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< Zum Titelbild

Mixed-Reality-Brillen wie
das abgebildete Modell
kombinieren die Daten
der virtuellen Welt mit den
tatsachlichen Gegeben-
heiten zur sogenannten
Mixed Reality. Die digitale
3D-Darstellung mit Echt-
zeitdaten eignet sich
insbesondere zur Analyse
und Optimierung von Pro-
zessen und Arbeitsablau-
fen. Fertigungsszenarien
lassen sich so beispiels-
weise simulieren und
ohne Auswirkungen auf
die tatsachliche Produk-
tion effektiv testen.
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Liebe Leserinnen und Leser,

die Digitalisierung im Sinne der vierten industriellen
Revolution hat sich in den letzten Jahren rasant entwi-
ckelt. Und in Zukunft wird sich die Dynamik der digitalen
Welt noch verstirken. Aber auch schon heute eréffnet sie
vielfaltige Méglichkeiten daftir, Prozesse und Strukturen
auf neue, zukunftsfihige Weise zu gestalten und smarte
Fertigungslésungen ganz praktisch anzuwenden. Der
Fokus liegt dabei auf intelligenten Produktionssystemen,
die ein Hochstmaf$ an Qualitit, Effizienz und Flexibili-
tit gewdhrleisten und vollstindig miteinander vernetzt
beziehungsweise ineinander integriert sind. Derartige
Produktionssysteme schopfen die Potenziale der Digita-
lisierung voll aus und generieren das Plus an Produktivi-
tat, das zur Sicherung der eigenen Wettbewerbsfahigkeit
zwingend erforderlich ist. Die digitale Transformation
von Strukturen und Prozessen zeigt aktuelle Schwach-
stellen  und  Verlustleis-
tungen auf und hilft dabei,
bestehende Optimierungs-
potenziale wirkungsvoll zu
erschliefen. Und die sind
enorm. So sind Produktivi-
tatssteigerungen durch die
Digitalisierung um durch-
schnittlich zwanzig Prozent
durchaus realistisch. Und
diese Potenziale gibt es
praktisch in jedem Unter-
nehmen.

Wir sehen viele Partner und
Kunden, die sich intensiv
mit der Digitalisierung aus-
einandersetzen und smarte
Produktionslésungen  bei
sich  bereits erfolgreich
umsetzen. Viele Anwender
reagieren aber noch verhal-
ten auf die Digitalisierung.
Meine Empfehlung lautet:
Warten Sie nicht zu lange,
sondern nutzen auch Sie
die Moglichkeiten der digi-
talen Welt fiir sich! Ob es
dabei um die Transformation bestehender Prozesse oder
um ganz neue, smarte Projekte geht — wir unterstiitzen
Sie von der ersten Idee bis zur finalen Produktion. Wir
erarbeiten mit Ihnen auf Basis unserer Maschinentech-
nologie zukunftsfahige Losungen, mit denen Sie die Auf-
gaben von heute und morgen l6sen kénnen. Auch danach
sichern wir Thnen mit unseren kontinuierlich weiter-
entwickelten Service- und Supportleistungen maximale
Maschinenverfiigbarkeit und produktive Wirtschaftlich-
keit.

Wie unsere Partner und Kunden die Méglichkeiten der
digitalen Welt fiir sich in der Praxis nutzen und davon
auf vielfiltige Weise profitieren, méchten wir Thnen in
der vorliegenden Ausgabe der b. on top zeigen. In diesem
Sinne wiinsche ich eine angenehme, inspirierende
Lektiire!

Thr Mathias Bihler

EDITORIAL 3 I
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AKTUALISIERT UND ERGANZT

DIE NEUE BIHLER-
SCHWEISSFIBEL

Die Bihler-SchweiBfibel ist seit Jahren das bewihrte
Standardwerk, das fiir mehr Know-how und Effizienz spe-
ziell beim Widerstandsschweiflen sorgt. Ausfithrlich und
leicht verstdandlich erklart sie das Pressstumpfschweiflen,
Litze-Kompaktieren, Quetschnahtschweiflen, ~Muttern-
schweifSen, Buckelschweifien sowie Widerstandsglithen und
Kontaktschweiflen/-16ten. Die neueste Version wurde nun
um die neue Hochleistungsschweifisteuerung B 20K aktua-
lisiert sowie um neue Applikationsbeispiele erganzt. Zusam-
men mit den Beschreibungen der Bihler-SchweifStechnik-
Hardware und vielen wertvollen Praxistipps fiir die tdgliche
Arbeit ist die neue Bihler-Schweif3fibel das perfekte Nach-
schlagewerk. Erhaltlich ist die Schweifdfibel kostenfrei unter:
www.bihler.de/de/automatisierungstechnik-maschinenbau/
schweisstechnik.html. m

NORMANN BLASIG

»GEMEINSAM
WEITER
VORAN-
TREIBEN«

Seit Mai 2018 leitet Dipl.-Ing.
Normann Blasig den Bereich Ver-
trieb und Marketing bei der Otto
Bihler Maschinenfabrik. Der gebiir-
tige Hesse studierte in Bochum und
Nirnberg Maschinenbau und war
anschlieffend tiber 25 Jahre lang
im internationalen Vertrieb und
Projektmanagement von Investi-
tionsgiitern fur die blechverarbei-
tende Industrie titig. Sein umfang-
reiches Fach- und Praxiswissen
erwarb sich der 55-Jdhrige auch auf
verschiedenen Stationen in Nord-
und Stdamerika sowie in Asien
und Afrika. Mit seinen langjéhrigen
Erfahrungen und Kompetenzen
setzt er nun bei Bihler im Vertrieb
und Marketing klare Akzente: ,Es
gilt, interne Strukturen zu optimie-
ren und im stindigen Dialog offen
und bereichstibergreifend als Team
zusammenzuarbeiten®, so Normann
Blasig. ,Ziel ist es, den Kunden-
kontakt weltweit zu intensivieren
und auszubauen und so das Unter-
nehmen Bihler auch in Zukunft
weiter voranzutreiben Normann
Blasig folgt auf Ludwig Mayer, der
ihn intensiv in seine neuen Tatigkei-
ten eingearbeitet hatte. m

KONTAKT

Normann Blasig

Bereichsleiter Vertrieb und Marketing
Tel.: +49(0)8368/18-120
normann.blasig@bihler.de

2018 b. on top
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10 JAHRE BEP UND BIHLER

SKANDINAVISCHE
ERFOLGS-
GESCHICHTE

Seit genau zehn Jahren arbeitet die Otto Bihler
Maschinenfabrik mit Goran Bragd von der
schwedischen BEP Teknik AB zusammen. Er ist
der Bihler-Vertreter fiir Skandinavien und tber-
zeugte von Anfang an durch viel Erfahrung und
hohen Tatendrang. Nach intensiven Schulungen
in der Bihler-Technologie begannen er und Torben
Theter, den Kunden in Schweden und Dénemark
die Vorteile und Moglichkeiten der Bihler-Maschi-
nen ndherzubringen, und zwar duflerst erfolgreich.
So verkaufte BEP in Dénemark und Schweden
gleich zu Beginn mehrere mechanische Maschinen.
Und mit der Einfithrung der neuen Servomaschi-
nen erfiillte Bihler dann optimal die Anforderun-
gen der skandinavischen Hochlohnmérkte nach
kiirzesten Werkzeugwechselzeiten. So ging 2012
der allererste Servo-Stanzbiegeautomat GRM-NC
an Lesjofors Banddetaljer AB in Schweden. 2014
erwarb das danische Unternehmen Balyfa AS eine
RM-NC und ein schwedischer GrofSkunde orderte
2016 und 2017 gleich drei BIMERIC BM 4500. In
diesem Jahr wird eine GRM-NC mit LEANTOOL-
Ausriistung an Spring Systems AB in Schweden
geliefert. ,Wir sind stolz auf das Erreichte, freuen
uns aber natiirlich auch auf die weitere, partner-
schaftliche Zusammenarbeit®, erklart Géran Bragd.
sWir werden alles daran setzen, dass die Erfolgs-
story von Bihler und BEP noch lange Bestand
hat! Tatkréiftige Unterstiitzung dafiir liefern mitt-
lerweile gleich drei eigenstindige Unternehmen.
Dazu gehort die ORIGIN Tool AB, die Werkzeuge
fir Bihler-Maschinen konstruiert und verkauft, die
Kinne Teknik AB, die Kunden bei der Werkzeug-
und Maschinenoptimierung unterstiitzt sowie
Strategien fiir eine effiziente Produktion liefert,
und die Industrilogik AB, die Serviceunterstiitzung
bietet. m

NEUE SKIBINDUNG
ENTWICKELT

BODE MILLER
BEI BIHLER

Die US-Ski-lIkone Bode Miller war im Friih-
jahr 2018 zu Besuch bei Bihler in Halblech. Der
mehrfache Weltmeister und Olympiasieger infor-
mierte sich tiber die Optimierung seiner neuen
,Bomber Ski“-Bindung, der ein intensiver Ideen-
austausch zwischen Bode Miller und Mathias
Bihler vorausgegangen war. Vor Ort konnte er
den ersten Prototypen der neuen Skibindungs-
platte in Augenschein nehmen. Diese wurde von
den Bihler-Experten mithilfe der Bihler-Techno-
logie-Software bNX entwickelt, simuliert sowie
anschlieflend neu konstruiert. Besonderes High-
light der Bindungsplatte ist ihre Federeigenschaft
mit bis zu 4 Millimetern einstellbarem Federweg
und variabler Federkraft. Sie gewéhrleistet damit
eine #uflerst prizise Ubertragung der Korper-
spannung Uber die Skischuhe auf die Skier. Die
Bindung und der Ski reagieren dadurch wie eine
synchronisierte, intelligente Einheit, die noch
bessere Fahreigenschaften sowie deutlich mehr
Fahrspaf§ und -sicherheit verspricht. Die neue
Bindungsplatte wird aktuell von Bode Miller
hochstpersonlich in den Neuseelandischen Alpen
getestet. Seine Riickmeldungen gehen direkt in
weitere Anpassungen ein, die Bihler als erfahre-
ner Entwicklungspartner mit langjéhriger Kom-
petenz dann optimal umsetzt. m
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Fir die erfolgreiche digitale Transformation und vollvernetzte Ferti-
gungslésungen nach dem Industrie-4.0-Prinzip bietet die Otto Bihler
Maschinenfabrik vielféltige Produkte und Leistungen. Dazu gehéren
intelligente, sich selbst steuernde Maschinen ebenso wie die
komplette Datenverfligbarkeit aller Prozesse oder innovative Online-
Service- und Supportleistungen. Damit lassen sich die enormen
Potenziale, die in praktisch jedem Unternehmen schlummern, schon
heute wirkungsvoll erschlieBen. Gleichzeitig sind alle Anwender damit
aber auch bestens geristet fiir die Smart Production der Zukunft.

Die Digitalisierung nach dem
Industrie-4.0 Prinzip und die Trans-
formation zu vollvernetzten, hoch-
gradig automatisierten Fertigungs-
l6sungen schreitet rasant voran. Der
Fokus liegt dabei auf der digitalen
Vernetzung von Produkten, Maschi-
nen, Menschen und Prozessen und
damit auf einer systemibergrei-
fenden Nutzung von Daten — mit
klarem Ziel und enormem Potenzial:
»Die digitale Welt in Verbindung mit
dem Industrie-4.0-Konzept hat das
Ziel, Produktivitit zu generieren.
Das ist nur moglich, wenn Prozesse
mit Intelligenz versehen werden
und dann digital und transparent
dargestellt sowie mit betriebs-
wirtschaftlichen Daten kombiniert
werden. Rein visuell wird dann

schnell deutlich, wo Verlustleistun-
gen auftreten und Optimierungs-
potenziale liegen, auf die man dann
mit entsprechenden Mafinahmen
gezielt einwirken kann®, so Mathias
Bihler. ,In der Summe ldsst sich
damit das Maximum an Produktivi-
tat erzeugen, welches angesichts des
globalen Wettbewerbs zwingend
gefordert ist. Ich denke, dass durch
die Integration der digitalen Welt
jedes Unternehmen seine Effizienz
um durchschnittlich 20 Prozent
erhohen konnte!

Hohe Anlagenintelligenz

Fur die Erschlieflung derartiger
Potenziale und die Umsetzung ent-
sprechender digitaler ~Strategien
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bietet die Otto Bihler Maschinen-
fabrik schon heute beste Vorausset-
zungen. Das beginnt bei der Anlage
selbst, die tiber ein hohes Mafl an
Eigenintelligenz verfiigt. Ein Bihler
Bearbeitungs- und Montagezen-
trum BIMERIC etwa trifft eigen-
stindige Entscheidungen und pro-
duziert je nach aktueller Situation
mehrere Bauteile im Wechsel. Inte-
grierte Kontroll- und Priifsysteme
machen die Anlage tiber Regelkreise
dabei zu einer selbstregulierenden,
sich selbst steuernden Einheit, die
damit genau den Prinzipien des
Industrie-4.0-Konzepts ~entspricht.
Dazu kommt, dass jede neue Anlage
von Grund auf vollkommen digital
geplant ist und damit von Anfang an
als digitales Modell im Sinne eines
digitalen Zwillings verfiigbar ist.

Uneingeschrankte
Datenverflgbarkeit

Dieser maximale Digitalisierungs-
grad ermoglicht auch die Vernet-
zung und Integration der Anlage in
intelligente Fertigungsumgebungen.
Die Basis dafiir stellen die Daten dar.
Und die sind bei jeder Bihler-An-
lage komplett verfugbar, und zwar
prinzipiell von jedem einzelnen
Bauteil der Anlage. Eine Auswahl
wichtiger Echtzeitparameter liefert
bereits das MES-System in Verbin-
dung mit der Steuerungsplattform
VariControl. Es zeigt visuell klar
an, wo in welchen Prozessen eine
Storanfilligkeit liegt, und ermog-
licht so das gezielte Einleiten von
Optimierungsmafinahmen.  Uber
die OPC/UA-Schnittstelle kann
jeder Anwender jedoch auch noch
weitere, speziell fir ihn wichtige
Anlagendaten nutzen, indem er sie
beispielsweise mit seinem ERP-
System verkntpft oder letztlich in
beliebigem Umfang fiir seine eigene,

bauteilabhéngige IT-und Software-
architektur nutzt. Damit kann er
die Vernetzung von Prozessen nach
dem Industrie 4.0-Prinzip perfekt
abbilden und aussagekriftige Infor-
mationen hinsichtlich der Qualitét
der produzierten Teile, aber auch
hinsichtlich der Reproduzierbarkeit
von Prozessen erhalten und nutzen.

Digitale Services
als Praxislésungen

Als Vorreiter der digitalen Trans-
formation bietet Bihler aufSerdem
schon heute ganz praktische, digi-
tale Services und Supportleistungen
an, die eine optimale Performance
der Anlagen beim Kunden gewdhr-
leisten. Dazu gehort beispielsweise
das Remote-Service-Portal. Es ist
eine vollvernetzte Teleservice-Lo-
sung, die alle Netzwerkbaugruppen
sicher, transparent und flexibel ana-
lysiert und gegebenenfalls optimiert.
Zum Einsatz kommen dabei unter-
schiedlichste Kommunikationstech-
nologien in maximaler Bandbreite,
die tief greifende Ferndiagnosen
erlauben und so schnell und sicher
mogliche Stor- und Fehlerquellen
eliminieren. ,Jede Anlage und jede
ihrer Stationen hat eine gewisse
konstante ~ Charakteristik. ~ Uber
den Remote Service sehen wir sehr
schnell, ob sich diese Charakteristik
andert und wo wir vorbeugend etwa
eine Wartung initileren miissen,
um einen Stillstand zu vermeiden®,
erklart Mathias Bihler.

Auch der neue Live-Monitor ist
ein digitaler, vollvernetzter Service.
Er greift in Echtzeit auf detaillierte
Maschinenzustandsinformationen
zu und zeigt ganz genau, was
gerade auf der Maschine passiert
oder warum sie stillsteht. Der Live-
Monitor ist Teil der neuen digitalen
Serviceplattform BihlerNET, die als

leistungsstarke und sichere Online-
Loésung die reale Produktionssi-
tuation des Kunden als virtuelle
Fertigungshalle darstellt und die
Maschinennutzung verbessert.
Auch die WebApp ,Bihlerplan-
ning” ist ein digitales, zeitgeméfles
und hochproduktives Tool. Die
kostenfreie App liefert wertvolle
Unterstiitzung bei der Bauteilpla-
nung und Angebotserstellung sowie
bei der Werkzeugkonstruktion fiir
Stanzbiegeteile aus Band und Draht.
Der gesamte Prozess, von den Nor-
malien auf LEANTOOL-Basis {iber
die eigentliche Werkzeugfertigung
bis zur finalen Bauteilproduktion,
ist durchgéngig digitalisiert und ist
damit ein Musterbeispiel fir eine
gelungene digitale Transformation
bei der Otto Bihler Maschinenfa-
brik. Die , Bihlerplanning“-WebApp,
die mittlerweile bereits bei tiber
750 professionellen Nutzern im
Einsatz ist, dient deswegen auch als
Vorbild und Basis fiir weitere, kiinf-
tige Bihler-WebApps — etwa fiir das
SchweifSen, Gewindeformen oder
Montieren.

Digitale Transformation
in eigener Sache

Die Otto Bihler Maschinenfab-
rik treibt aber nicht nur die Digi-
talisierung in ihren Produkten,
Losungen und Leistungen fiir ihre
Kunden voran. Vielmehr vollzieht
sie die digitale Transformation
auch im eigenen Unternehmen
und erschliefit dafiir konsequent
bestehende = Optimierungspoten-
ziale. Aktuelles Beispiel daftur ist
der Bihler-Werkzeugbau, dessen
Planungssystematik durch die Digi-
talisierung noch effizienter gestaltet
wird. ,Die Zuordnung der betriebs-
wirtschaftlichen Kennzahlen zu
einzelnen Prozessen ist manchmal

2018 b. on top
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schwierig®, erldutert Mathias Bihler.

»Zusammen mit der Aachener
Werkzeugbau Akademie machen
wir die gesamten Abldufe transpa-
rent und konnen so Verlustleistun-
gen oder Engpésse aufdecken und
entsprechend beseitigen. Die klare
Analyse der bestehenden Situation
und die transparente Darstellung
der kiinftigen Arbeitsumgebung
tragen auch wesentlich dazu bei,
dass die Mitarbeiter die Verande-
rungen verstehen, akzeptieren und
auch im Arbeitsalltag anwenden.
Von den resultierenden kiirzeren
Durchlauf- und Lieferzeiten profi-
tieren dann wiederum die Bihler-
Kunden, die im Riickschluss auch
wieder die Arbeitsplitze der Mit-
arbeiter sichern.

Gemeinsam zum Gesamtprozess

Alle Anwender, die die digitale
Transformation bei sich umsetzen
und die erwidhnten betrachtlichen
Potenziale erfolgreich erschlieflen
mochten, sind bei Bihler genau

richtig. ,Wir sind in der Lage, vom
Halbzeug in Form von Band oder
Draht bis hin zum fertigen Produkt
beratend zur Seite zu stehen. Das
heif$t auch, unsere Anlagen mit den
Arbeitsschritten zuvor und danach
zu vernetzen®, betont Mathias Bihler.
»Am Ende ergibt sich ein durchgin-
giger, transparenter Gesamtprozess
mit idealem Materialfluss, der die
hocheffiziente, bedarfsgerechte
Fertigung erlaubt” Die Beratung
und Begleitung durch Bihler kann
dabei bei bestehenden Produktions-
einheiten zu deren Optimierung
ebenso in Anspruch genommen
werden wie zur Planung ganz neuer
Projekte. Besonders wertvoll sind
in diesem Zusammenhang auch die
zahlreichen Best-Practice-Beispiele,
die die erfolgreiche Umsetzung
digitaler Prozesse und Strategien
mit Bihler konkret und nachvoll-
ziehbar aufzeigen. Entscheidend ist
aber auch eine ausgeprigte Vertrau-
ensbasis, denn die Digitalisierung
macht ja auch alle Beteiligten trans-
parent. ,Man muss ehrlich und

L

Bihler bietet vollstandig
digitalisierte, intelligente
Fertigungslésungen. Dazu
gehort die WebApp ,,Bihler-
planning“ (links) ebenso wie
jede Bihler-Anlage selbt, die
von Anfang an als digitaler
Zwilling verfiigbar ist (oben).

offen miteinander arbeiten, wenn
man leistungsstarke, zukunftsfa-
hige Losungen realisieren will, mit
denen man ldngerfristig am Markt
bestehen kann®, so Mathias Bihler.
»,Und da wird es immer wichtiger,
das eigene Leistungs- und Produkt-
portfolio global und in Echtzeit
verfligbar zu machen. Gleichzeitig
wird die Kombination aus Auto-
mation und den digitalen Moglich-
keiten kiinftig zu noch intelligente-
ren Produktionsanlagen fiihren, die
dann vollkommen autonom arbei-
ten. Mit unseren jetzigen Technolo-
gien und Methodiken sind wir dafiir
schon heute auf dem richtigen Weg,
werden uns in dieser Richtung
nattrlich aber auch konsequent
weiterentwickeln. m
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zur Smart Factory.

Es geschah auf der Riickfahrt
von der Otto Bihler Maschinen-
fabrik zur nv Niko sa in Belgien:
Daniél Hofman las in der b. on
top 2015 den Best-Practice-Arti-
kel tiber die Feller AG in Horgen
(CH) — und hatte daraufhin die
ziindende Idee, fiir die Fertigung

Intelligente Maschinen, die sich selbst steuern, mit der gesam-
ten FertigungsstraBe vernetzt sind und sédmtliche Daten fiir um-
fassendes Monitoring und individuelle Analysen liefern - so sieht
schon heute die Zukunft bei der nv Niko sa in Belgien aus. Dort
sind seit Anfang 2018 ein BM 6000 fiir die Steckdosenfertigung
und ein BM 4500 fiir die Lichtschalterproduktion im Einsatz. Sie
erméglichen die flexible, effiziente Fertigung nach dem Industrie-
4.0-Prinzip und bilden die Basis flir den Weg des Unternehmens

der eigenen elektrischen Schalter
ein Bihler Servo-Produktions-
und Montagesystem BIMERIC
BM 6000 einzusetzen. Konkret
ging es auch hier um die Frage,
wie sich die Metall- und Kunst-
stoffkomponenten  fiir  unter-
schiedliche Schalterreihen be-

NV NIKO SA, SAINT-NIKLAAS (BE)

VERNETZT

sonders effizient, prézise und
sicher zusammenbringen lassen
konnten. Bislang nutzte das
Unternehmen dafiir ein Bihler
BZ Bearbeitungszentrum sowie
mehrere RM 30, MC 42 und
MC82. ,Wir dachten schon
linger tiber einen Ersatz der
mittlerweile betagten Maschinen
und insbesondere iiber ein neues
BZ nach. Dazu kam die Erweite-
rung unseres Steckerportfolios
um ein Steckverbindungsmo-
dell zusitzlich zur bestehenden
Schraubenausfiihrung®,  erklart
Dainél Hofman, Manager Pro-
jects & Engineering bei nv Niko
sa. ,Wir entschieden uns fiir
ein neues BM 6000, weil diese
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Anlage uns die notige Flexibilitdt
gibt, um die Steckdosenvarian-
ten in konstanter Hochstqualitét
zu fertigen, und zwar inklusive
der hochprizisen Fertigung und
Montage aller erforderlichen
Teile. Sie gewdhrleistet aufSerdem
den schnellen Variantenwechsel
und fiigt sich auch nahtlos in un-
sere bestehende Fertigungskette
mit unterschiedlichen Montage-,
Logistik- und Verpackungseinhei-
ten ein Anfang 2018 kam die BM
6000 zu Niko und lautete damit
eine ganz neue Ara in der Produk-
tion der Steckdosen und Licht-
schalter ein. Diese nehmen bei
Niko seit jeher eine ganz zentrale
Rolle im Portfolio ein — neben

mehr als 5.000 weiteren Produk-
ten fur die Lichtsteuerung, die
Zugangskontrolle und das Ener-
giemanagement, die das 1919
gegriindete  Familienunterneh-
men in ganz Europa vertreibt. Die
nv Niko sa in Saint-Niklaas ist bel-
gischer Marktfithrer und gehort
zur Niko-Gruppe, die mehr als
700 Mitarbeiter beschaftigt.

Hohe Anlagenintelligenz,
voll vernetzt

Die BM 6000 fertigt die Steck-
dosen nach dem Prinzip des
Mixed Mode. Er ermdglicht die
Fertigung von zwei Varianten
eines Bauteils, und zwar ohne

Umriisten. Bei Niko werden auf
diese Weise Steckdosen her-
kommlicher Ausfithrung sowie in
spritzwassergeschitzter Hydro-
Ausfithrung hergestellt, mit 70
Teilen pro Minute und 250.000
Einheiten pro Woche. Der Clou:
Die Maschine entscheidet selbst,
wann sie welches Produkt fertigt.
Wenn beispielsweise in der
Zufihrung oder beim Zusam-
menbau eine Storung auftritt,
wechselt die Maschine von allein
auf die Fertigung des anderen
Bauteils. Neben der hohen Intel-
ligenz der BM 6000 zdhlt ihre
Integrierbarkeit in umgebende
Produktionslandschaften zu den
Stirken dieser Anlage. Hier ist

BEST PRACTICE 17
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sie mit der nachfolgenden Eigen-
bau-Anlage fiir den finalen Ste-
ckerzusammenbau vernetzt. Diese
fungiert hier als Master und iber-
mittelt der BM 6000, wie viele
Bauteile jeder Variante insgesamt
gefertigt werden sollen. ,Die Kom-
bination aus Eigenintelligenz und
Vernetzung spart uns wertvolle Zeit
und sorgt dafiir, dass die Maschine
praktisch rund um die Uhr lauft®, so
Daniél Hofman. Damit lassen sich
insbesondere kurzfristige Bestel-
lungen in kleinen Losgréfien hoch-
wertig und just in time fertigen.
»,Die Kommunikation und Verlin-
kung untereinander sind aber auch
eine wichtige Voraussetzung fiir
die Smart Production im Sinne von
Industrie 4.0, die wir hier umset-
zen®, ergdnzt Dr. Goedele Heylen,
Operations Director. ,So planen wir
als néchsten Schritt die Anbindung
unserer Anlagen an unser MRP-
System zur Materialbedarfsplanung,
um die Auslastung und Auftragsab-
wicklung auf unseren Maschinen
noch weiter optimieren zu kénnen'
Im Anschluss an die Fertigung
ist die Smart Production schon
heute Realitdt bei Niko. So teilt
die Anlage der vollautomatischen
Verpackungseinheit mit, wann ein
Auftrag fertig ist und die Bauteile
zum Kunden konnen.

«

Individuelles Interface fiir
Monitoring und Analyse

Ein weiterer wesentlicher Aspekt fiir
die Digitalisierung und die Smart
Production ist das Monitoring. Und
dafiir bietet die BM 6000 praktisch

unbegrenzte Moglichkeiten, weil
prinzipiell ~sédmtliche Daten der
Anlage fir den Anwender verfiig-
bar sind. Mittels der VC1-Steuerung
sowie des OPC/UA-Standards fiir
den Datenaustausch wurde bei Niko
auch in enger Zusammenarbeit mit
Bihler ein neues Interface geschaf-
fen, das alle relevanten Daten und
damit die Gesamtperformance der
BM 6000 erfasst. Diese Daten werden
mittels grofler Flatscreens direkt in
der Produktionshalle visualisiert. Auf
ihnen kann der Bediener im Storfall
auf einen Blick erkennen, an welcher
Stelle der Anlage ein Problem auf-
getreten ist und dieses zielgerichtet
und schnell 16sen. Auch sonstige
Warnungen, Hinweise und andere
Meldungen werden sofort und klar
ersichtlich in Echtzeit angezeigt, etwa
zum Zustand eines Motors, zum
aktuellen Qualitatsstatus sowie zur
momentanen Effizienz der Anlage.

Director (Mitte),

~Die Verfiigbarkeit aller Maschinen-
daten war fiir uns ein essenziel-
les Entscheidungskriterium®, betont
Daniél Hofman. ,Sie ermoglichen
einen erfolgreichen Anlagenbetrieb,
bilden aber auch die Basis fiir unsere
kinftigen Analysen und Auswer-
tungen. Dies sind extrem detaillierte
Untersuchungen individuell relevan-
ter Anlagenparameter, die noch tiber
die Funktionalitdt etwa des MES-Sys-
tems hinausreichen und in Richtung
vorausschauender Wartung im Sinne
von Predictive Maintenance gehen.
Damit konnen wir die Performance
und Auslastung der Anlagen noch-
mals gezielt steigern und Stillstands-
zeiten weiter minimieren.*

Mit Bihler zur Smart Factory
Die gleichen Voraussetzungen fiir

Industrie 4.0 bietet auch die BM
4500, die ebenfalls Anfang 2018

Haben mit der voll-
vernetzten Fertigung
auf der BM 6000 erfolg-
reich einen weiteren
Meilenstein in der Unter-
nehmensgeschichte
realisiert: Dr. Goedele
Heylen, Operations

Dainél Hofman, Manager
Projects & Engineering
(links) und Francois
Servaes, Bihler-Vertreter.
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zu Niko kam. Sie fertigt als Stand-
alone-Anlage Lichtschalter in ver-
schiedenen Varianten und zeichnet
sich durch extrem kurze Ristzeiten
von unter 20 Minuten aus. Ein wei-
teres Highlight ist die integrierte
Kamera-Priifeinheit, die die auf-
geschweifSten Silberkontakte kon-
trolliert. Damit ist auch hier eine
maximale Qualitat des Bauteils mit
Kontakt, Kafig und Feder gewahr-
leistet. ,Fir grofitmogliche Pro-
duktionssicherheit sorgt auch der
Wartungsvertrag zwischen Niko
und Bihler, der fur beide Anlagen
im Falle eines Problems schnelle,
wirkungsvolle Hilfe in Form von
Serviceleistungen ~ und  Ersatz-
teilen sicherstellt’, erklart Fran-
¢ois Servaes, der als zustdndiger
Bihler-Vertreter die Abstimmung
zwischen Niko und Bihler vornahm

und den knapp 18-monatigen
Prozess von der Planung iiber die
Bestellung bis zur Inbetriebnahme
der Anlagen begleitete.

»Mit den neuen Anlagen sind wir
optimal aufgestellt fir die stetig
wachsende Variantenvielfalt sowie
fir die steigende Nachfrage nach
kleinen, sofort zu liefernden Serien.
Wir konnen damit aber auch ganz
neue Produkte mit integrierten
Funktionen etwa fiir das Smart-
Home-Konzept problemlos reali-
sieren — immer in maximaler, stets
gleichbleibend hoher Bauteilquali-
téat. Gleichzeitig konnen wir mit den
neuen Anlagen auch unsere indi-
rekten Kosten etwa durch Material-
einsparungen senken und letztlich
ein einzelnes Produkt zum Preis
eines massengefertigten Bauteils
anbieten’, so die abschliefSende Ein-
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schitzung von Dr. Goedele Heylen
und Daniél Hofman. ,Damit stellen
die neuen Anlagen fiir uns eine
wichtige Weiterentwicklung in der
Steckdosen- und Lichtschalterferti-
gung dar, ebnen uns aber eben auch
den Weg zur Smart Factory und zur
Fertigung nach dem Industrie-4.0-
Prinzip” m

niko

www.niko.be

e
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DR. MED. MARKUS WEHLER

>WERTVOLLE
UNTERSTUTZUNG
FUR DIE
NOTFALLMEDIZIN«

Welche Mdéglichkeiten die Digitalisierung in der Akut- und Notfallmedizin er6ffnet und
welche Rolle der Mensch dabei spielt, erlautert Priv.-Doz. Dr. med. Markus Wehler,
Chefarzt der Zentralen Notaufnahme des Klinikums Augsburg und Vorstands-
vorsitzender der Gesellschaft fir Akut- und Notfallmedizin Bayern e. V.

b. on top: Natiirlich steht bei
der Notaufnahme bzw. Notfall-
medizin die Hilfe fiir den Patien-
ten im Vordergrund. Worin liegt
aber die grofite Schwierigkeit, wie
gestaltet sich eine regulire Auf-
nahme?

denen jeder achte bis zehnte durch-
aus lebensbedrohlich erkrankt ist.
Fir die Festlegung der Dringlich-
keit all dieser Patienten verwen-
det man international validierte
Ersteinschitzungsmodelle, nach
denen immer gleich bewertet wird.
Anschlieflend erfolgt die fachliche

Dr. Markus Wehler: Die grofite
Schwierigkeit liegt ganz klar in der
Ersteinschdtzung der Dringlichkeit.
Sie legt fest, wer zuerst behandelt
wird und wer wie lange warten kann.
In einer groflen Notaufnahme wie
beim Augsburger Klinikum haben
wir in Hauptzeiten gut 20 Zugédnge
pro Stunde, mit durchschnittlich
20 Prozent an kritischen und 80
Prozent an kranken bis unkritischen
Patienten. Dazu kommen noch die
sogenannten Selbsteinweiser, von

Zuordnung zum richtigen Arzt, der
die fachgerechte Versorgung tber-
nimmt. Das alles findet in den ersten
drei Minuten statt.

b. on top: Wie stellt sich die aktu-
elle Situation in der Notaufnahme
auch hinsichtlich der Patienten-
zahlen dar?

Dr. Markus Wehler: In den letzten
zehn Jahren hat sich die Anzahl
der Notaufnahmepatienten weit

mehr als verdoppelt. Und damit
mussen die personellen und raumli-
chen Ressourcen der Notaufnahme
zurechtkommen, auch wenn diese
nicht in gleichem Mafle weiter
gewachsen sind.

Der rasante Anstieg der Patien-
tenzahlen kann an fehlenden Alter-
nativen zur Akutversorgung oder
den gestiegenen Anspriichen der
Patienten liegen. Auch die Konsul-
tation von ,Dr. Google” generiert
viele beunruhigte Menschen, die
in die Notaufnahme kommen. Die
Zunahme beruht jedenfalls nicht
darauf, dass heutzutage mehr Not-
falle passieren. Natirlich gibt es
etwas mehr demografisch bedingte
Akuterkrankungen, aber  dieser
Zuwachs macht nicht mehr als zwei
Prozent aller Fille pro Jahr aus.
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PRIV.-DOZ. DR. MED.
MARKUS WEHLER

Priv.-Doz. Dr. med. Markus Wehler studierte
1982 bis 1989 Medizin in Bonn und Stanford (USA)
und war nach seiner Promotion wissenschaftlicher
Assistent am Physiologischen Institut der Universi-
tat Bonn. Zwischen 1989 und 2008 absolvierte er die
Weiterbildung zum Internisten, Gastroenterologen,
Infektiologen und Intensivmediziner an der Medizi-
nischen Klinik 1 des Universitatsklinikums Erlangen.
2004 erfolgte die Habilitation an der Medizinischen
Fakultat der Universitat Erlangen-Nurnberg, und seit
2009 ist Markus Wehler Chefarzt der Zentralen Not-
aufnahme und IV. Medizinischen Kiinik fir Allgemeine
Innere Medizin am Klinikum Augsburg. Daneben ist
Markus Wehler auch erster Vorsitzender der Gesell-
schaft fir Akut- und Notfallmedizin Bayern e. V.

b. on top: Welche Rolle spielt die
Digitalisierung im Klinikalltag?

Dr. Markus Wehler: Die Vernet-
zung und Digitalisierung spielen
eine grofSe Rolle und ermdglichen
eine bessere Planung im Alltag. Wir
haben hier beispielsweise als erster
Rettungsdienstbezirk die elektro-
nisch strukturierte Voranmeldung
von auflerhalb eingefithrt. Damit
konnen die Sanitdter und Notarzte
die Patientenparameter mit voraus-
sichtlicher Ankunftszeit direkt vom
Unfall- oder Erkrankungsort vorab
ins Klinikum senden. Das erleich-
tert uns die Bereitstellung entspre-
chender Kapazitidten enorm. Auch
die GPS-gestiitzte Echtzeitverfol-
gung von Rettungsfahrzeugen ist
natiirlich hilfreich fiir die Leitstelle,
die dadurch ihre Kapazititen und
raumlichen Verfiigbarkeiten besser
managen kann.

Auch modernes, umfassendes
Monitoring hat eine erhebliche
Bedeutung. Dabei wird kontinuier-
lich angezeigt, wie es dem Patienten

b. on top 2018
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Die elektronische Voranmeldung ermdéglicht direkt vom Unfallort
oder Rettungswagen eine optimierte Planung im Klinikum.

geht, es wird im Ernstfall zentral
alarmiert und auch alle Aufenthalte
und Verlegungen werden liickenlos
aufgezeichnet.

Zunehmende Bedeutung haben
auch Liveschaltungen mit kleine-
ren Kliniken, die uns wie per Skype
digital Patientenaufnahmen schi-
cken. Auf dieser Basis konnen dann
unsere Spezialisten hier vor Ort
weitere Diagnose- und Versorgungs-
schritte einleiten. Diese Technik
spart Arbeitskrifte, Transporte und
ist auflerordentlich schnell, was
bei akuten Notfillen wie Schlag-
anfall oder Herzinfarkt natiirlich
entscheidend ist. Derartige digita-
lisierte Verfahren stellen also heute
eine wertvolle Unterstiitzung im
Arbeitsalltag dar. Die entscheidende
Ressource in der Notfallmedizin ist
aber mit Abstand immer noch der
Mensch. Es sind nun mal manuelle
Tatigkeiten vonnéten, die sich nicht
digitalisieren lassen.

b. on top: Wie konnten mogliche
Zukunftsszenarien der Notfallme-
dizin aussehen?

Dr. Markus Wehler: Dazu gibt
es interessante Pilotstudien wie
etwa in Skandinavien, wo man mit
Drohnen Defibrillatoren zu Patien-
ten schickte. Die Drohnen bekom-
men nur die Koordinaten und liefern
die Gerite, die auch Laien bedienen
konnen, unschlagbar schnell ab.
Auch die Einftihrung der lang disku-
tierten digitalen Gesundheitskarte
wire natirlich fur die Notfallme-
dizin von immensem Vorteil, da sie
alle fiir die weitere Behandlung rele-
vanten Informationen wie Medika-
tion, Allergien oder Vorerkrankun-
gen bereithilt. Unabhingig davon
wire eine engere Verkniipfung der
verschiedenen ambulanten und sta-
tiondren Bereiche hierzulande wiin-
schenswert — in Form einer Zen-
tralisierung der Akutversorgung,
die die Krifte biindelt, Ressourcen
spart und die Notfallmedizin noch
effizienter macht. m
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PROF. DR.-ING. WOLFGANG BOOS

»ERST
STRUKTURIEREN,
DANN
DIGITALISIEREN«

Auch die Otto Bihler Maschinenfabrik setzt die digitale Transformation kontinuier-
lich um und erschlieBt dafiir konsequent bestehende Optimierungspotenziale. Ein
Beispiel dafir ist das aktuelle Forschungsprojekt mit der Aachener Werkzeugbau
Akademie, das auf eine noch effizientere Planungssystematik im Bihler-Werkzeug-
bau abzielt. Im Interview erlautert Prof. Dr.-Ing. Wolfgang Boos das aktuelle Projekt.

b. on top: Wie sieht die Ausgangs-
lage im internen Werkzeugbau bei

Bihler aus, welche Ziele stehen im

Vordergrund? Welche Relevanz

hat das Projekt?

Prof. Dr.-ing. Wolfgang Boos:
Der interne Werkzeugbau der Otto
Bihler ~Maschinenfabrik fertigt
hochprézise Werkzeuge und Bau-
gruppen zur Herstellung von
Stanzbiegeteilen. Daneben werden
auch Werkzeugreparaturen durch-
gefithrt sowie Ersatzteile gefertigt.
Das breite Auftragsspektrum fihrt
aufgrund unterschiedlicher Fristig-
keiten zu besonderen Anspriichen
in der Planung und Steuerung
der Auftrage. Die Zielsetzung des
Projekts ist es, die Planungs- und

Steuerungssystematik ~ zu  ver-
bessern, insbesondere was die
Zielgroflen Termintreue, Durch-
laufzeit und Transparenz angeht.
Diese haben heute héchste Priori-
tat, auch angesichts der steigen-
den Nachfrage nach immer Kklei-
neren Stiickzahlen, die in immer
kiirzeren Zeiten gefertigt werden
missen. Sie sind wichtiger als die
eigentliche Maschinenauslastung,
die daftir ohne wirtschaftliche Ein-
buflen auch vermindert werden
kann. Die Digitalisierung derarti-
ger Prozesse schafft dabei auch die
Transparenz, die das Industrie-4.0-
Konzept bedingt. Auf dieser Trans-
parenz bauen dann die Analyse
und die entsprechenden Mafinah-
men auf.

b. on top: Welche Vorgehens-
weise wird umgesetzt? Wo liegen
generell die Schwierigkeiten bei
derartigen Projekten?

Prof. Dr.-Ing. Wolfgang Boos: Als
Erstes analysieren wir den typischen
Weg eines Auftrags durch das ganze
Unternehmen. Wir dokumentieren
alle Tatigkeiten und Hilfsmittel der
beteiligten Mitarbeiter und in den
anschlieflenden Besprechungen
werden dann schon erste Unstim-
migkeiten und Ineffizienzen sicht-
bar. Auf Basis dieser Optimierungs-
potenziale erstellen wir in einer
zweiten Phase eine Soll-Konzeption.
Sie besteht aus Grobplanung, Fein-
planung und Steuerung inklusive
der notwendigen Hilfsmittel und
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PROF. DR.-ING.
WOLFGANG BOOS

Prof. Dr.-Ing. Wolfgang Boos, 1975 in Gummers-
bach geboren, absolvierte eine Ausbildung zum Werk-
zeugmechaniker und studierte anschlieBend Maschi-
nenbau an der RWTH Aachen. 2008 erfolgte die
Promotion zum Thema ,Methodik zur Gestaltung und
Bewertung von modularen Werkzeugen®. Seit 2010
ist er geschéftsfiihrender Oberingenieur am Lehrstuhl
fir Produktionssystematik und lehrt an der RWTH
Aachen das Masterstudienfach ,,Unternehmensfiih-
rung & Wandel“. Wolfgang Boos ist seit 2010 auch
geschaftsfihrender Gesellschafter der WBA Aache-
ner Werkzeugbau Akademie GmbH. Im Mittelpunkt
der Aktivitdten der WBA stehen eine kundenorien-
tierte Industrieberatung, eine anforderungsgerechte
Weiterbildung sowie eine innovative Forschung und
Entwicklung im eigenen Demonstrationswerkzeug-
bau.

Dokumente sowie klaren Verant-
wortlichkeiten. Dabei beziehen wir
alle Beteiligten von Anfang an mit
ein, um spdter auch auf eine hohe
Akzeptanz der neuen Planungs-
logik bauen zu koénnen. Diese ist
essenziell fiir die abschlieflende
Umsetzungsphase, die wir durch-
gehend begleiten. Wir iiben da eine
Art Controller-Funktion aus, helfen
aber auch bei konkreten Riickfragen
zur Mafinahmenumsetzung.

b. on top: Wo liegen Stirken, wo
bestehen Optimierungspotenziale
bei Bihler? Welche Mafinahmen
wurden bislang konkret realisiert?

Prof. Dr.-Ing. Wolfgang Boos:
Die hohe Kompetenz der Mitarbei-
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Praktische Vorarbeit mit Post-its fiir die digitale Transformation. Auf
die Analyse eines typischen Prozessablaufs folgen die Soll-Planung
und die Umsetzung der MaBnahmen in der Praxis.

ter und das schnelle Finden von
funktionierenden Losungen zéhlen
sicherlich zu den groflen Stirken
des Unternehmens. Auch das breite,
iber Jahre aufgebaute Netzwerk aus
leistungsstarken, praktisch jederzeit
verfiigbaren Partnern ist ein grofSer
Pluspunkt, der entscheidend zur
hohen Leistungs- und Reaktions-
fahigkeit von Bihler beitrdgt. Opti-
mieren liefSe sich dagegen — und das
ist typisch fir fertigende Unterneh-
men — beispielsweise die zeitliche
Taktung in der Materialbeschaffung.
SchliefSlich wird oft Werkzeugmate-
rial bestellt, obwohl beispielsweise
die Konstruktion noch nicht abge-
schlossen ist. Man will damit die
Durchlaufzeit reduzieren, schafft
aber dadurch oft zusitzlichen

Aufwand, weil etwa das Material
dann doch nicht passt. Konkret ein-
gefiihrt haben wir beispielsweise die
Standardisierung von eingehenden,
insbesondere ganz eiligen Anfra-
gen. Dafiir sind jetzt alle benotigten
Informationen inklusive Preisvorga-
ben einheitlich verfiigbar. Das klingt
zundchst trivial, hat aber angesichts
des wochentlich mehrfachen Auf-
tretens dieser Anfragen durchaus
seine Relevanz. Die Summe der-
artiger MafSnahmen verbessert die
Planungslogik und die Strukturie-
rung der Arbeitsinhalte im Unter-
nehmen. Die Digitalisierung dieser
Prozesse erlaubt dann noch mal
einen Effizienzsprung und erdffnet
neue Moglichkeiten im Industrie-
4.0-Zeitalter. m



mm 24 LOSUNGEN

WERKZEUGBAUKASTEN ERWEITERT

DAS BIHLER
LEANTOOL

FOLGEVERBUND-

SYSTEM

Mit dem neuen Bihler LEANTOOL Folgeverbund-System hat die Otto
Bihler Maschinenfabrik den LEANTOOL Werkzeugbaukasten auf die
lineare Fertigungslésung erweitert. Damit lassen sich nun entspre-
chende Neuwerkzeuge fir GRM-NC-Stanzbiegeautomaten beson-
ders einfach, schnell und wirtschaftlich herstellen — mit minimalen
Umsetzungszeiten, mehr als halbierten Kosten und einer besonders
kurzen Time-to-Market-Spanne auch bei kleinen Stiickzahlen. Das
standardisierte System, das zu lber 70 Prozent aus Normalien besteht,
beinhaltet dabei von der Planung bis zur Produktion alle erforderlichen

Prozessschritte.

Schon die Einfiihrung des Bihler
LEANTOOL-Konzepts  fur das
radiale Fertigungskonzept war eine
Revolution. Schliellich lieflen sich
mit dieser standardisierten Lésung
nach Art eines Werkzeugbaukasten-
Systems erstmals Neuwerkzeuge fiir
RM-NC- und GRM-NC-Stanzbiege-
automaten in einem einzigen, ein-
heitlichen Prozess aus einer Hand
fertigen. Das modular aufgebaute
System machte den Weg zum Neu-
werkzeug dabei besonders einfach,
schnell und giinstig.

Dieses Erfolgskonzept hat die
Otto Bihler Maschinenfabrik nun
mit dem Bihler LEANTOOL Folge-
verbund-System auf die lineare Fer-
tigungslosung erweitert. Es ist ein
Baukastensystem, mit dem sich jetzt
alle linear arbeitenden, also parallel

zur Bearbeitungsebene positionier-
ten Werkzeuge ebenfalls schnell,
einfach und besonders wirtschaft-
lich herstellen lassen. ,Das Bihler
LEANTOOL Folgeverbund-System
ist die logische Weiterentwicklung
des Baukastensystems auf das lineare
Fertigungskonzept®, so Marc Walter,
Technischer Verkauf bei Bihler. ,Es
eroffnet dort neue Moglichkeiten fiir
die Fertigung von Stanzbiegeteilen
auf einer GRM-NC, wo das radiale
Konzept an seine Grenzen stofSt:
Présentiert wird das neue Bihler
LEANTOOL Folgeverbund-System
erstmals auf der EuroBlech 2018.

Modularer Aufbau

Beide Systeme — Radial und Folge-
verbund — stehen dabei nicht in
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Die nach dem neuen Bihler LEANTOOL Folgeverbund-System gebauten
Werkzeuge lassen sich dank spezieller Schnellwechselschnittstellen bei
der GRM-NC besonders rasch wechseln.

|
B

Konkurrenz, sondern sind gleich-
wertige Losungen, die je nach Bauteil
zum Einsatz kommen. Gleich ist auch
die Logik beider Systeme. So umfasst
auch der neue Bihler LEANTOOL
Folgeverbund-Baukasten wieder ge-
nau definierte Module und Einhei-
ten fiir den Werkzeugbau. Neben
der Werkzeugtragerplatte gehort
dazu das LEANTOOL-Modul, das
aus Rohlingen, dem Plattenaufbau
und den kleineren Funktionsteilen
wie Federpaketen, Befestigungs-
elementen, Krallen und Material-
fihrungen besteht. Mit dabei sind
natiirlich auch die Normalien fiir die
verschiedenen Stéflel und Aggre-
gate. Diese Bausatzkomponenten
bilden die Basis fiir den Prozess des
eigentlichen Werkzeugbaus, der mit
der Planung inklusive der einfachen
und schnellen Machbarkeitsaussage
beginnt. Danach erfolgt die einfache
und klar strukturierte Konstruktion
mittels bNX-Software, bevor es zur
Werkzeugfertigung kommt.

o
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Uber 70 Prozent Normalien

Und speziell in der Werkzeug-
fertigung iberzeugt das Bihler
LEANTOOL  Folgeverbund-Sys-
tem mit einer nur geringen Anzahl
an  Werkzeugkomponenten und
einem besonders hohen Standardi-
sierungsgrad. So bestehen tber 70
Prozent der bendtigten Komponen-
ten aus Normalien. Die jeweilige
Anzahl aller Funktionseinheiten
ist projektabhingig. In der Regel
beinhaltet das Bihler LEANTOOL
Folgeverbund-System 100 Werk-
zeugteile plus rund 50 Schnittwerk-
zeugteile. Im Anschluss erfolgen
die Montage des Werkzeugs auf
der GRM-NC, das Einrichten der
Anlage und der Beginn der Bauteil-
produktion. Und auch im spéteren
Fertigungsalltag punktet das Bihler
LEANTOOL Folgeverbund-System,
und zwar mit extrem raschen Werk-
zeugwechseln. Denn die GRM-NC
hat als neue Basisausstattung erst-

mals  spezielle  Schnellwechsel-
schnittstellen zu den Werkzeugen,
die als universelle Standardschnitt-
stellen das besonders schnelle und
einfache Risten ermdglichen.

Wirtschaftlichkeit
fir komplexe Bauteile

Gleichzeitig eroftnet das Bihler
LEANTOOL Folgeverbund-System
ganz neue Moglichkeiten fiir die
Fertigung auch komplexer Stanz-
biegeteile. Denn wo beim radialen
Konzept bei etwa acht Biegeope-
rationen Schluss war, ist diese Ein-
schrainkung beim Bihler LEAN-
TOOL Folgeverbund-System nicht

*
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mehr existent. Im Gegenteil: Prinzi-
piell sind unendlich viele Biege- und
Stanzvorgange am Bauteil moglich.
Hochkomplexe Bauteile mit 20 oder
mehr Bearbeitungsschritten sind
somit problemlos herstellbar. Damit
einhergeht auch eine deutliche Leis-
tungssteigerung  gegeniiber dem
Radialsystem, da alle benoétigten
Arbeitsschritte getrennt voneinan-
der durchftihrbar sind. In der Praxis
sind je nach Bauteil 200 und mehr
Hiibe pro Minute absolut machbar.

Klare Wettbewerbsvorteile

Die neue Losung ist damit auch die
passende Antwort auf die Marktan-

4 Mit dem neuen Bihler LEANTOOL Folgeverbund-System lassen sich nun
auch alle linear arbeitenden Werkzeuge besonders schnell, einfach und
kostengiinstig herstellen.

forderungen der Zukunft mit kiirze-
ren Lebenszyklen der Endprodukte
und einer steigenden Varianten-
vielfalt. Fiir die resultierenden klei-
neren Stiickzahlen spart das neue
Bihler LEANTOOL Folgeverbund-
System enorme Kosten bei der
Werkzeugerstellung. So lassen sich
die Herstellungskosten damit um
mehr als 50 Prozent reduzieren.
Dazu kommen sehr kurze Realisie-
rungszeiten und &duflerst schnelle,
zu 100 Prozent reproduzierbare
Riistoperationen. Das bedeutet: Mit
dem Bihler LEANTOOL Folgever-
bund-System kénnen alle Anwen-
der neue Produkte auch in sehr
kleinen Losgrofien und in hoher
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Variantenvielfalt deutlich schneller
und kostengtinstiger als der Wett-
bewerb auf den Markt bringen und
sich so einen klaren Marktvorteil
sichern. m

KONTAKT

Marc Walter
Technischer Verkauf
Tel.: +49(0)8368/18-141
marc.walter@bihler.de
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CHRISTOPH LIEBERS GMBH UND CO. KG, GAIMERSHEIM

ERFOLGREICHES
PILOTPROJEKT

Als erstes Unternehmen Uberhaupt nutzte die Christoph Liebers
GmbH und Co. KG das neue Bihler LEANTOOL Folgeverbund-System.
Umgesetzt wurde damit ein Werkzeug zur Fertigung von Kettenglie-
dern, das auf einem neuen GRM-NC-Stanzbiegeautomaten lauft. Mit
dieser Kombination eréffnet der Werkzeugbauer neue Produktionska-
pazitaten flir seine Kunden, setzt sich damit aber auch bewusst an die
Spitze der Entwicklung von neuen Werkzeugen.

Mit dem Werkzeugbau auf
Basis des neuen Bihler LEAN-
TOOL Folgeverbund-Systems und
einer neuen GRM-NC verfolgt die
Christoph Liebers GmbH und Co.
KG in Gaimersheim zwei Strate-
gie-Ansitze. ,Damit schaffen wir
Fertigungskapazitdten fiir unsere
Kunden und konnen als Werk-
zeugmacher nun hocheffizient
und duflerst flexibel fiir sie Werk-
zeuge entwickeln, herstellen und
erproben”, erklart Geschiftsfith-
rer Michael Starke. ,Gleichzeitig

GEM-RC

wollen wir uns mit dieser Kombi-
nation auch ganz bewusst an die
Spitze dieser Entwicklung setzen,
denn in diesem Bereich sehen wir
ein ganz grofles Potenzial fir die
Zukunft’ Und da geht es nach
Meinung des Unternehmens vor
allem um kleinere Losgrofien und
eine steigende Variantenvielfalt,
die sich mit bisherigen, aufwen-
digen und langfristigen Konstruk-
tions- und Entwicklungsprozessen
eben nicht umsetzen lassen. ,Die
Standardisierung des Werkzeug-

Stolz auf das Erreichte:

Rudolf Hermann, Leiter Kon-
struktion bei Liebers, Marc Walter,
Technischer Verkauf bei Bihler,
Michael Starke, Geschéfts-

fuhrer Liebers, Manfred Wolf,
Leiter Montage bei Liebers, und
Helmut Retzer, Leiter Mechanische
Fertigung bei Liebers (v. l.).
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baus ist der Schliissel dafiir, um
schnell und flexibel auf die Anfor-
derungen der Markte reagieren zu

konnen®, so Michael Starke. ,Mit
dem Bihler LEANTOOL Folge-
verbund-System kann man diese
Anforderungen perfekt abdecken,
auch ohne gleich an die Komple-
xitdtsgrenzen dieses Systems zu
stoflen. Und die Bihler-Technologie
auf der GRM-NC bietet eine Viel-
zahl an Freiheitsgraden, mit denen
sich praktisch jedes Fertigungskon-
zept realisieren ldsst. Das Wissen
und die Erfahrungen, die wir damit
machen, koénnen wir dann auch
wiederum unseren Werkzeugkun-
den zur Verfiigung stellen:

Prazise Bauteilvarianz

Ganz konkret werden mit dem nach
dem Bihler LEANTOOL Folgever-
bund-System gefertigten Werkzeug
Spezial-Kettenglieder fiir Forder-
oder Transportketten aus Stahl
und Edelstahl hergestellt. Dies sind
mit Anbauteilen wie Laschen oder
Greifern versehene Glieder, die
zwischen herkémmlichen Gliedern
positioniert werden. Abnehmer
ist der Miinchner Hersteller von
Prazisionsketten, IWIS, der seine
hohe Variantenvielfalt nun mit der
GRM-NC perfekt abdecken kann.
Uberzeugt hatten insbesondere die
universelle Nutzbarkeit und die
hohe Flexibilitit der Anlage, die
sich perfekt fiir die hocheffiziente

und &duflerst prézise Fertigung
der insgesamt rund 50 Bauteilty-
pen eignet. Und Prézision ist hier
extrem wichtig, denn schon ein
geringer Versatz im Glied summiert
sich zu einer zu langen oder zu
kurzen Kette. Ein weiterer Vorteil
ist das besonders schnelle Riisten
des neuen Werkzeugs, das inner-
halb einer halben Stunde erfolgen
kann. Nicht zuletzt ist es auch
ein intelligentes Werkzeug, das
nicht fiir jeden Variantenwechsel
getauscht werden muss.

Ideale Projektumsetzung

Das ganze Projekt begann Anfang
2018 mit der genauen Analyse des
Variantenspektrums der Bauteile
und der Erkenntnis, dass sich diese
Vielfalt anstelle des urspriinglich
angedachten, radialen Konzepts
eher mit dem linearen Fertigungs-
konzept optimal umsetzen lassen
misste. Zu diesem Zeitpunkt war
bei Bihler die Entwicklung des
Bihler =~ LEANTOOL  Folgever-
bund-Systems schon so weit fort-
geschritten, dass es fiir dieses erste,
gemeinsame Pilotprojekt verfiigbar
war. Nach der positiven Entschei-
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Das neue Bihler LEANTOOL
Folgeverbund-System iiber-
zeugt mit einer nur geringen
Anzahl von Werkzeug-
komponenten und einem
Normalien-Anteil von Uber
70 Prozent.

dung des Liebers-Kunden fiir diese
Losung fiel dann der offizielle Start-
schuss fiir das Projekt. Nach einer
viermonatigen Entwicklungs- und
Bauphase des Werkzeugs erfolgte
noch ein einwdchiger Testlauf,
bevor die ersten fertigen und maf3-
genauen Bauteile produziert werden
konnten. Im November kommt
die neue GRM-NC zur Christoph
Liebers GmbH und Co. KG - und
dann beginnt sofort die Produk-
tion. Schliefilich ist das bisher auf
einer baugleichen Anlage ausgiebig
getestete Werkzeug direkt ohne
Adaption nutzbar. Damit ist dann
das ganze Projekt zur vollen Zufrie-
denheit aller Beteiligten umgesetzt.
»Wir haben gemeinsam erfolgreich
Neuland betreten®, so das Fazit von
Michael Starke. ,Das war spannend
und ist auch dank der intensiven,
vertrauensvollen Zusammenarbeit
mit der Otto Bihler Maschinenfa-
brik perfekt gegliickt: m

Christoph Liebers

www.liebers.de
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HOCHSCHULE KEMPTEN

IDEALE

FORSCHUNGSBASIS

Mit einer neuen GRM-NC, der bNX-Konstruktionssoftware und einer
BIMERIC intensiviert die Otto Bihler Maschinenfabrik ihre langjahrige
Zusammenarbeit mit der Hochschule Kempten. Im Fokus der gemein-
samen Forschungs- und Entwicklungsarbeit stehen zukunftsweisende
Praxislésungen fiir die digitale Blechbearbeitung.

Die intensive partnerschaftliche
Zusammenarbeit mit Universiti-
ten, Hochschulen und Forschungs-
instituten spielt bei der Otto Bihler
Maschinenfabrik seit jeher eine
ganz zentrale Rolle. Damit ist das
Unternehmen immer auf Augen-
héhe mit aktuellen Forschungs- und
Zukunftsthemen und kann neueste
Arbeits- und Prozessprojekte gezielt
begleiten und erfolgreich umset-
zen. Beide Seiten profitieren so
von wertvollen  Synergieeffekten
und einer erhohten Innovations-
kraft. Ein langjahriger Partner dafiir
ist die Hochschule Kempten. ,Mit
der Hochschule Kempten steht
uns seit 15 Jahren ein erfahrener
Technologiepartner in unmittel-

barer Nachbarschaft zur Seite. Die

wissenschaftlichen Mitarbeiter der
Fakultit Maschinenbau unter der
Leitung von Prof. Dr.-Ing. Christian
Donhauser leisten hervorragende,
praxisbezogene Forschungsarbeit,
deren Ergebnisse direkt in unsere
Entwicklungen einflieflen. Unsere
Experten in Halblech unterstiitzen
die Wissenschaftler dabei tatkraftig
und tauschen ihr Wissen kontinu-
ierlich aus®, betont Mathias Bihler,
Geschiftsfithrer der Otto Bihler
Maschinenfabrik.

Forschung fiir Industrie 4.0

Mit dem neuen Servo-Stanzbiege-
automaten GRM-NC verfigt die
Hochschule Kempten ab sofort nun
iiber eine weitere moderne Bihler-

Maschine, mit der sie ihre For-
schungs- und Lehrzwecke im Stanz-
biegebereich weiter ausbauen kann.
»Das hochwertige Equipment sowie
der enge Kontakt zu Bihler helfen
uns, zum einen zukunftsorientiert
zu forschen. Zum anderen tréigt es
entscheidend dazu bei, unsere Stu-
denten fur die Stanzbiegetechnik zu
begeistern und sie bestmoglich auf
ihr zuktnftiges Berufsleben vorzu-
bereiten”, so Prof. Dr.-Ing. Chris-
tian Donhauser. Und auf der neuen
GRM-NC lduft schon ein ganz kon-
kretes, zukunftsweisendes Projekt,
ndmlich die Umsetzung eines
Trennmoduls und einer Suchvor-
richtung zum Abtrennen respektive
prazisen Fangen des Stanzstreifens.
Dabei geht es um die Echtzeitiiber-
tragung von prozessrelevanten
Informationen der VCI1-Steuerung
tiber eine OPC/UA-Schnittstelle
auf mobile Endgerdte wie bei-
spielsweise iPads und iPhones. Das
hierfiir entwickelte Modul erlaubt
eine exakte Zuordnung der opti-
schen Messung zum jeweiligen Hub.

Forschen fiir die Zukunft:
Hochschulprasident Prof.
Dr. Robert Schmidt, Mathias
Bihler und Prof. Dr.-Ing.
Christian Donhauser (v. l.).
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,Die Inline-Messung der Schnitt-
kanten ermoglicht, Verschleifl an
Schneidstempeln und Matrizen
sowie fehlerhafte Bauteile bereits
wiéhrend der Produktion zu erken-
nen“, erkldrt Mathias Bihler. ,Die
gewonnenen Erkenntnisse erh6hen
die Intelligenz unserer Maschinen
und Steuerung im Bereich Predic-
tive Maintenance und machen sie
fit fur die digitalen Anforderungen
der Industrie 4.0

Bihler-Software als
Wissensgrundlage

Neben der GRM-NC erhielt die
Hochschule Kempten auch Lizen-
zen der Bihler-Konstruktionssoft-
ware bNX. ,Wir haben insgesamt
24 DbNX-Schullizenzen fur Aus-
bildungszwecke installiert, die in
den Vorlesungen zur NX-Grund-
lagenvermittlung und im Speziel-
len zur Lehre der standardisierten
LEANTOOL-Werkzeugkonstruk-
tion dienen®, so Prof. Dr.-Ing. Don-
hauser. Die wissenschaftlichen
Mitarbeiter erhalten bei Bihler
eine individuelle NX-Einschulung
inklusive der LEANTOOL-Kon-
struktionsweise. Zusétzlich wird
die Werkzeugkonstruktion mit der

bNX-Software in die Vorlesung
Stanzbiegetechnik integriert. Alle
Studenten werden bei ihren bNX-
Software-Projekten intensiv vom
Bihler-Team Projektplanung/Tech-
nischer Verkauf betreut. Daneben
ist geplant, dass Bihler-Experten
Gastvortrdge zur Werkzeugkon-
struktion nach dem LEANTOOL-
Prinzip halten sowie tber erfolg-
reich realisierte Prozesslosungen
referieren. Und auf Hochschulseite
soll im Rahmen einer Bachelor-
arbeit die Konstruktionsmethodik
fir LEANTOOL-Neuwerkzeuge
nach dem Radial- und Folge-
verbund-Prinzip  wissenschaftlich
untersucht werden.

Investition in die Zukunft

Neben diesen aktuellen Forschungs-
und Lehrprojekten sind bereits auch
schon weitere, zukunftstrichtige
Kooperationsprojekte zwischen der
Hochschule Kempten und der Otto
Bihler Maschinenfabrik angesetzt.
So hat Bihler zusammen mit der
Siemens Industry Software GmbH
das Thema FEM-Analyse zur
Beurteilung von Bauteilverhalten
im Biegeprozess aufgegriffen. Auch
zum Thema Simulation und vir-
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Messvorrichtung zur Inline-Qualitats-

tiberwachung: Mittels eines eigens
ausgelegten Kamerasystems und

dazugehoériger Beleuchtung werden
Bilder von jeder Stanzflache erzeugt.

tuelle Inbetriebnahme bieten sich
gemeinsame Projekte an, zumal es
in naher Zukunft einen neuen Stu-
diengang zu dieser Thematik geben
wird. Und im Herbst 2018 erhalt die
Hochschule Kempten eine weitere
Bihler-Maschine, und zwar eine
BIMERIC fiir ihre Forschung im
Schweiflbereich. ,Durch Ihr Enga-
gement konnen wir heutige Visio-
nen in naher Zukunft in die Reali-
tdt umsetzen und unseren Beitrag
leisten, den Standort Deutschland
zu sichern®, lautete deshalb auch
das Fazit von Hochschulprasident
Prof. Dr. Robert Schmidt, als er sich
bei der offiziellen Maschineniiber-
gabe am 9. Juli 2018 bei Mathias
Bihler bedankte. m
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DIE B 20K-SCHWEISSSTEUERUNG

WELTWEIT
EINZIGARTIG

Mit dem Versorgungs-Spannungsschutz, finf Standard-
Messkanélen, nur einem Umrichter und der Servo-Achsen-
Ansteuerung verfiigt die B 20K-SchweiB3steuerung Uber
weltweit einzigartige Features und Funktionen. Damit setzt
sie speziell beim WiderstandsschweiBen neue MaBstidbe
mit einem Maximum an Sicherheit, Qualitat und Effizienz.

Mit der neuen B 20K-Schweif3-
steuerung hat die Otto Bihler
Maschinenfabrik das bestehende
B 5000-Schweifisystem grundle-
gend weiterentwickelt und verbes-
sert. Dazu zghlt einmal der gestei-
gerte Bedienkomfort der Anlage
mit einer einheitlichen Oberflache,
einfacher Navigation und kompak-
ten, reduzierten Bildschirminfor-
mationen. In Kombination mit dem
Touchscreen lésst sich die B 20K so
hochst komfortabel und effizient
handhaben.

Eine weitere wesentliche Neue-
rung betrifft den Umrichter, der
die Schweifiparameter regelt und

die benoétigte Leistung zur Ver-
figung stellt. Der Clow: In der
B 20K dbernimmt dies nur ein
einziger Umrichter. ,Bihler ist der
einzige Anbieter weltweit, der
alle Leistungsgrofien zwischen 70
und 220 Kilovoltampere mit nur
einem einzigen Umrichter abdeckt®,
erklart Christoph Schifer, Leiter
Produktmanagement bei Bihler.
»Der Umrichter bildet damit die uni-
verselle Basis-Hardware und ldsst
langwierige Umbauten oder Aus-
wechslungen der Vergangenheit
angehoren!” Dank dieser enormen
Flexibilitdit kann der Anwender
die B 20K fiir unterschiedlichste

SchweifSaufgaben einsetzen — vom
Mikro- bis zum Makroschweifien —
und ist gleichzeitig auch fiir zukiinf-
tige  Schweiflaufgaben  bestens
gerlistet. Als zusitzliches Feature
ist die B 20K auch kompatibel mit
einem Induktor zum bertihrungs-
losen Erwdrmen von Stdhlen und
Buntmetallen.

Liickenlose Uberwachung

Auch in Sachen Prozesssicherheit
setzt die B 20K-Schweif$steuerung
neue Maf3stédbe. So verfigt sie — im
Gegensatz zu allen Modellen anderer
Anbieter weltweit — tiber finf stan-
dardmiflig integrierte Messkandle.
Damit lassen sich alle relevanten
Parameter wie Strom, Spannung,
Weg und Kraft vollumfinglich erfas-
sen, analysieren und tberwachen.
Nutzbar dafiir sind sowohl einzelne
Messwerte als auch komplette Mess-
kurven inklusive Mittelwert-Trends.
Neben der Trendiiberwachung ist
auch die Hiullkurvenitberwachung
unter Einhaltung eines definierten
Toleranzbands moglich. Diese kann
zusétzlich noch individuell etwa auf
Teilabschnitte angepasst werden.
Der SchweifSprozess bekommt so
maximale Sicherheit und Transpa-
renz. ,Die breite Datengrundlage
ermoglicht effiziente Optimierun-
gen und die Uberwachungsfunk-
tionen garantieren ein perfektes
Prozessmonitoring”, so Christoph
Schifer. ,Damit lasst sich die Quali-
tét jedes SchweifSprozesses nachhal-
tig steigern.”

Ein weiteres Highlight der B 20K
ist ihre enorme Leistungsfihig-
keit. So ermoglicht die Trafo-
grofie 70 kVA Prozessfrequenzen
bis 20.000 Hertz. Diese Hochfre-
quenzen erlauben entsprechend
viele Eingriffsmoglichkeiten und
damit eine besonders exakte und

Die neue B 20K-SchweiB-
steuerung deckt als
einzige Anlage weltweit
alle LeistungsgroBen

mit nur einem einzigen
Umrichter ab.
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zielgerichtete Dosierung der ein-
treffenden Energie. Dies erhoht
die Prozesssicherheit und Qualitét
insbesondere bei der Herstellung
von Mikrokontakten und Kleinst-
schweifSungen.

Sicherheit und Unabhéangigkeit

Ein weiteres weltweit einzigartiges
Plus der B 20K ist das serienméflig
im Umrichter vorinstallierte aktive
Versorgungsmodul zur Sicherheit
vor Netzschwankungen. Es kom-
pensiert nach Art eines Energie-
speichers die Schwankungen im
Stromnetz und sorgt dafiir, dass
immer eine konstante Spannung
fir den Schweifiprozess zur Verfii-
gung steht. Dies reduziert Ausfall-
zeiten und Stérungen und macht
den Schweif3prozess bei gesteigerter
Verfiigbarkeit besonders sicher.

Auch die Moglichkeit zur Integra-
tion von Servo-Achsen ist weltweit
einzigartig und setzt neue Maf3-
stibe in der Pressen- und Folgever-
bundtechnologie. Denn damit erfol-
gen alle Bewegungsabldufe fiir das
SchweifSwerkzeug autark und unab-
hangig etwa vom Pressenhub. Sie
werden von der Schweifisteuerung
gesteuert und lassen sich in jedes

bestehende Fertigungssystem inte-
grieren. Diese Moglichkeit bietet die
Variante B 20K-NC mit ihren zusétz-
lichen Achsschranken. Daneben
ist die B20K auch als Stand-
alone-Variante ~ B20K-VC1  mit
zwei SchweifSpositionen erhaltlich,
ebenso als B 20K-VC1. Diese All-
in-one-Variante vereint wiederum
als integrierbare, vollautomatische
Fertigungslosung Schweif3steuerung,
Maschinen- und Prozesssteuerung
mit vollem Funktionsumfang aus
B 20K und VariControl VC1. m

LOSUNGEN

Dank ihrer enormen
Flexibilitat lasst sich
die B 20K sowohl fiir
das Mikro- als auch fiir
das Makroschwei3en
einsetzen.

KONTAKT

Martin Ott
SchweiBtechnik

Tel.: +49(0)8368/18-340
schweiBtechnik@bihler.de

B 20K - DIE HIGHLIGHTS:

= Unabhangigkeit von der Versorgungsspannung dank aktivem

Versorgungsmodul

= Ein Umrichter als universelle Basis-Hardware fir alle

TrafogréBen

= Funf standardmaBig integrierte Messkanéle fir maximale

Prozesssicherheit

= Ansteuerung von Servo-Achsen flir unabhéngig arbeitendes

SchweiBwerkzeug
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infachen Biegeteil bis zur komplexen Baugruppe')KGf Bihler-Anlagen gefertigte Bauteile finde ic
ezu allen Bereichen unseres Alltags. Alle Anwel,nder profitieren dabei von perfekter Funktlon ui
oluter Zuverlassigkeit, gerade in sich rheltsrele?v{;nten Bereichen. Méglich machen dies die Bihler-

lagen selbst: Sie gewéhrleisten ein ab: olutes HochstmaB an Qualitat, 100- -prozentige Reprodumerbg
eit und wirtschaftliche Effizienz W? i {

r

SICHER
BEIM AUFPRALL

Kopfstltzen sorgen im Falle eines Aufpralls daflir, dass die Képfe der
Fahrzeuginsassen nicht nach hinten schnellen und beugen so schwe-
ren Schaden an der Halswirbels&ule vor. Besonders wichtig ist die rich-
tige Justierung der Kopfstiitze. Sie muss so eingestellt werden, dass
ihre Oberkante auf Scheitelhdhe des Kopfes liegt. Die entsprechende
Hoheneinstellung erfolgt Uber die Kopfstiitzenrohre.

Perfekt fertigen lassen sich die Kopfstutzenrohre mit verschiedenen
Langen, Kerbungen und Winkeln auf einem Bihler Servo-Produktions-
und Montagesystem BM 4500 — mit 40 Teilen pro Minute und Uber-
wacht durch zahlreiche, integrierte Prifstationen. Der Fertigungspro-
zess umfasst die Zuflihrung der Rohrstiicke, die Rohrlangenprifung,
die SchweiBnahterkennung und die Ausrichtung der Rohrstiicke. Dann
erfolgen das stationsweise Schneiden und Pragen, die Laserbeschrif-
tung, das Taumeln der Rohrkuppe und das Biegen. Die 44 NC-Achsen
der Anlage gewahrleisten dabei einen Variantenwechsel innerhalb von
15 und 60 Minuten. Damit stellt das BM 4500 ein NC-gesteuertes, kom-
plettes Fertigungssystem fiir alle Prozess- und Arbeitsschritte dar, das
gleichzeitig einfachstes Handling gewéhrleistet. m
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STURMSICHERUNG
AM STEILDACH

Das Thema Sturmsicherung gewinnt zunehmend an Bedeutung. Schlie3-
lich treten immer ofter Stirme auf, die Dacher abdecken und in Verbin-
dung mit Starkregen Geb&ude durchnassen und unbewohnbar machen.
Aber auch geringere Windgeschwindigkeiten kdnnen unzureichend
oder falsch gesicherte Pfannen oder Ziegel lockern. Dadurch kann der
gesamte Dachaufbau beschadigt werden. Eine Gefahrenquelle stellen
auch herunterfallende Dachpfannen dar. Bei neuen Dacheindeckungen
ist deshalb der Einsatz von gepriften Sturmklammern vorgeschrieben.
Die Metallklammern fixieren die Dachpfannen auf der Traglattung, um
das Abheben der Pfannen bei starkem Windsog zu vermeiden.
Hergestellt werden die Sturmklammern auf einem Bihler Stanzbiege-
automaten GRM 80P. Das Ausgangsmaterial besteht aus Band (18-20 x
0,8-1 mm) und Draht (0,9-2,5 mm). Dieses wird je nach Klammertyp
| gestanzt, gebogen, montiert und magaziniert. Bei 150 bis 200 Hiben
pro Minute kénnen so 200 bis 300 Teile pro Minute gefertigt werden,
zum Teil doppelfallend. Die Anlage deckt dabei das
gesamte Teilespektrum mit variablen Klammer-
langen ab. Der Bihler Stanzbiege-
automat GRM 80P steht damit
—— - nicht nur fir héchste Leistung,
sondern auch fir maximale
Fertigungsflexibilitat. m
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VOLLE KRAFT
VORAUS
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Elektromobilitét spielt eine immer wichtigere Rolle im Verkehrswesen.
Die Vorteile des elektrischen Antriebs nutzen vor allem Pkws, aber auch
Kraftrader, Scooter und Fahrréder. Das Herzstlick jeden Elektromotors
ist die Leiterspule im Inneren. Sie erzeugt bei Stromdurchfluss Magnet-
felder, deren Kréfte dann in Bewegungsenergie umgesetzt werden. Die
Leiterspule besteht je nach Bauart aus einem mehrfach aufgewickelten
elektrischen Leiter in Form eines Drahts oder einer Litze. Den Kern jeder
Primarwicklung bildet ein u-formiges Wicklungselement.

Das hier gezeigte Wicklungselement findet sich in den Elektromotoren
von E-Bikes. Hergestellt wird es auf einem Bihler Stanzbiegeautomaten
RM 40K mit 100 Stlck pro Minute. Der Prozess beginnt mit dem Abiso-
lieren des Kupferdrahts und dem Materialeinzug. AnschlieBend erfolgt
das Einkerben, Biegen, Trennen und Auswerfen. Die Vorrichtung zum
Abisolieren besteht aus einem NC-Prozessmodul, das in die Anlage und
die VC1-Steuerung integriert ist. Auch die Drahtbiegung erfolgt durch
ein NC-Aggregat und bietet so einfache Korrekturmaoglichkeiten. In der
Praxis arbeitet die RM 40K im Verbund und ist in eine Ubergeordnete
Fertigungslinie integriert. m

r
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i FUR DIE RICHTIGE
EINSTELLUNG

Ob Schiebedach, Scheibenwischer, Spiegel oder Sitz: In modernen
Fahrzeugen sorgen jede Menge Elektromotoren fir die exakte Posi-
tionierung unterschiedlichster Komponenten. Besondere Bedeutung
kommt dabei den Gehdusen der Motoren zu. Sie missen genau um ]
die innenliegenden Bauteile passen und exakte Durchmesser aufwei-
sen. Besonders anspruchsvoll ist daher der Bau von doppelwandigen
Motorengeh&usen. Diese Bauart erh6ht die Leistung des Elektromotors.
Gleichzeitig wird weniger Kraft zum Umformen und Kalibrieren benétigt.
In der Praxis werden die doppelwandigen Elektromotorengeh&use auf
einem Bihler Servo-Stanzbiegeautomaten GRM-NC gefertigt. Die leis-
tungsstarke Anlage eignet sich ideal fur die hochproduktive Fertigung
von Stanzbiegeteilen und Drahtbiegeteilen in kleinen und -
mittleren LosgroBen. Die GRM-NC
Uberzeugt dabei durch sehr hohe \\
Produktionsgeschwindigkeiten :
- und auch bei der Gehduse- .
fertigung liegt der Output bei -
45 bis 55 Teilen pro Minute. i\
Gleichzeitig lassen sich mit |
\ der GRM-NC auch die ver-
! schiedenen Varianten des ! : =
% . | Gehauses problemlos ferti- .

gen, mit kurzesten Rustzei- -

ten und einer 100-prozentigen

Reproduzierbarkeit. m

—\_.____._-—
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BJB GMBH & CO. KG, ARNSBERG (WESTFALEN)

»DEN STRUKTURWANDEL IN

DER PRODUKTION MEISTERN«

Der Einzug der LED-Technik stellt die Hersteller konventioneller Licht-
technologie vor groBe neue Aufgaben. Die BJB GmbH & Co. KG
reagiert darauf mit zwei neuen BIMERIC BM 3000. Die Servo-Produk-
tions- und Montagesysteme bieten die Leistungsstarke und Flexibi-
litdt, um innovative, speziell auf die Anforderungen des LED-Markts

ausgerichtete Losungen erfolgreich realisieren zu kdnnen.

Mit etwa 500 Mitarbeitern im
westfilischen Arnsberg und rund
700 Mitarbeitern weltweit ist die
BJB GmbH & Co. KG fithrender
Anbieter fur Licht- und Verbin-
dungslosungen in der Leuchten-
industrie und fiir Beleuchtungslo-
sungen fiir die Hausgerateindustrie.
Gegriindet wurde BJB im Jahre
1867 und von Beginn an wurden
alle Aktivititen mit dem Licht ver-
bunden. Doch Lichterzeugung und
Lichtlenkung haben in diesen 150
Jahren eine stetige Verdnderung
erfahren. Nach dem Start mit der
Ollampe wurde zur Lichterzeugung
mit Petroleum gewechselt. Danach
wurde der Wandel durch das elek-
trische Licht mit vielen Zwischen-
stationen bis zur Lichterzeugung
mit Halbleitern, genannt LED,
gestaltet. Im Laufe dieser langen
Geschichte hat BJB viele technolo-
gische Revolutionen begleitet. Mit
der Elektrifizierung erfolgte eine
Spezialisierung auf Lampenfassun-
gen als elektrische und mechanische
Schnittstelle zu jeder vorhandenen
Lichtquelle. Technologisch wurden
iber Jahrzehnte Produkte und Pro-
zesse systematisch an die sich stets
verdndernden Marktanforderungen
angepasst. So entwickelte sich BJB
zu einem global agierenden Welt-
marktfithrer fur dieses Produktseg-

ment mit einer Vielzahl von unter-
schiedlichen Produktlésungen. In
nahezu 50 Jahren Partnerschaft und
intensiver Kooperation mit dem
Hause Bihler entstand eine wett-
bewerbsfahige Massenproduktion
mit etwa 50 Bihler-Automaten. Seit
einigen Jahren markiert nun der
Einzug der LED-Technologie eine
neue Epoche in der Lichttechno-
logie, die wiederum auch mit einer
Anderung der Produktionstechno-
logie verbunden ist.

Auf Zukunftskurs:

Dr.-Ing. Volker EBmann,
Technischer Leiter und Mit-
glied der Geschéftsleitung
bei BJB (Mitte), Anton Kelz,
Geschaftsfiihrer der K&S
Anlagenbau GmbH (r.), und
Mathias Bihler.
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Technologie des Maschinenparks

,Der Einzug der LED-Technologie
stellt uns vor eine grofle Aufgabe®,
erklairt Dr.-Ing. Volker Efimann,
Technischer Leiter und Mitglied
der Geschiftsleitung. ,Die Lam-
penfassungen, die iiber Jahrzehnte
zur  wichtigsten Unternehmens-
sparte geworden sind, werden in
der LED-Welt der Leuchten nicht
mehr eingesetzt. In diesem disrup-
tiven Technologiewandel miissen
wir uns in wenigen Jahren komplett
neu aufstellen und dabei neue Pro-
dukte finden und entwickeln: Dies
hat natiirlich auch grofle Verande-
rungen in der Produktion zur Folge.
Der Maschinenpark wird schritt-
weise erneuert mit dem Ziel, durch
moderne, flexible Produktionsan-
lagen eine Basis fiir den zukinfti-
gen Erfolg des Unternehmens zu
schaffen. Heute stellt BJB zuneh-
mend neue, zukunftstrachtige Pro-
dukte fir den Markt der LED-Ap-
plikationen her. Dazu gehéren u.a.

APPLIKATIONEN

Dle BIMERIC BM 3000 ist eine der
modernen, flexiblen Produktionsan-
lagen, mit denen BJB den bestehen-
den Maschinenpark erneuert.
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Befestigungskomponenten fiir Pla-
tinen (sog. Push-to-fix-Elemente)
ebenso wie Optiken oder eine Viel-
zahl von Connectoren. Ebenfalls
neu sind SMD-Leiterplattenklem-
men fiir die Kontaktierung von
Platinen. Mit ein- und zweipoligen
Varianten sowie unterschiedlichen
Groflen wurde hier eine ganze Pro-
duktfamilie entwickelt und erfolg-
reich im Markt eingeftihrt.

Langfristige Rentabilitat

Die Fertigung von zwei-, drei- und
funfpoligen Anschlussklemmen er-
folgte bis vor Kurzem auf einem
Bihler BZ-Bearbeitungszentrum.
Die Kapazititsgrenze des Bearbei-
tungszentrums wurde erreicht und
zudem stand eine Generaltiberho-
lung der mittlerweile fast 20 Jahre
alten Anlage an. Nach umfangrei-
chen technischen Untersuchungen
und Analysen hat sich BJB in 2015
fir die Anschaffung eines neuen
Bihler BIMERIC BM 3000 Servo-
Produktions- und Montagesystems
entschieden. ,Die BIMERIC war
zwar in Relation zur Leistung teurer
als das BZ" erklart Dr.-Ing. Volker
Efmann. Dennoch fiel die Wahl auf
die BIMERIC - im Wesentlichen

aufgrund der hohen Flexibilitdt der
Maschine. Das Bearbeitungszen-
trum hétte nur eine Einzwecklosung
geboten, die bei zukiinftigen Pro-
duktvarianten nachteilig gewesen
wire. ,Mit der BIMERIC entschie-
den wir uns fiir eine besonders fle-
xible Fertigungslésung. Durch diese
Flexibilitdt rechnet sich die Anlage
spatestens bei der Realisierung wei-
terer Produkte”

Doppelte Montage-Einheit

Die Umstellung des Fertigungsver-
fahrens vom BZ auf die BIMERIC
verlief problemlos. In intensiver
Zusammenarbeit zwischen BJB und
Bihler wurde das Konzept erarbei-
tet. 2017 wurde die BIMERIC fiir
die Fertigung von SMD-Leiterplat-
tenklemmen, ein vollig anderes
Produkt, umgebaut. Auch hier
wurde zwischen BJB und Bihler
intensiv  kooperiert. Vorhandene
Komponenten wurden weitestge-
hend berticksichtigt sowie neue aus-
gewdhlt und integriert. Die Stanz-
biegewerkzeuge wurden wieder bei
BJB konstruiert und hergestellt. Eine
zusétzliche Anforderung bestand in
der automatischen Verpackung in
Blistergurte und in der Zufithrung

der filigranen Kunststoftteile. Hierzu
wurden eine Verpackungsanlage
und ein Zufthrsystem von der Fa. K
& S Anlagenbau GmbH in Lengen-
wang im Allgdu entwickelt und her-
gestellt. Diese Anlagen, die perfekt
miteinander harmonisieren, wurden
bei BJB an der BIMERIC integriert,
so dass ein duflerst komplexes und
hochproduktives Fertigungssys-
tem entstand. Die Abstimmung der
Schnittstellen, die Integration und
der Hochlauf der Anlage verliefen
reibungslos. Hier zeigten sich klar
die wesentlichen Vorteile des BIME-
RIC-Konzepts, wie Modularitit,
Standardisierung und Flexibilitét.
Aufgrund des grofien Erfolgs wurde
kurze Zeit spéter noch in eine zweite
BIMERIC BM 3000 investiert. Die
vielen Erfahrungen und das Know-
how, das bei der ersten Anlage
gesammelt wurde, ermoglichten
einen Hochlauf in kurzer Zeit. BJB
hat die Werkzeuge selbst gebaut und
die Peripheriekomponenten in enger
Abstimmung integriert und hochge-
fahren. Auf dieser BIMERIC sollen
zukiinftig verschiedene Produkte
wirtschaftlich hergestellt werden.
»Das Umristen funktioniert bei der
BIMERIC quasi auf Knopfdruck,
lediglich die Peripheriekomponen-
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BJB nutzt
die BIMERIC

BM 3000 als
hochproduktives
System fiir zwei
unterschiedliche
Produkte. Die
NC-Technologie
erlaubt dabei
die gezielte
Bearbeitung und
Optimierung ein-
zelner Prozess-
schritte.

ten miissen zum Beispiel auf eine
andere Gehdusevariante umgeris-
tet werden®, erklart Martin Nagel,
Konstrukteur und Projektleiter bei
BJB. ,Mit der BIMERIC konnte fiir
unser neues Produktprogramm
der  SMD-Leiterplattenklemmen
die Leistung des Gesamtsystems
bei einer Erhéhung der Gesamt-
verfigbarkeit deutlich gesteigert
werden, so dass pro Minute rund
500 fertig auf Rollen verpackte und
gepriifte Bauteile das System ver-
lassen®, ergdnzt Winfried Messelke,
Leiter Betriebsmittelkonstruktion &
Werkzeugbau bei BJB.

Flexible Leistungsstérke

,Die urspringliche Idee, ein Ferti-
gungssystem fiir zwei unterschied-
liche Produkte zu nutzen, lief§ sich
mit der BIMERIC als leistungs-

starke und flexible Losung perfekt

umsetzen®, bilanziert Dr. Volker
EfSmann. ,Dazu kommt, dass sich
durch die NC-Technologie die
einzelnen Stationen voneinander
entkoppeln lassen, was bei einer
kurvengesteuerten Anlage nicht
moglich ist. Dies erlaubt die gezielte
Bearbeitung und Optimierung ein-
zelner Prozessschritte mit deutlich
kirzeren Projektrealisierungszeiten
und entzerrt die Anlage beziiglich
der Komplexitat:

Fir den Zukunftsmarkt geriistet

Unterm Strich ist die BJB GmbH &
Co. KG gut geriistet fiir die neuen
Anforderungen und das steigende
Marktvolumen in der LED-Techno-
logie. ,Die BIMERIC stellt eine tech-
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nologische Weiterentwicklung in
der Produktion dar und leistet einen
wichtigen Beitrag, um den disrupti-
ven Strukturwandel vom konventio-
nellen, eher tragen Lichtgeschaft zur
schnelllebigen =~ LED-Technologie
erfolgreich zu meistern®, so das Fazit
von Dr. Volker Effmann. m

Technik fur Licht

Komponenten-Optik - Automation

www.bjb.com

EN 41



42 APPLIKATIONEN

EMZ-HANAUER GMBH & CO. KGAA, NABBURG

»PRODUKTIVITAT UM BIS ZU
80 PROZENT GESTEIGERT«

Mit einer neuen B 20K-Schweif3-
steuerung konnte die emz-Ha-
nauer GmbH & Co. KGaA ihre
Produktivitat in der Herstellung
von SchlieBmechanismen fir
Hausgerate um bis zu 80 Prozent
steigern. Moglich macht dies vor
allem die servogesteuerte Be-
wegung der SchweiBzange, die
damit nicht mehr an den Takt der
Presse gekoppelt ist.

Die emz-Hanauer GmbH & Co.
KGaA im oberpfilzischen Nabburg
entwickelt und produziert Kom-
ponenten, Baugruppen und Kom-
plettsysteme im Schnittbereich von
Sensorik, Elektronik und Mechanik.
Zum Einsatz kommen die Bauteile
in der Haustechnik zur Steuerung
von Heizung, Wasser und Solaran-
lagen, in der Umwelttechnik etwa
bei der Abfallmengenerfassung und
bei Verschliissen von Hausgeréten.
In diesem Segment ist emz-Ha-
nauer Weltmarktfithrer und bietet
Schliefmechanismen und Sensoren
beispielsweise fiir Geschirrspiiler,
Kithlschrianke, =~ Waschmaschinen
oder Ofen. Das Erfolgsgeheimnis
des Familienunternehmens, das
2018 sein 70-jahriges Bestehen
feiert, beruht auch auf der besonde-
ren Fertigungstiefe. Dazu gehort seit
jeher auch der Bereich Schweiflen.
»Das WiderstandsschweifSen ist ein
fiir uns sehr wichtiger Bereich, in
dem wir viel Know-how aufgebaut
haben und den wir auch kiinftig

im Haus behalten wollen®, erklért
Helmut Schonberger, Leitung Stan-
zerei. ,Bei uns geht es hauptséchlich
um das Schweiflen mit Volldraht
auf Federn oder Kontakten, die wir
dann in entsprechende, ebenfalls
von uns gefertigte Verschliisse, bei-
spielsweise fiir Waschmaschinen,
einbauen! Jedes Jahr werden rund
25 Millionen derartiger Bauteile bei
emz-Hanauer gefertigt.

Unabhéngige Bewegung

,Der besondere Anspruch beim
Widerstandsschweiflen liegt hier
zum einen in der Vielzahl der unter-
schiedlichen Materialien, mit und
auf denen geschweiflit wird“, erldu-
tert Thorsten Lindhof, Pressen-Ein-
richter. ,Dazu kommen die beson-
ders geringen Materialdicken der
Bauteile, auf die dann die Kontakte
mit Durchmessern von wenigen
Zehntel Millimetern punktgenau
aufgeschweifst werden missen’
Seit April 2018 meistert diese und

Helmut Schoénberger, Leiter
Ausbildungswerkstatt und Stanzerei
(I.), und Thorsten Lindhof, Pressen-
Einrichter.

noch viele weitere Anforderungen
die neue Bihler Schweifsteuerung
B 20K. Ein Highlight: Die Schweif3-
zange ldsst sich tiber die Servomo-
toren steuern und ist nicht mehr an
die Bewegung des Pressenstof3els
gekoppelt. Das heifst, dass man
die Zange schon schliefSen kann,
obwohl der Stoflel beispielsweise
noch nicht ganz unten ist. ,Dies
ermoglicht eine signifikante Erho-
hung der SchweifSzeit und damit
auch hohere Hubzahlen®, betont
Helmut Schonberger. ,Auf diese
Weise konnten wir die Geschwin-
digkeit der Produktion um bis zu
80 Prozent steigern.” Mit der neuen
B 20K lassen sich zudem die Ein-
stellwerte genauer definieren und

2018 b. on top



der SchweifSprozess verlauft prézi-
ser. Auch die Qualitit der Schwei-
Bung hat sich erhoht.

Komfortable Sicherheit

In der Praxis haben sich aufler-
dem noch weitere B 20K-Features
bestens bewiéhrt. Dazu zahlt etwa
die Wegmessung beim Schlieflen
der SchweifSzange, die den Prozess
zusétzlich absichert. Auch das Ein-
stellen der hinterlegten Schweif3-
parameter kann deutlich schneller
als zuvor erfolgen, wobei der Touch-
screen die gesamte Bedienung auch
sehr komfortabel gestaltet. Nicht
zuletzt lasst sich die finale System-
priifung dank des Handrads duflerst
genau durchfithren. Danach ist die
Anlage bereit fir die Fertigung etwa
eines Verriegelungskontakts. Dabei
tbernimmt die B 20K mittels Silber-
Nickel-Volldraht das Schweifien der
Komponenten aus versilbertem
Messing und  Kupfer-Beryllium.
Anschlieflend wird verstemmt.

Investition in die Zukunft

Nach wenigen Schulungstagen
bei Bihler in Halblech lief sich die
neue B 20K-Steuerung erfolgreich
bei der emz-Hanauer in Betrieb
nehmen — und bietet schon heute
jede Menge Potenzial fir morgen:
»Die neue B 20K-Schweifisteuerung
ist eine Anschaffung, die unsere
Stanzerei langfristig starkt®, so das
Fazit von Helmut
»Damit kénnen wir unsere aktuellen
Produkte optimal fertigen, sind fiir

die nachsten Jahre aber auch dafiir

geriistet, um ganz neue Produkte

erfolgreich realisieren zu koénnen,

ohne nochmals grofie Investitionen
tatigen zu missen.” W

Schonberger.
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Bei der neuen B 20K erfolgt die
Steuerung der SchweiBzangen
NC-gesteuert und unabhangig

vom Pressentakt. Dies verldngert
die SchweiBzeit und erlaubt auch
héhere Hubzahlen.

ermz

smart solutions

www.emz-hanauer.de
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OETIKER GRUPPE, HORGEN (CH)

»STABILE ANLAGEN BILDEN
UNSER RUCKGRAT «

Eine gleichbleibend hohe Pro-
duktqualitat hat fiir die Oetiker-
Gruppe oberste Prioritdt. Deswe-
gen setzt der weltweit fihrende
Anbieter anspruchsvoller Ver-
bindungslésungen fir die Fahr-
zeugindustrie und industrielle
Anwendungen auch auf NC-ge-
steuerte Bihler  Stanzbiege-
automaten. Diese bilden die Ba-
sis fur den Betrieb der eigenen
Werkzeuge und ermdglichen bei
gleichbleibend hoher Prozess-
stabilitdt die besonders effizien-
te, flexible und bedarfsgerechte
Produktion. Auch in Zukunft setzt
die Oetiker-Gruppe auf die Bihler
NC-Technologie an ihren welt-
weiten Produktionsstéatten.

Viele groBe Geschichten begin-
nen mit einer genialen Idee. Das
gilt auch fiir Hans Oetiker, der 1942
im schweizerischen Horgen die
weltweit erste Ohrklemme erfand.
Dieses Bauteil bildete die Basis fiir
die Griindung der Oetiker-Gruppe,
die heute der Weltmarktfiihrer fiir
Verbindungslosungen in Form von
Klemmen, Schellen und Ringen ist.
Das Familienunternehmen umfasst
mittlerweile 13 Produktionsstétten
und ist in 28 Léndern présent. Jedes
Jahr werden rund zwei Milliarden
qualitativ hochwertige Klemmen,
Schellen, Ringe, Bénder und
Schnellkupplungen produziert, die
in nahezu allen Fahrzeugmodellen
der groflen Automobilbauer sowie
in den Bereichen Haus & Garten,
Medizintechnik und im Zubehor-

Die Oetiker-Gruppe hat inzwischen
mehrere NC-gesteuerte Bihler
Stanzbiegeautomaten im Einsatz,
darunter auch eine GRM-NC.

markt zum Einsatz kommen. ,Wir
geben unseren Kunden die Gewiss-
heit, dass ihre einsatzkritischen
Komponenten mit unseren Pro-
dukten zuverldssig verbunden sind®,
erklart Stefan Miessmer, CTO Oeti-
ker-Gruppe. ,Die hohe und ver-
lassliche Qualitat unserer Produkte
steht deswegen bei uns klar im Vor-
dergrund

Maschinenpark als
Unternehmensriickgrat

Einen wichtigen Beitrag zur Umset-
zung dieses Qualitdtsanspruchs
stellt die Maschinenausstattung im
Unternehmen dar. ,Die Basis fiir
die Qualitat sind stabile Anlagen.
Sie bilden das Riickgrat fiir unsere
Qualitdtskultur”, so Stefan Miess-

2018 b. on top



b. on top 2018

mer. ,Genauso wichtig ist aber auch
ein verldsslicher Partner, der kom-
petent, solide und vertrauensvoll
unterstiitzt.” Beides hat die Oetiker-
Gruppe in der Otto Bihler Maschi-
nenfabrik  gefunden.  Konkret
begann 2010 die Zusammenarbeit
mit einer ersten servogesteuerten
Bihler-Anlage fiir ein ganz neues
Projekt. Mittlerweile hat die Oeti-
ker-Gruppe mehrere NC-gesteu-
erte Bihler Stanzbiegeautomaten
unterschiedlichen Typs im Einsatz.
»Diese Anlagen stehen auch in Ein-
klang mit unserer weltweiten Pro-
duktionsstrategie, die sich auf eine
global gleichbleibende Qualitdt fiir
unsere Kunden konzentriert”, so
Stefan Miessmer. Das heifSt: Egal
ob in Europa, Nordamerika oder
Asien gefertigt, miissen alle Bauteile

P

die exakt gleichen Qualitdtsmerk-
male erfiillen. ,Dafiir brauchen wir
stabile Anlagen und stabile Pro-
zesse, die so gesehen fiir uns eine
Investition auch auf globaler Ebene
darstellen

Effizienz fur die
bedarfsgerechte Fertigung

Die NC-gesteuerten Bihler-An-
lagen sichern aber nicht nur die
geforderte hohe, gleichbleibende
Qualitdt der Bauteile. ,Durch die
Servotechnologie verfiigen wir tiber
weitaus mehr Flexibilitat als bisher.
Dadurch kénnen wir auch neue und
bestehende Prozessabldufe opti-
mieren und Riistzeiten reduzieren’,
erklart Patrick Russi, Strategic Sour-
cing Director. Dadurch lassen sich

P 400 kM MC

| |

auch wertvolle Lagerkapazitiaten
einsparen, was ebenfalls zur Wirt-
schaftlichkeit der neuen Anlagen
beitragt. ,Die erhohte Flexibilitdt
erlaubt es uns jetzt aber auch, noch
bedarfsniher fertigen und schneller
auf Kundenwiinsche eingehen zu
konnen, also auch kleinste Mengen
wettbewerbsfahig zu fertigen.

Abstimmung der
gesamten Prozesskette

Auf den neuen Servo-Anlagen stellt
die Oetiker-Gruppe die bewéhrten
Schellen, Klemmen und Ringe her,
entwickelt darauf aber auch ganz
neue Fertigungsprozesse. Daneben
werden die Anlagen auch fiir neue
Produktlinien eingesetzt, die etwa
durch die Akquisition anderer
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Unternehmen jetzt zum Oetiker-
Portfolio zéhlen. Eine zentrale Rolle
spielt dabei die Werkzeugkompa-
tibilitdt, die die einfache Adaption
der eigenen, bisher genutzten Stanz-
und Biegewerkzeuge auf die neuen
Anlagen ermoglicht. ,Im Prinzip
haben wir mit der NC-Technologie
eigentlich nur den Antrieb unserer
Werkzeuge geéndert”, meint Stefan
Miessmer. ,Gleich geblieben ist die
Oetiker-Technologie, die wir konti-
nuierlich fiir neue Prozesse weiter-
entwickeln. Bihler-Anlagen bilden
eine Grundlage fir die Realisie-
rung dieser Prozesse! Schliefllich
liefert Bihler nicht nur eine Anlage,
sondern erarbeitet gemeinsam
mit der Oetiker-Gruppe auch die
Werkzeugadaption sowie die ferti-
gungsspezifische Validierung. ,Die
Abstimmung der ganzen Prozess-
kette beginnt bei der Materialzu-
fithrung und endet bei der Verpa-
ckung®, so Patrick Russi. ,Damit ist
sichergestellt, dass das Zusammen-

spiel zwischen Mensch, Maschine,
Werkzeug und Prozess optimal
funktioniert” Die Dauer dieses Pro-
zesses ist stark projektabhéngig und
betrdgt in der Regel einige Wochen
bis wenige Monate.

Auf dem Weg zur Smart Factory

Mit der Einfithrung der Bihler NC-
Technologie an weltweiten Standor-
ten und der kundennahen Produk-
tion ist die Oetiker-Gruppe bestens
gerUstet fir die effiziente Fertigung
von Klemmen, Schellen und Ringen
sowie weiteren, neuen Produktli-
nien, und zwar immer in genau der
geforderten verldsslich hohen und
konstant gleichbleibenden Quali-

Stefan Miessmer, CTO
Oetiker-Gruppe (r.), und
Patrick Russi, Strategic
Sourcing Director.

tat. Auch fir die im Unternehmen
konsequent verfolgte Digitalisie-
rung der Produktionssysteme hin
zur Smart Factory sieht man viel
Potenzial. ,Da konnen wir noch
weiter gemeinsam wachsen und
sehen der weiteren Zusammen-
arbeit mit Bihler auch in diesem
Bereich sehr positiv entgegen, sind
sich Stefan Miessmer und Patrick
Russi einig. ®
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DR. THOMAS MEIER-BICKEL, CEO OETIKER-GRUPPE

»UNSERE PARTNERSCHAFT
STEHT FUR DIE ZUKUNFT«

Dr. Thomas Meier-Bickel: Uber
viele Jahrzehnte haben wir unsere
Werkzeuge selbst konstruiert und
auf nach wunseren Bediirfnissen

gebauten Anlagen gearbeitet. Das
hat auch ohne Entwicklungspart-
nerschaft immer gut geklappt, ist
heute aber angesichts der steigenden
Erwartungen seitens Kunden oder
Zertifizierungsstellen nicht mehr
ausreichend. Fiur eine zukunftsfi-
hige Entwicklung braucht es deswe-
gen verldssliche Partner wie Bihler.
Mit ihnen kénnen wir uns kontinu-
ierlich weiterentwickeln, und zwar
qualitativ, aber auch was Prozess-
stabilitait angeht. In diesem Sinne
steht die Partnerschaft mit Bihler
auch stellvertretend fir unsere
Zukunft. Wir koénnen uns kinftig
nicht behaupten oder weiterentwi-
ckeln, wenn wir nicht Partner wie
Bihler an unserer Seite haben.

Mathias Bihler: Das trifft auch
unsere Philosophie. Wir schitzen es
sehr, gemeinsam Losungen fir die
gestellten Anforderungen zu entwi-
ckeln. Dabei versuchen wir immer,
unsere Maschinentechnologie so
zu entwickeln, dass eine optimale
Symbiose zwischen Prozess und
Maschine entsteht. Das Prozess-

Know-how des Partners, das sich in
ihnen wiederfindet, bleibt natiirlich
beim Partner. Damit kann er sich
schlieSlich erfolgreich am Markt
differenzieren.

Dr. Thomas Meier-Bickel: Die
Partnerschaft zeichnet auch die
Tatsache aus, dass wir beide Fami-
lienunternehmen  sind.  Daraus
resultiert eine besondere Art des
Vertrauens zueinander, das auch
von Langfristigkeit und Bestdndig-
keit geprégt ist. Bihler ist fiir uns auf
jeden Fall der richtige Partner, um in
den nichsten Jahrzehnten unseren
Weg zu gehen. Und speziell die NC-
Technologie bringt uns da natiir-
lich enorm weiter, nicht nur was
etwa die Steigerung von Qualitdt
und Effizienz angeht oder die Redu-
zierung von mehrstufigen auf ein-
stufige Prozesse betrifft. Vielmehr
konnen wir damit auch fiir unsere
Personalrekrutierung jungen Men-
schen eine zeitgeméfle, zukunftsfa-
hige Arbeitsbasis bieten. Vor allem
aber ist die NC-Technologie eine
wesentliche Voraussetzung fiir die
Digitalisierung, die meiner Meinung
nach noch groflere Auswirkungen
haben wird als die Industrialisie-
rung. Ich bin mir sicher, dass unsere

Sie sprachen liber die enge Part-
nerschaft beider Unternehmen
seit den ersten Kontakten zwi-
schen Ulrich Meier, dem Vater
von Dr. Thomas Meier-Bickel, und
Mathias Bihler, die bisherigen ge-
meinsamen Entwicklungen und
die kiinftige Zusammenarbeit.

Partnerschaft uns in diesem Bereich
noch weiterbringen wird und stehe
da allen weiteren Entwicklungen
sehr positiv gegentiber.

Mathias Bihler: Auch wir freuen
uns ber die weitere diesbeziigliche
Zusammenarbeit und neue span-
nende Aufgaben. In der Tat wird
die Digitalisierung in den néichsten
Jahren noch viele revolutionire
Moglichkeiten eroftnen, beispiels-
weise was die Strukturierung des
gesamten Materialflusses oder die
Handhabung von Materialparame-
tern des Coils angeht. Es ist unser
Anspruch, hier alle Moglichkeiten
auszuschopfen. Nur so konnen wir
uns beide kiinftig auch weiterhin
erfolgreich am Markt behaupten. m

Reliable Connections

www.oetiker.com
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RPK, VITORIA-GASTEIZ (ES)

»BIHLER-TECHNOLOGIE ALS

UNTERNEHMENSSTANDARD«

Die RPK S. Coop. im spanischen
Baskenland setzt seit Jahren
kontinuierlich auf Bihler - in
Form der bNX-Werkzeug-Kon-
struktionssoftware sowie Stanz-
biegeautomaten vom Typ GRM
80P und RM 40P. Damit etabliert
RPK die Bihler-Technologie bei
sich als Unternehmensstandard,
um insbesondere neue Bauteile
effizient entwickeln und wettbe-
werbsfahig fertigen zu kénnen.

In Vitoria-Gasteiz, der Haupt-
stadt der spanischen autonomen
Region Baskenland, befindet sich
seit 1974 der Hauptsitz der welt-
weit tdtigen RPK-Gruppe. Sie ist
der spanische Marktfithrer fir
Federn, die im Automobilbau
sowie in der Elektro- und Medi-
zintechnik zum Einsatz kommen.
Ein weiteres wichtiges Standbein
ist die Herstellung von komplexen
Stanzbiegeteilen, die in Form von
Federteilen oder Befestigungs-
elementen im Automotivebereich
ihre Anwendung finden. Hierbei
spielen neben der Fertigung von
etablierten Produkten die Ent-
wicklung neuer Bauteile und die
Optimierung bestehender Kom-
ponenten eine grofie Rolle bei der
RPK. Umgesetzt wird dies am RPK-
Technologiezentrum, welches das
Entwicklungsfachwissen der ver-
schiedenen Werke biindelt und
gezielt zur Umsetzung neuer Pro-
duktinnovationen speziell fir die
TIER1- und TIER2-Kunden des
Unternehmens nutzt.

Einheitlicher
Werkzeugstandard

Einen zentralen Aspekt in der
Fertigung heutiger und kunftiger
Bauteile spielt nattrlich der Werk-
zeugbau. ,Wir brauchen spezi-
fische Werkzeuge, mit denen wir
eine besonders hohe Prézision und
Lebensdauer bei unseren mittleren
und groflen Losgrofien gewédhr-
leisten konnen, insbesondere auch
bei grofleren Bauteildimensionen®,
erklart Iker Ibisate, Leiter Stanz-
biegetechnik Bandmaterial. Um
hier einen neuen, einheitlichen
Werkzeugstandard fiir die unter-
schiedlichen Anlagen im Unterneh-
men zu realisieren, setzte RPK 2012
auf Bihler, und zwar speziell auf das

bNX-Softwaremodul

»Kinematics
Express®” Es ist eine CAD-unab-
héngige Losung zur virtuellen Aus-
legung von Bewegungsabldufen fiir
kurvenexzenter- und servogesteu-
erte Maschinen. ,Damit konnten
wir unsere Effizienz im Werk-
zeugbau deutlich steigern und von
weitaus kiirzeren Entwicklungszei-
ten als zuvor profitieren, so Josep
Ferre, Fabrikleiter im Werk Tarra-
gona.

Zusammenarbeit
von Anfang an

Seitdem wurden mehr als 30 Werk-
zeuge bei der RPK mithilfe des
bNX-Softwaremoduls gefertigt. Sie
laufen auch auf dem Bihler Stanz-
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biegeautomaten GRM 80P, der im
Juli 2016 zu RPK kam. Die Anlage
ermoglicht die Fertigung ganz neuer,
kleiner und mittelgrofier Metallteile,
die mit den bestehenden Maschinen
gar nicht moglich gewesen wire. Die
besonders schnelle und hochpra-
zise Fertigung durch die GRM 80P
gewihrleistet dabei die notige Effi-
zienz, um die neuen Teile auch wett-
bewerbsfihig herstellen zu konnen.
Die neue Anlage passt aber auch
perfekt zum laufenden Paradigmen-
wechsel im Unternehmen. ,Uns geht
es darum, die Zusammenarbeit mit
unseren Kunden schon frither, also
bereits in der Phase der Bauteil-
Entwicklung, beginnen zu kénnen.
Bihler ist oftmals der Standard bei
den Kunden und mit der GRM 80P
haben wir den Bihler-Standard auch
bei uns eingefiihrt®, so Iker Ibisate.

Schneller am Markt
Dazu gehort auch die 2017 erfolgte

Installation der bNX-Komplettsoft-
ware. Die Softwarelésung ermog-
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Iker Ibisate, Leiter Stanzbiegetechnik Bandmaterial (ganz links), und
Josep Ferre, Fabrikleiter im Werk Tarragona, fertigen mit der neuen
GRM 80P neue kleine und mittelgroBe Teile und fiihren die Bihler-
Technologie als weltweiten Unternehmensstandard ein.

licht durch die enthaltenen Biblio-
theken und Kinematikwerte die
vollumfangliche Simulation der
Werkzeuge, ermdoglicht aber auch
die Optimierung des Designpro-
zesses hin zu einem einheitlichen
Standard fur alle in einer Anlage
verwendeten Werkzeuge. Da sich in
die bNX-Losung auch alle RPK-ei-
genen Kompetenzen und Entwick-
lungen integrieren lassen, gestaltet
sich der Werkzeugbau dadurch
heute wesentlich einfacher und
effizienter als bisher: ,Mit der bNX-
Komplettsoftware  konnten — wir
unsere Time-to-Market-Spanne um
rund 35 Prozent verkiirzen. Gleich-
zeitig lassen sich damit auch die
Konstruktionszeiten unserer Werk-
zeug-Designabteilung um rund
50 Prozent senken®, so Iker Ibisate.

Die Einfihrung der Bihler-Techno-
logie als weltweit giiltigen Standard
fir die RPK-Gruppe wird auch wei-
terhin konsequent vorangetrieben.
»In Zukunft werden wir auch in die
Bihler NC-Technologie einsteigen®,
so Josep Ferre. Den Anfang macht
dafiir eine neue RM 40P ,hybrid®
die Ende 2018 zu RPK kommen
wird und mit zwei Servo-Aggrega-
ten ausgestattet ist. m

pice

www.rpk.es
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»

BIHLER CUSTOMER SUPPORT

BIHLERNET —
DIE NEUE DIGITALE
SERVICEPLATTFORM

Die digitale Transformation ist zurzeit das beherrschende Marktthema. Jeder will damit dem Druck nach
steigender Produktivitat durch maximale Anlagenverfligbarkeit standhalten. Die Antwort von Bihler darauf
ist die neue digitale Serviceplatiform BihlerNET. Diese leistungsstarke und sichere Online-Lésung bringt
jeden Anwender direkt an den Puls seiner Bihler-Maschine.

Letztes Jahr baute die Otto
Bihler Maschinenfabrik den Custo-
mer Support zum Unternehmens-
bereich aus. Die Aufgabe dieses
Bereichs ist es, fiir jeden Anwender
die Anforderung nach steigender
Produktivitdt und maximaler Anla-
genverfiigbarkeit zu realisieren. Die
beste Moglichkeit zur Erreichung
dieses Ziels besteht darin, die Poten-
ziale der digitalen Transformation
voll fiir sich auszuschopfen. Und
dafiir bietet der Customer Support
nun eine Antwort: die digitale Ser-
viceplattform BihlerNET. Sie bietet
wertvolle Services zur optimalen
Maschinennutzung, stellt aber auch
wichtige Daten und Dokumente
rund um die Anlage bereit.

Virtuelle
Fertigungsumgebung

,BihlerNET ist eine Online-Platt-
form, die die reale Produktions-
situation des Kunden als virtu-
elle Fertigungshalle darstellt. Es
ist quasi sein ganz personliches
Bihler-Wohnzimmer, in dem er
seine gesamten Bihler-Anlagen
wiederfindet”, erklart Dr. Joachim
Schuster, Mitglied der Bihler-Ge-
schiftsleitung. ,Der Zugang zum
BihlerNET erfolgt tiber eine gesi-
cherte Verbindung mittels Benut-

zername und Passwort und kann
mit jedem modernen, internet-
fahigen Endgerdt sowie zukiinftig
auch direkt von der eigenen Bihler-
Anlage aus erfolgen.” Innerhalb der
digitalen Serviceplattform steht
dem Kunden anlagenspezifisch
ein breit gefichertes Angebot an
wertvollen Features und Funktio-
nen zur Verfiigung. Dazu gehoren
statische Informationen wie etwa
die aktuelle Bedienungsanleitung
auch mit How-to-Videos, 3D-Mo-
delle der aktuellen Maschinenbau-
und Werkzeugkonstruktion und

Dr. Joachim Schuster, Mitglied der
Geschiftsleitung, Bereichsleitung
Customer Support.

zukiinftig auch ein anlagenspezifi-
scher Ersatzteilkatalog mit Bestell-
funktion. Daneben bietet die neue
Plattform aber eben auch digitale
Services, die auf die Erhohung
der Anlagenverfiigbarkeit abzielen
und eine klarere Sicht sowie die
bessere Auswertung der Maschi-
nennutzung ermoglichen. Einer
dieser neuen Services ist der Live
Monitor. Er greift in Echtzeit auf
detaillierte ~ Maschinenzustands-
informationen zu und zeigt unter
anderem ganz genau, was gerade
passiert oder warum die Maschine
stillsteht.

Zertifizierte Sicherheit

Aufgebaut ist BihlerNET als Online-
Plattform, die Maschinendaten nur
innerhalb der kundenspezifischen
digitalen Services verarbeitet und
auswertet. Jeglicher Daten-Transfer
erfolgt dabei in gewohnter Bihler-
Manier besonders sicher und streng
vertraulich. Die Sicherheit der tech-
nischen Basis der Plattform ist nach
aktuellen ISO-Vorgaben zertifiziert.
Auch die neuen Bestimmungen der
Datenschutz-Grundverordnung
(DSGVO) tuber die Datenspeiche-
rung und -verarbeitung innerhalb
der EU werden selbstverstiandlich
eingehalten.

2018 b. on top
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BihlerNET stellt die reale Produktionssituation beim Kunden als virtuelle
Fertigungshalle dar. Der Live Monitor (l.) liefert in Echtzeit aktuelle Informa-

tionen zum Maschinenzustand.

Gesundheitsdiagnosen
im Fokus

In Zukunft baut die Otto Bihler
Maschinenfabrik das Losungs- und
Leistungsportfolio der digitalen
Serviceplattform konsequent aus.
Aktuell wird intensiv an einem
Verfiigbarkeitsreporting  inklusive
Schwachstellenanalysen gearbeitet.
Dabei werden die Anlagendaten
tiber einen vom Kunden definier-
ten Zeitraum hinweg ausgewertet
und detailliert dargestellt. Danach
wird an Services zur Gesundheits-
diagnose inklusive Predictive Main-
tenance, also der vorbeugenden
Wartung, gearbeitet. ,Wir konnen
heute schon feststellen, ob eine
Maschine ordnungsgemifd lauft
oder ob durch einen Verschleif$ eine

Storung vorliegt, also ob sie quasi
gesund oder krank ist“, erklart Dr.
Joachim Schuster. ,Kiinftig wollen
wir auch anzeigen, wann ein fort-
schreitender Verschleiff zu einem
Stillstand fihren wird. Dadurch
kann im Vorfeld reagiert und somit
eine hohere Anlagenverfiigbarkeit
realisiert werden*

BihlerNET wird erstmals auf der
EuroBlech 2018 présentiert, die
Umsetzung erfolgt im ersten Halb-
jahr 2019. Die Serviceplattform ist
aber schon heute ein gelungenes
Beispiel dafiir, wie die Otto Bihler
Maschinenfabrik die Potenziale
der Digitalisierung fiir zeitgemafle
und zukunftsfihige Losungen nutzt
und so die Wirtschaftlichkeit der
Kunden und deren Wettbewerbs-
fahigkeit in der Zukunft sichert. m

SERVICE 51




52 MATHIAS BIHLER TRIFFT ...

... ULI HIEMER, EISHOCKEYLEGENDE UND GRUNDUNGSMITGLIED DES EV FUSS

Uli Hiemer und Mathias Bihler kennen sich schon seit ihrer gemeinsa-
men Ausbildungszeit bei der Otto Bihler Maschinenfabrik. Auch wenn
der gelernte Maschinenschlosser diesen Beruf nie austiibte, sondern
eine international erfolgreiche Karriere als Profi-Eishockeyspieler hin-
legte und heute als Franchisenehmer mehrere Schnellrestaurants
betreibt, haben sich die beiden nie aus den Augen verloren. Mathias
Bihler traf das Griindungsmitglied des Eissportvereins Fiissen (EVF) im
Stadion und sprach mit ihm lGber dessen Spielerlaufbahn, den Stellen-
wert des Sports und das Vereinssponsoring durch die Otto Bihler

Maschinenfabrik.

b. on top: Sie sind ja beide im
Allgdu geboren und aufgewachsen.
Wo und wann haben Sie sich ken-
nengelernt?

Uli Hiemer: Wir haben uns 1976
kennengelernt, und zwar wéhrend
unserer Ausbildung bei der Otto
Bihler Maschinenfabrik, die wir
beide am gleichen Tag begannen.
Mathias Bihler lernte Werkzeug-
macher, ich Maschinenschlosser.
Mir war allerdings schon recht bald
klar, dass ich dafiir eigentlich kein

Talent hatte (lacht). Mein Herz
schlug schon damals viel mehr fiirs
Eishockey. Dennoch zog ich die
Lehre durch, um etwas Konkretes,
Handwerkliches zu lernen und mir
eine berufliche Perspektive aufzu-
bauen. Ich ging dafiir zu Bihler, weil
das Unternehmen schon damals
einen ausgezeichneten Ruf als Aus-
bilder und Arbeitgeber hatte. Und
in der Tat habe ich dort neben
dem Handwerk sehr viel gelernt,
namlich Disziplin, Teamgeist und
den Willen, etwas im Leben zu

-
"
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erreichen und erfolgreich zu sein.
Davon habe ich spéiter immer
wieder profitiert.

Mathias Bihler: Inwieweit jeder
dann tatsichlich erfolgreich wird,
héngt natiirlich immer auch vom
Einzelnen ab: Wie nutzt er das
Erlernte und sein vorhandenes
Talent, um sich beruflich oder als
Profisportler  weiterzuentwickeln?
Daftir nimmt man in der Aus-
bildung, in der es ja auch um das
bewusste Verfolgen eines Ziels geht,
sehr viel an Werten und Einstel-
lungen mit. Die begleiten einen das
ganze Leben lang und sind elemen-
tar wichtig fiir den eigenen Erfolg.
Die grundlegenden Prinzipien daftr
werden auch heute noch in der Aus-
bildung bei Bihler vermittelt. Den
Wert unserer Ausbildung sehen wir
immer daran, dass unsere Absol-
venten stets sehr gerne von anderen
Unternehmen oder auch Partnern
eingestellt werden. Diesen Prozess
begleiten wir aktiv und bringen die
Absolventen ins Berufsleben.
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b. on top: Nach dieser prigenden
Zeit der Ausbildung trennten sich
ja allerdings erst mal Ihre Wege.

Uli Hiemer: Genau. Ich bekam
das Angebot, nach Kéln zu gehen
und dort bei den Kdlner Haien zu
spielen, was ich natiirlich nicht aus-
schlagen konnte. Dennoch habe
ich in Kéln auch noch das letzte
Jahr meiner Ausbildung absolviert.
Und die Leute dort waren iber-
raschenderweise durchaus beein-
druckt von meinen handwerklichen
Fahigkeiten, die mir Bihler doch
beigebracht hatte (Mathias Bihler
lacht). Letztendlich ging es fiir
mich aber immer stérker in Rich-
tung Eishockey, zumal ich schon
in Fissen meine ersten Spiele in
der Nationalmannschaft absolviert
hatte. In Koln stand dann endgiiltig
fest, dass ich Profispieler werde. Im
Anschluss spielte ich drei Jahre lang
bei den New Jersey Devils, danach
folgten neun Jahre bei der Diussel-
dorfer Eislaufgemeinschaft. Dort
bin ich finfmal Meister geworden.

T

_>_.




L

Den jungen
Menschen des
Eissportvereins
Fissen zu helfen
und sie im Sport zu
unterstiitzen, steht
im Mittelpunkt

des Engagements
von Mathias Bihler
und Uli Hiemer.

Zwischen 1992 und 1995 war ich
Kapitdn der deutschen National-
mannschaft und habe an drei
Olympiaden teilgenommen. 1996
beendete ich meine Karriere. Zu
der Zeit stand ich schon in Kontakt
mit einer bekannten Schnellim-
bisskette, fiir die ich heute als
Franchisenehmer titig bin. Auch
wenn insofern jeder von uns beiden
seinen Weg gemacht hat: Ich freue
mich sehr, dass der Kontakt nie
abgebrochen und auch heute noch
intensiv ist.

Mathias Bihler: Zufilligerweise
befand sich Uli Hiemers erste
Filiale in Liidenscheid, genau neben
unserer damaligen Niederlassung.
Immer wenn wir da unsere Haus-
messe abgehalten haben, haben wir
uns nattirlich auch gesehen und
ausgetauscht.

b. on top: Inwieweit hat der Sport
Sie als Menschen geprigt, Herr
Hiemer?

Uli Hiemer: Der Spaff am Spiel
steht am Anfang natiirlich im Vor-
dergrund. Faszinierend fir mich
speziell im Eishockey war und ist
aber auch die besondere Dynamik
dieses Sports, ebenso wie der Team-
geist unter den Spielern. Da geht
es oft darum, sich unterzuordnen,
aber auch sich durchzusetzen. Oder
man muss mit einem neuen Team-
mitglied auskommen, das man
gar nicht kennt. Wenn man Erfolg

haben will, muss man diese Aufga-
ben meistern und als Mannschaft,
als Einheit funktionieren.

Ich habe auf jeden Fall immer
wahnsinnig viel Spaf§ am Eishockey
gehabt. Und wenn ich heute davon
etwas zurtickgeben kann, mache
ich das natiirlich gerne. Deswegen
steht bei uns hier beim Eissport-
verein Fiissen auch ganz klar die
Ausbildung des Nachwuchses mit
rund 200 Kindern im Vordergrund.
Dafiir engagiere ich mich seit drei
Jahren als Mitglied des Wirtschafts-
beirats und Grindungsmitglied des
Vereins.

b. on top: Dabei kann der Verein
ja auch seit drei Jahren auf tat-
kriftige Unterstiitzung in Form
des Sponsorings durch die Otto
Bihler Maschinenfabrik zihlen.
Wie kam es dazu?

Mathias Bihler: Mit der Insolvenz
des Vereins vor drei Jahren standen
faktisch auch die jungen Nach-
wuchsspieler vor dem Aus, und da
waren wir natiirlich bereit zu helfen —
aus Ortlicher Verpflichtung und Ver-
antwortung heraus, aber vor allem
eben der jungen Menschen wegen.
Wir haben die Erfahrung gemacht,
dass junge Leute, die sich in einem
Verein sportlich engagiert und auch
Wettkdmpfe bestritten haben, ganz
hervorragende Menschen sind. Sie
wissen mit Niederlagen, die es im
beruflichen Leben ja auch geben
kann, umzugehen und kénnen sich

immer wieder neu motivieren. Sie
verfiigen tiber Ehrgeiz und Diszi-
plin, die sie auch im Berufsleben
weiterbringen. Daneben kennen sie
aber auch den Teamgeist und das
Mannschaftsdenken, das auch in
der beruflichen Praxis erfolgsent-
scheidend ist. Deshalb war es fiir
uns klar, uns in diesem Bereich und
speziell beim Fiissener Eissportver-
ein zu engagieren. Diese Férderung
und auch andere Unterstiitzungen,
die wir jungen Menschen bieten,
sehen wir auch als unsere Aufgabe
als Unternehmen an. So beschéfti-
gen wir zum Beispiel etliche aktive
Spieler des EV Fiissen und ermogli-
chen ihnen die passende Kombina-
tion aus Berufstétigkeit und sport-
lichem Training. Daneben sind wir
noch auf andere Weise mit dem EV
Fiissen verbunden, denn die Otto
Bihler Maschinenfabrik hat auch
eine eigene Eishockeymannschatft.
Sie besteht aus rund 25 Mitarbei-
tern unterschiedlichster Abteilun-
gen, die — unterstiitzt durch das
Unternehmen — jede Woche zwei
Stunden spielen konnen. Neben
dem Sport selbst ist dies eine gute
Gelegenheit, die Mitarbeiter unter-
einander noch mehr zusammen-
zubringen und den Zusammenbhalt
untereinander zu stérken.

b. on top: Inwieweit bestehen
Parallelen zwischen Sport, Wirt-
schaft und Industrie? Inwiefern
kann man von sportlichen Erfah-
rungen profitieren?

2018 b. on top
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Man muss sich Ziele setzen, um erfolgreich zu sein.
Das gilt in der Freizeit und im Maschinenbau genauso
wie im Profi-Sport. Uli Hiemer und Mathias Bihler ver-

schwitzt, aber gut gelaunt nach einer gemeinsamen
Mountainbike-Tour (0.). Uli Hiemer spielte als Kapitan

der deutschen Eishockey-Nationalmannschaft und ging
als erster deutscher Spieler nach Nordamerika (r.).

Uli Hiemer: Ich leite mittlerweile
sechs Restaurants und habe tiber
200 Mitarbeiter. Von denen inte-
ressiert mich jeder Einzelne, und
da profitiere ich wieder vom Sich-
einlassen-Konnen und Als-Team-
Arbeiten, das ich vom Eishockey
kenne. Und beim Zusammenhal-
ten, Fithren und Motivieren einer
Mannschaft helfen mir auch meine
Erfahrungen, die ich als Kapitdn der
Nationalmannschaft gemacht habe.

Mathias Bihler: Dabei geht es
ja auch immer um die Balance
zwischen Autoritdt und Néhe.
Erstere ist notig, um Ziele zu defi-
nieren und zu erreichen. Auf der
anderen Seite braucht man die
Nihe, um zu wissen, wie der eine
oder andere des Teams denkt, um
ihn etwa gezielt motivieren zu
konnen oder auch um seine Ideen
und Vorschldge als Grundlage fiir
kiinftige Unternehmensinnova-
tionen zu verstehen. Insofern ist
jeder Mitarbeiter enorm wichtig
fir die Zukunft eines Unterneh-
mens. Ich bin davon {berzeugt,
dass die grofiten Potenziale in den
Menschen liegen, und es ist unsere
Aufgabe, diese Potenziale zu stimu-
lieren und zu erschlieflen. Das Sich-

aufeinander-Einstellen und -Ein-
lassen gilt dabei nicht nur fir die
Mitarbeiter, sondern auch gegen-
iiber unseren Kunden. Das braucht
Zeit, Geduld und Gefiithl und kann
wie im Sport nur in Teamarbeit
geleistet werden. Und auch wenn
dabei manchmal Kurskorrekturen
und Anpassungen vorzunehmen
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sind, werden die ganz im sportli-
chen Sinne eben nicht persénlich,
sondern als Anreiz fiir die Defi-
nition neuer Ziele und erfolgver-
sprechender Strategien genommen.
Damit hat man gute Chancen, die
Aufgaben von heute und morgen
in ihrer wachsenden Dynamik zu
meistern. W

ULRICH »ULI« HIEMER

Ulrich ,Uli“ Hiemer, 1962 in Flissen geboren, spielte in seiner
aktiven Eishockeyzeit (von 1979 bis 1996) als Verteidiger
zundchst fir den EV Fissen. 1981 wechselte er zum Kolner
EC, bevor er 1984 als erster deutscher Spieler nach Nord-
amerika zu den New Jersey Devils ging. Zur Saison 1987/88
wechselte er zurlick in die Bundesliga zur Disseldorfer EG,
wo er 1990 bis 1993 in Serie den Meistertitel holte. Mit der
Nationalmannschaft nahm Uli Hiemer an neun Weltmeister-
schaften sowie drei Winterolympiaden teil. Das Mitglied der
Hockey Hall of Fame Deutschlands beendete seine Spieler-
karriere im Sommer 1996 nach dem erneuten Erreichen der
deutschen Meisterschaft mit der Disseldorfer EG. Er ist
Grindungsmitglied und Mitglied des Wirtschaftsbeirats des
Eissportvereins Fussen (EVF). Ulrich Hiemer betreibt als
Franchisenehmer mehrere Filialen einer Schnellimbisskette.
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FACHBEGRIFFE ERKLART

DAS BIHLER-LEXIKON

Von A wie Automation bis Z wie Zufiihren: Die Otto Bihler Maschinenfabrik bietet als weltweit flihrender

Systemlieferant in der Umform-, SchweiB- und Montagetechnik zukunftsféhige, leistungsstarke Lésungen,
die maximalen Mehrwert in der Praxis gewahrleisten. Das Bihler-Lexikon erldutert die wichtigsten Fach-

begriffe aus der Welt der Bihler-Technologie.

BNX-TEMPLATES

Die Bihler-Technologie-Software
bNX ist die bewihrte Konstruk-
tionssoftware fiir Stanzbiegewerk-
zeuge, die schnell und einfach zum
Fertigungskonzept und zur Werk-
zeugkonstruktion fihrt. Weltweit
einzigartig ist dabei, dass sich die
Bereiche Folgeverbund, Draht und
Bihler-Technologie zusammenhén-
gend auf einer einzigen Modell-
struktur abbilden lassen, und zwar
in einem durchgingigen, transpa-
renten Prozess. Dieser umfasst alle
dafiir erforderlichen Schritte und
beginnt bereits bei der Kundenan-
frage und der Angebotserstellung.
Danach kommen der 3D-Stadien-
Methodenplan, das Streifende-
sign, das Werkzeugdesign sowie
die Kinematik und Simulation der
Prozesse. Den Abschluss bildet die
Ausgabe des Bewegungsprofils, das
dann in die VCl-Steuerung ein-
gegeben wird. Die bNX-Losung ist
auch elementarer Bestandteil des

LEANTOOL-Konzepts fur den
noch einfacheren, schnelleren und
glinstigeren Weg zum Neuwerk-
zeug.

Dank der hohen Prozessdurch-
gangigkeit profitieren alle Anwen-
der der bNX-Losung von kiirzes-
ten Entwicklungszeiten, deutlich
geringeren  Entwicklungskosten,
optimierten Produkten mit hoherer
Qualitdt sowie funktionssicheren
Werkzeugen mit hoherer Stiick-
leistung. Ein wesentlicher Bestand-
teil der bNX-Losung sind die bNX-
Templates.

Es sind Mustervorlagen oder Scha-
blonen im Sinne von Wegbeschrei-
bungen zur optimalen Auslegung
von Bihler-Projekten. Bereits in der
Produktentstehungsphase koénnen
bNX-Templates dafiir sorgen, ein
Projekt nach Bihler-Standard aus-
zulegen. Selbst Alternativen kénnen
schnell, sicher und kostenginstig
aufgezeigt werden. Je grofer der

Engineering-Aufwand bei der Pro-
duktentstehung und je hoher die
Produktkomplexitit, desto grofiere
Erfolge lassen sich mit dem Einsatz
der bNX-Templates erzielen. Ganz
praktisch sorgen sie nachweis-
lich mit eingebauten Sicherheiten
fir optimale Prozessentwicklun-
gen, erhohen die Standardisierung
im  Unternehmensprozess und
lassen Leistungsreserven erkennen.
Zudem sorgen verléssliche Kosten-
informationen auch kaufméannisch
fiir Transparenz und lassen in einem
Unternehmen  Engineering mit
System entstehen. Die bNX-Tem-
plates sind dabei sowohl fiir die NC-
gesteuerte Technologie als auch fiir
das mechanische Fertigungsprinzip
nutzbar. Je nach Einsatz und Ver-
wendung im Gesamtprozess lassen
sich die Templates in geometrische,
kinematische sowie wissenschaftli-
che bNX-Templates unterscheiden.
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Geometrische bNX-Templates

Rund 1.000 geometrische bNX-
Templates bieten jede Menge
Bihler-Know-how fiir das Maschi-
nenlayout als solches. Dieses kann
mit den standardisierten 3D-Vor-
lagen auf Knopfdruck generiert
werden, was den Konstruktions-
prozess deutlich beschleunigt. Uber
grafische Interfaces werden Erstin-
formationen sichtbar und kénnen
damit fiir ein Projekt eindeutig
zugeordnet werden. Uber zusitzli-
che Steuerungselemente wie Text-
informationen oder Schieberegler

Kinematische bNX-Templates

Bei den kinematischen bNX-Tem-
plates, die nach dem konstruk-
tiven Teil zum Einsatz kommen,
steht die Bewegung im Vorder-
grund. Konkret lassen sich damit
die Bihler-Prozessmodule bei der
Entwicklung von Konstruktionen
von Stanz- und Biegewerkzeugen
einfach und genauer auslegen und
konzipieren. Die gesamte Kinema-
tik etwa eines Schlittens oder auch
von Pick-&-Place-Anlagen ist in den
Templates erfasst und softwareseitig
hinterlegt. Damit werden auch hier
alle Anwender sicher und verlédsslich
innerhalb der zuldssigen Minimal-
und Maximalwerte gefithrt. Durch
die virtuelle Produktentwicklung
wird das verfiigbare Leistungs-
potenzial optimal ausgenutzt und
das Durchspielen verschiedener
Vorabszenarien reduziert das Ent-
wicklungsrisiko deutlich. Auch die
Konstruktionszeiten =~ minimieren
sich durch die kinematischen bNX-

Wie sieht die Zukunft aus ..

Bihler arbeitet in der Vorlagentech-
nik an den Ermittlung von Material-
kennkurven. Somit kann in der
Planungsphase das Bauteilverhal-
ten im Biegeprozess realitdtsgetreu
abgebildet werden. Erste Vorlagen
werden voraussichtlich im néchsten
Jahr verfugbar sein.

konnen diese noch auf die jeweili-
gen Aufgaben individuell angepasst
sein. Damit bewegt sich der Anwen-
der immer innerhalb der erforderli-
chen Minimal- und Maximalwerte,
was fur zusitzliche Sicherheit
im Konstruktionsprozess sorgt.
Umfangreiche Zusatzdokumenta-
tion unterstiitzt das Engineering-
Wissen zusétzlich. Dazu zéhlen ins-
besondere  pdf-Dokumentationen
mit genauen Wertangaben fiir die
exakte Auslegung.

Templates. Zeiteinsparungen von
mindestens 30 bis 40 Prozent sind
durchaus realistisch.

Des Weiteren wird an Templa-
tes fur die virtuelle Auslegung und
Inbetriebnahme von Bihler-Anla-
gen gearbeitet. Uber diese Wegbe-
schreibung wird der digitale Prozess
perfekt und durchgingig abgebildet.
Die Vorlagen befinden sich aktuell
in der Erprobungsphase. m
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KONTAKT

Peter Bertling

CAx Consulting

Tel.: +49(0)8368/18-232
peter.bertling@bihler.de
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Steil ragt das Bergmassiv des Tegelbergs aus dem
Alpenvorland auf. Eine ausgezeichnete Thermik und
atemberaubende Ausblicke auf das Ammergebirge
im Sudosten und die weite Ebene mit ihren glitzern-
den Seen im Nordwesten machen den Tegelberg zum
perfekten Revier fiir Paraglider und Drachenflieger.
Bei einem Tandem-Gleitschirmflug verbinden sich die
Krafte der Natur und der Menschen, um dem Himmel
néaher zu kommen.
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Grenzenlose Freiheit fir alle.
Ein paar Voraussetzungen braucht
allerdings schon, wer per Gleit-
schirm ftir rund eine halbe Stunde
dem Alltag entfliehen will: ein wenig
Mut nattirlich und auch etwas
Kondition. ,Fiir den Startlauf zum
Abheben sollte man schon kurz-
zeitig ein besseres Dauerlauftempo
vorlegen konnen®, meint Harti
Waitl, Chef der Schwangauer Flug-
schule Aktiv, die solche Tandem-
tige anbietet. ,Und auch fiir die
iLandung — wir wollen ja schliefSlich
nicht im Sitzen landen:” Genau aus
diesen Griinden ist auch festes kno-
chelhohes Schuhwerk unabdingbar,
obwohl das als Voraussetzung fiir
einen Flug vielleicht zundchst nicht
jedem einleuchtet.

Ist alles gekldrt, kann es losge-
hen: Gemeinsam mit dem erfahre-
nen und staatlich gepriiften Gleit-
schirmpiloten besteigt der Passagier
an der Talstation die Tegelberg-
bahn und fahrt zur in 1.720 Meter
tuber NN 'gelegenen Bergstation
mit der Startplattform hinauf. Dort
erklart der Pilot bei einer sorgfil-
tigen Unterweisung den Umgang
mit dem Fluggerdtmund die nétigen
Kommandos und gibt Tipps fiir
das richtige Verhalten. Dann aber
geht es wirklich hinaufyin, dieglifte

\— anlaufen, abhebe

— RN
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Der Pilot nutzt die Thermik, so
dass sich der Gleitschirm zunéchst
nach oben schraubt. ,Die meisten
unserer Passagiere mochten am
liebsten das Konigsschloss Neu-
schwanstein tberfliegen, das ist
ja schliefllich der spektakuldrste
Anblick”, so Harti Waitl. ,Aber auf
Wunsch lenken wir den Flug auch
zum Beispiel tiber seinen auf dem
Campingplatz stehenden Wohnwa-
gen hinweg — das sprechen wir vor
dem Start ab*

Und wie erleben die Passagiere
den Flug? ,Das kann man so mit ein
paar Worten kaum wiedergeben’,
tiberlegt Harti Waitl. ,Die Leute
sind buchstéblich weg von der Erde,
vergessen die Zeit, vergessen ihre
Sorgen — es sind unbeschreibliche
Momente im Himmel* Auf der

einen Seite der u\ messlich weite
Ausblick tiber die Ebenen des Vor-
alpengebiets, auf der  anderen die
aufragenden Alpen und bei guter
Sicht ein Blick aufidie Gletscher
Richtung So6lden. Abhéngig von der
Thermik endet der Flug dann nach
20 Minuten oder auch einer guten
halben Stunde 900 Meter tiefer an
der Talstation. Die Erde%hat uns
wieder — bei etwas Gliick%in auf-
rechter Haltung und nicht sitzgnd.

Weitere Infos:
www.flugschule-aktiv.de/
tandemfliegen.html m

—
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