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o Zum Titelbild

Heutige Skier bestehen 
aus vielen genau auf-
einander abgestimmten 
Materialien und Kompo-
nenten. Dies gilt insbe-
sondere für das abge-
bildete Paar der Marke 
Bomber Ski, das von 
Ski-Ikone Bode Miller ent-
wickelt wurde (s. S. 48 ff.). 
Sie bieten die technische 
Perfektion, die den Fahrer 
nicht nur im Wettbewerb 
zum Erfolg führt.
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Liebe Leserinnen und Leser,

die Produktionsraten steigern, den Ressourcenverbrauch 
senken, die Fertigungsflexibilität erhöhen und schneller 
am Markt sein – das sind heute ganz essenzielle Erfolgs-
faktoren, um im globalen Wettbewerb bestehen zu kön-
nen. Umsetzen lassen sich diese Ziele durch weitgreifende 
Prozessoptimierungen, die die gesamte Wertschöpfungs-
kette verbessern. Die Otto Bihler Maschinenfabrik bietet 
dafür vielfältige Unterstützung. Dazu gehören zum einen 
technologisch ausgereifte Fertigungslösungen etwa auf 

Basis der Bihler-NC-Techno-
logie. Sie gewährleisten die 
hocheffiziente, sichere Pro-
duktion in höchster Qualität, 
die gerade im Vergleich zu 
mechanischen Anlagen ganz 
neue Optimierungspoten-
ziale wirkungsvoll erschließt 

– dank deutlich erhöhter 
Taktraten, gesteigerter Bau-
teilqualität und wesentlich 
kürzerer Rüstzeiten, die 
so auch die Fertigung von 
Kleinserien rentabel machen. 
Und der Ein- und Umstieg 
auf die servogesteuerten 
Bihler-Anlagen lohnt sich 
gerade jetzt ganz besonders, 
denn mit unserem neuen 
 Leantool-System wird der 
Weg zum Neuwerkzeug noch 
einfacher, schneller und vor 
allem günstiger. In Kombina-
tion mit unserer Bihler Plan-
ning App kann auf Kunden-
anfragen innerhalb kürzester 
Zeit reagiert werden und die 

 Time-to-Market-Spanne verkürzt sich drastisch.
Zum anderen bieten wir neben der reinen Technologie 

aber auch das Wissen und die Kompetenzen, die für eine 
optimierte Prozessgestaltung notwendig sind. Unsere 
Unterstützung beginnt bei der ersten Idee für einen Neu-
auftrag oder eine Weiterentwicklung und reicht über die 
Umsetzung bis zur Bauteilfertigung. Auch danach helfen 
wir bei weiteren Optimierungen und der Sicherung der 
Anlagenverfügbarkeit. Über den gesamten Prozess be-
gleiten wir Sie in einer offenen und ehrlichen Partner-
schaft mit konstruktiven, 100-prozentig umsetzbaren 
Leistungs- und Lösungsangeboten. 

Die in der vorliegenden Ausgabe der b. on top darge-
stellten Beispiele zeigen eindrucksvoll, wie sich mit der 
Kombination aus Bihler-Technologie und Wissen neue 
Dimensionen in der Fertigungstechnik erschließen und 
auch ehrgeizige Unternehmensziele realisieren lassen.  
Bringen also auch Sie, liebe Partner und Kunden, Ihre 
Leistungsstärke und Lösungskompetenz auf ein neues 
Erfolgslevel und läuten Sie mit uns eine neue Ära in Ihrer 
Stanzbiegetechnik ein – wir sind für Sie da!  

Eine angenehme und inspirierende Lektüre wünscht 
Ihnen

Ihr Mathias Bihler
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DR. JOACHIM SCHUSTER

NEUE IMPULSE FÜR DEN 
CUSTOMER SUPPORT
Seit Anfang 2017 leitet Dr. Joachim 
Schuster den Bihler Customer Sup-
port. Der 48-jährige Familienvater 
studierte an der Hochschule Ulm 
Automatisierungstechnik und pro-
movierte in Computer Sciences im 
englischen Leicester. Seitdem ist 
der gebürtige Göppinger bei nam-
haften Unternehmen im Bereich 
Softwareentwicklung und Custo-
mer Service tätig gewesen. Seine 
langjährige Erfahrung und Kom-
petenz bringt Dr. Joachim Schuster 
nun gezielt in den Bihler Customer 
Support ein: „Nur mit einem leis-
tungsstarken Support können sich 
unsere Kunden die maximale Pro-
duktivität und Wirtschaftlichkeit 
ihrer Bihler-Anlagen sichern“, so Dr. 

Joachim Schuster. „Um der wach-
senden Bedeutung des Customer 
Supports gerecht zu werden, haben 
wir diesen Bereich neu ausgerichtet 
und erweitern ihn stetig um neue, 
zukunftsfähige Dienste und Ser-
vices.“

Support-Team verstärkt

Der Bihler Customer Support 
umfasst die Leistungssegmente 
Service, Ersatzteile, Schulung und 
Beratung, Anlagenerweiterung, 
Maschinenüberholung, Gebraucht-
maschinen und CAD und ist ab 
sofort ein eigenständiger Unter-
nehmensbereich der Otto Bihler 
Maschinenfabrik. In ihm sind alle 

Dienstleistungen perfekt gebündelt, 
um den weltweiten Kundenstamm 
schnell und professionell unter-
stützen zu können. Hierzu wurde 
das Bihler-Support-Team erweitert, 
das nun aus rund 70 hoch motivier-
ten und kompetenten Mitarbeitern 
besteht. p

KONTAKT
Dr. Joachim Schuster
Mitglied der Geschäftsleitung
Tel.: +49(0)8368/18-192
joachim.schuster@bihler.de 

PARTNERSCHAFT MIT DER MONTANA STATE UNIVERSITY 

KOOPERATION AUF KURS
Mitte 2016 legte die Otto Bihler 
Maschinenfabrik den Grundstein 
für ein neues Kooperationsprojekt 
mit der Montana State University in 
Bozeman/USA. Damals waren mit 
Dr. Brett Gunnink, Prof. Dr. Daniel 
A. Miller und Prof. Dr. Durward K. 
Sobek die führenden Mitglieder des 
Departments of Mechanical and 
Industrial Engineering bei Bihler zu 
Gast und legten die Rahmenbedin-
gungen und Ziele der Kooperation 
fest. Im Vordergrund steht die lan-
desübergreifende Zusammenarbeit 
insbesondere für die Ausbildung 
von Studenten, die so im Austausch 

ihren rein universitären Bildungs-
horizont um wertvolles, ganz prak-
tisches Industrie-Know-how erwei-
tern können.

Kooperationsvertrag 
unterzeichnet

Mittlerweile hat das Kooperations-
projekt, das bei allen Beteiligten auf 
große Begeisterung stößt, weiter 
Fahrt aufgenommen. So war vor 
Kurzem für knapp drei Wochen 
Professor Tom Jungst vom Bereich 
Mechanical Engineering Tech-
nology der Montana State Uni-

versity bei Bihler zu Gast. Er fun-
giert als Koordinator zwischen 
den beteiligten Institutionen und 
informierte sich vor Ort über die 
Gegebenheiten bei Bihler sowie 
an der Hochschule Kempten. Er 
war auch Vertragspartner bei der 
Unterzeichnung des Kooperations-
vertrags zwischen der Montana 
State University und der Hoch-
schule Kempten. In dessen Rah-
men erfolgt auch der Austausch 
von Studenten. Den Anfang macht 
Kyle Olson, der von Oktober 2017 
bis Februar 2018 als Werkstudent 
bei Bihler tätig sein wird. p
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INTERNATIONALE BIHLER-FOREN

GROSSES INTERESSE FÜR  
DAS NEUE LEANTOOL-SYSTEM
Auf fünf Foren in Spanien, Deutsch-
land, Frankreich und Schweden 
informierte das Bihler-Team mehr 
als 300 Teilnehmer über die aktu-
ellen Trends im Unternehmen.
Im Mittelpunkt stand das neue 
Leantool-System für die Servo-
Stanzbiegeautomaten RM-NC und 
GRM-NC. Hier demonstrierten die 

Bihler-Experten, wie mit dem stan-
dardisierten Werkzeugbaukasten 
neue Biegewerkzeuge deutlich ein-
facher, schneller und kostengüns-
tiger zu realisieren sind. Auch die 
neue Bihler Planning App und die 
bNX-Software wurden im Rahmen 
des Leantool-Systems detailliert 
vorgestellt.

Fortsetzung in 2018

In weiteren Vorträgen erfuhren die 
Teilnehmer, welche Bihler-Automa-
ten sich am besten für spezifische 
Stanzbiegeaufgaben eignen und wie 
man Baugruppen mit dem Servo-
Produktions system  BIMERIC ein-
fach effizienter fertigt. Auch die 
Widerstandsschweißtechnik stand 
auf der Agenda, ebenso wie ein 
Überblick über das aktuelle Bihler-
Support portfolio. Hier zeigte sich 
den Beteiligten ganz konkret,  
wie sie mit den maßgeschneider-
ten Services die maximale Produk-
tivität und höchste Maschinen-
verfügbarkeit in der Produktion 
erzielen. Intensive Diskussions-
runden rundeten jedes Forum ab. 
Aufgrund der sehr positiven Reso-
nanz sind für 2018 weitere Foren 
geplant. p

40 JAHRE BIHLER OF AMERICA

IMPOSANTE ERFOLGSGESCHICHTE
Ende 2016 feierte Bihler of Ame-
rica sein 40-jähriges Jubiläum. Die 
Erfolgsgeschichte begann 1976, als 
der Firmengründer Otto Bihler den 
Engländer Barry Littlewood und 
den Allgäuer Vulgens Schön dafür 
begeistern konnte, eine Nieder-
lassung in den Staaten aufzubauen. 
Barry Littlewood hatte 
mit seinem Unterneh-
men J.E.B. in Groß-
britannien erfolgreich 
Bihler-Werkzeuge her-
gestellt. Vulgens Schön 
arbeitete bei Bihler als 
Werkzeugmechaniker 
und bildete sich zum 
Maschinenbautechni-
ker weiter. „Otto  Bihler 
setzte sein Vertrauen 
in zwei junge Män-

ner, den riesigen US-Markt mit 
der Bihler-Technologie zu erobern“, 
erinnert sich Barry Littlewood. Den 
Anfang machte man 1976 auf der 
Chicago-Messe. Zu Beginn war es 
eine schwierige Zeit, in der sich 
das kleine Unternehmen gegen 
mächtige Marktführer behaupten 

musste. Das Unternehmen wuchs 
beständig. Heute ist Bihler of Ame-
rica mit 220 Mitarbeitern ein nach 
ISO 9001 zertifizierter System-
lieferant, der maßgeschneiderte 
Automationslösungen entwickelt 
sowie als Auftragsfertiger tätig ist. 
Maxine Nordmeyer, die Geschäfts-

führerin und Tochter 
von Barry Littlewood, 
blickt in die Zukunft: 

„Mit der Bihler-Tech-
nologie ermöglichen 
wir US-Unternehmen, 
sehr wirtschaftlich in 
den Staaten zu produ-
zieren. Mit der neu ent-
wickelten Baureihe der 
4-Slide-NC-Maschinen 
sehen wir hier großes 
Potenzial.“ p
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SCHNELLER  ANS ZIEL?
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SCHNELLER  ANS ZIEL?

Auch wenn wie hier beim 
Großen Preis von Italien 
1922 in Monza, die Mittel 
noch sehr beschränkt 
waren: Schnelligkeit ist seit 
jeher das entscheidende 
Kriterium im Motorsport. 
Der Fahrer Pierre de Vizcaya 
(hier beim Nachtanken) fuhr 
in seinem Bugatti T30 auf 
den dritten Platz.
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PROZESSE  OPTIMIEREN!

Heute sorgen im Renn-
zirkus optimal gestaltete 
Prozesse und jede Menge 
ausgefeilte Technik für die 
Zeitersparnis, die den Sieg 
bedeuten kann. Der Mensch 
steht dennoch wie hier 
beim Team von McLaren-  
Mercedes in Sepang/
Malaysia im Mittelpunkt.
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Der Maschinen- und Anlagen-
bau zählt in Deutschland zu den 
umsatzstärksten Branchen im 
verarbeitenden Gewerbe und hat 
einen Anteil von 3,3 Prozent an 
der Gesamtbruttowertschöpfung. 
In den letzten Jahren liegt der Fo-
kus verstärkt auf dem Einsatz von 
Strategien und Methoden zur 
Steigerung der Effizienz und zur 
Erhöhung der Wertschöpfung 
über die gesamte Produktions-
kette hinweg. Und das lohnt sich, 
denn schließlich schlummern 
in der Branche noch immer ge-
waltige Wachstums- und Ver-
besserungspotenziale. So geht 
eine aktuelle Studie des Bundes-
verbands Informationswirtschaft, 
Telekommunikation und neue 

Medien (BITKOM) e. V. und des 
Fraunhofer-Instituts für Arbeits-
wirtschaft und Organisation 
(IAO) davon aus, dass allein im 
Maschinen- und Anlagenbau die 
Produktivität bis zum Jahr 2025 
um 30 Prozent gesteigert werden 
kann.

Methodische  
Verbesserungen

Die Möglichkeiten zur Effizienz-
steigerung und Prozessoptimie-
rung sind dabei vielfältig.

So können bestehende  Prozesse 
derart geändert werden, dass 
mit den vorhandenen Ressour-
cen günstiger produziert werden 
kann. Ebenso wirkungsvoll ist der 

PROZESSE  OPTIMIEREN!

Produktionskosten senken, Fertigungsraten erhöhen und Ein spar - 
poten ziale erschließen – das sind die Hauptziele von Prozess-
optimierungen, mit denen sich die eigene Effizienz wirkungsvoll 
erhöhen lässt. Sie tragen wesentlich dazu bei, sich am Markt 
wirtschaftlich und technisch zu differenzieren und sich so den 
eigenen Vorteil im globalen Wettbewerb zu sichern. Die Otto Bihler 
Maschinen fabrik setzt diese Wertschöpfungssteigerungen im 
Rahmen eines umfassenden Lifecyclemanagements ganz heitlich 
um und unterstützt ihre Kunden dabei mit vielfältigen Leistungen 
und Lösungen – von der ersten Idee über die Bauteilproduktion 
bis hin zu nachfolgenden Supportmaßnahmen.

u
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Einsatz neuer Fertigungstechnolo-
gien, die die Flexibilität in der Pro-
duktion erhöhen und die Prozess- 
und Produktqualität steigern. Nicht 
zuletzt erschließen Anpassungen 
wie eine höhere Bauteilfunktions-
dichte erhebliche Einspar- und Op-
timierungspotenziale.

Ganzheitliche  
Unterstützung

Auch bei der Otto Bihler Maschi-
nenfabrik nehmen Optimierungen 
zur Effizienzsteigerung einen hohen 
Stellenwert ein, sichern sie doch 
langfristig den Kunden ihren Wett-
bewerbsvorteil im globalen Markt. 
Prozesse zu optimieren und die 
Wertschöpfung zu erhöhen, heißt 
für Bihler aber nicht, sich allein 
die einzelnen Fertigungsstufen auf 
den Bihler-Maschinen zu betrach-
ten und beispielsweise lediglich 
die Taktzahl zu erhöhen. Vielmehr 
wählt die Otto Bihler Maschinenfa-
brik einen ganzheitlichen Optimie-
rungsansatz, der sämtliche Prozess-
schritte vom Rohmaterial bis hin 
zum Endprodukt miteinbezieht. 

Von der Idee  
bis zur Produktion

Ein Beispiel für diesen ganzheit-
lichen Lösungsansatz ist das Bihler 
Leantool-System. Es optimiert als 
durchgängiges, modulares System 
den Weg zum Neuwerkzeug und 
macht den gesamten Prozess ein-
facher, schneller und günstiger. 

Gleichzeitig optimiert das Lean-
tool-System aber auch schon die 
Vorgänge im Vorfeld, wenn Kun-
den Aufträge am Markt akquirieren. 
Denn mit der Bihler Planning App 
können sie schon vorab wesentliche 
Informationen bezüglich der tech-
nischen Machbarkeit von Stanzbie-
geteilen aus Band und Draht erhal-
ten. Ebenso verfügbar sind Angaben 
zum notwendigen Maschinentyp, 
Prognosen zu erreichbaren Takt-
leistungen, Abschätzungen von 
Rüstzeiten in der Praxis sowie An-
gaben zu den Volumina, die sich so 
fertigen lassen. Damit kann der An-
wender schon vor jeglicher Produk-
tion genau kalkulieren und seine 
Reaktionsfähigkeit seinem Kunden 
gegenüber wirkungsvoll erhöhen, 
was wiederum die Chancen, den 
entsprechenden Auftrag auch zu er-
halten, entscheidend steigert. 

Halbierte  
Werkzeugkosten

Nach Auftragseingang lässt sich 
die eigentliche Fertigungsaufgabe 
werkzeugtechnisch dann mittels 
des  Bihler Leantool-Systems durch-
gängig gestalten und optimiert 
umsetzen. Auch hier ist die Bihler 
Planning App besonders wertvoll. 
Aus ihr lassen sich schnell und ef-
fizient Konstruktionen herunterla-
den, die leicht auf die gewünschten 
Bauteile modifiziert und entspre-
chend aufgebaut werden können. 
Der Werkzeugfertigungsprozess 
im Anschluss erfolgt ebenfalls op-

timiert, da hier viele Normalien 
zum Einsatz kommen, die nur noch 
geringfügig anzupassen sind. Dank 
der ebenfalls einfachen und un-
komplizierten Werkzeugmontage 
und Einrichten der Anlage kann 
die Bauteilproduktion dann inner-
halb kürzester Zeit erfolgen, was 
für extrem kurze Time-to-Market-
Spannen sorgt. Gleichzeitig lassen 
sich so herkömmliche Werkzeuge 
um bis zu 50 Prozent günstiger her-
stellen. 

Umfassendes  
Lifecycle-Management

„Das Leantool-System steht für die 
Durchgängigkeit der Leistungen 
und Lösungen, die wir unseren 
Kunden bieten und mit denen sie 
Optimierungspotenziale entlang 
der gesamten Prozesskette erschlie-
ßen können“, so Mathias Bihler. „Wir 
begleiten sie von der ersten Akquise 
bis zur Produktion, unterstützen sie 
darüber hinaus aber noch weiter 
durch unseren Customer Support.“ 
Dieses Lifecycle-Management um-
fasst beispielsweise auch spätere 
Optimierungen des Fertigungspro-
zesses, die etwa durch steigenden 
Kostendruck notwendig werden. 
Hier bietet Bihler zahlreiche Bera-
tungs- und Serviceleistungen, mit 
denen sich langfristig signifikante 
Leistungssteigerungen erzielen las-
sen. So untersuchen beispielsweise 
die Mitarbeiter, welche Arbeits-
schritte miteinander auf einer Ma-
schine automatisiert laufen können, 

u

Nur wenn alle Komponenten und 
Prozesse optimal aufeinander abge-
stimmt sind, bietet sich die Chance 
auf Erfolg. Der Hardware wie den 
Rennreifen (l.) kommt eine zentrale 
Rolle zu, ebenso wie dem Leitstand 
als Steuerungszentrale (r.).
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um eben einzelne Schritte ein-
zusparen und die gesamte Wert-
schöpfungskette zu straffen. Diese 
hohe, durchgängige Beratungs- und 
Servicekompetenz ist ebenso ein-
zigartig wie charakteristisch für die 
Otto Bihler Maschinenfabrik, die 
zusammen mit den übrigen Lösun-
gen zur Prozessoptimierung ihren 
Kunden einen erheblichen, langfris-
tigen Wettbewerbsvorteil sichert.

Vom Wissen  
profitieren

Eine wichtige Rolle für die erfolgrei-
che Prozessoptimierung spielt eine 
enge, offene und ehrliche Partner-
schaft, wie sie Bihler seit jeher mit 
allen Partnern und Kunden lebt. 
Dies gilt insbesondere für die Be-
reitstellung und den Austausch von 
Wissen und Know-how. „Wir stellen 
unseren Kunden zum Beispiel mit 
der Bihler Planning App umfas-
sendes Wissen zur Verfügung, das 
sie mit ihren eigenen Kompeten-
zen kombinieren können, um ihre 
Projekte erfolgreich umzusetzen“, 
so Mathias Bihler. Das beiderseiti-
ge Wissen ergänzt sich so auf einer 
ganz neuen Ebene und trägt wesent-
lich zum beiderseitigen Erfolg bei.

NC-gestützt  
optimieren

In der Praxis eröffnet der Umstieg 
auf die NC-Technologie immense 
Optimierungspotenziale. Schließ-
lich erfolgt die Fertigung damit 

hocheffizient und flexibel, was un-
geahnte Leistungssteigerungen ge - 
genüber den mechanischen Anla-
gen ermöglicht. Zur sicheren, ver-
lässlichen Produktion auf höchstem 
Qualitätsniveau kommen viel kür-
zere Rüstzeiten, ein Höchstmaß an 
Reproduzierbarkeit beim Rüsten 
der Werkzeuge speziell bei kleinen 
Losgrößen mit häufigen Wechseln 
und die voll nutzbaren, wirtschaftli-
chen Werkzeuglösungen nach dem 
Leantool-System. „Jeder Kunde, der 
diese Kombination nutzt, ist im 
Marktwettbewerb auch für die Zu-
kunft sehr gut positioniert“, ist sich 
Mathias Bihler sicher. Entsprechen-
de, von Bihler durchgeführte Schu-
lungen vermitteln den Mitarbeitern 
all das notwendige Wissen für die 
servogesteuerte Fertigung, so dass 
der Kunde sofort am Return of In-
vestment arbeiten kann. 

Fertigungshorizonte  
erweitern

Die umfassende, ganzheitliche Op-
timierung durch die Otto  Bihler 
Maschinenfabrik betrifft dabei 
nicht nur bestehende Fertigungs-
lösungen, sondern auch neue Pro-
jekte und Aufgaben. Hier kann das 
Unternehmen seine herausragende 
Beratungs- und Servicekompetenz 
ganz gezielt einsetzen. „Wir fühlen 
uns dafür verantwortlich, unseren 
Kunden die Performance zu liefern, 
mit der sie erfolgreich sein können“, 
so Mathias Bihler. In der Praxis sor-
gen dafür ausgereifte, individuell 

auf die Anforderungen der Kun-
den ausgelegte Fertigungslösungen, 
die nicht nur die eigentliche neue 
Aufgabe souverän erledigen. Viel-
mehr erweitern die Kunden in An-
betracht der Bihler-Anlage oft auch 
die eigenen Denkstrukturen und 
Prozesskompetenzen und erkennen 
mit der Zeit noch zusätzliche Ein-
satzmöglichkeiten der Anlage. Neue 
Projekte auf neuen Bihler-Anlagen 
eröffnen damit nicht nur neue Fer-
tigungshorizonte, sondern fördern 
die Entwicklung eigener innovativer 
Ideen für weitere zukünftige Projek-
te – und genau für diese steht Bihler 
dann wieder bereit, mit all seinen 
Dienstleistungen und dem Wissen 
aus über 60 Jahren Erfahrung in der 
Stanz- und Biegetechnik.

Fortschreitende  
Digitalisierung

Gleichzeitig erweitert Bihler kon-
tinuierlich sein Leistungsspektrum 
und ergänzt es auch um neue, di-
gitale Lösungen und Services. Den 
Anfang machten die intelligente 
Steuerungstechnik in Form der 
VC 1-Steuerung, effiziente Tools 
zur Prozessüberwachung oder die 
vollvernetzte Bihler-Fernwartung. 
Künftig kommen noch Tools zur 
Online-Bereitstellung sämtlicher 
anlagenspezifischer Informationen 
dazu. Weitere Features werden 
auch den Livestatus der eigenen 
Anlage anzeigen, analysieren und 
Verbesserungsvorschläge liefern. 
Außerdem wird die Integrationsfä-
higkeit der Anlagen in die digitale 
Umgebungsstruktur mittels neuer 
Schnittstellen und leistungsfähiger 
Kommunikationsmöglichkeiten 
weiter erhöht. Alle neuen und be-
stehenden Leistungen und Features, 
die die Otto Bihler Maschinenfa brik 
für die Prozessoptimierung bietet, 
sind essenzielle Erfolgsfaktoren 
in der Praxis: „Mit unseren maß-
geschneiderten Leistungen kön-
nen sich unsere Kunden am Markt 
wirtschaftlich und technisch diffe-
renzieren und sich so ihren Vorteil 
im globalen Wettbewerb sichern“, 
so das Fazit von Mathias Bihler. p

. on top 2017



14  BEST PRACTICE

EFFIZIENZ 
ERHÖHEN?

2017 . on top



BEST PRACTICE  15

. on top 2017



16  BEST PRACTICE

PHOENIX FEINBAU GMBH & CO. KG IN LÜDENSCHEID

RATIONELLER 
FERTIGEN!

Vor Kurzem verlagerte die Phoenix Feinbau GmbH & Co. KG in 
Lüdenscheid die Fertigung von Bauteilen für Überspannungs-
schutzmodule auf das Produktions- und Montagesystem BIME-
RIC BM 4500. Die servogesteuerten NC-Aggregate erledigen alle 
Prozessschritte vollautomatisch auf einer einzigen Anlage und 
machen die Produktion effizienter und wirtschaftlicher. Erfolgs-
entscheidend für den Vollzug dieses Technologiesprungs war die 
enge Zusammenarbeit mit der Otto Bihler Maschinenfabrik in 
Form von intensiver Beratung zu Konstruktion, Schweißen und 
Programmierung. Und mit dem jetzt vorhandenen Kow-how kann 
die Phoenix Feinbau GmbH & Co. KG auf der BIMERIC BM 4500 
auch weitere Optimierungspotenziale bei bestehenden Produk-
ten erschließen sowie neue Projekte erfolgreich angehen.

Bauteile bestellen, Lieferan-
ten koordinieren, Transporte und 
Logistik managen, Lagerbestände 
verwalten, Produktionsschritte 
eintakten – das sind nur einige 
der vielen Aufgaben, die bei der 
Phoenix Feinbau GmbH & Co. 
KG in Lüdenscheid bislang vor 
der eigentlichen Fertigung von 
Überspannungsschutzmodulen 
standen. Auch wenn das Unter-
nehmen diese Herausforderun-
gen immer perfekt meisterte und 
die wichtigen Bauteile zeit- und 
bedarfsgerecht lieferte, gehören 
jene arbeits-, zeit- und kosten-
intensiven Tätigkeiten nun der 
Vergangenheit an. Denn seit Kur-
zem fertigt das 1939 gegründete 
Traditionsunternehmen die Bau-
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teile komplett inhouse aus einer 
Hand, und zwar auf einem neuen 
servogesteuerten Produktions- 
und Montagesystem BIMERIC 
BM 4500.

Gezielte Rationalisierung

Die Bauteile für den Überspan-
nungsschutz sind dabei fester 
Bestandteil des Produktportfo-
lios der Phoenix Feinbau, die am 
Standort Lüdenscheid mit rund 
700 Mitarbeitern außerdem me-
tallische Stanz- und Stanzbiege-
teile sowie Kunststoffteile für 
elektrotechnische Komponenten 
herstellt. „Wir fertigen die Pro-
duktgruppen für den Überspan-
nungsschutz seit rund 15 Jahren 

und wollten im Rahmen eines 
Rationalisierungsprojektes weg 
von der bisherigen Handmontage 
hin zu einer einheitlichen, auto-
matisierten Fertigungslösung“, 
erklärt Dr. Jens Heidenreich, Ge-
schäftsführer der Phoenix Fein-
bau GmbH & Co. KG. „In die-
sem Zuge haben wir auch die 
gesamte Wertschöpfungskette 
neu überdacht, alle einzelnen 
Prozessschritte analysiert so-
wie ein Re-Design der Produkt-
gruppen vorgenommen.“ Dieses 
Vorgehen ist auch Ausdruck der 
steten Weiterentwicklung und 
großen Innovationsfähigkeit der 
Phoenix Feinbau, die zur Phoe-
nix-Contact-Gruppe gehört. Als 
Weltmarktführer fertigt diese 

mit 15.000 Mitarbeitern und an 
zehn Fertigungsstandorten welt-
weit über 60.000 Produkte und 
Lösungen rund um die Bereiche 
Elektrotechnik und Automation.

Genau kalkulierte Investition 

Dass bei der Fertigungsumstel-
lung der Überspannungsschutz-
Bauteile die Wahl auf Bihler fiel, 
liegt nicht nur an der Vielzahl 
der Bihler-Anlagen vor Ort, de-
ren Leistungsstärke und Verläss-
lichkeit seit Jahrzehnten für sich 
sprechen. „Entscheidend war das 
BIMERIC-Prinzip mit der Mög-
lichkeit, mehrere Prozessschritte 
auf einer Anlage zu kombinieren 
und so den gesamten Fertigungs- u
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ablauf deutlich zu straffen“, betont 
Dr. Sabrina von Hebel, Leiterin des 
Werkzeugbaus bei Phoenix Feinbau. 

„Das war die Voraussetzung dafür, 
die Wertschöpfung hier im Unter-
nehmen zu konzentrieren und so 
letztlich die größten Einsparungen 
zu erzielen.“ Ende 2014 wurde mit 
dem Endkunden dessen Bereit-
schaft zur Prozessänderung erfolg-
reich geklärt und parallel liefen auch 
schon die ersten Gespräche mit 
Bihler. Dabei wurde ermittelt, wel-
che Leistung die neue Anlage bietet, 
wie hoch der Werkzeuginvest aus-
fallen wird und welche Kostenein-
sparungen ein derartiges Großpro-
jekt mit einem Umfang von mehr 
als einer Million Euro letztlich 
bringt. „Die Tatsache, dass es sich 
bei den Baugruppen um bestehen-

de Produkte mit soliden, planbaren 
Absatzzahlen handelte, minimierte 
dabei das Gesamtrisiko“, so Dr. Jens 
Heidenreich. 

Fertigungskonzept  
neu definiert

Ende 2015 erfolgten dann detail-
lierte Planungen zum Prozessablauf, 
die die Otto Bihler Maschinenfabrik 
mit jeder Menge Know-how und 
Beratung tatkräftig unterstützte. 
Und der Bedarf speziell in den Be-
reichen Konstruktion, Schweißen 
und Programmierung war groß. 
Schließlich ging es nicht nur darum, 
den bisherigen Fertigungsablauf auf 
eine Anlage zu integrieren und die 
dafür benötigten Stationen und Ein-
heiten festzulegen. Vielmehr sollte 

das gesamte Fertigungsprinzip auch 
noch quasi umgekehrt werden, um 
so erhebliche Materialeinsparun-
gen in Form von Schrauben und 
Kastenklemmen realisieren zu kön-
nen. „Weitere Herausforderungen 
lagen darin, die angestrebte Takt-
zahl von 60 Prozessen pro Minute 
zu gewährleisten und das Umrüsten 
von einer Baugruppe auf die andere 
innerhalb von weniger als 90 Minu-
ten sicherzustellen“, erzählt Patrick 
Hellmich, Projektleiter bei Phoenix 
Feinbau. In enger, gemeinschaft-
licher Zusammenarbeit konnte 
jedoch innerhalb weniger Monate 
eine durchgängige, verlässliche und 
leistungsstarke Fertigungslösung 
auf der BIMERIC BM 4500 definiert 
werden, die alle Anforderungen er-
füllte. „Auch für entscheidende 

Patrick Hellmich (l.) und 
Kay Wesendrup sorgten 
für die perfekte Umset-
zung aller technischen 
Projektanforderungen.
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Schnittstellen, wo es etwa um das 
Stanzen der Kontaktbrücke und 
deren Zuführung in das Schweiß-
werkzeug ging, wurden perfekte 
Lösungen gefunden“, ergänzt Kay 
Wesendrup, Teamleiter Segment 
Technology bei Phoenix Feinbau. 

Hochpräziser 
Produktionsprozess

Auf der BIMERIC BM 4500 beginnt 
der Produktionsprozess der beiden 
Produktfamilien mit ihren jeweils 
vier Varianten mit dem Zuführen 
der Montageteile auf den Teileträ-
ger. Dazu zählen Schrauben, Kas-
tenklemmen sowie je nach Modell 
ein Druckstück oder ein Anschluss-
winkel. Der so bestückte Teileträger 
fährt auf dem Transportband dann 
auf die andere Seite der Anlage, wo 
die „Tulpe“ genannte Kontaktbrücke 
gestanzt und gebogen wird. Diese 
wird anschließend der Schweißzan-
ge zugeführt und mit dem Druck-
stück respektive Anschlusswinkel 
verschweißt. Danach erfolgen im 
Toleranzbereich von einem Zehntel 
Millimeter das Herunterprägen der 
Tulpe und die Kalibrierung ihres 
Schenkelspalts, um die korrekte 
Funktion als kontaktführendes Bau-
teil sicherzustellen. Im nächsten 

Schritt wird noch die Schraube in 
die Kastenklemme eingedreht, be-
vor das Bauteil ausgeschleust wird 
und fertig fallend auf ein finales 
Förderband gelangt. Auf diese Wei-
se werden pro Jahr rund eine Mil-
lion Stück der Bauteile hergestellt, 
die Anlagen der Stromversorgung, 
der Informationstechnik, aber auch 
Windkraft- und Photovoltaikanla-
gen vor Überspannung schützen.

Mehrwert für  
die Zukunft

„Im September 2017 startete die 
Produktion und bislang hat sich die 
neue Anlage bestens bewährt und 
läuft störungsfrei“, so das Fazit von 
Kay Wesendrup. „Und wenn doch 
einmal Anpassungen anstehen, er-
ledigt die unser Mechatroniker dank 
der bei Bihler absolvierten Pro-
grammierschulung innerhalb weni-
ger Minuten.“ Damit ist das Projekt, 
das auch exakt im vorgegebenen 
Kosten- und Zeitrahmen blieb, ein 
großer, vor allem wirtschaftlicher 
Erfolg: „Die Wertschöpfungskette 
ist kürzer, die Wiederbeschaffungs- 

und Reaktionszeiten sind geringer 
und die Bauteilqualität hat sich er-
höht“, so die Einschätzung von Pa-
trick Hellmich. „Außerdem ist die 
Fertigung an sich jetzt viel einfacher, 
der Lager-, Logistik- und Kommu-
nikationsaufwand ist minimiert und 
nicht zuletzt konnte rund ein Drit-
tel an Material eingespart werden.“ 
Dank der BIMERIC BM 4500 lassen 
sich nun auch Optimierungspoten-
ziale an anderen Bestandsproduk-
ten erschließen. „Mit der Einfüh-
rung der Bihler-Servotechnik haben 
wir erfolgreich einen Technologie-
sprung vollzogen, mit dem wir uns 
auch in Zukunft konsequent wei-
terentwickeln können“, sind sich 
Dr. Sabrina von Hebel und Dr. Jens 
Heidenreich einig. „Das sichert uns 
weiterhin unseren Wettbewerbs-
vorsprung und hält die Produktion 
in Deutschland.“ p
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Haben erfolgreich den 
Technologiesprung voll-

zogen: Dr. Sabrina von 
Hebel (r.) und Dr. Jens 

Heidenreich (ganz r.). Die 
Basis dafür bildet die 

BIMERIC BM 4500 (l.).  

www.phoenixfeinbau.com
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b. on top: Smatrics bietet in Öster-
reich die einzige flächendeckende 
Ladeinfrastruktur. Wie läuft der 
Ausbau? Wie schnell wachsen Sie?

Fischer: Bei unserem Start 2013 
haben wir Österreich in Kreise 
mit einem Radius von 30 Kilome-
tern eingeteilt und in jedem dieser 
Kreise eine 22-kW-Ladestation 
installiert. Damals war das „State 
of the Art“. Dieses erste flächen-
deckende Netz haben wir 2015 um 
70 Schnellladestationen mit einer 
Leistung von 50 kW erweitert. Da-
mit haben wir ein sehr gutes Netz 
in Österreich, das vielleicht sogar in 
Europa seinesgleichen sucht. Jetzt 
beginnen wir in Europa mit der Ent-
wicklung der nächsten Generation 
von 350-kW-Stationen. Damit lässt 
sich im Extremfall eine Reichweite 
von 400 Kilometern in zehn Minu-
ten laden. Das machen wir gemein-
sam mit BMW, der VW-Gruppe, 
Re nault und Magna. Das erste Auto, 
das 350 kW verarbeiten kann, wird 
der Porsche Mission E sein, der 
2019 kommt.

b. on top: Man kennt Smatrics als 
Ladenetzbetreiber. Wie sieht Ihr 
gesamtes Businessmodell aus?

Fischer: Wir haben zwei Geschäfts-
bereiche: das öffentliche Laden, wo 
wir schon ein gutes Netzwerk haben, 
und Managed Infrastructure, Lade-
lösungen für Unternehmen. Hier 
geht es darum, Ladeinfrastruktur 

für Dritte aufzubauen und zu mana-
gen: für kleine und mittelständische 
Unternehmen, für große Fuhrparks, 
für Hotels. In Zukunft möchten wir 
auch gerne Unternehmen weiter-
entwickeln, die selbst Elektromobi-
lität anbieten wollen, sich aber in 
diesem Feld nicht auskennen. Hier 
stellen wir das ganze Set-up und 
unser Know-how zur Verfügung 
und dabei denke ich auch ganz stark 
an den deutschen Markt.

b. on top: Die heutige Realität ist 
noch ein bisschen anders:  Viele 
Autofahrer sagen, sie kaufen kein 
Elektroauto, solange es nicht ge-
nug Ladestationen gibt, aber die 
Ladeinfrastruktur wird nicht 
ausgebaut, solange nicht mehr 
Elektro autos unterwegs sind – ein 
klassisches Henne-Ei-Problem.

Fischer: Das Problem gibt es in 
Wirklichkeit nicht. Bei der Henne 
und dem Ei ist ja klar: Zuerst war 
das Ei. Irgendwann wurde daraus 
die Henne. So ist es auch bei der 
Elektromobilität: Zuerst kommen 
die Autos, dann die passende In-
frastruktur. Die Entwicklung eines 
neuen Autos dauert nun aber ein-
mal rund fünf Jahre. Daran kann 
man nicht viel ändern. Wir dagegen 
können sehr schnell Ladeinfra-
struktur aufbauen, das Netz in Ös-
terreich verdoppeln oder gar ver-
dreifachen. Das ist das Spannende: 
Es gibt hier keine Blaupause. Aber 
wir können immer mitwachsen. 

b. on top: Abgesehen davon, dass 
wir spannendere Autos brauchen:  
Was sind die wesentlichen Erfolgs- 
kriterien, damit die Elektromobi-
lität ein Massenmarkt wird?

Fischer: Das Thema ist die Reich-
weite. Ab 2018 kommen Autos, die 
eine Reichweite von 400 bis 500 
Kilometern haben werden. Damit 
kann man sich sehr gut bewegen. 
Der Österreicher zum Beispiel fährt 
laut Statistik fünf Mal im Jahr weiter 
als 500 Kilometer. Das nächste Kri-
terium sind schnellere Ladezeiten: 
Die 350 kW werden nicht das Ende 
der Fahnenstange sein, sondern 
es wird bis zu vier Mal schneller 
werden. Elektroautos werden nicht 
mehr teurer sein, aber im Unterhalt 
deutlich günstiger: Sie brauchen 
keinen Ölwechsel, keine Zündker-
zen, kein Getriebe, keinen Auspuff. 
Preislich wird das unschlagbar sein. 
Und der letzte Punkt ist der enorme 
Fahrspaß. Dabei habe ich das Wort 

„Subvention“ gar nicht benutzt.  
Alle aktuellen Unterstützungsmaß-
nahmen helfen, die Elektromobili-
tät über die kritische Schwelle zu 
tragen. Wenn aber die Reichweite 
passt, wird das ein Selbstläufer.

b. on top: Aber heute muss man 
zum Laden noch mit verschiede-
nen Anbietern eigene Verträge ab-
schließen, die Bezahlung ist kom-
pliziert. Warum?

Fischer: Es ist nicht so einfach 
wie bei einer Tankstelle, wo ich 
nur den Zapfhahn ins Auto stecke. 
Die Ladeinfrastruktur ist sehr stark 
IT-geprägt. Und jeder Be treiber 
von Ladestationen hat im Backend 
seine eigenen Systeme. Das muss 
man sich so vorstellen, dass je-
der Anbieter eine andere Sprache 
spricht. Was man jetzt braucht, 
damit die verschiedenen Karten 

DR. MICHAEL-VIKTOR FISCHER

»DAS IST DAS SPANNENDE:  
ES GIBT KEINE BLAUPAUSE«
Der Zukunftsmarkt der Elektromobilität verändert nicht nur die Art, 
wie wir Auto fahren, sondern sorgt auch für innovative Technolo-
gien und Geschäftsprozesse. Optimierungen, permanente Weiter-
entwicklung und neue Ansätze stehen für die enorme Dynamik in 
diesem Sektor. Ein Interview mit Dr. Michael-Viktor Fischer, Ge-
schäftsführer des österreichischen E-Mobility-Providers Smatrics.
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DR. MICHAEL-
VIKTOR 
FISCHER
Der frühere BMW-Manager Dr.  Michael-  
Viktor Fischer ist Geschäftsführer von 
Smatrics. Das Joint Venture des öster-
reichischen Energie versorgers Verbund, 
Siemens und OMV versteht sich aber 
nicht nur als Ladenetzbetreiber, sondern 
als Komplettdienstleister rund um die 
Elektromobilität mit weiteren Angeboten 
für Unternehmen und private Haushalte.
Mit über 400 Ladestationen, rund 70 da-
von 50-kW-Schnellladestationen, bietet 
Smatrics das einzige flächendeckende 
Hochleistungsnetz für die Elektromobili-
tät in Österreich. 
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überall funktionieren, ist quasi eine 
Übersetzungsplattform. Das Thema 
Roaming wird also kommen. Das 
bedeutet, dass auch Kunden ande-
rer Anbieter mit deren Karten bei 
uns laden können und umgekehrt. 
Diese Kompatibilität herzustellen, 
kostet viel Geld und ist aufwendig.

b. on top: Was sind im Umfeld der 
Standardisierung weitere große 
technologische Herausforderun-
gen für Smatrics?

Fischer: Die zunehmende Stan-
dardisierung und die Kompatibili-
tät unterschiedlicher Systeme und 
Dienste werden für einfachere und 
entspanntere Prozesse bei den Kun-
den sorgen. Eine Herausforderung, 
der wir uns aktuell stellen, ist zum 
Beispiel Plug & Charge. Der Kunde 
muss dann keine Karte mehr be-
nutzen, sondern sein Fahrzeug wird 
über die Fahrgestellnummer auto-
matisch erkannt. Mit einer solchen 
Gesamtlösung weiß man sofort, 
wem das Fahrzeug gehört und wer 
die Rechnung bekommt.

b. on top: Mit der „Vehicle to Grid“- 
Technologie wird es in Zukunft 
durch bidirektionale Ladevorgän-
ge möglich sein, dem Fahrzeug als 

dezentralem Stromspeicher auch 
Strom entnehmen zu können. 
Aber das Auto braucht doch gera-
de den Strom zum Fahren.

Fischer: Nicht unbedingt. In Zu-
kunft wird ein normales E-Auto 
eine Batterie mit einer Kapazität 
von vielleicht 100 kW-Stunden ha-
ben. Sie brauchen in Ihrem Haus 
fünf bis zehn kW-Stunden und für 
Ihre täglichen Fahrten noch ein-
mal so viel. Sie haben also Strom 
für zwei bis drei Wochen in Ihrem 
Auto. Wenn nun beispielsweise Ihre 
Photovoltaikanlage nicht funktio-
niert, weil Schnee auf dem Dach 
liegt, laden Sie den Strom aus dem 
Auto und später wieder in die ande-
re Richtung. „Vehicle to Grid“ (V2G) 
bedeutet auch, dass Sie mit Ihrem 
Strom Geschäfte machen können. 
Sie teilen zum Beispiel Ihrem Ener-
gieprovider über eine App mit: Du 
kannst gerne Strom aus meinem 
Auto haben, aber um 17 Uhr brau-
che ich eine bestimmte Ladung für 
meinen Heimweg. Den Rest darfst 
du haben – für zwei Euro. Bei 
Stromspitzen, wenn normalerweise 
ein kalorisches Kraftwerk mit Mil-
lionenaufwand hochgefahren wird, 
kauft das Stromunternehmen die-
sen privat angebotenen Strom. Das 

ist eine Win-win-Situation: Denn 
für den Energieprovider ist das im-
mer noch günstiger, als ein Kraft-
werk hochzufahren. Und für den 
Kunden ist es ein Geschäft, weil er 
entweder den Strom aus seinem 
Stromspeicher gratis nutzt oder 
den Strom, den er seinem Energie-
provider verkauft hat, für 18 Cent 
wieder zurückkauft. p

. on top 2017



22  PERSPEKTIVEN

b. on top: Welchen Stellenwert 
nehmen  Prozessoptimierungen in 
der heutigen Industrie ein, welche 
Branchen und Fertigungsabläufe 
bieten dafür die größten Poten-
ziale?

Prof. Dr.-Ing. Bernd Kuhlen-
kötter: Prozessoptimierungen sind 
in der heutigen Industrie von einer 
besonderen Bedeutung. Diese Op-
timierungen sollten sich dabei über 
ein breites Spektrum von Prozessen 
erstrecken und sowohl organisato-
rische als auch technische Prozesse 
wie beispielsweise Produktions-
prozesse umfassen. Der Beginn der 
produktionsseitigen Optimierung 
liegt dabei zuerst in der Konstruk-
tion und Produktgestaltung, in der 
die Basis für eine spätere effiziente 
manuelle oder natürlich auch auto-
matisierte Fertigung liegt. Dort setzt 
sie sich dann durch die geeignete 
Auswahl des Automatisierungsgrads 
und der Automatisierungsmittel 
fort und geht über die Planung und 
Inbetriebnahme bis in die Qualitäts-
optimierung und -sicherung sowie 
optimierte Wartungsstrategien. Nur 
durch eine Optimierung in allen Be-
reichen können wir die Anforderun-
gen an eine qualitativ hochwertige 

und zeitlich und wirtschaftlich ef-
fiziente Produktion in Deutschland 
langfristig erfüllen.

b. on top: Welche Rolle spielen da-
bei Industrie 4.0, aber auch Know-
how-Schutz und IT-Sicherheit?

Prof. Dr.-Ing. Bernd Kuhlen-
kötter: Durch Industrie 4.0 ist in 
vielen Unternehmen ein frisches 
und neues Denken eingezogen, das 
zur Verbesserung und Optimierung 
neuer Prozesse führte, aber auch – 
und hier liegt eine der besonderen 
Bedeutungen von Industrie 4.0 – an 
vielen Stellen ein Nachdenken über 
lange bestehende und vermeintlich 
erfolgreiche und effiziente Ver-

fahren angestoßen hat. Die neuen 
Möglichkeiten von Kommunikation 
und Vernetzung, die durch eine 
Vielzahl von neuen Geräten und 
Protokollen in einer großen Breite 
unterstützt werden, erlauben eine 
noch nie da gewesene Steuerung 
und Erfassung von Produktions-
daten, die – und damit komme ich 
auf die erste Frage zurück – für die 
erforderliche kontinuierliche Opti-
mierung von Prozessen von heraus-
ragender Bedeutung sind.

Nur durch einen lückenlosen 
Know-how-Schutz kann eine erziel-
te Marktstellung im Produktions-
bereich langfristig sichergestellt 
werden. Und hier kommt durch die 
neuen Möglichkeiten von Indus-

PROF. DR.-ING. BERND KUHLENKÖTTER

»DATEN ALS 
OPTIMIERUNGS BASIS«

Prozessoptimierungen nehmen in der heutigen Industrie eine besondere Rolle ein. 
Welche Möglichkeiten sich damit erschließen lassen, welche Bedeutung die Sicher-
heit dabei hat und wie sich Optimierungen am besten in der Praxis umsetzen lassen, 
erläutert Prof. Dr.-Ing. Bernd Kuhlenkötter vom Lehrstuhl für Produktionssysteme an 
der Ruhr-Universität Bochum.
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PROF. DR.-ING. 
BERND 
KUHLEN KÖTTER
Prof. Dr.-Ing. Bernd Kuhlenkötter, 1971 
geboren, promovierte 2001 am Lehrstuhl 
für Maschinenelemente, -gestaltung und 
Handhabungstechnik der TU Dortmund, 
wo er auch bis 2007 als Oberingenieur und 
stellvertretender Lehrstuhlleiter tätig war. 
Anfang 2007 wechselte er als Entwick-
lungsleiter zur ABB Automation GmbH. 
2009 kehrte er als Inhaber des Lehrstuhls 
für Industrielle Robotik und Produktions-
automatisierung an die TU Dortmund zu-
rück und war dort ab 2012 Leiter des Ins-
tituts für Produktionssysteme. 2015 folgte 
er dem Ruf der Ruhr-Universität Bochum 
auf den Lehrstuhl für Produktionssysteme. 
Daneben ist er der Präsident der Wissen-
schaftlichen Gesellschaft für Montage, 
Handhabung und Industrierobotik.

trie 4.0 ganz besonders das Thema 
IT-Sicherheit auf die Tagesordnung, 
denn die Möglichkeiten zur Produkt- 
und Produktionsdatenerfassung 
und natürlich zur Produktionssteue-
rung sind durch das Industrie-4.0-
Paradigma über das Netzwerk – und 
damit auch im Extremfall über das 
Internet – zugreifbar und steuerbar. 
Das gute alte Werkstor und der Per-
sonal- und Besuchereingang müssen 
unter diesen Gesichtspunkten unbe-
dingt durch leistungsstarke Schutz-
maßnahmen wie Firewalls und 
Gateways sowie Zugriffskontrollen 
und eine sichere und verschlüsselte 
Kommunikation in das Industrie-
4.0-Zeitalter „übertragen“ werden 

– und an dieser Stelle hat dann die 

IT-Sicherheit ihre exponierte und 
unverzichtbare Stellung.

b. on top: Unter welchen Krite-
rien lohnt sich für produzierende 
Unternehmen die robotergestütz-
te Automation? Was ist in der Pra-
xis zu beachten?

Prof. Dr.-Ing. Bernd Kuhlen-
kötter: Während früher die robo-
tergestützte Automation immer im 
Bereich der Großserienfertigung 
ansetzt, und dadurch natürlich auch 
den Anwenderkreis einschränkte, 
sind durch die dargestellten MRK-
Möglichkeiten immer mehr Berei-
che, beispielsweise im Montageum-
feld, in den Fokus gerückt. In der 
Praxis ist auf jeden Fall zu beachten, 
dass Unternehmen, die ihr Auto-
matisierungspotenzial erkennen 
und umsetzen möchten, frühzeitig 
kompetente und erfahrene Partner 
in diesen Prozess integrieren. Hier 
bieten sich neben universitären For-
schungspartnern für grundlegende 
Evaluationen und Entwicklungen 
auch verschiedene Forschungs- und 
Transferzentren an, die wissen-
schaftliche und anwendungsnahe 
Forschungsergebnisse in industrielle 
Anwendungen übertragen. p
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DIE BIHLER STRATEGIE-PARTNERGRUPPE 

LEBENDIGE 
PARTNERSCHAFT
Mit der neu gegründeten Bihler Strategie-Partnergruppe baut die Otto Bihler 
Maschinen fabrik ihre weltweite Präsenz in den Bereichen Werkzeugkonstruktion, 
-fertigung und -montage weiter aus. Auf einem ersten Treffen mit den strategischen 
Partnern wurden relevante Themenfelder und entsprechende Handlungsschritte defi-
niert – für eine lebendige Partnerschaft mit hohem Kundennutzen.

Die Otto Bihler Maschinen-
fabrik ist weltweit führender 
 Systemlieferant in der Stanz - 
biege-, Schweiß- und Montage-
technik. Doch das Unternehmen 
ruht sich nicht auf seinen Erfolgen 
aus,  sondern stellt sich immer wie-
der aufs Neue aktiv den Bedürfnis-
sen seiner Kunden und erarbeitet 
dafür leistungsstarke Lösungen 
mit hohem Mehrwert. Bestes Bei-
spiel dafür ist die vor Kurzem ge-
gründete Bihler Strategie-Partner-
gruppe. Sie ist ein Netzwerk aus 
bislang 16 Unternehmen, die welt-
weit in der Werkzeugkonstruk-
tion und/oder in der Werkzeug-
fertigung mit Endmontage tätig 
sind.

Globale Stärkung

„Das Ziel der Strategie-Partnergrup-
pe ist es, die weltweite Präsenz im 
Bereich Konstruktion und Werk-
zeugaufbau auszubauen“, erklärt 
Mathias Bihler, Geschäftsführer 
der Otto Bihler Maschinenfabrik. 

„Durch diese Partnerschaft verfü-
gen alle Kunden über einen strate-
gischen Bihler-Partner vor Ort, der 
schnelle und wirtschaftliche Lö-
sungen bieten kann und zudem die 
spezifischen Marktanforderungen 
genau kennt.“

Am 31. Mai und 1. Juni 2017 er-
folgte in Halblech das erste Treffen 
der Bihler Strategie-Partnergrup-
pe unter der Moderation von Prof. 

Dr.-Ing. Christian Donhauser von 
der Fakultät Maschinenbau an der 
Hochschule für angewandte Wis-
senschaften Kempten. Mit dabei 
waren 16 strategische Partnerunter-
nehmen aus Deutschland, Öster-
reich, Italien, Spanien, Schweden 
und den Niederlanden sowie zahl-
reiche Bihler-Mitarbeiter aus den 
Bereichen Technik, Anlagenbau, 
Customer Support sowie Vertrieb 
und Marketing. 

Strategische  
Neuausrichtung

Im Fokus des Zusammentreffens 
stand die zukünftige Ausrichtung 
der strategischen Zusammenarbeit 
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mit Bihler. Zunächst stellte Mathias 
Bihler den 28 Partnern das Konzept 
zur Kooperation zwischen Bihler 
und den strategischen Partnern vor. 
Auch bereits erfolgreich realisierte 
Partnerprojekte wurden präsen-
tiert. Anschließend informierten 
die Bihler-Experten die Teilnehmer 
über die aktuellen Leistungs- und 
Lösungskompetenzen von Bihler. 
Im Fokus standen dabei das aktuelle 
Produktportfolio, die Schweißtech-
nik, die Bihler Supportleistungen 
und vor allem das Leantool-Sys-
tem. Damit kommen alle Anwen-
der noch einfacher, schneller und 
günstiger zum Neuwerkzeug, zu-
mal das Konzept alle Prozessschrit-
te umfasst – von der Planung und 
Konstruktion über die Fertigung 
und Montage des Werkzeugs bis 
hin zum Einrichten und der finalen 
Produktion.

Konstruktive  
Themenfindung

In einem Workshop mit fünf Grup-
pen ermittelten die Vertreter der 
Partnerunternehmen am zweiten 
Tag die eigenen Erwartungen und 
Wünsche an die Otto Bihler Ma-
schinenfabrik. In intensiver, kons-
truktiver Gruppenarbeit wurden 
dabei die Bereiche Schulungen, 
Konstruktion, technischer Support, 
Know-how-Transfer, Kommunika-
tion und lebendige Partnerschaft 
als besonders wichtige Kernthemen 
herausgearbeitet. Diese wurden von 

Prof. Dr.-Ing. Christian Donhauser 
noch einmal detailliert zusammen-
gefasst und daraus die zukünftigen 
Ziele und Vorgehensweisen defi-
niert.

Gezielte Projektumsetzung

„Das Treffen war sehr erfolgreich 
und stieß insgesamt auf eine sehr 
positive Resonanz, sowohl bei den 
Partnern als auch bei Bihler selbst“, 
so das Fazit von Ludwig Mayer, Mit-
glied der Bihler-Geschäftsleitung. 

„Jetzt geht es darum, die erarbeite-
ten Anregungen und Anforderun-
gen auch praktisch umzusetzen, 
um die strategische Partnerschaft 
wirklich aktiv leben zu können.“ 
Dazu gehört es beispielsweise, in-
dividuell zugeschnittene Schulun-
gen anzubieten, Kommunikations-
wege zu optimieren oder auch den 
technischen Bihler-Support auf die 
speziellen Bedürfnisse der Partner 
anzupassen. Die Bihler Strategie-
Partnergruppe wird sich in Zukunft 
jährlich treffen. p
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DIE BIHLER  
STRATEGIE-
PARTNERGRUPPE 
Art Group, Niederlande
Beutlhauser Stanztec GmbH, Deutschland
Christoph Liebers GmbH & Co. KG, Deutschland
Dawedeit GmbH, Deutschland
Leicht + Müller Stanztechnik GmbH + Co. KG, Deutschland
LEICHT STANZAUTOMATION GMBH, Deutschland
MATRIX SA,Spanien
Origin Tool AB, Schweden
PAPINI STAMPI s.r.l., Italien
PENTAP s.r.l., Italien
PSU-Technologie GmbH, Deutschland
schell-connect GmbH, Deutschland
Steinel Normalien AG, Deutschland
tba Stanz- u. Biegetechnik GmbH & Co. KG, Deutschland
vr-konstruktionen GmbH, Deutschland
Wörgartner Gesellschaft m.b.H., Österreich
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Das kürzlich von Bihler einge-
führte LEANTOOL-Radialsystem 
ist als zeitgemäßes und zukunftsfä-
higes System schon heute der neue 
Standard für die Neuwerkzeuger-
stellung für die Servo-Stanzbiege-
automaten RM-NC und GRM-NC. 
Schließlich macht der standardisier-
te Werkzeugbaukasten dank perfek-
ter Durchgängigkeit die Werkzeug-
erstellung noch einfacher, schneller 
und günstiger als bisher – mit sehr 
kurzen Realisierungszeiten, um bis 
zu 70 Prozent reduzierten Kosten 
gegenüber Biegewerkzeugen auf 
mechanischen Maschinen sowie 
sehr schnellen Time-to-Market-
Spannen neuer Produkte auch in 
sehr kleinen Losgrößen.

Die neue Bihler Planning WebApp

Das Erfolgskonzept, das von der 
Planung über die Konstruktion und 
Fertigung bis hin zur Produktion 
unterstützt, wird gleichzeitig von 
Bihler stetig weiterentwickelt. So ist 
ab sofort die neue WebApp „ Bihler 
Planning“ verfügbar. Sie zeigt, wel-
ches Stanzbiegeteil wie gebogen 
wird und bietet wertvolle Unterstüt-
zung bei der Bauteilplanung sowie 
bei der Werkzeugkonstruktion für 
Stanzbiegeteile aus Band und Draht. 
Alle Anwender erhalten einfach und 
schnell einen ersten Überblick rund 
um die Realisierung von Stanzbie-
geteilen inklusive Biegestadien und 
Werkzeug. Aber auch zusätzliche 
Informationen wie Fertigungsge-

schwindigkeit, Rüstzeit und Bearbei-
tungszeit je Los sind klar ersichtlich. 
Mit dabei sind eine Beispieldaten-
bank mit viel Bihler-Wissen sowie 
Werkzeugkonstruktionen für Band- 
und Drahtteile. Das Beste daran: Die 
Bihler Planning WebApp ist nach 
Registrierung unter www.bihlerplan-
ning.de kostenfrei nutzbar. Weitere 
Informationen zur WebApp finden 
sich auch auf der  Bihler-Homepage 
in Form eines Videos.

Neu: LEANTOOL linear

Das LEANTOOL-System, das bis-
lang für radial arbeitende Werkzeu-
ge aufgesetzt war, ist ab der EURO-
BLECH 2018 auch für die lineare 
Werkzeugpositionierung erweitert. 

Damit lassen sich auf den servo-
gesteuerten Stanzbiegeautomaten 
RM-NC und GRM-NC jetzt dann 
auch linear aufgebaute Werkzeuge 
nach dem einzigartigen, durchgän-
gigen LEANTOOL-Fertigungssys-
tem schnell und einfach realisieren. 
Das modulare Systemkonzept bleibt 
dabei – unabhängig von radial oder 
linear – gleich und überzeugt mit 
der einfachen, schnellen Planung, 
dem klar strukturierten Konstruk-
tionsprozess mittels der bNX-Soft-
ware, der effizienten Werkzeugferti-
gung, dem problemlosen Montieren 
und Einrichten sowie der hoch pro-
duktiven Bauteilproduktion.

Neuer Normalien-Katalog

Eine weitere wertvolle Erweiterung 
des LEANTOOL-Portfolios stellt 
der neue Normalien-Katalog dar. 
Gegliedert nach Maschinen- und 
Werkzeugnormalien, listet er alle 
Komponenten, die für das LEAN-
TOOL-System in Verbindung mit 
den Servo-Stanzbiegeautomaten 
RM-NC und GRM-NC benötigt 
werden, detailliert auf. Mit dabei 
sind Abbildungen der Bauteile, die 

BIHLER   

ERFOLGSSYSTEM 
ERWEITERT
Bihler hat das LEANTOOL-System um neue, wertvolle Mo-
dule erweitert. Dazu gehört die WebApp „Bihler Planning“ 
und der neue Normalien-Katalog ebenso wie die Tatsache, 
dass sich mit dem Leantool-System künftig auch Linear-
werkzeuge fertigen lassen. Auch der Support wurde mit 
vier neuen Mitarbeitern verstärkt – für die besonders ein-
fache, schnelle und günstige Werkzeugerstellung.

Kostenfreies  
Anwendungs- und  
Wissens-Tool: die  

Bihler  Planning App,  
erhältlich unter 

www.bihler planning.de.
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Artikel- bzw. Bestellnummern so-
wie zusätzliche Maß- und Typenan-
gaben. Damit hat jeder Anwender 
alle LEANTOOL-Komponenten 
schnell und kompakt im Blick – vom 
Werkzeugträger über die Halteplat-
te bis zum Stempelaufsatz. Alle Ma-
schinen- und Werkzeugnormalien 
des LEANTOOL-Systems sind bei 
Bihler lagerhaltig.

Erweiterter LEANTOOL-Support 

Nicht zuletzt hat Bihler auch die 
LEANTOOL-spezifischen Schu-
lungs- und Serviceleistungen ausge-
baut. So gibt es seit Januar 2017 das 
fünfköpfige Team „Prozessplanung/
Technischer Verkauf“ (PP/TV), das 
beispielsweise bei der Lösung neuer 
Stanzbiegeaufgaben auf (G)RM-NC 
hilft, den Customer Support zum 
Thema LEANTOOL unterstützt 

und an der Maschinen- und Soft-
wareentwicklung bei LEANTOOL 
mitarbeitet. Unter der Leitung von 
Marc Walter erstellt das Team auch 
die Beispiele für die Technologie-
plattform www.bihlerplanning.de, 
arbeitet an der Methodenplanung 
für Stanzbiegekonzepte und liefert 
auch die LEANTOOL-Entwürfe. 

Zusammen mit den LEANTOOL-
Infoveranstaltungen, den Grund-
seminaren und den Beratungen zu 
Konstruktion und Erstaufbau bietet 
Bihler damit den perfekten, um-
fassenden Support rund um das 
LEANTOOL-System – für langfris-
tigen Erfolg in der Werkzeugerstel-
lung und der Stanzbiege praxis. p

KONTAKT
Prozessplanung
Technischer Verkauf
Tel.: +49(0)8368/18-141
leantool@bihler.de 

Das neue Team „Prozess-
planung/Technischer 
 Verkauf“: Reinhard Böck, 
Norbert Immler, Marc  
Walter, Thomas Zettlmeier, 
David Walk (v.l.).

Das Bihler 
LEANTOOL-System 

garantiert die 
effiziente Werkzeug-
erstellung aus einer 

Hand.
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Neben Spritzgussteilen, Kon-
taktelementen, Klammern und 
Drahtbiegeteilen zählen vor al-
lem Federn in sämtlichen Aus-
führungen zum Produktportfolio 
der  Accornero Spa in Druento bei 
Turin – von der Druck- und Zug-
feder über die Sprungfeder bis zur 
Bandfeder. Das 1958 gegründe-
te Unternehmen produziert mit 
rund 33  Mitarbeitern insgesamt 
rund 300 Millionen Teile pro Jahr, 

die ihren Einsatz in Fahrzeugen, 
Motorrädern, der Elektrotechnik 
sowie der weißen Ware finden. 
Gefertigt wird unter anderem auf 
sieben Bihler-Anlagen, wobei die 
erste Maschine in Form einer DR1 
bereits 1987 zum Unternehmen 
kam. Rund 60 Prozent der Produk-
tion geht ins europäische Ausland 
sowie in die Türkei, in die USA 
und nach Mexiko. „Unser Ziel ist 
eine Umsatzsteigerung von jähr-

lich mindestens zehn Prozent und 
dafür tätigen wir umfangreiche In-
vestitionen“, erklärt Carlo Bazza-
no, CEO von Accornero Spa. „Im 
Vordergrund steht die Entwicklung 
von Lösungen und Fertigungs-
konzepten, mit denen wir flexib-
ler, schneller und wirtschaftlicher 
produzieren, aber auch gemeinsam 
mit unseren Kunden erfolgreich 
neue Produkte auf den Markt brin-
gen können.“

ACCORNERO SPA, DRUENTO BEI TURIN (I)

»FÜR JÄHRLICH 
ZWEISTELLIGE 
ZUWACHSRATEN«

Mit einer neuen RM-NC und dem Leantool-System hat die Accornero 
Spa im italienischen Druento eine neue Ära in ihrer  Stanzbiegetechnik 
eingeläutet. Damit lassen sich nicht nur alle Teile schneller und 
 flexibler fertigen, sondern eben auch die dafür benötigten Werkzeuge 
effizient aus einer Hand herstellen. Beide Komponenten sind wesent-
licher Bestandteil der Erfolgsstrategie des Unternehmens, das jährlich 
ein Wachstumsplus von mindestens zehn Prozent anstrebt.

Für Carlo Bazzano, 
CEO der Accornero 

Spa, sind die neue 
RM-NC und das 

Leantool-System  
die richtige Antwort 
auf die Marktanfor-

derungen.
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Servogesteuert  
marktgerecht fertigen 

Ein wesentlicher Teil dieser Erfolgs-
strategie ist die konsequente Mo-
dernisierung des Maschinenparks, 
die Accornero auch im Stanzbiege-
bereich verfolgt. Bestes Beispiel da-
für ist eine neue RM-NC, die Mitte 
2017 zu Accornero kam. Sie steht 
für die neueste Generation der ser-
vogesteuerten Stanzbiegeautoma-
ten, mit denen das Unternehmen 
äußert effizient, absolut präzise und 
in höchster Qualität mit geringsten 
Toleranzen fertigen kann. Die neue 
Anlage bietet aber auch die nötige 
Flexibilität in der Produktion, denn 
schließlich reichen die Losgrößen 
bei Accornero von einigen Millio-
nen Teilen bis zu Stückzahlen im 
Zehnerbereich. „Der Markt verlangt 
zunehmend nach immer kleineren 
Stückzahlen und kürzeren Liefer-
zeiten. Die RM-NC ist die richtige 
Antwort darauf“, so Carlo Bazza-
no. Zum ersten Mal angesehen hat 

sich Accornero die RM-NC im Juli 
2015 bei einem Besuch der Otto 
Bihler Maschinenfabrik in Halblech. 
Und die servogesteuerte Anlage hat 
gleich überzeugt, zumal sich auch 
ein mitgebrachtes Werkzeug einer 
bestehenden mechanischen Ma-
schine problemlos auf die Servoan-
lage adaptieren ließ.

Werkzeuge  
wettbewerbsfähig bauen

Zur gleichen Zeit machte Bihler 
aber auch das Leantool-System ver-
fügbar, das als innovativer Werk-
zeugbaukasten die Neuwerkzeug-
Erstellung revolutioniert – und 
auch diese Lösung stieß bei Accor-
nero sofort auf Begeisterung. „Wir 
sind schon seit vielen Jahren im 
Werkzeugbau erfolgreich tätig und 
haben gleich die Potentiale des 
Lean tool-Systems für uns erkannt“, 
so Paolo Destefanis, Technical Di-
rektor bei Accornero Spa. „Das 
Leantool-System steigert unsere 

Wettbewerbsfähigkeit, weil wir so 
besonders schnell, preiswert und 
aus einer Hand die Werkzeuge fer-
tigen können, die wir gerade für 
kleine Serien benötigen“. Damit 
war klar: Das Unternehmen setzt 
nicht nur auf die neue RM-NC, 
sondern auch auf das Leantool-Sys-
tem – und bringt so in deren Kom-
bination die Teilefertigung und den 
Werkzeugbau auf ein neues, leis-
tungsstarkes und zukunftsfähiges 
Level.

Leantool-Erfolg in der Praxis

Im Juni 2017 kam dann die neue 
RM-NC zu Accornero, und etwa 

Als erstes Unternehmen 
überhaupt in Italien setzt die 
Accornero Spa das Bihler 
Leantool-System ein.

u
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seit dieser Zeit arbeitet das Unter-
nehmen auch mit dem Leantool-
System. Auch wenn beide Kompo-
nenten erst seit Kurzem im Einsatz 
sind, zeigt sich schon der Erfolg 
dieser Investitionen. So konnte 
Accornero bereits erfolgreich ein 
Buchsenwerkzeug fertigen, mit 
dem zehn verschiedene Buchsenar-
tikel im Monat produziert werden. 
Auch alle neuen Werkzeuge werden 
in Zukunft nach dem Leantool-Sys-
tem erstellt. Im ersten Schritt wird 

dazu die Bihler-Datenbank kon-
sultiert, die in 80 Prozent der Fälle 
bewährte Stadien- und Stufenpläne 
für das gewünschte Stanzbiegeteil 
liefert. Anschließend erfolgt die 
Werkzeugkonstruktion mittels der 
bNX-Technologie-Software, bevor 
es in die eigentliche Werkzeug-
fertigung geht. Dem Leantool-Sys-
tem folgend, beginnen danach die 
Werkzeugmontage, das Einrichten 
der Anlage und die Teileproduktion. 
Auf diese Weise kann Accornero 

jetzt als erstes italienisches Unter-
nehmen überhaupt die komplette 
Werkzeugfertigung direkt vor Ort 
nach einem durchgängigen, genau 
definierten Schema abwickeln. 

RM-NC-Erwartungen  
übertroffen 

Auch die RM-NC, die innerhalb 
von nur einer Woche nach Anliefe-
rung bereits produzierte, überzeugt 
in der Praxis: „Unser bestehendes 

Unterstützten bei der 
neuen Investition: Efisio 
Carutti, Bihler-Vertriebs-
beauftragter für Italien, 
mit Tochter Eleonora.
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Werkzeug einer mechanischen An-
lage läuft auf der RM-NC mit 250 
Hüben“, berichtet Paolo Destefanis. 

„Das ist eine 20-prozentige Steige-
rung und genau das, was wir errei-
chen wollten.“ Vorstellbar ist dabei 
noch eine weitere Steigerung auf 
etwa 300 Hübe und generell hält 
das Unternehmen durch den Ein-
satz der Servotechnik Taktzahler-
höhungen von bis zu 50 Prozent für 
möglich. 

Ein weiterer großer Pluspunkt ist 
die Tatsache, dass sich die Rüstzeit 
von vormals vier bis acht Stun-
den auf durchschnittlich etwa eine 
Stunde reduziert hat. „Dadurch 
können wir jetzt auf der RM-NC 
auch viel kleinere Serien wirtschaft-
lich fertigen“, so Paolo Destefanis. 
Außerdem lassen sich so auch die 
Lagerbestände an Ausgangsmate-
rialien auf die benötigten Losgrö-
ßen reduzieren, was sich ebenfalls 
wirtschaftlich auszahlt. Daneben 
begeistern die Monitoringmög-

lichkeiten der Anlage mit genauen 
Analysen und Prognosen. Auch die 
Benutzer- und Bedienfreundlich-
keit der RM-NC überzeugt in der 
Praxis, ebenso wie die des Leantool-
Systems.

Mit Bihler auf Erfolgskurs

„Erfolgsentscheidend für den erfolg-
reichen Einsatz der RM-NC und des 
Leantool-Systems war die Unter-
stützung durch Bihler, insbesondere 
die Schulungen und Fortbildungen 
vor Ort“, betont Paolo Distefanis. 

„Bihler liefert eben nicht nur eine 
Maschine, sondern auch die dazu-
gehörigen Kompetenzen.“ In Zu-
kunft wird Accornero komplett auf 

die Bihler-Servotechnik umsteigen 
und Ende des Jahres kommt eine 
neue GRM-NC zum Unternehmen. 

„Wir sind sehr zufrieden“, lautet des-
halb auch das positive Fazit von 
CEO Carlo Bazzano. „Bihler ist ein 
guter und verlässlicher Partner, mit 
dem wir auch in Zukunft unsere 
Ziele erreichen können.“ p

Für Paolo Destefanis, Techni-
scher Direktor der Accornero 
Spa (r.), waren die Potenziale 
des Bihler Leantool-Systems 

von Anfang an klar.
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Neben der Stanzbiege- und Mon-
tagetechnik gehört die Schweißtech-
nik zu den Kernkompetenzen der 
Otto Bihler Maschinenfabrik. Seit 50 
Jahren integriert das Unternehmen 
erfolgreich Schweißprozesse in seine 
Automations lösungen und sichert 
allen Anwendern damit maximale 
Prozesssicherheit, höchste Produk-
tivität und exzellente Schweißqua-
lität. Gleichzeitig entwickelt Bihler 
die Prozesstechnik stetig weiter. 
Jüngstes Beispiel dafür ist die neue 
B 20K-Schweißsteuerung. Sie ist eine 
Weiterentwicklung der bestehen-
den B 5000-Anlage und einsetzbar 
für das Widerstandsschweißen ins-
besondere bei der Herstellung von 
Kontakten. 

Erweiterte Prozessfrequenzen

Die neue B 20K-Schweißsteuerung 
fungiert als Universalgerät für alle 
bei Bihler eingesetzten Schweiß-
kontaktgrößen. Ganz generell setzt 
sie die anliegende Netzspannung in 
eine entsprechende Schweißtrafo-
versorgungsspannung mit unter-

schiedlichen Frequenzhöhen um. 
Alle Bihler-Schweißtrafo typen von 
70  kVA bis 250  kVA sind am Um-
richter ohne Umbaumaßnahmen 
anschließbar. Die Erhöhung der An-
steuerfrequenzen für die Schweiß-
prozesse ist jetzt flexibel in einem 
Bereich zwischen 1.000 und 20.000 
Hertz einstellbar. Damit lassen 
sich gerade bei der Fertigung von 
 Microkontakten noch bessere Ver-
bindungseigenschaften erzielen. 

Netzschwankungskompensation

Ein weiterer entscheidender Vor-
teil der B  20K-Schweißsteuerung ist 
ihre Unabhängigkeit von Netzspan-
nungs schwankungen und Span-
nungseinbrüchen. Dafür sorgt die 
geräteinterne, netzunabhängige Span-
nungsversorgung, die das nun vorge-
schaltete, aktive Netzteil liefert. Auf 
der anderen Seite reduziert sich durch 
das gesteuerte Absenken der internen 
Schweißversorgungsspannung im 
Prozess aber auch die Netzbelastung 
bei kurzen Schweißzeiten von unter 
20 Millisekunden um 50 Prozent.  

Standardmäßig fünf Messkanäle

Zu den weiteren Neuheiten der 
B  20K-Schweißsteuerung zählen er-
höhte Analyse- und Überwachungs-
funktionen. So beinhaltet sie zusätz-
liche Messkanäle für die Erfassung 
von Strom, Spannung, Kraft, Weg 
sowie einen weiteren Messkanal für 
z. B. Thermosignale. Jeder Messkanal 
kann hierbei mit Grenzwerten und/
oder Kontroll- und Überwachungs-
funktionen verknüpft und zur Pro-
zesskontrolle verwendet werden. 
Mit der Schnellzugriffsfunktion lässt 
sich die Schweißansteuerung im Ge-
samten oder in Segmenten während 
der Produktion in definierten Gren-
zen durch den Einsteller verändern, 
das heißt ohne das Schweißansteuer-
profil zu verändern und einen Ma-
schinenstillstand zu erzeugen. So 
lassen sich Schweißparameter in der 
Produktion an Elektrodenverschleiß 
oder Materialveränderungen anpas-
sen. Die Stepperfunktion verändert 
ebenfalls wie der manuelle Schnell-
zugriff die Schweißansteuerung. 
Die Veränderung erfolgt nach einer 
vom Einsteller definierten Anzahl 
von Schweißungen automatisch. Die 
Anzahl der Schweißungen sowie 
die Höhe der Änderung werden in 
einem Stepperprofil vorgegeben.

Verbessertes Strom-Handling

Ein weiterer positiver Effekt der 
B 20K-Schweißsteuerung ist die Tat-
sache, dass sich damit um 50  Pro - 
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LEISTUNGSSTARKES ALLROUND-TALENT

DIE NEUE B 20K- 
SCHWEISS STEUERUNG

Die B 20K-Hochleistungs-Schweißsteuerung ist die 
neueste Bihler-Entwicklung und speziell im Wider-
standsschweißen universell einsetzbar. Sie bietet 
die Möglichkeit, Servoachsen zu integrieren, schützt 
wirkungsvoll vor Spannungsschwankungen und be-
inhaltet erweiterte Mess- und Analysefunktionen. 

Die B 20K bietet 
höchsten Bedien- und 

Nutzungskomfort.
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Die neue B 20K-Schweißsteuerung ist als 
Universagerät für alle bei Bihler einge-
setzten Schweiß kontakt größen einsetzbar, 
 insbesondere für die Fertigung von Kontakt-
elementen.

zent schnellere Schweißstrom-
anstiege erzielen lassen. Bis zu 
25 Profilabschnitte lassen sich je 
Schweißaufgabe erstellen. Jeder Pro-
filabschnitt kann einzeln mit den 
Werten Strom oder Leistung, Zeit 
und Frequenz individuell program-
miert werden. Dadurch bestehen 
unbegrenzte Möglichkeiten, Einfluss 
auf die Schweißaufgabe zu nehmen. 
Außerdem gehören auch schnelle-
re Regelungsroutinen mit 30 Pro-
zent besserer Regelungsgüte für die 
Stromprofilregelung zu den Neuhei-
ten der B 20K-Schweißsteuerung.

Servoachsen integrierbar

Die B 20K ist in folgenden Versio-
nen erhältlich: Verfügbar ist eine 
Stand-alone-Version mit Bedienung 
über Touch-Bildschirm und Tasta-
tur am Steuerschrank. Im Standard-
umfang sind zwei Schweißpositio-
nen enthalten. Erweiterungen mit 
bis zu maximal acht Schweißposi-
tionen erfolgen über Zusatzschrän-
ke. Das System ist kompatibel zu  
B 1000 und B 5000.

Auch erhältlich ist eine Stand- 
alone-Version mit Servo-Ansteue-

rungen für Schweißwerkzeuge. 
Hierbei wird die B 20K mit zusätz-
lichen Achsschränken erweitert. 
Diese Version kann zur Integration 
von Schweißaufgaben im Folge-
verbundbereich unter einer Presse 
verwendet werden. Die Bewegungs-
abläufe beim Schweißen erfolgen 
dadurch unabhängig von Pressen-
hub und -geschwindigkeit. Anwen-
der profitieren so von schnelleren 
Prozessgeschwindigkeiten, einer 
vereinfachten Peripherie, höheren 
Elektrodenstandzeiten sowie einer 
besseren Fertigungsqualität. 

Die B 20K ist auch als integrierbare 
Version in eine bestehende Maschi-
ne mit VC 1-Steuerung erhältlich. 
Dadurch kann die B 20K mittels des 
VC 1-Touchscreens schnell und ein-
fach visualisiert und bedient werden. 
Separate Messergebnisse lassen sich 
dabei mit VC 1-Messungen verknüp-
fen und auch wechselseitig schnell 
austauschen und benutzen. Auch 
können alle Schweißansteuerungen 
von den VC 1-Funktionen automa-
tisch beeinflusst werden. Künftig 
werden zusätzlich auch der Schließ-
weg oder Schließkraftmessungen 
winkelabhängig auswertbar sein. p

KONTAKT
Martin Ott
Schweißtechnik
Tel.: +49(0)8368/18-340
martin.ott@bihler.de

HIGHLIGHTS  
B 20K 
•  Prozessfrequenzen bis 20.000 Hz für ein 

unbegrenztes Anwendungsspektrum

•  Standardmäßig integrierte, 
netzunabhängige Spannungsversorgung 
für höchste Prozesssicherheit und 
Verringerung der Netzbelastung durch 
den Schweißprozess

•  Integration von Servoachsen für 
einen unabhängigen Betrieb des 
Schweißwerkzeugs

•  Standardmäßig integrierte 
Messkanäle für optimale Regelung, 
Prozessüberwachung und Diagnose

•  Online-Parameter-Schnellverstellung, 
manuell und automatisch, zum schnellen 
Eingriff während der Produktion in das 
Schweißprofil 
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Auf der diesjährigen  Blechexpo- 
Messe zeigt Bihler wieder seine neu-
esten Innovationen und Entwick-
lungen rund um die Stanzbiege-
technologie. Das Messe-Highlight 
ist dabei die präsentierte GRM-NC 
in Kombination mit einem Lean-
tool-Radial-Werkzeug und der neu-
en Schweißsteuerung B 20K. Es ist 
eine intelligente Fertigungslösung 
der neuesten Generation, die uni-
versell einsetzbar ist und höchste 
Bauteilqualität und Prozesssicher-
heit bietet. Dies gilt insbesondere 
für hochkomplexe Bauteile, die üb-
licherweise im Folgeverbundsystem 
und dementsprechend materialauf-
wendig produziert werden. Auf der 
Messe zeigt Bihler ganz konkret, 
dass sich derartige Bauteile auf 
einem einzigen Stanzbiegeautoma-
ten schnell, sicher und wirtschaft-
lich herstellen lassen.

Standard statt Sonderausführung

Die Basis dafür bildet der servoge-
steuerte Stanzbiegeautomat GRM-

NC. Die NC-gesteuerten Schlit-
tenaggregate sorgen für die nötige 
Flexibilität, um anspruchsvolle Bau-
teile auf einer Anlage nach dem 
Radialprinzip zu fertigen. Die prä-
sentierte GRM-NC ist dabei keine 
Sondermaschine, sondern eine Stan-
dardanlage – mit sechs Biegeschlit-
ten, einem Mittelstempel, einer Pres-
se und einem Materialeinzug. Sie 
sichert die hocheffiziente Fertigung 
auch in kleinsten Losgrößen, bietet 
hohe Produktionsgeschwindigkeiten 
und sorgt für kürzeste Rüstzeiten.

Lohnendes Leantool-Werkzeug

Ganz neu ist das auf der GRM-NC 
installierte Radialbiegewerkzeug, 
das nach dem Leantool-System ent-
wickelt wurde. Dieses ermöglicht 
die besonders einfache, schnelle 
und günstige Werkzeugfertigung 
in einem einzigen, standardisier-
ten Prozess. Das modulare System 
umfasst dabei alle Prozessschritte 
von der Planung und Konstruktion 
über die Fertigung und Montage des 

Werkzeugs bis hin zum Einrichten 
und der finalen Produktion. Das 
präsentierte Radialbiegewerkzeug 
belegt die Vorteile ganz konkret. So 
besteht es nur aus lediglich 15 Ein-
zelteilen, von denen mehr als die 
Hälfte aus den Leantool-Normalien 
entstanden. Die Konstruktionszeit 
betrug 70 Stunden und insgesamt 
lagen die Kosten für das Radial-
werkzeug bei gerade einmal rund 
20.000 Euro, inklusive Programm-
erstellung, Aufbau und Optimie-
rung.

Schweißperfektion  
mit der B 20K

Komplettiert wird die Anlage durch 
die neue B  20K- Schweißsteuerung. 
Sie ist universell einsetzbar für 
alle  Bihler-Schweißkontaktgrößen 
und lässt sich als Teil der Anla-
ge komplett und direkt über die 
VC 1-Steuerung regeln. Die Steue-
rung der neuesten Generation ist 
zudem sicher gegen Spannungs-
schwankungen geschützt und ver-

GRM-NC MIT LEANTOOL-WERKZEUG UND B 20K 

FERTIGUNGS-
KOMPETENZ IN NEUER 
DIMENSION

Eine servogesteuerte GRM-NC, ein Leantool-Radialwerkzeug und die 
neue B 20K-Schweißsteuerung – diese Komponenten bilden die Basis 
für die intelligente Fertigungslösung der neuesten Generation. Damit 
lassen sich auch typische Folgeverbund-Bauteile auf einem einzigen 
Stanzbiegeautomaten schnell, sicher und wirtschaftlich herstellen.
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fügt über viele neue Mess- und 
Analyseoptionen.

Leiterschienenfertigung vor Ort

Auf der GRM-NC mit Radialwerk-
zeug und B 20K werden auf der Mes-
se Leiterschienen aus Kupfer für die 
Anwendung in Elektrofahrzeugen 
gefertigt. Die besondere Effizienz 
in der Produktion der komplexen 
Bauteile beginnt bereits beim Mate-
rialeinzug. Das Kupferband hat die 
gleiche Breite wie die Bauteile, was 
äußerste Materialausnutzung prak-
tisch ohne Abfall gewährleistet. Vor 
der Presse erfolgt das Aufschwei-
ßen des Kontakts mittels der neuen 
B  20K-Schweißsteuerung. Anschlie-
ßend wird der Kontakt in der Presse 
zu seiner endgültigen Kontaktform 
verprägt, bevor die notwendigen 
Teilegeometrien wie Phasen oder 
Bohrungen in den Streifen hinein-
gestanzt werden. Im Maschinen-
zentrum trennt das radiale Leantool-
Werkzeug das Bauteil ab und biegt 
es fertig. Fertig fallend verlassen so 

rund 80 Teile pro Minute die Bihler-
Anlage. Positiver Nebeneffekt: Das 
Elektrobauteil wird nur minimal mit 
Öl kontaminiert, da das Leantool-
Werkzeug nicht geschmiert werden 
muss. Nachfolgende Reinigungs-
prozesse lassen sich so entscheidend 
verringern. 

Langfristig sparen  
und profitieren

Die Anlage zeigt: Auch anspruchs-
volle, komplexe Fertigungsaufgaben 
löst Bihler nicht mit aufwendig ge-
stalteten Sondermaschinen, son-
dern mit einem herkömmlichen 
GRM-NC-Stanzbiegeautomaten in 
Standardausführung, den der An-
wender noch für viele weitere Auf-
gaben einsetzen kann. Damit ist die 
GRM-NC in Kombination mit dem 
Leantool-System und der neuen 
Schweißsteuerung auch eine wirt-
schaftlich rentable Fertigungslö-
sung, die auf lange Sicht Werkzeug-
kosten spart und so die Investition 
mehr als bezahlt macht. p

KONTAKT
Marc Walter 
Technischer Verkauf
Tel.: +49(0)8368/18-141
techn.verkauf@bihler.de

Intelligente Fertigungs-
lösung der neuesten 
Generation: Die GRM-NC 
mit LEANTOOL-Radial-
werkzeugen und B 20K-
Schweißsteuerung.
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TOP-100-PRÄDIKAT DES DEUTSCHEN MITTELSTANDS

AUSGEZEICHNETER 
INNOVATIONSFÜHRER
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Groß war die Freude, als Ran-
ga Yogeshwar am 23. Juni 2017 auf 
dem Mittelstands-Summit in Düs-
seldorf die begehrte TOP-100-Aus-
zeichnung an Manfred Grundner, 
Geschäftsführer der Otto Bihler 
Maschinenfabrik, übergab. Es ist 
bereits das zweite Mal, dass das 
Traditionsunternehmen aus Halb-

lech die Auszeichnung zum 
innovativsten Mittelständ-

ler Deutschlands erhält. 
Vorangegangen war ein 
unabhängiges Auswahl-
verfahren durch eine 
hochkarätige Jury mit 

ebenso kompetenten 
wie bekannten Ver-

tretern aus Wirtschaft, Politik und 
Gesellschaft. Diese prämierten ganz 
klar nicht nur die Innovationserfol-
ge von Bihler, sondern auch dessen 
internes, interaktives Prozess-, Qua-
litäts- und Wissensmanagement. 
Beide Aspekte sind wesentliche Tei-
le der Erfolgsgeschichte des Unter-
nehmens, das seit mehr als 60  Jah-
ren für Spitzentechnologie made 
in Germany steht und heute der 
weltweit führende Systemlieferant 
in der Stanzbiege-, Schweiß- und 
Montage technik ist.

Stete Weiterentwicklung

„Wir entwickeln uns permanent wei-
ter und rund 80 Prozent unserer 
Automationslösungen sind  echte 
 Innovationen“, erklärt Manfred 
Grundner. „Effizienz und Wert-
schöpfung haben bei der Entwick-
lung unserer innovativen Ferti-
gungslösungen höchste Priorität 

– ebenso wie das Ziel, Maschinen 
herzustellen, die mit hoher Produk-
tivität und minimalem Materialein-
satz Stanzbiegeteile und Baugrup-
pen produzieren.“ Die Entwicklung 
und Einführung der servogesteuer-
ten Anlagen von Bihler ist dafür ein 
besonderes Beispiel. Sie garantieren 
die besonders wirtschaftliche und 
effiziente Fertigung aus einer Hand, 
die durch die zentrale VariControl 

Die Otto Bihler Maschinenfabrik wurde dieses Jahr erneut als einer der 
100 besten Innovationsführer des deutschen Mittelstands ausgezeich-
net. In dem unabhängigen Auswahlverfahren überzeugte das Unter-
nehmen besonders mit seinen Innovationserfolgen und seinem inter-
aktiven Prozess-, Qualitäts- und Wissensmanagement. Dazu gehört 
beispielsweise der „iPOOL“, über den alle Beschäftigten neue Ideen 
und Prozesse einpflegen und Innovationen erfolgreich auf den Weg 
bringen können.

Ranga Yogeshwar (l.) 
mit der begehrten Aus-
zeichnung, die er im 
Anschluss an Manfred 
Grundner, Geschäfts-
führer der Otto Bihler 
Maschinenfabrik, über-
gab.
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Ideenmanagement bei Bihler

VC  1-Steuerung komplettiert wird. 
Diese bringt deutlich mehr Intelli-
genz in die Maschinen, indem sie 
moderne Soft- und Hardware zu 
einer flexiblen Plattform verbindet, 
die auch besonders komplexe Auto-
mationslösungen und Industrie-4.0-
Systeme unterstützt. 

Interaktive  
Wissensdatenbank

Ein weiterer Auszeichnungsgrund 
zum TOP-100-Innovator war das 
2016 neu eingeführte, interaktive 
Bihler-Managementsystem auf Ba-
sis der Plattform „Q.wiki“. Es ist eine 
transparente Wissensdatenbank, 
die die Disziplinen Prozess-, Qua-
litäts- und Wissensmanagement 
umfasst. Dort können die 730 Be-
schäftigten ihre eigenen Arbeitsab-
läufe und Prozesse einpflegen und 
Neuentwicklungen dokumentieren. 

„Hier ist umfassendes Wissen hinter-
legt. Das stellt gerade für neue Mit-
arbeiter ein wertvolles Mittel dar, 
um bei innovativen Entwicklungen 
sofort auf dem aktuellen Stand zu 
sein“, so Manfred Grundner.

Kreatives Ideenmanagement

Auch im Bereich Ideenmanage-
ment ist Bihler innovativ, und zwar 
in Form des Bihler iPOOLs. „Jede 

Innovation beginnt mit einer Idee“, 
erklärt Roman Niklas, Leiter des 
Bihler iPOOLs. „Der Bihler iPOOL 
dient dazu, ein Forum für die Krea-
tivität und das Ideenpotenzial der 
Mitarbeiter zu schaffen. Das Ziel 
ist eine nachhaltige und stetige Ver-
besserung von Produkten, Techno-
logien, Abläufen und Verfahren.“ 
Mitmachen können dabei alle Mit-
arbeiter und die Teilnahme lohnt 
sich. So winken bei erfolgreicher 
Umsetzung der eigenen Ideen je 
nach Einsparungs- und Verbesse-
rungspotenzial attraktive Geldprä-
mien und Punktegutschriften. Der 
Prozess beginnt mit der Idee oder 
dem Geistesblitz des Mitarbeiters, 
der daraufhin die Eintragung im 
iPOOL vornimmt. Der iPOOL-Be-
auftragte prüft deren Gültigkeit, be-
vor der zuständige  Abteilungsleiter 
die Idee begutachtet und vorab be-
wertet. Anschließend kommt die 
Idee oder der Verbesserungsvor-
schlag zum siebenköpfigen iPOOL-
Gremium, das diesen nochmals 
prüft und im Erfolgsfall die fälligen 
Prämien festlegt.

Mehrwert durch Mitarbeiter

„Der Bihler iPOOL ist ein optimales 
Tool, bei dem wirklich jeder Mit-
arbeiter seine eigenen Ideen und 
Verbesserungen einbringen kann, 

unabhängig vom Arbeitsbereich 
und vom Umfang des Vorschlags“, 
so Roman Niklas. „Pro Jahr gehen 
rund 100 Vorschläge und Ideen 
ein, die zusammen durchaus knapp 
sechsstellige Einsparungserträge 
generieren.“ Ein Beispiel für eine er-
folgreich umgesetzte iPOOL-Idee 
ist etwa eine neu gestaltete Lärm-
schutzabdeckung für die Zu führ-
an la gen auf den Bihler-Maschinen. 
Sie lässt sich im Gegensatz zum 
Vorgängermodell ohne Werkzeug 
leicht aufsetzen und abnehmen, ist 
schlanker konstruiert und spart so 
dem Unternehmen jährlich einen 
fünfstelligen Betrag sowie jede 
Menge Arbeitszeit ein. p

KONTAKT
Roman Niklas
iPOOL-Beauftragter
Tel.: +49(0)8368/18-988
roman.niklas@bihler.de
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Mit dem Bihler iPOOL-
System lassen sich die 
Ideen und Vorschläge 
der eigenen Mitarbeiter 
perfekt in die Praxis um-
setzen.
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Mit weltweit rund 10.000 Mit-
arbeitern und 19 Standorten ist die 
Rosenberger  Hochfrequenztechnik 
GmbH & Co. KG mit Stamm-
sitz im bayerischen Fridolfing 
ein weltweit führender Hersteller 
von Verbindungslösungen in der 
Hochfrequenz- und Fiber- Optik-
Technologie. Die etwa 14.000 Pro-
dukte finden ihren Einsatz in der 
Mobil- und Telekommunikation, 
der industriellen Messtechnik, der 
Automobilelektronik und der Medi-
zin- und Industrieelektronik. „Das 
Spezielle an unseren Produkten ist 
deren besonders hohe, mehrfach 
geprüfte Qualität mit Null-Fehler-
Toleranz“, erklärt Rudolf Gropper, 
Produktionsleiter bei Rosenber-
ger. „Wir können unsere Produkte 
gleichzeitig aber auch besonders 
wirtschaftlich und schnell anbieten, 
da wir unsere Prozessketten und 
Fertigungsstrukturen permanent 
optimieren und weiterentwickeln.“ 

Erfolgsgeschichte fortgeführt

Das gilt insbesondere für den Ko-
axial-Steckverbinder, der ehemals 
spanend in mehreren Einzelschrit-
ten aufwendig hergestellt wurde 
und seit geraumer Zeit auf mecha-
nischen Bihler Stanzbiegeautoma-
ten gefertigt wird. „Es erforderte 
viel Entwicklungsarbeit, um die-
ses Produkt als reines Stanzbiege-
teil fertigen zu können“, so Rudolf 
Gropper im Rückblick. „Bihler prä-
sentierte jedoch damals als einzi-
ger Anbieter eine effiziente, sichere 
Lösung, die ein fertiges Produkt 
lieferte und dabei auch von den 
Taktzahlen her überzeugte.“ Auch 
wenn der Steckverbinder, der im 
Automotivebereich für den Signal-
transport zum Einsatz kommt, na-
türlich mittlerweile weiterentwickelt 
wurde, bleibt seine Fertigung als 
reines Stanzbiegeteil eine Erfolgs-
geschichte, die auch in Zukunft wei-

tergeht. Hintergrund ist die sprung-
haft angestiegene Nachfrage nach 
Koaxial-Steckverbindungen, die in 
wachsender Anzahl für die immer 
komplexeren Bordnetzanforderun-
gen an Bauraum, Übertragungs-
geschwindigkeit und Robustheit 
benötigt werden, beispielsweise für 
Kameraüberwachungen, Infotain-
mentanwendungen oder Internet 
im Fahrzeug. „Wir verzeichnen zur-
zeit gerade im Stanzbiegebereich 
ein exponentielles Wachstum“, so 
Rudolf Gropper. „Und die Weiter-
entwicklung beispielsweise der As-
sistenz- und Sicherheitssysteme für 
das autonome Fahren und die Elek-
tromobilität könnte die Nachfrage 
künftig nochmals drastisch erhöhen.“

Bereit für zukünftige 
Herausforderungen

„Wir sind nach wie vor überzeugt von 
der Bihler Stanzbiegetechnologie 

Die Nachfrage nach Steckver-
bindungen für die automobile 
Kommunikationstechnik ist bei 
der Rosenberger Hochfrequenz-
technik GmbH & Co. KG in Fri-
dolfing in letzter Zeit sprunghaft 
angestiegen. Das Unternehmen 
reagiert darauf mit dem Einsatz 
neuer RM- und MC-Anlagen. Mit 
servogesteuerten NC-Maschinen 
sowie dem Bihler Leantool-Sys-
tem könnten sich künftig zudem 
weitere Wachstumspotenziale er-
folgreich erschließen lassen.

ROSENBERGER HOCHFREQUENZTECHNIK GMBH & CO. KG, FRIDOLFING

»EXPONENTIELLES 
WACHSTUM«

In der Produktion: Manfred Gropper, Produktionsleiter 
(Mitte), Michael Schnitter, Abteilungsleiter Stanztechnik (r.), 
und Tobias Schuller, Maschinenbediener und Einrichter (l.).
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und der hohen technischen Perfor-
mance, die gerade die Multicenter-
Anlagen bieten. Es sind außerdem 
im Gegensatz zu Folgeverbund-
lösungen offene Systeme, in die wir 
alle verschiedenen Prozessschritte 
inklusive aller optischen und me-
chanischen Prüfoperationen mühe-
los integrieren können“, so Rudolf 
Gropper. Eine wichtige Rolle spie-
len dabei auch die Zusammenarbeit 
mit Bihler und die Unterstützung, 
die das Unternehmen für die ver-
lässliche, hocheffiziente Fertigung 
im Alltag bietet. „Speziell die neuen, 
auf dem Bihler Support Event vor-
gestellten Konzepte sind hochinte-
ressant, gerade was Überwachun-
gen und Eingriffsmöglichkeiten zur 

Produktivitätsverbesserung von 
Anlagen und Werkzeugen angeht. 
Wir tauschen uns da auf einer of-
fenen, vertrauensvollen Basis kons-
truktiv aus und unterstützen uns 
gegenseitig.“ In der Summe ist das 
Unternehmen so für alle Heraus-
forderungen bestens gerüstet. „Mit 
Bihler können wir automatisiert aus 
einer Hand fertigen und damit die 
Produktion am Standort halten“, so 
das Fazit von Rudolf  Gropper. „Da-
bei haben wir auch vor, die neuesten 

Entwicklungen aus dem Hause 
 Bihler einzusetzen, wie zum Bei-
spiel servogesteuerte Anlagen und 
das Leantool-System für die Werk-
zeugfertigung.“ p

APPLIKATIONEN  39

www.rosenberger.de

. on top 2017



JOHANN VITZ GMBH & CO. KG, VELBERT

»EIN BIHLER BNC 4  
FÜR VIER MRPS«

40  APPLIKATIONEN

Die Johann Vitz GmbH & Co. KG 
in Velbert wurde 1908 gegründet 
und fertigt heute mit rund 270 Mit-
arbeitern Federn, Stanz- und Bie-
geteile. Das Unternehmen verfügt 
dafür nicht nur über 350 moderne 
Produktionsmaschinen, sondern 
auch über einen eigenen Werkzeug-
bau mit Konstruktion und Prototy-
penabteilung, eine hauseigene Här-
terei sowie modernste Prüftechnik 
in den Bereichen Fertigung und 
Qualitätssicherung. Die Produkte 
des Federnspezialisten kommen da-
bei in fast allen Industriebereichen 
wie beispielsweise der Automobil-
industrie, der Telekommunikation, 
im Maschinenbau oder der Haus-
haltsgeräteherstellung zum Einsatz. 

Richtungsweisende 
Entscheidung 

„Unsere Produkte stehen für Flexi-
bilität, Innovation und hohe Qua-
litätsstandards“, erklärt Geschäfts-
führer Dipl.-Ing. Michael Vitz. 

„Unsere Stärke basiert auf moderns-
ten Produktionsanlagen, mit denen 
wir schnelle, individuelle und kos-
tengünstige Produktlösungen für 
unsere Kunden realisieren können.“ 
Und genau da ist die Johann Vitz 
GmbH & Co. KG in Zukunft noch 
schlagkräftiger, denn seit Anfang 
2017 hat das Unternehmen  ein 
neues Servo-Produktionssystem 
Bihler BNC 4 im Portfolio. Es steht 
für eine Modernisierung des An-
lagenparks, zu dem auch mehre-
re, teilweise bereits jahrzehntealte 
Meyer, Roth & Pastor (MRP)-An-
lagen vom Typ UB zählen. „Diese 
genügen nicht mehr den heutigen 
Sicherheitsansprüchen, das Rüsten 
dauert unverhältnismäßig lange 
und die Leistung ist zu gering“, so 
die Einschätzung von Michael Vitz. 

„Gleichzeitig wird es zunehmend 
schwieriger, für diesen rein mecha-
nischen Maschinentyp qualifizier-
tes Personal zu finden.“ Deshalb fiel 
die Wahl auf das BNC  4-Produk-
tionssystem von Bihler, zumal das 

Unternehmen mit NC-gesteuerten 
Anlagen, etwa bei der Schenkel-
federfertigung, schon gute Erfah-
rungen gemacht hat. Und natürlich 
war auch die besondere Qualität der 
Bihler-Anlagen ein Entscheidungs-
kriterium – schließlich stehen bei 
Vitz auch etliche ältere Anlagen 
aus Halblech, die auch heute noch 
wegen ihrer ausnehmend hohen 
Präzision im Fertigungsalltag sehr 
geschätzt sind. Und nicht zuletzt 
kennt der Geschäftsführer Bihler 
sehr gut, hat er doch 1979 dort sei-
ne Lehre zum Werkzeugmacher als 
einer der Besten seines Jahrgangs 
absolviert.

Erwartungen bestätigt

Anfang 2017 nahm die neue BNC 4 
ihren Dienst auf. Und die anfäng-
lichen Erwartungen hinsichtlich 
mehr Leistung und kürzeren Rüst-
zeiten haben sich absolut bestä-
tigt. „Wir können jetzt dank kurzer 
Rüstzeiten auch Artikel in kleinen 

Deutlich kürzere Rüstzeiten bei gleichzeitig spürbar mehr Leistung – 
das waren für die Johann Vitz GmbH & Co. KG in Velbert die Haupt-
argumente für ein neues Bihler BNC 4-Produktionssystem. Die ser-
vogesteuerte Anlage überzeugt aber auch durch die vollständige 
Kompatibilität zu den MRP-Anlagen vor Ort, die das Unternehmen 
künftig durch weitere BNC 4-Anlagen ersetzen wird. 
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Stückzahlen fertigen, aber eben 
auch Großserien, die sich durch die 
höhere Leistung schon rein zeitmä-
ßig rechnen“, so Michael Vitz. Kon-
kret minimierte sich die vorherige 
Rüstzeit von durchschnittlich vier 
bis sechs Stunden auf heute rund 
eine Stunde. Alle Rüstvorgänge 
sind dabei exakt und einfach durch-
führbar und zu 100 Prozent repro-
duzierbar. Gleichzeitig beträgt die 
Leistung – auch ganz ohne Werk-
zeugoptimierung – das Vierfache 
im Vergleich zu den alten mechani-
schen Maschinen. „Unterm Strich 
ersetzt die neue Bihler BNC 4 vier 
alte MRP-Anlagen“, so Michael Vitz.

Wettbewerbsvorsprung 
ausbauen

Dank der vollständigen Kompati-
bilität zum MRP-Standard und der 
einfachen Werkzeugadaption, die 
im Vorfeld bei Bihler in Halblech 
schon erfolgreich unter Beweis ge-
stellt worden war, konnte die neue 
BNC 4 anstandslos ihren Dienst 
aufnehmen. „Die Maschine läuft 
von Anfang an ohne Probleme 
und auch unsere Mitarbeiter arbei-

ten sehr gerne damit“, so das Fazit 
von Michael Vitz. „Mit weiteren 
BNC  4-Anlagen werden wir nach 
und nach alle alten MRP-Maschi-
nen ersetzen und so unseren Vor-
teil im internationalen Wettbewerb 
weiter ausbauen.“ p

Für die Zukunft gerüstet: Michael Vitz, Geschäftsführer der Johann Vitz GmbH & Co. KG.

www.vitz.de
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BEWÄHRTE 
BEGLEITER
Millionen von auf Bihler-Anlagen gefertigten Teilen begleiten uns rund 
um die Uhr durch unseren Alltag. Dabei kann es sich um verhältnis-
mäßig einfache Stanzbiegeteile handeln, aber auch um komplexe 
Baugruppen. Und mal treten wir direkt mit ihnen in Kontakt, während 
viele von ihnen auch unter Gehäusen verborgen sind oder sich im In-
neren anderer Geräte befinden. Allen Bihler-Teilen gemein ist jedoch 
ihr Höchstmaß an Qualität und Zuverlässigkeit, was jederzeit jedem 
Anwender maximale Sicherheit und volle Funktionalität gewährleistet. 
Denn dafür steht die Otto Bihler Maschinenfabrik – genauso wie für die 
hocheffiziente, wirtschaftliche Produktion in der Praxis.

STARKE HYDRAULIK
Viele Land- und Baumaschinen arbeiten mit Hydraulikflüssigkeiten, die 
ihre Arbeitseinheiten antreiben. Elektrisch gesteuerte Hydraulikventile 
sorgen dabei dafür, dass die Drücke im System sicher und zuverläs-
sig geregelt werden. Die drei- bis vierpoligen Steckverbinder für die 
Anschlüsse der Hydraulikventile werden auf dem servogesteuerten 
Bearbeitungs- und Montagezentrum BIMERIC BM 4500 hergestellt. 
Zuerst erfolgt die Fertigung des Kontaktteils mittels Stanzen, Prägen, 
Ziehen und Gewindeformen. Im zweiten Schritt wird die Baugruppe 
montiert, indem die BIMERIC BM 4500 eine 
Schraube fügt, das Gehäuse zuführt, das 
Kontaktteil trennt und die Bestückung mit-
tels Pick & Place vornimmt. Die Ferti-
gung ist besonders prozesssicher, da 
das Handling des Stanzbiegeteils 
direkt am Anbindungsstreifen 
erfolgt. Auf dem überwachten 
Komplettsystem werden so pro 
Minute bis zu 80 Steckverbin-
der in 16 Untervarianten gefer-
tigt. Der Modellwechsel erfolgt 
schnell und einfach über die 
zentrale Steuerung inner-
halb von 30 Minuten. p
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VERLÄSSLICHE 
SPANNUNGSZUFUHR
Auch wenn Elektrofahrzeuge die Zukunft sind, nutzt der Großteil aller 
Automobile noch den herkömmlichen Verbrennungsmotor als Antrieb. 
Dieser bedingt eine Batterie, die den Anlasser, aber auch Komponenten 
wie Steuergerät, Einspritzanlage, Zündspule und Glühanlage mit Ener-
gie versorgt. Gleichzeitig sichert sie im Standbetrieb die Stromzufuhr 
für Abnehmer wie Uhr, Radio oder Warnblinker. Die Energieübertragung 
erfolgt über die beiden Pole der Batterie, von denen über Batterieklem-
men die Spannung mittels Kabeln weitergeleitet wird. Derartige Batte-
rieklemmen werden auch auf dem Bihler Bearbeitungszentrum BZ 2/4 
gefertigt. Das modular aufgebaute, offene Maschinenkonzept bietet die 
ideale Lösung gerade für die Fertigung von hochwertigen Präzisionstei-
len und erlaubt die praktisch unbegrenzte Integration aller erforderlichen 
Bearbeitungsaggregate. Dies gilt auch bei der Herstellung der Batterie-
klemmen, wo die Prozessschritte Stanzen, Biegen, Prägen, Montieren 
und Zuführen auf einer einzigen Anlage ablaufen. Die Fertigungsrate 
liegt dabei bei rund 150 Teilen pro Minute. Neben der hohen Fertigungs-
geschwindigkeit punktet das BZ 2/4-Bearbeitungszentrum mit höchster 
Präzision und minimierten Verschnitt- und Abfallmengen. p
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SICHERE STROMVERSORGUNG
NEMA-Steckdosen dienen vor allem in den USA und 
Kanada, aber auch in Teilen Asiens der Stromversor-
gung. Sie weisen im Gegensatz zu den europäischen 
Steckdosen drei Steckverbindungen auf, die den 
Kontakt zum dort üblichen Einphasen-Dreileiternetz 
bilden. Die NEMA-Steckdosen sind für elektrische 
Spannungen von 125 bis 600 Volt und Ströme von 15 
bis 50 Ampere ausgelegt. Klar, dass hier die Sicherheit 
und das gefahrlose Bedienen an erster Stelle stehen. 
Ein dafür besonders wichtiges Bauteil ist das Verbin-
dungselement, das den Strom von der Leitung auf 
das elektrische Gerät bringt. Dessen Fertigung 
erfolgt in den USA auf einem GRM 80-Stanz-
biegeautomat sowie einem 
BZ/2-Bearbeitungszentrum, 
auf denen jeweils alle erfor-
derlichen Schritte wie Stan-
zen, Biegen, Gewindeformen, 
Schraubenfügen und Montieren 
integriert sind. Beide Bihler-Anlagen 
zusammen stellen auf insgesamt drei 

Linien rund 300 Stück der Steckdosenbauteile her. 
Das Endprodukt umfasst dabei etwa 80 Variationen. 
In der Praxis überzeugen die Bihler-Anlagen durch ihre 
besonders hohe Zuverlässigkeit in einer 24/7-Produk-
tion. Weiterer Pluspunkt ist die intelligente Maschi-
nenvernetzung, die auch einen wertvollen Produk-
tionspuffer ermöglicht. Nicht zuletzt bietet jedes der  
beiden Fertigungssysteme eine 100-prozentige Pro-
zessüberwachung – für höchste Sicherheit schon in der 
 Produktion. p
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EFFIZIENZ FÜR 
E-MOTOREN
Der Ausbau der Elektromobilität ist einer der großen Zukunftstrends der 
heutigen Zeit. Schließlich sollen allein in Deutschland bis zum Jahr 2020 
bereits eine Million Elektroautos auf den Straßen rollen und so konse-
quent die umweltschädlichen Verbrennungsmotoren ablösen. Entspre-
chend groß ist das Geschäftspotenzial, das die Elektromobilität bietet. 
Auch die Otto Bihler Maschinenfabrik beteiligt sich an der Forschung 
und Entwicklung der neuen Technologie – liefert aber auch heute schon 
die Anlagen und Maschinen, auf denen sich wichtige Komponenten des 
Elektromotors fertigen lassen. Ein Beispiel dafür ist das servogesteu-
erte Produktions- und Montagesystem BIMERIC BM. Auf der Anlage, 
die die ideale Plattform für die kostengünstige Bauteilfertigung dar-
stellt, fertigt ein Bihler-Kunde die sogenannten Hair Pins. Diese an eine 
Haarnadel erinnernden Bauteile sind in Elektromotoren für Pkw für die 
sichere und effiziente Stromübertragung zuständig. Auf der BIMERIC 
BM werden diese Pins in 22 Varianten aus Rund- und Flachdraht hoch 
flexibel hergestellt. Fertig fallend verlassen rund 60 Stück pro Minute die 

Anlage. Alle notwendigen Arbeitsschritte sind komplett auf 
einer Anlage integriert. Dazu gehören das Abisolie-

ren, das Anfasen und das Biegen ebenso wie 
das Formen, das Nachstellen und die 

finale Vermessung der Bauteil-
geometrie. p
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Seit Juli 2017 ist der Bihler Cus-
tomer Support ein eigenständiger 
Unternehmensbereich der Otto 
Bihler Maschinenfabrik. Diese Um-
strukturierung steht für die wach-
sende Bedeutung des Bereichs. „Der 
Customer Support wird immer 

wichtiger, weil er unseren Kunden 
höchste Anlagenverfügbarkeit und 
maximale Produktivität garantiert“, 
erklärt Dr. Joachim Schuster, Mit-
glied der Bihler-Geschäftsleitung. 

„Mit der Neuausrichtung und neu-
en, zukunftsfähigen Services er-

weitern wir unsere Leistungen und 
intensivieren den gesamten Sup-
port – damit sich alle Anwender die 
langfristige Wirtschaftlichkeit ihrer 
Bihler-Anlagen sichern können.“ Im 
Zuge der Umstrukturierung wurde 
das Support-Team auch von bislang 
55 auf jetzt rund 70 Mitarbeiter er-
weitert. 

Services über den  
Lebenszyklus hinweg

Mit den erweiterten Support-Lö-
sungen hebt sich die Otto Bihler 
Maschinenfabrik auch klar von 
anderen Marktbegleitern ab, die 
oft nur einen rudimentären Ser-
vice allein zum Maschinenunter-

MEHR SERVICE FÜR MAXIMALE WIRTSCHAFTLICHKEIT  

DER BIHLER  
SUPPORT EVENT 2017
Im Zuge der strategischen Neuausrichtung des Cus-
tomer Supports intensiviert und erweitert Bihler sei-
ne Serviceleistungen für alle Partner und Kunden. 
Wie sich damit die maximale Wirtschaftlichkeit über 
den gesamten Lebenszyklus einer Anlage in der Pra-
xis sichern lässt und welche neuen Services Bihler 
in Zukunft anbietet, zeigte der Bihler Support Event 
2017 im Festspielhaus Füssen.
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halt bieten. „Bihler lässt dagegen 
seine gesamten Kompetenzen im 
Stanzen, Biegen, Schweißen und 
Montieren in seinen Service einflie-
ßen und stellt dieses Wissen seinen 
Kunden zur Verfügung“, so Dr. Joa-
chim Schuster. Dementsprechend 
erstreckt sich der Bihler Customer 
Support auch über den gesamten 
Lebenszyklus einer Anlage. „Wir 
erarbeiten und konstruieren das 
wirtschaftlichste Fertigungskon-
zept für die entsprechenden Auf-
gaben. Praxisnahe Schulungen und 
applikationsbezogene Beratungen 
vermitteln den Mitarbeitern das 
nötige Know-how“, so Dr. Joachim 
Schuster. „Unsere Experten nehmen 
die Maschine reibungslos in Betrieb 
und sorgen für eine kurze Produk-
tionsanlaufphase.“ Doch damit nicht 
genug. Auch während der Produk-
tion sichert Bihler mit vorbeugen-
der Wartung, Original-Ersatzteilen 
und dem großen Erfahrungsschatz 
seines technischen Kundendienstes 
die hohe Verfügbarkeit der Bihler-
Maschine. „Unsere Profis beraten 
die Kunden sogar, wie die laufende 
Produktion gesteigert wird, und set-
zen dies auch gemeinsam mit ihnen 
um. Die Projektierung und Durch-
führung von Maschinenerweite-
rungen und -überholungen runden 
unser Support-Angebot ab.“

Vernetzt in die Zukunft

Auf welche Weise alle Partner und 
Kunden von der neuen strategi-
schen Ausrichtung des Bihler Cus-
tomer Supports in der Praxis pro-
fitieren, zeigte der Bihler Support 
Event am 6. Juli 2017 im Festspiel-
haus Füssen. Hier präsentierten 
die Bihler-Experten das gesamte 
Leistungsportfolio des Bihler-Sup-
ports. Als Highlight präsentierte 
Dr. Joachim Schuster die neuen 
Services in Verbindung mit dem 
neuen Werkzeugkonzept Leantool 
und den Bihler NC-Maschinen. Auf 
besonderes Interesse stieß auch der 
Ausblick auf die zukünftigen Indus-
trie-4.0-Servicelösungen von Bihler. 

„Wir konzentrieren uns dabei auf 
vier Handlungsfelder“, so Dr. Joa-
chim Schuster. „Dazu gehört einmal 

die Online-Bereitstellung sämtli-
cher anlagenspezifischer Informa-
tionen und Ersatzteile. Daneben 
erweitern wir die Darstellung und 
Auswertung der Anlagenverfügbar-
keit mit Live-Status-Reports, be-
liebig langen Auswertungszeiträu-
men, Schwachstellenanalysen und 
Optimierungsvorschlägen. Im drit-
ten Bereich erhöhen wir die Integ-
rationsfähigkeit unserer Anlagen in 
bestehende Betriebsorganisationen 
mit leistungsfähigen Schnittstellen 
und frei programmierbarer Status-
kommunikation. Im vierten Feld 
geht es um die Gesundheitsdia-
gnose der Anlage. Hier wird eine 
maschinenspezifische Anzeige des 
Gesundheitszustands bei ausfallkri-
tischen Baugruppen verfügbar sein.“

Ausklang auf dem Forggensee

Den Ausklang des Events bildete 
eine zweistündige Schifffahrt auf 
dem Forggensee. Dort konnten 
sich die Teilnehmer, die durchweg 
begeistert von der Veranstaltung 
waren, noch mit allen Anwesen-
den in entspannter Atmosphäre 
weiter austauschen. Damit war der 
Bihler Support Event 2017 ein gro-
ßer  Erfolg – und für nächstes Jahr 
ist eine Fortsetzungsveranstaltung 
schon fest eingeplant. p

Der Bihler Support Event 2017 stieß bei allen Beteiligten auf großes Interesse. An die Veranstaltung im Festspiel-
haus Füssen schloss sich eine Schifffahrt auf dem Forggensee zum Ausklang an.
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… BODE MILLER, SKI-IKONE UND UNTERNEHMER

»WIR BRAUCHEN 
VORSTELLUNGS-
KRAFT«

u
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Weltcup-Skirennfahrer Bode  Miller 
weiß, wie man die Weltspitze 
erreicht und worauf es ankommt, um 
dort zu bleiben – und das weiß auch 
Mathias Bihler. Auch wenn Sport 
und Industrie scheinbar konträre 
Disziplinen sind, zeigen sie erstaun-
liche Parallelen mit ganz ähnlichen 
Herausforderungen. Mathias Bihler 
traf die Ski-Ikone in seinem Haus 
in Kalifornien und sprach mit ihm 
über ihre gemeinsame Leidenschaft 
fürs Skifahren, über Selbstdisziplin, 
ihr Bestreben, der Beste in ihren 
 Feldern zu sein, und Millers neue 
Ski-Marke Bomber.

»WIR BRAUCHEN 
VORSTELLUNGS-
KRAFT«
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u b on top: Herr Miller, neben Ihrer 
Begeisterung fürs Skifahren sind 
Sie ja ein Allround-Talent mit 
starker Selbstdisziplin und immer 
darauf bedacht, sich weiterzuent-
wickeln. Können Sie diese Eigen-
schaften auch in Ihren neuen Be-
ruf als Unternehmer einbringen?

Bode Miller: Ja, man bringt sie in 
alles ein, was man tut – in seine Rol-
le als Vater, Ehemann, Athlet und 
Unternehmer. Man trifft Entschei-
dungen auf der Basis persönlicher 
Erfahrungen, und das macht alles 
so interessant. Ich habe immer ver-
sucht, die Dinge auf meine Art zu 
machen – so, wie es für mich am 
besten funktioniert, insbesondere 
bei meinen Trainingsmethoden und 
meinem Skistil. Das erfordert abso-
lute Selbstdisziplin, Konzentration 
und Engagement. 

In den Medien wurde ich oft als 
„Besserwisser“ oder „cooler Junge“ 
porträtiert. Sie haben meinen Fokus 
und meine Entschlossenheit für Ar-
roganz gehalten, doch nichts könnte 
ferner von der Wahrheit sein. Ich 
war ganz einfach nur ich selbst. Ich 
war darauf fokussiert, der beste Ath-
let zu sein, der ich nur sein konnte, 
egal, wie ich dabei herüberkam. Ich 
bin nie passiv. Alles, was ich tue, 

wird zuerst gut durchdacht, und 
dann handle ich. Ich lege sehr hohen 
Wert darauf, auf jedes erdenkliche 
Szenario vorbereitet zu sein, und 
dafür braucht man eine sehr gute 
Vorstellungskraft. 

Natürlich kann es zu unerwarteten 
Situationen kommen, auf die man 
nur reagieren kann. Die Notwen-
digkeit zu reagieren ist aber oft nur 
das Ergebnis unzulänglicher Pla-
nung. Wie gut man reagiert, hängt 
vom richtigen Training und von der 
eigenen Erfahrung ab, und diese 
Faktoren beeinflussen das Ergeb-
nis. Als Athlet verlässt man sich auf 
seine Selbstdisziplin und seine Mo-
tivation,  wieder aufzustehen und es 
noch einmal zu versuchen. Schon 
als junger Athlet war mir eine gute 
Vorbereitung immer sehr wichtig, 
und ich denke, das lässt sich sehr 
wohl auf die Rolle des Unterneh-
mers übertragen.

Mathias Bihler: Das ist für mich 
und mein Unternehmen sehr ähn-
lich. Damit wir unsere Kunden 
bestmöglich unterstützen können, 
müssen wir genau wissen, worauf 
es ankommt, damit sie erfolgreich 
sind. Wir prüfen sorgfältig alle Pro-
jektvorgaben, und dann werden wir 
tätig. Und dennoch halten wir uns 

nicht immer an unsere ersten Ideen. 
Wir gehen vielmehr Schritt für 
Schritt vor und analysieren diverse 
Fertigungsszenarien. Wir suchen 
nach der besten Option, alle Bedürf-
nisse unseres Kunden zu erfüllen. 
Denn schließlich ist das unser Ziel. 
Nur wenn der Kunde erfolgreich ist, 
haben auch wir unsere Sache gut ge-
macht.

b on top: Inwiefern ist die eigene 
Motivation im Wettbewerb er-
folgsentscheidend?

Bode Miller: Sie ist alles entschei-
dend. Meiner Meinung nach gibt 
es zwei Arten von Athleten. Der 
eine ist selbstmotiviert, will jedes 
Mal sein Bestes geben und sich mit 
jedem Rennen weiter verbessern. 
Auch wenn er nur den 5. Platz belegt, 
ist das für ihn die persönliche Best-
leistung. Diese Art der Motivation 
lässt sich sehr gut ins Geschäfts-
leben übertragen. Sie müssen sich 
selbst einschätzen und selbstkritisch 
beurteilen, auch wenn das nicht 
immer einfach ist. Es erlaubt Ihnen 
allerdings, jeden Tag Ihr Bestes zu 
geben. 

Die zweite Art von Athlet: Er ver-
sucht einfach, sein Bestes zu geben 
und will nur gewinnen. Er konzen-
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triert sich darauf, ein bestimmtes 
Rennen zu gewinnen oder eine be-
stimmte Person zu schlagen. Die-
se Art der Motivation gibt es auch 
im Geschäftsleben und kann zum 
Erfolg führen. Ich glaube aber, dass 
diese Art nur kurzfristigen Erfolg 
bringt und nicht ausreicht, um ein 
kontinuierlicher Innovator und 
Marktführer zu sein. 

Ich persönlich wollte jedes Mal 
aufs Neue alles geben und nicht nur 
das Mögliche, sondern sogar das Un-
mögliche erreichen. Ich wollte aus 
Situationen lernen und auf meiner 
Erfahrung weiter aufbauen. Das gibt 
einem die mentale Kraft, sich selbst 
noch stärker zu fordern. Wenn man 
nie mehr tut, als erforderlich ist, um 
seine Konkurrenten zu schlagen, 
dann erreicht man auch nie sein 
wahres Potenzial. Aber wenn man 
sich zu immer höheren Leistungen 
anspornt, dann ist alles möglich.

Mathias Bihler: Ganz meine Mei-
nung. Man geht jeden Tag physisch 
und mental bis an die Grenze des 
Machbaren. Der Vorstellungskraft 
sind keine Grenzen gesetzt, und das 
eröffnet eine Welt neuer technischer 
Möglichkeiten. Als Unternehmen 
müssen wir unseren Kunden im-
mer wieder beweisen, dass wir glo-

bal wettbewerbsfähig sind. Es liegt 
an mir, unser Team zu motivieren, 
immer wieder neue Ideen zu entwi-
ckeln, die zu neuen und innovativen 
Technologien führen. Wir schauen 
uns ständig auch außerhalb unserer 
Kernmärkte nach neuen Fertigungs-
methoden und Potenzialen um. 
Derzeit liegt der Schwerpunkt auf E-
Mobilität und grünen Technologien. 
Unsere Innovationen müssen uns 
von unserem Mitbewerb abheben 
und unseren Kunden einen Wett-
bewerbsvorteil verschaffen. Das ist 
es, was mich antreibt und was mein 
Unternehmen voranbringt.

b on top: Herr Miller, haben Sie 
sich deshalb auch entschieden, 
sich dem Unternehmen Bomber 
Ski anzuschließen und die Bode 
Miller Produkte auf den Markt zu 
bringen?

Bode Miller: Genau. Meiner Mei-
nung nach konzentriert sich die 
Forschung und Entwicklung im pro-

fessionellen Skisport nur darauf, mit 
der Konkurrenz Schritt zu halten. 
Finanzielle Investitionen sind leider 
sehr begrenzt, und das behindert 
die Entwicklung neuer und inno-
vativer Ausrüstungen. Es gibt zwar 
Techniker, die für die Qualität der 
Skier und Bindungen verantwortlich 
sind, nicht aber für Anpassungen 
und Verbesserungen. Die einzelnen 
Athleten und ihre technischen Sup-
portteams müssen selbst sehen, wie 
sie ihre Ausrüstung wettbewerbs-
entscheidend optimieren können.

Es gab zwar im Laufe der Jahre 
Entwicklungen, aber die waren sehr 
minimal. In den 1990er-Jahren wur-
den die Sidecuts der Skischuhe ver-
ändert, seither ist aber nicht mehr 
viel passiert. Seit 40 Jahren werden 
Skier beispielsweise aus denselben 
Materialien hergestellt, nämlich Fa-
serverbund, Metall und Holz.

Mathias Bihler: Aber Sie wissen 
genau, wie man das Beste aus einem 
Ski herausholt. Von Ihrer Erfahrung 
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und Ihrem Know-how kann nun die 
gesamte Leistung eines Skis profitie-
ren – vom technischen Design bis 
hin zur Materialzusammensetzung. 
Ich denke, dass Ihre Entwicklungen 
erfolgreich sein werden. Sie werden 
die Performance junger Athleten 
künftig beeinflussen und das Skier-
lebnis insgesamt verbessern.

b on top: Inwieweit können Sie 
nun als Miteigentümer von Bom-
ber Skis diese technischen Gren-
zen erweitern und überwinden, 
jetzt wo Sie von Einschränkungen 
frei sind? 

Bode Miller: Die technischen Ein-
schränkungen sind nicht die größte 
Herausforderung. Die Finanzierung 
ist immer noch ein Faktor. Ein Ge-
schäftsmodell muss genauso inno-
vativ sein wie seine Produkte. Denn 
letztlich diktiert die finanzielle Stär-
ke die Regeln eines Unternehmens. 
Bomber Skis sind High-End-Ski-
er, die für eine aggressive Leistung 
unter den verschiedensten Bedin-
gungen konzipiert wurden und das 
Skierlebnis und die Sicherheit für 
Freizeitskifahrer verbessern. Der Ski 
darf nicht zu hart, aber auch nicht 
zu weich sein, und er muss stabil 
genug sein, um den Schnee zu grei-
fen. Nur dann geben die Skier dem 
Skifahrer eine bessere Manövrierfä-
higkeit und damit auch eine bessere 
Kontrolle und mehr Sicherheit. In 
unserem Geschäftsmodell müssen 
wir jedes Jahr eine gewisse Anzahl 
von Skiern produzieren, und wir 

brauchen eine Geschäftsstrategie, 
die mehr Geld in das Unternehmen 
bringt, damit wir unsere Forschung 
und Entwicklung weiter ausbauen 
können. Also sagte ich: „Warum 
schaffen wir nicht einen neuen Ge-
schäftsplan für den Skifahrer, der 
viel reist?“ Da kam uns die Idee mit 
unserem „Membership Program“, 
das unseren Kunden das ultimative 
Skierlebnis mit einer Ausrüstung 
von Bomber Ski ermöglicht und mit 
einem 5-Sterne-Service kombiniert, 
ganz gleich wo jemand Ski fahren 
möchte. 

Wir fangen damit an, Informatio-
nen über das skifahrerische Können 
und die Interessen eines Kunden zu 
sammeln. Wir kümmern uns um 
alles, und wenn unser Kunde an-
kommt, stehen drei verschiedene 
Paar Bomber-Skier für ihn bereit. 
Die Skier sind für die Bedingungen 
in der jeweiligen Skiregion richtig 
vorbereitet, und der Kunde kann 
alle drei Paare ausprobieren. Wenn 
er mit einem Paar nicht zufrieden 
ist, lässt er uns das über eine Mobil-
App wissen, und am nächsten Tag 
werden ihm neue Skier geschickt. 

Weltweit arbeiten wir mit strate-
gisch positionierten, zertifizierten 
Skigeschäften zusammen. Diese ha-
ben alle unsere Skimodelle vorrätig 
und liefern sie perfekt für die jewei-
ligen Verhältnisse präpariert an die 
Kunden. Je häufiger jemand mit uns 
Ski fährt, desto besser können wir 
sein Skierlebnis optimieren. Das ist 
ein völlig neues Konzept des Conci-
erge Service. Wir stellen sicher, dass 

Ihre Zeit auf den Skiern sicher und 
entspannt ist und dass Sie Spaß ha-
ben.

Mathias Bihler: Nach einem ähnli-
chen Konzept arbeiten wir auch mit 
unseren Kunden. Je mehr wir über 
sie und ihre Anforderungen wissen, 
desto besser können wir unsere Pro-
dukte und Verfahren an ihre spezi-
fischen Fertigungsanforderungen 
anpassen. Nachdem wir mit einem 
Unternehmen beispielsweise an 
mehreren Projekten zusammen-
gearbeitet haben – und in einigen 
Fällen arbeiten wir schon seit über 
55 Jahren mit einem Kunden zu-
sammen – wissen wir genau, wie 
die Schlitten-, Vorschub- und Press-
einheiten, die elektronische Steue-
rungseinheiten und Werkzeugkon-
figurationen eingestellt sein müssen, 
um die spezifischen Anforderungen 
eines Kunden optimal zu erfüllen. 

Ich glaube, Ihr „Membership Pro-
gram“ ist ein innovatives Geschäfts-
modell im Skizirkus und wird gro-
ßen Erfolg haben. 

b on top: Herr Bihler, ein ähn-
licher Austausch zwischen Ihren 
Produkten und Ihren Kunden 
findet ja auch in Ihrem Unterneh-
men statt. Inwiefern lassen sich 
Bihler-Maschinen im laufenden 
Betrieb anpassen und optimieren? 

Mathias Bihler: Ja, wir arbeiten in 
offenen Dialogen sehr eng mit unse-
ren Kunden zusammen. So können 
wir einander besser verstehen. Der 

Mathias Bihler, geschäftsführender Gesellschafter  
der Otto Bihler Maschinenfabrik: 

»Nur mit Vorstellungskraft (sich vorzustellen, 
was möglich sein könnte) können wir auf der 
Basis unseres Wissens Lösungen effektiv 
implementieren. Dazu braucht es Mut. Das ist 
Innovation. Das ist die Unternehmenskultur von 
Bihler, und das treibt uns an.«
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Informationsaustausch geht in beide 
Richtungen. 

Bihler hat über 60 Jahre Erfahrung 
in der Fertigung. Dieses Know-how 
wurde von Generation zu Genera-
tion weitergegeben, nicht nur von 
Bihler-Mitarbeiter zu Bihler-Mit-
arbeiter, sondern auch an unsere 
Kunden. Wir haben ihnen vermit-
telt, wie man am besten mit unserer 
Technologie arbeitet.

In der heutigen Welt des Instant 
Messaging sind wir direkt mit den 
Fertigungsprozessen unserer Kun-
den verbunden. Aktuell liegt der Fo-
kus auf Digital Services – Industry 
4.0. Damit können wir einen Pro-
duktionsablauf über digitale Schnitt-
stellen in Echtzeit aus der Ferne 
überwachen und analysieren. Ziel ist 
es, den Zeitaufwand bei der Fehler-
behandlung drastisch zu reduzieren, 
indem man Lösungen schnell im-
plementiert und so die Produktivität 
einer Maschine maximiert.

Ein Beispiel hierfür ist die „Re-
mote Diagnostic Assistance“ unse-
rer Customer Support Division. 
Auf Wunsch unseres Kunden loggt 
sich ein Bihler-Servicetechniker via 
Internet in dessen Fertigungspro-
zess ein und beginnt sofort mit der 
Datenauswertung. Die Fehlersuche 
dauert möglicherweise nur wenige 

Minuten, und schon läuft die Anlage 
des Kunden wieder einwandfrei. 

Häufig wollen Kunden jetzt aber 
auch ihren gesamten Fertigungspro-
zess optimieren. Dann müssen unse-
re Mitarbeiter die Prozesse natürlich 
über einen längeren Zeitraum ana-
lysieren. Mit den gewonnenen Echt-
zeitdaten können wir genau sehen, 
wie Verbesserungen am besten im-
plementiert werden können. Dieser 
Service steht unseren Kunden welt-
weit zur Verfügung.

Bode Miller: Einen solchen Infor-
mationsaustausch findet man im 
traditionellen Skisport nicht. In 
unserem Geschäftsmodell schätzen 
wir ein solches Feedback jedoch 
sehr. Es ist in der Tat sogar aus-
schlaggebend für unseren Erfolg. 
Wir geben unseren Kunden eine 
Menge Informationen über das Ski-
fahren, und über diesen Dialog er-
halten wir eine Menge Informatio-
nen zurück. Ein durchschnittlicher 
Kunde in unserem „Membership 
Program“ wird pro Jahr mindes-
tens zehn verschiedene Skimodelle 
fahren, und wir erfahren, wie jedes 
dieser Modelle im Einsatz reagierte. 
Je besser wir unsere Kunden über 
die Wichtigkeit der Qualität ihrer 
Skier, die richtige Präparierung und 

die Auswirkung dieser beiden Fak-
toren auf ihr Skierlebnis insgesamt 
informieren, desto mehr werden sie 
die Vorteile unserer Produkte wert-
schätzen – dann sind wir beide er-
folgreich. 

b on top: Sie als Profi wissen, wo-
von Sie bei Ihren Rückmeldungen 
reden. Als Gelegenheitsskifahrer 
verwende ich aber vermutlich 
eine ganz falsche Terminologie. 
Ich rede vielleicht vom Grip und 
meine eigentlich etwas ganz ande-
res. Wie können Sie diese Infor-
mationen interpretieren?

Bode Miller: Als jemand, der sein 
ganzes Leben lang Ski gefahren ist, 
weiß ich genau, was ein Kunde mir 
erklären will. Das Feedback wird 
von der breiten Masse der Skifahrer 
kommen. 

Das kann so simpel sein wie: „mit 
diesem Modell hatte ich viel Spaß“, 
oder „der Ski hat nicht das gebracht, 
was ich mir erhofft hatte“. Mit der 
Zeit bauen wir eine Datenbank 
an Informationen auf, die für sich 
selbst spricht. Kleine Nuancen, die 
nicht ins Schema passen, können 
natürlich immer auftreten, aber im 
Moment gibt es ganz einfach kein 
vergleichbares Geschäftsmodell.

Bode Miller, Ski-Ikone und Unternehmer: 

»Vor allem ist es die ‚imagination‘, also 
die eigene Phantasie und persönliche  
Vorstellungskraft, die einen antreibt 
und weiterbringt. Das ist Ihre eigene 
Motivation. Sie visualisieren, wohin Sie 
wollen und was Sie erreichen wollen. 
Da gibt es keine Grenzen.«
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b on top: Wie weit sind Sie mit 
Sensoren in Skiern, etwa wie in 
den Maschinen von Bihler, die Ih-
nen Rückmeldungen liefern?

Bode Miller: Wir integrieren Chips 
in unsere Skier. Die sind aktuell zwar 
noch nicht sehr ausgereift, aber sie 
speichern Kundeninformationen 
und Angaben über die Präparation. 
Wenn wir die Skier zurückbekom-
men, analysieren wir die gespeicher-
ten Daten, z. B. die Vibration und 
die Reaktionszeit des Kunden in 
Bezug auf seine demographischen 
Daten und die Schneebedingungen 
vor Ort. Im Laufe der Zeit hilft uns 
das, besser zu verstehen, wie die 
Skier unter bestimmten Bedingun-
gen reagieren. Das Ergebnis ist ein 
besserer, genauer individualisierter 
Service für alle Kunden in unserem 

„Membership Program“. 

Mathias Bihler: Um noch einmal 
auf die Konstruktion und Entwick-
lung der Skier zurückzukommen 

– haben Sie schon über andere Ma-
terialien nachgedacht, zum Beispiel 
Kohlefaser? Da die Steifigkeit davon 
abhängt, wie Sie die Kohlefasern 
einarbeiten, können Sie vielleicht 
eine bessere Flexibilität und Stabili-
tät erzielen. Wissen Sie, mein Vater 

war Segelflieger und arbeitete eng 
mit dem Hersteller zusammen, um 
die Flugleistung zu optimieren. 

Sie haben ständig experimentiert 
und machten da und dort Ände-
rungen, um die Steifigkeit der Flügel 
zu verbessern und das Gewicht des 
Segelflugzeugs zu reduzieren sowie 
Reichweite und Geschwindigkeit 
zu steigern. Ich kann mir vorstellen, 
dass dieses Konzept der Entwick-
lung von Skiern mit optimaler Per-
formance sehr ähnlich ist.

Bode Miller: In der Ski-Welt gibt 
es so wenig Motivation, mit solchen 
Ideen zu experimentieren. Meines 
Wissens arbeiten nicht einmal die 
großen Skiausrüstungshersteller an 
so etwas. Sie sind zu sehr damit be-
schäftigt, ihren Marktanteil zu hal-
ten und Skier zu verkaufen. Sie re-
agieren nur, wenn etwas Neues auf 
den Markt kommt. Dann kommen 
sie plötzlich alle in Bewegung, um 
den verlorenen Boden wiedergutzu-
machen

Ich will ja nicht zu negativ klin-
gen, aber für mich als Athlet, der 
während seiner ganzen Karriere 
versuchte, seine Fähigkeiten zu ver-
bessern, ist es frustrierend, wenn die 
Skihersteller nicht auch das gleiche 
Engagement zeigen. Natürlich gab 

es einige Entwicklungen, wie z. B. 
die Rocker Skis, die jetzt breiter sind. 
Allerdings ist die Technologie, mit 
der sie entwickelt wurden, nicht in-
novativ. Sie bauen nicht auf früheren 
Erfahrungen auf, um neues Wissen 
zu akkumulieren, und mit dieser 
Philosophie kann man keine inno-
vativen Produkte schaffen. Für mich 
macht das keinen Sinn. So gehe ich 
nicht vor. Ich begrüße vielmehr die 
Gelegenheit, auf Freundschaften 
aufzubauen und Geschäftsbezie-
hungen mit Unternehmen einzu-
gehen, die das gleiche Engagement 
haben und bestrebt sind, etwas Bes-
seres zu schaffen. 

Als Mitglied des US-amerikani-
schen Ski-Teams hatte ich oft hefti-
ge Auseinandersetzungen mit Aus-
rüstungsherstellern. Für mich war 
das eine ganz persönliche Sache. Ich 
war es, der versuchte, der beste Ski-
fahrer der Welt zu sein, der Tag für 
Tag trainierte und sein Leben ris-
kierte, um seinen Job gut zu machen. 
Ich wollte mehr, ich erwartete mehr, 
aber ich wurde von ihrem Mangel 
an Engagement im Bereich der For-
schung und Entwicklung enttäuscht. 
Ich wurde als Unruhestifter angese-
hen. Allerdings denke ich, dass das 
nicht die richtige Bezeichnung für 
jemanden ist, der einfach nur vor-
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ankommen und etwas verbessern 
will. Ich denke, so jemand ist ein In-
novator, und deshalb arbeite ich mit 
Bomber Ski.

Mathias Bihler: Dennoch wurden 
Sie zu einem der besten Skifahrer 
der Welt. Das haben Sie mit Ihrem 
Engagement, Ihrer Selbstdisziplin 
und Ihrer eigenen Vision geschafft. 
Was würden Sie jungen Menschen 
heute mit auf den Weg geben?

Bode Miller: Ich würde ihnen sagen, 
dass es ganz einfach darum geht, 
sich selbst zu kennen. Entdecken Sie 
Ihre wahre Leidenschaft. Vor allem 
geht es um Vorstellungskraft, Ihre 
eigene Vision, die Sie antreiben wird. 
Sie selbst haben die Kontrolle, und 
das ist Ihre Motivation. Sie müssen 
visualisieren, wohin Sie wollen und 
was Sie erreichen wollen. Da gibt es 
keine Grenzen.

Mathias Bihler: Schon Einstein 
sagte: „Vorstellungskraft ist wich-
tiger als Wissen, denn Wissen ist 
begrenzt.“ Das ist wahr. Wenn ein 
Kunde uns ein neues Projekt vor-
stellt, brauchen wir Vorstellungs-
kraft. Schließlich ist selbst unser 
über sechzigjähriges Bihler-Wis-
sen und Know-how begrenzt. Nur 
wenn wir uns vorstellen können, 
was möglich wäre, können wir auf 
der Basis unseres Wissens Lösun-
gen effektiv implementieren. Dazu 
braucht es Mut. Das ist Innovation. 
Das ist die Unternehmenskultur von 
Bihler und das treibt uns an.

Bode Miller:  Die Vorstellungskraft 
funktioniert nicht immer so, wie 
man meint. Zum einen ist sie kon-
stant aktiv. Sie stellen sich vermut-
lich in diesem Moment irgendwelche 
Dinge vor. Ihr Unterbewusstsein ist 
immer aktiv. Sie müssen ihm nur den 
Respekt und die Nahrung geben, die 
es braucht, und es nicht einfach als 
Kinderkram abtun und es ignorieren. 
Man muss diesen Teil des Gehirns 
trainieren und erforschen. Dabei 
kann es sich auch um ganz einfache, 
alltägliche Dinge, beispielsweise im 
Haushalt, handeln. Es gibt immer 
Dinge, die man besser machen kann.

b on top: Sie haben in Ihrer lan-
gen und dynamischen Karriere 
eine Reihe von Höhepunkten ge-
feiert, aber auch Niederlagen und 

schwere Verletzungen hinnehmen 
müssen. Wie konnten Sie diese Si-
tuationen bewältigen?

Bode Miller: Ich habe Freude am 
Leben, immer. Ich bin Optimist. Ich 
versuche immer, eine gute Zeit zu 
haben und auch aus einer schlechten 
Situation das Beste zu machen. Eine 
verletzungsbedingte Ausfallzeit etwa 
betrachte ich als eine Gelegenheit, 
etwas zu tun, wofür ich normaler-
weise keine Zeit habe, zum Beispiel 
ein Buch zu lesen. Plötzlich werden 
die Prioritäten auf den Kopf gestellt, 
und man hat Zeit, andere Interessen 
zu verfolgen. Man kann als Person 
wachsen und nicht nur einseitig sein. 
Dass ich diesen Optimismus über 
all die Jahre und die vielen Verlet-
zungen hinweg wahren konnte, hat 
wieder mit Selbstdisziplin und Ent-
schlossenheit zu tun. Das habe ich 
jetzt schon öfters gesagt, aber ohne 
diese Eigenschaften ist man verloren. 

b on top: Werden Sie weiterhin 
eine Karriere als professioneller 
Skirennfahrer verfolgen?

Bode Miller: Ich glaube nicht. Jetzt 
haben meine Kinder oberste Priori-
tät, und ich konzentriere mich auf 
die Arbeit in meinem Unternehmen. 
Derzeit entwickeln wir eine neue 

Bindung. Ich habe die Prototypen 
schon letzte Saison getestet, aber 
die Reaktionszeit war viel zu lang-
sam. Die Bindung und der Ski müs-
sen wie eine synchronisierte Einheit 
reagieren und die Körperspannung 
sofort über die Skischuhe auf die 
Bindung und den Skier übertragen. 
Wenn das geschieht, ist alles perfekt. 
Ich glaube, dass das Bindungsdesign 
optimiert werden kann, aber da-
für brauche ich einen strategischen 
Partner.

Mathias Bihler: Wir arbeiten gern 
mit Ihnen an diesen Ideen. Denn 
schließlich ist es unser Geschäft, in-
novative Lösungen für technische 
Herausforderungen zu finden. Wir 
könnten Ihr Design überprüfen, 
Empfehlungen aussprechen und Pro-
totypen zum Testen bereitstellen. Ich 
würde gern mit Ihnen gemeinsam 
einen Testlauf machen. An solchen 
Herausforderungen arbeiten wir 
jeden Tag, und wir würden die Ge-
legenheit begrüßen, Ihre Produkte 
gemeinsam mit Ihnen weiterzuent-
wickeln. Wir verfügen über jede Men - 
ge Ressourcen, und es wäre mir ein 
Vergnügen, mit Ihnen zu arbeiten.

Bode Miller: Das wäre großartig! 
Vielen Dank für Ihr Angebot. Das 
nehme ich sehr gern an! p

BODE MILLER
Am 12. Oktober 1977 in Easton, New Hampshire, USA 
geboren, ist Bode Miller der erfolgreichste Skirennläufer 
seines Landes. Als einer der wenigen Allrounder unter 
den Fahrern gewann er in allen Disziplinen des alpinen 
Ski-Weltcups. Bei den Olympischen Winterspielen 2010 
wurde Miller Olympiasieger in der Kombination. Auch 
vier Weltmeistertitel in den vier verschiedenen Disziplinen 
Kombination, Riesenslalom, Super-G und Abfahrt gewann 
er. Dazu kommen unter anderem fünf weitere olympische 
Medaillen, eine weitere Weltmeisterschaftsmedaille sowie 
Führungen im zwei Gesamt-Weltcups, ebenso wie mehr-
fache Gewinne in Super-G-Weltcups, im Kombinations-
weltcup und im Riesenslalom-Weltcup. Bode Miller ist 
damit einer von nur fünf Skirennläufern, die in allen fünf 
alpinen Disziplinen Siege errangen, und bisher der einzi-
ge, dem dies in jeder Disziplin mindestens fünfmal gelang.
Parallel zu seiner Skiläufer-Karriere begann Bode Miller, 
eigene Skier zu entwickeln, und ist heute Mitinhaber der 
Ski-Marke Bomber, die eigene High-End Skier herstellt 
und vertreibt. Bode Miller lebt heute mit seiner Familie bei 
Los Angeles in Kalifornien.
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56  LEXIKON

RADIAL UND LINEAR
Bihler verfolgt bei der Ausstat-
tung seiner Maschinen zwei Werk-
zeug- und Fertigungskonzepte: die 
lineare und die radiale Werkzeugan-
ordnung. Beide Typen unterschei-

den sich in der Position der einzel-
nen Aggregate, die im radialen Fall 
kreisförmig um das Bearbeitungs-
zentrum angeordnet sind. Im linea-
ren Konzept sind die Werkzeugteile 

dagegen parallel zur Bearbeitungs-
ebene positioniert. Welche Konfi-
guration zum Einsatz kommt, hängt 
von den jeweiligen Aufgaben bei der 
Fertigung des Bauteils ab.

RADIALES 
FERTIGUNGSKONZEPT

Bei der radialen Fertigungslösung 
wird nur in einer Folge, und zwar im 
Maschinenzentrum gearbeitet. Hier 
werden alle notwendigen Biegeope-
rationen ausgeführt. Die radiale An-
ordnung der Aggregate erlaubt es, 
möglichst viele Bewegungen stern-
förmig aus dem Arbeitskreis heraus 
durchzuführen. Die standardmäßi-
ge Ausstattung umfasst dabei sechs 
Schlittenaggregate. Im Unterschied 
zum linearen Konzept wird hier das 
entweder in der Presse vorgestanzte 
oder nicht vorgestanzte Teil gleich 
vom Stanzstreifen getrennt und se-
parat in mehreren Schritten in seine 
endgültige Form gebogen. Wie die 
Schlittenaggregate ausgelegt sind, 
ist von der Geometrie des Werk-
stücks und dessen Abmessungen 
sowie von der Materialdicke und 
der geforderten Fertigungsqualität 
abhängig. Das radiale Fertigungs-
konzept eignet sich besonders für 
verhältnismäßig einfache Bauteile, 
die nur wenige Biegeoperationen 
benötigen, sowie für geometrisch 
geeignete Artikel wie Buchsen, Rin-
ge oder Kastenklemmen.

Leantool radial

Viele für die radiale Fertigungs-
lösung benötigten Werkzeuge  lassen 
sich mit dem Leantool-System er-
stellen. Die Basis bilden die Bihler-
Normalien, die dank ihres hohen 
Vorfertigungsgrads eine schnelle 
und günstige Werkzeug-Endferti-
gung gewährleisten. Die so erstell-
ten Werkzeuge sind auf allen RM-  
und GRM-Stanzbiegeautomaten ein-
setzbar.

Beim Radial-Konzept 
erfolgt die Bearbeitung 
sternförmig aus dem 
Arbeitskreis heraus. Viele 
notwendige Werkzeuge 
lassen sich mittels des 
Bihler Leantool-Systems 
erstellen.

FACHBEGRIFFE ERKLÄRT

DAS BIHLER-LEXIKON
Als weltweit führender Systemlieferant in der Umform-, Schweiß- und Montagetechnik liefert die Otto 
 Bihler Maschinenfabrik innovative und leistungsfähige Lösungen aus einer Hand. Das Bihler-Lexikon er-
klärt die wichtigsten Teile und Verfahren rund um die Bihler-Maschinentechnik. 

2017 . on top



LEXIKON  57

LINEARES FERTIGUNGSKONZEPT

Das lineare Fertigungskonzept 
ist eine in der Stanzbiegetechnik 
schon lange etablierte Technik 
und entspricht vom Ablauf her 
der Folgeverbundtechnik. Dabei 
wird das Stanzbiegeteil nicht abge-
trennt, sondern am Trägerstreifen 
hängend bearbeitet. Dieser Strei-
fen wird nacheinander über die 
einzelnen Bearbeitungsstationen 
hinweg durch die gesamte Anlage 
transportiert und erst nach Ab-
schluss der letzten Operation in 
das fertige Bauteil separiert. Die-
sem Konzept entsprechend sind bei 

derartigen Bihler-Anlagen Schlit-
tenaggregate linear, also senkrecht 
stehend, oberhalb und unterhalb 
der Hauptarbeitsebene (Durch-
laufhöhe des Stanzstreifens) auf 
der Lochplatte positioniert. Das 
lineare Fertigungskonzept kommt 
bevorzugt bei komplexen Bau-
teilen zum Einsatz, die besonders 
viele Biegeoperationen erfordern, 
sowie bei Bauteilen und Baugrup-
pen, die  zusätzliche Arbeitsschritte 
wie  Gewindeformen, Schrauben, 
Schweißen, Zuführen oder Montie-
ren benötigen.

Leantool linear

Viele benötigte Linear-Werkzeuge 
werden künftig ebenfalls  mithilfe 
des Leantool-Systems erstellbar 
sein. Die Werkzeuge sind dann auf 
allen RM- und GRM-Stanzbiege-
automaten einsetzbar, aber auch 
auf jedem Servo-Produktions-und-
Montagesystem BIMERIC. Die Er-
weiterung des Leantool-Baukastens 
auf die lineare Fertigungslösung 
wird ab Anfang 2019 für alle An-
wender verfügbar sein. p

Auch für das Servo-Produktions-und-Montagesystem BIMERIC lassen sich 
künftig Werkzeuge nach dem Leantool-System herstellen.

Beim Linear-Konzept 
erfolgt die Bearbeitung 
durch senkrecht stehende 
Aggregate. Auch die 
Werkzeuge für diese 
Anordnung lassen 
sich künftig mit dem 
Bihler Leantool-System 
herstellen.
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Wer die Tour auch richtig genie-
ßen will, der sollte für die rund 
neun Stunden lange Gipfeltour 
eine Übernachtung im gemütli- 
chen Prinz-Luitpold-Haus einplanen. 
Ausgangspunkt der Wanderung ist 
Hinterstein, von dort verkehrt ein 
Wanderbus zum Giebelhaus. Von 
dort geht es hinauf zum Prinz-Luit-
pold-Haus. 

Was für ein Blick! Zugspitze, Groß-
venediger, Parseierspitze, Ortler, 
Hoher Riffler und Säntis – der Blick 
vom Hochvogel ist atemberaubend. 
Vom gemütlichen Prinz-Luitpold-
Haus, einer bewirtschafteten 
DAV-Hütte, geht es über die 
Balkenscharte hinauf in 
den Kalten Winkel. 
Hier finden sich 

auch im Sommer noch Schneeres-
te. Über Geröll und Felsplatten, die  
mit Stahlseilen gesichert sind, führt 
die Route steil hinauf zum Gipfel 
des Hochvogels. Der Abstieg erfolgt 
auf dem gleichen Weg zurück in 
den Kalten Winkel. Derzeit ist der 
Hochvogel nur über Deutschland 
erreichbar, denn der Abstieg ins 
Tiroler Lechtal ist aus Sicherheits-
gründen gesperrt. Wir schlagen 
also den Weg über die Kreuzspitze 
ein. Seilgesicherte Stellen lassen uns 
die Route gut bewältigen. Der Weg 

führt von der Kreuzspitze zurück 
zum Prinz-Luitpold-Haus, bevor es 
wieder zum Giebelhaus hinabgeht. 
Von dort nehmen wir den Wander-
bus zurück nach Hinterstein.
Weitere Infos: 
www.outdooractive.com/de/
bergtour/allgaeu/hochvogel/
1371022/ p

B. ON TOP WANDERTIPP 

DAS ALLGÄUER 
MATTERHORN
Der markante Hochvogel ist mit seinen 2.592 Metern der höchste 
Berg riese der Region und gleichsam ein Eckpfeiler der Allgäuer Alpen. 
Nicht ohne Grund nennen ihn die Bergsteiger auch das Allgäuer Mat-
terhorn. Mit entsprechender Kondition und Trittsicherheit gelangt der 
Bergwanderer auf den Aussichtsberg, auf dem auch die Landesgren-
ze zwischen Deutschland und Tirol verläuft.
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Auf dem Weg zum Gipfel 
empfiehlt sich eine 

Übernachtung im Prinz-
Luitpold-Haus. 

2.592 Meter über 
dem Meeresspiegel 

– stolz reckt sich 
der Hochvogel dem 

Himmel entgegen.
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