O

't O ERFOLGSBASIS
STANDARDISIERUNG

DAS MAGAZIN DER
OTTO BIHLER
MASCHINENFABRIK
GMBH & CO. KG
2016




2 IMPRESSUM

‘to ERFOLGSBASIS
STANDARDISIERUNG

< Zum Titelbild

Gerade in der Fahr-
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Liebe Leserinnen und Leser,

nichts prégt unsere heutige Arbeitswelt mehr als die zu-
nehmende Vernetzung. Die Digitalisierung der Dinge
schreitet unaufhorlich voran und Industrie 4.0 ist heute
keine blof3e Vision mehr, sondern bereits gelebte Realitét,
auch bei der Otto Bihler Maschinenfabrik.

Insofern freue ich mich ganz besonders, Ihnen unser
neues Leantool-Konzept vorstellen zu diirfen. Es ist ein
neuartiges, innovatives Konzept, das eine ganz neue Ara
in der Produktion von Stanzbiegeteilen, ja in der gesam-
ten Blechverarbeitung einldu-
ten wird. Denn in Form eines
Werkzeug-Baukastens schafft
es eine bislang noch nie da ge-
wesene Durchgingigkeit und
Transparenz im  gesamten
Fertigungsprozess, macht ihn
sichtbar und nachvollziehbar
und erdffnet damit ungeahnte
Maoglichkeiten fir Optimierun-
gen, Produktivitatserhohungen
und Effizienzsteigerungen. Das
Besondere daran ist, dass die-
se Moglichkeiten entlang des
gesamten, in sich vernetzten
Produktionsprozesses sichtbar
und nutzbar werden — von der
allerersten Anfrage und Pla-
nung uber die Konstruktion
und Fertigung des Werkzeugs
bis zu Montage, Einrichten und
der finalen Produktion.

Sie, liebe Kunden, kdnnen
damit den gesamten Ferti-
gungsprozess ganz prazise
kalkulieren, noch schneller
auf Kundenanfragen reagieren
und sich die entsprechenden Auftrage sichern.

Das Beispiel des Leantool-Konzepts zeigt, welche
Potenziale noch immer in den heutigen Fertigungs- und
Produktionsprozessen schlummern — und wie sich diese
dank intelligenter Systemtechnik nachhaltig erschliefSen
lassen. Ich bin mir sicher, dass mit der fortschreitenden
Digitalisierung sich kiinftig noch viel deutlicher Kosten
reduzieren lassen, Material eingespart werden kann und
Produktivititen erhoht werden kénnen. Voraussetzung
dafiir ist natiirlich, dass auch Sie mit uns gemeinsam die-
sen digitalen Weg in die Zukunft beschreiten.

Im Rahmen unserer bewéhrten strategischen Partner-
schaften liefern wir Ihnen nicht nur hochflexible und
leistungsstarke Technologie- und Arbeitsplattformen wie
die RM-NC und die GRM-NC, sondern erarbeiten mit
Ihnen gemeinsam auch die individuelle Losung, mit der
Sie schnell und sicher ans Ziel kommen.

Entdecken Sie auf den folgenden Seiten das ganze Leis-
tungsspektrum unseres Unternehmens und erfahren Sie,
wie sich unsere Partner auf Basis unserer Maschinen-
technologie und zusammen mit unserer jahrzehntelan-
gen Praxiskompetenz ihren Markterfolg sichern.

Eine angenehme und inspirierende Lektiire wiinscht

Thr Mathias Bihler

EDITORIAL 3 I
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NACHHALTIGKEIT

EIGENES ENERGIE-
MANAGEMENTSYSTEM

Das Energieteam (von links nach rechts):
Christian Kraut, German Reichart, Thomas
Schneckenburger und Peter Schicketanz.

Weniger Ressourcen verbrauchen,
die Umwelt schonen und dabei
noch Kosten sparen — fiir diesen
Anspruch stellte die Otto Bihler
Maschinenfabrik ihr eigenes Ener-
gieteam zusammen und startete das
Projekt ,Einfiihrung eines Energie-
managementsystems®. Der Grund:
Deutschland will den Primdrener-
gieverbrauch bis 2050 um 50 Pro-
zent gegeniiber 2008 senken. Das
verpflichtet alle Unternehmen, ab
2015 wiederkehrende Energieau-
dits durchzufiihren oder alternativ
ein Energie- oder Umweltmanage-
mentsystem vorzuweisen.

In zwolf Monaten schaffte das
Energieteam alle Voraussetzungen
fir eine Zertifizierung nach DIN

NACHRUF

EN ISO 50001. Der TUV-Siid-Au-
ditor bestatigte die Erfullung samt-
licher Normpunkte in allen audi-
tierten Bereichen. Christian Kraut,
Bihler-Energiemanagementbeauf-
tragter: ,Im Mittelpunkt unseres
Energiemanagementsystems  steht
die signifikante Erhéhung der ganz-
heitlichen Energieeffizienz inner-
halb des gesamten Herstellungs-
und Produktlebenszyklus. Bis 2018
haben wir uns zum Ziel gesetzt,
den Energieverbrauch im Verhaltnis
zur Energieleistungskennzahl um
finf Prozent zu reduzieren!” Zu den
geplanten MafSnahmen zdhlt bei-
spielsweise die digitale Erweiterung
der Messstellen fir das Energie-
monitoring. M

REINER AUGENSTEIN

Die Otto Bihler Maschinenfabrik
gedenkt ihres ehemaligen Mitarbei-
ters Reiner Augenstein, der im Alter
von 73 Jahren am 7. Februar 2016
verstarb.

Geschickter
Verhandlungspartner

Als  ideenreicher, weitsichtiger
Mensch beeinflusste Reiner Augen-
stein maf3geblich die Bihler-Stanz-
biege- und Montagetechnik. 1962
tibernahm er als gerade einmal
20-Jéhriger die Leitung der Kons-
truktion. Kurz zuvor hatte ihn
Firmengrinder Otto Bihler in
Pforzheim kennengelernt und -
tiberzeugt von dessen Fahigkeiten —
fiir sein damals noch kleines Unter-
nehmen in Halblech begeistern
konnen. Reiner Augenstein fihrte
die Methodik der Werkzeugkons-

truktion bei Bihler ein und verstand
es, geschickt und tiberzeugend mit
den Kunden umzugehen. 1963 tiber-
trug ihm Otto Bihler die Leitung des
Technischen Verkaufs. 1992 wurde
er neben Mathias Bihler, Peter Peisl
und Hans-Jirgen Hoérmann zum
Geschaftsfihrer bestellt. Reiner
Augenstein war ein zielstrebiger,
disziplinierter und ehrgeiziger Mit-
arbeiter, der zuweilen aneckte, dem
aber der Erfolg Recht gab. In der
Branche hat er sich durch seine ver-
fahrenstechnischen Kenntnisse und
zahlreiche Patente einen sehr guten
Namen gemacht. Fiir seine beson-
deren Verdienste und Leistungen
erhielt Reiner Augenstein den gol-
denen Bihler-Verdienstorden. m

2016 b. on top



b. on top 2016

DYNAMISCH UND PRAZISE

DER NEUE
RADIALZANGEN-
VORSCHUB

RZV 2.1

Mit dem neuen Radialzangenvorschub RZV 2.1 bie-
tet die Otto Bihler Maschinenfabrik ein patentiertes,
kompaktes Vorschubsystem fiir das hochdynamische,
préazise Zufiihren und Positionieren von Band- und
Drahtmaterial. Das Prozessmodul fiihrt das Material
mit bis zu 3,2 m/s der Maschine zu und positioniert es
prézise auf zwei Hundertstel Millimeter genau. Variable
Vorschubldngen von null bis unendlich und unter-
schiedliche Vorschublédngen (vor und zuriick) inner-
halb einer Gesamtvorschublange realisiert der RZV 2.1
spielend.

Materialschonende Klemmung

Sein hydraulisches System steuert iber Exzenter den
Klemmdruck und sorgt automatisch fir die Umstel-
lung von null bis neun Millimeter Materialstérke. Durch

FUR PLANER UND KONSTRUKTEURE

TEST THE APP

Auf der diesjéhrigen EuroBLECH préasentiert Bihler
erstmals seine neue Web-App ,Planning”. Die Stanz-
biegetechnik-App ist das ideale Tool fur Planer und
Konstrukteure.

Welches Stanzbiegeteil wird wie gebogen? — Diese
und weitere Fragen beantwortet die Bihler-Web-App
mit einem einfachen und schnellen Uberblick rund
um die Realisierung von Stanzbiegeteilen. Zusitzli-
che Informationen wie Fertigungsgeschwindigkeit und
Bearbeitungszeit je Los sind klar ersichtlich. Dazu ent-
hélt die kostenlose Demoversion eine Beispieldaten-
bank mit viel Bihler-Wissen. Die App ist eine hilfreiche
Inspirationsquelle fiir neue Losungen nach dem Ahn-
lichkeitsprinzip und wird stetig mit weiteren Features
zur Bauteilplanung und Kalkulation erweitert. Auf dem
Bihler-Messestand E104 in Halle 27 kann jeder Fachbe-
sucher die Web-App selbst testen. m

die hohe Vorschubgeschwindigkeit und sehr kurze
Einzugswinkel verbleibt mehr Zeit fiir optimierte Pro-
zessabldufe. Anwender profitieren von besserer Lauf-
ruhe ihrer Maschine, hoherem Output und konstant
hoher Produktqualitat.

Risten in Minutenschnelle

Der Radialzangenvorschub RZV 2.1 wurde komplett
tiberarbeitet. Materialien der nidchsten Generation

gewidhrleisten eine noch hohere Lebensdauer. Ein gro-
fles Augenmerk wurde auch auf die Bedienerfreund-
lichkeit gelegt. Somit lasst sich der RZV 2.1 durch das
neue Schnellwechselsystem nun in Minutenschnelle
risten. Die Maschinensteuerung VariControl sorgt
dabei fiir eine einfache Programmierung und komfor-
table Bedienung. m

MAGAZIN

7



ll 8 FOKUS

2016 b. on top



FFFFFF

ARBEITSPROZESSE
VEREINHEITLICHEN?




ALS
B UL Uogien S0t

=

E t
'l| = - o - : -'-' 3 ] . 1
. ¥ [ = TR e " f :
. 5 B fl : | prn F



b..on top: 2016

Die steigende Nachfrage nach zunehmend komplexen, varianten-
reichen Produkten und kundenspezifisch konfigurierten Sonder-
I6sungen reduziert Skaleneffekte und erschwert schlanke Ablaufe in
der gesamten Projektabwicklung. Die Standardisierung und Modu-
larisierung sowie die Nutzung von Plattformen und Baukastensyste-
men schaffen Abhilfe und sorgen fir durchgéangige, transparente und
einheitliche Arbeits- und Fertigungsablaufe. Auf diese Weise wird es
maéglich, flexibel die gewiinschte Variantenvielfalt anzubieten, samt-
liche Kosten entlang der gesamten Prozesskette zu minimieren und
die eigene Leistungsfahigkeit am Markt zu erhalten.

Die Standardisierung und Verein-
heitlichung von Prozessen, Ferti-
gungsabldufen und Produkten hat
seit jeher die wirtschaftliche Ent-
wicklung geprégt und vorangetrie-
ben. Beispiele dafiir sind die 1961
erfolgte Festlegung international
giiltiger Mafle fur ISO-Container,
die seitdem auf dem ganzen Glo-
bus von Schiffen auf Lkw und die
Bahn umgeladen werden, oder die
Einfithrung von weltweit giiltigen,
stets gleich aufgebauten Kons-
truktions- und CAD-Programmen.
Einheitliche Standards wie diese
stehen fiir die Vereinfachung und
Modularisierung von bisher unter-
schiedlichen und komplexen Teil-
systemen, wodurch hohe Effizienz-
und  Produktivitétssteigerungen
erzielt werden konnen. Dies gilt

insbesondere fir den Bereich Ma-
schinenbau. Hier haben einerseits
der zunehmende Wettbewerb und
die Eroberung neuer Mirkte dazu
gefithrt, dass sich die Produkt-
vielfalt in den vergangenen Jahren
mehr als verdoppelt hat. Anderer-
seits ist im Maschinenbau gerade
die Nachfrage nach zunehmend
komplexen, variantenreichen
Produkten mit kundenspezifisch
konfigurierten =~ Sonderlésungen
besonders gestiegen. Dies fithrt zu
einer Verringerung der Stiickzah-
len und einer Zunahme an indivi-
duellen Varianten. Die hierdurch
verursachte Komplexitit redu-
ziert Skaleneffekte und erschwert
schlanke Abldufe in der Konstruk-
tion, in der Auftragsabwicklung,
im Einkauf und in der Produktion.
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Standardisierung und Modularisie-
rung sowie die Nutzung von Platt-
formen und Baukastensystemen
bieten hierfiir die Losung, um die
eigene Leistungsfahigkeit am Markt
zu erhalten, flexibel die gewtinsch-
te Variantenvielfalt anzubieten und
gleichzeitig sédmtliche Kosten ent-
lang der gesamten Prozesskette zu
minimieren.

Kostensenkung und
Komplexitatsabbau

Und die Einsparpotentiale, die sich
durch Standardisierung und Modu-
larisierung erschliefSen lassen, sind
grof3. So koénnte der internationale
Maschinenbau laut einer Studie von
Roland Berger Strategy Consultants
durch entsprechende MafSnahmen
seine Produktions- und Material-
kosten um bis zu 54 Milliarden
Euro pro Jahr senken. Zu einem
ahnlichen Ergebnis kommt eine ak-
tuelle VDMA-Studie, nach der mit
Modularisierung und Standardisie-
rung als Instrument zur Erhohung
der Wettbewerbsfihigkeit eine Ef-
fizienzsteigerung von 10 bis 20 Pro-
zent im Anlagenbau mdglich ist.
Und die Bereitschaft zur Standar-
disierung und Modularisierung ist
durchaus vorhanden. Hauptmotiv
fir die Umsetzung einer Modula-
risierungs- und Standardisierungs-
strategie ist fiir nahezu alle in den
Studien befragten Unternehmen
die Senkung von Kosten, in erster
Linie der Planungsaufwendungen
und der Kosten des Endprodukts
selbst. Ferner sollen modulare
Prozesse und Abldufe durch einen
hoheren Vorfertigungsgrad die Bau-
und Montagekosten reduzieren. Ein
weiterer Beweggrund ist der Abbau
der internen Komplexitét, der durch
den wiederholten Einsatz von Kom-
ponenten und Systemen anstelle
von jeweils neu zu entwickelnden
Bauteilen gelingen kann. In diesem
Zusammenhang lassen sich auch in-
terne Schnittstellen reduzieren und
Fehlerkosten deutlich senken.

Vier Standardisierungs-
bereiche im Fokus

Doch wie und wo kann im Anla-
gen- und Maschinenbau tiberhaupt
modularisiert oder standardisiert
werden? Welche Ansitze und Me-
thoden zur Modularisierung oder

Standardisierung konnen in welcher
Situation angewendet werden? Um
die geforderte Produkt- und Teile-
vielfalt besser zu handeln, die eige-
ne Flexibilitdt zu gewéhrleisten und
vor allem eben Kosten zu sparen,
empfiehlt sich die Standardisierung
und Modularisierung in insgesamt
vier Unternehmensbereichen. Dazu
gehort etwa die Optimierung der
Produktstruktur, um mit weniger
Teilen eine hohere Produktvielfalt
zu erzeugen. Dadurch lassen sich
Prozesse verschlanken und Kosten
in Einkauf und Produktion senken.
Zudem konnen die Unternehmen
die Herstellung unterschiedlicher
Produkte so an das Ende des Ferti-
gungsprozesses verschieben

und gleichzeitig kundenspe-
zifische Montage- und Aus-
stattungswiinsche effizienter
umsetzen. Neben einer op-
timierten  Produktstruktur
spielen die Segmentierung

und die Integration der Lie-
ferkette eine wichtige Rolle,

um verschiedene Marktseg-
mente beliefern zu koénnen.

Je flexibler die Lieferkette ist,

desto schneller konnen Her-
steller gerade fiir Nischen-
produkte auf die aktuelle
Marktnachfrage  reagieren.
Wichtig sind dabei die hohe
Vernetzung und kommuni-
kative Eingebundenheit der
eigenen Mitarbeiter und der
externen Partner, genauso

wie die Integration global
giiltiger IT-Systeme und Key-
Performance-Indicator-Sys-
teme. Und nicht zuletzt lasst

sich mittels Standardisierung

und Modularisierung die
eigene Produktion bedeutend fle-
xibler gestalten. Hier gilt es ange-
sichts zunehmender Produktvielfalt,
die Produktionsprozesse zu seg-
mentieren und flexible Fertigungs-
bereiche einzufithren. Um aufSer-
dem schneller auf Anderungen in
der Nachfrage reagieren zu kénnen,
sollten die Durchlaufzeiten in Auf-
tragsabwicklung und Produktion
verkiirzt werden.

Standardisierung
als Zukunftsinvestition

Die Umsetzung der entsprechen-
den  Standardisierungsstrategien
und -mafSnahmen verbessert dabei

nicht nur die aktuelle Performance
eines Unternehmens. Vielmehr stel-
len sie einen wichtigen Schritt in
Sachen Zukunftsfihigkeit und In-
dustrie 4.0 dar. Denn auf dem Weg
ins digitale Zeitalter geht es — wie
bei der damals erfolgreich vollzo-
genen Vereinheitlichung der ISO-
Container — auch heute um den
standardisierten ~ Austausch von
Datenpaketen zwischen Unterneh-
men und Systemen und um die Ver-
fiigbarkeit und Nutzung definierter
Schnittstellen. Diese miissen wie
die Daten selber {iber den gesamten
Prozess hinweg durchgingig, trans-
parent und einheitlich sein, von der
untersten Ebene der Sensoren und

Maschinen bis hin zu den Plattfor-
men, die die gewonnenen Daten
und Informationen verarbeiten. Die
Digitalisierung aller Fertigungspro-
zesse und die resultierenden Gera-
tedaten schaffen Mehrwerte fiir den
Anwender, ermoglichen aber auch
die flexible Produktion bis hin zur
Fertigung von Einzelstiicken mit
der Effizienz der Massenproduk-
tion. Die weltweite Vernetzung von
Maschinen, Lagersystemen und Be-
triebsmitteln fithrt zu den Smart
Factories der Zukunft, in denen
intelligente Maschinen eigenstan-
dig Informationen austauschen und
sich selbst optimieren. Als Folge
gestalten sich Produktionsprozesse

2016 b. on top
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und Lieferketten weitaus eflizienter
als bisher und der bisherige Mate-
rial- und Energieverbrauch wird
sich auf ein Minimum reduzieren.
Heute im IT-Bereich durchgefiihrte
Standardisierungen bilden im Ma-
schinenbau somit die Basis fur die
erfolgreiche Umsetzung der vierten
industriellen Revolution im Sinne
von Industrie 4.0.

Bihler-Standards fiir
mehr Wertschépfung

Auch bei der Otto Bihler Maschi-
nenfabrik spielt die Standardisie-
rung seit jeher eine wichtige Rolle.
Nicht nur dass das Unternehmen

selbst einen einzigartigen Quali-
titsstandard verkorpert und nicht
umsonst der weltweit fithrende
Systemlieferant in der Stanzbiege-,
Schweif3- und Montagetechnik ist.
Vielmehr hat Bihler im Lauf seiner
Geschichte immer wieder wegwei-
sende Standardisierungen auf den
Weg gebracht. Dazu zahlt die Ein-
fihrung der damals revolutioni-
ren radialen Stanzbiegeautomaten
ebenso wie die Entwicklung der
NC-Technologie, die ebenfalls eine
neue Ara im Stanzbiegebereich ein-
ldautete. Der Erfolg dieser Innovatio-
nen fufdt nicht zuletzt auch auf der
Tatsache, dass sie bislang komplexe,
langwierige und aufwendige Pro-

zesse neu strukturiert, vereinheit-
licht und vereinfacht hat. ,Mit die-
sen Technologiestandards konnten
unsere Kunden die Wertschopfung
in ihren Prozessen stark erhohen
und sich so erfolgreich am Markt
gegeniiber ihren Mitbewerbern dif-
ferenzieren®, so Mathias Bihler.

Das Leantool-Konzept
als neuer Standard

Und auch heute setzt die Otto
Bihler Maschinenfabrik wieder
einen neuen, revolutiondren Stan-
dard, und zwar mit dem neuen
Bihler Leantool-Konzept. Es ist
der erste Werkzeug-Baukasten, der

1961 wurden die
Mase fiir ISO-
Container festgelegt.
Dieser Standard
revolutionierte

die gesamte
internationale
Logistik und ist bis
heute giiltig.

speziell fur die Servo-Stanzbiege-
automaten RM-NC und GRM-NC
konzipiert wurde und den gesam-
ten Fertigungsprozess einfacher,
schneller und giinstiger gestaltet.
Alle einzelnen Arbeitsschritte, von
der Planung iiber die Konstruk-
tion zur Werkzeugfertigung bis hin
zu Montage, Einrichten und Pro-
duktion, laufen dabei nach einem
standardisierten Schema ab. ,Die
gesamte Prozesskette wird sichtbar
und nachvollziehbar. Sie lasst sich
damit gezielt optimieren und sorgt
fir eine signifikante Erhohung der
Produktivitdt eines Unternehmens
— was wiederum der Schliissel dazu
ist, sich seine Wettbewerbsfihig-

keit im globalen Konkurrenzkampf
erfolgreich zu erhalten®, erklart
Mathias Bihler.

Gelebte Industrie 4.0

Mit diesem Maf$ an Verfiigbarkeit,
Vereinheitlichung und digitaler Ef-
fizienz fungiert das neue Leantool-
Konzept ganz im Sinne der digita-
len Revolution. ,Die Verkniipfung
von Wissen und den Moglichkeiten
steht fur die Durchgingigkeit und
die Transparenz, die Industrie 4.0
ausmachen®, so Mathias Bihler. Die
servogesteuerten NC-Maschinen
bilden mit ihren schier unbegrenz-
ten Fertigungsmoglichkeiten den
technischen Standard. Das Wissen
hingegen wird in Form einer im
Konzept enthaltenen Datenbank
jederzeit und fur jeden Anwender
verfiigbar gemacht. Ein hohes Maf3
an  Ubersichtlichkeit, ~Benutzer-
freundlichkeit und Detailtreue in
der Datenbank sorgen dafiir, dass je-
der Kunde innerhalb kiirzester Zeit
die Informationen abrufen kann,
die er fiir sein Projekt benétigt. Und
das zahlt sich ganz konkret in der
Praxis aus: ,Dadurch kann jeder
Anwender innerhalb kiirzester Zeit
beurteilen, auf welche Weise, wie
schnell und zu welchem Preis er das
gewiinschte Produkt fertigen kann®,
erklart Mathias Bihler.

Gertstet flr die Zukunft

Damit kann der Bihler-Kunde auch
den aktuellen und kiinftigen Markt-
anforderungen bestens gerecht wer-
den. ,Gefragt sind vor allem eine
schnelle Reaktionszeit auf Anfragen
und eine hohe Flexibilitdt in der
Umsetzung der unterschiedlichsten
Aufgaben. Mit dem Leantool-Kon-
zept und der zugrunde liegenden
Datenbank erméglichen wir unse-
ren Kunden die benétigte Schnel-
ligkeit, um innerhalb kiirzester Zeit
mit der entsprechenden Kalkula-
tion wieder bei ihren eigenen Kun-
den sein zu konnen.” Und je schnel-
ler dies geschieht, desto hoher ist
die Wahrscheinlichkeit, dass der
Kunde den entsprechenden Auf-
trag auch erhalt. Und das wiederum
ist ja auch das Ziel der Otto Bihler
Maschinenfabrik: ,Nur wenn unse-
re Kunden erfolgreich sind, kon-
nen auch wir erfolgreich sein®, so
Mathias Bihler. m
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N N N\ i
14 ‘“L_.OSUNlG' .

STANDARDISIERT
" STANZEN
. UND BIEGEN?







16 LOSUNG
L

Das neue Bihler Leantool-Konzept ist der erste Werkzeug-Baukasten, mit dem alle
Kunden ab sofort noch einfacher, schneller und glinstiger zum Neuwerkzeug fiir
RM-NC und GRM-NC Stanzbiegeautomaten kommen. Und das macht sich mehr als
bezahlt: durch minimale Umsetzungszeiten, eine mehr als 50-prozentige Kostenre-
duktion und besonders kurze Time-to-Market-Spannen auch bei kleinsten Losgré-
Ben. Das Leantool-Konzept umfasst dabei alle Prozessschritte — von der Planung
und Konstruktion Uber die Fertigung und Montage des Werkzeugs bis hin zum Ein-

richten und der finalen Produktion.

Mit dem Leantool-Konzept vollzieht die
Otto Bihler Maschinenfabrik nicht weniger
als die Standardisierung der Stanzbiege-
technik. Es ist der erste Werkzeug-Bau-
kasten, mit dem alle Kunden jetzt noch
einfacher, schneller und giinstiger ihre
Werkzeuge speziell fiir RM-NC und GRM-
NC Stanzbiegeautomaten in einem ein-
zigen, standardisierten Prozess aus einer
Hand fertigen koénnen. Das modulare,
alle Prozessschritte umfassende System-
konzept ermoglicht dabei sehr kurze Rea-
lisierungszeiten, um mehr als die Hélfte
reduzierte Herstellungskosten und sehr
schnelle, zu 100 Prozent reproduzierbare
Riistoperationen. Damit sichert das neue
Leantool-Konzept allen Anwendern ganz
entscheidende Wettbewerbsvorteile, denn

sie konnen jetzt ihren Kunden besonders
schnell aussagekraftige und kostengtinstige
Angebote unterbreiten und so ihre Auf-
tragslage signifikant steigern. Und bei Auf-
tragszuschlag lassen sich dank der schnel-
len Umsetzungszeiten von der ersten
Anfrage bis zur Produktion generell Ein-
sparungen von mehr als 50 Prozent gegen-
iiber Biegewerkzeugen auf mechanischen
Maschinen erzielen. Mit dem Leantool-
Konzept konnen alle Anwender nun aber
auch neue Produkte gerade in sehr kleinen
LosgrofSen und in hoher Variantenvielfalt
wesentlich schneller und kostengiinstiger
vor dem Wettbewerb auf den Markt brin-
gen und sind damit nicht nur fir die ak-
tuellen, sondern auch fiir alle zuktnftigen
Fertigungsaufgaben bestens geriistet.

2016 b. on top
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PROJEKTPLANUNG

Am Anfang des Leantool-Konzepts steht
die bedarfsgerechte, auftragsabhingige Pla-
nung des entsprechenden Projekts. Und schon
in diesem frithen Stadium liefert die Mach-
barkeitsaussage sehr schnell erste Ergebnisse.
Der Biegearbeitsbereich fiir das Stanzbiege-
teil aus Draht oder Band ist klar definiert, die
Biegearbeitsfolgen sind einfach und schnell
planbar und die Kalkulation wird durch ein-
faches Werkzeug sehr plausibel. Die Basis fiir
die Machbarkeitsstudie bildet die rund 5.000
Stanzbiegeteile umfassende Bihler-Daten-
bank, die im System hinterlegt ist. Mithilfe
dieses Erfahrungsschatzes lassen sich entspre-
chende Herstellungsmethoden erstellen und
darauf aufbauende Stadien- und Stufenplédne
definieren, mit denen sich wiederum die meis-
ten, mindestens jedoch 80 Prozent aller Stanz-
biegeteile realisieren lassen. Die Neuprojek-

tierung auf Basis der Bihler-Typensammlung
kann auf diese Weise doppelt so schnell wie
bisher erfolgen. Die geplante Umsetzung ist
dabei mit einem viel geringeren Risiko als bei
einer Neuplanung behaftet. Und nicht zuletzt
spart die sofort verfigbare, durch Automatis-
men generierte Machbarkeitsstudie wertvolle
Arbeitszeit der Mitarbeiter ein.

KONTAKT

. Marc Walter

Technischer Verkauf
Phone: +49(0)8368/18-141
marc.walter@bihler.de
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Nach der Bauteilplanung erfolgt die Kons-
truktion der entsprechenden Werkzeuge, die
beim Bihler Leantool-Konzept besonders ein-
fach und klar strukturiert ablauft. Basis dafiir
bildet die Konstruktionsmethodik der bNX-
Technologie-Software, die sich wie ein roter
Faden durch das ganze Konzept zieht. Die in
der Planung erstellten Methoden- und Stufen-
plane werden in das Leantool-Baukastensys-
tem implementiert. Hier sind alle Maschinen-
komponenten und Normalien vordefiniert
und sorgen als in der Wiederverwendungsbi-
bliothek vorgegebene Teile fiir die besonders
schlanke Werkzeugkonstruktion. Erstmalig
kann dabei eben auf eine standardisierte Vor-
lage fiir Biegewerkzeuge und viele typische
Anwendungsbeispiele zuriickgegriffen wer-
den und Engineering-Kinematik unterstiitzt
dabei mit Vorlagen den gesamten Simula-
tionsprozess. Die Ergebnisse dieser Simulatio-
nen lassen sich direkt an die VC 1-Steuerung
der NC-Maschinen iibertragen. Letztlich

WERKZEUGKONSTRUKTION

muss das parametrisch aufgebaute Leantool-
Werkzeugmodell einfach auf das zu fertigen-
de Stanzbiegeteil angepasst werden. Dadurch
lassen sich individuelle Sonderlésungen von
vornherein vermeiden und Kosten einsparen,
zumal auch die Lagerhaltungskosten sinken.
Das Leantool steht somit fir ein durchgéngi-
ges, klares Konstruktionskonzept, das mit mi-
nimalem Aufwand die kostengiinstige Erstel-
lung und termingerechte Lieferung jeglicher
Stanzbiegekonstruktionen gewdhrleistet.

KONTAKT

- Hans-Peter Kristen

WB-Konstruktion

Phone: +49(0)8368/18-418

LOSUNG

hans-peter.kristen@bihler.de
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WERKZEUGFERTIGUNG

Nach Abschluss der Konstruktionspha-
se beginnt die Werkzeugfertigung. Sie er-
folgt mit dem Bihler Leantool-Konzept be-
sonders kostengtnstig, schnell und effizient.
Schlieilich verringert sich durch den hohen
Standardisierungsgrad des innovativen Bau-
kastensystems die Anzahl der bendétigten
Werkzeugteile von vorher durchschnittlich 75
auf lediglich 35 Teile. Und selbst von diesen
Teilen besteht in der Regel mehr als die Halfte
aus Normalien, so dass der Bedarf an indivi-
duellen Werkzeugteilen auf ein Minimum re-
duziert ist. Alle benotigten Werkzeugbauteile
lassen sich dann beispielsweise iiber Nacht
frasen und so schnell und just in time aus
den definierten Rohlingen fertigen. Der Ferti-
gungsprozess ist dabei ein in sich verzahnter,
bidirektionaler Prozess, bei dem die Daten
zwischen Konstruktion und Fertigung beider-
seits ausgetauscht werden und so ein perma-
nenter Soll-Ist-Abgleich zwischen Steuerung
und Werkstiick erfolgt.

Unterm Strich erfolgt die Werkzeugferti-
gung mit dem Leantool-Konzept im Vergleich
zum konventionellen Vorgang um mehr als
50 Prozent glnstiger und gestaltet sich dazu
iberaus transparent, eindeutig und durchgén-
gig. Zudem verkiirzt sich so die Logistikkette
in der Fertigung und schafft zusatzliche Kapa-
zitaten.

KONTAKT

Paul Héldrich
Leiter Werkzeugfertigung

paul.hoeldrich@bihler.de

Phone: +49(0)8368/18-460

.

"
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WERKZEUGMONTAGE

Das fertige Werkzeug wird nun auf dem
RM-NC oder GRM-NC Servo-Stanzbiege-
automaten montiert. Dies erfolgt einfach und
schnell mittels formschliissiger Steckverbin-
dungen und integriertem Schnellwechsel-
system. Langwierige Verschraubungen und
Justierungen entfallen damit, zumal keine
individuelle Werkzeugplatte vorhanden ist
und dank der Servotechnik auch keine Kur-
venscheiben mehr benotigt werden. Vielmehr
sind Werkzeugteile wie Stempel und Kerne
Uber vereinheitlichte Stempelhalter direkt
auf den Standardwerkzeugmodulen vorge-
riistet. Der Stempelhalter ist damit Teil des
NC-Aggregats und die Befestigung und die
Fiihrung des Stempels erfolgen direkt durch
das NC-Aggregats. Die hohe Steifigkeit und
Prézision der NC-Anlagen erfordern keinerlei

zusitzliche Werkzeugfithrungen. Die gesamte
Montagezeit eines Leantool-Werkzeugs auf
einer NC-Anlage betragt daher durchschnitt-
lich nur rund 45 Minuten und geht damit um
ein Vielfaches schneller und einfacher im Ver-
gleich zu den meist mehrstiindigen Ristope-
rationen auf konventionellen, rein mechani-
schen Anlagen.

KONTAKT

Martin Schon
NC-Consulting

Phone: +49(0)8368/18-417
martin.schoen@bihler.de
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EINRICHTEN DER ANLAGE

Eng an die Werkzeugmontage ist das Ein-
richten der NC-Anlage gekniipft. Und auch
dieser Schritt geht mit dem Leantool-Kon-
zept auf den NC-gesteuerten Servoautoma-
ten besonders schnell und einfach. Denn das
gesamte Maschinensetup auf der NC-Anlage
mit allen Werkzeugeinstellungen geschieht
vollautomatisch tber die VC 1-Steuerung.
Damit lassen sich alle Teile wie Biegestempel
und Schlitten direkt und hochprézise positio-
nieren. Die Standardwerkzeugmodule sind
dabei mittels automatischem Schnellspann-
systemen sicher und punktgenau an der An-
lage befestigt. Und nicht zuletzt erfolgt die
genaue Werkzeugeinstellung in der Anlage
vollautomatisch an der Maschine selbst, und
zwar ohne langwierige Werkzeugausbauten,
Anpassungen und Wiedereinbauten. Dies gilt
auch fur alle darauffolgenden Anpassungen,
wenn eine Bewegung einmal nicht aufs ers-

wie schnell und einfach
das Risten mit dem
Bihler Leantool-Konzept
in der Praxis ablduft.

Erfahren Sie im Video,

te Mal perfekt ausgefithrt wird. Denn dank
Leantool und Servosteuerung kann das Bie-
geergebnis direkt und unmittelbar korrigiert
werden, und zwar durch einfache Neuposi-
tionierung der jeweiligen Schlitten respektive
Stempel. Einmal montiert und eingerichtet,
gewihrleistet die GRM-NC oder die RM-NC
dann eine 100-prozentige Reproduzierbarkeit
aller Einstellungen — fiir flexibles Produzieren
zu jedem gewiinschten Zeitpunkt.

KONTAKT

Martin Schén
NC-Consulting

Phone: +49(0)8368/18-417
martin.schoen@bihler.de




BAUTEILPRODUKTION

Nach Werkzeugmontage und Anlagen-
einrichtung erfolgt die eigentliche Bau-
teilfertigung als letzter Schritt im Bihler
Leantool-Konzept. Und hier kénnen die ser-
vogesteuerten NC-Anlagen ihre ganze Leis-
tungsstarke ausspielen und hoch produktiv
extrem prézise Bauteile in hochster Qualitét
fertigen. Die Prizision der mit dem Leantool
gefertigten Bauteile liegt dabei auf dem glei-
chen Niveau wie bei konventioneller Ferti-
gung, was umfangreiche Messreihen im Vor-
feld bestitigten. Dariiber hinaus profitieren
alle Anwender von hohen Taktraten und sehr
kurzen Riistzeiten, wodurch sich die Effizienz
in der Produktion leicht mehr als verdoppeln
lasst. Dazu kommen das automatisch repro-
duzierbare Riisten und die volle Werkzeug-
zugénglichkeit. Weitere Prozesstechnologien
lassen sich zudem einfach auf den Servo-
Stanzbiegeautomaten integrieren. In der Sum-
me bieten die Maschinen vom Typ GRM-NC

und RM-NC damit hocheffiziente, sichere
Prozesslosungen, maximale Flexibilitit und
ein hohes Steigerungspotenzial der eigenen
Wertschopfung.

KONTAKT

Martin Schon
NC-Consulting

Phone: +49(0)8368/18-417
martin.schoen@bihler.de
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SCHULUNG UND SERVICE

Fir das neue Leantool-Konzept bietet
Bihler ein zweitdgiges Schulungsseminar an.
Hier werden alle Teilnehmer mit dem neuen
Konzept vertraut gemacht und erfahren, wie
auch sie den neuen Standard in der Stanz-
biegetechnik fiir sich nutzen koénnen. Im
Detail werden Teile projektiert, die Arbeits-
umgebung vorgestellt und entsprechende Fer-
tigungsmoglichkeiten aufgezeigt. Der beson-
dere Fokus liegt dabei auf der Fragestellung,
wie durch die richtige Auswahl der Leantool-
Werkzeugnormalien eine klare und struktu-
rierte Vorgehensweise bei der Konstruktion
der Biegewerkzeuge erzielt werden kann —
mit allen Parametern, in einem einheitlichen
Vokabular. Praktische Ubungen und Simula-
tionen gehoren ebenfalls zum Seminar, genau-
so wie das abschlieende Training moglicher
Vorgehensweisen auf Projektanfragen vom
eigenen Kunden.

KONTAKT

Peter Bertling

CAx Consulting

Phone: +49(0)8368/18-232
peter.bertling@bihler.de

Florian Bauer

Schulung

Phone: +49(0)8368/18-439
florian.bauer@bihler.de
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BIHLER LEANTOOL
— DER NEUE STANDARD
IN DER STANZBIEGETECHNIK

1. PLANUNG

Einfache, schnelle
Machbarkeitsaussage

— Kilar definierter Biegearbeits-
bereich

— Biegearbeitsfolgen einfach und
schnell planbar

— Plausible Kalkulation durch
einfaches Werkzeug

[
L

6. PRODUKTION

LOSUNG 25
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2. KONSTRUKTION (bNX)

Einfache, klar strukturierte
Konstruktion

— Maschinenumgebung und
Normalien vordefiniert

— Alle Lean-Normalien in
Wiederverwendungs-
bibliothek vorgegeben

— Einfache
Konstruktionsmethodik

— Typische Anwendungs-
beispiele hinterlegt

3. FERTIGUNG

Hoch produktive und prazise

Fertigung auf RM-NC und GRM-NC

— Hohe Taktraten

— Sehr kurze Rustzeiten

— Automatisch reproduzierbares
Rusten

— Volle Werkzeugzuganglichkeit

T\

5. EINRICHTEN

Einfaches, schnelles Einrichten
des Werkzeugs

— Direktpositionierung von Biegestempeln
und Schlitten Gber VC 1

— Automatische Schnellspannung
der Standardwerkzeugmodule

— Biegeergebnis unmittelbar korrigierbar
durch Neupositionierung der Schlitten
(Stempel)

Schnelle, effiziente Fertigung

— Geringe Anzahl an
Werkzeugkomponenten
(ca. 35 Einzelteile)

— Hoher Standardisierungsgrad
(50 % Normalienanteil)

— Individuelle Werkzeugteile
auf Minimum reduziert

4. MONTAGE

Einfache, schnelle Montage

des Werkzeugs

— Keine Werkzeugplatte
notwendig

— Werkzeugteile (Stempel,
Kerne) direkt auf
Standardwerkzeugmodulen
vorgerustet

— Keine Kurvenscheiben
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MICHAEL MACHT

,o TANDARDISIERUNG
MIT VARIANTENVIELFALT"

Der Ausbau der Elektromobilitdt hierzulande und der
wachsende internationale Wettbewerb zahlen zu den

aktuellen Herausforderungen

im Automotivebereich.

Michael Macht erlautert in der b on top, mit welchen
Strategien Hersteller und Zulieferer sich ihren langfris-

tigen Erfolg sichern kénnen.

b on top: Wo liegen die aktuellen
Herausforderungen und Entwick-
lungen im Automotivebereich?

Michael Macht: Eine der aktuellen
Herausforderungen fiir die Automo-
bilindustrie ist der Ausbau der Elek-
tromobilitdt, der ja auch vom Ge-
setzgeber im Rahmen der langfris-
tigen CO,-Reduktion so gefordert
wird. Hier geht es nicht nur darum,
das Thema technologisch weiter-
zuentwickeln, entsprechende Stan-
dards zu setzen und die Verbreitung
sicherzustellen. Vielmehr gilt es,
diesen Bereich eben auch in den Ge-
schiftsmodellen abzubilden — auch
wenn er zundchst hoch defizitér ist,
wie sich bei den bisherigen Anbie-
tern von Elektrofahrzeugen zeigt.
Hersteller wie beispielsweise Tesla
machen zurzeit hohe Verluste und
werden erst in ein paar Jahren mit
steigender Stiickzahl etwa mit dem
Model 3 in die Gewinnzone fahren.
Die deutschen Hersteller gehen dies
deutlich konservativer an.

b on top: Was ist dabei hinsicht-
lich Produktion und Fertigung
gerade von Zulieferern gefordert?

Michael Macht: Die Elektrifizie-
rung und die Digitalisierung spie-

len eine zunehmend wichtige Rolle
insbesondere bei der Entwicklung
neuer Bauteile wie beispielsweise
elektrischer Bremsanlagen oder Kli-
maanlagen. Es ist wichtig, sich die-
sen Technologien zu 6ffnen, um in
Zukunft wettbewerbsfahige Produk-
te anbieten zu konnen. Dies gilt ins-
besondere ftr Zulieferer, die sich auf
Bauteile spezialisiert haben, die es
im Elektrofahrzeug nicht mehr gibt.
Neben der Technologie an sich geht
es dabei auch um die Verwendung
von Leichtbaumaterialien sowie
um die Systemintegration intelli-
genter Losungen. Aktuelle Elektro-
fahrzeuge der grofSen OEMs zeigen,
dass die Entwicklung hier rasant
voranschreitet.  Nichtsdestotrotz
muss man auch sehen, dass sich der
Automobilmarkt bis 2020 auf rund
100 Millionen Neufahrzeuge pro
Jahr bewegt und die Elektromobili-
tit nicht weltweit flichendeckend
umgesetzt werden wird. Vielmehr
bleiben gerade in den grofien Mark-
ten wie China, USA,, Siidamerika,
Indien und Russland die Geschifts-
chancen beziiglich des klassischen
Verbrennungsmotors noch sehr lan-
ge bestehen.

b on top: Welche Rolle spielt die
Standardisierung in der Branche?

Michael Macht: Standardisierun-
gen lassen sich sowohl hinsichtlich
des Produkts als auch eines Prozes-
ses umsetzen. Im ersten Fall erzielt
die Standardisierung von Bauteilen
einen Skaleneffekt, der die Her-
stellungskosten der Komponenten
senkt und damit Produzenten wie
Kunden Vorteile verschaftft. Ein
Beispiel dafir ist die Armaturen-
tafel, die je nach Modell erhebliche
Unterschiede aufweist, vom Tra-
ger und Aufbau her jedoch immer
gleich sein kann. Die Standardisie-
rung muss damit nicht zwangsldufig
kontraproduktiv zur Flexibilitat sein,
die man sich in der Fertigung erhal-
ten mochte. Vielmehr sind schlanke,
standardisierte Fertigungsprozesse,
die dennoch eine hohe Varianten-
vielfalt gewihrleisten, das Erfolgsre-
zept fithrender Zulieferbetriebe.
Hinsichtlich der Produktions-
prozesse ist die Lean Production
nach wie vor ein hochaktuelles The-
ma, weil hier immer noch enorme
Potenziale liegen. Hier geht es dar-
um, zundchst Produkt- und damit
auch Prozessstandards zu definie-
ren. Nur auf dieser Basis lassen sich
spéatere Optimierungen erfolgreich
umsetzen, die dann wieder zum
neuen Standard werden. Durch
dessen permanente Optimierung
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lassen sich jahrliche Produktivitats-
steigerungen von bis zu acht Prozent
erzielen.

b on top: Wie konnen sich Auto-
motivezulieferer kiinftig im globa-
len Wettbewerb behaupten?

Michael Macht: Standardisierung
und Optimierung sind das Riist-
zeug, um sich einen Wettbewerbs-
vorteil zu erarbeiten. Gleichzeitig
gilt es auch, immer schneller als die
Marktbegleiter zu sein. Diese Zie-
le missen genau definiert und im
Unternehmen konsequent umge-
setzt werden. Das erfordert Einsatz
und Anstrengung, ist aber elemen-
tar fiir den Unternehmenserfolg —
gerade im globalen Wettbewerb, der
vom technischen Aufriisten bislang
weniger spezialisierter Lénder ge-
prégt ist, die zudem von niedrigen
Lohnkosten profitieren. Deswegen
konnen sich Automotivezulieferer
ohne Internationalisierung kiinftig

im globalen Wettbewerb nur schwer
behaupten. Auch wenn sie beispiels-
weise heute ein spezielles Hightech-
Produkt fertigen, das sie erfolgreich
exportieren — irgendwann laufen die
Patente aus und die Technologie ist
fir Mitbewerber verfiigbar. Deshalb
muss es die Strategie eines mittel-
standischen Unternehmens sein, in
den Zukunfts- und Wachstums-
markten, etwa in Siidostasien, vor
Ort vertreten zu sein. Gleichzeitig
gilt es, sich hierzulande die eigene
Innovationskraft zu erhalten. Sie
bildet mit hoch qualifizierten Mit-
arbeitern sowie der eigenen Unter-
nehmensstruktur die Basis fiir den
Erfolg im In- und Ausland. m

MICHAEL
MACHT

1960 in Stuttgart geboren, studierte er
Maschinenbau an der TH Stuttgart und
war anschlieBend am Fraunhofer-Ins-
titut fuor Arbeitswirtschaft und Organi-
sation in Stuttgart tatig. 1990 wurde er
Fachreferent fir Motorenplanung bei
der Dr. Ing. h.c. F. Porsche AG und Uber-
nahm dort auch die Abteilung Arbeits-
organisation. 1994 wurde er Geschafts-
fuhrer der Porsche Consulting GmbH
und 1998 erfolgte der Eintritt in den Por-
sche-Vorstand als Leiter des Ressorts
Produktion und Logistik. 2009 wurde er
Vorstandsvorsitzender der Porsche AG
sowie Vorstandsmitglied der Holding
Porsche SE. Zwischen 2010 und 2014
fungierte er als Produktionsvorstand der
VW AG.
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PROF. DR. FRANK PILLER

SCHLAGT PRODUKT®

b on top: Was macht heute eine
Innovation aus?

Prof. Dr. Frank Piller: Als Wirt-
schaftswissenschaftler  betrachte
ich Innovation nicht nur unter dem
Aspekt der kreativen Erfindung.
Vielmehr frage ich: Wie léasst sich
eine Innovation verwerten und wie
wird sie auf dem Markt platziert?
Forschung heif3t, Geld in Wissen zu
transferieren. Innovation dagegen,
Wissen in Profit zu transformieren.
Das Spannende an Innovation ist,
dass es keinen klaren Zusammen-
hang zwischen Input und Output
gibt. Innovation ist ein unsicherer
und unstrukturierter Prozess, der
nicht linear verlauft.

b on top: Welchen Stellwert ha-
ben Innovationen fiir Unterneh-
men?

Prof. Dr. Frank Piller: Innovation
ist fir Unternehmen berlebens-
wichtig. Die Frage lautet heute nicht
mehr, ob und warum, sondern wie
ich Innovation erfolgreich gestal-
te. Denn nachhaltiges Wachstum
ist nur durch Erneuerung moglich.
Selbst Unternehmen, die rein auf
Kostenfihrerschaft setzen, sind
enorm innovativ, vor allem in der

,PLATTFORM

Welchen Stellenwert haben

Innovationen heute,

welche Rolle spielt dabei die zunehmende Digitali-
sierung und wie lassen sich neue Produkte und Pro-
zesse auch in Zukunft erfolgreich entwickeln und um-
setzen? b on top sprach dariiber mit Prof. Dr. Frank
Piller, Innovationsforscher an der RWTH Aachen.

Logistik und auf der Prozessebene.
Nattirlich gibt es gerade in Deutsch-
land noch viele Unternehmen, die
sich sehr erfolgreich durch Pro-
duktinnovationen  differenzieren.
Aber was heute den Markt aufriit-
telt, sind mittlerweile Prozess- und
Geschiftsmodellinnovationen. Das
iPhone ist hierfiir ein sehr gutes Bei-
spiel: Es ist eine kombinatorische
Innovation und hat vor allem den
Verkauf von Musik revolutioniert —
und damit eine ganze Branche.

b on top: Welche Prozesse beein-
flussen heute das Entstehen neuer
Produkte oder Losungen?

Prof. Dr. Frank Piller: Viele In-
novationen zeichnen sich heute
dadurch aus, dass Firmen zu viele
technische Moglichkeiten nutzen
und so ziemlich alles einbauen,
was moglich ist, aber nicht daran
denken, was die Kunden davon ha-
ben. Dabei sind die Kenntnis und
Fokussierung auf die Bediirfnisse
der Kunden wichtiger denn je. Das
Spannende ist nun aber gleich-
zeitig, dass viele Produkte heute
ysmart®, d. h. verbunden und adap-
tierbar werden. Damit ergibt sich
oft eine andere, weitere Nutzung,
etwa durch Menschen, die zusitz-

liche Apps entwickeln. Und dies ge-
schieht in der Nutzungsphase, also
dann, wenn konventionell die Inno-
vationstétigkeit beendet ist.

b on top: Welchen Einfluss haben
Vernetzung und Digitalisierung
auf die Innovationsentstehung?

Prof. Dr. Frank Piller: Innovation
geschieht in Netzwerken und im
Austausch. Dieser Prozess wird heu-
te durch dedizierte Internetplatt-
formen noch verstarkt — Stichwort
Open Innovation. Dies ist ein for-
maler, systematischer Prozess, um
die Entdeckungen von ,Unobvious
Others”, von nicht-offensichtlichen
Anderen, zu erfassen. Stellen Sie
sich vor, ein AufSendienstler kommt
zu einer Maschine, die der Kunde
umgebaut hat. Die erste Reaktion
ist: ,Die Gewdhrleistung ist erlo-
schen! Aber eigentlich hat nur ein
ambitionierter Meister die Maschi-
ne weiterentwickelt, weil sie etwas
nicht konnte, was gebraucht wurde.
Diese besonders fortschrittlichen
Nutzer sind ein wesentlicher Trei-
ber von Innovation. Frither waren
diese fortschrittlichen Nutzer nur
aufwendig zu identifizieren. Heute
gibt es hierzu dedizierte Open-In-
novation-Plattformen. Gerade fiir
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Mittelstdndler im Industriegiiterbe-
reich ist dieses Tool interessant, weil
von diesem anstelle von einzelnen
Produkten heute vermehrt komplet-
te Losungen verlangt werden. Da-
fiir wird ein breites Wissen auch in
Bereichen, die nicht zur Kernkom-
petenz gehodren, bendtigt, welches
Open Innovation bereitstellen kann.

b on top: Wie lassen sich auch im
Hinblick auf Industrie 4.0 Innova-
tionen erfolgreich entwickeln und
umsetzen?

Prof. Dr. Frank Piller: Heute bre-
chen in der Industrie komplette
Strukturen auf, auch wenn der Be-
griff Industrie 4.0 suggeriert, dass le-
diglich ein Update des Bestehenden
stattfindet. Dabei geht es nicht nur
um die Digitalisierung der Produk-
tion, sondern um die Digitalisierung
von Produkten und die Entwicklung
entsprechender Geschéftsmodelle.
Hierzu sind Schnelligkeit und Expe-

rimentierfreude gefragt. Da tun wir
uns schwerer als andere Nationen.
Andererseits sinken durch die Digi-
talisierung viele Entwicklungskos-
ten radikal. Unternehmen miussen
deshalb umdenken: Statt in einem
langwierigen Prozess eine Idee aus-
zuwihlen und dann 500.000 Euro
zu investieren, um diese in Perfek-
tion umzusetzen, sollte man zuerst
lieber experimentieren, also zehn
Ideen mit zunichst 5.000 Euro for-
dern. Damit kann man heute, auch
im industriellen Umfeld, unheimlich
viel herausfinden, z.B. einen realen
Prototypen bauen oder 200 Konsu-
menten iiber ein Panel engagieren
und die Idee testen lassen. Die Fa-
higkeit, schnell und breit zu experi-
mentieren und damit im Markt zu
validieren, wird zum wesentlichen
Erfolgsfaktor der Innovation. m
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PROF. DR.
FRANK PILLER

Prof. Dr. Frank Piller, 1969 in Mlinchen
geboren, studierte Betriebswirtschafts-
lehre an der Universitat Wirzburg, wo
er auch im Fachgebiet Produktionswirt-
schaft promovierte. AnschlieBend war
er an der Technischen Universitat Min-
chen tatig, wo er die Forschungsgrup-
pe ,Customer Driven Value Creation“
leitete und zum Thema ,Innovation and
Value Co-Creation® habilitierte. Bis zum
Ruf nach Aachen war er als Research
Fellow an der MIT Sloan School of Ma-
nagement, Massachusetts Institute of
Technology, Cambridge, USA, tétig. Seit
Marz 2007 ist er Lehrstuhlinhaber fur
Technologie- und Innovationsmanage-
ment (TIM) an der RWTH Aachen, wo er
zudem den Executive MBA (EMBA) in
Technologiemanagement leitet.
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ALLTAGLIC
BEGLEITER

Ob Schlauchschelle, Platzchenform, Liiftg
tierung: In fast jedem Bereich unseres taglic
auf Stanzbiegeteile, die auf Bihler=Amiagen herges wurde
unterschiedlich ihre Anweggungen auch sind; ! _ﬂl—l\'--Teile doch
eins gemeinsam, und das ist ihre besondersthohe alitat fur verlassli-
chen Gebrauch und sicheren Nutzwert. Géfneinsam ist den Teilen auch,
dass sie alle besonders wirtsehaftlich, effizient und ressourcenscho-
nend gefertigt wurden - aufidden bewéahrten Stanzbiegeautomaten der
Otto Bihler Maschinenfabrik.

SICHERE STUTZE

Seit den Siebzigerjahren sind in Europa Kopfstitzen in jedem Neuwa-
gen vorgeschrieben. Und das aus gutem Grund, denn sie verhindern
schwere Verletzungen im Halswirbelbereich — insbesondere dann, wenn
nach einem Aufprall die Képfe der Insassen nach hinten schnellen. Wah-
rend die Kopfstitzen friher einfache Polsterelemente waren, bieten sie
heute jede Menge Komfortfeatures und beinhalten oft auch Displays
fur die Passagiere im Fond. Unabhangig davon ist die richtige H6hen-
justierung der Kopfstitze fur die Sicherheit entscheidend. Dazu wird
sie so weit aus dem Sitz gezogen, bis ihre Oberkante auf Scheitelhéhe
liegt. Die beiden Holme der Kopfstiitze sind in regelméBigen Abstén-
den mit Einkerbungen versehen, die in die Arretierung an der Sitzlehne
einrasten und dort mithilfe von Verriegelungsbugeln sicher auf der ge-
winschten Hohe gehalten werden. Diese Metallteile werden erfolgreich
auf einem Stanzbiegeautomaten des Typs GRM 80E hergestellt, und
zwar mit einem Output von 100 Stlick pro Minute. In der Praxis punk-
tet das kompakte Bihler-Fertigungssystem mit der freien Zugénglichkeit
der Werkzeuge sowie der optimalen Anordnung der Biegestempel im
Linearwerkzeug. Jede Biegung ist separat einstellbar und die verschie-
denen Bearbeitungsschritte sind klar aufgeteilt. Dies sorgt nicht nur fir
hoch prézise Bauteile, sondern auch fur hohe Werkzeugstandzeiten. m
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Uberall da, wo Leitungen, Rohre oder Schlduche an einen festen An-
schluss montiert werden missen, kommen Schlauchschellen zum Ein-
satz — bei Motoren, Pumpen und Waschmaschinen ebenso wie im Sa-
nitérbereich, bei Loschfahrzeugen oder in der Petrochemie. Besonders
verbreitet sind dabei Schneckengewindeschellen. Sie bestehen aus
einem ringférmigen Metallband, das mit einer Stellschraube festgezogen
wird. Die Schraubenwindungen der Stellschraube greifen dabei exakt in
das perforierte Metallband oder in die eingepragten Vertiefungen und
Erhebungen im Schellenband. Dadurch verringert sich der Innendurch-
messer der Schlauchschelle, die darunterliegende Leitung wird auf das
Anschlussstilick gepresst und ist sicher und dicht angeschlossen.

Fur die Herstellung der Schlauchschellen eignet sich das Bihler BIMERIC
BM 1500 NC-Produktions-und-Montage-System perfekt. Es liefert 100
komplett montierte Schlauchschellen pro Minute und deckt als beson-
ders flexibles Fertigungssystem auch die groBe Schellenvariantenan-
zahl mit Durchmessern zwischen acht und 120 Millimetern mihelos ab.
Gleichzeitig sorgt die BIMERIC BM 1500 fiir sehr kurze Ristzeiten unter
30 Minuten. Dabei sind hier nur sehr wenige Werkzeugwechselteile zu
handeln — was aber auch reibungslos vonstatten geht, da das kompakte
Fertigungssystem eine optimale Zugénglichkeit gewahrleistet. m
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PERFEKTE
STROMUNG

Ventilatoren und Lufterrader finden sich in nahezu allen Bereichen des
taglichen Lebens, so etwa in Automotoren, an Computern, in Dunst-
abzugshauben oder Klimaanlagen. Physikalisch gesehen sind es Stro-
mungsmaschinen, die meistens durch ein in einem Gehause rotierenden
Laufrad Luft férdern und je nach Ausflihrung erhebliche Druckunter-
schiede zwischen Ansaug- und Austrittsseite erzielen kdnnen. Je nach
Bauart weisen die Laufréder gerade, riickwérts oder vorwérts gekrimm-
te Schaufeln und Rotorblatter auf und kénnen als ein- oder doppelfluti-
ge Systeme die Luft ein- oder doppelseitig ansaugen.

Wichtig ist bei allen Ventilatoren und Lufterradern, dass eine exakte
Bauform eingehalten wird, um die teilweise betrachtlichen Rotations-
effekte kontrollieren zu kénnen. Gefertigt werden deshalb kleine und
mittlere doppelflutige Lufterrader auf dem Bihler Stanzbiegeautomaten
GRM 80E. Das universell einsetzbare Maschinensystem zur Fertigung
von Prézisionsteilen liefert dabei komplett montierte Lifterrader mit je-
weils 48 Rotorblattern. Insgesamt werden mit dem kompakten Ferti-
gungssystem neun unterschiedliche Lifterradtypen hergestellt. Zu den
besonderen Vorteilen der GRM 80E z&hlen dabei

kurze Rustzeiten, eine optimale Zu-
génglichkeit und eine
konstant hohe Bau-
teilqualitdt bei ma-
ximaler  Prozess-
sicherheit. B
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FORM FUR
GESCHMACK

Platzchenausstecher wie in der abgebildeten Mondform sind Saison-
artikel und missen je nach Kundenauftrag besonders schnell und fle-
xibel innerhalb kurzer Produktionszeitraume gefertigt werden. Ein Aus-

stecherstandardsatz umfasst meist zehn Formen, von Baum und Glocke
Uber Herz und Komet bis hin zu Mond und Stern. Entscheidend fiir den
optimalen Produktionsprozess ist der schnelle und reibungslose Werk-
zeugwechsel fur die verschiedenen Stecherformen. Gefertigt werden
die Platzchenausstecher hier deshalb auf einer RM-NC. Der servoge-
steuerte Stanzbiegeautomat bietet trotz der hohen Variantenvielfalt be-
sonders kurze Umristzeiten, die im Vergleich zur klassischen, mechani-
schen Herstellung mit Wechselzeiten zwischen vier und 48 Stunden nur
noch ein Drittel der Zeit betragen. Die Umstellung erfolgt dabei nahezu
automatisch Uber die Parameteranpassung mittels der Steuerung.

Eine weitere Fertigungsherausforderung liegt auBerdem im geboge-
nen Verschluss der Ausstecher. Er ist nicht — wie bei vielen anderen
Modellen — geschweiBt und garantiert damit eine besonders lange Le-
bensdauer der Formen. Hier sorgt die prazise Bewegung der einzelnen
NC-Aggregate dafiir, dass der Verschluss nach dem

gesamten Biegeprozess sauber und genau getrof-

fen und dauerhaft verschlossen wird. Die seit-

liche ,,Germany“-Einpragung wird dagegen

schon vorher im Stanzwerkzeug in das

Formband eingebracht. m
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BIEGEFORM DITTMANN GMBH, LUDENSCHEID

PRODUKTIVITAT §
VERDREIFACHT

Die Biegeform Dittmann GmbH in Lidenscheid hat sich auf die Ferti-

gung komplexer Drahtbiege- und Stanzbiegeteile in kleinen bis mitt-
leren Serien spezialisiert. Vor zwei Jahren stieg das Unternehmen mit
einer neuen GRM-NC in die Servotechnik ein — und konnte die eigene

Produktivitat verdreifachen.

Schnell, prézise und kundenorien-
tiert — nach diesem Motto ist die
Biegeform Dittmann GmbH in
Lidenscheid seit Gber 35 Jahren in
der Metallverarbeitung sowie der
Stanz- und Biegetechnik erfolg-
reich tatig. Zum Produktspektrum
gehoren neben reinen Drahtbiege-
und Stanzartikeln Klemmfedern,
Federn, Kontakte, Halter, Hilsen
und Baugruppen in einem Band-
bereich von 0,1 — 3 mm Stérke. Das
Unternehmen ist bewéhrter Partner
der Automobil(zuliefer-), Elektro-
technik- und der ,Weifle Ware“-In-
dustrie, der Medizintechnik und
der Hersteller von regenerativen
Energiegewinnungs- und Heizan-
lagen und zeichnet sich durch eine
eigene CAD-gestiitzte Werkzeug-
konstruktion, einen eigenen Pri-
zisionswerkzeugbau und natiirlich

einen modernen Maschinenpark
aus. Hauptbestandteil des Maschi-
nenportfolios bei der Biegeform
Dittmann GmbH machen Anlagen
der Otto Bihler Maschinenfabrik
aus. Insgesamt stehen am Standort
rund 17 Bihler-Automaten, wobei
die erste Anlage in Form einer GRM
50 bereits im Jahr 1973 in Betrieb
genommen wurde.

Mit Bihler in der Seriennische

,Wir haben uns anlagentechnisch
komplett auf Bihler konzentriert
und profitieren seit Jahrzehnten
von der bewiahrten Bihler-Qualitét®,
meint Geschaftsfihrer Ralf Leitgeb.
»Damit konnen wir unser Produkt-
spektrum in tiberwiegend kleinen
und mittleren Serien mit Stiickzah-
len ab 25.000 optimal abdecken

j n =

Leistungssprung
dank NC-Technologie

Gerade angesichts der vielen klei-
nen Serien mit hdufigen Werkzeug-
wechseln beschloss die Biegeform
Dittmann GmbH Ende 2013, ihren
tiber die Jahre gewachsenen Be-
stand an Bihler-Anlagen nochmals
zu erweitern, und zwar in Form
einer Bihler GRM-NC, die im Juli
2014 ihren Dienst vor Ort auf-
nahm. ,Mit unserer neuen Bihler
GRM-NC haben wir in die Zukunft
investiert und koénnen jetzt auch
auf kurzfristige Kundenanfragen
eingehen®, so Ralf Leitgeb. ,Unterm
Strich konnten wir mit der neuen
GRM-NC unsere Produktivitat um
bis zu 300 Prozent steigern und
gleichzeitig die Riistzeiten von bis-
lang knapp zehn Stunden auf durch-
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Geschaftsfiihrer Ralf Leitgeb
konnte mit der neuen GRM-NC die
Produktivitat verdreifachen sowie
Ristzeiten und Time-to-Market-
Spannen drastisch verkiirzen. Die
neue Anlage erweitert das Portfolio
der insgesamt 17 Bihler-Anlagen
vor Ort, darunter auch eine Bihler
Buchsenmaschine RM 40B.

schnittlich 150 Minuten verkiirzen:
Die neue GRM-NC ersetzt bei der
Biegeform Dittmann GmbH allein
vier herkémmliche, mechanische
Maschinen. Aktuell werden auf ihr
Drahtteile wie Dachhaken gefertigt,
wobei sich die entsprechende Takt-
rate von 25 auf jetzt 70 erhoht hat.

Noch schneller mit dem
Bihler Leantool-Konzept

»Der Einstieg in die Servotechnologie
hat sich fiir uns absolut gelohnt®, so
das Fazit von Ralf Leitgeb. ,Neben
der Produktivititssteigerung und
der Ristzeitverkirzung konnten
wir damit auch die Time-to-Market-
Spanne um rund 30 Prozent ver-
kiirzen! Auf diese Weise konnte
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sich das Unternehmen noch besser

am Markt positionieren und neue
Kunden gewinnen. Dazu kommt
die hohe Bedienerfreundlichkeit der
Anlage, die bei den Mitarbeitern im
Unternehmen besonders gut an-
kommt. Und auch der Einstieg in
die NC-Technologie selbst vollzog
sich problemlos: ,Erfolgsentschei-
dend war die Unterstiitzung durch
Bihler, zumal wir auch fiir mehrere
Wochen in Halblech zu Schulungs-
zwecken waren®, so Ralf Leitgeb. In
diesem Zusammenhang wurden
auch finf Werkzeuge komplett auf
die NC-Technologie adaptiert. ,Be-
sonders hilfreich war dabei die Bihler
bNX-Software, mit der sich auch &l-
tere Kurvenpléine in die NC-Anlage
einspielen lassen’ Und um in Zu-

kunft noch leistungsfahiger werden
zu konnen, plant das Unternehmen
auch den Einsatz des neuen Bihler
Leantool-Konzepts. ,Davon verspre-
chen wir uns dann nochmals eine
weitere Erhéhung unserer Produk-
tionsgeschwindigkeiten, eine Ver-
ringerung der Ristzeiten und Riist-
nebenzeiten sowie kostengtinstigere
Werkzeuge fir den Kunden®, so die
Einschétzung von Ralf Leitgeb. m

www.biegeform.de

Biegeform

Dittmann GmbH
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BALYFA A/S, GLOSTRUP (DK)

ERFOLGREICHER

SINSIRISCRINEDIIS

NC-TECHNOLOGIE

Seit mehr als 50 Jahren setzt die Balyfa a/s im danischen Glostrup auf
die Anlagen der Otto Bihler Maschinenfabrik. Mit einer neuen RM-NC
vollzog sie vor Kurzem den Wechsel auf die NC-Technologie und
profitiert von deren Vorteilen auf vielfaltige Weise.

Seit ihrer Griindung im Jahr 1931
stellt die Balyfa a/s in Glostrup/D4-
nemark unterschiedlichste Federn,
Klemmen und weitere Stanzbiege-
teile her. Im Fokus des nach ISO /
TS 16949:2009 und ISO 14001 zerti-
fizierten Unternehmens stehen Tei-
le fiir die Automobilindustrie, die
Elektrotechnik sowie andere Tech-
nikbranchen. Zum Standort Glos-
trup gehort auch ein eigener Werk-
zeug-Fertigungsbereich.

Fast genauso alt wie das Unter-
nehmen ist auch die Partnerschaft
mit der Otto Bihler Maschinenfa-
brik, die Anfang der 60er-Jahre mit
einer UFA-Drahtbiegemaschine be-
gann. Heute sind insgesamt 19 Bih-
ler-Anlagen beim Unternehmen im
Einsatz, davon 15 in Glostrup und
vier in der Balyfa-Niederlassung in
Ungarn. ,Wir sind Bihler-Spezialis-
ten”, meint CEO Niels Ojen Ander-
sen. ,Mit Bihler und unserer eige-

nen langjdhrigen Erfahrung kénnen
wir auch anspruchsvolle Teile mit
Mehrfachbiegung oder speziellen
Features perfekt fertigen. Besonders
wertvoll ist dabei auch die Tatsache,
dass Bihler-Ersatzteile — auch fiir
altere Maschinen — innerhalb von
24 Stunden bei uns eintreffen”

Minimale Toleranzen, maximale
Fertigungssicherheit

Und mit Bihler ist das Unterneh-
men auch fur die steigenden An-
forderungen der eigenen Kunden
bestens gertistet. ,Unsere Kun-
den verlangen eine immer hohere,
gleichzeitig konstante Teilequalitéit
mit nur minimalen Toleranzen, aber
auch zunehmend komplexere Teile®,
so Niels Ojen Andersen. ,Gefor-
dert wird auflerdem ein besonders
hohes Maf} an Fertigungssicherheit
und ausfallfreier Produktion.”

Optimal umsetzen lassen sich die-
se Anforderungen mit der neuen
Bihler RM-NC, die im Februar 2015
bei Balyfa in Betrieb ging. ,Der NC-
Technologie gehort die Zukunft
und die RM-NC ist unser Einstieg
in diese Ara“, meint Niels Ojen An-
dersen. ,Die NC-Technologie bietet
gegentiber herkdmmlichen, mecha-
nischen Anlagen vielfaltige Vortei-
le*, ergénzt Kristian M. Christensen,
QA and Lean Manager bei Balyfa.
»Dazu zdhlen wesentlich kiirzere
Riistzeiten und einfache Werkzeug-
wechsel. Zudem sind die Werkzeu-
ge billiger und erfordern weniger
Arbeit fiir unsere Herstellung. Und
nicht zuletzt bietet die NC-Techno-
logie jede Menge Justiermoglichkei-
ten!”

Feinjustierte, konstante
Hochstqualitat

Und diese Justiermoglichkeiten
werden auch bendétigt, etwa um
selbst minimale Material- und
Qualitdtsschwankungen beim Coil-
Wechsel erfolgreich ausgleichen zu
konnen. ,Die NC-Technologie er-

Begeistert von der neuen NC-Technologie: CEO Niels Ojen Andersen (l.), QA and Lean Manager Kristian M.
Christensen (r.) und Technical Operator Jim Jensen.
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besonderer Fertigungssicherheit.

laubt es uns, per Knopfdruck die
geforderte Teilequalitit genau in
der Mitte des Toleranzspektrums
zu halten — und diese auch konform
zum geforderten Cpk-Prozessfihig-
keitsindex konstant gewdhrleisten
zu konnen, so Kristian M. Chris-
tensen. Aktuell laufen auf der neu-
en RM-NC mittlere Losgrofien von
500.000 bis einer Million Teile pro
Jahr.

Gerlstet fur kiinftige
Kundenanforderungen

Aber auch neue Projekte lassen
sich dank der NC-Technologie nun
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schneller und genauer umsetzen.
Eine wichtige Rolle spielt dabei der
Support durch die Otto Bihler Ma-
schinenfabrik. ,Es ist eine kontinu-
ierliche, enge Zusammenarbeit, die
bestens funktioniert, so Kristian
M. Christensen. ,Sie liefert soforti-
ge Antworten bei jeglichen Fragen,
etwa zu neuen Projekten oder zur
Fertigungsoptimierung  bestehen-
der Prozesse’ Dazu kommen die
Schulungen und Trainings vor Ort
bei Bihler, die die Balyfa-Mitarbei-
ter auch in Anspruch nehmen. Ins-
gesamt ist das Unternehmen damit
bestens fiir kommende Herausfor-
derungen gertistet. ,Unsere Kunden
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Auf der neuen RM-NC fertigt Balyfa mittlere LosgréBen komplexer Drahtbiegeteile — in hochster Prazision und mit

verlangen ein zunehmend hohes
Qualititslevel, ebenso verzeichnen
wir eine verstirkte Nachfrage nach
unserer Zertifizierung. In Kombi-
nation mit den Méoglichkeiten, die
uns die NC-Technologie bietet, bli-
cken wir zuversichtlich in die Zu-
kunft’, so das Restimee von Niels
Ojen Andersen. B

www.balyfa.com

() BALYFA
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STEINTEX WALTER VOM STEIN OHG, WERMELSKIRCHEN

EFFIZIENZ AUS
EINER HAND

Neue Fadenmaterialien wie Carbon und Aramid erfordern beson-
ders hochwertige Bauteile in den entsprechenden Webmaschinen.
Die Steintex Walter vom Stein OHG in Wermelskirchen setzt deshalb
bei der Litzenherstellung auf ihre BIMERIC BM 4500, um alle Arbeits-
schritte auf einer einzigen Anlage umzusetzen, schneller und hochwer-
tiger zu fertigen sowie neue, innovative Materialfeatures zu integrieren.

Seit ihrer Griindung im Jahr 1892 ist
die Steintex Walter vom Stein OHG
in Wermelskirchen erfolgreich als
Hersteller von Textilmaschinenzu-
behor téitig. Zum Produktspektrum
gehoren neben Spritzgussproduk-
ten Litzen, Geschirrbleche, Webe-
blatter, Korbfedern und weitere
Drahtbiegeteile fiir die Textilindust-
rie. Und die ist eine ebenso bewegli-
che wie innovative Branche, die sich
in letzter Zeit durch neue Faden-
materialien, etwa in Form von Car-
bon und Aramid, wieder belebt hat.
Gefertigt werden damit Spezial-
anwendungen wie Bremsfallschir-
me, Geotextilien, Reifenkorbe und
weitere hoch verschleif$feste Teile

etwa fiir den Automobilbereich. ,Es
ist seit jeher unser Markenzeichen,
sehr beweglich zu sein, und deshalb
konnen wir auch von diesen neuen
Entwicklungen profitieren®, erkldrt
Walter G. vom Stein, der das Unter-
nehmen in vierter Generation leitet.

Minimaler Zeitaufwand

Eindrucksvoller Beweis dieser Be-
weglichkeit ist die neue Bihler
BIMERIC BM 4500, die Ende 2014
den bestehenden Maschinenpark
um ein neues, multifunktionales Be-
arbeitungszentrum erweiterte. ,Mit
unserer neuen BIMERIC sind wir
in der Lage, komplexe Stanzteile

maschinen fertigt.

mit verschiedenen Arbeitsschritten
jetzt in einem einzigen durchgéngi-
gen Fertigungsprozess herzustellen®,
so Walter G. vom Stein. ,Gerade der
Radialzangenvorschub RZV ist hier
bei unserem diinnen Material ideal

Zudem lassen sich jetzt auch erst-
mals die Teile noch laserbeschrif-
ten — und das alles viel effizienter
als zuvor: ,Wir konnen jetzt 25 bis
30 Prozent Zeit in der Fertigung
einsparen”, meint Leonhard vom
Stein vom Bereich Marketing/Con-
trolling. ,Und auch die Umristzei-
ten haben sich von vorher sechs bis
acht Stunden auf durchschnittlich
zwei Stunden verkiirzt.

Individuelle Prozessauslegung

Aktuell werden auf der BIMERIC
Weblitzen fiir die Fithrung der neu-
en Hochleistungsfiden hergestellt.
Vom Coil gelangt das in der Regel
rund funf Millimeter breite und
0,2 Millimeter starke Band iiber ein

Walter G. vom Stein (r.)
und Sohn Leonhard fiihren
das 1892 gegriindete
Familienunternehmen,
das Zubehor fir Textil-
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Mit der neuen BIMERIC BM 4500 lassen sich nun komplexe Stanzteile in einem einzigen durchgangigen
Fertigungsprozess herstellen. In die Anlage wird noch eine Verpackungs- und Magaziniereinheit integriert.

Richtwerk zum RZV. Anschliefiend
erfolgen die Laserbeschriftung und
das Ausstanzen der mittigen Aus-
sparung. Durch dieses auch Faden-
auge genannte Loch in der Litzen-
mitte lduft spiter der Faden auf der
Webmaschine. Damit etwa ein Car-
bonfaden, der aus bis zu 40.000 Ein-
zelfilamenten besteht, nicht bricht
oder aufspleifit, werden die Rander
des Fadenauges noch per Laser
verrundet. Anschlieflend wird es
in Form einer leichten Drehung
geschriankt, damit sich der Faden
spéter besser einfideln lisst. Nach
der Trennung der zwischen 15 und
100 Zentimeter langen Litzen sorgt
eine nachgeschaltete Sichtkontrolle
fir die Qualitdtssicherung. ,Dass
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sich je nach Bedarf individuelle,
praktisch beliebig viele Prozess-
und Bearbeitungsstationen in die
Anlage integrieren lassen, ist einer
der weiteren groflen Vorteile der
BIMERIC®, so Walter G. vom Stein.
Im Fall der Weblitzenherstellung
soll hier noch eine Verpackungs-
und Magaziniereinheit mit inte-
griertem Qualitdtssicherungsprozess
dazukommen.

Weitere Anlage fest eingeplant

Nach rund zwei Jahren Laufzeit hat
sich die neue BIMERIC BM 4500
damit mehr als bewéhrt, zumal der
Betrieb stabil und stérungsfrei lauft.
Gleichzeitig bietet sie die perfekte

=

Basis fiir alle heutigen, aber auch
kiinftigen Anforderungen. ,Dazu
gehoren die neuen Fadenmateria-
lien fiur die technische Industrie,
die auch uns neue Geschéftschan-
cen erdffnen. Auflerdem verschafft
uns die Anlage neue Moglichkeiten
zur Fertigung von hybriden Kunst-
stoffteilen Und vor diesem Hin-
tergrund ist eine weitere BIMERIC
BM 4500 bereits fur nichstes Jahr
fest eingeplant. m

www.steintex.de
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MAXFELD STANZBIEGETECHNIK GMBH & CO. KG

SERVOTECHNIK FUR
DEN MITTELSTAND

Als eines der ersten kleineren
mittelstandischen Unternehmen
setzte die Maxfeld Stanzbiege-
technik GmbH & Co. KG in Lan-
genzenn bereits vor zwei Jahren
auf die NC-Technologie der Otto
Bihler Maschinenfabrik. Und die
Investition in zwei BIMERIC und
eine RM-NC macht sich schon
heute bezahlt: durch Qualitats-
steigerungen, Produktivitats-
erhéhungen und neue Auftrags-
projekte.

1901 als Drahtfabrik Maxfeld ge-
griindet, hat sich das Unternehmen
seither zum renommierten Anbieter
von Stanz- und Biegeteilen sowie
von integrierten Prozesslosungen
entwickelt. Und bereits Anfang der
Siebzigerjahre entschied sich das
Unternehmen fiir die damals revo-
lutiondren Drahtverarbeitungsauto-
maten der Otto Bihler Maschinenfa-
brik — mit Erfolg, wie die langjdhrige
Firmengeschichte zeigt. Vor Kur-
zem traf das Unternehmen mit dem
Beschluss, auch als kleineres mit-
telstindisches Traditionsunterneh-
men in die Bihler NC-Technologie
zu investieren, wieder eine weit-

reichende Entscheidung. ,Mit dem
Einstieg in die Servotechnik voll-
ziehen wir wieder einen &hnlichen
Technologiesprung wie damals®, ist
sich Geschiftsfithrer Udo Lechner
sicher. ,Die erste Investition war
eine BIMERIC, mit der wir 2014 den
Fertigungsprozess von vormals drei
verschiedenen, teils auch aushiusi-
gen Arbeitsschritten auf diese eine
Anlage integrieren konnten!” Dabei
ging es um Abschirmbleche fir den
Automobilbereich, die bis heute mit
120 Teilen pro Minute fertig fallend
und verpackt hergestellt werden.

Wirkungsvolle
Wettbewerbsvorteile

»Das Hauptaugenmerk lag dabei
nicht auf der wirtschaftlichen Er-
sparnis, sondern auf der erfolgreich
vollzogenen Qualitatsverbesserung
und der Erhchung der Fertigungs-
sicherheit”, so Udo Lechner. Inves-
titionsentscheidend war aber auch
das Schulungs- und Trainingsan-
gebot von Bihler inklusive erster
gemeinsam durchgefithrter Werk-
zeugadaptionen.

»Die NC-Technologie ermdglicht
es uns, einen Schritt weiterzugehen

und integrierte Losungen anzubie-
ten, mit denen wir uns vom Mit-
bewerber abgrenzen konnen®, fasst
Udo Lechner zusammen. ,Dazu
kommen die einfache Werkzeug-
adaption und eine deutliche Stei-
gerung der Produktionsgeschwin-
digkeiten” Auch magazinierte oder
speziell verpackte Teile sind dank
NC-Technologie nun ebenso rea-
lisierbar wie automatisierte Fer-
tigungslosungen  hochkomplexer
Bauteile. ,Auch die geforderte tech-
nische Sauberkeit der Teile ldsst sich
auf der BIMERIC mit eigenen Ag-
gregaten umsetzen®, ergdnzt Werk-
leiter Andreas Pusch. ,Besonders
vorteilhaft ist dabei die VC 1-Steue-
rung als universelle Schnittstellen-
einheit gerade auch fiir unterneh-
mensfremde Applikationen*

Kundengenerierung
durch Kompetenz

Die Summe aller Vorziige der NC-
Technologie bewog die Maxfeld
Stanzbiegetechnik GmbH & Co.
KG dann auch, noch eine weitere
BIMERIC sowie eine RM-NC zu
erwerben. ,Entscheidend waren
neben der Erhéhung der Taktraten
natiirlich auch die kiirzeren Riist-
zeiten und damit die Flexibilitét,
selbst kleinere Losgrofien schneller
fertigen zu konnen®, so Udo Lech-
ner. Wahrend auf der RM-NC zahl-
reiche adaptierte Serienwerkzeuge

Geschaftsfiihrer Udo Lechner (r.)
und Werkleiter Andreas Pusch
kénnen mit der Bihler NC-
Technologie ein HochstmaB an
Qualitat und Fertigungssicherheit
gewabhrleisten.

2016 b. on top
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Die neue BIMERIC BM 3000 bietet hohere Taktraten, kiirzere Riistzeiten und die Flexibilitat fiir kleinere LosgréBen.

laufen, hat die jiingste BIMERIC
dem Unternehmen ein ganz neues
Marktsegment eroffnet. ,Hier geht
es um Beschlige fiir die Mobel-
industrie mit einer Jahresmenge
von zehn Millionen Stiick®, erklart
Andreas Pusch.

~Besonders erfreulich ist die Tat-
sache, dass wir diesen Kunden tiber
Bihler gewinnen konnten, der dort
nach entsprechenden Fertigungs-
kompetenzen nachgefragt hatte!
Insgesamt umfasst der gesamte

Bihler-Maschinenpark des Unter-
nehmens nun 23 Anlagen.

Bereit flir kommende
Anforderungen

Damit hat sich die Maxfeld Stanz-
biegetechnik GmbH & Co. KG fest
in der NC-Technologie etabliert
und ist fiir kiinftige Anforderungen
gut aufgestellt: ,Die NC-Technik
bildet neben der klassischen Stanz-
biegetechnik und der reinen Stanz-

technik heute unser neues, drittes
Standbein®, so Udo Lechner. ,Insbe-
sondere die steigenden Kundenan-
forderungen hinsichtlich perfekter
Teilequalitdit und maximaler Ferti-
gungssicherheit lassen sich damit
optimal umsetzen'm

www.maxfeld.com

) MAXFELD
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PROJEKTMANAGEMENT IM TECHNISCHEN KUNDENDIENST

VERSTARKUNG
FUR DEN SERVICE

Die schnelle Bearbeitung von Kundenanfragen, die zielgerichtete Abwicklung auch komplexer Projekte und
die verlassliche Koordination von Serviceeinsétzen sorgen beim Bihler-Service dafiir, dass alle Kunden von
maximaler Maschinenverfligbarkeit und reibungslosen Fertigungsprozessen profitieren kénnen. Ab sofort
unterstitzt Hubert Werner als neuer Projektmanager den Technischen Kundendienst, um den bewéahrten
Bihler-Service noch schneller und effizienter zu machen und die Kundenzufriedenheit weiter zu erhéhen.

Bihler-Maschinen tiberzeugen durch
ihre sprichwortliche Verlésslichkeit
und garantieren hochste Verfiigbar-
keit und minimale Stillstandszeiten.
Nicht umsonst sind viele Bihler-
Anlagen seit Jahren und Jahrzehn-
ten praktisch storungsfrei im Ein-
satz. Und wenn doch einmal ein
Problem oder eine Storung auftritt,
die nicht selbst behoben werden
kann, dann steht der Technische
Kundendienst der Otto Bihler Ma-
schinenfabrik mit Rat und Tat zur
Seite. Schnelle Hilfe fiir Maschinen,

Elektrik, Steuerung und Schwei-
flen bietet zum einen die Bihler-
Hotline, die unter der Rufnummer
+49 (0)8368 18-200 an Arbeitsta-
gen zwischen 7.00 und 19.00 Uhr
erreichbar ist. Zum anderen bietet
der Bihler-Teleservice wertvolle
Unterstitzung, mit dessen Hilfe
quasi auf Knopfdruck Fehler analy-
siert und meist umgehend behoben
werden konnen. Und nicht zuletzt
sorgt der Bihler Reparaturservice
weltweit und reaktionsschnell da-
fiir, dass vor Ort die jeweilige An-

lage schnellstmoglich wieder ihren
Dienst aufnehmen kann.

Neue Kernkompetenzen

Und die Bedarfssituation im Bihler-
Service hat sich in den letzten Jahren
vor allem durch die steigende Kom-
plexitat und hohere Leistungsfihig-
keit der Maschinen und Anlagen
gewandelt. So gibt es mittlerweile
mehr Fragestellungen zu Elektronik
und zur NC-Technologie als zur rei-
nen Mechanik und auch der Bedarf

2016 b. on top
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etwa an Steuerungsumbauten ist
stark gestiegen. Fiir Bihler bedeutet
das: Die Serviceeinsétze werden im-
mer komplexer und erfordern mehr
Vorbereitung, weil oft unterschied-
lichste Fachabteilungen miteinbe-
zogen und Serviceleiter, Hotline-
Mitarbeiter und Servicetechniker
untereinander koordiniert werden
miissen. Um dennoch die schnel-
le, zielfihrende und effiziente Hil-
fe fir die Kunden sicherzustellen,
hat Bihler den Bereich Technischer
Kundendienst um einen neuen Pro-
jektmanager in Person von Hubert
Werner erweitert. ,Meine Haupt-
aufgaben liegen in der Vorbereitung
von Serviceeinsétzen, der Planung
und Betreuung von komplexen
Projekten und der Koordination
von Service und Fachabteilungen®,
erklart Hubert Werner. ,Daneben
kitmmere ich mich um die Bereiche
Aus- und Weiterbildung fir unsere
Monteure und tibernehme kinftig
auch die Stellvertretung des Ser-
viceleiters.”

Optimierte Organisationsstruktur

Zum Tagesgeschift des neuen Pro-
jektmanagers zéhlen dabei ganz
konkrete Aufgaben, beispielsweise
die Bearbeitung von Anfragen zu
Erweiterungen und Nachriistungen

im Bereich NC-Achsen, RZV oder
Softwareupdates. Auch die Nach-
bearbeitung der Serviceeinsétze mit
Schwerpunkt Elektro- und Steue-
rungstechnik gehort zum Arbeits-
alltag, ebenso wie die Unterstiitzung
der Bihler-Hotline im Second Level.
Bei all diesen Tatigkeiten steht die
generelle Optimierung des Tech-
nischen Kundendiensts durch das
Festlegen von Ablaufen und Schaf-
fung von Strukturen im Vorder-
grund. Dadurch lassen sich auch
komplexe Projekte wie etwa der Um-
bau von Maschinen auf eine neue
VC1- oder VC1E-Steuerung beim
Kunden noch schneller und effizien-
ter realisieren, ebenso wie etwa das
Ersetzen einzelner Steuerungskom-
ponenten durch eine VC 1-Stand-
alone-Losung oder umfangreiche
Nachriistungen und Umbauten von
individuellen NC-Prozessmodulen.
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Kundenzufriedenheit
im Mittelpunkt

Damit unterstiitzt der neue Projekt-
manager die verschiedenen Berei-
che des Technischen Kundendiensts
auf vielfiltige Weise: Hotline und
elektronische  Ticketverarbeitung
erhalten zusitzliche Unterstitzung,
die Servicetechniker werden besser
vorbereitet und die Fachabteilungen
gewinnen einen neuen Ansprech-
partner und neue Arbeitsressour-
cen speziell fiir den Bereich Elek-
trotechnik. Und von der Summe
dieser Vorteile profitieren vor allem
die Bihler-Kunden. Denn sie kon-
nen sich ab sofort auf einen noch
tatkraftigeren, 16sungsbringenden
Service verlassen, der ihnen schnell
und zielfiihrend bei allen Fragen
rund um ihre Bihler-Anlagen wei-
terhilft. m

KONTAKT

Hubert Werner
Projektmanager
Technischer Kundendienst
Tel. +49(0)8368/18-366
hubert.werner@bihler.de



44 MATHIAS BIHLER TRIFFT ...

... PROF. DR. DANIEL A. MILLER, DR. BRETT GUNNINK,
PROF. DR. DURWARD K. SOBEK, PROF. DR. WOLFRAM VOLK

UND GEORGE KEREMEDJIEV

DEUTSCH-
AMERIKANISCHE
KOOPERATION

Anfang Juni 2016 waren mit Dr. Brett Gunnink, Prof. Dr. Daniel A. Miller und Prof. Dr. Durward K. Sobek die
fuhrenden Mitglieder des Departments of Mechanical and Industrial Engineering der Montana State Uni-
versity bei der Otto Bihler Maschinenfabrik zu Gast. Zum Programm gehérte auch ein Besuch bei Prof. Dr.
Wolfram Volk, Ordinarius des Lehrstuhls fiir Umformtechnik und GieBereiwesen (UTG) der TU Minchen.
Ziel des Besuchs war es, die Weichen fiir eine neue internationale Partnerschaft zu stellen. b on top sprach
mit Mathias Bihler, Geschaftsfiihrer der Otto Bihler Maschinenfabrik, den Vertretern der US-Universitat,
Prof. Dr. Wolfram Volk und George Keremedjiev, Prasident der Tecknow Education Services, liber die ge-
meinsame Zusammenarbeit und den Mehrwert derartiger Projekte fiir Industrie und Hochschule.

b on top: Welche Anforderungen
stellen Industrie und Wirtschaft
heute an die Ausbildung junger
Menschen?

Mathias Bihler: Im Zuge der Globa-
lisierung wachsen die Méarkte immer
mehr zusammen. Das gilt natiirlich
auch fir die Menschen in den be-
teiligten Unternehmen, was kiinftig
eine noch intensivere Interaktion
und Kommunikation zwischen ih-
nen erfordert. Das betrifft nicht nur
die reine Zusammenarbeit, sondern
eben auch die Ausbildung dieser
Menschen. Deshalb werden auch die
Kooperationen und Partnerschaften
zwischen Industrie und Hochschu-
le immer wichtiger. Insofern freue
ich mich sehr, hier unsere Géste der
Montana State University begriifien
zu dirfen und so einen Beitrag zur
Intensivierung derartiger Partner-
schaften leisten zu konnen.

Dr. Brett Gunnink: Lassen Sie mich
an dieser Stelle Thnen herzlichst fiir
Ihre geschitzte Gastfreundschaft

und den grofSartigen Aufenthalt hier
danken. Diese Art der Interaktion
und Zusammenarbeit ist auch fur
uns besonders wertvoll, denn auch
wir sehen deren Bedarf im Rahmen
der universitdren Ausbildung bei uns.
Natiirlich versuchen wir auch bei uns,
unseren Auszubildenden die grundle-
genden Konzepte und Prinzipien aus
Industrie und Wirtschaft zu vermit-
teln. Jedoch sind bei uns die techni-
sche Ausbildung und insbesondere
die gemeinsamen Industrie-Projekte
nicht in dem Umfang in die Lehre in-
tegriert, wie sie es hier sind. Deshalb
ist es sehr interessant, die Strukturen
hier kennenzulernen, und die daraus
sich ergebenden Vorteile fiir alle Be-
teiligten liegen ja klar auf der Hand.

b on top: Wie konnte eine Part-
nerschaft zwischen der State Mon-
tana University, der TU Miinchen
und der Otto Bihler Maschinen-
fabrik aussehen?

Prof. Dr. Daniel A. Miller: Gerne
wiirden wir den Kontakt hier mit

der Otto Bihler Maschinenfabrik
und der TU Miinchen ausbauen und
eine langfristige Partnerschaft be-
ginnen. Eine Moglichkeit dazu wire
etwa der gegenseitige Austausch von
Studenten, die hier wie dort gemein-
same Projekte bearbeiten konnten.
Wir werden gleich nach unserer
Riickkehr die Moglichkeiten dazu
priifen und dieses Projekt weiter vo-
rantreiben.

Prof. Dr. Wolfram Volk: Beziiglich
des Studentenaustauschs wiirde es
sich anbieten, dass unsere Studenten
bei Thnen in Montana studieren und
Ihre Studenten hier bei uns beispiels-
weise ihre Masterarbeit verfassen.
Die Anerkennung der Qualifikation
vorausgesetzt, wire das ein auf sechs
Monate definierter Zeitraum, wobei
dafiir auch Zuschiisse fiir die Stu-
denten bereitgestellt werden kénn-
ten. Das wire die einfachste Art
und Weise, um den gegenseitigen
Kontakt auszubauen. Und mit dabei
wiren ja eben auch masterarbeits-
relevante Forschungsprojekte mit
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Starten ein internationales
Gemeinschaftsprojekt: Prof.
Dr. Wolfram Volk, Prof. Dr.
Durward K. Sobek, Dr. Brett
Gunnink, Prof. Dr. Daniel A.
Miller, Mathias Bihler und
George Keremedjiev (v. I.).
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Mathias Bihler, geschéaftsfilhrender Gesellschafter
der Otto Bihler Maschinenfabrik:

»Die gemeinsame Partnerschaft vermittelt den Studenten die
interkulturelle Kompetenz, die gerade im internationalen Umfeld
erfolgsentscheidend ist.«

Prof. Dr. Durward K. Sobek, Department of
Mechanical and Industrial Engineering,
Montana State University:

—

»Die geplante Kooperation
ermoglicht es unseren Studenten,
konkrete praktische Erfahrungen
zu machen und ihr theoretisches
Wissen mit Bihler wirkungsvoll zu

erweitern.«

unseren Industriepartnern wie der
Otto Bihler Maschinenfabrik, die
uns ein eigenes NC-Laserschneid-
Umformsystem BIFLEX zur Verfii-
gung gestellt hat.

b on top: Welche aktuellen For-
schungsprojekte werden mit dem
BIFLEX verfolgt?

Prof. Dr. Wolfram Volk: Wir unter-
suchen aktuell das Problem der
hochkommenden Stanzbutzen, die
aus bislang ungekldrten Umstidnden
hochgezogen werden und Werk-
zeugschiaden verursachen konnen.
Auf dem BIFLEX konnen wir dazu
sehr genau die Dimensionen und
Auswirkungen von Faktoren wie Ad-
hésionskrifte, Verklammerung vom
Grat am Stempel und Unterdruck
durch Rickfederung untersuchen
und dann erstmals auch quanti-
fizieren. Wir verwenden daftir mit
Sensoren ausgestattete Werkzeuge,
die diese Krdfte auch in kleinsten
Dimensionen messen. Die hohe
Genauigkeit und die Flexibilitit des
BIFLEX sind hier perfekt dazu geeig-
net. Ziel ist es, Designmerkmale zu
erarbeiten, um Schneidwerkzeuge so
zu gestalten, dass die hochkommen-
den Stanzbutzen vermieden werden.
Erfolgreich abgeschlossen ist hin-

gegen bereits das Optibend-Pro-
jekt. Dabei ging es um den Einfluss
der Umformgeschwindigkeit auf die
Riickfederung und die gestreckte
Lange von Biegebauteilen. Anhand
unserer Untersuchungen auf dem
BIFLEX haben wir Gestaltungs-
regeln fiir das Thema Uberschnitt,
gestreckte Liange und Riickfederung
abgeleitet, die jetzt verfigbar und
firr die Bewertung von Material- und
Geschwindigkeitsfluss nutzbar sind.

b on top: Welchen Stellenwert
nimmt in der geplanten Partner-
schaft die Otto Bihler Maschinen-
fabrik ein?

Prof. Dr. Durward K. Sobek: Gera-
de die Kooperationsprojekte mit der
Otto Bihler Maschinenfabrik wa-
ren fiir unsere Studenten ideal. Sie
boten ihnen die Moglichkeit, ganz
konkrete praktische Erfahrungen zu
machen und ihr theoretisches Wis-
sen um wertvolles Know-how di-
rekt von und mit Bihler als weltweit
fithrendem Systemlieferanten in der
Stanzbiege-, Schweif3- und Monta-
getechnik zu erweitern.

b on top: Von den gemeinsamen
Ideen und dem gegenseitigen Aus-
tausch profitieren die Studenten

dann vielfach, nicht nur rein fach-
lich.

Dr. Brett Gunnink: In der Tat, zu-
mal zu den Anforderungen gerade
im Maschinenbau nicht nur rein
technisches Wissen zdhlt. Vielmehr
sind die Fahigkeiten zur Teamarbeit
und zur Zusammenarbeit mit an-
deren Menschen besonders wichtig
und von den Arbeitgebern sehr ge-
fragt. In unserer Ausbildung versu-
chen wir das umzusetzen, indem wir
unsere Studenten etwa mit élteren,
erfahrenen Ingenieuren im Indust-
rieumfeld zusammenarbeiten lassen.

George Keremedjiev: Und zu die-
sen Soft Skills gehort ja daneben
auch der interkulturelle Austausch.
Insofern wire die Partnerschaft mit
der TU Miinchen und der Otto Bih-
ler Maschinenfabrik eine perfekte
Gelegenheit fur die Studenten, sich
hier diese wertvollen und wichtigen
Kompetenzen und Fihigkeiten an-
zueignen, von denen sie langfristig
profitieren konnen.

b on top: Welche Position ver-
tritt die TU Miinchen hinsichtlich
den aktuellen Ausbildungsanfor-
derungen aus Industrie und Wirt-
schaft?

2016 b. on top
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Prof. Dr. Wolfram Volk: Unsere
Ausbildung hier an der TU Miin-
chen ist sehr stark auf die Bediirf-
nisse der Wirtschaft ausgerichtet.
Das zeigt sich beispielsweise an den
vielen Gemeinschaftsprojekten, die
rein von Unternehmen finanziert
werden. Allein im Jahr 2015 ver-
fiigte die Fakultdt fur Maschinen-
wesen der Technischen Universitit
Minchen iber rund 56 Millionen
Euro aus derartigen Industriepro-
jekten. Dies sichert uns die Mittel
etwa zur Verglitung unserer Dok-
toranden. Gleichzeitig sind wir mit
diesem Modell auch international
sehr erfolgreich und nehmen mit
unseren Partnern aus Industrie und
Wirtschaft eine Spitzenposition ein.
Nicht zuletzt profitieren wir hier
auch von unserem Standort mit sei-
ner unmittelbaren Néhe zu vielen
namhaften Unternehmen aus dem
Automotivebereich.

b on top: Welche Bedeutung ha-
ben dabei die internationale Ebe-
ne und das globale Lernen und
Arbeiten?

Prof. Dr. Wolfram Volk: Neben den
rein fachlichen Themen miissen wir
uns noch sehr viel stirker mit den
angesprochenen Soft Skills aus-
einandersetzen und diese unseren
Absolventen beibringen, zumal die
immer mehr sofort im internationa-
len Umfeld beruflich durchstarten.
Masterarbeiten im internationalen
Umfeld sind ein probates Mittel, um
diesbeziiglich zu lernen, etwa wel-
che Regeln fiir das Business in Asien
gelten. Und das Interesse unserer
Studenten an diesen Themen ist sehr
grof3, weil sie wissen, wie wichtig
diese internationalen Kompetenzen
und Soft Skills fiir ihren beruflichen
Werdegang sind. Wir wiederum

freuen uns, dass wir tiber die ent-
sprechenden Kontakte verfiugen, die
einen Auslandsaufenthalt im fach-
spezifischen Umfeld ermoglichen.
Insofern wire die Zusammenarbeit
mit der Montana State University
und der Otto Bihler Maschinenfab-
rik auch fiir uns ein weiterer wert-
voller Baustein zur fachlichen und
interkulturellen Ausbildung unserer
Studenten.

b on top: Welche Rolle spielen
Teamfihigkeit und interkulturel-
le Kompetenz fiir Industrie und
Wirtschaft?

Mathias Bihler: Nur wenn alle Be-
teiligten im Team arbeiten, stellt
sich der Erfolg ein. Im internatio-
nalen Umfeld bedingt dies ganz be-
sonders das Verstindnis der ande-
ren Kultur, der Mentalitdt und der
Arbeitseinstellung der Mitarbeiter.

MATHIAS BIHLER TRIFFT ...

] Prof. Dr. Wolfram Volk, Ordinarius des Lehrstuhls fiir Umformtechnik und GieBereiwesen
(UTG) der TU Miinchen:

| »Masterarbeiten im internationalen Umfeld sind ein probates Mittel,
um diese Kompetenzen und Soft Skills zu erwerben.«

Diese Kompetenz ldsst sich nicht
an der Universitdt erwerben, son-
dern in der Praxis vor allem iiber
Partnerschaften, so wie wir sie an-
streben. Viele Unternehmen, die
ins Ausland gehen, scheitern auf-
grund des Mangels an genau diesen
Kompetenzen, obwohl sie oftmals
erstklassige Produkte anbieten. Na-
turlich erfordert es Zeit und Ge-
duld, die eigenen Denkweisen und
Arbeitsstrukturen an die auswdrti-
gen Verhiltnisse anzupassen, aber
nur so kann man gerade angesichts
des steigenden Konkurrenz- und
Ubernahmedrucks aus  Fernost
international erfolgreich sein.

Und die gemeinsame Partnerschaft
ermoglicht einzigartige Qualifikatio-
nen. Daraus erwachsen dann auch

die Stirke und die Wettbewerbs-
fahigkeit, die wir brauchen, um im
globalen Markt erfolgreich bestehen
zu konnen. m

MONTANA
STATE UNIVERSITY

Die 1893 gegriindete Montana State University ist eine
staatliche Universitat in Bozeman im Sudwesten des US-
Bundesstaats Montana. Die Universitat ist mit Gber 15.000
Studenten die groBte Hochschule des Bundesstaats. Das
College of Engineering ist eines von neun Colleges an der
Universitdt und beinhaltet das Department of Mechanical
and Industrial Engineering. Dr. Brett Gunnink ist der Dekan,
Prof. Dr. Daniel A. Miller leitet das Department und Prof.
Dr. Durward K. Sobek ist der Programmkoordinator des Be-
reichs Industrial and Management Systems Engineering.
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MEHR MOGLICHKEITEN DURCH SERVOANTRIEB

NC-GESTEUERT
SCHWEISSEN

Neben der klassischen Stanzbiegetechnik gehért das SchweiBen zu
den Kernkompetenzen der Otto Bihler Maschinenfabrik. Hier eréffnet
das Unternehmen mit dem neuen servogesteuerten SchweiBsystem
B 5000-NC allen Anwendern innovative Mdglichkeiten fiir das beson-
ders flexible und effiziente Kontaktschwei3en.

Die Otto Bihler Maschinenfabrik ist
der weltweit fithrende Systemliefe-
rant in der Stanzbiege-, Schweif3-
und Montagetechnik. Daneben
gehoren aber auch angrenzende
Bereiche wie die SchweifStechnik
zur Kernkompetenz des Unterneh-
mens. Schliefflich integriert Bihler
seit tiber 40 Jahren SchweifSprozes-
se in Automationslésungen — fiir
maximale Prozesssicherheit, hochs-
te Produktivitit und exzellente
Schweif3qualitit.

Die besonderen Stirken der Otto
Bihler Maschinenfabrik liegen im
Widerstandsschweiflen. Dieses lasst
sich in unterschiedliche Schweif3-
verfahren unterteilen, beispielswei-
se in das Pressstumpfschweiflen,
Quetschnahtschweiffen und das
Buckelschweiflen. Diese in der DIN
EN ISO 4063 enthaltenen Verfah-

Verfahren nach DIN EN ISO 4063

-

~

Quetschnaht-
schwei3en

Pressstumpf-
schweiflen

BuckelschweiBen

ren unterscheiden sich voneinander
durch die jeweilige Stof3art, die Art
der Energiezufuhr und die individu-
elle Anwendung. Sie bilden gleich-
zeitig aber auch die Basis fur die
von Bihler daraus weiterentwickel-
ten SchweifSverfahren. Dazu zidhlen
das Kontaktschweiflen, das Wider-
standsloten, das Litzekompaktieren
und das MutternschweifSen.

Im Fokus: NC-gesteuertes
KontaktschweiBen

Ganz neue Dimensionen hinsicht-
lich Produktivitdtserh6hung und
Fertigungsflexibilitat eroffnet das
NC-gesteuerte Kontaktschweiflen.
Dabei werden die SchweifSzangen
tiber NC-Antriebe betitigt, welche
sich flexibel tiber die Bedieneinheit
programmieren lassen. Damit sind

-

h@=

Kontakt-
schwei3en

Widerstands-

nun alle Schweiflprozesse unab-
héngig vom Rhythmus der Primér-
anlage ausfithrbar und lassen sich
unabhdngig etwa von Pressenhub
und Pressengeschwindigkeit reali-
sieren. Dadurch erzielen Anwen-
der schnellere Prozessgeschwindig-
keiten, vereinfachen die Peripherie
und erhohen die Fertigungsqua-
litat. Speziell im Bereich Folge-
verbundtechnik eréffnen sich da-
durch ganz neue Perspektiven in
ihrer Produktion.

B 5000-NC: Komplettsystem
flr maximale Flexibilitat

Genau dafiir bietet Bihler das
Schweiflsystem B 5000-NC. Es
vereint in sich zwei bewihrte, leis-
tungsstarke Systeme: einerseits die
Schweifisteuerung B 5000, mit der

Daraus abgeleitete,
bei Bihler angewandte Verfahrensvarianten

1

@

Muttern-
schweiBen

Litze

|6ten kompaktieren
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sich die Schweiflparameter ver-
schiedenster Aufgaben optimal ein-
stellen, anpassen und tiberwachen
lassen, und andererseits die hoch-
flexible Maschinen- und Prozess-
steuerung VariControl VC 1. Diese
bietet maximalen Freiraum bei der
Programmierung von NC-Achsen,
wie Dbeispielsweise fiir Schweif3-
zangenbetdtigungen, Umformbe-
wegungen oder Materialvorschiibe.
Das Standardsystem B 5000-NC ist
ausgelegt fiir den Simultanbetrieb
von bis zu zwei Schweif3positionen.
In der Erweiterungsstufe mittels
Anbauschaltschrinken sind ma-
ximal acht Schweiflinverter bis zu
einer Trafoleistung von 250 kVA
moglich. Das System lésst sich fiir
zusitzliche NC-Ansteuerungen und
Prozessmodule in beliebiger Zahl
erweitern. Unabhangig davon ldsst

LT Ry
LT ?
FRAREL" @

sich das Schweiflsystem B 5000-NC
synchron mittels eines Gebersys-
tems oder asynchron zur Hauptan-
lage betreiben.

Mehrwert aus einer Hand

Mit der B 5000-NC vermeiden An-
wender  Schnittstellenproblemati-
ken, verringern Aufwand, Zeit und
Kosten bei der Planung von Auto-
matisierungsaufgaben und profitie-
ren von schneller Inbetriebnahme.
Denn Bihler bietet alles aus einer
Hand - vom kompletten Schweif3-
equipment mit flexiblen Kontakt-
schweifSgerdten mit Geschwindig-
keiten bis 600 SchweifSungen pro
Minute bis hin zu leistungsstarken
Trafos. Das modulare Konzept er-
moglicht dariiber hinaus jederzeit
nachtrégliche Verdnderungen sowie

WERKZEUGE UND PROGRAMMIERUNG

ERWEITERTER SUPPORT

Mit Klaus Scheiber erweitert Bihler seinen Kundensupport. Er unter-
stutzt alle Kunden bei werkzeug- und programmtechnischen Themen.

Klaus Scheiber, bei Bihler bisher
fur die Programmierung im Werk-
zeugbau titig, ist ab sofort auch
fur den Kundensupport zusténdig.
Er unterstiitzt als zentrale Schnitt-
stelle alle Kunden bei deren Fragen
zu  Werkzeugen und Program-
mierung. Auch Beurteilungen der

Praktikabilitdt und der Umsetz-
barkeit einzelner Anlagenkonzepte
fallen in seinen Zusténdigkeitsbe-
reich, ebenso wie Schulungen und
Prasentationen. Damit erweitert
Bihler seinen Support und férdert
einmal mehr die Kundenzufrie-
denheit. m

Das B 5000-NC ist das Komplettsystem fiir
NC-gesteuertes SchweiBen, das unabhangig
vom Rhythmus der Priméranlage arbeitet.

individuelle Erweiterungen. So kon-
nen neue Bearbeitungsaufgaben fle-
xibel und wirtschaftlich umgesetzt
werden. Mit dem breit gefacherten
Portfolio an Bihler-Hochleistungs-
prozessmodulen stehen zudem
samtliche Applikationen der Ferti-
gungs- und Montagetechnik rund
um die Blechumformung zur Ver-
figung. m

IHR ANSPRECHPARTNER:

Martin Ott

SchweiBtechnik

Phone: +49(0)8368/18-340
schwei3technik@bihler.de

IHR ANSPRECHPARTNER:

Klaus Scheiber
Kundensupport

Phone: +49(0)8368/18-556
klaus.scheiber@bihler.de
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OUR DE LAGO

Das Allgau ist ein echtes Dorado fiir Radfahrer. Beeindruckende
Bergpanoramen, die sanften Hiigel der Voralpen und zahlreiche
Seen sind die ideale Umgebung fir Rundfahrten mit Touren-,
Mountain- oder Rennréadern. Fur jeden Anspruch ist etwas dabei,
ob anspruchsvolle Bergstrecke mit stattlichen Hohenmetern oder
entspanntes Rollen entlang der Seen und des Lechs. Idealer Ein-
stieg fur alle Radbegeisterten ist eine Runde um den Forggensee
- Blick auf Schloss Neuschwanstein inbegriffen.

Startpunkt unserer 31,2 Kilome-
ter langen Tour fir Einsteiger ist
die alte Romerstadt Fiissen. Diese
Tour durch den Konigswinkel des
Allgéus ist bestens fur Touren-
oder Trekkingréder geeignet und
stellt keine zu hohen Anforderun-
gen in Sachen Kondition. Denn
insgesamt sind nur rund 170 Ho-
henmeter zu bewiltigen. Dafiir
rechnen wir eine Fahrzeit von
gut zwei Stunden. Freilich bieten
sich geniigend Rast- und Ver-
pflegungspausen an, so dass man

sich gentigend Zeit lassen sollte.
Wir beginnen unsere Runde am
Bootshafen Fiissen. Im Uhrzei-
gersinn umrunden wir den Forg-
gensee. Wir bleiben zunédchst auf
der Westseite des grofiten deut-
schen Stausees. Vorbei an Rieden
erreichen wir RofShaupten und
bereits kurz danach die méchti-
ge Staumauer. Zahlreiche Segel
zeigen uns, wie beliebt der Stau-
see als Segelrevier ist. Was gibt
es Schoneres, als vor der Kulisse
der Berge tiber das Wasser zu glei-

ten oder mit dem Rad das Ufer zu
erkunden ... Doch zurtick zu unse-
rer Tour: Nachdem wir die Stau-
mauer verlassen haben, erwar-
tet uns mit dem Panoramastadl
(www.panoramastadl.de) unsere
Verpflegungsstation. Der Name
ist hier Programm. Nach aus-
giebiger Rast geht es weiter zum
Illasbergsee, einem Ausldufer des
Forggensees. Wenig spiter ist der
liebliche Hegratsrieder See mit
seiner Kapelle ein unvermeidli-
cher Fotohalt. Uber den Ort Brun-
nen als nichste Station fithrt unser
Weg zurtick nach Fissen. Doch
kurz vor dem Ziel versiumen wir
es nattirlich nicht, uns mit einem
Eisbecher fiir die Mithen der Tour
zu belohnen — der kronende Ab-
schluss einer wunderschonen
Tour durchs Ostallgdu. Weitere
Infos: www.fuessen.de m

-
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Der'Forggensee ist ein beliebtes Segelrevier, _
‘Vor-allem fiir. Jollensegler. _

vie aus dem Bilder- Rieden /ﬂ

er Hegratsrieder See am Forggensee

Hopfen
am See
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) Hohenschwangau xeuschwanstem Tegelberg
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Otto Bihler Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
Lechbrucker StraBe 15

87642 Halblech

Germany

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

Fax +49(0)8368/18-105

info@bihler.de

www.bihler.de
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