifizierung des 
installierten Energiemanagement
systems ISO 50001 wurde 
diese Kompetenz der Scheu
ermann + Heilig GmbH als 
einem der wenigen deut
schen Unternehmen auch 
offiziell bestätigt. „Wir stär
ken dadurch unseren deut
schen Standort und bieten 
den Kunden zudem eine 
erhöhte Wertschöpfungstie
fe unserer Produktpalette. 
Als Anbieter von Baugrup
pen und Systemlösungen 
erschließen wir uns ganz 
neue Märkte und Kunden
segmente.“ Heute fertigt das 
Unternehmen erfolgreich 
Stanzteile, StanzBiegeTeile, 
Federn und Montageteile 
unter anderem für die Auto
mobil und Elektronikbran
che sowie die Medizin und 
Umwelttechnik. Mit rund 
3.500 aktiven Teilen und 
insgesamt etwa 600 Mitar
beitern an den Standorten 
BuchenHainstadt und Ati
baia in Brasilien beliefert 
Scheuermann + Heilig heute so ei
nen weltweiten Kreis von marktfüh
renden Großkunden. 

Die neueste Investition: Grmnc

„Die aktuellen Marktanforderungen 
verlangen, dass wir unsere Ferti
gung auf höchstem Qualitätsniveau 
noch leistungsfähiger und flexibler 
gestalten“, erklärt Steffen Scheu
ermann. „Dafür investieren wir 
kontinuierlich in neueste Anlagen
technologie. Sie bildet nicht nur die 
Voraussetzung für mehr Effizienz 
in der Produktion, sondern dient 
uns auch als Basis für zukünftige 
Innovationen.“ Bestes Beispiel dafür 
sind die neue Bihler GRMNC, die 
Mitte 2013 angeliefert wurde, sowie 

die Ende 2012 erworbene Bihler 
BIMERIC BM 4500. Auf der GRM 
NC werden innovative Baugruppen 
für die Automobilindustrie gefer
tigt, die BIMERIC BM 4500 ist für 
ein wichtiges, neues Projekt aus der 
Medizinbranche im Einsatz. Die 
beiden Anlagen sind mit die neu
esten Zugänge im Maschinenpark 
der Scheuermann + Heilig GmbH, 
der rund 90 BihlerAnlagen für 
den StanzBiegeBereich, etwa 45 
Exzenterpressen sowie 130 Winde 
und Wickelautomaten für den Fe
dernbereich umfasst.

verdoppelung der taktzeiten

„Bihler eröffnet uns mit der NC
Technologie eine ganz neue Zu
kunftsdimension“, meint auch An
dreas Pleschko, Leitung Produktion. 

„Damit lassen sich nicht nur hoch
qualitativ und wirtschaftlich große 
Serien herstellen, sondern schnell 
und flexibel auch kleine Losgrößen 
produzieren.“ Vor allem hinsichtlich 
der Notwendigkeit immer kürzerer 
Lieferzeiten und eines energieef
fizienten Einsatzes macht sich die 
Leistungsfähigkeit der neuen An
lagen bezahlt: „Erste Testreihen 
auf der GRMNC haben gezeigt, 
dass Steigerungen der Taktzeiten 
um 50  Prozent möglich sind“, er
klärt Bernhard Schnorr, Teamleiter 

Entwicklung. Konsequenterweise 
strebt das Unternehmen langfristig 
die kontinuierliche Modernisierung 
des jetzigen BihlerMaschinenparks 
an. „Damit verfügen wir dann nicht 
nur über die neueste Technologie 
und optimale Produktionsbedin
gungen, sondern schaffen auch ganz 
praktisch Platz für neue Anlagen“, 
so Andreas Pleschko.

Lohnende Partnerschaft

Genauso entscheidend für die er
folgreiche Umsetzung neuer Projek

te ist aber auch die Zusammenarbeit 
mit der Otto Bihler Maschinenfab
rik, die seit 1958 besteht. „Wir for
dern von einem langjährigen Ko
operationspartner wie der Firma 
Bihler zukunftsfähige Maschinen
konzepte, die uns höchste Flexibi
lität ermöglichen in der Umsetzung 
unserer innovativen und wirtschaft
lichen Werkzeugkonzepte“, erklärt 
Steffen Scheuermann. „Dies sichert 
uns auch in Zukunft unseren ge
meinsamen partnerschaftlichen Ge
schäftserfolg.“ p

Setzen auf neueste 
Technik: Geschäfts

führer Steffen 
Scheuermann (Mitte), 

Andreas Pleschko, 
leitung Produktion 

(links), und Bernhard 
Schnorr, Teamleiter 

Entwicklung.

www.sh-gmbh.com
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mit ihrer ersten Bihlermaschine, einer BImErIc Bm 4500, erschließen 
sich für die Firma Leicht + müller aktuell ganz neue Geschäftsfelder. 
Denn mit der Flexibilität und Wirtschaftlichkeit der Bihler nctechno
logie erhöht das unternehmen einmal mehr seine Innovationskraft und 
Fertigungskompetenz, was sich schon heute mehr als bezahlt macht.

lEIchT + MüllER, REMchINGEN

lOhnenDe 
inVestitiOn
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„Das Konzept der Bihler NCTech
nologie hat uns von Anfang an be
geistert“, erzählt Klaus Müller, Ge
schäftsführer von Leicht + Müller. 

„Sie steht genau für den Innovations
geist, mit dem wir seit 28 Jahren er
folgreich in der StanzBiegeTechnik 
tätig sind, und deshalb fiel die Ent
scheidung für den Erwerb der neuen 
BIMERIC BM 4500 auch besonders 
leicht.“ Die Mitte 2013 ausgelie
ferte Bihler BIMERIC BM 4500 ist 
die erste BihlerAnlage des Unter
nehmens, das sich auf die Bereiche 
StanztechnikTeilefertigung und 
Werkzeugbau sowie 
mit der 2005 gegrün
deten L+M Syscotec 
auf die Produktion von 
kunststoffumspritzten 
Stanzteilen, komplet
ten Baugruppen und 
Sensortechnik spezia
lisiert hat. Eigenent
wicklungen wie 1985 
die Umschneidetechnik 
und 1994 die einstufige 
Fertigung mehrteiliger 
Stanzkontakte mit inte
griertem Laserprozess 
oder die 2007 erfolgte 
Inbetriebnahme einer 
vol lautomatis ier ten 
High EndStanzanlage 
mit integrierter Laser
technologie stehen für 
den Innovationsgeist 
des Unternehmens. 

Heute steht Leicht + 
Müller mit der Bihler 
BIMERIC BM 4500 
wieder am Beginn einer 
ganz neuen Erfolgsge
schichte. „Mit der Bihler NC Tech
nologie können wir auf nur einer 
einzigen Maschine ein viel größeres 
Produktportfolio als bisher abde
cken“, meint Geschäftsführer Timo 
Leicht. „Außerdem ermöglicht 
sie unserem Werkzeugbau, pro
duktspezifische Zusätze und Erwei
terungen dafür selbst zu entwickeln 
und damit ganz individuell nach 
Kunden und Produktanforderung 
zu produzieren.“ 

Individuelle stückzahl und 
Produktvielfalt

Wie das in der Praxis aussieht, zeigt 
das erste auf der BIMERIC BM 4500 
laufende Projekt. Dabei geht es  
um die Fertigung mehrpoliger Ste

cker für den LkwBereich, wofür 
Leicht + Müller die Bestückungs
aggregate im eigenen Anlagenbau 
erstellte. „Über das modulare Bau
kastensystem lassen sich leicht und 
unkompliziert unterschiedlichste 
Funktionen und Geräte andocken, 
Stationen können je nach Bedarf 
einfach an oder abgewählt werden 
und die hinterlegten Programme 
sorgen für minimierte Umrüstzei
ten“, erklärt Geschäftsführer Marco 
Müller. „Insgesamt können wir mit 
der BIMERIC BM 4500 viel flexibler 
und wirtschaftlicher fertigen, und 

zwar genau in dem Stückzahlbe
reich, der für uns wirtschaftlich ist, 
und in der Produktvielfalt, die wir 
anstreben.“

Weniger stillstand, reduzierte 
Kosten

„Die Investition in die BihlerTech
nologie lohnt sich mehrfach“, meint 
auch Geschäftsführer Alexander 
Leicht. Denn ohne die BIMERIC 
BM 4500 würden Artikel wie die 
LkwKontaktstecker wie gewohnt 
auf Sonderautomaten gefertigt. Die
se sind nicht nur aufwendig herzu
stellen, sondern auch kostenintensiv 
im Betrieb und binden Arbeitskräf
te. „Aufgrund zeitlich begrenzter 
Produktionsfenster ergeben sich 

dabei häufig lange Stillstandszeiten, 
gleichzeitig wird wertvolle Produk
tionsfläche blockiert.“ 

Weitere anlage fest eingeplant

Mit der neuen BIMERIC BM 4500 
gehören diese Zustände der Ver
gangenheit an. Und die neue Ferti
gungskompetenz macht sich bereits 
positiv bemerkbar. „Das Interesse 
am Markt ist sehr deutlich spür
bar und uns erreichen viele neue 
Ideen und Projektanfragen“, so das 
Fazit von Klaus Müller. „Außerdem 

bringt uns die Kooperation mit 
Bihler weitere Marktvorteile und 
erschließt uns ganz neue Kunden
kreise.“ Mit der Inbetriebnahme der 
BIMERIC BM 4500 kann Leicht + 
Müller damit wie geplant die Bihler 
NCTechnologie zu einem weiteren, 
neuen und vollwertigen Standbein 
des Unternehmens machen. Und 
wenn sich diese Investition wie ge
plant auszahlt, dann ist die Order 
einer weiteren BIMERIC BM 4500 
für die Geschäftsführer eigentlich 
schon beschlossene Sache. p
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Auf Erfolgskurs: die 
Geschäftsführer Alexan
der leicht, Timo leicht, 

Marco Müller und Klaus 
Müller (von links).

www.leicht-mueller.de
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Immer mehr Komplettlösungen aus einer hand, effizientere Fertigungsprozesse und 
natürlich eine optimale Bauteilqualität – das sind die aktuellen anforderungen bei der 
saxoniaFranke Gmbh & co KG in Göppingen. Dafür investiert das unternehmen konti
nuierlich in innovative Bihlermaschinentechnik. sie erschließt hier durch die Bündelung 
bestehender Fertigungsprozesse erfolgreich enorme Leistungspotenziale.

SAxONIAFRANKE GMBh & cO KG, GöPPINGEN

innOVatiOnen als 
erfOlgsgarantie

2013 . on top



AppLIKATIOnen  41

Bei der SaxoniaFranke GmbH & 
Co KG in Göppingen begann der 
Erfolg mit einem RM 25 Stanz
Biegeautomat von Bihler. Das 1981 
gegründete Unternehmen fertigte 
darauf Drahtbiegeteile für die Auto
mobilindustrie, die noch heute das 
Logo der Firma darstellen. Heute 
stellt SaxoniaFranke rund 2.000 
Produkte her, und zwar vornehm
lich Befestigungs und Sicherungs
elemente für die Automobil, Elek
tro und Bauindustrie. Dazu zählen 
beispielsweise Halterungen für Ka
belkanäle im Hausbau oder Bautei
le für Turbolader im KfzBereich. 
Unterstützt werden die 180 Mitar
beiter am Standort Göppingen, an 
dem sich auch die SaxoniaFranke 
Formenbau & Werkzeugtechnik 
GmbH befindet, von den 80 Kol
legen der SaxoniaFranke AG in 
der Schweiz und dem 54köpfigen 
Team der SaxoniaFranke d.o.o. in 
Slowenien. Gemeinsam erweiterte 
das Unternehmen konsequent sein 
Produktspektrum in Richtung im
mer komplexerer Bauteile. „Unser 
Erfolg beruht auf Innovation und 
Tatkraft“, erklärt Geschäftsführer 
Felix Franke. „Mit diesem Motto 
begegnen wir heute auch den For
derungen unserer Kunden, die zu
nehmend Komplettlösungen aus 
einer Hand, mehr Effizienz in der 
Fertigung und natürlich eine opti
male Bauteilqualität verlangen.“

Produktivität verdoppelt

SaxoniaFranke löst diese Heraus
forderungen auch mit seinem Ma
schinenpark aus aktuell insgesamt 
15 BihlerAnlagen, die das Unter
nehmen kontinuierlich durch Neu
investitionen erweitert. So kamen 
allein in den letzten beiden Jahren 
eine RM 40K, eine RM 40KS und 
zwei GRM 80P neu dazu. „Mit in
novativer Maschinentechnik kön
nen wir Fertigungsprozesse, die 
vorher auf mehreren verschiedenen 
BihlerAnlagen liefen, heute auf ei
ner einzigen BihlerMaschine der 
neuesten Generation kombinie
ren“, so Felix Franke. Und die neu
en  BihlerAnlagen bieten dafür die 
besten Voraussetzungen. „Die größ
ten Vorteile der BihlerAutomaten 
liegen in den deutlich reduzierten 
Rüstzeiten, die sich beispielsweise 
aus der VC 1Steuerung und dem 
RZVVorschub ergeben“, erklärt 

Fertigungsleiter Marcus Rieger. 
„Dazu kommen noch die besonde
re Stabilität und Prozesssicherheit 
der Maschinen, aber auch die hohe 
Reproduzierbarkeit in der Teile
fertigung.“ Diese Vorteile machen 
sich dann auch ganz konkret in der 
Praxis bezahlt: „Durch die neuen 
BihlerAnlagen konnten wir unse
re Produktionsraten zum Teil ver
doppeln“, meint Martin Schweiss, 
Teamleiter der BihlerAbteilung 
bei SaxoniaFranke. „Durch höhe
re Hubzahlen, längere Standzeiten 
und um die Hälfte kürzere Umrüst

zeiten haben wir gleichzeitig auch 
mehr freie Kapazitäten auf der An
lage, etwa für die Fertigung anderer 
Produkte.“

Partnerschaft mit 
zukunftspotenzial

Bei ihrer kontinuierlichen Wei
terentwicklung profitiert Saxonia 
Franke dabei auch von der kons
truk tiven Zusammenarbeit mit 
der Otto Bihler  Maschinenfabrik. 

„Besonders hilfreich ist der 
 BihlershipSupport etwa bei der 
Inbetriebnahme neuer Anlagen, wo 
schnell und unkompliziert Unter
stützung geboten wird“, so Martin 
Schweiss. Davon könnten er und 
sein Team auch demnächst wieder 

Gebrauch machen, wenn eine neue 
Bihler GRM 80E den bestehenden 
Maschinenpark erweitert und wie 
die letzten neuen Anlagen zwei bis 
drei bestehende Automaten ersetzt. 

„Die Erschließung bestehender Po
tenziale mittels innovativer Ma
schinentechnologie geht weiter“, so 
das Resümee von Felix Franke. „Da
für setzen wir auch in Zukunft auf 
verlässliche Marktführer wie Bihler, 
der als Partner selbst Innovationen 
lebt und mit leistungsfähigen Pro
dukten unseren weiteren Erfolg 
 sichert.“ p

Bestens gerüstet 
für die Zukunft: 
Geschäftsführer 
Felix Franke (Mitte), 
Martin Schweiss, 
Teamleiter Bihler
Abteilung (links), 
und Fertigungslei
ter Marcus Rieger.

www.saxonia-franke.de

. on top 2013



42  BIHLersHIp

BIhlERSuPPORT

serVice rUnD  
UM Die Maschine

hohe maschinenverfügbar
keit und absolute Liefer treue 
sind er folgs entscheidende 
Kriterien im heutigen Wett
bewerb. um diese sicher zu  
stellen, optimiert und ent 
wickelt Bihler seine Dienst
leistungen ständig weiter – 
von der Bihlerhotline über 
die Ersatz teil versorgung bis 
zum schulungsprogramm.

Jede Maschine muss laufen – stö
rungsfrei und wartungsarm. Die 
BihlerAutomaten stehen seit jeher 
für höchste Zuverlässigkeit und rei
bungslosen Betrieb. Besonders ho
hen Nutzwert haben dabei Verträge 
zur Instandhaltung der Anlagen. Sie 
leisten einen wichtigen Beitrag bei 
der vorbeugenden Sicherstellung 
des hohen technischen Standards 
der Maschinen. So erkennen Bih
lerSpezialisten durch regelmäßige 
Inspektion vor Ort rechtzeitig, wo 
Mängel auftreten, und beugen mög
lichen Maschinenstillständen vor 

 und das alles zu einem kalkulierba
ren Festpreis.

Und wenn doch einmal ein Pro
blem auftritt, bietet die BihlerHot
line allen Kunden die schnelle, un
komplizierte Hilfe.

schnell erreichbar:  
die Bihlerhotline

Unter der Rufnummer +49 (0)8368 
18200 steht das BihlerTeam an 
Arbeitstagen von 7 bis 19 Uhr be
reit. Seit Oktober 2012 erfolgt der 
Telefonsupport mit neuer Software, 
in der alle zum jeweiligen Fall gehö
renden Vorgänge erfasst werden. So 
sind die Informationen für alle Be
teiligten auf einen Blick verfügbar 
und die Hilfe für den Kunden kann 
so jetzt noch schneller und effizien
ter erfolgen.

Fernwartung:  
hilfe auf Knopfdruck

Im Rahmen der Fehlersuche leistet 
auch die Fernwartung oft hilfreiche 

Dienste. Sie bietet Vollzugriff auf 
die Steuerung und alle vernetzten 
Komponenten der Maschinen. Die 
Kontrolle hat dabei immer der Kun
de, der erst mit seiner Initiierung 
die Verbindung zu Bihler herstellt. 
Die vielen erfolgreichen Problemlö
sungen mittels Fernwartung zeigen: 
Jeder Kunde sollte bei sich den ent
sprechenden Zugang dazu schaf
fen. So können Fehler eingegrenzt, 
meist umgehend behoben sowie 
Mon teur einsätze zielgerichtet vor
bereitet werden. Fernwartung ist 
jetzt für alle neuen und alten Steu
erungen als Zusatzoption verfügbar.

Ersatzteile von heute auf morgen

Und sollte wirklich einmal ein   
neues Maschinenteil oder Einzel
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Von der hotline bis zum Ersatzteilversand: Bihler bietet seinen Kunden 
umfassenden, verlässlichen und schnellen Service.

stück benötigt werden, so stellt 
Bihler die schnelle und zuverlässi
ge Ersatzteilversorgung sicher. Das 
geschieht weltweit und in den meis
ten Fällen auch innerhalb 24 Stun
den von heute auf morgen. Dafür 
sorgen jede Menge sofort einsetz
bare Teile und Komponenten auch 
für ältere Maschinen, die Bihler 
ständig im Sortiment hat. Ein op
timierter Lagerbestand, eine genau 
aufeinander abgestimmte Logistik 
und Lieferorganisation und der 
behördlich anerkannte Status „Be
kannter Versender“ gewährleisten 
zusammen mit neuen Routinen im 
Hinblick auf das CCCZertifikat die 
minimalen Lieferzeiten und best
mögliche Kundenunterstützung – 
für die perfekte Maschinenverfüg
barkeit.

Dank überholungen auf dem 
neuesten stand

Besonders im elektrischen und 
elektronischen Bereich entwickelt 
sich die Technologie ständig weiter. 
Darum müssen ältere Maschinen 
von Zeit zu Zeit auf den neuesten 
Stand gebracht werden, um die 
 Ersatzteilversorgung zu gewähr
leisten. Überholungen der entspre
chenden Maschinen sowie natürlich 
auch der mechanischen Baugrup
pen führt Bihler auf Basis des aktu
ellen technischen Standards durch. 
So werden die Leistung der Maschi
ne und die Wettbewerbs fähigkeit 
des Kunden wiederhergestellt und 
Anwender profitieren von der kon
stant hohen Produktivität ihrer Bih
lerAnlage. 

Wissen, wie’s geht:  
das Bihlerschulungsprogramm 

Auch sein Schulungsprogramm hat 
Bihler perfekt auf die aktuellen Be
dürfnisse des Markts ausgerichtet. 
Wichtige Programmbestandteile 
sind beispielsweise die NCTrai
nings, die Schulungen zu Wartung 
und Schnittwerkzeugen oder die 
Einführungen in die Technologie
Software bNX. Alle Schulungspro
gramme vermitteln praxisorientiert 
den gegenwärtigen Stand der Tech
nik. Jeder teilnehmende Kunde hat 
dadurch stets die Gewissheit, am 
Markt mit seinem neu erworbenen 
Knowhow auch ganz praktisch 
profitieren zu können. p
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SchEuERMANN + hEIlIG GMBh,  
SchNöRING GMBh uND  
M.S.AMBROGIO GROuP
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GemeInsAm DIe 
HerAus- 
FOrDerunGen 
meIsTern 

Von links:  
Steffen Scheuermann,  
Mario Sangalli, Mathias Bihler,  
Silke heilig und Axel Schnöring.
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b. on top: Sie alle leiten Ihre Un-
ternehmen erfolgreich bereits in 
der zweiten oder dritten Generati-
on und kennen Ihr Geschäftsum-
feld von klein auf. Worin liegen 
die größten Unterschiede zwi-
schen heute und der damaligen 
Gründerzeit?

Steffen Scheuermann: Die heuti
ge Zeit ist ganz anders als noch vor 
wenigen Jahrzehnten, und unsere 
Gründerväter wären heute natür
lich stolz, würden sich aber sehr 
schwertun. Beispielsweise beim Ver
hältnis zum Kunden, das damals viel 
persönlicher und emotionaler war. 
Oder bei Geschäftsabschlüssen, 
die früher per Handschlag besiegelt 
wurden, während heute Berge von 
Dokumenten erforderlich sind.  

Silke heilig: Auch die Heraus
forderungen waren damals ganz 
andere. Es ging da oft um finanzi
elle Fragen, aber oft auch um rein 
technische Probleme. Die wurden 
dann unkompliziert nach der alten 
„Macher“Mentalität gemeinsam ge 
löst. Heute braucht man dafür  
ein Qualitätsmanagement, Experten 
für Rechtsverträge und jede Menge 
Kapital. Ich denke, die Art und Wei
se, wie unsere Vorfahren ihre Un
ternehmen aufgebaut haben, wäre 
heute gar nicht mehr durchführbar.

Axel Schnöring: Dazu kommt 
auch das völlig andere, damals un
denkbare Kommunikationsverhal
ten der heutigen Zeit. Früher spielte 
die Post eine zentrale Rolle, mit der 
Aufträge oder Gelder versandt wur
den. Heute ist man quasi rund um 
die Uhr erreichbar und wickelt alles 
online ab. Und diese Geschwindig
keit spiegelt sich auch in den Kun
denbeziehungen wider: Wo man 
früher oft jahrzehntelang zusam
mengearbeitet hat, findet heute 
praktisch alle zwei bis drei Jahre ein 
Wechsel beispielsweise der Einkäu
fer statt. 

Mathias Bihler: Die Begeisterung 
für die Arbeit und die hohe Wert
schätzung der persönlichen Bezie
hung standen früher auch viel stär
ker im Vordergrund. Damals ging es 
immer um das persönliche Kennen
lernen und nicht um anonyme, rein 
gewinnorientierte Geschäftsbezie
hungen. Daneben ist die Dynamik 
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Mario Sangalli, geschäftsführender Gesellschafter  
M.S.Ambrogio Group

„Flexibilität und Wirtschaftlichkeit 
in der produktion werden 
immer wichtiger. Bihler liefert 
dafür neue Ideen und effiziente 
Anlagentechnik.“

Die enge, konstruktive und vertrauensvolle Koope
ration mit den Partnern steht bei Bihler seit jeher im 
mittelpunkt. Worauf beruht diese zusammen arbeit 
und wie sichert sie allen Beteiligten den langfristigen 
Erfolg? mathias Bihler traf in halblech dazu die 
Geschäftsführer axel schnöring von der schnöring 
Gmbh, silke heilig und steffen scheuermann von der 
scheuermann + heilig Gmbh sowie mario sangalli 
von der m.s.ambrogio Group. Diese unternehmen 
stellen den jeweils ältesten, deutschlandweit 
größten und weltweit größten BihlerKunden dar. 
Im Gespräch mit b. on top blicken sie gemeinsam 
mit mathias Bihler zurück auf die anfänge ihrer 
unternehmen, bilanzieren die jahrzehntelange 
Partnerschaft mit Bihler und erörtern die zukünftigen 
marktanforderungen.
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des heutigen Markts in keiner Weise 
mit den damaligen Gegebenheiten 
vergleichbar. Und während man 
früher viel mit kleineren, ebenfalls 
familiengeführten Betrieben zu
sammenarbeitete, bilden heute oft 
weltweit agierende Großkonzerne 
mit teilweise hoher Personalfluktu
ation die Geschäftspartner. Hier er
folgt kein Abschluss per Handschlag 
mehr, sondern über ausnehmend 
umfangreiche vertragliche Regel
werke. Dazu kommen noch der 
technische Fortschritt und die viel
fältigen neuen Möglichkeiten, die 
sich beispielsweise in der Maschi
nentechnologie mit der Einführung 
der NCTechnik ergeben haben. 
In der Summe resultiert eine Viel
zahl von neuen Bedingungen und 
Möglichkeiten, die zur Gründerzeit 
überhaupt nicht vorstellbar waren. 

Mario Sangalli: Damals ging es 
einfach langsamer und stressfrei
er zu. Stift und Papier waren alles, 
was man eigentlich brauchte. Ich 
erinnere mich noch, wie früher 
Otto Bihler auf der Tischdecke in 
einem Restaurant Skizzen gemacht 
hat, mit denen dann später gearbei
tet wurde. Und das ist ganz typisch 
auch für die Arbeits und Sichtwei
se, die unsere Väter damals hatten: 
Es wurde einfach viel mehr auf das 
eigene Gefühl gegeben und aus 
dem Instinkt heraus gehandelt. Das 
war ja auch nötig damals, denn die 
ganzen Analysen, Vorhersagen und 
Trendberechnungen gab es damals 
ja noch nicht. Ihre Entscheidungen, 
etwa eine ganz bestimmte Maschi
ne zu kaufen oder eine Produk
tionssparte aufzumachen, waren 
im Gegensatz zu heute viel mutiger, 
riskanter und ergebnisoffener. Die 
Arbeit unserer Väter verdient Re
spekt. Genauso stolz können wir 
aber auch auf unser Tun sein, denn 
wir führen das, was sie aufgebaut 
haben, erfolgreich weiter.

b. on top: Welche Rolle spielte 
Bihler bisher für Ihr Unterneh-
men? Welche Bedeutung hat das 
Unternehmen heute für Sie?

Steffen Scheuermann: Bihler hat 
bei uns von Anfang an eine zent
rale Rolle gespielt, weil die Bihler
Technologie uns entscheidende 
Vorteile verschafft hat. Die Maschi
nenkonzeption hat uns ganz neue 

Fertigungsmöglichkeiten eröffnet 
und gleichzeitig das wirtschaftli
che Produzieren sichergestellt. Ein 
ganz konkretes Beispiel war etwa 
die Herstellung von Gehäusen für 
Elektromotoren und Kraftstoffför
derpumpen. Bereits 1979 stiegen 
wir in diese für uns damals neuar
tige Produktion ein. Bihler lieferte 
hierfür die GRM 100 komplett mit 
dem erforderlichen Werkzeug. Auf 
dieser Grundlage haben wir in der 
Folgezeit erfolgreich unsere eige
nen technologischen Entwicklun

gen vorangetrieben. Der Grundge
danke war dabei immer, möglichst 
viele Arbeitsschritte auf einer einzi
gen Maschine zu kombinieren.

Mathias Bihler: Neben der reinen 
Technologie waren aber auch der 
kontinuierliche Austausch unter
einander und die gemeinsame Zu
sammenarbeit erfolgsentscheidend. 
Durch die Kombination unseres 
Wissens und unserer Innovations
kraft konnten die Voraussetzungen 
dafür geschaffen werden, neue Teile 

Mathias Bihler, Geschäftsführer Otto Bihler Maschinenfabrik

„Wir geben unseren Kunden 
unterstützung und sicherheit – durch 
unsere Technologie, unser Know-how 
und unser Vertrauen. Gemeinsam 
können wir so die Herausforderungen 
des markts meistern.“
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wettbewerbsfähig am Markt anzu
bieten. Die gemeinsame Zusam
menarbeit hilft auch dabei, die eige
nen Möglichkeiten und Ziele besser 
einzuschätzen und die Weichen für 
eine erfolgreiche Zukunft zu stel
len. Derartige Kooperationen sind  
auch Ausdruck unserer Verantwor
tung unseren Kunden gegenüber. 

Axel Schnöring: Die Zusammen
arbeit mit Bihler hat auch unsere 
Geschäftsentwicklung entschei
dend beeinflusst. Der erste Kontakt 

mit der Otto Bihler Maschinenfa
brik ergab sich mit der Bestellung 
eines Drahtbiegeautomaten An
fang der Fünfzigerjahre. Dieser war 
damals die Alternative zur Handar
beit, die bei uns bis dahin weit ver
breitet war. In den Achtzigerjahren 
führte die verstärkte Kundennach
frage nach Stanzbiegeteilen dann 
dazu, dass wir auch in dieses Seg
ment eingestiegen sind. Die Vor
teile der BihlerAnlagen bestanden 
darin, dass man damit viele einzel
ne, zeitaufwendige Arbeitsschritte 

auf einer einzigen Maschine ablau
fen lassen konnte. Besonders hilf
reich war dabei die Hilfestellung 
durch Bihler, gerade wenn es um 
die Bewältigung neuer produk
tionstechnischer Aufgaben ging. 
Es ist ein beständiger Austausch 
zwischen unseren Unternehmen, 
der uns sehr geholfen hat und der 
heute noch andauert. 

b. on top: Sie alle sind ja bereits 
schon viele Jahre in Ihrem Unter-
nehmen tätig. Wie gestaltete sich 
für Sie damals die Übernahme der 
Geschäftsführung?

Silke heilig: Bei mir war es eine 
zwanglose Entscheidung, die sich 
eigentlich ganz von allein erge
ben hat. Und das war auch gut so, 
denn so hatte ich auch den nötigen 
Freiraum, der für eine gesunde Ent
wicklung in diesem Bereich wichtig 
ist. Meine kaufmännische Ausbil
dung und die technische Ausbil
dung von Steffen Scheuermann 
stellen eine Kombination dar, mit 
der wir erfolgreich unser Unterneh
men weiterführen können.  

Steffen Scheuermann: Natürlich 
haben wir beide schon immer einen 
emotionalen Bezug zum Unterneh
men, und daher rührt auch unsere 
starke Bindung an SH. Wie bei Silke 
Heilig war aber auch meine Tätig
keit als Geschäftsführer nicht von 
vornherein festgelegt. Sie ergab sich 
vielmehr dadurch, dass mein Bru
der, der bis dahin die Führung inne
hatte, nach Brasilien auswanderte 
und ich als früherer Produktionslei
ter die Geschäftsführung übernom
men habe. 

Axel Schnöring: Für mich persön
lich war es ziemlich früh vorstellbar, 
das Unternehmen meiner Familie 
einmal selber weiterzuführen. Das 
war eine freie Entscheidung ohne 
elterlichen oder zeitlichen Druck. 
Deshalb war ich nach meiner kauf
männischen Ausbildung auch erst 
einmal fünf Jahre außerhalb des 
Unternehmens in einem USKon
zern tätig. 1998 bin ich dann ins 
eigene Unternehmen eingetreten 
und musste mich nach und nach 
in unser Metier einarbeiten. Mei
ne Erfahrung, die ich außerhalb 
gesammelt hatte, hat mir da sehr 
geholfen. 

Axel Schnöring, Geschäftsführer Schnöring Gmbh

„Die nC-Technologie von Bihler 
erschließt uns allen neue 
Geschäftsfelder und sichert uns 
langfristig unseren erfolg.“
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Mathias Bihler: Ich startete in der 
Fabrik meines Vaters als Werkzeug
macher, arbeitete dann im techni
schen Vertrieb und war einer der 
vier damaligen Geschäftsführer. 
Durch den plötzlichen Tod meines 
Vaters änderte sich jedoch die Si
tuation von heute auf morgen. Ich 
hatte aber das Glück, eine gute, tat
kräftige Mannschaft hinter mir zu 
haben. Dadurch konnte ich die Auf
gaben der Geschäftsleitung sukzes
sive immer weiter wahrnehmen. In 
derartige Aufgaben muss man ja erst 
einmal hineinwachsen und kann sie 
nicht von heute auf morgen perfekt 
ausführen. Dabei hat mir vor allem 
das Vertrauen innerhalb unseres 
Unternehmens geholfen.

Mario Sangalli: Von Anfang an 
habe ich in der Fabrik meines Va
ters gearbeitet und mich immer 
zum Unternehmen zugehörig ge
fühlt. Nach einem mehrmonati
gen Aufenthalt in den USA bin ich 
dann 1998 ins Unternehmen einge
stiegen. Mit der Zeit lernte ich das 
Unternehmen, die Kunden und das 
ganze Geschäftsumfeld immer bes
ser kennen. 2002 war mein Vater aus 
gesundheitlichen Gründen für eini
ge Monate von heute auf morgen 
nicht mehr im Unternehmen tätig 
und ich übernahm die Geschäfts
führung. Am meisten profitierte ich 
dabei von meinem Auslandsaufent
halt, der mir viele neue Sicht und 
Denkweisen vermittelt hat.

b. on top: Welche Anforderungen 
stellen sich aktuell in der Stanz-
Biege-Technik, wie sichern Sie in 
Zukunft Ihren Erfolg?

Mario Sangalli: Eine höhere Flexi
bilität in der Produktion wird immer 
wichtiger für den Geschäftserfolg. 
Gleichzeitig ist der Preis der Pro
dukte das zentrale Kriterium für 
den Kunden. Wichtig ist es, hier 
neue Ideen zu haben und innovative 
Technologien für die wirtschaftliche 
Fertigung zu entwickeln. Und genau 
das macht Bihler, auch dank seines 
besonders großen Knowhows im 
Anlagenbau. Indem wir diese Tech
nik nutzen und auf unsere Bedürf
nisse adaptieren, bleiben wir wett
bewerbsfähig.  Genauso wichtig sind 
aber auch die eigenen Mitarbeiter, 
die Kunden und unsere Lieferanten.

Steffen Scheuermann: Innovati
onen, Technologie und Qualität sind 
die Grundpfeiler für den zukünftigen 
Erfolg. Ich denke, dass aber auch das 
altbewährte Konzept der engen Zu
sammenarbeit anstelle kurzfristiger 
Geschäftsbeziehungen entscheidend 
für den Erfolg ist. Dies gilt für Kun
den und Lieferanten, aber auch für 
unsere eigenen Mitarbeiter. Gerade 
im technischen Bereich lohnt es sich, 
auf verschiedensten Ebenen ganz eng 
und intensiv zusammenzuarbeiten 
und neue Lösungen zu entwickeln.    

Axel Schnöring: Immer höhere 
Flexibilität bei stetig steigendem 
Kostendruck bestimmt die Zukunft 
unserer Unternehmen. Essenziell ist 
hier ein starker Partner wie Bihler, 
der sich auf unsere Anforderungen 
einlässt und mit uns individuelle 
Lösungen erarbeitet. Die NCTech
nologie ist ein gutes Beispiel dafür. 
Sie ist eine innovative Technik, die 
neue Geschäftsfelder und Erfolgs
potenziale erschließt und uns allen 
den Erfolg für die nächsten Jahre, 
wenn nicht Jahrzehnte sichert. 
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Silke heilig, Geschäftsführerin  
Scheuermann + heilig Gmbh

„Die Bihler-Technologie bietet 
entscheidende Vorteile für neue 
Fertigungsmöglichkeiten und sorgt 
gleichzeitig für Wirtschaftlichkeit.“

u
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Mathias Bihler: Heute geht es dar
um, die zukünftigen Marktanforde
rungen zu eruieren. Wo liegen die 
Bedürfnisse der Zulieferindustrie 
als unser größter Kundenstamm? 
Die aktuellen Marktanforderun
gen erfordern Systeme, die kleinere 
Losgrößen, große Volumina oder 
kurze Rüstzeiten ermöglichen, mit 
denen die Lieferanten ihren Kun
den gerecht werden können. Unse
re Aufgabe ist es, den Kunden, die 

diesen Weg mit uns gehen wollen, 
Unterstützung und Sicherheit zu 
geben – in Form unserer Techno
logie, aber auch in Form unseres 
Knowhows und unseres Vertrau
ens. Wir helfen dabei so lange, bis 
die volle Funktionsfähigkeit er
reicht ist. Aber auch bei zukünfti
gen Aufgaben, etwa wenn Produk
tivitätssteigerungen gefordert sind, 
können unsere Kunden auf unsere 
Unterstützung zählen. Gemeinsam 

können wir so die Herausforde
rungen des Markts meistern. Im 
Endeffekt geht es darum, dass wir 
zufriedene Kunden haben. Das ist 
die beste Voraussetzung dafür, auch 
bei neuen Aufgaben und Projek
ten wieder miteinbezogen zu wer
den. Und gemeinsame Erfolge sind 
schließlich die beste Motivation für 
die Zukunft. p

schnöring gMBh
Die schnöring gmbh mit sitz in schalksmühle besteht seit 1926 und wird 
heute in der dritten generation von axel schnöring geführt. zu den hauptge-
schäftsfeldern zählt die Produktion von federn, stanz- und Biegeteilen sowie 
Baugruppen. 1957 wurde der erste Bihler-automat für Drahtbiegeteile in Be-
trieb genommen. 

M.s.aMBrOgiO grOUP
Mit über 800 Mitarbeitern und sieben standorten in europa und südame-
rika zählt die M.s.ambrogio group mit hauptsitz im italienischen cisano 
 Bergamasco zu den führenden herstellern von Baugruppen, elektrobauteilen, 
stanzbiegeteilen und federn. Die kooperation mit der Otto Bihler Maschinen-
fabrik begann im Jahr 1960.

scheUerMann + heilig gMBh
Die scheuermann + heilig gmbh wurde 1957 gegründet und fertigt an den  
standorten Buchen-hainstadt und atibaia (Brasilien) stanzteile, stanzbiege-
teile, federn und Montageteile. Die Partnerschaft mit der Otto Bihler Maschi-
nenfabrik besteht seit 1958.
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Erfolg durch Innovation – wie für 
kaum ein anderes Unternehmen in 
der metallverarbeitenden Indus
trie gilt dieser Leitsatz für die Otto 
Bihler Maschinenfabrik. Denn das 
1953 durch Otto Bihler gegründe
te Unternehmen ist der weltweit 
führende Systemlieferant in der 
Umform, Schweiß und Montage
technik. Es setzt neue Maßstäbe in 
der Welt der StanzBiegetechnik – 
heute genauso wie zur Gründerzeit, 
als Otto Bihler mit seinen aufsehen
erregenden Innovationen wie dem 
Federwindeautomaten UFA 1 oder 
der weltweit ersten radialen Draht 
und Bandbiegemaschine RM 25 die 
Welt der Metallbearbeitung revolu
tionierte. 

Bewährtes hinterfragen,  
Grenzen überwinden

Diese Innovationen legten den 
Grundstein für den langfristigen 
Erfolg der Otto Bihler Maschinen

fabrik. „Es waren harte Zeiten da
mals für den kleinen Handwerksbe
trieb, doch viel Fleiß, Geschick und 
Engagement haben die Grenzen des 
damals technisch Machbaren über
wunden und den Traum Wirklich
keit werden lassen“, erzählt Mathias 
Bihler. „Auch heute sind Tatkraft, 
Knowhow und kontinuierliche 
Weiterentwicklung die wesentli
chen Voraussetzungen für unsere 
neuen Lösungen im Maschinen 
und Equipmentbereich sowie in der 
Prozesstechnologie.“ Dazu gehören 
etwa das GRMNCFertigungssys
tem und das BIMERIC NCFerti
gungs und Montagesystem. Beide 
Anlagen sind durch ihre Flexibilität 
und Wirtschaftlichkeit die beste 
Antwort auf steigende Kosten für 
Energie und Rohstoffe, zunehmen
den Konkurrenzdruck am globalen 
Markt und die verstärkte Nachfra
ge nach flexiblen, schnellen Ferti
gungslösungen.

Im Fokus: höchster nutzwert  
für den Kunden

Auch in Zukunft stehen bei der Otto 
Bihler Maschinenfabrik mehr Effizi
enz in der Fertigung und maximale 
Wertschöpfung in der Produktion 
an erster Stelle. „Im Fokus unserer 
neuen Technologien, Verfahren und 
Maschinen steht der echte Nutz
wert für die Kunden, die damit ihre 
Produktivität nachhaltig steigern 
können“, erklärt Mathias Bihler. 
„Dies ermöglicht unseren Kunden 
ihren langfristigen Erfolg, der auch 
unsere eigene Zukunft sichert.“ p

MENSchEN, MASchINEN, MEIlENSTEINE

60 Jahre Bihler – eine 
erfOlgsgeschichte
Die Grenzen des technisch machbaren überwinden und den markt mit echten Innovationen zu revolu
tionieren – das ist seit nunmehr 60 Jahren das Erfolgsgeheimnis der otto Bihler maschinenfabrik. Im vor
dergrund steht dabei der praktische nutzwert für die anwender in Form von maximaler Wertschöpfung 
in der Produktion. Das gilt für die erste rm 25 radialbiegemaschine aus der Gründerzeit ebenso wie für 
das GrmncFertigungssystem und das BImErIc ncFertigungs und montagesystem als aktuelle weg
weisende neuheiten.
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Vom EinMannunternehmen zum weltweit führenden Systemlieferanten: Otto Bihler (links) und die heutige 
Führungs riege mit Manfred Grundner, Martin Niklas, Mathias Bihler, Bernd haußmann und ludwig Mayer  
(von links).

60 Jahre Bihler
eine erfolgsgeschichte
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Mit dem Stanz und umformmecha
niker entsteht ein neues Berufsbild. 
Es ist abgestimmt auf die neueste 
Generation von Stanz und umform
anlagen und hilft, die Produktivität 
der Maschinen zu steigern. 

Mit der Ausbildung zum Stanz 
und Umformmechaniker entsteht 
ab dem 1. August 2013 ein neu
er, staatlich anerkannter Ausbil
dungsberuf nach dem deutschen 
Berufsbildungsgesetz. In enger 
Zusammenarbeit mit dem Kom
petenz und Innovationszentrum 
für die StanzTechnologie KIST 
hat Bihler beispielsweise mit Schu
lungsunterlagen dazu beigetragen, 
diesen Beruf zu etablieren. Zum 
Aufgabenspektrum des Stanz und 
Umformmechanikers gehören die 
Einrichtung und Inbetriebnahme 
komplexer Produktionsanlagen in 
der Stanz und Umformtechnik  
sowie die Überwachung und fach

liche Begleitung sämtlicher Produk
tionsabläufe. Dazu zählen auch das 
Prüfen, Ermitteln und Dokumentie
ren von Störungen sowie die Quali
tätssicherung mittels Software und 
Messeinrichtungen. Ein weiterer 
Schwerpunkt liegt in der Fertigung 
und Montage komplexer Hybrid
bauteile aus Metall und Kunststoff.

ausbildung auf augenhöhe

Stanz und Umformmechaniker 
arbeiten in Serienproduktionslini
en sowohl in der Industrie als auch 
bei produktionsunterstützenden 
Dienstleistungsunternehmen. Dazu 
zählen überwiegend die Bereiche 

des Automobil, des Maschinen 
und Anlagenbaus, der erneuerbaren 
Energien sowie der Medizin, Elek
tronik,  Luft und Raumfahrt sowie 
der Telekommunikationsindustrie. 
Die dreijährige Ausbildung ist die 
Antwort auf den zunehmenden Ein
satz neuer Generationen von Stanz 
und Umformanlagen und den damit 
verbundenen steigenden Qualifi
kationsbedarf. Sie sichert auch den 
langfristig notwendigen Fachkräf
tenachwuchs. Weitere Informatio
nen zum neuen Ausbildungsberuf 
finden sich bei der örtlichen Indus
trie und Handelskammer bei den 
jeweiligen Fachabteilungen für das 
Ausbildungswesen. p

NEuE BERuFSAuSBIlDuNG

Der stanz- UnD 
UMfOrMMechaniker
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Wie ist ein StanzBiegeautomat auf
gebaut? Welche Unterschiede liegen 
im radialen und linearen Fertigungs
konzept? Antworten auf diese und 
noch viele weitere Fragen gibt der 
neue Band „Stanzbiegetechnik – Ef
fiziente Fertigung von Stanzbiege
teilen und kompletten Baugruppen“ 
aus der Reihe BIBLIOTHEK DER 
TECHNIK des Süddeutschen Ver
lags. Das Werk vermittelt einen um
fassenden und praxisnahen Einblick 
in die Welt der Stanzbiegetechnik 
und zeigt auf, welchen Stellenwert 
diese faszinierende Technologie in 
der heutigen Welt hat.

Druckfrisch auf der  
hausmesse BihlertEc

Nach einem kurzen Abriss der tech
nologischen Entwicklung erläutern 

die Autoren Christoph Schäfer und 
Vinzenz Hörmann anhand von Fall
beispielen die Realisierung interes
santer Fertigungslösungen. Dabei 
beschreiben sie den grundlegenden 
Aufbau eines StanzBiegeautoma
ten, dessen Komponenten, Schnitt  
und Biegewerkzeuge sowie die auf 
der Maschine umgesetzten radialen 
und linearen Werkzeugkonzepte. 
Weitere Themen sind zusätzlich in
tegrierbare Prozesse wie Kontakt
schweißen, Gewindeformen und 
Schrauben, die Konstruktionssoft
ware sowie die Steuerungs, Regel 
und Messtechnik. Ein Blick in die 
Zukunft der Stanzbiegetechnik run
det die detaillierte Darstellung ab. 
Das neue Werk ist erstmals druck
frisch auf der Hausmesse  BihlerTEC 
vom 8.  bis 11. Oktober 2013 in 
 Halblech erhältlich. p

Im neuen, zweitägigen Seminar 
„Schnittwerkzeug“ erfahren An
wender der Stanzbiegetechnik alles 
Wichtige über die Werkstoffaus
wahl und Fertigungstechnologien 
von Schnitt und Biegewerk zeugen.

Grundlagen und Praxiswissen 
in einem seminar

Der erste Seminartag vermit
telt konstruktive Grundlagen der 
Stanz, Biege und Umformtech
nik. Am zweiten Tag wird anhand 
des mitzubringenden Kunden
werkzeugs der praktische Teil 
(Werkstoffauswahl und deren Be
arbeitung) durchgeführt. 

Vorrangiges Seminarziel sind 
die Erhöhung der Produktionsef
fizienz durch Analysieren und Be

heben von Planungs, Konstruk
tions und Werkzeugproblemen 
sowie die Realisierung kürzester 
Werkzeugrüst und Einstellzeiten. 

Die Teilnehmerzahl ist pro Semi
nar auf vier Personen beschränkt. 

NEuES SEMINAR „SchNITTWERKZEuG“

PrODUktiOnseffizienz 
erhöhen

NEuES Buch 

DIE stanzBIEGEtEchnIK 
In thEorIE unD PraXIs

Termine können nach Vereinbarung 
individuell festgelegt werden. Alle In
fos zum Seminar und das Anmelde
formular finden sich auf dem Bihler
Seminarkalender unter „Support“ auf  
www.bihler.de. p
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B. ON TOP WANDERTIPP

DIe 
HOCHpLATTe 
ruFT!

Ideal lässt sich ein Besuch bei der otto 
Bihler maschinenfabrik in halblech mit  
einer schönen Bergtour verbinden. Die 
ammergauer alpen eignen sich dank un
berührter natur, einfacher Wanderwege 
und gut erreichbarer Gipfel dafür ganz 
besonders. Eine ebenso schöne wie ab
wechslungsreiche tagestour führt auf 
die 2.082 meter hohe hochplatte. als 
exponierte Felsplatte bietet sie einen be
eindruckenden Panoramablick über die 
umliegenden Gipfel und das nahe alpen
vorland.

Die Ruhe genießen, Abstand 
vom Alltag nehmen und in
mitten einer fantastischen 
Landschaft eine unvergessli
che Bergtour machen – dafür 
eignen sich die Ammergauer 
Alpen mit ihren vergleichs
weise geringen Gipfelhöhen 
und ihrer guten Erreichbar
keit ganz besonders. Zudem 
stehen sie unter Naturschutz, 
sind nur dünn besiedelt und 
gelten heute auch wegen 
ihrer Abgeschiedenheit als 

Geheimtipp unter den Wande
rern. Ein lohnendes Ziel für eine 
Tagestour ist die Ammergauer 
Hochplatte, die mit 2.082 Me
tern zu den höchsten Gipfeln der 
Ammergauer Alpen zählt. Die 
markante, die Umgebung deut
lich überragende Felsplatte aus 
Wettersteinkalk bietet aufgrund 
ihrer exponierten Lage einen be
eindruckenden Panoramablick 
über die umliegende Gipfelwelt 
und ins Alpenvorland. Genauso 
abwechslungsreich ist auch die 

rund fünfstündige Tour selbst. 
Sie beginnt an der Kenzenhütte, 
die von Halblech aus bequem 
mit dem Bus zu erreichen ist. 
Hier kann man sich noch einmal 
stärken, bevor es losgeht zum 
ersten Etappenziel, dem etwa  
45 Minuten entfernten Kenzen
sattel. Zwischen den Nordabstür
zen der Hochplatte und der Fels
rippe des gegenüberliegenden 
Kenzenkopfs führt der Steig vom 
grasbewachsenen Sattel kurz 
wieder hinab. Doch es sind nur 
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Fensterl
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Lösertaljoch
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Gamsangerl
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1.294 m
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wenige Höhenmeter nach unten, 
bevor der Weg ganz gerade in den 
weiten Karkessel zwischen Hoch
platte und Gumpenkarspitze führt. 

Durchs Fensterl auf den Gipfel

Hier liegen wie von Riesenhand 
verstreute Felsblöcke als Reste eines 
gewaltigen Bergsturzes, die das Ge
lände wie ein steinernes Labyrinth 
erscheinen lassen. Vom Kessel aus 
sieht man auch das sogenannte 
Fensterl, eine Art Tunnel im Grat 
zwischen Krähe und Hochplatte. 
Es ist der nächste Zielpunkt der 
Wanderung, die an dieser Stelle 
auch den besonders plattigen Auf
bau der Kalkbänder der Hochplatte 
zeigt, der damit auch den Namen 
des Bergs rechtfertigt. Nach einer 
kurzen Pause geht es direkt durch 
das Fensterl weiter zum nahen 
Gipfel. Der Weg dahin führt über 
einen steil abfallenden Gratrücken 
nach Nordosten, und dann ist auch 
schon das Gipfelkreuz erreicht. Ein 
traumhafter Panoramablick über 
den Kenzenkopf im Vordergrund, 
die östlich und westlich anschlie
ßenden Gebirgsausläufer bis ins 
flache Alpenvorland hinein ent
schädigt für die Mühen des rund 
dreistündigen Aufstiegs. 

über den Grat hinab  
zum Weitalpjoch

Der Gipfel der Hochplatte ist ein 
idealer Punkt für eine stärkende 
Rast, bevor der Abstieg beginnt. 
Er führt über Kalkrippen und 
Latschenkiefern zur Mulde des 
Gamsangerls. Mit etwas Glück las
sen sich an dieser Stelle auch die 
namensgebenden Tiere beobach
ten. Hier beginnt die Passage ent
lang eines atemberaubenden Grats, 
der an besonders anspruchsvollen 

Felspassagen mit Stahlseilen gesi
chert ist. Es ist jedoch nur ein kur
zes Wegstück und nach Verlassen 
des Grats geht es dann wieder auf 
breiteren Wegen nach Südosten 
hinunter zum Weitalpjoch. Vorbei 
am 1.806 Meter hohen Schlössl 
geht es dann Richtung Lösertal
kopf. Hier schwenkt der Weg nach 
Westen und führt über viele Keh
ren zurück zur Kenzenhütte, dem 
Ausgangspunkt der Wanderung. 
Ehrlich verdient schmecken hier 
die Speisen und Getränke der drei 
Hüttenwirtinnen besonders gut. 
Und schnell stellt sich dann ein 
sattes Gefühl der Zufriedenheit 
ein und man ist froh, sich zu dieser 
abwechslungsreichen Tour inmit
ten der großartigen Landschaft der 
Ammergauer Alpen aufgemacht zu 
haben. p

Kurz vor dem Gipfel führt der 
Weg durch das Fensterl, eine 
natürliche Gesteinsöffnung. An 
der Kenzenhütte (unten) beginnt 
und endet die Tour auf die 
hochplatte. 
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