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Facteur de succès humain

En fin de compte, c'est le conduc-
teur qui a les cartes en main - il 
pilote, il gagne. Mais que serait-il 
sans son équipe, qui le soutient, et 
sans l'équipement mis à sa disposi-
tion ? Dans l’économie libre comme 
dans le sport automobile, il s'agit 
de s'imposer face aux concurrents. 
Et là encore, l'homme joue un rôle 
tout à fait central dans la réussite 
de son entreprise. Ce magazine 
met en lumière le soutien qu'il 
trouve dans des partenaires fiables 
et des technologies innovantes.
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« SEULS CEUX QUI 

S'ATTAQUENT ACTIVEMENT 

AUX TÂCHES ACTUELLES 

PEUVENT RESTER 

PERFORMANTS À L'AVENIR »

Le monde évolue et l'industrie de transformation des métaux, en particulier, est confrontée 
à des tâches de plus en plus complexes. Il s'agit notamment de l'évolution des exigences du 
marché, des pénuries de personnel, des coûts élevés des matières premières et de l'énergie, 
mais aussi de l'augmentation des exigences en matière de protection du climat et de l'environ-
nement, de l'inflation et des conflits mondiaux.

Toutes les entreprises doivent faire face aux conséquences de ce changement. Il s'agit de 
réagir avec agilité à l'évolution des marchés, d'utiliser au mieux les ressources existantes et 
d'exploiter efficacement les potentiels d'optimisation existants. Seuls ceux qui s'attaquent acti-
vement aux tâches actuelles peuvent rester performants à l'avenir. 

Les nombreux portraits de clients présentés dans ce numéro de b. on topmontrent comment 
les personnes et les entreprises réagissent à la situation actuelle et quelles solutions particu-
lières elles ont mises en œuvre pour y faire face. Avec Bihler, elles ont posé les jalons de leur 
avenir prospère et nous les avons soutenues en tant que partenaire fiable avec des solutions, 
des produits et des services performants. 

Notre objectif est toujours de vous offrir, chers clients et partenaires, une valeur ajoutée 
maximale dans la fabrication et de renforcer votre compétitivité sur le marché mondial. Nous y 
parvenons depuis maintenant 70 ans et, à l'occasion de cet anniversaire, je tiens à vous remer-
cier très chaleureusement de votre confiance et de votre fidélité. Je vous souhaite une lecture 
agréable.

  
Mathias Bihler, 
associé-gérant
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Repousser toujours plus loin les 

limites de ce qui est techniquement 

possible et révolutionner le marché 

avec de véritables innovations : tel 

est le secret du succès d'Otto Bihler 

Maschinenfabrik depuis maintenant 

70 ans. Et aujourd'hui encore, Bihler, 

leader mondial des fournisseurs de 

systèmes pour les techniques de 

formage, de soudage et de montage, 

continue de développer  

son avance technologique  

avec une grande  

force d'innovation.

70 ans 9



Comme toutes les grandes histoires à succès, celle d'Otto Bihler 
Maschinenfabrik commence modestement. Tout petit doit-on 
dire. Car Otto Bihler n'avait pas grand-chose lorsqu'il a fondé son 
entreprise en 1953 : Juste un minuscule atelier à Pfronten et son 
rêve - à savoir révolutionner le monde de la technique d’estam-
page-cintrage avec des solutions de production entièrement 
nouvelles. C'est ainsi qu'est née en 1953 l'automate de filetage à 
ressort UFA 1 et qu'a été développée en 1956 la légendaire RM 
25, première estampeuse-cintreuse automatique au monde pour 
la production de pièces en masse à partir de fil et de feuillard. 
Il s'agissait de véritables innovations qui permettaient pour la 
première fois de fabriquer des pièces très complexes, même 
pour l'époque, de manière rapide, sûre et économique sur une 
seule machine. Ces installations répondaient exactement à 
l'énorme besoin de nouvelles techniques de machines dans les 
années d'après-guerre, et dans les années qui suivirent, Otto 
Bihler Maschinenfabrik lança sur le marché d'autres nouveau-
tés parfaitement adaptées aux besoins des clients. C'est ainsi 
que sont apparues en 1970 les premières machines MACH, 
capables pour la première fois de produire jusqu'à 1 000 pièces 
par minute. Parallèlement, Bihler a intégré de plus en plus de 
processus à valeur ajoutée tels que le soudage, le taraudage et 
le vissage dans ses solutions de fabrication. Les utilisateurs ont 
ainsi pu fabriquer de manière économique des pièces estampées 
et cintrées de plus en plus complexes et des sous-ensembles. En 
1983, le premier centre de formage et d'usinage linéaire BZ est 
venu s'y ajouter, posant ainsi la pierre angulaire d'une produc-
tion efficace de sous-ensembles. En 1986, Bihler of America a 
été fondée et, en 1987, Otto Bihler Maschinenfabrik a lancé le 
premier logiciel de conception au monde dans le domaine de 
l’estampage-cintrage. 

Être le meilleur                Toutes les 
installations et les innovations des 
premières années ont constitué 
les fondations du succès d'Otto 
Bihler Maschinenfabrik, qui est 
aujourd'hui le premier fournis-
seur mondial de systèmes dans 
le domaine des techniques de 
formage, de soudage et d'as-
semblage, avec près de 1 000 
employés, trois sites principaux 
et des représentations dans plus 
de 35 pays. Mais les premiers 
automates et développements 
symbolisent aussi l'esprit d'inno-
vation et de progrès particulier du 
père fondateur : « Otto Bihler était 
un véritable pionnier et visionnaire, 
toujours à l'écoute des besoins 
des clients, repoussant sans cesse 
les limites de la faisabilité tech-
nique et réalisant son rêve avec 
beaucoup de travail, d'habileté et 

d'engagement », raconte Mathias Bihler. « Sa devise était : on ne 
peut exister sur le marché que si l'on est le meilleur »  et nous 
continuons d’appliquer cette exigence jour après jour ».

Un nouveau chapitre                Le dynamisme, le savoir-faire et le 
développement continu constituent donc, hier comme aujourd'hui, 
« l'esprit » de l'entreprise et sont des composants centraux de 
l'ADN de Bihler. C'est particulièrement vrai - et pas seulement 
au sens propre du terme - pour Mathias Bihler, qui a repris la 
direction d'Otto Bihler Maschinenfabrik en 1991. Après tout, il a 
grandi directement sur le site de l'entreprise et donc au milieu 
du monde fascinant de la technique d’estampage.cintrage, qu'il 
a ainsi appris à connaître intensément dès son plus jeune âge. 
Son enthousiasme pour la technique des installations et son goût 
pour l'artisanat l'ont conduit à suivre avec succès une forma-
tion de mécanicien outilleur dans l'entreprise de son père. Il a 
ensuite travaillé aux États-Unis ainsi qu'à l'usine de Füssen dans 
la production, la programmation, le montage et le laboratoire de 
soudure - avant de travailler pendant deux ans et demi dans le 
bureau d'études de Bihler après une nouvelle formation. Mathias 
Bihler est ensuite passé à la vente technique et a contribué de 
manière décisive au succès de la distribution de la technologie 
Bihler, notamment en Asie et en Europe.  

Développement continu                C'est sous la direction de 
Mathias Bihler, alors Directeur général, que les innovations 
Bihler suivantes ont vu le jour. L'introduction du système de 
montage FMS en 1993 en fait par exemple partie, tout comme 
la série Multicenter en 1999. D'autres étapes importantes ont 
été franchies en 2004 avec l’estampeuse-cintreuse automatique 
RM 40K et en 2006 avec la série GRM 80P. Dans le même temps, 

Être toujours le meilleur - telle était 
la devise d'Otto Bihler. Otto Bihler 

Maschinenfabrik met en œuvre cette 
exigence aujourd'hui encore au quotidien. 
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Otto Bihler Maschinenfabrik développait déjà la révolution 
technique suivante, à savoir l'introduction de la technique CN 
sur les estampeuses-cintreuses automatiques. C'est ainsi que 
le système de formage à commande à asservissement Bihler 
BIMERIC a vu le jour en 2000, et que le système innovant de 
production et d’assemblage à commande numérique BIMERIC 
BM a été mis au point en 2010. D'autres étapes ont suivi, comme 
l'introduction du système LEANTOOL de Bihler pour la fabrica-
tion d'outils et le développement cohérent d'outils et de services 
numériques. Les dernières vedettes du portefeuille d'installa-
tions de Bihler sont les estampeuses-plieuses automatiques à 
commande à asservissement RM-NC et GRM-NC, suivies par 
les machines linéaires LM 2000-KT/LM-200-NC. Depuis l'au-
tomne 2022, ces installations ouvrent une fois de plus de toutes 
nouvelles dimensions de production à tous les utilisateurs.

Des solutions d'un unique fournisseur                Les installa-
tions développées au fil des décennies sont le fondement du 
succès d'Otto Bihler Maschinenfabrik. Mais cette dernière fournit 
toujours plus qu'une simple machine : « Bihler propose tout d'un 
unique fournisseur - des systèmes de production performants, 
des modules de processus et des périphériques utilisables de 
manière flexible, jusqu'aux solutions d'automatisation complètes. 
Tous les éléments interagissent parfaitement ensemble et sont 
les garants d'une qualité de production maximale et du succès 
de nos clients », affirment clairement Mathias Bihler, Bernd 
Haußmann, Manfred Grundner et Martin Niklas, qui forment l'ac-
tuelle direction de Bihler. Suivant cette approche, Bihler apporte 
un soutien intégral à tous ses clients - de la première demande à 
la production réelle, en passant par la planification et la concep-
tion de l'installation. Et même au-delà, l’assistance de Bihler se 
tient à tout moment à disposition avec un soutien actif. 

À l’échelle mondiale et dans la région                Entre-temps, Otto 
Bihler Maschinenfabrik a réalisé avec succès plus de 12 000 
projets de clients. Les produits ainsi fabriqués 
se retrouvent dans pratiquement tous les 
domaines de la vie. Otto Bihler Maschinen-
fabrik apporte ainsi une contribution 
considérable à la société dans le monde 
entier. Mais Bihler est également actif 
dans la région au niveau social et 
sociétal depuis des décennies. Cela 
implique, d'une part, d'assurer la 
relève des recrues. Ainsi, Bihler a 
formé jusqu'à présent plus de 1 500 
apprentis au sein de l'entreprise. 
D'autre part, Bihler s'engage intensi-
vement dans des projets sociaux tels 
que le centre de ski SC Halblech, 
l'aide aux enfants atteints du cancer 

de Königswinkel ou le rallye Allgäu Orient Rallye. Par ailleurs, 
elle apporte également son aide dans le domaine académique. 
Bihler a par exemple mis à disposition de l'université technique 
de Munich et de l'université des sciences appliquées de Kempten 
une nouvelle estampeuse-cintreuse automatique.

Optimiste dans l'avenir                Cette année, Otto Bihler 
Maschinenfabrik fête ses 70 ans d'existence. Tous les partici-
pants peuvent regarder cet anniversaire avec fierté et joie, car 
c'est grâce à leur engagement, leur savoir et leur énergie qu'ils 
ont pu passer d'un petit atelier d'arrière-cour à un fournisseur 
de systèmes leader mondial dans les techniques de formage, de 
soudage et d’assemblage. Et Bihler reste fidèle à elle-même en 
poursuivant cette histoire à succès : « La devise d'Otto Bihler, à 
savoir repousser toujours plus loin les limites de ce qui est tech-
niquement possible et proposer au marché des produits d'avant-
garde, reste aujourd'hui et demain au cœur de notre stratégie de 
réussite », est l’opinion unanime de la direction de Bihler. « Nous 
travaillons de manière cohérente et avec une grande force 
d'innovation pour encore agrandir notre avance technologique 
et pour mettre à la disposition de nos clients, à l'avenir égale-
ment, des solutions de production de haute technologie extrê-
mement économiques qui continueront à assurer notre succès 
commun ». Les exigences du marché et des clients montreront 
donneront le cap exact à l'avenir. Mais une chose est claire : 
« Grâce à notre équipe solide, à notre technique de machines 
et d'outils modulaire et standardisée, à nos solutions d'automa-
tisation pionnières ainsi qu'à nos services numériques et nos 
prestations d'assistance sur mesure, nous sommes dans tous 
les cas parfaitement préparés pour toutes les tâches futures et 
envisageons l'avenir avec optimisme », conclut Mathias Bihler. 
« Cela nous permet d'accompagner nos clients de manière opti-
male vers leur avenir. Cela vaut pour aujourd'hui et pour demain 
tout comme depuis maintenant 70 ans ». 

La direction actuelle de Bihler avec Mathias 
Bihler en qualité d’associé gérant (2e à 
partir de la gauche), Bernd Haußmann, 
Manfred Grundner et Martin Niklas (de 
gauche à droite). 



TECHNOLOGIE BIHLER
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Otto Bihler se lance 
dans la fabrication de 
ressorts et construit 
son premier treuil 
automatique à ressort 
UFA 1.

1953

Le système modulaire Bihler avec soudage et montage 
est créé sur la base des automates de poinçonnage-

cintrage RM 35 et GRM 50.

1966

1956
Développement de la première 
estampeuse-plieuse RM 25 au 
monde pour la production de 
pièces en masse à partir de fils 
et de feuillards.

1970
Avec les machines MACH, Bihler franchit pour la 

première fois le mur du son avec jusqu'à 1000 pièces 
à la minute. 

                                                  



Avec le système de formage à commande à 
asservissement BIMERIC, la technique CN fait 

son entrée chez Bihler.

2000

Le premier centre d'usinage linéaire 
de formage BZ constitue la pierre 

angulaire d'une fabrication efficace de 
sous-ensembles.

1983

1993
Le système de montage flexible 

FMS donne une nouvelle impulsion 
à la technique d'application de 

Bihler.

                                                                          



Le centre de formage puissant COMBITEC CC 1 
est la machine parfaite pour l'usinage de pièces 

de grande taille.

2005

Récompensée par le 
prix EuroBLECH : 

le système innovant 
de production et de 

montage à commande 
numérique BIMERIC 

BM.

2010

2006
Les utilisateurs 
bénéficient d'une liberté 
encore supérieure dans 
leur production sur 
l’estampeuse-cintreuse 
GRM 80P.

2004
La nouvelle série RM offre une 

efficacité maximale dans la 
production de masse de pièces 

estampées et cintrées.

                        



Avec le système de production 
asservi BIMERIC SP, Bihler 
présente de nouvelles 
perspectives dans la 
production de sous-ensembles 
en séquences.

2015

Avec la BM-HP 3000, Bihler propose une 
solution hautement automatisée pour la 
production de hairpins pour les moteurs 
électriques.

2020

2013
Parfaitement positionné pour les 
tâches futures avec les estampeuse-
cintreuses à commande à 
asservissement RM-NC et GRM-NC.

2018
Le système de production haute 
performance BZ2-S8 permet de produire 
en masse des pièces estampées et 
cintrées ainsi que des ensembles 
complets, jusqu'à 700 pièces par minute.

2022
La LM 2000 est la 

dernière innovation 
de Bihler. La machine 

linéaire est disponible 
en version entraînée 

par came (KT) et en 
version à commande à 

asservissemetn (CN).

                        



Wilhelm Riedel

UNE DÉCISION SPONTANÉE
Au départ, je voulais devenir horloger. 
En été 1961, je me suis présenté dans 
un atelier d'horlogerie. Les conditions 
de travail ne convenaient pas et j'ai 
donc repris le chemin du retour, assez 
désabusé. Sur la route, je me suis arrêté 
spontanément chez Bihler. Tout ce que je 
savais à l'époque, c'est qu'on y fabriquait 
des sortes d'automates. Le fondé de 
pouvoir de l'époque chez Bihler m'a dit 

que toutes les places d'apprentis-
sage étaient déjà prises 

- mais pour une raison 
inconnue, j'ai tout 
de même reçu une 
réponse positive 
pour une place 
d'apprentissage 
peu de temps après, 
si bien que j'ai pu 

commencer mon ap-
prentissage d'outilleur 
chez Bihler à l'automne 

1961. Je suis ensuite devenu dessinateur 
technique, puis vendeur technique. Ce 
qui caractérisait les premières années, 
c'était d'une part l'atmosphère familiale 
et amicale qui régnait dans la petite en-
treprise d'environ 70 employés. D'autre 
part, cette période a été marquée par 
l'esprit visionnaire et tourné vers l'avenir 
d'Otto Bihler. Mais il a aussi veillé dès le 
début à archiver de manière exhaustive 
les connaissances et l'expérience de 
l'entreprise et à les rendre disponibles. 
Bihler a conservé ce trésor d'expérience 
jusqu'à aujourd'hui. Mais le fait que nous 
n'ayons jamais oublié ni désappris la 
pensée simple et logique, malgré tous 
les moyens techniques et numériques 
sans cesse développés, a été tout aussi 
important pour ce succès sans cesse 
renouvelé. Je suis très heureux d'avoir 
fait partie de cette histoire à succès et je 
vous félicite chaleureusement pour ce 
70e anniversaire.

Johann Riedhofer

EN FAIRE PARTIE 
DÈS LE DÉBUT
Au début des années 1950, je travail-
lais à Füssen dans une serrurerie d'art 
et de bâtiment et c'est là que j'ai fait la 
connaissance d'Otto Bihler. J'ai soudé 
pour lui le châssis de sa première 
machine à enrouler les ressorts. Il a dû 
être très satisfait de mon travail, car 
il m'a directement proposé de venir 
le rejoindre dans l'entreprise pour 
y commencer. L'offre m'a plu et peu 
de temps après, je me suis effecti-
vement rendu chez lui à Pfronten. Il 
a dit « Te voilà ! » - juste comme s'il 
m'attendait déjà. J'ai commencé à 
travailler directement le lendemain, le 
28 juin 1956, et je suis ensuite resté 
plus de 40 ans chez Bihler. Au début, 
c'était une période de turbulences 
avec de nombreux défis à relever au 
quotidien. Mais ce qui caractérisait 
les premières années et décennies 
de l'entreprise, c'était aussi l'atmos-
phère amicale qui régnait dans toute 
la maison. Nous avons fait beaucoup 
de choses ensemble, même en dehors 
du travail. C'est ainsi qu'à l'époque, 
nous allions tous ensemble skier le 
samedi avec le premier bus de l'usine ! 
C'était une période très agréable, et le 
travail aussi a toujours été un plaisir. 
Aujourd'hui encore, je suis en contact 
étroit avec l'entreprise et avec Mathias 
Bihler, ce qui me fait très plaisir. Tous 
mes vœux pour ce 70e anniversaire !

DES  
COMPAGNONS  
DE ROUTE
RACONTENT
Comment a commencé le succès d'Otto Bihler Maschinenfabrik ? 

Qu'est-ce qui caractérisait le monde du travail de l'époque ? Quelle 

était l'atmosphère qui régnait dans l'entreprise ? Ici, quatre anciens 

collaborateurs reviennent sur leurs décennies d'activité chez Bihler.

Johann Riedhofer a été l'un des 
premiers employés de Bihler et a 

travaillé dans la construction d'outils 
pendant 44 ans à partir de 1956.

Wilhelm Riedel a travaillé chez Bihler de 1961 à 2013 et était responsable, en tant 
que technico-commercial, notamment de la Suède, de la France et de l'Italie. 
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Jürgen Cramer

BIHLER EN TANT QUE PIONNIER
À la fin des années 1970, je travaillais à 
Leverkusen dans une grande entreprise 
de produits photographiques et, alors 
que je cherchais une insertion de bande 
pour un projet de photo instantanée, je 
suis entré en contact avec Otto Bihler 
Maschinenfabrik. L'entreprise située tout 
au sud de l'Allemagne m'intéressait, j'y ai 
donc postulé et j'ai commencé à travail-
ler chez Bihler en tant que concepteur au 
milieu de l'année 1979. En tant que Prus-
sien, l'Allgäu était déjà quelque chose de 
nouveau pour moi ! Mais j'ai été agréa-
blement surpris tout spécialement par 
l'esprit social et collectif qui régnait chez 
Bihler - comme par exemple le fait que 

les employés de Bihler étaient pris en 
charge par un bus, qu'il y avait une fête 
des enfants et une fête d'été et que des 
manifestations sportives de ski étaient 
également organisées régulièrement. 
C'était extraordinaire pour moi et cela a 
certainement contribué à ce que je me 
sente toujours très à l'aise chez Bihler. 
D'un autre côté, le travail était aussi très 
passionnant. J'ai donc vécu de près le 
passage du monde analogique au monde 
numérique, et je me souviens comme si 
c'était hier du jour où Otto Bihler nous a 
confié, à deux collègues et à moi-même, 
en 1986, le premier système de CAO, 
alors totalement nouveau. En véritable 

visionnaire, il avait tout de suite compris 
l'importance de cette technologie, et 
nous avons été ici l'une des 
premières entreprises à 
l'utiliser. Nous étions de 
véritables pionniers, et 
cet esprit de pionnier 
est l'une des grandes 
forces qui ont fait de 
Bihler le leader mondial 
du marché. Continuez 
sur la voie du succès et 
meilleurs vœux pour le 
70e anniversaire !

Kurt Lob

ESPRIT DE PROGRÈS ET ATTENTION
Je suis entré chez Otto Bihler 
Maschinenfabrik en octobre 1963. Aupa-
ravant, j'ai travaillé pour un constructeur 
de machines suisse à Winterthur. À 
cette époque, j'ai rencontré un ami qui 
m'a conseillé Passe donc chez Bihler 
à Halblech, ils cherchent de la main-
d'œuvre ! Aussitôt dit, aussitôt fait, et 
c'est ainsi que je me suis présenté au 
chef du personnel de Bihler de l'époque, 
Xaver Settele. Nous sommes rapidement 
tombés d'accord et c'est ainsi que j'ai 
commencé ma carrière professionnelle 
chez Bihler. L'esprit de progrès d'Otto 
Bihler et ses projets visionnaires ont 
caractérisé les premières décennies de 
l'entreprise. De là sont nés de véritables 
jalons, comme le bobinoir à ressorts 
UFA 1 ou le centre d'usinage BZ-1, 
présenté pour la première fois en 1982 
à l'Expo de Paris. Il s'agissait à l'époque 
d'installations révolutionnaires qui ont 
contribué de manière décisive au succès 

croissant de 
Bihler. 
L'attention 
particulière 
qu'Otto Bihler 
portait à ses 
collaborateurs 
était tout aussi 
caractéristique 
de cette époque. 
Il était comme une figure paternelle 
pour nous et était à l'écoute de tout et 
de tous. Ce degré particulier d'ouverture, 
de confiance et de coopération carac-
térise encore aujourd'hui Otto Bihler 
Maschinenfabrik. Mais à mon avis, ce 
qui est aussi décisif pour le succès, 
c'est que l'entreprise a toujours 
gardé les pieds sur terre, est 
restée honnête et fiable. Toutes 
mes félicitations pour ce 70e 
anniversaire et bonne conti-
nuation ! 

Jürgen Cramer a travaillé chez Bihler de 1970 à 2002, en dernier 
lieu en tant que responsable de la conception de machines.

Kurt Lob a travaillé de 1963 à 2000 chez Otto Bihler 
 Maschinenfabrik et était responsable du montage à Füssen. 
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UN PARTENARIAT DE DISTRIBUTION DE 50 ANS
Il n'y a pas que l'usine de machines Otto Bihler qui fête 
cette année un anniversaire rond, mais aussi l'entre-
prise Sequem, située dans la commune de Lezennes, 
près de Lille, dans le nord de la France. En effet, elle 
travaille avec Bihler depuis maintenant exactement 50 
ans et est responsable de la distribution exclusive de 
Bihler en France, en Belgique et au Luxembourg. Tout a 

commencé en 1973, lorsque Jean-Pierre Servaes, le 
neveu du fondateur de l'entreprise Marcel Servaes, s'est 
rendu à Halblech pour discuter de la représentation 
de la société Bihler pour la Belgique. De là sont nées 
une histoire à succès de plus de 50 ans et une relation 
étroite entre les familles Bihler et Servaes. 
Entre-temps, l'entreprise fondée en 1947 à Bruxelles 
est dirigée par la troisième génération, à savoir Pierre 
et François Servaes, les petits-fils du fondateur, et Marie 
Servaes (de gauche à droite sur la photo). Ils offrent à 

leurs clients et aux personnes intéressées un conseil 
et un suivi complets, de la première demande à l'offre 
et à la commande, en passant par les prestations de 

service liées au projet du client. Associé à un savoir-
faire de plusieurs décennies dans la vente de 

machines et d'applications Bihler, Sequem est 
ainsi le partenaire idéal pour toutes les appli-
cations technologiques Bihler en France, en 
Belgique et au Luxembourg. 

ÉCHANGE D'ÉGAL À ÉGAL
Le 17 juillet 2023, le premier TechDay commun de Bihler 
et de l'équipementier automobile Dräxlmaier a eu lieu au 
siège de ce dernier à Vilsbiburg. L'entreprise traditionnelle 
travaille avec succès avec la technologie Bihler et lors du 
TechDay, la bonne vingtaine de participants a échangé 
sur les dernières tendances et développements. Ainsi, 
l'équipe Bihler a présenté les avantages de la standardi-
sation dans le domaine de l’estampage-cintrage au cours 
de six conférences spécialisées et a montré comment 
la technologie Bihler permettait d'exploiter des 
potentiels de création de valeur. L'intégration 
des processus de soudage dans les solutions 
de fabrication Bihler ainsi que l'offre complète 
de services et de support pour les clients Bihler 
étaient également à l'ordre du jour.
En revanche, les intervenants de Dräxlmaier 
ont mis en lumière dans leurs exposés leurs 
exigences envers un fournisseur de machines 
et d'installations. Ils ont également présenté les 
perspectives d'avenir de leur entreprise. Tous 
les thèmes principaux des conférences étaient 
accompagnés de stands d'information où un 
échange intensif de connaissances a eu lieu 
pendant les pauses. Le spécialiste de la réalité 

virtuelle CMC Engineers était également de la partie et 
a donné un aperçu de l'univers numérique de Bihler. En 
somme, le TechDay a été une manifestation absolument 
réussie, qui a apporté de nombreuses idées et impulsions 
nouvelles aux deux parties. « Pour Bihler, organiser un 
TechDay d'une telle intensité chez un client était une 
première », résume Martin Lehmann. « Nous tirons un 
bilan très positif et prévoyons d'organiser de tels événe-
ments avec d'autres clients à l'avenir ». 

20 .on top 2023



« UNE PRÉCISION EXCEPTIONNELLE »
Lors du salon Blechexpo 2023, Bihler présen-

tera pour la première fois la dernière géné-

ration d'outils linéaires hautes performances. 

Marc Walter, Chef du département principal 

Construction & Développement chez Bihler, en 

explique les raisons.

 
Qu'est-ce qui caractérise les nouveaux outils linéaires ?

Avec la nouvelle série d'outils, il est désormais possible 
de fabriquer des pièces estampées-cintrées linéaires de 
manière particulièrement précise, avec des cadences allant 
jusqu'à 500 pièces par minute. Cela est dû en particulier à 
la rigidité extrêmement élevée des modules de cintrage. 
Même sous une charge extrême, c'est-à-dire avec des 
forces agissant simultanément ou successivement d'en 
haut, d'en bas et latéralement, le décalage de l'outil par 
rapport à la machine ne dépasse pas 0,022 millimètre, 
même à des vitesses de rotation variables. Il en résulte une 
précision exceptionnelle et constante dans le processus de 
formage, qui ne nécessite donc pas de rectification d'opti-
misation. La série d'outils est conçue de préférence pour la 
Bihler LM 2000-KT, mais fonctionne également sur toutes 
les machines qui utilisent des modules LEANTOOL L250.

Pour quelles épaisseurs de matériau et quels processus 
les nouveaux modules d'outils sont-ils conçus ?

Contrairement au LEANTOOL, conçu en premier lieu 
pour le pliage de bandes de 0,3 à 2 mm d'épaisseur, les 
nouveaux modules d'outils sont conçus pour des épais-
seurs de bande de 0,1 à 1,0 mm et pour un éventail d'ap-
plications particulièrement large. Outre le cintrage libre, il 
s'agit entre autres du cintrage à la matrice, de l'emboutis-
sage à la matrice, du cintrage par roulage, du dressage par 
cintrage et du gaufrage intégral, tout comme du gaufrage 
creux, de l'emboutissage par col, de l'emboutissage à la 
presse, du découpage et de la coupe pour la séparation 
des pièces finies. Le bâti d'outil est désormais conçu de 
manière que le décalage des éléments actifs de l'outil, qui 
détermine la précision, soit de 0,01 mm maximum et ne 
dépende en fait que de la tolérance de fabrication de la 
machine à érosion. Cela signifie que La précision de ces 
modules conçus pour trois directions de mouvement n'a 
rien à envier aux outils de coupe à simple action les plus 
précis. Les modules restent un système ouvert avec l'ac-
cessibilité éprouvée aux outils linéaires Bihler. 

Comment l'utilisation des outils se présente-t-elle dans 
la pratique ?

Les nouveaux modules de pliage peuvent être préparés 
très rapidement et l’équipement reproductible à 100 pour 
cent, car ils disposent d'interfaces uniformes ainsi que de 
systèmes de serrage à point zéro avec fonction de serrage 
automatique. Comme pour la LEANTOOL L250, il suffit 
d'équiper le module complet pour minimiser les temps 
d'arrêt des machines. La norme d'interface disponible 
entre l'outil et la machine permet des opérations de chan-
gement de format constantes sur différentes machines 
et un une norme de construction toujours identique. En 
même temps, la standardisation est encore accrue. Un 
modèle de construction similaire à LEANTOOL L250 dans 
le cadre du logiciel bNX dans Siemens NX constitue ici le 
début. 

CONTACT

Marc Walter

Chef du département principal

Construction et développement

+49(0)8368/18-139

marc.walter@bihler.de
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QU'EST-CE QUI FAIT 
LE SUCCÈS ?



L'HOMME
FAIT LA 
DIFFÉRENCE !
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L'HOMME
FAIT LA 
DIFFÉRENCE !
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L'être humain est le facteur 

de réussite central lorsqu'il 

s'agit de créer de la valeur 

ajoutée et d'assurer le 

succès d'une entreprise. 

Mais il a aussi besoin du bon 

partenaire, qui lui apporte 

un soutien complet et lui 

fournit les technologies 

nécessaires pour répondre 

à ses propres exigences 

spécifiques. Ensemble, il est 

ainsi possible de réaliser de 

grands projets novateurs, 

mais aussi de maîtriser 

les nombreuses tâches 

actuelles dans l'industrie de 

transformation des métaux.
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L'industrie de transformation de l'acier et des métaux en 
Allemagne compte environ 5 000 entreprises employant près 
de 500 000 personnes. La branche fait partie des dix grands 
secteurs industriels allemands, qui sont pourtant caractérisés 
par une forte proportion de PME. Elle transforme environ 20 
millions de tonnes d'acier par an et réalise un chiffre d'affaires 
d'environ 80 milliards d'euros. Les collaborateurs jouent un rôle 
central dans ce processus : Ils sont au cœur de toute entreprise 
et représentent le facteur le plus important pour la création de 
valeur et le succès de l'entreprise. Ainsi, dans les entreprises 
de transformation des métaux notamment, les collaborateurs 
apportent de vastes connaissances techniques et souvent une 
longue expérience. Ils connaissent parfaitement les différents 
processus de travail, les techniques et les matériaux, ce qui 
leur permet de travailler de manière efficace et précise et de 
fabriquer des produits de haute qualité. Mais ils jouent égale-
ment un rôle décisif dans l'amélioration de l'efficacité de la 
production. Après tout, ils connaissent les machines et les 
outils et savent comment les utiliser de manière optimale. En 
outre, les collaborateurs sont également importants pour les 
nouveaux développements, qui se fondent souvent sur leurs 
propositions d'amélioration. Et ils contribuent aussi de manière 
décisive à la satisfaction des clients. En effet, les collaborateurs 
sont souvent en contact direct avec les clients et peuvent ainsi 
fournir rapidement des solutions sur mesure ainsi que des 
prestations d’assistance ciblées, en particulier en combinaison 
avec des outils numériques.
Ainsi, il est clair : Les collaborateurs, en particulier dans les 
entreprises de transformation des métaux, sont d'une impor-
tance fondamentale pour la création de valeur et le succès de 
toute entreprise. 

Des tâches variées             Actuellement, les personnes travail-
lant dans les entreprises de transformation des métaux sont 
confrontées à des tâches importantes. Il s'agit notamment de 
l'évolution des exigences du marché, des pénuries de person-
nel et des prix élevés de l'énergie et des matières premières. 
En ce qui concerne les nouvelles exigences du marché, il s'agit 
non seulement d'une rentabilité accrue, mais aussi et surtout 
d'une plus grande flexibilité et d'une évolutivité augmentée 
des solutions de fabrication, afin de pouvoir maîtriser des 
volumes croissants ainsi que des composants de plus en plus 
complexes. Il est également décisif d'augmenter la modularité 
des solutions afin de faciliter l'exploitation des installations 
dans la pratique. Parallèlement, il faut faire progresser la 
numérisation et, last but not least, les matériaux de valeur et 
les concepts de production durable deviennent de plus en plus 
importants.
Le deuxième grand défi est le manque de main-d'œuvre. Son 
absence entraîne des difficultés à pourvoir les postes et une 
baisse de la productivité. L'évolution démographique aggrave 
encore ce problème, car de nombreux employés expérimentés 
atteignent l'âge de la retraite. L'un des problèmes est également 
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seulement la technologie nécessaire, mais aussi le savoir-faire 
requis. Elle peut ainsi proposer des solutions de fabrication 
individuelles et innovantes qui permettent aux utilisateurs de 
répondre de manière ciblée à leurs exigences spécifiques et de 
s'imposer face à la concurrence mondiale.

Des éléments de succès modulaires             Ainsi, les clients 
de Bihler peuvent par exemple faire face efficacement aux 
exigences changeantes du marché avec de installations et des 
technologies nouvelles et performantes. Les installations Bihler 
correspondantes, comme la nouvelle LM 2000-KT, sont conçues 
en premier lieu pour des cadences de production élevées et 
fournissent un maximum de productivité avec jusqu'à 500 
pièces par minute. Grâce à la technologie moderne de Bihler, 
elles disposent également des moyens de réaliser efficacement 
des délais de mise sur le marché plus courts. Le logiciel de 
conception Bihler, combiné au système LEANTOOL de Bihler 
pour la fabrication d'outils, offre par exemple des avantages 
particuliers à cet égard. Mais les installations de Bihler leur 
offrent aussi la flexibilité nécessaire, qui devient de plus en 

que les professions techniques sont considérées comme peu 
attrayantes, en particulier par les jeunes. 
Parallèlement, les entreprises doivent faire face à une forte 
hausse des prix des matières premières et de l'énergie. Et là 
encore, ce sont les personnes dans les entreprises qui sont 
sollicitées : Ils doivent concevoir leurs processus de manière 
plus efficace en termes de matériaux afin de pouvoir faire face 
à la pression accrue des coûts.

Priorité absolue             Otto Bihler Maschinenfabrik est exac-
tement le partenaire qu'il faut pour mener à bien ces tâches 
complexes dans l'industrie de transformation des métaux. 
En effet, le leader mondial de la technologie des installations 
dans les domaines du formage, du soudage et de l'assemblage 
accorde une attention toute particulière aux personnes comme 
facteur le plus important pour le succès de l'entreprise : « L'être 
humain a toujours été absolument au centre de nos préoccu-
pations, et les besoins et exigences de nos clients et parte-
naires sont notre priorité absolue », souligne Mathias Bihler. 
Suivant cette approche, Otto Bihler Maschinenfabrik fournit non 

Les propres collaborateurs 
sont également le bien le 
plus précieux d'Otto Bihler 
Maschinenfabrik. Dans leurs 
domaines respectifs, ils s'en-
gagent activement à offrir à 
tous les clients les solutions 
de fabrication dont ils ont 
besoin au quotidien. 
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plus importante dans la concurrence mondiale. Ils peuvent par 
exemple fabriquer des prototypes et des petites séries sur une 
Bihler GRM-NC, et lorsque la demande de pièces augmente 
ou que des composants plus complexes sont demandés, ils 
peuvent transférer la production sur une Bihler LM 2000-KT/-
NC ou sur une Bihler BIMERIC. 

Automatisation au lieu de goulets d'étranglement             En 
revanche, pour lutter contre la pénurie de main-d'œuvre, les 
entreprises peuvent miser sur des solutions de fabrication 
Bihler particulièrement automatisées. Il s'agit par exemple du 
système modulaire de production et de montage à asservisse-
ment Bihler BIMERIC, d'une Bihler GRM-NC ou RM-NC ou encore 
de la Bihler LM 2000-NC et -KT. Ces installations peuvent 
fonctionner de manière autonome pendant 48 heures et livrent 
depuis la bobine jusqu'au produit final pratiquement prêt à être 
expédié. Elles réduisent la charge de travail de l'homme, tout 
en augmentant la qualité du produit, car les erreurs humaines 
sont éliminées. L'intelligence des machines, qui se surveillent 
quasi automatiquement sur la base des innombrables valeurs 

mesurées et s'adaptent en cas de besoin, est ici décisive. Les 
professionnels disponibles peuvent ainsi être utilisés plus 
efficacement et se concentrer sur des activités plus qualifiées 
et à plus forte valeur ajoutée. Effet secondaire positif : de telles 
solutions d'automatisation sont à la pointe de la technologie. 
Les entreprises qui utilisent ces technologies peuvent ainsi 
augmenter considérablement leur attractivité pour de jeunes 
recrues potentielles.

Économiser simplement les ressources             Par ailleurs, 
les solutions de production actuelles de Bihler permettent de 
compenser efficacement l'augmentation des prix des matières 
premières. En effet, Bihler permet d'optimiser la fabrication de 
manière que les produits soient tout simplement fabriqués de 
manière plus efficace en termes de matériaux et d'économie 
de ressources. C'est ce que confirment de manière impres-
sionnante, par exemple, Schürholz Stanztechnik, qui écono-
mise environ 30 pour cent de matière lors de la fabrication de 
boîtiers, ou Freudenberg Stanz- und Umform-Technik, qui peut 
fabriquer des bagues d'étanchéité en utilisant jusqu'à 85 pour 
cent de matière en moins.
L'utilisation du système LEANTOOL de Bihler pour la création 
d'outils d’estampage-cintrage permet également de préser-
ver les ressources et d'économiser du matériel - tout comme 
le jumeau numérique d'une installation. Il permet une mise 
en service virtuelle et minimise les boucles de correction 
coûteuses, sans aucun composant ou élément réel.
Et en matière de durabilité, Bihler propose - outre des machines 
neuves efficaces sur le plan énergétique et économes en 
ressources - la modernisation, la révision générale ou l'exten-
sion d'installations existantes. Il est ainsi possible de mettre à 
jour les anciennes installations et de continuer de les utiliser. 

Pour aujourd'hui et demain             Les exemples présentés 
le montrent : Otto Bihler Maschinenfabrik propose une multi-
tude de technologies, de produits et de services innovants et 
performants qui permettent à tous ses clients et partenaires 

de faire face efficacement aux tâches actuelles du marché. 
Il ne tient qu'à eux de les utiliser à leur profit. Bien sûr, 

cela nécessite des investissements. Mais cela en vaut la 
peine, car les utilisateurs peuvent ainsi organiser leur 
production de manière beaucoup plus efficace et écono-
mique, justement par rapport aux exigences actuelles. 

Mais ils sont aussi parfaitement équipés pour l'avenir, où 
ces exigences seront probablement encore plus strictes. À 

cela s'ajoute le fait que Bihler accompagne tous ses clients de 
manière globale lors de l'introduction de nouvelles technologies 
et solutions, de la première demande à la production effective. 
Dans toutes les phases, les clients bénéficient du SAV éprouvé 
de Bihler. En fin de compte, Otto Bihler Maschinenfabrik offre 
ainsi exactement les solutions dont les personnes dans les 
entreprises ont besoin aujourd'hui et qui leur permettront de 
maintenir leur performance et leur compétitivité à l'avenir. 
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« NOUS AVONS 
BESOIN DE 
COMMUNAUTÉ EN 
EUROPE »

L'Allgäu est une région technologique. Le président du conseil de surveillance 

de HAWE Hydraulik SE, Karl Haeusgen, et Mathias Bihler partagent cet avis 

lors de leur entretien. Le lieu de l'échange d'idées est symbolique. La nouvelle 

usine HAWE de Kaufbeuren séduit par son élégance architecturale sobre et 

sa fonctionnalité. Elle constitue le cadre architectural pour l'utilisation des 

techniques de robotique et d'automatisation les plus modernes. Les halls 

semblent lumineux, le niveau sonore est très bas et l'atmosphère agréable. Voici 

à quoi ressemblera la construction de machines de l’avenir.

Usine HAWE de Kaufbeuren : 
le concept architectural suit 
l'idée d'une « usine verte » 
en forme de campus, qui 
s'intègre dans le paysage en 
bordure de l'Allgäu.
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Région technologique de l'Allgäu : Mathias Bihler et Karl Haeusgen en conversation sur la terrasse du toit de l'usine HAWE de Kaufbeuren. 

L'usine HAWE à Kaufbeuren. Après une 
visite du site, Mathias Bihler et Karl 
Haeusgen, deux entrepreneurs purs et 
durs, ont l'occasion d'échanger leurs 
idées. Ce que le président de l'associa-
tion allemande des constructeurs de 
machines et d'installations (VDMA) et 
actionnaire majoritaire de l'entreprise 
traditionnelle HAWE et l'entrepreneur 
familial Mathias Bihler ont à se dire est 
extrêmement passionnant. On remarque 
chez les deux la passion qui les anime et 
qui les pousse à travailler pour l'avenir 
du site Allemagne en Europe et dans le 
monde.  

Mathias Bihler              La vue de votre 
production est impressionnante : les 
installations avec leur profondeur de 
fabrication, les solutions d'automatisation 
innovantes et l'utilisation de la technologie 
robotique. C'est justement la profondeur 
de la création de valeur, que nous avons 
pu voir lors de notre visite, qui m'a parti-
culièrement frappé.  

Karl Haeusgen              Nous exploitons 
bien sûr un modèle d'entreprise à très 
forte intensité de capital. En d'autres 
termes, si vous avez, comme nous, un 
bloc de coûts fixes élevé, il est crucial de 

travailler en continu à pleine capacité. 
Nous sommes convaincus de la voie que 
nous suivons parce que nous maîtrisons 
la chaîne de création de valeur et que 
nous pouvons atteindre une qualité et une 
quantité très stables. Nous allons rester 
sur ce concept de profondeur de préfa-
brication. Ce qui ne suscite pas toujours 
la compréhension des bailleurs de fonds 
et des banques, mais correspond à notre 
stratégie claire.  

Mathias Bihler              Je peux 
comprendre que les prêteurs ne voient 
pas cette valeur dans un premier temps. 
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En cas de phase récessive, c'est une 
charge, mais il faut toujours voir cela en 
termes de solde. C'est ce qui nous lie. 
Nous avons également un taux d'inté-
gration élevé, de l'ordre de 75 %. Nous 
aussi, nous essayons d'automatiser 
autant que possible dans notre cadre. Il 
s'agit clairement d'atteindre l'efficacité 
dans la fabrication de nos produits afin 
de renforcer la situation de rendement, 
qui sert à son tour à réinvestir. Dans le 
domaine de l'estampage, du cintrage et 
de l'assemblage, nous sommes certaine-
ment leaders sur de nombreux marchés, 
si l'on considère le niveau d'automatisa-
tion. Flexibilité, standardisation, évolu-
tivité, rentabilité combinées au monde 
numérique, telle est notre ambition : Nous 
sommes donc très bien positionnés par 
rapport à nos concurrents. Mais nous 
voulons aller encore plus loin. J'ai pu 
recueillir auprès de vous de nombreuses 
impulsions intéressantes, notamment en 
ce qui concerne la numérisation. Nous 
travaillons par exemple sur le thème du 
« jumeau numérique ». Le grand avan-
tage est que, par exemple, les optimisa-
tions des processus d'une installation 

ont lieu dans le monde virtuel, de sorte 
qu'une machine de production ne doive 
pas être retirée de la production pour être 
optimisée, mais que les améliorations 
peuvent être apportées par simulation 
sur le jumeau numérique. Si le processus 
est réussi, nous transférons alors les 
optimisations sur la machine réelle. Ainsi, 
les pertes de production sont réduites au 
minimum possible. Un avantage décisif 
pour nos clients. Les machines sont 
des produits à forte intensité de capital. 
Vous devez produire 24 heures sur 24 et 
7 jours sur 7 ! Nous n'investissons pas 
seulement dans l'équipement, mais aussi 
dans les personnes qui jouent un rôle 
déterminant dans l'efficacité, la producti-
vité et le succès d'une entreprise.

Karl Haeusgen              C'est aussi 
notre point de vue. Ils ont en effet leur 
propre formation, qui est très vaste et 
très complète. Nous avons un concept 
similaire. Nous avons ici un taux de 
formation de 10 pour cent. Le marché du 
travail de l'Allgäu est très concurrentiel. 
Dans un rayon de 20 minutes en voiture, 
nous avons Agco Fendt, Grob et d'autres 
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du conseil de surveillance et 
actionnaire principal de l'entreprise 
familiale HAWE Hydraulik SE. Il est 
également président de la VDMA 
(Verband Deutscher Maschinen- und 
Anlagenbau e.V.). 
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d'entreprise à l'université de Saint-
Gall, il a travaillé pour Barmag Far 
East Ltd, une filiale du fabricant 
allemand de machines textiles 
Barmag, ainsi que pour MAHO AG. 
De 1996 à 2019, Karl Haeusgen a 
été membre de la direction ou porte-
parole du conseil d'administration 
de HAWE Hydraulik SE, Munich. 
Le Munichois s'engage 
bénévolement en tant que membre 
du conseil d'administration de 
la fondation « Lyrik Kabinett 
München » et en tant que membre 
du conseil de surveillance de 
l'association « Kinderschutz 
München e.V. ».

« LA VOIE VERS LES OBJECTIFS CLIMATIQUES 
- L'ATTEINDRAI-JE GRÂCE À L'INTELLIGENCE 
COLLECTIVE ET À LA LIBERTÉ D'ENTREPRISE OU PAR 
UNE RÉGLEMENTATION GRANULAIRE ET DÉTAILLÉE ?  
C'EST JUSTEMENT LA QUESTION ».
Karl Haeusgen



grandes entreprises qui recrutent de 
manière proactive. Nous devons être 
un employeur suffisamment attractif 
pour que les gens aient envie de venir 
chez nous - en tant qu'apprentis, en tant 
que débutants - et qu'ils aient envie d'y 
rester. Au préalable, nous avons mené 
une enquête pour savoir ce qui était le 
plus important pour nos collaborateurs 
sur leur lieu de travail. Il en est résulté 
que les thèmes de la lumière, du bruit 
et du climat ont pris le dessus sur tous 
les autres aspects. C'est pourquoi nous 
nous sommes tant investis dans ce 
thème, comme vous pouvez le voir dans 
le bâtiment. Et il ne s'agit pas seulement 
d'une impression subjective. Des études 
montrent clairement que la réduction du 
bruit de fond, par exemple, augmente 
significativement la productivité. 

Mathias Bihler              Pour nous aussi, 
le lieu de travail et la culture d'entreprise 
jouent un rôle prépondérant. Face à la 
pénurie de main-d'œuvre qualifiée, c'est 
l'un des leviers d'action

Karl Haeusgen              C'est une chose 
que nous pouvons faire lorsque nous 
discutons de la pénurie de main-d'œuvre 
qualifiée en Allemagne. Mais je fais aussi 
partie de ceux qui commentent ici de 
manière offensive le thème du temps de 
travail à vie et du temps de travail hebdo-
madaire. Nous ne pourrons pas nous en 
sortir dans la durée avec la semaine de 
35 heures et la retraite à 63 ans. Nous 
avons besoin d'une durée de vie profes-
sionnelle plus longue, du moins dans les 
secteurs où les travaux ne sont pas physi-
quement pénibles. Nous devons avoir la 
semaine de 40 heures comme norme, 
comme point de référence, comme dans 
d'autres secteurs. Le ministre allemand 
des Finances Christian Lindner est le 
premier à avoir osé lancer ce pavé dans 
la mare.  

Mathias Bihler              C'est la réalité. 
L'Allemagne est à la pointe de la techno-
logie dans de nombreux domaines. Mais 
derrière tout cela se cache un volume 
horaire de personnes hautement quali-

fiées. Si la charge horaire n'est plus 
atteinte, le portage de la technologie en 
pâtira également. Compte tenu de l'évo-
lution démographique, il n'y a pas assez 
de personnes qui arrivent pour pouvoir 
effectuer le nombre d'heures nécessaires. 

Karl Haeusgen               Et il est important, 
si l'on veut être prêt pour l'avenir, d'abor-
der là aussi activement un thème aussi 
central que la durabilité.   
La gestion du changement climatique 
a été vraiment insuffisante pendant 
quelques décennies. Pour moi, le grand 
mérite de « Fridays for Future » est 
d'avoir attiré l'attention de la société 
sur ce point. Ça a vraiment été un réveil 

important. Mais ensuite la situation s’est 
vraimetn inversée. Surtout sous la forme 
d'une réglementation politique détaillée. 
C'est ce qui pose problème, non pas que 
nous introduisions des objectifs de CO2

, 
mais la manière dont nous le faisons. Le 
règlement européen sur la taxonomie en 
est un exemple. C'est là que l'on définit ce 
qui est considéré comme une technologie 
verte et ce qui ne l'est pas. Ainsi que les 
banques et les assurances lest privilégier 
et les financer. Le catalogue compte plus 
de 1 000 pages. Comment cela peut-il 
fonctionner ? Comment vais-je établir une 
liste de technologies vertes qui servira de 
base à une loi si, quatre semaines plus 
tard, de nouvelles technologies sont ajou-
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Allgemeine Geschäftsbedingungen 

Zur Verwendung gegenüber: 
1. einer Person, die bei Abschluss des Vertrages in Ausübung ihrer gewerblichen oder selbständigen beruflichen 

Tätigkeit handelt (Unternehmer); 
2. juristischen Personen des öffentlichen Rechts oder einem öffentlich-rechtlichen Sondervermögen. 

I. Allgemeines 
1. Allen Lieferungen und Leistungen liegen diese Bedingungen sowie etwaige gesonderte vertragliche Vereinba-

rungen zugrunde. Abweichende Einkaufsbedingungen des Bestellers werden auch durch Auftragsannahme nicht 
Vertragsinhalt. 
Ein Vertrag kommt – mangels besonderer Vereinbarung – mit der schriftlichen Auftragsbestätigung des Lieferers 
zustande. 

2. Der Lieferer behält sich an Mustern, Kostenvoranschlägen, Zeichnungen u. ä. Informationen körperlicher und 
unkörperlicher Art – auch in elektronischer Form – Eigentums- und Urheberrechte vor; sie dürfen Dritten nicht 
zugänglich gemacht werden. Der Lieferer verpflichtet sich, vom Besteller als vertraulich bezeichnete Informatio-
nen und Unterlagen nur mit dessen Zustimmung Dritten zugänglich zu machen. 

II. Preis und Zahlung 
1. Die Preise gelten mangels besonderer Vereinbarung ab Werk einschließlich Verladung im Werk, jedoch aus-

schließlich Verpackung und Entladung. Zu den Preisen kommt die Umsatzsteuer in der jeweiligen gesetzlichen 
Höhe hinzu. 

2. Mangels besonderer Vereinbarung ist die Zahlung ohne jeden Abzug à Konto des Lieferers zu leisten, und zwar 
nach 30 Tagen netto. 

3. Das Recht, Zahlungen zurückzuhalten, steht dem Besteller nur insoweit zu, als seine Gegenansprüche unbestrit-
ten oder rechtskräftig festgestellt sind. 

4. Das Recht des Bestellers, mit Gegenansprüchen aus anderen Rechtsverhältnissen aufzurechnen, steht ihm nur 
insoweit zu, als sie unbestritten oder rechtskräftig festgestellt sind. 

III. Lieferzeit, Lieferverzögerung 
1. Die Lieferzeit ergibt sich aus den Vereinbarungen der Vertragsparteien. Ihre Einhaltung durch den Lieferer setzt 

voraus, dass alle kaufmännischen und technischen Fragen zwischen den Vertragsparteien geklärt sind und der 
Besteller alle ihm obliegenden Verpflichtungen, wie z. B. Beibringung der erforderlichen behördlichen Bescheini-
gungen oder Genehmigungen oder die Leistung einer Anzahlung erfüllt hat. Ist dies nicht der Fall, so verlängert 
sich die Lieferzeit angemessen. Dies gilt nicht, soweit der Lieferer die Verzögerung zu vertreten hat. 

2. Die Einhaltung der Lieferzeit steht unter dem Vorbehalt richtiger und rechtzeitiger Selbstbelieferung. Sich ab-
zeichnende Verzögerungen teilt der Lieferer sobald als möglich mit. 

3. Die Lieferzeit ist eingehalten, wenn der Liefergegenstand bis zu ihrem Ablauf das Werk des Lieferers verlassen 
hat oder die Versandbereitschaft gemeldet ist. Soweit eine Abnahme zu erfolgen hat, ist – außer bei berechtigter 
Abnahmeverweigerung – der Abnahmetermin maßgebend, hilfsweise die Meldung der Abnahmebereitschaft. 

4. Werden der Versand bzw. die Abnahme des Liefergegenstandes aus Gründen verzögert, die der Besteller zu 
vertreten hat, so werden ihm, beginnend einen Monat nach Meldung der Versand- bzw. der Abnahmebereitschaft, 
die durch die Verzögerung entstandenen Kosten berechnet. 

5. Ist die Nichteinhaltung der Lieferzeit auf höhere Gewalt, auf Arbeitskämpfe oder sonstige Ereignisse, die außer-
halb des Einflussbereiches des Lieferers liegen, zurückzuführen, so verlängert sich die Lieferzeit angemessen. 
Der Lieferer wird dem Besteller den Beginn und das Ende derartiger Umstände baldmöglichst mitteilen. 

6. Der Besteller kann ohne Fristsetzung vom Vertrag zurücktreten, wenn dem Lieferer die gesamte Leistung vor 
Gefahrüber- gang endgültig unmöglich wird. Der Besteller kann darüber hinaus vom Vertrag zurücktreten, wenn 
bei einer Bestellung die Ausführung eines Teils der Lieferung unmöglich wird und er ein berechtigtes Interesse 
an der Ablehnung der Teillieferung hat. Ist dies nicht der Fall, so hat der Besteller den auf die Teillieferung ent-
fallenden Vertragspreis zu zahlen. Dasselbe gilt bei Unvermögen des Lieferers. Im Übrigen gilt Abschnitt VII.2. 
Tritt die Unmöglichkeit oder das Unvermögen während des Annahmeverzuges ein oder ist der Besteller für diese 
Umstände allein oder weit überwiegend verantwortlich, bleibt er zur Gegenleistung verpflichtet. 

7. Kommt der Lieferer in Verzug und erwächst dem Besteller hieraus ein Schaden, so ist er berechtigt, eine pau-
schale Verzugsentschädigung zu verlangen. Sie beträgt für jede volle Woche der Verspätung 0,5 %, im Ganzen 
aber höchstens 5 % vom Wert desjenigen Teils der Gesamtlieferung, der infolge der Verspätung nicht rechtzeitig 
oder nicht vertragsgemäß genutzt werden kann. 
Setzt der Besteller dem Lieferer – unter Berücksichtigung der gesetzlichen Ausnahmefälle – nach Fälligkeit eine 
angemessene Frist zur Leistung und wird die Frist nicht eingehalten, ist der Besteller im Rahmen der gesetzlichen 
Vorschriften zum Rücktritt berechtigt. Er verpflichtet sich, auf Verlangen des Lieferers in angemessener Frist zu 
erklären, ob er von seinem Rücktrittsrecht Gebrauch macht. 
Weitere Ansprüche aus Lieferverzug bestimmen sich ausschließlich nach Abschnitt VII.2 dieser Bedingungen. 

IV. Gefahrübergang, Abnahme 
1. Die Gefahr geht auf den Besteller über, wenn der Liefergegenstand das Werk verlassen hat, und zwar auch dann, 

wenn Teillieferungen erfolgen oder der Lieferer noch andere Leistungen, z. B. die Versandkosten oder Anliefe-
rung und Aufstellung übernommen hat. Soweit eine Abnahme zu erfolgen hat, ist diese für den Gefahrübergang 
maßgebend. Sie muss unverzüglich zum Abnahmetermin, hilfsweise nach der Meldung des Lieferers über die 
Abnahmebereitschaft durchgeführt werden. Der Besteller darf die Abnahme bei Vorliegen eines nicht wesentli-
chen Mangels nicht verweigern. 

2. Verzögert sich oder unterbleibt der Versand bzw. die Abnahme infolge von Umständen, die dem Lieferer nicht 
zuzurechnen sind, geht die Gefahr vom Tage der Meldung der Versand- bzw. Abnahmebereitschaft auf den 
Besteller über. Der Lieferer verpflichtet sich, auf Kosten des Bestellers die Versicherungen abzuschließen, die 
dieser verlangt. 

3. Teillieferungen sind zulässig, soweit für den Besteller zumutbar. 
V. Eigentumsvorbehalt 

1. Der Lieferer behält sich das Eigentum an dem Liefergegenstand bis zum Eingang aller Zahlungen – auch für ggf. 
zusätzlich geschuldete Nebenleistungen – aus dem Liefervertrag vor. 

2. Der Lieferer ist berechtigt, den Liefergegenstand auf Kosten des Bestellers gegen Diebstahl, Bruch-, Feuer-, 
Wasser- und sonstige Schäden zu versichern, sofern nicht der Besteller selbst die Versicherung nachweislich 
abgeschlossen hat. 

3. Der Besteller darf den Liefergegenstand weder veräußern, verpfänden noch zur Sicherung übereignen. Bei Pfän-
dungen sowie Beschlagnahme oder sonstigen Verfügungen durch Dritte hat er den Lieferer unverzüglich davon 
zu benachrichtigen. 

4. Bei vertragswidrigem Verhalten des Bestellers, insbesondere bei Zahlungsverzug, ist der Lieferer zur Rücknahme 
des Liefergegenstandes nach Mahnung berechtigt und der Besteller zur Herausgabe verpflichtet. 

5. Aufgrund des Eigentumsvorbehalts kann der Lieferer den Liefergegenstand nur herausverlangen, wenn er vom 
Vertrag zurückgetreten ist. 

VI. Mängelansprüche 
Für Sach- und Rechtsmängel der Lieferung haftet der Lieferer unter Ausschluss weiterer Ansprüche – vorbehalt-
lich Abschnitt VII – wie folgt: 

Sachmängel 
1. Alle diejenigen Teile sind nach Wahl des Lieferers nachzubessern oder mangelfrei zu ersetzen, die sich infolge 

eines vor dem Gefahrübergang liegenden Umstandes als mangelhaft herausstellen. Die Feststellung solcher 
Mängel ist dem Lieferer unverzüglich schriftlich anzuzeigen. Ersetzte Teile werden Eigentum des Lieferers. 

2. Zur Vornahme aller dem Lieferer notwendig erscheinenden Nachbesserungen und Ersatzlieferungen hat der Be-
steller nach Verständigung mit dem Lieferer diesem die erforderliche Zeit und Gelegenheit zu geben; anderenfalls 
ist der Lieferer von der Haftung für die daraus entstehenden Folgen befreit. Nur in dringenden Fällen der Gefähr-
dung der Betriebssicherheit bzw. zur Abwehr unverhältnismäßig großer Schäden, wobei der Lieferer sofort zu 
verständigen ist, hat der Besteller das Recht, den Mangel selbst oder durch Dritte beseitigen zu lassen und vom 
Lieferer Ersatz der erforderlichen Aufwendungen zu verlangen. 

3. Der Lieferer trägt – soweit sich die Beanstandung als berechtigt herausstellt – die zum Zwecke der Nacherfüllung 
erforderlichen Aufwendungen, soweit hierdurch keine unverhältnismäßige Belastung des Lieferers eintritt. Er er-
setzt bei dem Verkauf einer neu hergestellten Sache außerdem im Umfang seiner gesetzlichen Verpflichtung die 
vom Besteller geleisteten Aufwendungen im Rahmen von Rückgriffsansprüchen in der Lieferkette. 

4. Der Besteller hat im Rahmen der gesetzlichen Vorschriften ein Recht zum Rücktritt vom Vertrag, wenn der Lie-
ferer – unter Berücksichtigung der gesetzlichen Ausnahmefälle – eine ihm gesetzte angemessene Frist für die 
Nachbesserung oder Ersatzlieferung wegen eines Sachmangels fruchtlos verstreichen lässt. Liegt nur ein uner-
heblicher Mangel vor, steht dem Besteller lediglich ein Recht zur Minderung des Vertragspreises zu. Das Recht 
auf Minderung des Vertragspreises bleibt ansonsten ausgeschlossen. 

5. Weitere Ansprüche bestimmen sich ausschließlich nach Abschnitt VII.2 dieser Bedingungen. 
6. Keine Haftung wird insbesondere in folgenden Fällen übernommen: Ungeeignete oder unsachgemäße Verwen-

dung, fehlerhafte Montage bzw. Inbetriebsetzung durch den Besteller oder Dritte, natürliche Abnutzung, fehler-
hafte oder nachlässige Behandlung, nicht ordnungsgemäße Wartung, ungeeignete Betriebsmittel, mangelhafte 
Bauarbeiten, ungeeigneter Baugrund, chemische, elektrochemische oder elektrische Einflüsse – sofern sie nicht 
vom Lieferer zu verantworten sind. 

7. Bessert der Besteller oder ein Dritter unsachgemäß nach, besteht keine Haftung des Lieferers für die daraus 
entstehenden Folgen. Gleiches gilt für ohne vorherige Zustimmung des Lieferers vorgenommene Änderungen 
des Liefergegenstandes. 

Rechtsmängel 
8. Führt die Benutzung des Liefergegenstandes zur Verletzung von gewerblichen Schutzrechten oder Urheberrech-

ten im Inland, wird der Lieferer auf seine Kosten dem Besteller grundsätzlich das Recht zum weiteren Gebrauch 
verschaffen oder den Liefergegenstand in für den Besteller zumutbarer Weise derart modifizieren, dass die 
Schutzrechtsverletzung nicht mehr besteht. 
Ist dies zu wirtschaftlich angemessenen Bedingungen oder in angemessener Frist nicht möglich, ist der Besteller 
zum Rücktritt vom Vertrag berechtigt. Unter den genannten Voraussetzungen steht auch dem Lieferer ein Recht 
zum Rücktritt vom Vertrag zu. 
Darüber hinaus wird der Lieferer den Besteller von unbestrittenen oder rechtskräftig festgestellten Ansprüchen 
der betreffenden Schutzrechtsinhaber freistellen. 

9. Die in Abschnitt VI.8 genannten Verpflichtungen des Lieferers sind vorbehaltlich Abschnitt VII.2 für den Fall der 
Schutz- oder Urheberrechtsverletzung abschließend. 
Sie bestehen nur, wenn 
▪ der Besteller den Lieferer unverzüglich von geltend gemachten Schutz- oder Urheberrechtsverletzungen un-

terrichtet, 
▪ der Besteller den Lieferer in angemessenem Umfang bei der Abwehr der geltend gemachten Ansprüche un-

terstützt bzw. dem Lieferer die Durchführung der Modifizierungsmaßnahmen gemäß Abschnitt VI.8 ermöglicht, 
▪ dem Lieferer alle Abwehrmaßnahmen einschließlich außergerichtlicher Regelungen vorbehalten bleiben, 
▪ der Rechtsmangel nicht auf einer Anweisung des Bestellers beruht und 
▪ die Rechtsverletzung nicht dadurch verursacht wurde, dass der Besteller den Liefergegenstand eigenmächtig 

geändert oder in einer nicht vertragsgemäßen Weise verwendet hat. 
VII. Haftung des Lieferers, Haftungsausschluss 

1. Wenn der Liefergegenstand infolge vom Lieferer schuldhaft unterlassener oder fehlerhafter Vorschläge oder Be-
ratungen, die vor oder nach Vertragsschluss erfolgten, oder durch die schuldhafte Verletzung anderer vertragli-
cher Nebenverpflichtungen – insbesondere Anleitung für Bedienung und Wartung des Liefergegenstandes – vom 
Besteller nicht vertragsgemäß verwendet werden kann, so gelten unter Ausschluss weiterer Ansprüche des Be-
stellers die Regelungen der Abschnitte VI und VII.2. 

2. Für Schäden, die nicht am Liefergegenstand selbst entstanden sind, haftet der Lieferer – aus welchen Rechts-
gründen auch immer – nur 
a. bei Vorsatz, 
b. bei grober Fahrlässigkeit des Inhabers / der Organe oder leitender Angestellter, 
c. bei schuldhafter Verletzung von Leben, Körper, Gesundheit, 
d. bei Mängeln, die er arglistig verschwiegen hat, 
e. im Rahmen einer Garantiezusage, 
f. bei Mängeln des Liefergegenstandes, soweit nach Produkthaftungsgesetz für Personen- oder Sachschäden 

an privat genutzten Gegenständen gehaftet wird. 
Bei schuldhafter Verletzung wesentlicher Vertragspflichten haftet der Lieferer auch bei grober Fahrlässigkeit nicht 
leitender Angestellter und bei leichter Fahrlässigkeit, in letzterem Fall begrenzt auf den vertragstypischen, ver-
nünftigerweise vorhersehbaren Schaden. 
Weitere Ansprüche sind ausgeschlossen. 

VIII. Verjährung 
Alle Ansprüche des Bestellers – aus welchen Rechtsgründen auch immer – verjähren in 12 Monaten; dies gilt 
auch für die Verjährung von Rückgriffsansprüchen in der Lieferkette gem. § 445b Abs. 1 BGB, sofern der letzte 
Vertrag in dieser Lieferkette kein Verbrauchsgüterkauf ist. Die Ablaufhemmung aus § 445b Abs. 2 BGB bleibt 
unberührt. Für Schadensersatzansprüche nach Abschnitt VII.2 a-d und f gelten die gesetzlichen Fristen. Sie gel-
ten auch für Mängel eines Bauwerks oder für Liefergegenstände, die entsprechend ihrer üblichen Verwendungs-
weise für ein Bauwerk verwendet wurden und dessen Mangelhaftigkeit verursacht haben. 

IX. Softwarenutzung 
1. Soweit im Lieferumfang Software enthalten ist, wird dem Besteller ein nicht ausschließliches Recht eingeräumt, 

die gelieferte Software einschließlich ihrer Dokumentationen zu nutzen. Sie wird zur Verwendung auf dem dafür 
bestimmten Liefergegenstand überlassen. Eine Nutzung der Software auf mehr als einem System ist untersagt. 

2. Der Besteller darf die Software nur im gesetzlich zulässigen Umfang (§§ 69 a ff. UrhG) vervielfältigen, überarbei-
ten, übersetzen oder von dem Objektcode in den Quellcode umwandeln. Der Besteller verpflichtet sich, Herstel-
lerangaben – insbesondere Copyright-Vermerke – nicht zu entfernen oder ohne vorherige ausdrückliche Zustim-
mung des Lieferers zu verändern. 

3. Alle sonstigen Rechte an der Software und den Dokumentationen einschließlich der Kopien bleiben beim Lieferer 
bzw. beim Softwarelieferanten. Die Vergabe von Unterlizenzen ist nicht zulässig. 

X. Anwendbares Recht, Gerichtsstand 
1. Für alle Rechtsbeziehungen zwischen dem Lieferer und dem Besteller gilt ausschließlich das für die Rechtsbe-

ziehungen inländischer Parteien untereinander maßgebliche Recht der Bundesrepublik Deutschland. 
2. Gerichtsstand ist das für den Sitz des Lieferers zuständige Gericht. Der Lieferer ist jedoch berechtigt, am Haupt-

sitz des Bestellers Klage zu erheben. 
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tées, dont le Parlement européen n'a pas 
encore connaissance ? Les objectifs sont 
corrects. Le moyen d'y parvenir - est-ce 
que je l'obtiens par l'intelligence collective 
et la liberté d'entreprise ou par une régle-
mentation granulaire et détaillée ? C'est 
précisément la question. 

Mathias Bihler              Nous avons besoin 
de plus de courage et de pragmatisme et 
non d'une réglementation excessive de la 
politique. Ce qui nous manque ici aussi, 
ce sont des jeunes qui s'intéressent à la 
technologie. Les universités et les hautes 
écoles nous disent qu'il y a une baisse 
massive du nombre de personnes intéres-
sées par les filières techniques. Les objec-
tifs en matière de changement climatique 
durable ne pourront pas être atteints sans 
l'émergence d'ingénieurs passionnés par 
la technologie.

Karl Haeusgen              La meilleure chose 
que tu puisses faire en tant que jeune pour 
lutter contre le changement climatique 
est de devenir ingénieur. Tu pourras alors 
collaborer à des solutions technologiques. 
Si nous regardons la diversité de la 
construction mécanique, quelle que soit la 
voie énergétique que l'on prend, quelle que 
soit la voie de la mobilité, il y a toujours 
des composants et des installations de la 
construction mécanique. Nous avons par 
exemple réduit de 70% l'empreinte de CO2 

d'une commande hydraulique chez nous. 
Je donne un exemple. Apple construit une 
nouvelle usine de production d'iPhones en 
Chine et impose que celle-ci ait un impact 
de CO

2 
d'au moins 30 pour cent inférieur 

à celui d'avant. Le fabricant de machines 
vient ensuite nous voir, en l'occurrence 
un Japonais. C'est la bonne voie, c'est par 
le marché que la pression arrive. Apple a 
la pression du consommateur, celui-ci la 
transmet au fournisseur de machines et, 
au final, on obtient un système hydrau-
lique dont l'empreinte de CO

2 
est réduite de 

70 %. C'est le mécanisme parfait. La régu-
lation étatique ne peut pas y arriver toute 
seule. On peut définir un prix de CO

2
 et des 

contingents de CO
2
, et cela crée un appel 

d'air. Mais il est également clair qu'il n'est 
pas possible de se passer complètement 
de réglementation, mais qu'il est impor-

tant de trouver le bon équilibre. Il faut des 
objectifs clairs et des conditions-cadres 
idéales, le mot-clé étant l'infrastructure. Il 
est alors crucial de laisser aux acteurs du 
marché le soin de déterminer eux-mêmes 
comment atteindre les objectifs. Ce que 
nous faisons pour les objectifs climatiques 
est également important pour le recrute-
ment de personnel qualifié. Aujourd'hui, 
lorsque nous recrutons des jeunes, ils 
s’intéressent de très près au thème de la 
durabilité. Par exemple, avons-nous des 
panneaux solaires sur le toit, avons-nous 
un rapport de durabilité, agissons-nous 
vraiment de manière durable ? 

Mathias Bihler              Nous ressentons 
également cette sensibilisation. Nous 
utilisons également une installation 
photovoltaïque et une centrale de cogé-
nération dans notre usine de Füssen et 
couvrons ainsi nous-mêmes une grande 
partie de nos besoins en énergie. Pour ce 
faire, nos bâtiments sont progressivement 
améliorés sur le plan énergétique. Avec 
le thème de l'efficacité des matériaux, 
nous pratiquons une gestion responsable 
des ressources. Nous reconnaissons que 
lorsque des produits sont développés qui 
se différencient des autres sur le marché 
par des innovations, qui sont orientés 
vers le client et qui disposent de tech-
nologies de processus efficaces pour la 
fabrication, alors il n'est pas nécessaire 
d'aller dans un autre pays en raison de 
l'évolution des coûts. Mais les paramètres 

cadres, lorsqu'il s'agit de la bureaucratie 
ou de la thématique de l'énergie, sont des 
charges pour lesquelles les entreprises 
se demandent déjà : suis-je encore à 
ma place sur ce site ? Cependant, des 
initiatives personnelles sont lancées de 
manière proactive. Nous assistons chez 
certains de nos clients à un retour au 
« local to local ». Les entreprises quittent 
l'Asie et reconstruisent systématique-
ment leurs plateformes de production 
en Europe afin de raccourcir le transport 
des marchandises et de le rendre plus 
efficace, ce qui a un impact positif sur 
l'empreinte de CO

2
.

Karl Haeusgen              Je ne peux qu'être 
d'accord avec cette affirmation, si je mets 
les lunettes de la VDMA. Nous comptons 
3 600 entreprises membres, employant en 
moyenne 200 personnes. Ces entreprises 
sont incroyablement fidèles à leur lieu 
d'implantation, ne serait-ce qu'en raison 
de leurs ressources. Ce qui est souvent 
complètement ignoré dans le débat, c'est 
le cluster technologique. Si vous partez 
d'ici, à Kaufbeuren, en camion, vous 
disposez de toute la technologie dont vous 
avez besoin en l'espace de quatre heures 
de trajet. Qu'il s'agisse de technologie des 
capteurs, d'optoélectronique, d'hydraulique 
ou de mécanique. Vous avez toutes les 
technologies à portée de main. Ce cluster 
technologique du sud de l'Allemagne, 
du Vorarlberg, du nord de l'Italie et de la 
Suisse est totalement sans concurrence.

L'automatisation et l'intégration 
verticale sont des facteurs de 

succès aussi importants pour les 
entreprises HAWE Hydraulik et 

Bihler, Karl Haeusgen et Mathias 
Bihler sont d'accord sur ce point. 
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Mathias Bihler              Comment voyez-
vous la situation avec l'Asie ? 

Karl Haeusgen              HAWE réalise 23 
pour cent de son chiffre d'affaires avec 
la Chine, avec en plus des marges plus 
élevées. La construction de machines 
allemande se situe globalement à dix 
pour cent. Le plus grand marché d'ex-
portation est celui des États-Unis avec 
environ 13 pour cent. Le deuxième plus 
grand marché est alors déjà la Chine. Il 
est clair que nous devons cogiter très 
intensément. Le plus grand risque est la 
politique industrielle nationalisante des 
Chinois. Ils regardent de manière ciblée 
ce qui est stratégiquement important 
pour la Chine. Ensuite, les entreprises de 
ces secteurs sont soutenues par l'État, 
en violation de toutes les règles de l'OMC. 
Lorsque ces entreprises auront atteint 
le stade où elles pourront rivaliser en 
termes de coûts et de qualité, les parts de 
marché des acteurs internationaux seront 
réduites. En conséquence, les entreprises 
chinoises ont un avantage en termes de 
coûts pour conquérir les marchés inter-
nationaux en raison des volumes qu'elles 
réalisent sur leur marché intérieur. 

Mathias Bihler              Je ne peux que 
confirmer. La Chine développe un savoir-
faire que le monde occidental transfère 
souvent inconsciemment et en pensant à 
court terme en faisant des affaires avec 
elle. Lorsque nous réalisons des projets 
avec la Chine, nous ne le faisons pas au 
même niveau technique que celui que 
nous réalisons avec des clients en Europe. 
Cependant, on ne peut pas se fermer au 
marché chinois, et c'est pourquoi nous 
agissons de manière dosée et sensible, 
car nous ne voulons pas que nos clients 

du monde occidental soient mis sous 
pression.
 
Karl Haeusgen              Nous veillons 
également à nous différencier sur le plan 
technologique, ce qui n'est pas facile. 

Mathias Bihler              La mondialisation 
est importante pour nous. Mais beaucoup 
n'ont pas encore compris ce que l'Europe 
devrait faire dans ce contexte. La monnaie 
unique est importante, mais ce n'est 
qu'un moyen de parvenir à une fin. Nous 
avons besoin d'un équilibre économique 
avec l'Amérique et l'Asie. Mais nous n'y 
parviendrons qu’avec une unité euro-
péenne, si l'Europe est unie et non divisée.
 
Karl Haeusgen              Ce qui m'agace : 
Les différents gouvernements peuvent de 
nouveau accorder davantage de subven-
tions, et c'est ce qui est fait, au lieu d'une 
action au niveau européen. Nous sommes 
tellement conservateurs dans nos struc-
tures ici. 

Mathias Bihler              L'idée européenne 
s'est perdue La tâche des politiques 
est de réunifier l'Europe, car seule une 
Europe unie pourra rétablir l'équilibre 
économique avec l'Amérique et l'Asie..
 
Karl Haeusgen              ... et j'ajoute : égale-
ment la tâche de l'économie. Parce que 
dans l'économie, de nombreux décideurs 
ne pensent pas en termes européens. 
Mais ce n'est qu'ensemble que nous 
pouvons avancer ! 

« NOUS ASSISTONS CHEZ 
BEAUCOUP DE NOS CLIENTS 
À UN RETOUR AU « LOCAL 
FOR LOCAL » »
Mathias Bihler

VDMA 

L'association allemande des constructeurs de machines et 

d'installations (VDMA) représente les intérêts économiques, 

techniques et scientifiques de ses 3  600 membres en Alle-

magne et en Europe. Les entreprises de l'association réalisent 

un chiffre d'affaires de 244 milliards d'euros et sont le plus grand 

employeur industriel d'Allemagne avec 1,2 millions de salariés.  
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RESTER COURONNÉ 
DE SUCCÈS  

AVEC BIHLER !
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Avec plus de dix milliards de pièces produites chaque année, 
environ 1 500 employés et un total de neuf sites en Europe, 
en Amérique du Nord et en Amérique du Sud, le groupe 
M.S.Ambrogio est l'un des fabricants de sous-ensembles, de 
composants électriques, de pièces estampées et cintrées, de 
ressorts et de composants moulés par injection à la pointe 
à l’échelle mondiale. Le siège du groupe se trouve à Cisano 
Bergamasco, au nord-ouest de Bergame, où M.S.Ambrogio 
S.p.A. produit, sur environ 280 lignes de production, des 
composants pour le secteur automobile, le secteur élec-
trique et électronique et l'industrie de l'électroménager et 
du meuble. Et c'est tout près de là, à Lecco, que l'histoire 
de ce succès avait commencé : C'est là qu'en 1949, Aurelio 
Sangalli, son père Mario et son beau-frère Luigi Meda ont 
commencé à fabriquer des ressorts et de petites pièces 
métalliques dans une petite maison. Au fil des années et des 
décennies, l'entreprise s'est développée pour atteindre sa 
taille actuelle. Depuis 1990, Mario Sangalli, le fils d'Aurelio 

Sangalli, dirige le groupe M.S.Ambrogio en tant que proprié-
taire et CEO actuel. 

Les collaborateurs comme bien le plus précieux          Deux 
aspects restent élémentaires pour le cours et le caractère 
de l'entreprise : « Notre succès repose sur un haut niveau 
d'enthousiasme et de savoir-faire. Ces qualités étaient déjà 
déterminantes à l'époque et le sont encore aujourd'hui », 
raconte Mario Sangalli. Le personnel joue un rôle central à cet 
égard : « Nos collaborateurs sont notre bien le plus précieux. 
Ils ont construit l'entreprise grâce à leur savoir-faire et à leur 
énergie, et c'est seulement avec eux que nous pouvons conti-
nuer à avancer avec succès vers l'avenir ». C'est sur cette 
estime particulière que repose également le grand engage-
ment de M.S.Ambrogio en matière de soutien, de promotion 
et de formation des employés. C'est ainsi que M.S.Ambrogio 
a également créé une académie interne en 2015. Elle permet 
aux jeunes diplômés de suivre des formations en mécatro-

Depuis toujours, le groupe M.S.Ambrogio 

assure son succès sur le marché grâce à la 

technologie innovante de Bihler. Cela vaut 

aussi bien pour la première Bihler RM 25 de 

1959 que pour les 16 nouvelles estampeuses-

cintreuses automatiques de Bihler à 

commande à asservissement de type   

GRM-NC et RM-NC. Elles permettent à 

l'entreprise familiale du nord de l'Italie 

d'augmenter considérablement l'efficacité 

de la production, mais aussi de produire 

à l'avenir des pièces plus complexes, 

poursuivant ainsi l'histoire d'un succès 

commun qui dure depuis des décennies.

 Augmentation des cadences de 300 pour cent  

  Réduction du temps de changement de format 
de jusqu’à 90 pour cent
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nique et travaille pour cela en étroite collaboration avec des 
instituts renommés comme l'école polytechnique de Milan.

Toujours à la pointe de la technologie                  Outre l'en-
thousiasme et le savoir-faire des collaborateurs, un autre 
facteur est déterminant pour le succès de M.S.Ambrogio, et 
c'est la bonne technologie. « Depuis toujours, nous attachons 
la plus grande importance à être toujours à la pointe de la 
technologie et à utiliser les installations et les machines les 
plus modernes disponibles sur le marché », souligne Mario 
Sangalli. « Et dans le domaine de la technique d’estam-
page-cintrage, il n'y a qu'une seule entreprise - et c'est Otto 
Bihler Maschinenfabrik. Aucune autre entreprise au monde ne 
peut rivaliser avec Bihler ». Les pères fondateurs de M.S.Am-
brogio partageaient probablement cet avis. Dans les années 
1950, ils avaient découvert la technique d’estampage-cintrage 
de Bihler, révolutionnaire à l'époque - et avaient été immédia-
tement enthousiasmés. Avec l'aide de Carlo Alberto Carutti, 

Mario Sangalli, l'actuel 
propriétaire et PDG du groupe 
M.S.Ambrogio, à côté du buste 

de son père Aurelio Sangalli, 
qui a fondé l'entreprise en 1949.

le père de l'actuel représentant de Bihler, Efisio Carutti, ils ont 
acheté une Bihler RM 25 en 1959. Ce fut la première pierre 
d'une collaboration de plus de 50 ans, qui se poursuit encore 
aujourd'hui avec la troisième génération.

Acheté et trouvé                  Nous continuons d’acheter des 
machines Bihler, et notre dernière acquisition est constituée 
de 16 Bihler GRM-NC et RM-NC », rapporte Mario Sangalli. 
Cerise sur le gâteau : Les installations ont été achetées - 
comme c'est souvent le cas chez M.S.Ambrogio - sans que des 
produits concrets n’y soient planifiés. « La technologie NC de 
Bihler m'a tout simplement convaincu et, après l'acquisition 
des machines, nous avons cherché sur le marché des produits 
pouvant être fabriqués de manière optimale sur celles-ci. 
Nous les avons trouvés en très peu de temps », explique Mario 
Sangalli. « Avec le recul, nous pouvons dire que nous avons 
fait un grand pas en avant avec la technologie NC de Bihler » 
ajoute Marco Ruggeri, Corporate General Manager. 

Siège social du groupe mondial  
M.S.Ambrogio Group à Cisano Bergamasco 

280 LIGNES DE PRODUCTION
700 EMPLOYÉS 
4,1 MILLIARDS de pièces produites par an

 45 % SECTEUR AUTOMOBILE
 40 % ÉLECTRICITÉ & ÉLECTRONIQUE

 9 % APPAREILS MÉNAGERS & MEUBLES
 6 % AUTRES
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Efficacité accrue, reproductibilité absolue                  Actuelle-
ment, des connecteurs pour la recharge de véhicules élec-
triques sont fabriqués sur une GRM-NC Bihler. M.S.Ambrogio a 
conçu lui-même l'outil linéaire correspondant. Sur une Bihler 
RM-NC, ce sont en revanche des clips de fixation droits pour 
les revêtements latéraux de voitures qui sont en train d’être 
produits avec un outil radial également conçu en interne. 
« Avec nos installations à commande numérique Bihler, nous 
avons encore pu augmenter de manière décisive notre effi-
cacité de production tout en conservant une qualité de pièces 
de pointe », déclare Mario Sangalli. « Il était décisif que nous 
puissions utiliser nos outils existants, par exemple ceux de nos 
installations Bihler GRM 40 et 80, sur nos nouvelles machines 
Bihler à commande numérique sans modifications coûteuses. 

Il suffit d'appuyer sur un bouton pour que tout se mette en 
place en quelques secondes et que la production commence 
immédiatement. Cela aurait été impensable avec nos instal-
lations mécaniques Bihler ». Concrètement, les temps de 
changement de format ont été réduits de 50 à 90 pour cent en 
moyenne et les vitesses de production ont pu être augmentées 
jusqu'à 300 pour cent. « Un autre avantage très important 
réside dans la stabilité particulière de l'installation et sa grande 
reproductibilité : Par exemple, si nous préparons à nouveau le 
même outil au bout de six mois, nous aurons exactement la 
même qualité de pièce. C'est un avantage énorme », explique 
Mario Sangalli.

Nouvelle orientation                  Avec Bihler et en particulier les 
nouvelles estampeuses-plieuses automatiques à asservis-
sement Bihler, M.S.Ambrogio est également bien positionnée 
pour l'avenir. « Comme la concurrence est très forte pour les 
pièces simples, nous nous concentrerons à l'avenir sur les 
composants et les ensembles plus complexes, c'est-à-dire par 
exemple sur l'assemblage de pièces combinées métal-plas-
tique. Nous pouvons ensuite les fabriquer à grande vitesse et 
avec une qualité optimale sur nos nouvelles 
installations. C'est assez intensif en 

Bien positionné pour l'avenir : Le CEO Mario Sangalli (5e depuis la droite) avec sa famille ainsi que le représentant de Bihler 
Efisio Carutti (3e depuis la droite) avec sa fille Eleonora (d). 

Sur les nouvelles installations de 
Bihler, le régleur Paolo Milani peut 
préparer la fabrication en quelques 
secondes en appuyant sur un bouton, 
et la production peut commencer 
immédiatement.



M.S.Ambrogio

Le site de production de Cisano Berga-

masco est aujourd'hui également le siège 

du M.S.Ambrogio Group, un groupe de neuf 

entreprises spécialisées dans la produc-

tion de composants métalliques et plas-

tiques. Actuellement, le groupe emploie 

environ 1.500 personnes, dispose d'envi-

ron 1 000 lignes de production et produit 

chaque année environ 10 000 articles dif-

férents dont des modules, des contacts 

électriques, des pièces moulées par 

injection, des pièces estampées et estam-

pées-cintrées. Pièces pliées en fil métal-

lique, plaques magnétiques et ressorts. En 

2022, M.S.Ambrogio a réalisé un chiffre 

d'affaires de 378 millions d'euros.

www.msambrogio.it

capital, mais c'est rentable, car nous avons peu de concurrence 
dans ce domaine », estime Mario Sangalli. « Nous sommes 
également impatients de découvrir d'autres innovations 
Bihler, notamment en ce qui concerne les services à distance, 
la surveillance et les services fondés sur l'IA. Nous pouvons 
ensuite les utiliser de manière universelle dans l'ensemble de 
notre groupe, partout dans le monde », ajoute Marco Ruggeri. 

Optimiste pour l'avenir                  « Avec Bihler à nos côtés, 
nous pouvons envisager l'avenir avec optimisme », conclut 
Mario Sangalli. « Nous travaillons maintenant avec Bihler 
depuis trois générations. Je n'ai aucun doute sur le fait 
que nous pourrons poursuivre ensemble notre réussite 
commune au cours des prochaines décennies ». 

Des connecteurs pour la recharge de véhicules électriques sont fabriqués 
sur une nouvelle GRM-NC de Bihler. M.S.Ambrogio a conçu lui-même l'outil 
linéaire correspondant.
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Stefan Rief, docteur en ingénierie,  

dirige depuis 2018 le domaine de recherche 

Développement organisationnel et concep-

tion du travail à l'Institut Fraunhofer pour 

l’éconmie du travail et l'organisation (IAO) 

de Stuttgart. Les thèmes principaux de ce 

domaine de recherche sont, entre autres, les 

formes de travail et les modèles d'organisa-

tion flexibles et auto-organisés, la collabora-

tion virtuelle, la transformation numérique 

ainsi que les environnements de travail et 

de vie cognitifs. 

L'HOMME COMME 
MOTEUR

Tout était mieux avant. Ou était-ce simplement 

différent ? Quel est notre rôle dans le monde 

du travail d'aujourd'hui ? Stefan Rief, de 

l'Institut Fraunhofer pour l’économie du travail 

et l'organisation (IAO), explique comment 

concilier au mieux les besoins des personnes 

avec la technique et l'organisation. 
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L'HOMME COMME 
MOTEUR

Quels sont les facteurs pertinents en 
termes de travail et d'organisation 
dans le monde des affaires actuel, 
quelle est la place de l'homme ?

L'être humain reste au cœur de l'action. 
C'est lui qui fait avancer l'ensemble 
grâce à sa curiosité, sa créativité et sa 
force créatrice, et c'est lui qui pense et 
développe la nouveauté. Il s'agit donc 
de le faire travailler le mieux possible 
et de le soutenir au mieux en termes 
de productivité, de motivation et de 
bien-être. Il est naturellement influencé 
par la technologie qui l'entoure et 
l'organisation de son environnement de 
travail. En principe, rien n'a changé ces 
derniers temps en ce qui concerne ce 
triptyque homme, technique et orga-
nisation. En revanche, les besoins des 
personnes et la technologie dispo-
nible ont fortement évolué. Dans cette 

mesure, la bonne organisation est 
décisive pour la bonne interaction 

entre l'homme et la technique 
- précisément parce que des 

technologies comme l'IA 
influencent fortement 

l'interaction entre les 
hommes. Il est impor-

tant que la personne 
reste curieuse et 

créative.

Comment les domaines humain, tech-
nique et organisationnel devraient-
ils être idéalement structurés dans 
l'entreprise ?

Pour tout le monde, il est essentiel, 
dans le cadre professionnel, de se 
sentir pris en charge et de travailler 
dans un environnement collégial et de 
confiance. Cependant, les besoins des 
personnes sont devenus beaucoup 
plus individuels, ce qui rend la collabo-
ration plus difficile. La pandémie, par 
exemple, a entraîné une forte augmen-
tation du télétravail et, par conséquent, 
les besoins de coordination concernant 
les exigences individuelles en matière 
de temps des membres de l'équipe 
ou de l'organisation sont devenus 
très importants. En fait, cela, le cadre 
ne peut pas l’organiser. Cette tâche 
devrait plutôt être confiée à l'équipe, 
qui développerait alors le modèle 
adéquat pour elle-même. Le dirigeant 
doit alors vérifier si ce modèle fonc-
tionne et le réorienter régulièrement. 
Nous sommes en effet constamment 
confrontés à de nouveaux défis, tels 
que les problèmes aigus de la chaîne 
d'approvisionnement ou le respect 
de nouvelles normes écologiques. Il 
faut également vérifier régulièrement 
que le modèle fonctionne toujours en 
interne, du point de vue des membres 
de l'équipe. Dans ce contexte, il est 
passionnant d'utiliser les nouveaux 
systèmes de collaboration. Si l'on 
regarde par exemple le nombre de 

vidéoconférences réalisées au sein 
d'une équipe, les éventuels déficits 
de communication entre certaines 
personnes deviennent rapidement 
évidents. Ce sont des données réelles 
qui reflètent actuellement et objective-
ment de telles situations. Il s'agit donc 
d'accepter, de comprendre et d'utiliser 
avec profit de telles nouvelles techno-
logies afin de conserver notre rapidité, 
notre motivation et notre curiosité dans 
ce nouveau monde du travail en muta-
tion permanente.

Comment jugez-vous l'évolution future 
du monde du travail ?

Le monde du travail a été profondé-
ment modifié par la pandémie. Nous 
avons tous le sentiment d'avoir mainte-
nant compris le nouveau travail. Mais je 
ne le pense pas, car cela ne fait qu'un 
an et demi que nous faisons cela et 
nous avons travaillé très différemment 
pendant des dizaines d'années aupara-
vant. Nous devons donc observer très 
attentivement l'impact que le nouveau 
travail aura sur nous. Néanmoins, nous 
devons être prêts à nous y adapter. Il 
est également essentiel de répondre 
autant que possible aux besoins de 
son propre personnel. Mais je pense 
aussi que les entreprises ont besoin 
d'une culture et d'une identité fortes, 
cohérentes entre elles. Les comporte-
ments souhaités doivent être active-
ment démontrés par l'exemple, tout en 
créant un environnement attrayant. 
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Il connaît les victoires, il connaît les défaites. Et il sait comment atteindre ses objectifs. Marco 

Büchel, ancien skieur de classe mondiale originaire du Liechtenstein, nous explique comment 

atteindre les sommets dans le sport de haut niveau et comment cela peut être transposé dans le 

monde du travail.

Comment êtes-vous parvenu à l'élite 
mondiale du ski de compétition, quels 
facteurs et quelles qualités ont été 
déterminants ?

Mon talent, mais surtout ma ténacité, 
ma discipline et mon engagement ont 
été déterminants pour ma réussite 
dans la course : Je me suis consacré 
corps et âme à la course et mon objec-
tif déclaré était d'y atteindre le sommet 
mondial. Cependant, le chemin a été 
difficile et a duré longtemps. Souvent, 
on montait un peu pour redescendre 
aussitôt. C'est dans ce genre de situa-
tion que l'on voit si l'on a la volonté 

nécessaire et combien on est prêt à 
donner pour atteindre son objectif - ou 
si l'on abandonne tout simplement. J'ai 
toujours eu mon objectif en tête et je 
l'ai toujours poursuivi avec beaucoup 
de ténacité.

Quelle a été votre stratégie pour gérer 
au mieux les défaites, mais aussi les 
risques de la course ? 

J'aime toujours me vanter d’avoir 
couru 300 courses au plus haut niveau, 
mais que je n'en ai gagné que quatre. 
J'ai donc perdu 296 fois ! Mais ces 
défaites ont toujours été beaucoup plus 

instructives pour moi que les victoires. 
J'ai appris à en tirer les bonnes conclu-
sions, et c'est finalement la voie qui 
permet d'avancer. D'un autre côté, j'ai 
bien sûr dû faire face au risque élevé 
de blessures dans mon sport - même 
si le « danger » m'y a toujours fasciné. 
Se déplacer vraiment à la limite, c'est 
un feu d'artifice émotionnel - et c'est ce 
que je recherchais.

Dans quelle mesure profitez-vous 
personnellement aujourd'hui de votre 
expérience dans le ski de compéti-
tion ?

LA LIGNE IDÉALE 
TOUJOURS EN VUE

Marco Büchel

Le Liechtensteinois Marco Büchel a participé à près de 

300 courses de Coupe du monde entre 1991 et 2010. Il en 

a résulté six participations aux Jeux olympiques, dix partici-

pations aux Championnats du monde, 90 classements dans 

le top 10, 18 podiums, quatre victoires en Coupe du monde 

et une médaille d'argent aux Championnats du monde de 

slalom géant à Vail en 1999. Depuis sa retraite, le skieur de 

compétition travaille comme conférencier et communicateur.

46 .on top 2023



Ma carrière m'a appris beaucoup de 
choses fondamentales, par exemple 
en matière de fair-play et de respect. 
Mais j'ai surtout appris à quel point il 
est important de se battre avec passion 
pour ses objectifs. Je dois moi-même 
faire quelque chose, c'est-à-dire 
bouger, aller de l'avant, tout en restant 
curieux et avide de connaissances. Il 
faut agir si l'on veut obtenir quelque 
chose. Et si l'on atteint ensuite ses 
objectifs, cela a une énorme valeur. Je 
pense que cela s'applique à pratique-
ment tous les domaines de la vie. 

vous parlez régulièrement de votre 
expérience dans le sport de haut 
niveau en tant que conférencier 
devant des entreprises. Quels sont 
vos messages les plus importants 
pour les gens dans le monde du 
travail d'aujourd'hui ?

Lors de ce genre d'événements, je 
parle de ce que j'ai vécu au cours de 
ma carrière et j'essaie de faire profiter 
mon public de ces connaissances et 
de ces expériences. Je ne dis pas aux 
gens là-bas qu'ils doivent simplement 
travailler plus dur pour atteindre leurs 
objectifs. L'important, c'est plutôt - et 
c'était aussi le cas pour moi en tant que 
sportif - la collaboration au sein d'une 

équipe. Je le montre et, en règle géné-
rale, je présente aussi ma gestion des 
risques de l'époque. Je ne donne volon-
tairement pas de conseils de motiva-
tion à mon public, mais je raconte par 
exemple comment je me suis motivé 
dans des moments très difficiles - par 
exemple lorsque ma grande idole m'a 
conseillé de me consacrer à la location 
de chaises longues parce que je n'arri-
verais de toute façon jamais à atteindre 
le sommet du classement mondial. 
Mon souhait est que mes auditeurs 
le reflètent pour eux-mêmes, c'est-à-
dire qu'ils l'appliquent à leur propre 
situation et en tirent leurs conclusions 
individuelles. Cela peut souvent réussir 
- et si ce n'est pas le cas, j'espère au 
moins avoir bien diverti. 

Comme ici aux Jeux olym-
piques au Canada, Marco 
Büchel a fait partie pendant 
des années de l'élite mon-
diale du ski de compétition 
international.
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DÉCLENCHE. 
SAUVE DES VIES.
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Ils coupent le courant en cas de court-circuit ou de 
surcharge et évitent ainsi les surcharges dangereuses en 
cas d'incendie : Disjoncteur de puissance. Fabriqués pour 
la première fois en 1924 par Hugo Stotz à Mannheim, 
les éléments fusibles font aujourd'hui partie intégrante 
de toute installation électrique et y protègent tous les 
circuits électriques installés avec différents ampérages 
et caractéristiques de coupure. En cas de besoin, la 
coupure du courant se fait soit de manière thermique, 
par l'intermédiaire d'un bilame qui, lorsqu'il est chauffé 
par le courant qui le traverse, se courbe et déclenche le 
mécanisme de coupure, soit par un électromagnétisme 

inductif généré par une surintensité, qui est déclenché 
en cas de court-circuit. Par ailleurs, les disjoncteurs 
peuvent également être actionnés manuellement à l'aide 
du levier basculant, par exemple pour des travaux de 
maintenance ou pour couper temporairement un circuit 
électrique. En somme, les disjoncteurs sont des compo-
sants très complexes qui doivent fonctionner de manière 
absolument sûre et fiable. La technologie Bihler permet 
de garantir cette précision et cette reproductibilité, car la 
majorité des composants et des sous-ensembles néces-
saires peuvent être fabriqués sur des installations Bihler, 
absolument sans défaut et avec une qualité maximale. 

DÉCLENCHE. 
SAUVE DES VIES.
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LA SÉCURITÉ AVEC LA TECHNOLOGIE BIHLER  

Les disjoncteurs sont constitués d'un boîtier en plastique dans lequel sont intégrés les différents composants et 
sous-ensembles. Les principaux composants sont le module magnétique, le déclenchement libre, le module ther-
mique, la chambre pare-étincelles et les bornes de raccordement. La plupart des pièces nécessaires peuvent être 
fabriquées en tant que composants individuels ou en tant que sous-ensembles entièrement montés avec la tech-
nologie Bihler dans une qualité irréprochable du point de vue de la sécurité. Les procédés et processus respectifs 
convainquent en même temps par une efficacité de production particulièrement élevée. 

Sous-ensemble magnétique                
Le module magnétique assure la coupure 
du courant dans le disjoncteur en cas de 
court-circuit. Il comprend une bobine, 
un noyau magnétique, une armature 
magnétique, une culasse magné-
tique, un contact fixe et une borne 
de raccordement (borne de boîtier). 
Cette unité peut être fabriquée en tant 
que module complet sur un centre 
d'usinage Bihler BZ 2-12 avec jusqu'à 
125 pièces finies par minute. Mais Bihler 
permet également de fabriquer tous les 
composants sous forme de pièces individuelles. 
Ainsi, la culasse magnétique peut être fabriquée 
sur une estampeuse-cintreuse Bihler GRM 80E 
ou Bihler GRM 80P, avec jusqu'à 160 pièces par 
minute. Les bornes en forme de boîtier décou-
pées et pliées peuvent également être produites 
séparément de manière très efficace - avec 
jusqu'à 240 pièces par minute sur une estam-
peuse-cintreuse automatique Bihler GRM 80P 
ou jusqu'à 360 pièces par minute sur un centre 
d'usinage Bihler BZ 2-7 ou un multicentre Bihler 
MC 120.

Chambre d'extinction d'étincelles                 
La chambre d'extinction des étincelles, égale-
ment appelée chambre de déionisation, sert 
dans le disjoncteur à éteindre les étincelles 
des arcs électriques de commutation qui se 
produisent typiquement lors d'un court-circuit. 
Les chambres d'extinction d'étincelles sont 
composées de plusieurs tôles métalliques 
isolées électriquement les unes des autres. 
Les composés peuvent être produits en chute 
libre avec une haute efficacité sur une estam-
peuse-cintreuse Bihler GRM 80E ou Bihler GRM 
80P à un débit pouvant atteindre 220 pièces 
par minute.

Culasse magnétique

Bobine

Borne de boîtier
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Sous-ensemble thermique                 
Le sous-ensemble thermique 
déclenche la coupure du circuit 
lorsque la charge de courant 
provoque une surchauffe. La 
coupure est assurée par un 
bimétal qui se déforme encore 
plus en cas de développement 
excessif de température et 
provoque la séparation du contact 
mobile du contact fixe par le 
biais d'éléments mécaniques. 
L'ensemble thermique comprend 
également un contact mobile et 
une borne de boîtier. Le module 
complet peut être fabriqué en tant 
qu'unité finie sur un système de 

production et d'assemblage à asservissement Bihler BIMERIC 
BM 4500 avec un maximum de 120 pièces par minute. La 
fabrication des composants individuels nécessaires peut être 
intégrée dans le processus global, mais les pièces peuvent 
également être livrées pré-assemblées.

Déclenchement libre                 
Un élément central des disjoncteurs est le déclenchement libre non 
influençable. Celle-ci garantit un déclenchement immédiat en cas de 
besoin, même si le levier de commande est actionné ou maintenu 
en position de marche. Le déclencheur libre permet également de 
réarmer manuellement le disjoncteur après qu'il s'est déclenché 
ou a été délibérément actionné pour couper le courant. La pièce à 
mouvement libre peut par exemple être réalisée sur un système de 
production et de montage d'asservissement Bihler BIMERIC BM 4500 
avec alimentation des pièces détachées et leur montage en sous-en-
semble. Les pièces individuelles elles-mêmes peuvent être fabri-
quées à l'aide de la technique de fabrication en continu ou également 
sur des installations Bihler.

Corps isolant

Borne de boîtier

Bimétal

Contact mobile
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L'empreinte écologique, en par-
ticulier de la Bihler LM 2000-KT, 
est faible même à des cadences 
allant jusqu'à 500 tours par minute 
- grâce à la faible consomma-
tion électrique et au système de 
lubrification par circulation d'huile 
intégré, sans déchets d'huile.

RESPECT DE L'ENVIRONNEMENT
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Les installations Bihler LM 2000-KT et 
M 2000--NC sont les dernières innova-
tions de la maison Bihler en matière de 
machines. Il s'agit de machines linéaires 
ultramodernes qui reposent sur la plate-
forme de machines compacte LM 2000 et 

qui peuvent être complétées, selon 
les besoins, par de multi-

ples processus tels 
que le soudage, le 

taraudage et le 
vissage. Alors 
que la variante 
CN à servocom-

mande est conçue pour la fabrication 
de lots de petite à moyenne taille, la 
variante KT à commande par cames 
a été spécialement conçue pour des 
quantités moyennes à élevées avec peu 
de variantes. Elle commande les mouve-
ments de l’outil avec une came, et atteint 
ainsi des cadences records allant jusqu’à 
500 tours par minute. 

Faible consommation  d'électricité      Lors 
du développement de la LM 2000-KT en 
particulier, une grande importance a été 
accordée au maintien de son empreinte 
écologique aussi faible que possible 
pendant son fonctionnement - préci-
sément parce que cette installation est 
spécialement conçue pour les pièces 
longues et les grandes quantités. Cela 
inclut tout d'abord sa consommation élec-

trique, qui reste très faible sur la  LM 2000-
KT, même à des cadences élevées. Cela 
signifie que : La consommation électrique 
de cette machine peut être couverte sans 
problème par une installation photovol-
taïque appropriée. La machine Bihler 
peut ainsi fonctionner avec de l'énergie 
renouvelable dans le respect absolu du 
climat. Si, en plus, on utilise de l'acier dit 
vert, idéalement sans CO

2
, on peut même 

théoriquement imaginer des produits finis 
neutres en CO

2
- un aspect qui jouera un 

rôle de plus en plus important à l'avenir 
sur le marché et auprès des clients.

Pas de déchets d'huile                Un autre 
grand atout écologique des installations 
LM 2000-KT/-NC est le fait que les deux 
machines disposent d'un système de 
lubrification par circulation d'huile intégré. 
Celle-ci veille que l’huile soit pompée dans 
un circuit et qu’il n’y ait pas de pertes ou 
de déchets d’huile. Sur chaque installa-
tion, la consommation d'huile est ainsi 
considérablement réduite par rapport aux 
machines conventionnelles. 
Au total, les LM 2000-KT/LM 2000-CN 
 représentent des solutions de production 
innovantes qui permettent aussi bien une 
production de composants hautement 
efficace que la production de masse, 
mais qui offrent également d'énormes 
avantages en matière  de protection de 
l'environnement et du climat. 

RESPECT DE L'ENVIRONNEMENT
Les machines Bihler LM 2000-KT/-NC, en tant qu'installations de 

la dernière génération, sont synonymes de production modulaire 

de composants hautement efficace, jusqu'à la production de 

masse. Leur consommation d'énergie extrêmement faible ainsi 

que la lubrification par circulation d'huile intégrée en font en 

même temps des solutions de fabrication particulièrement 

respectueuses de l'environnement.
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L'estampeuse-cintreuse automatique 
Bihler GRM-NC est la solution idéale 
lorsqu'il s'agit de fabriquer de manière 
flexible et productive des pièces estam-
pées-cintrées à partir de bandes et de 
fils, des corps ronds ainsi que des pièces 
consécutives au moyen d'une technologie 
de production radiale et linéaire. Il s'agit 
d'une machine universelle conçue pour 
des changements d'outillages rapides, 
qui tire pleinement parti de ses atouts, 
en particulier pour les lots de petite et 
moyenne taille, et qui atteint des vitesses 
de production allant jusqu'à 250 pièces 
par minute. Outre ses performances 
particulières, la GRM-NC marque égale-
ment des points en ce qui concerne la 
durabilité et l'économie des ressources. 
Ainsi, l’estampeuse-cintreuse à asser-
vissement est composée de matériaux 
de valeur, est particulièrement robuste 
et durable et ne nécessite pratiquement 
aucune pièce de rechange en fonctionne-
ment normal. 

Adaptation sans problème                Le fait 
qu'il ne soit en principe pas nécessaire 
de fabriquer de nouveaux outils pour la 
GRM-NC permet également d'économiser 
des ressources et des matériaux. En effet, 
les outils existants qui fonctionnaient par 
exemple sur une installation GRM-Bihler 
mécanique peuvent être adaptés sans 
problème sur la GRM-NC. Effet secon-
daire positif : Ces outils peuvent fonc-
tionner beaucoup plus rapidement sur 

la GRM-NC et fournir jusqu'à 300 pour 
cent de rendement en plus. En outre, les 
temps de changement de format peuvent 
être divisés par dix. Et si de nouveaux 
outils sont tout de même nécessaires, le 
système LEANTOOL de Bihler permet de 
les créer rapidement et à moindre coût 
- avec une grande proportion d'éléments 
normalisés parfaitement adaptés et fabri-
qués de manière extrêmement efficace 
en termes de matériaux.

Utilisation optimale des matériaux                
Et naturellement, une GRM-NC permet 
d'économiser beaucoup de matériaux 
et de ressources dans la pratique lors 
de la production des composants. Enfin, 
le principe de Bihler s'applique ici aussi 
pour le pliage radial d'une largeur de 
bande égale à la largeur de la pièce, et 
pour le pliage linéaire, une seule bande 
d'attache est nécessaire. De plus, toutes 
les opérations peuvent être effectuées 
avec une telle précision que les quantités 
de chutes et de déchets de matériaux 
sont réduites au minimum. Cette circons-
tance se révèle rapidement payante en 
cas de fonctionnement continu et, en 
particulier, lors de l'utilisation de maté-
riaux de base très coûteux. 
Les multiples économies de matériaux 
et de ressources, combinées à la haute 
performance, aux possibilités d'utilisation 
flexibles et à la compatibilité particulière 
des outils, font de la GRM-NC une solu-
tion de production moderne et pérenne. 

ÉCONOMIE DE RESSOURCES
La GRM-NC de Bihler est une machine universelle utilisable de 

manière flexible, en particulier pour les lots de petite et moyenne 

taille. La longévité de l'installation, la compatibilité avec les 

outils existants et la production efficace en termes de matériaux 

permettent d'économiser de nombreuses ressources précieuses.
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ÉCONOMIE DE RESSOURCES

Robuste et durable, 
compatible avec les 
outils existants et 
avec une utilisation 
optimale du maté-
riau : La GRM-NC 
de Bihler permet 
d'économiser des 
matériaux et des res-
sources de diverses 
manières. 
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Le système de production et de 
montage assisté BIMERIC Modular de 
Bihler est la plate-forme de solution 
idéale pour la fabrication particuliè-
rement efficace de composants et de 
sous-ensembles. Enfin, la structure 
modulaire de la BIMERIC permet, outre 
l’estampage et le cintrage, d'intégrer 
facilement des opérations supplé-
mentaires telles que le taraudage, le 
vissage, le soudage, l'alimentation et 
le montage de pièces externes dans 
un système complet. La séparation 
modulaire claire entre les processus de 
poinçonnage, de pliage et de montage 
assure une production en flux continu 
avec des modules de processus stan-

dardisés sur une seule machine - avec 
jusqu'à 250 cycles par minute.

De multiples économies de CO2                
L'efficacité particulière de chaque 
BIMERIC de Bihler est également 
payante du point de vue de l'environ-
nement et de la protection du climat. 
En effet, une Bihler BIMERIC produit 
de manière entièrement automatique 
jusqu'au composant fini. Les compo-
sants semi-finis n'ont donc pas besoin 
d'être transportés par camion vers 
un autre site pour être retravaillés 
ou assemblés, comme c'est souvent 
le cas, ce qui permet d'économiser 
une grande quantité de CO

2
 nuisible 

MÉNAGE LE CLIMAT
Le système de production et de montage assisté 

BIMERIC Modular de Bihler permet la production 

complète de composants et de sous-ensembles. 

Le regroupement de toutes les étapes de travail sur 

une seule machine assure une efficacité de production 

maximale, y compris du point de vue de la protection du 

climat, car les coûts élevés de logistique et de matériel des 

processus conventionnels sont complètement supprimés.
Le bilan climatique et 

le bilan de CO2 d'une 
pièce fabriquée sur 

une BIMERIC de Bihler 
peuvent être bien 

meilleurs que ceux 
d'une production par des 

procédés conventionnels.

Alors que les méthodes de 
production traditionnelles se 
déroulent en plusieurs étapes, 
BIMERIC Modular permet de 
réaliser l'ensemble du processus 
de fabrication sur une seule 
installation.
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MÉNAGE LE CLIMAT
au climat. De même, les machines 
spéciales spécifiques qu'il faudrait 
sinon construire, par exemple pour 
l'alimentation des pièces métalliques 
ou pour le montage final, ne sont plus 
nécessaires. Cela permet également 
de réduire l'impact de CO

2
, car il faut 

justement produire et traiter beaucoup 
moins de matériaux supplémentaires 
sous forme d'acier, de composants 
électroniques et de câbles.

Un meilleur bilan                Par le passé, 
plusieurs processus d'emboutissage 
conventionnels ont déjà pu être entiè-
rement remplacés par de nouvelles 
technologies de procédés basées sur 
la plateforme BIMERIC de Bihler. Le 
processus récompensé par le prix 
allemand de l'innovation chez Freu-
denberg GmbH & Co. KG à Weinheim 
en est un exemple. Une Bihler BIMERIC 
y permet de réduire jusqu'à 85 pour 

cent l'utilisation de matériaux lors de la 
fabrication des joints - et comme il n'est 
plus nécessaire de recourir à des lubri-
fiants polluants, les émissions de CO

2 

ont été réduites d'environ 2 700 tonnes 
par an. Le bilan climatique ou CO

2 
d'un 

composant fabriqué sur une BIMERIC de 
Bihler peut ainsi être bien meilleur que 
celui d'une fabrication par des procédés 
conventionnels comme l'emboutissage 
profond.
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Que ce soit dans la voiture, sur 
l'ordinateur ou dans la technique 
médicale : Les connecteurs jouent un 
rôle de plus en plus important dans 
le monde numérique et leur demande 
ne cesse d'augmenter. Parmi les 
connexions les plus courantes, on trouve 
les connecteurs Cable-to-Board, Board-
to-Board et les connecteurs hybrides 
en CMS, THT ou encore en technique de 
pressage. Ils peuvent avoir des broches 
droites, des broches coudées, ainsi 
que des contacts à lame et à ressort. 
Pour l'assemblage de ces produits 
précis, Otto Bihler Maschinenfabrik a 
redéfini le processus dit de « stitching ». 

« Notre processus de stitching a 
été spécialement développé pour la 
fabrication variable de différents types 
de connecteurs à des vitesses très 
élevées », explique Kay Wesendrup, Key 
Account Manager Connector Industry 
chez Bihler. « Le cœur du processus est 
le stitching, c'est-à-dire l'équipement des 
boîtiers avec les broches. Celui-ci peut 
être réalisé de manière extrêmement 
flexible, précise et performante grâce 
à la technologie des servomoteurs 
Bihler ».

Pour des occupations différentes                
L’énorme puissance du processus de 

stitching développé par Bihler se mani-
feste notamment par le fait qu'il permet 
d'équiper un boîtier correspondant avec 
jusqu'à 600 broches individuelles par 
minute. Grâce à la combinaison de la 
technologie d’asservissement Bihler 
et de la technique de commande, il est 
possible d'effectuer le processus d'équi-
pement/de piquage de manière extrême-
ment flexible et indépendamment de la 
position, du nombre, de la dimension de 
la trame et de l'occupation des broches. 
Cela signifie que : Le procédé Bihler 
Stitch permet d'équiper les types et les 
types de boîtiers les plus divers, et il 
est également possible de réaliser sans 
problème des affectations de broches et 
des positions d'équipement sélectives.  

Cœur module d’équipement                Le 
module d’équipement est la pièce 
maîtresse du processus de stitching 
de Bihler. C'est ici qu'ont lieu la mani-
pulation des boîtiers et le processus 

CHANGEMENT DE  
FORMAT RAPIDE  
ET FLEXIBLE
Pour la production des connecteurs, Otto 

Bihler Maschinenfabrik a redéfini le processus 

de stitching. Cela permet d'équiper les boîtiers 

de manière extrêmement rapide et flexible, jusqu'à 

600 broches par minute. L'accent est mis sur le 

module d'équipement nouvellement développé, qui peut 

être utilisé aussi bien sur une Bihler BIMERIC que sur une 

Bihler BMK-NC.

BMK-NC 
Mess- und Prüftechnik

In die BMK-NC lassen sich optional verschie-
dene Messsysteme integrieren.

100%-Kontrolle: Ein optisches Messsystem kontrolliert 
am Ende des Fertigungsprozesses jedes Fertigteil: An-
zahl der Pins, korrekte Belegung und Koplanarität des 
gesamten Steckverbinders. Eine Gut-/Schlechtteilaus-
sortierung garantiert, dass nur i.O.-Teile die Maschine 
verlassen.  
 

Funktionsprinzip

(1) Zuführen Kontaktgehäuse  
(2) Beclippen rechts + links 
(3) Vermessen der Koplanarität = Sollwertvorgabe 
     Einstecktiefe 
(4) Einlegen Gehäuse in Werkstückträger 
(5) Werkstückträger - Transfer in Bestückungsposition
(6) Pin-Vorschub 
(7) Pin trennen 
(8) Pin bestücken in Gehäuseposition
(9) Gehäuse wenden
(10) 2. Reihe bestücken 
(11) Bestücktes Gehäuse auslegen aus Werkstückträger
(12) Bestücktes Gehäuse prüfen 
(13) Gut-/Schlechtteile aussortieren

BMK-NC
Technische Daten

Selektive Pin-Bestückung

(Änderungen vorbehalten 02/21)

100 mm50 mm30 mm

Alle gängigen Rastermaße Maximale Kontaktgehäusegröße

FLEXIBEL
INDIVIDUELL

Vollautomatische Kompensation der Koplanarität: 
Vor dem Bestückungsprozess wird jedes Gehäuse ein-
zeln durch ein optisches Messsystem vermessen und 
die Koplanaritätsebene ermittelt. Beim Bestückungs-
prozess wird dieser Abstand als Sollwertvorgabe an 
die Bestückungsachse (unterschiedlicher Hub je nach 
Gehäuse) weitergegeben. Somit erhält jeder einzelne 
Pin seine entsprechende Einstecktiefe in Abhängigkeit 
der gegebenen Koplanaritätsebene. Das Resultat: eine 
koplanare Ebene der Pins zum Gehäuse.

ohne Kompensation mit Kompensation

BMK-NC 
Mess- und Prüftechnik

In die BMK-NC lassen sich optional verschie-
dene Messsysteme integrieren.

100%-Kontrolle: Ein optisches Messsystem kontrolliert 
am Ende des Fertigungsprozesses jedes Fertigteil: An-
zahl der Pins, korrekte Belegung und Koplanarität des 
gesamten Steckverbinders. Eine Gut-/Schlechtteilaus-
sortierung garantiert, dass nur i.O.-Teile die Maschine 
verlassen.  
 

Funktionsprinzip

(1) Zuführen Kontaktgehäuse  
(2) Beclippen rechts + links 
(3) Vermessen der Koplanarität = Sollwertvorgabe 
     Einstecktiefe 
(4) Einlegen Gehäuse in Werkstückträger 
(5) Werkstückträger - Transfer in Bestückungsposition
(6) Pin-Vorschub 
(7) Pin trennen 
(8) Pin bestücken in Gehäuseposition
(9) Gehäuse wenden
(10) 2. Reihe bestücken 
(11) Bestücktes Gehäuse auslegen aus Werkstückträger
(12) Bestücktes Gehäuse prüfen 
(13) Gut-/Schlechtteile aussortieren

BMK-NC
Technische Daten

Selektive Pin-Bestückung

(Änderungen vorbehalten 02/21)

100 mm50 mm30 mm

Alle gängigen Rastermaße Maximale Kontaktgehäusegröße
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INDIVIDUELL

Vollautomatische Kompensation der Koplanarität: 
Vor dem Bestückungsprozess wird jedes Gehäuse ein-
zeln durch ein optisches Messsystem vermessen und 
die Koplanaritätsebene ermittelt. Beim Bestückungs-
prozess wird dieser Abstand als Sollwertvorgabe an 
die Bestückungsachse (unterschiedlicher Hub je nach 
Gehäuse) weitergegeben. Somit erhält jeder einzelne 
Pin seine entsprechende Einstecktiefe in Abhängigkeit 
der gegebenen Koplanaritätsebene. Das Resultat: eine 
koplanare Ebene der Pins zum Gehäuse.

ohne Kompensation mit Kompensation
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CHANGEMENT DE  
FORMAT RAPIDE  
ET FLEXIBLE

d'équipement proprement dit. Cela se 
fait à l'aide de la commande numérique, 
aussi bien dans le sens horizontal que 
dans le sens vertical. Concrètement, le 
processus commence par l'alimentation 
du boîtier de contact (1), qui est ensuite 
placé dans le porte-pièce (2). Le porte-
pièce et le boîtier sont ensuite transférés 
dans la position d'équipement. Parallè-
lement, la bande porteuse est avancée 
et la broche est dissociée de la bande 
ou séparée (3). Ensuite, la broche est 
placée dans la position prévue du boîtier, 
avant que le boîtier ne tourne et que la 
deuxième rangée ne soit équipée. Enfin, 
le boîtier confectionné est de nouveau 
retiré du porte-pièce et éjecté (4).

Jusqu'à l'automatisation complète                
Le module de placement, et donc 
l'ensemble du processus de stitching 
de Bihler, peut par exemple être intégré 
sans problème dans un système de 
production et d'assemblage à asservis-

sement Bihler BIMERIC. Parallèlement, 
Otto Bihler Maschinenfabrik a également 
développé la Bihler BMK-NC. Elle fait 
office de machine de base et comprend 
le banc de machine, l'équipement élec-
trique et la commande de la machine, un 
module d'avance de bande pour l'ali-
mentation des broches prédécoupées, 
un module de presse pour l'intégration 
des outils de séparation ainsi que le 
module de placement pour le stitching 
des broches dans le sens horizontal et 
vertical. Selon le principe modulaire, 
la machine de base peut ensuite être 

équipée de différents modules d'appli-
cation, qui sont nécessaires au client 
pour équiper un contact à fiche. Grâce à 
la structure modulaire, il est possible de 
juxtaposer plusieurs unités BMK-NC en 
fonction de la complexité du connecteur 
et de traiter ainsi différentes longueurs 
et épaisseurs de broches. La Bihler 
BMK-NC peut être complétée par des 
modules d'application de manière à 
pouvoir également produire des grandes 
séries de manière entièrement automa-
tique. 

Kay Wesendrup

Key Account Manager

« Connector Industry »

+49(0)8368/18-9510

kay.wesendrup@bihler.de

Représentation schématique de la fabrication des connecteurs avec l'alimentation du boîtier de 
contact (1), l'insertion dans le porte-pièce (2), la séparation de la broche (3) et l'éjection du boîtier 
confectionné (4).
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À UN NOUVEAU 
NIVEAU

La forte augmentation du nombre de pièces d'un ressort de 

bande innovant a incité le groupe Weidmüller à transférer 

la production d'une Bihler GRM-NC, outils compris, sur une 

nouvelle Bihler LM 2000-KT. L'installation Bihler, spécialement 

conçue pour la production de masse, double son débit à 500 

pièces par minute et augmente en même temps encore la 

qualité déjà élevée des pièces.

Avec environ 6,9 milliards de composants produits chaque 
année, le groupe Weidmüller est le leader mondial des solutions 
de connectique électronique et d'automatisation. Fondée en 
1850, l'entreprise propose à cet effet quelque 60 000 pièces et 
composants différents. « 60 pour cent de nos pièces métalliques 
sont des pièces estampées et cintrées », explique Wladimir 
Enns, Responsable du département estampage-cintrage chez 
Weidmüller. « Elles se distinguent par une qualité particulière 
des composants, des cadences de fabrication élevées et une 
grande efficacité globale de l'installation ». La société Otto Bihler 
Maschinenfabrik, avec laquelle Weidmüller collabore avec 
succès depuis des décennies, y est pour beaucoup. Le coup 
d'envoi a été donné en 1971 avec une Bihler RM 35, et l'entre-
prise dispose aujourd'hui de 77 installations Bihler au total. « Ce 

Siège principal de Weidmüller 
à Detmold 

  Débit doublé      Temps de changement de format réduit de moitié

Wladimir Enns, Responsable du 
département de estampage-cin-
trage chez Weidmüller, et Kay 
Wesendrup, Key Account Manager 
Connector Industry chez Bihler (à 
droite), avec la bande de découpe 
du ressort à ruban utilisé entre 
autres dans les blocs de jonction 
Weidmüller.
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coûts d'outillage nettement réduits et des temps de change-
ment de format minimisés. Sur la Bihler GRM-NC, Weidmüller 
fabrique, avec les outils Bihler LEANTOOL, entre autres le ressort 
« SNAP IN » - un élément de ressort utilisé dans la technologie 
innovante de connexion « SNAP IN ». Weidmüller intègre cette 
technologie entre autres dans ses blocs de jonction. Le point 
fort : ce système breveté permet de fixer automatiquement les 
fils conducteurs en déclenchant et en déclenchant automati-
quement le ressort précontraint. L'insertion des conducteurs 
ne nécessite aucun outil et peut donc être automatisée par un 
robot. « Ce qui est décisif, c'est la grande précision du ressort, 
de l'ordre du centième de millimètre », explique Wladimir Enns. 
« Nous appliquons sans problème cette exigence de qualité sur 
la Bihler GRM-NC avec 250 courses par minute ».

qui est décisif, ce sont les performances et la disponibilité des 
machines. Et si une pièce de rechange est tout de même néces-
saire, Bihler nous offre un approvisionnement rapide et fiable », 
souligne Wladimir Enns. Et même si Weidmüller met en œuvre 
de nombreuses installations âgées de Bihler : L'entreprise mise 
résolument sur l'innovation dans sa marche vers l'avenir et 
utilise également la technologie Bihler la plus récente. L'exemple 
actuel est une Bihler GRM-NC, qui produit depuis 2022 avec huit 
LEANTOOLs maintenant.

Système « SNAP IN » breveté                En nous lançant dans la 
technologie Bihler Servo et le système Bihler LEANTOOL, nous 
avons opéré un changement de stratégie dans le domaine de 
l’estampage-pliage », présente Wladimir Enns. Il en résulte des 
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Parfait pour la production de masse                Maintenant, le 
groupe Weidmüller va encore plus loin en termes de technique 
de production, en l’occurrence avec une nouvelle Bihler LM 
2000-KT. Cette innovation en matière d'installations sera mise 
en service début 2024. C'est sur elle que sera transférée la 
fabrication du ressort « SNAP IN », qui est désormais demandé 
en millions d'exemplaires en raison de son grand succès sur 
le marché. « Nous attendons de la nouvelle Bihler LM 2000-KT 
une nette augmentation de la cadence, qui passera de 250 
à 500 courses par minute à l'avenir. Ce qui est décisif pour 
nous, c'est de pouvoir utiliser en grande partie les outils de la 
GRM-NC de Bihler également sur la LM 2000-KT de Bihler », 
explique Wladimir Enns. « En même temps, nous attendons 
aussi de la nouvelle Bihler LM 2000-KT une amélioration 
supplémentaire de la qualité des composants, déjà très élevée, 
grâce à une précision de fabrication encore accrue ». Et à juste 
titre, car la conception particulière de l'installation offre des 

La technologie de connexion innovante « SNAP IN » permet 
d'automatiser l’enfichage des fils conducteurs, le ressort précontraint 
se déclenchant et se tendant automatiquement et sans outil.

Ce qui est décisif pour 
Wladimir Enns, c'est la 

grande précision du ressort, 
de l'ordre du centième de 

millimètre.
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Le groupe Weidmüller assiste ses clients 

et partenaires dans le monde entier 

avec des produits, des solutions et des 

services dans l'environnement indus-

triel de l'énergie, des signaux et des 

données. Fondée en 1850, l'entreprise, 

dont le siège social se trouve à Detmold, 

emploie près de 6000 personnes dans le 

monde et est représentée dans plus de 

80 pays. En 2022, Weidmüller a réalisé 

un chiffre d'affaires de 1,175 milliard 

d'euros. 

www.weidmueller.de

conditions idéales pour cela : « Le bâti de la machine Bihler 
LM 2000-KT présente une rigidité et une robustesse particu-
lièrement élevées, tout comme les nouveaux chariots d'agré-
gats entièrement lubrifiés et les cames à double roulement », 
explique clairement Kay Wesendrup, qui, en tant que Key 
Account Manager Connector Industry de Bihler, a accompagné 
le projet chez Weidmüller dès le début.

Point positif de la compatibilité                « Nous sommes 
sûrs de pouvoir réaliser avec succès d'autres augmenta-
tions de performance et de qualité avec la nouvelle Bihler LM 
2000-KT », conclut Wladimir Enns. « C'est la solution optimale 
pour la production efficace et de haute qualité de compo-
sants, tout en passant de lots de petite à moyenne taille à 
des quantités très élevées. Un autre point positif pour nous 
est la compatibilité des deux installations : Nous pouvons à 
tout moment transférer nos outils de la Bihler LM 2000-KT de 
nouveau sur la Bihler GRM-NC, ce qui nous offre une flexibilité 
supplémentaire. »

À partir de 2024, la production du ressort « SNAP IN » se fera sur une nouvelle  
Bihler LM 2000-KT.
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Depuis 1939 et donc depuis plus de 80 ans, Phoenix Feinbau 
GmbH & Co. KG fabrique à Lüdenscheid des pièces découpées, 
des pièces estampées et cintrées et des produits en plastique. 
La plus grande partie est constituée de ressorts de formes et de 
tailles très diverses, qui sont intégrés dans des composants et 
des produits électrotechniques. Le succès de l'entreprise depuis 
des décennies, qui produit aujourd'hui avec près de 900 colla-
borateurs exclusivement pour le groupe Phoenix Contact, se 
fonde sur une stratégie claire : « En tant que partie intégrante du 
groupe Phoenix Contact, nous atteignons un niveau d'intégration 
verticale et de création de valeur particulièrement élevé, ce qui 
nous rend relativement indépendants des sous-traitants. La très 
bonne performance de livraison qui en a résulté a contribué à 
ce que nous puissions encore augmenter notre chiffre d'affaires 
pendant la période de la pandémie, par exemple », explique 
Bernd Simanski, Chef de groupe de la fabrication par estampage 
et cintrage chez Phoenix Feinbau. « Nous sommes en outre très 
orientés vers le service et proposons des solutions globales d'un 
seul tenant - de la première demande de développement à la 

production en passant par la conception et la fabrication d'ou-
tils », ajoute Sascha Plate, Chef d'atelier chez Phoenix Feinbau. 

Vaste parc de machines Bihler                L'usine de machines 
Otto Bihler contribue également de manière décisive à cette 
performance particulière de Phoenix Feinbau. Au final, les 
deux entreprises collaborent depuis la fin des années 1970, et 
Phoenix Feinbau dispose aujourd'hui de plus de 60 installations 
Bihler. « Les avantages particuliers des installations Bihler, 
hier comme aujourd'hui, résident dans le fait qu'elles offrent 
une grande flexibilité pour des coûts d'outillage réduits. Mais 
en même temps, elles sont en mesure de travailler de manière 
très efficace en termes de matériau », souligne Bernd Simanski. 
« Les processus de changement de format très complexes 
exigent aujourd'hui encore un personnel de qualité et très quali-
fié, les installations plus modernes nécessitant entre-temps 
moins de mécanique, mais de grandes capacités de program-
mation pour garantir des cadences nettement plus élevées ». 

EFFICACITÉ 
NETTEMENT 
ACCRUE

PHOENIX FEINBAU, une entreprise du groupe Phoenix Contact, a 

investi fin 2022 dans une Bihler RM-NC. Cela implique le transfert 

d'articles des machines Bihler autrefois commandées par cames 

vers la Bihler RM-NC à commande par asservissement. Celle-ci 

permet d'augmenter le nombre de courses jusqu'à 260 pour cent 

pour les articles sélectionnés, de réduire les temps de changement 

de format de plus de 50 pour cent et de remplacer, après environ un 

an de projet, trois installations RM 40 existantes sur site. L'entreprise 

profite de l'énorme augmentation des performances aussi bien pour 

les petites et moyennes que pour les grandes tailles de lots.

Phoenix Feinbau  
à Lüdenscheid

  Augmentation des cadences de 260 pour cent  Réduction du temps de changement de fomat de 50 pour cent
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Des objectifs clairs                Afin d'augmenter de manière 
décisive l'efficacité de la fabrication, il a été décidé début 2022 
d'introduire la technologie Bihler NC, et ce sous la forme d'une 
estampeuse-cintreuse autopmatique Bihler à commande à 
asservissement de type RM-NC. « Notre objectif était de transfé-
rer la fabrication de l'installation mécanique RM 40 sur la Bihler 
RM-NC et de réduire ainsi non seulement les temps de chan-
gement de format de huit à trois ou quatre heures, mais aussi 
d'augmenter les cadences de 60 à jusqu'à 220 », rapportent 
Bernd Simanski et Sascha Plate. Pour ce faire, l'entreprise a 
adapté plusieurs outils existants à la nouvelle Bihler RM-NC, qui 
a été mise en exploitation de test en septembre 2022. Ensuite, 
les composants les plus divers ont été produits sur cette base, à 
titre d'essai, dans diverses géométries et matériaux, du ressort 
de serrage, de tension et de sur-ressort au connecteur en 
passant par le blocage de laminage de platine.

Un potentiel énorme                Le résultat : « Nous avons pu 
effectuer sans problème 220 courses par minute sur la nouvelle 
Bihler RM-NC », résument Bernd Simanski et Sascha Plate. 
« Les vitesses de fabrication nettement plus élevées, de plus de 
260 pour cent, surprennent même les collaborateurs les plus 
expérimentés. D'un autre côté, nous avons pu réduire de moitié 
les temps de changement de format, comme prévu, tout en 
augmentant la qualité. Ce sont des résultats sensationnels qui 
montrent : Une seule nouvelle Bihler RM-NC a le potentiel de 
remplacer jusqu'à trois installations Bihler RM 40 existantes ».

Un personnel enthousiaste                La nouvelle technologie CN 
est également très bien accueillie, en particulier par les jeunes 
collaborateurs : « C'est tout simplement un plaisir de travailler 

Profiter de diverses manières de la nouvelle Bihler RM-NC : Bernd Simanski, Chef de groupe de la production par estampage-cintrage (à droite), et Sascha 
Plate, Chef d'atelier. 

avec cette technologie », rapportent le régleur Daniel Reinhardt 
et le mécanicien d'outils David Tlatlik. « On peut organiser libre-
ment les processus de travail et on n'est plus lié aux cames. À 
cela s'ajoute le fait que les anciens travaux de réglage compli-
qués peuvent désormais être effectués la plupart du temps par 
simple pression sur un bouton ».

Amortissement des coûts d'outillage                Entre-temps, six 
outils entièrement adaptés fonctionnent déjà sur la nouvelle 
Bihler RM-NC, et au total, environ onze millions de pièces ont 
déjà été produites sur celle-ci. « Nous tirons parti à la fois de la 
réduction des temps de changement de format et de l'augmen-
tation des cadences », insiste Bernd Simanski. L'adaptation de 
huit autres outils est d'ores et déjà prévue. Et cela aussi en vaut 
le coup : « Grâce à l'augmentation des cadences et à la réduction 
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Pour l'entreprise, la 
nouvelle installation 
est rentable aussi bien 
pour les lots de petite et 
moyenne taille que pour 
les grandes quantités.

des temps de changement de format, les coûts d'une adaptation 
d'outil sont déjà amortis en l'espace d'un an », explique Bernd 
Simanski.

D'autres remplacements sont prévus                En conséquence, 
le choix de la technologie CN de Bihler est jugé positif : « L'en-
trée dans la technologie CN de Bihler était absolument la bonne 
décision, et nous en profitons de multiples façons », concluent 
Bernd Simanski et Sascha Plate. « Notre objectif est d'inves-
tir dans un autre RM-NC et de remplacer partiellement nos 
automates RM 40 existants - mais pas tous : Nous garderons les 
installations RM 40 qui produisent en grande série ».

La Phoenix Feinbau GmbH & Co. KG est une entre-

prise de transformation des métaux dont le siège 

se trouve à Lüdenscheid. L'entreprise dispose d'un 

savoir-faire de plus de 80 ans dans la transformation 

des métaux. Près de 900 collaborateurs et collabo-

ratrices fabriquent des pièces métalliques estam-

pées et cintrées ainsi que des pièces en plastique 

pour la fabrication de composants et de produits 

électrotechniques pour le groupe Phoenix Contact. 

Sous une marque ombrelle globale, Phoenix Contact 

propose des produits, des solutions et des compé-

tences de numérisation innovants pour l'électrifica-

tion, la mise en réseau et l'automatisation de tous les 

secteurs de l'économie et de l'infrastructure. L'en-

treprise familiale donne ainsi les moyens à l'indus-

trie et à la société de se transformer en un monde 

durable avec des perspectives de croissance à long 

terme pour tous. Phoenix Contact emploie environ 

22 000 personnes et a réalisé un chiffre d'affaires de 

3,6 milliards d'euros en 2022. À l’échelle mondiale, la 

production est assurée par un réseau de production 

dans onze pays, avec des degrés d'intégration verti-

cale différents.

www.phoenixcontact.com
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Scheuermann + Heilig GmbH 
à Buchen-Hainstadt

FLEXIBILITÉ POUR 
LES TÂCHES 
COMPLEXES
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La société Scheuermann + Heilig GmbH de Buchen-Hainstadt mise depuis toujours sur la technologie 

des machines de la société Bihler. Parmi les nouvelles acquisitions figurent cinq systèmes de 

production et d'assemblage Bihler BIMERIC Servo. Ils ouvrent à l'entreprise familiale de toutes 

nouvelles possibilités pour la fabrication de composants hybrides très complexes - comme par 

exemple un connecteur de réseau de bord pour véhicules électriques, qui est fabriqué de manière 

entièrement automatique en une centaine d'étapes de processus sur une Bihler BM 4500.

  De nouveaux composants hybrides à haute complexité sont possibles  Consolider l'avance technologique
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La société Scheuermann + Heilig GmbH a été fondée en 1957 
à Buchen-Hainstadt, au nord-ouest de Heilbronn. L'entreprise 
familiale se concentre sur le développement et la fabrication 
d'assemblages hybrides complexes en métal et en plastique. 
Le portefeuille de produits comprend également des pièces 
estampées et cintrées à production entièrement automati-
sée dans une grande diversité de variantes, ainsi qu'un large 
éventail de pièces moulées en fil métallique très résistantes 
et conçues individuellement. Les facteurs décisifs du succès 
de Scheuermann + Heilig sont son savoir-faire de plus de 60 
ans et sa recherche constante d'amélioration, mais aussi un 
parc de machines performant et une technique de production 
hautement efficace. C'est dans ce contexte que Scheuermann 
+ Heilig mise depuis des décennies sur Otto Bihler Maschinen-
fabrik  et dispose entre-temps d'un total de 95 installations 
Bihler. « Les installations de Bihler nous ont toujours ouvert 
de nouvelles possibilités, notamment en ce qui concerne la 
flexibilité, la qualité des composants et les options de montage 
supplémentaires », signale Andreas Pleschko, Responsable de 
la production. « Bihler permet de reproduire une complexité 
particulièrement grande et les possibilités de fabrication sont 
extrêmement variées », estime également Robin Arnold de 
la Gestion de démarrage. Cela vaut en particulier pour les 
installations Bihler les plus récentes chez Scheuermann + 

Heilig. Il s'agit notamment de quatre systèmes de production 
à asservissement Bihler de type BM 4500 et d'un BM 3000. 
« Les installations sont particulièrement flexibles quant à leur 
utilisation », explique Andreas Pleschko. « On peut ajouter des 
extensions à la machine et au processus de tous les côtés, 
intégrer les étapes d'usinage les plus diverses comme le 
montage, le taraudage et le soudage au laser, ainsi qu'alimen-
ter une multitude de matériaux les plus divers et les combiner 
pour obtenir les composants hybrides les plus variés ». 

Processus très complexe                Un exemple actuel de 
composant hybride complexe fabriqué par Scheuermann + 
Heilig sur une Bihler BM 4500 est un connecteur de réseau de 
bord 48 V pour véhicules électriques. « La difficulté parti-
culière consiste à introduire une enveloppe non fermée et 
très instable dans une cage fermée, et ce avec une précision 
absolue et sans aucune déformation », souligne Andreas 
Pleschko. « L'ensemble du processus doit alors être entière-
ment automatisé, sans erreur et à grande vitesse », ajoute 
Markus Farrenkopf, coordinateur technique. Ce n'est pas une 
tâche facile, car la fabrication des connecteurs comprend au 
total une centaine d'étapes différentes. Elle commence sur la 
Bihler BIMERIC BM 4500 avec l'alimentation des deux côtés 
des matériaux en bande par l'avance à pinces radiales RZV 
2.1 de Bihler, le poinçonnage au moyen d'une presse de 30 
tonnes et les différentes étapes de cintrage pour la fabrica-
tion des deux corps de boîtier. À partir d'environ la moitié de 
la machine, le corps intérieur, d'une épaisseur de seulement 
0,2 millimètre, est ensuite transporté vers le deuxième côté 
de l'usinage au moyen d'une table rotative et encranté dans 
le corps extérieur préfabriqué et soudé en plus. Ensuite, les 
deux composants sont soudés ponctuellement l'un à l'autre au 
niveau de la face frontale à l'aide d'un laser afin de garantir la 
bonne fixation de la pièce interne. Puis, des pièces en plas-
tique sont enfichées. Le processus se termine par un contrôle 
par caméra pour garantir la qualité à 100 % des composants.

Une technique fascinante : Silke Heilig avec la 
bande support du nouveau connecteur de réseau 
de bord.

La fabrication de connecteurs sur la Bihler BIMERIC BM 4500 
comprend en tout une centaine d'étapes de travail différentes.

Focalisation sur la précision extrême : Le directeur de 
production Andreas Pleschko avec le nouveau connecteur de 
réseau de bord.
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Langue commune                Entre-temps, Scheuermann + 
Heilig fabrique les connecteurs de réseau de bord sur la 
Bihler BIMERIC BM 4500 en version carrée et ronde. Le 
développement de la chaîne de processus pour cette solu-
tion de production exceptionnelle a duré environ sept mois. 
« Nous sommes très bien soutenus par Bihler pour ce genre 
de projets. Il est particulièrement avantageux pour nous d'y 
avoir un interlocuteur personnel et central pour toutes nos 
demandes. C'est le service par une unique interlocuteur, et 
c'est aussi dû à l'histoire commune de nos deux entreprises 
familiales : on se connaît tout simplement et on parle la 
même langue », explique clairement Silke Heilig, qui assure la 
direction de l'entreprise avec Steffen Scheuermann.

Augmentation de l'avance                 Depuis de nombreuses 
années, Scheuermann + Heilig travaille avec succès avec 
les systèmes de production Bihler : « Avec les installations 
BIMERIC de Bihler, nous avons une fois de plus renforcé 
notre avance technologique. Nous pouvons ainsi proposer à 
nos clients des secteurs Mobility, Smart Solutions, Medical 
et Individual Solutions des composants très complexes 
afin de pouvoir continuer de tenir notre place avec succès 
sur le marché », estime clairement Andreas Pleschko. « En 
même temps, cela nous permet de suivre la miniaturisation 
progressive des composants et de fabriquer par exemple des 
connecteurs particulièrement petits et de grande qualité », 
ajoute Markus Farrenkopf. L'entreprise est donc très bien 
positionnée pour l'avenir, d'autant plus qu'elle va prochai-
nement élargir encore ses compétences particulières 
en matière de performance et de production avec 
une nouvelle Bihler BIMERIC BM 6000.

La société Scheuermann + Heilig 
GmbH a été fondée en 1957 et produit 
sur les sites de Buchen-Hainstadt 
et d'Atibaia (Brésil) des sous-en-
sembles hybrides, des pièces estam-
pées, des pièces estampées-cin-
trées et des pièces moulées en fil. 
L'entreprise emploie au total environ 
600 personnes et fabrique chaque 
année environ 3 500 produits diffé-
rents, utilisés entre autres dans le 
domaine de l'e-mobilité et de la tech-
nique médicale. En 2022, l'entreprise 
a réalisé un chiffre d'affaires d'envi-
ron 90 millions d'euros.

www.sh-gmbh.de

Le siège social de Scheuermann + Heilig GmbH se trouve 
à Buchen-Hainstadt, au nord-ouest de Heilbronn.
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Fondée à Madrid dans les années 1950, Industrias Huerta 
s'est spécialisée dans le développement, la fabrication et la 
commercialisation de composants techniques métalliques 
destinés à une utilisation électrique et mécanique dans les 
secteurs les plus divers. Alors que le portefeuille d'Indus-
trias Huerta n'a cessé d'évoluer, la devise de l'entreprise 
est toujours restée la même : « Le client et ses besoins ont 
toujours été notre priorité absolue », explique le CEO Valentín 
Huerta, fils du fondateur de l'entreprise José Huerta. « Nous 
proposons des produits de haute qualité à un prix compétitif 
et, ce qui est pour nous vraiment caractéristique, un niveau 
de proximité, de service et d'assistance très particulier. Pour 
illustrer mon propos, j'aime utiliser la comparaison avec le 
secteur hôtelier : Nous ne sommes pas un hôtel de 1000 
chambres avec des clients anonymes et des chambres stan-
dardisées, mais un petit hôtel-boutique raffiné qui connaît 
personnellement ses clients et s'occupe d'eux de manière 
individualisée ».

LA PERFORMANCE 
FAIT LA 
DIFFÉÉRENCE
Pendant des décennies, Industrias Huerta S.A., dont le siège social se trouve 

à Madrid, a misé sur les installations mécaniques Bihler pour la production 

de pièces estampées-cintrées et en fil. Mais pour de nouveaux composants 

automobiles, l'entreprise traditionnelle vient d'investir dans une Bihler GRM-NC. 

L'installation n'est pas seulement rentable, elle ouvre aussi au fabricant de toutes 

nouvelles possibilités de production.

  Outil développé en propre régie     60  à 80 pièces par minute
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Toujours garder à l'esprit les 
besoins des clients : Moníca 
Huerta Rodriguez-Osorio et 
Valentín Huerta.
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Une mécanique suffisante                Pour réaliser les projets 
de ses clients, Industrias Huerta fait tout d'abord appel à son 
propre département de conception et d'outillage, qui, fort de 
plus de 50 ans d'expérience, accompagne les clients dans le 
développement de leurs produits. En revanche, pour la fabri-
cation des pièces qui suivent, l'entreprise mise depuis des 
décennies sur la technologie d'Otto Bihler Maschinenfabrik. 
Aujourd'hui, l'entreprise dispose d'une trentaine de machines 
au total. Il s'agit principalement d'installations mécaniques 
qui permettent de répondre de manière optimale aux 
exigences élevées d'Industrias Huerta en matière de compo-
sants. Leur précision, leur robustesse et leur longévité ont fait 
que, pendant des années, l'entreprise n'a pas eu besoin de 
nouvelles installations Bihler.

Retour chez Bihler                Mais les temps changent et, 
avec eux, les produits et les marchés pour lesquels Indus-
trias Huerta travaille ont évolué. Afin de pouvoir proposer 
des pièces plus complexes, notamment dans le secteur 
automobile, l'entreprise a fait l'acquisition d'une nouvelle 
estampeuse- cintreuse Bihler de type GRM-NC. Sur cette 
installation, qui a rejoint l'entreprise en décembre 2022, sont 
notamment fabriqués des agrafes et des clips de fixation 
pour l'intérieur des véhicules. « Même si nous n'avons pas 
acheté de nouvelle installation pendant des années, nous 
sommes revenus chez Bihler pour ce projet », argumente 
Moníca Huerta Rodriguez-Osorio, Responsable du service 
financier chez Industrias Huerta. « Les analyses et les calculs 
que nous avons effectués en amont ont montré que la Bihler 
GRM-NC était exactement l'installation qu'il nous fallait et que 
l'investissement valait le coup. » 

Une nouvelle puissance                Ce qui a é´te décisif pour 
le nouvel achat n’était pas seulement le fait qu’Industrias 
Huerta n’aurait pas pu produire les nouveaux composants de 
véhicules extrêmement complexes sur les anciennes installa-
tions existantes. C'est bien plus la puissance particulière de la 
GRM-NC de Bihler qui a été déterminante. Ainsi, l'installation, 
dont l'outil linéaire a été développé par Industrias Huerta elle-
même, peut reproduire l'ensemble du processus de fabrica-
tion sur une seule machine, en tant que machine complète. 
Cela comprend l'introduction de la bande ainsi que l'estam-
page, le cintrage et le filetage jusqu'à la chute finale de la 
pièce. À cela s'ajoute la vitesse élevée de la machine, dont le 
rendement est ici de 60 à 80 pièces par minute au maximum. 
« Un autre avantage de la machine pour nous est qu'elle 
nous permet de fabriquer des petites et moyennes séries de 
manière beaucoup plus 
flexible et rapide, ce 
qui n'était pas du tout 
envisageable aupara-
vant avec les instal-
lations mécaniques en 
raison de leurs longs 
temps de change-
ment de format », 
souligne Raul 
Sánchez, ingénieur 
responsable chez 
Industrias Huerta.

Industrias Huerta S.A.  
dont le siège est à Madrid

L'outil linéaire pour la nouvelle Bihler GRM-NC a été développé par Industrias 
Huerta elle-même. 
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Valeur ajoutée pour l'avenir                Entre-temps, la nouvelle 
GRM-NC de Bihler fonctionne avec succès dans la pratique 
chez Industrias Huerta. « Nous sommes très satisfaits de la 
nouvelle installation et nos clients apprécient également la 
qualité des pièces qui y sont fabriquées », affirment Valentín 
Huerta et Moníca Huerta Rodriguez-Osorio. « Mais la machine 
nous offre aussi une grande valeur ajoutée pour l'avenir, car 
elle nous ouvre tout simplement de toutes nouvelles possi-
bilités de production que nous n'avions pas auparavant. Cela 
nous permet de fournir à nos clients de nouveaux compo-
sants d'une qualité optimale et à un prix attractif ».

Industrias Huerta a été fondée à 

Madrid dans les années 50 et est 

aujourd'hui dirigée par la troisième 

génération. Outre son siège social 

à Madrid, l'entreprise possède un 

bureau commercial au Brésil et un 

site de production en Pologne. Le 

portefeuille de produits comprend 

des pièces cintrées en fil, des pièces 

estampées-cintrées et estampées, 

des ressorts de compression et de 

torsion ainsi que des pièces spéciales. 

Les principaux clients sont les sec-

teurs de l'automobile, de l'électrotech-

nique, de l'aéronautique ainsi que l'in-

dustrie du textile et de l'ameublement. 

www.industriashuerta.com 

L'équipe de projet d'Industrias Huerta et Bihler, avec entre autres le CEO Valentín Huerta (3e à partir 
de la gauche) et l'ingénieur Rául Sánchez (à gauche).
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L'histoire d'EWES AB commence en 1935 à Bredaryd, 
dans le sud de la Suède. C'est là que le métallurgiste 
Einar Svensson et sa femme Irma ont décidé de se 
mettre à leur compte et ont commencé à fabriquer des 

ressorts métalliques et des pièces en fil de fer dans un 
petit hangar. Ils les livraient à des fabricants de jouets, 
de sièges et de literie. Au fil des décennies, l'entreprise 

s'est développée et le groupe EWES actuel est un groupe 
d'entreprises opérant à l'échelle mondiale. Elle produit avec 
plus de 120 employés en Suède, en Serbie, en Bosnie et en 
Chine, et la fabrication de ressorts en acier reste l'activité 
principale de l'entreprise familiale.

Des investissements importants                Une toute 
nouvelle ère s'ouvre actuellement chez EWES SE : « Nous 
avons décidé d'investir massivement dans les dernières 
technologies d'équipement pour le traitement des métaux. 

UN VENT FRAIS  
VENU DU NORD

Créer le parc de machines le plus moderne de toute l'Europe du Nord et augmenter de 

manière décisive l'efficacité de sa propre production, tel est l'objectif déclaré du groupe 

suédois EWES AB. L'élément central de cette stratégie est une nouvelle GRM-NC de Bihler.  

Elle double pratiquement les cadences pour les pièces existantes et réduit les temps de 

changement de format des trois quarts. En combinaison avec le système LEANTOOL de 

Bihler, l'entreprise traditionnelle peut également fabriquer de manière économique et 

compétitive de toutes nouvelles pièces complexes.

  La cadence est passée de 80 à 150 pièces      Le temps de changement de format a été réduit d'un jour à deux heures

Enthousiasmé par le travail 
technologique de qualité : 

Anton Svensson avec sa 
Porsche 356 B historique, 

qu'il a restaurée à l'identique 
pendant des années et 

qu'il conduit aujourd'hui 
quotidiennement. 
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Notre objectif est de mettre en place chez nous le parc de 
machines le plus moderne de toute l'Europe du Nord », 
raconte le CEO Anton Svensson, petit-fils du fondateur de 
l'entreprise. « Les nouvelles machines nous permettent de 
réduire considérablement notre consommation d'énergie 
et d'améliorer notre empreinte écologique. Mais cela nous 
permet également de remplacer de nombreuses installa-
tions existantes et de gagner ainsi un espace précieux dont 
nous avons besoin pour étendre nos surfaces de stockage. 
Mais surtout, les nouvelles installations apportent une 
nette amélioration de l'efficacité de notre production : Nous 
pouvons livrer plus rapidement tout en réduisant les coûts, 
ce qui, bien sûr, réjouit nos clients ».

De nouvelles perspectives                La liste des nouvelles 
acquisitions chez EWES SE est tout à fait impressionnante. 
Elle comprend des affûteuses de ressorts, une affûteuse 

Le CEO Anton Svensson est la troisième génération à diriger l'entreprise traditionnelle suédoise. Actuellement, l'entreprise investit 
massivement dans les dernières technologies d'équipement pour le traitement des métaux, dans le but de mettre en place le parc de 
machines le plus moderne de toute l'Europe du Nord.

d'outils, une presse de plus grande capacité, une machine 
à ressorts CNC - et, en point d'orgue absolu - une nouvelle 
estampeuse-cintreuse automatique Bihler GRM-NC servo. 
« L'installation Bihler est notre plus gros investissement », 
explique Anton Svensson non sans fierté. « Nos attentes 
en la matière étaient très élevées : Nous voulions désor-
mais, en particulier avec la technique d'asservissement de 
Bihler, fabriquer de toutes nouvelles géométries de pièces 
complexes avec une qualité maximale et une exploitation 
optimale des matériaux. En outre, nous espérions des 
temps de préparation nettement plus courts et des vitesses 
de production accrues ».

Des cadences maximales, des temps de préparation 
réduits au minimum                La nouvelle GRM-NC de Bihler 
répond parfaitement aux attentes élevées, comme on a pu 
le constater peu après l'arrivée de l'installation à Bredaryd. 

UN VENT FRAIS  
VENU DU NORD
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« Après avoir renforcé le plancher et percé un grand trou 
dans le mur extérieur de notre bâtiment de production, nous 
avons pu amener facilement la machine de onze tonnes 
dans notre salle des machines à la mi-février 2023 - et l'ins-
tallation fonctionnait déjà quelques jours plus tard », raconte 
Peter Josefsson, responsable de la maintenance chez EWES. 
Les premiers produits fabriqués sur cette machine étaient 
des produits EWES destinés au secteur automobile. Et il 
est apparu : « Avec la GRM-NC de Bihler, nous avons pu 
augmenter nos cadences de 80 à 150 pièces par minute 

en moyenne », souligne Anton Svensson. « Les temps de 
changement de format sont passés d'une journée entière 
à environ deux heures, et la qualité des pièces s'est encore 
améliorée avec la nouvelle machine ».
La fabrication a d'abord été réalisée avec des outils prove-
nant d'installations existantes de Bihler, que les techniciens 
d'EWES ont adaptés à la nouvelle GRM-NC de Bihler. « Le 
travail d'adaptation des outils est gérable et nous avons déjà 
adapté une bonne moitié de nos quelque 25 outils exis-
tants », explique Peter Josefsson. 

L'outil radial pour la roduction des bandes élastiques a été créé à 
l'aide du système LEANTOOL de Bihler.



Groupe EWES AB

Fondée en 1935, l'entreprise est le 

plus ancien fabricant familial de res-

sorts en Suède. Aujourd'hui, plus de 

120 employés en Suède, en Serbie, 

en Bosnie et en Chine fabriquent 

principalement des ressorts en acier 

dans des épaisseurs de 0,1 à 12 mm 

ainsi que des pièces estampées et 

estampées-cintrées dans des épais-

seurs de matériau allant jusqu'à 

3  mm. Les principaux marchés se 

situent en Europe du Nord et de l'Est 

ainsi qu'en Asie du Sud-Est. 

www.ewes.se

Avec Bihler LEANTOOL                Parallèlement, EWES peut 
désormais fabriquer comme prévu de toutes nouvelles 
pièces avec la nouvelle GRM-NC de Bihler. Le meilleur 
exemple est une bande élastique nécessaire pour régler 
la hauteur des bureaux. « C'est une pièce relativement 
complexe que nous n'aurions pas pu fabriquer avec nos 
installations existantes », explique Anton Svensson. « En 
revanche, la pièce est produite sans problème sur notre 
GRM-NC de Bihler, et ce de manière très efficace en termes 
de matériaux ». L'outil radial utilisé à cet effet est égale-
ment tout à fait nouveau. Il a été créé par EWES selon le 
système LEANTOOL de Bihler, qui y est disponible depuis 
fin 2022 et qui a également fait ses preuves : « Nous avons 
constaté qu'avec le concept LEANTOOL de Bihler, nous 
pouvions fabriquer des outils jusqu'à 70 % moins chers ».

Une compétitivité accrue                « Nous sommes très 
satisfaits de notre investissement », résume Anton Svens-
son. « Nous pouvons ainsi fabriquer des produits existants 
de manière beaucoup plus efficace, mais aussi produire 
des composants entièrement nouveaux de manière 
économique. Nous sommes ainsi devenus plus compétitifs 
et pouvons désormais fabriquer de nombreux compo-
sants en Suède. Cela crée la confiance chez nos clients et 
renforce également notre capacité de livraison ». Et EWES 
poursuivra dans cette voie à l'avenir. Ainsi, une autre 
Bihler GRM-NC est déjà prévue pour 2026 dans l'entre-
prise suédoise de tradition. 

Peter Josefsson, 
Responsable de la 
maintenance chez EWES, sur 
la commande de la nouvelle 
GRM-NC de Bihler.

Siège social 
d'EWES à 
Bredaryd,  
Sud de la Suède
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Avec deux nouvelles Bihler GRM-

NC  

la société Cappeller S.p.A. SB, 

située à Cartigliano dans le nord 

de l'Italie, reste avec résolution sur 

la voie du succès et de l'innovation. 

Grâce aux installations à 

commande à asservissement 

de Bihler, l'entreprise familiale 

peut désormais fabriquer des 

lots de petite taille de manière 

particulièrement flexible et 

économique - avec des temps de 

changement de format réduits de 

plus de moitié et des cadences 

presque triplées.

  Cadence triplée      Temps de changement de format réduit de moitié

Siège social de 
Cappeller S.p.A. SB à 
Cartigliano, dans le 
nord de l'Italie

PRODUIRE AVEC UNE  
PARFAITE ADAPTATION
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PRODUIRE AVEC UNE  
PARFAITE ADAPTATION
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700 millions de pièces produites par an, 230 machines pour le 
travail du métal et 6 500 tonnes de matières premières trai-
tées chaque année - tels sont les chiffres impressionnants de 
Cappeller S.p.A. SB, dont le siège social se trouve à Cartigliano, 
dans le nord de l'Italie, au nord-est de Vicence. Le portefeuille 
de produits de l'entreprise fondée en 1969 comprend princi-
palement des ressorts, des bobines, des pièces pliées en fil 
et en tube ainsi que des pièces estampées et pliées et des 
ensembles complexes. Des solutions complètes sont ainsi 
proposées par un seul et même fournisseur - de la première 
demande du client à la production, en passant par la construc-
tion de prototypes et le développement d'outils. La construc-
tion de prototypes, qui emploie à elle seule sept personnes, 
est un domaine important. Cette stratégie a permis à l'entre-
prise de remporter un franc succès : « Nous avons enregistré 
une forte croissance continue ces dernières années », raconte 
le CEO Alessandro Cappeller. « L'histoire de notre entreprise 
montre sa capacité à se renouveler continuellement, et l'in-
vestissement conséquent dans les dernières technologies et 
innovations nous caractérise ».

Depuis le début avec Bihler                Dans ce contexte, l'usine 
de machines Otto Bihler joue également un rôle central chez 
Cappeller. « Les premières installations mécaniques de 
Bihler représentaient une toute nouvelle philosophie dans la 
technique d’estampage et de cintrage. Nous avons ainsi pu 
fabriquer des pièces très précises, avec une grande effica-
cité matérielle et des tolérances dimensionnelles serrées », 
raconte Alessandro Cappeller. « La première installation 
Bihler est arrivée chez Cappeller au début des années 1970 
par l'intermédiaire de mon père Carlo Alberto », ajoute Efisio 
Carutti, l'actuel représentant de Bihler en Italie. Au fil des 
décennies, le parc d'installations Bihler chez Cappeller s'est 
étendu à 25 machines Bihler au total, de la Bihler MC 42 à la 
GRM 80 en passant par la RM 35.

Un nouveau monde                Avec le parc de machines Bihler 
existant, Cappeller disposait depuis des années de capacités 
de production suffisantes, mais il a récemment investi de 
nouveau. Ainsi, en 2021, l'entreprise a fait l'acquisition de 
deux soudeuses Bihler B 5000 et d'une Bihler B20 K, portant 
ainsi ses performances en matière de soudage par résis-
tance à un niveau supérieur. Et la dernière acquisition en 
date est constituée de deux Bihler GRM-NC. « La raison prin-
cipale de l'investissement dans les deux installations était 
la demande croissante de lots relativement petits d'environ 
100 000 pièces chacun. Nous n'aurions jamais pu produire 
de manière rentable dans cet ordre de grandeur avec nos 
installations mécaniques Bihler en raison des temps de 
changement de format extrêmement longs », explique 
clairement Alessandro Cappeller. « En revanche, avec 
nos installations Bihler à servocommande, nous sommes 
entrés dans un tout nouveau monde : Les temps de prépa-
ration sont passés de dix à douze heures à trois ou quatre 
heures et les cadences ont doublé, voire triplé. Le fait que la 
longueur d'insertion puisse être gérée de manière variable 
est également très avantageux pour nous ».

Adaptation sans problème des outils                Les craintes 
initiales concernant les adaptations nécessaires des outils 
ont également été rapidement dissipées : « Nous avons vu 
que les outils pouvaient être adaptés aux nouvelles instal-
lations à asservicement de Bihler de manière absolument 
simple, sans investissement financier ni temps particu-
lier », rapporte Alessandro Cappeller. À ce jour, l'entreprise 
a transféré environ 35 outils sur les CN GRM de Bihler, et 
70 autres outils viendront s'y ajouter d'ici 2024. Certains 
restent toutefois sur les installations mécaniques Bihler 
existantes, sur lesquelles fonctionnent de grandes quan-
tités de pièces sans opérations de changement de format 
fréquentes.

Pour Alessandro Cappeller, CEO, 
et Ilenia Cappeller, Directrice des 

ressources humaines, la raison 
principale de l'investissement dans 

les deux installations était la demande 
croissante de lots relativement petits 

d'environ 100 000 pièces chacun.
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Prêt à fonctionner sur simple pression sur un bouto-
nActuellement, Cappeller fabrique des ressorts pour les 
systèmes de freinage automobiles sur ses nouvelles 
GRM-NC Bihler. Et lorsque la prochaine commande arrive, 
le nouvel outil peut être monté facilement. « Il suffit d'ap-
puyer sur un bouton pour que l'installation se mette en 
place quasiment immédiatement et soit prête à produire en 
un rien de temps », explique Alessandro Cappeller. « Elle 
fabrique avec une qualité très élevée et absolument repro-
ductible. Les fluctuations du matériau en bande peuvent 
également être compensées rapidement et facilement ». 
Enfin, Cappeller profite également du fait que l'exploitation 
des nouvelles installations ne nécessite plus un personnel 
particulièrement qualifié.

Poursuivre sur la voie de l'innovation                Et Cappel-
ler continuera à l'avenir de miser sur la technologie Bihler. 
« Nous sommes très intéressés par la nouvelle Bihler LM 
2000-NC. En tant que nouvelle machine linéaire perfor-
mante, elle conviendrait bien à nos produits et nous ouvri-
rait une nouvelle fois de toutes nouvelles possibilités - tout 
comme l'ont déjà fait nos deux nouvelles GRM-NC Bihler ».

En 2022, le groupeCappeller Futura 

srl employait 300 personnes, produi-

sait plus de deux milliards de pièces 

et réalisait un chiffre d'affaires d'en-

viron 60 millions d'euros. Le groupe 

comprend Cappeller SPA SB à Car-

tigliano (IT), SDM srl à Manerba sul 

Garda (IT), FG srl à Bellagio (IT) ainsi 

que Mollificio Cappeller Neinsa sro 

en République tchèque et FG Bulga-

ria Eood en Bulgarie. Chaque année, 

l'entreprise investit 2,5  % de ses 

bénéfices dans des projets sociaux 

de la région, principalement dans le 

domaine des écoles et des jardins 

d'enfants.

www.cappeller.it
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Scherdel Sales & Technology, Inc. 
 à MuskegonUNE  

VITESSE - 
ET UNE FLEXIBILITÉ 
ACCRUES

Pour la production de pièces très complexes destinées à l'industrie automobile, Scherdel Sales & 

Technology aux États-Unis utilise depuis plus de 20 ans des estampeuses-cintreuses automatiques de la 

maison Bihler. Pour plus de flexibilité avec des temps de changement de format plus courts, l'entreprise 

mise désormais sur une GRM-NC à commande par asservissement et le concept d'outil innovant de Bihler.

« Le progrès par tradition », tel est le principe du groupe 
Scherdel, et conformément à ce credo, la filiale améri-
caine Scherdel Sales & Technology produit en premier 
lieu des pièces estampées-cintrées très complexes telles 
que des ressorts de traction, des ressorts de torsion, des 
ressorts à double corps, des miniflex, des pièces estam-
pées et pliées ainsi que des ressorts en spirale pour l'in-
dustrie automobile - toujours dans un souci de qualité et 
toujours en regardant vers l'avant. Installée depuis 1997 
à Muskegon dans l'État du Michigan, sa présence s'est 
étendue à quatre usines au total en Amérique du Nord et 
au Mexique. Pour répondre aux exigences élevées de ses 
clients, l'entreprise s'appuie sur des partenaires techno-
logiques solides, dont Bihler. « Nous avons commencé 
à l'époque avec deux estampeuses-cintreuses automa-
tiques GRM 80 de nos sites allemands », se souvient 
Sander Schoof, CEO de Scherdel North America : « Parmi 
celles-ci, l'une a fait l'objet d'une révision de la commande 
en 2022, il est prévu que l'autre le soit pour la fin de cette 
année ». Depuis les débuts, le nombre de machines Bihler 
différentes pour la production économique de grandes 
quantités de pièces complexes dans un processus stable 
est passé à 15 au total. On apprécie surtout la vitesse 
ainsi que l'accessibilité et la flexibilité lors de l'utilisation 
d'outils.

  Temps de changement de format nettement réduits    Optimisé pour les lots de plus petite taille

Depuis 1997, le groupe Scherdel est également établi à Muskegon, Michigan/
USA. 
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Excellentes perspectives                Dans un premier projet, 
six composants différents d'un élément de construction 
sont actuellement réalisés. Les expériences tirées de la 
mise en œuvre des deux premières composantes rendent 
Sander Schoof « très optimiste pour l'avenir. Les porte-ou-
tils standard sont géniaux. Quatre vis et l'outil est en place ». 
Pour les autres composants, le principe LEANTOOL est 
maintenant de plus en plus établi. Pour la conception des 
outils, Scherdel fait appel au savoir-faire de D&C StampTec 
en Floride. La filiale de vr-konstruktionen de Pfronten peut 
s'appuyer sur plus de 30 ans d'expérience avec les tech-
nologies Bihler et, en tant que banc d’atelier rallongé, elle 
complète non seulement les capacités de Scher-
del, mais apporte également de nouvelles 
idées. Andreas Strobl ajoute « La colla-
boration avec Bihler of America s'est 
également intensifiée dans la foulée. 
Scherdel Sales & Technology en 
profite désormais dans les domaines 
du conseil en production, du service 
technique, du service à distance et 
pour les pièces de rechange 
qui étaient auparavant 
achetées via la maison 
mère allemande ».

Des quantités plus petites, des temps de préparation plus courts 
« En tant qu'entreprise à la pointe, nous sommes proches des 
évolutions du marché. si les conditoins changent, il est nécessaire 
de repenser la situation. Aujourd'hui, de plus en plus de clients 
demandent de petites quantités de production et ne comprennent 
guère les longs temps de changement de format. Cela devenait 
par exemple de moins en moins rentable avec nos estam-
peuses-cintreuses automatiques MC 120 pour les lots de grande 
taille. C'est pourquoi nous voulions optimiser le temps de chan-
gement de format par rapport au temps de production », explique 
Sander Schoof. La solution en termes de vitesse et de flexibilité 
a été trouvée dans la GRM-NC à commande à asservissement. 
Non seulement le réglage rapide des outils et la programmation 
simple, mais aussi l'orientation adaptable des chariots CN et 
l'extension possible à des stations de rivetage ou à des stations 
de rotation assistée pour les ressorts hélicoïdaux constituent une 
nette valeur ajoutée. Andreas Strobl, Director of Operations and 
Sales chez Bihler of America, explique : « Grâce à son équipe-
ment complet, la machine est préparée de telle sorte qu'en cas 
de besoin, on pourrait très facilement activer un deuxième ou un 
troisième mouvement par l'arrière. De même, il est possible de 
passer très facilement d'un concept d'outil linéaire à un concept 
d'outil radial. La machine se réoriente ici de manière presque 
entièrement automatique. Cela donne une marge de manœuvre 
qu'une machine ou une presse mécanique ne pourrait pas offrir ».
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Scherdel Sales & Technology, Inc. à 

Muskegon, Michigan/USA a été fondée 

en 1997 et est une filiale du groupe 

Scherdel, dont le siège se trouve 

à Marktredwitz en Allemagne. En 

tant qu'entreprise familiale de taille 

moyenne, dirigée par son propriétaire, 

ce groupe actif dans le monde entier 

est depuis plus de 130 ans une réfé-

rence dans le domaine du formage des 

métaux, avec des compétences clés 

dans la production de ressorts tech-

niques ainsi que de pièces automo-

biles et de composants pour le marché 

médical. Les quelque 800 employés 

nord-américains fabriquent en premier 

lieu des pièces estampées-cintrées très 

complexes pour l'industrie automobile.

www.scherdel.com

Die SCHERDEL 

�SCHERDEL 
Fortschritt aus Tradition 

Les besoins des clients en ligne de mire : Grâce aux temps de préparation courts, la GRM-NC de 
Bihler permet également de fabriquer efficacement des lots de petite taille.

Sander Schoof, CEO de 
Scherdel Amérique du 
Nord



LA PROCHAINE GÉNÉRATION

Parmi les nouvelles caractéristiques de la commande Bihler VC 1 figurent 
l'assistance à l’équipement ainsi que la possibilité de transmettre 
numériquement les valeurs de mesure à des systèmes externes.

La troisième version de la commande éprouvée 

Bihler VC 1 sera disponible à partir de 

l'automne 2023. Elle comprend de nombreuses 

nouvelles caractéristiques et fonctions qui 

rendent le quotidien de la production encore 

plus simple, plus sûr et plus efficace.

Depuis son lancement, la commande Bihler VC 1 est un 
véritable modèle de réussite qui fait chaque jour ses preuves 
auprès des utilisateurs du monde entier dans leur production 
quotidienne. Il s'agit d'une plateforme de commande globale 
qui permet de maîtriser de manière intuitive et sûre les solu-
tions de fabrication les plus diverses avec de multiples étapes 
de processus - et ce sur tous les types de machines Bihler. 
Avec la version 3, Bihler a encore amélioré la commande 
de manière décisive. « La nouvelle version de la commande 
contient de nombreuses nouvelles caractéristiques et fonc-
tions qui rendent la production sur les installations Bihler 
encore plus simple, plus sûre et plus efficace », expose clai-
rement Senad Hodzic, chef du département développement 
de commande. « L'accent a été mis sur une nette amélioration 
du confort d'utilisation et de la convivialité ». Ainsi, le pupitre 
de commande de la commande a été revu et combiné avec un 
grand écran multitactile de 24 pouces. Le format 16:9 permet 
non seulement d'agrandir les vues et d'afficher des informa-
tions supplémentaires, mais aussi d'utiliser plusieurs doigts 
pour zoomer. Le pupitre de commande lui-même présente 
un panneau de commande avec douze touches lumineuses 
programmables et des boutons d'arrêt d'urgence. En dessous 
se trouve le clavier protégé par un rabat, y compris le pavé 
tactile, qui a été conçu de manière encore plus ergonomique. 
Au-dessus de l'écran, il y a également un nouveau témoin de 
signalisation à LED programmable qui continue d’indiquer en 
couleur l'état actuel de la machine. 

Confort intégré                L'autorisation d'accès par lecteur 
de puce RFID sur le côté droit du panneau de commande est 
également tout à fait nouvelle. Grâce à des clés matérielles 
appropriées, les collaborateurs peuvent facilement s'au-
thentifier en tant qu'opérateurs et l'accès ne nécessite plus 
la saisie d'un mot de passe. Cela augmente la sécurité tout 
en rendant l'accès plus rapide et plus facile.
La manivelle électronique, qui se trouve désormais avec la 
commande d'assentiment directement à droite du clavier, 
est également nouvellement intégrée dans le pupitre de 
commande. En outre, le guidage par menu a été optimisé et 
rendu encore plus intuitif.

Préparation et suivi                La nouvelle version de la 
commande Bihler VC 1 offre une autre nouveauté : le suivi 
des charges et l'assistance à la préparation à l'aide d'un 
scanner de codes Data Matrix (DMC). Il est ainsi possible 
de lire les données de production dans la commande via le 
scanner. L'interface OPC/UA permet alors de voir quel lot la 
production est actuellement en production, ce qui augmente 
considérablement la traçabilité de la production. Une fonc-
tion de validation est également nouvelle. Avant le début de 
la production, elle vérifie via DMC si l'installation est équipée 
des bons outils et si elle est configurée correctement dans 
son ensemble. 

Senad Hodzic

Chef de département 

Développement du contrôle

+49(0)8368/18-309

senad.hodzic@bihler.de 
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LA PROCHAINE GÉNÉRATION

Surveillance complète               En outre, la dernière version 
de la commande Bihler VC 1 est également compatible avec 
l'application numérique Bihler, qui permet à tous les utili-
sateurs de surveiller, d'analyser et d'optimiser en perma-
nence leur production Bihler. Enfin, la commande Bihler 
VC 1 version 3 peut également transmettre des données 
de capteurs analogiques de la production. Ils sont mis à la 
disposition de systèmes externes au moyen d'une interface 
OPC-UA et rendent la surveillance des processus encore 
plus précise et confortable.La commande Bihler VC 1 
version 3, qui peut être adaptée à toutes les commandes VC 
1 existantes, sera présentéepour la première fois au salon 
BlechExpo de cette année à Stuttgart .
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Otto Bihler Maschinenfabrik ne cesse d'élargir 

son offre d'outils et de services numériques. 

Les derniers développements sont le module 

Bihler Animation pour l'animation des processus 

ainsi qu'un nouveau module de gestion des com-

mandes. Les deux seront disponibles à l'automne.

Dans le domaine « Bihler Digital » (anciennement Bihler 
Cockpit), Otto Bihler Maschinenfabrik a développé ces 
dernières années de nombreuses fonctionnalités numériques 
innovantes et des modules de service qui permettent à tous 
les utilisateurs de visualiser, d'analyser et d'optimiser virtuel-
lement leurs installations et processus Bihler de manière 
globale. Cette offre ne cesse de s'élargir et parmi les derniers 
développements, on trouve par exemple le nouveau module 
Bihler Animation. « Bihler Animation permet de visualiser 
et d'animer l'ensemble de l'installation de production ou des 
sous-ensembles ou outils individuels », explique Bastian 
Hartmann du Customer Support commercial de Bihler. « Les 
animations sont parfaites pour les formations et l'initia-
tion, mais elles peuvent aussi être utilisées comme base de 
connaissances ». La base de chaque animation est consti-
tuée par les données CAO correspondantes, qui sont ensuite 
animées selon le principe du game enginee-
ring. Au moyen d’un bouton de lecture, 
le client peut ensuite laisser se dérouler 
le processus de production animé - de 
l’insertion de la bande au produit final. 

Outre des vues particulièrement détaillées, le module Bihler 
Animation offre également la possibilité de définir des points 
d'intérêt. Il s'agit de champs d'information qui peuvent être 
déposés sur un module ou un outil à l'aide d'un marqueur 
et qui contiennent des informations telles que des fiches de 
réglage ou des instructions.

Gérer confortablement les commandes                De même, le 
module de gestion des commandes de Bihler est également 
une nouveauté dans le domaine de Bihler Digital. « Avec ce 
nouveau module, la gestion des commandes n'a plus besoin 
d'être effectuée sur la commande VC 1, mais peut être réali-
sée confortablement depuis le bureau », explique Bastian 
Hartmann. Les commandes peuvent y être créées, traitées, 
planifiées et classées par ordre de priorité, puis introduites 
numériquement dans la production. Le nouveau module a en 
outre été optimisé sur le plan fonctionnel et conçu de manière 
particulièrement conviviale.

Modules existants étendus                En plus des deux nouveaux 
modules qui seront disponibles à partir de l'automne 2023, 
Bihler a également ajouté de nouvelles fonctions aux modules 
existants de Bihler Digital. Ainsi, le module Offline VC 1 permet 
désormais d'importer des sauvegardes archivées et le module 
d'analyse intègre désormais les temps de changement d'outil 
ainsi que l'historique complet des messages VC 1. 

NOUVEAUX MODULES  
NUMÉRIQUES DISPONIBLES

Bastian Hartmann

Sales Customer Support

+49(0)8368/18-296

bastian.hartmann@bihler.de 

Le nouveau module 
permet de visualiser 

l'ensemble de l'installa-
tion de production ou des 

sous-ensembles ou outils 
individuels.
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Dès maintenant, le logiciel de conception 

éprouvé de Bihler, Bihler bNX 2007, offre de 

nouvelles fonctionnalités dans les modules 

Cinématique et Construction d'outils. Et à partir 

du printemps 2024, une toute nouvelle version, 

la Bihler bNX 2306, sera disponible - pour une 

chaîne de création de valeur numérique de 

bout en bout.

Avec le logiciel Bihler bNX, Otto Bihler Maschinenfabrik 
propose une solution unique dans le domaine du poinçon-
nage-pliage, qui combine les points forts du logiciel Siemens 
NX et du logiciel technologique Bihler. Plus de 200 clients de 
Bihler utilisent déjà les solutions logicielles de Bihler pour 
leur construction et obtiennent ainsi une chaîne de création 
de valeur globale et continue, de la conception au produit 
fini. Tous les utilisateurs peuvent dès à présent profiter de 
nouvelles fonctions dans le logiciel Bihler bNX 2007 : « Le 
module Construction d'outils permet, grâce à une nouvelle 
étude de formage en 3D, de créer des plans de stade et d'op-
timiser la disposition des étapes de cintrage », explique Peter 
Bertling, responsable CAx. « Dans le module Cinématique, un 

nouveau configurateur d'instal-
lation génère automatiquement 
une implantation de machine 
paramétrique pour les machines 
Bihler à servocommande. Une 
interface utilisateur graphique 
permet d'adapter l'implantation de 
la machine générée à la situation, 
ce qui améliore considérablement 
la productivité et la qualité».

Flexibilité et de confort d'utilisa-
tion accrus                Actuellement, 
Bihler travaille sur une autre 
version, la Bihler bNX 2306, fondée 
sur la Siemens NX 2306. Cette 
version inclut de nombreuses 
améliorations et nouveaux 
développements de Siemens. 
Le développement de Bihler se 

concentre sur le module Cinématique, où les outils d'ingénierie 
sont directement couplés sur le plan fonctionnel. Cela permet 
d'améliorer la convivialité et l'efficacité lors de la création 
de projets. Un nouveau contrôleur vérifie le contenu du plan 
fonctionnel afin d'éviter les erreurs de projet et de réduire le 
temps de développement. La nouvelle version sera disponible 
au printemps 2024.

Transparent et effice                Bihler analyse également les 
possibilités d'intégration de solutions basées sur le cloud afin 
de permettre un accès multiple et en temps réel aux mêmes 
modèles CAO et aux applications Bihler. Ces solutions offrent 
une plus flexibilité supérieure, de l’évolutivité et des conditions 
favorables. « Nos développements visent à offrir des solu-
tions logicielles sur mesure, continues et transparentes, qui 
permettent à tous les utilisateurs de garder un œil sur leurs 
conceptions d'outils à tout moment et d'organiser efficacement 
leurs processus afin d'obtenir une valeur ajoutée maximale », 
précise Peter Bertling. 

LOGICIEL DE CONCEPTION AVEC DE 
NOUVELLES FONCTIONNALITÉS

NOUVEAUX MODULES  
NUMÉRIQUES DISPONIBLES

Peter Bertling

Responsable CAx

+49(0)8368/18-232

peter.bertling@bihler.de

Le logiciel technologique bNX de Bihler 
assiste de manière optimale pour les 
modélisations virtuelles de produits et les 
conceptions d'outils.

Service 89



CONTACTS 
EN GRAND 
FORMAT

L'élément central du 
nouveau brasage par 
résistance en grand 
format est la commande 
de soudage Bihler B 20K. 
Celle-ci permet de produire 
jusqu'à 30 pièces soudées 
finies par minute.

Grâce à l'optimisation de la tech-

nologie de processus Bihler, il 

est désormais possible d'équiper 

des bandes de support en cuivre 

d'une épaisseur allant jusqu'à 

cinq millimètres de contacts de 

jusqu'à dix fois dix millimètres. 

L'assemblage est réalisé au 

moyen du brasage par résistance 

à conduction avec un apport 

d'énergie précisément dosé et 

une grande stabilité de la forme 

des composants - sur bande ou 

également sur des pièces indivi-

duelles finies.

90 .on top 2023



Le soudage, et plus particulièrement le soudage par 
résistance, fait partie des compétences clés d'Otto Bihler 
Maschinenfabrik depuis des décennies. Une application impor-
tante est le soudage de contacts, c'est-à-dire l'application à 
petite échelle de contacts en métaux précieux sous forme 
de fil rond, de plaquette ou de bande profilée sur un maté-
riau en bande. Bihler a réalisé ici des milliers d'applications 
de soudage qui garantissent un maximum de sécurité des 
processus, de productivité ainsi que de qualité de soudage. 
Dans le domaine du soudage par contact, Bihler a enregistré 
ces derniers temps une demande accrue de ce que l'on appelle 
les séparateurs de puissance. Ces composants assurent, grâce 
à leurs contacts, une interruption sûre et rapide de l'alimenta-
tion électrique en cas de besoin. Ils sont par exemple montés 
dans les véhicules électriques et sont également nécessaires 
sous forme d'interrupteurs de charge dans la domotique. 
Comme ces composants sont soumis à des ampérages parti-
culièrement élevés, ils doivent être dimensionnés en consé-
quence et le montage des contacts sur les bandes de support 
correspondantes s'effectue à l'aide du soudage par résistance. 
Jusqu'à présent, l'épaisseur de la bande de support, géné-
ralement en cuivre, était toutefois limitée à trois millimètres 
maximum en raison de la technique de fabrication.

Brasage par conduction               Aujourd'hui, Otto Bihler 
Maschinenfabrik a fait entrer le brasage par résistance des 
contacts dans une toute nouvelle dimension : « Nous avons 
optimisé notre processus existant de manière que des bandes 
de support en cuivre d'une épaisseur allant jusqu'à cinq 
millimètres puissent désormais être dotées de contacts de 
dix fois dix millimètres au maximum », explique Martin Ott, 
responsable des techniques de soudage chez Bihler. « C'est 
un énorme saut de performance dans la technique de brasage 
par résistance, qui nous ouvre de tout nouveaux potentiels 
de fabrication ». La cerise sur le gateau : alors 
que la plupart de ces contacts sont 

habituellement brasés par induction, Bihler utilise le brasage 
par conduction. Non seulement c'est plus rapide, mais cela 
présente aussi des avantages thermiques : « Le brasage par 
conduction ne chauffe que partiellement le composant et 
n'apporte que peu de chaleur à l'environnement du contact », 
explique Martin Ott. « Cela a un effet très positif sur la stabilité 
dimensionnelle du composant ». L'élément central du nouveau 
brasage par résistance en grand format est la commande de 
soudage Bihler B 20K, dont la puissance a encore été augmen-
tée à cet effet, notamment en ce qui concerne le convertisseur 
et le transformateur.

30 pièces par minute                En pratique, les composants 
sont amenés au point de soudage et le profilé multicouche à 
souder est tiré et séparé par le système de soudage. Les deux 
composants sont placés sous les électrodes, qui se ferment 
ensuite et effectuent le processus de soudage par résistance. 
Celui-ci dure en général une seconde. Ensuite, le système 
s'ouvre de nouveau et les composants continuent d'être 
cadencés ou sont retirés du point de soudage. En général, 
cela permet de produire jusqu'à 30 pièces soudées finies par 
minute. L'ensemble du processus peut être réalisé en tant 
qu'unité autonome ou être intégré dans les installations Bihler 
environnantes en fonction des besoins du client.

Sur bande ou en pièces détachées                Un autre point 
fort : Les contacts particulièrement grands peuvent être 
soudés non seulement sur des bandes, mais aussi sur des 
pièces individuelles finies, et ce sans influencer sensiblement 
leur contour préfabriqué. Il n'est donc pas étonnant que le 
processus suscite un grand intérêt de la part des clients. Pour 
ceux qui souhaitent profiter du brasage par résistance de 
contacts particulièrement grands, il suffit de demander ! 

Martin Ott

Responsable Technique 

de soudage

+49(0)8368/18-340

martin.ott@bihler.de

Le nouveau processus de brasage par résistance 
à conduction permet d'équiper des bandes de 
support en cuivre d'une épaisseur allant jusqu'à 
5 mm avec des contacts pouvant mesurer jusqu'à 
10 × 10 mm.
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De nombreuses installations du portefeuille de 

Bihler peuvent être mises à niveau rapidement 

et facilement à la pointe de la technique. Otto 

Bihler Maschinenfabrik propose à cet effet 

la modernisation, la révision générale et 

l'extension d'installations existantes - toujours 

taillées sur mesure pour les besoins individuels 

des utilisateurs.

Qu'il s'agisse des Bihler GRM-80, BZ-2 ou MC 82 : Les installa-
tions existantes de Bihler continuent de jouer un rôle important 
dans le quotidien de la production de nombreux utilisateurs 
et sont très appréciées pour leur robustesse, leur précision et 
leur fiabilité particulières. Cependant, en ce qui concerne les 
tâches de production futures, les installations existantes se 
heurtent souvent à des limites, par exemple en ce qui concerne 
l'approvisionnement en pièces de rechange, la manutention 
ou la profondeur de production. C'est précisément pour cela 
qu'Otto Bihler Maschinenfabrik propose un vaste ensemble 
de mesures de modernisation et d'extension. « L'accent est 

UNE TECHNIQUE ÉPROUVÉE AVEC  UNE NOUVELLE FORCE

Qu'il s'agisse d'une modernisation, d'une révision générale ou d'une extension : l'objectif de chaque mesure est d'accroître la sécurité de la 
production et d'augmenter la disponibilité des machines.
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clairement mis sur l'augmentation de la sécurité de production 
et ainsi sur l'augmentation de la disponibilité des machines », 
explique Hubert Werner, responsable commercial modernisa-
tion chez Bihler. « Les installations des clients sont ensuite à la 
pointe de la technologie et répondent aux normes de sécurité 
et de qualité en vigueur. Si l'on y ajoute la garantie d'appro-
visionnement en pièces de rechange, il peut en résulter des 
gains d'efficacité considérables ». Avec les modernisations 
ou les extensions, chaque utilisateur contribue également au 
maintien de la valeur de ses installations, sans oublier que de 
telles mesures sont également judicieuses du point de vue 

de la durabilité et de la préservation des ressources. Concrè-
tement, Bihler propose la modernisation, la révision générale 
et l'extension d'installations existantes, pour lesquelles des 
services numériques sont alors également disponibles.

La modernisation                La modernisation a lieu sur site 
chez le client et comprend le remplacement de la commande 
et des composants électriques. La machine de base reste 
mécaniquement inchangée. Un exemple est l'équipement d'une 
presse plieuse Bihler GRM-80 avec une nouvelle commande 
Bihler BC R. 

La révision générale                La révision générale comprend la 
modernisation et ne se fait pas dans les locaux du client, mais 
chez Otto Bihler Maschinenfabrik. L'installation y est entière-
ment révisée et mise à niveau mécaniquement, jusqu'à chaque 
vis et chaque palier - comme par exemple un centre d'usinage 
Bihler BZ-2, qui est équipé d'une nouvelle commande VC 1. 
De manière générale : les installations révisées ont la qualité 
d'une machine neuve et peuvent être commandées de la 
même manière que les installations modernes de Bihler.

L’extension                L'extension consiste pour l'essentie l 
à ajouter de nouvelles fonctions et à équiper l'appareil de 
nouveaux sous-ensembles mécaniques et électroniques. 
Il peut s'agir par exemple d'un nouvel entraînement à 
commande numérique, mais aussi de transformations ou 
d'extensions complexes d'outils complets. Les utilisateurs 
peuvent ainsi réaliser de nouvelles tâches sur leur installation 
Bihler existante et élargir leur portefeuille de produits.

Service d'un seul interlocuteur               La mise à niveau de 
chaque installation Bihler est réalisée de manière simple et 
rapide par les techniciens de service Bihler. Ils configurent la 
séquence complète du processus spécifiquement pour l'ins-
tallation et assurent une mise en place et une mise en service 
rapides sur site. « Chaque mesure est adaptée aux besoins et 
exigences individuels du client », souligne Hubert Werner. « Au 
final, on obtient dans tous les cas une installation performante, 
sûre en termes de production, avec un approvisionnement 
garanti en pièces de rechange et absolument prête pour la 
production future ».

UNE TECHNIQUE ÉPROUVÉE AVEC  UNE NOUVELLE FORCE

Hubert Werner

Service commercial modernisation 

+49(0)8368/18-366

hubert.werner@bihler.de 
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QUE NOUS 
ENSEIGNE LA 
COURSE AU-
TOMOBILE ? 
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Il est l'une des personnalités les plus 

marquantes du sport automobile 

international. Norbert Haug est passé du 

statut de journaliste à celui de directeur 

sportif de Mercedes et a été responsable de 

grands succès remarquables pour la marque 

à l'étoile. Plusieurs champions du monde 

comme Michael Schumacher, Mika Häkkinen 

et Lewis Hamilton sont et resteront associés 

au nom Haug. Il y a une chose qu'il a apprise 

dans la pratique, Haug, qui a la course dans 

le sang : « Le sport automobile au plus haut 

niveau mondial, c'est de la communication. 

Avec des effets de rayonnement positifs 

sur la marque et le produit, il a un sens 

économique remarquable ». Mathias Bihler, 

passionné de sport automobile, et Norbert 

Haug se sont entretenus sur le rôle décisif 

de l'homme dans ce contexte.

Norbert Haug a été directeur du sport automobile 

chez Mercedes-Benz de 1990 à 2013. Sous sa direc-

tion, la marque à l'étoile a fait un retour très réussi 

dans le championnat du monde de Formule 1 après 

presque 40 ans d'absence. Aujourd'hui, Haug exerce 

différents mandats, conseille des entreprises 

moyennes axées sur la technologie et continue de 

conseiller les jeunes talents du sport automobile.
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Mathias Bihler :  Nous sommes dans la voie des stands du 
légendaire circuit du Nürburgring. Je peux distinguer le bruit 
d'un moteur Ferrari de celui d'un moteur Mercedes sans les voir 
(rires). Cette atmosphère de haute technicité est tout simple-
ment fascinante. On sent tout à coup ce pour quoi on travaille 
dur. Qu'est-ce qui fait la fascination de la course automobile ? 
 
Norbert Haug :  Pour moi, le sport automobile est le défi et le 
mandat parfaits à 360 degrés : Des relations humaines moti-
vantes, des défis techniques permanents, des voyages dans le 
monde entier, des réactions instantanées à des défis imprévus, 
une déception abyssale et extrêmement douloureuse en cas de 
défaite et une joie qui envahit tout le corps de manière explosive 
en cas de succès éclatants. Le sport automobile est pour moi 
un mode de vie et bien plus que la compétition sur le circuit. 
Le sport automobile est toujours et partout, et je n'entends 
pas par là le bruit et le vrombissement, mais l'ensemble des 
tâches générales et extrêmement stimulantes. Un entraîne-
ment physique parfait pour l'esprit et le corps, qui te maintient 
toujours sur la pointe des pieds.

Mathias Bihler :  Nous ne nous connaissons pas personnel-
lement depuis longtemps, mais suffisamment pour savoir qu'à 
côté du directeur sportif, il y a aussi l’esprit d'équipe qui réussit, 
l'homme Norbert Haug. Même au sein de l'entreprise Bihler, qui 
compte d'ailleurs de nombreux utilisateurs renommés de ses 
produits dans le milieu de la course automobile, il y a ceux qui 
ne montrent leur véritable force qu'en équipe. Et il y a bien sûr 
ceux qui dirigent. Ce qui m'intéresse, c'est de savoir si, dans nos 
domaines respectifs, il existe des différences dans l'interaction 
des personnes entre elles. Notre objectif est le même : Succès 
sur les marchés et dans la course. Quels sont les facteurs déci-
sifs dans ce cadre ?
 
Norbert Haug :  Je pense qu'ils ne sont pas différents de 
ceux de toutes les tâches dans lesquelles une personne veut 
atteindre le sommet. Avec une volonté indomptable, une disci-
pline de fer, prêts à de grands renoncements, pour atteindre 
le grand objectif avec la plus grande persévérance. Ce sont 

des conditions indispensables pour avoir la 
moindre chance dans le sport automobile 
professionnel. Quiconque n’a pas un esprit 
d'équipe enthousiaste échouera et se perdra 
dans la masse de ceux qui aspirent à réussir. 
Je considère d'ailleurs chacune des qualités 
mentionnées comme des conditions essen-
tielles pour réussir en tant que manager 
compétent dans le monde des affaires et pour 
enthousiasmer ses collègues avec empathie. 

Mathias Bihler :  Promouvoir les compé-
tences sociales, mais aussi donner l'exemple 
et renforcer ainsi la motivation des autres, 

voilà le triptyque que nous essayons de mettre en œuvre dans 
nos activités quotidiennes. Individu et équipe, performance 
individuelle exceptionnelle et travail d'équipe - qu'est-ce qui doit 
être imbriqué et comment, qu'est-ce qui se conditionne mutuel-
lement ?
 
Norbert Haug :  Ces deux éléments sont indispensables si l'on 
veut atteindre les hauts sommets. Cela vaut également pour les 
compétitions les plus difficiles dans les catégories inférieures. 
Quiconque n’a pas l’esprit d'équipe ne pourra pas le compenser 
à long terme, même avec le plus grand talent. Le respect mutuel 
et la compréhension des tâches de chacun sont des facteurs 
de réussite essentiels. Leur manque est l'une des principales 
raisons pour lesquelles seuls quelques pilotes et équipes 
connaissent un succès continu et répété dans la catégorie reine 
de la Formule 1. Souvent, ce n'est pas le manque d'argent, c'est 
le manque de lucidité et d'approche respectueuse, couplé à un 
manque d'autocritique. Ce n'est pas l'adversaire le plus rapide 
qui est à blâmer si la victoire n'est pas au rendez-vous, c'est 
la propre performance. La volonté d'apprendre, la disposition 
à la souffrance, se relever encore et encore après être tombé, 
respecter le collègue, observer et se critiquer fondamentale-
ment chaque fois que c'est nécessaire, apprendre du meilleur et, 
par-dessus tout, l'élan enthousiaste vers le « c'est mon objectif, 
je dois y arriver et j'y arriverai », même si c'est dans la douleur 
et le dénuement. L'équilibre entre vie professionnelle et vie 
privée s'établit gratuitement si l'on est structuré de la sorte.
 
Mathias Bihler :  Une entreprise familiale comprend également 
l'équilibre entre vie professionnelle et vie privée de telle sorte 
qu'elle surveille de près ses employés en cas de problèmes 
personnels. Et ensuite aider partout où cela est possible. La 
conséquence : le goût de la performance revient, l'homme fait 
de nouveau partie de l'équipe. Comment cela se passe-t-il dans 
le sport automobile, comment l'individu peut-il contribuer au 
succès ? 
 
Norbert Haug :  Je pense que la meilleure illustration en est 
un arrêt au stand de Formule 1, où quatre roues sont changées 

Échange entre rivaux sportifs : Norbert Haug et le 
pilote de Formule 1 allemand le plus titré, Michael 
Schumacher.
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par l'équipe en moins de deux secondes. Si la chorégraphie 
n'est pas correcte avec laquelle on doit travailler main dans la 
main avec une grande précision, tout va de travers. Une équipe 
qui n'est pas en accord avec elle-même, qui est offensive mais 
détendue, échouera ici, comme on peut l'observer de temps en 
temps. L'arrêt parfait au stand est le symbole d'une collabora-
tion parfaite. 

Mathias Bihler :  Le gain de temps est décisif, nous le savons 
aussi lorsque nous optimisons des processus ou que nous 
coordonnons des technologies clés. Mot-clé : compétences : 
Qu'est-ce qui a poussé le journaliste à rejoindre Mercedes en 
tant que directeur du sport automobile ? Et : Est-ce que le fait 
d'avoir été pilote dans le cockpit d'une voiture de course aide un 
chef du sport automobile ?
 
Norbert Haug :  Pas vraiment, 
pour répondre à la dernière 
question. Et je n'étais certaine-
ment pas non plus un pilote de 
course dont les compétences 
auraient été suffisantes pour 
obtenir un emploi chez moi. 
Cela aide certainement un peu à 
comprendre les préoccupations 
des pilotes. L'effet inverse est 
peut-être un peu plus important 
si le conducteur peut partir du 
principe que le chef sait au moins 
un peu comment se passe le 
déplacement rapide entre le volant et les pédales. Il faut savoir 
le faire. L'art vient du savoir-faire, cela vaut aussi pour le sport 
automobile - ou pour l'exprimer de manière plus populaire : « On 
n’a rien sans rien ». Si l'on ne veut pas faire le kilomètre supplé-
mentaire avec enthousiasme et de sa propre initiative, mieux 
vaut ne pas choisir le sport automobile comme champ d'activité, 
avant que de toute façon celui-ci ne nous élimine. Le succès peut 
être planifié, mais seulement avec une bonne planification et 
une mise en œuvre sans compromis. La planification coûteuse 
et l'absence de mise en œuvre encore plus coûteuse, telles 
qu'elles sont parfaitement pratiquées à Berlin et à Bruxelles, 
ne gagnent en tout cas pas une coupe de cheveux dans le sport 
automobile. Concernant la deuxième partie de ta question : Je 
suis entré chez Mercedes parce que j'ai été sollicité par Jürgen 
Hubbert, le directeur des voitures particulières, et Werner Niefer, 
le président du directoire de Mercedes-Benz. Jürgen Hubbert 
disait à l'époque que « le sport automobile, c'est de la commu-
nication », ce que je ne pouvais pas vraiment imaginer en 1990. 
Le sport automobile est devenu de la communication à l'état 
pur, comme le souligne la Formule 1 avec son écho mondial à 
la télévision, sur Netflix, dans les tribunes et sur les canaux des 
médias sociaux. Rétrospectivement, la lancée de Mercedes-Benz 
à l'époque a été l'heure de gloire qui a été le point de départ de 

ce résultat de manière décisive, et ce mérite revient absolument 
à Jürgen Hubbert en tant qu'initiateur.
 
Mathias Bihler :  En parcourant la voie des stands ici au 
Nürburgring, j'ai vu de nombreux véhicules intégrant des 
composants haute performance produits par des machines 
Bihler. La course automobile est si importante pour le succès 
de l'industrie automobile et donc pour notre prospérité à tous. 
Pourquoi cela ?  

Norbert Haug :  Le sport automobile est empreint de 
compétitivité. L'exemple de Mercedes illustre parfaitement 
la manière dont l'image et les chiffres de vente ont évolué 
de manière extrêmement positive au cours des 30 dernières 

années. Sans le sport automobile, 
Mercedes et tout particulièrement 
sa filiale sportive AMG ne seraient 
pas aujourd'hui à la pointe 
de l'automobile, comme c'est 
heureusement le cas. Ou pourquoi 
Audi se lance-t-elle dans la Formule 
1 en 2026, comme elle l'a annoncé ? 
Certainement pas pour suivre le 
mauvais exemple de Mercedes.

Mathias Bihler :  Le succès est 
contagieux. Nous devons encore 
parler des perspectives et de 
l'avenir de la Formule 1, le fleuron 
mondial du sport automobile, mais 

qui ne brille pas en Allemagne. Que se passe-t-il à ce niveau ? Y 
a-t-il de l'espoir ?
 
Norbert Haug :  La Formule 1 domine bien sûr tout, mais 
malheureusement plus avec le point fort allemand que nous 
avons eu entre 1994 et 2016 avec douze titres de champion 
du monde des pilotes et, de surcroît, des titres remportés par 
Mercedes. Il y avait deux courses de Formule 1 par an en Alle-
magne, avec des tribunes pleines à craquer et dix millions de 
téléspectateurs par course sur RTL. Aujourd'hui, seuls dix pour 
cent d'entre eux regardent la chaîne payante Sky. Un pilote alle-
mand et un pilote de réserve brandissent le drapeau allemand. 
L'hostilité prononcée de certains milieux à l'égard de la voiture 
dans ce pays ne donne évidemment pas des ailes au sommet 
du sport automobile. Pourtant, l'automobile est le moteur de la 
prospérité allemande et ce n'est pas avec des blocages et des 
interdictions qu'on y parviendra, mais avec des solutions tech-
niques. La tentative d'imposer un bonheur absurde est toujours 
vouée à l'échec. Toutes ces perspectives sont très sombres et, 
de surcroît, elles sont auto-infligées. Avec une politique verte, 
gauche et sociale, l'Allemagne est ici, pour rester dans l'image 
automobile, en train de rouler à contresens, se plaignant que 
tous ceux qui arrivent en face vont dans la mauvaise direction. 

Première victoire historique de la nouvelle équipe d'usine des 
Flèches d'argent : Norbert Haug sur le podium avec le vainqueur 
Nico Rosberg et les pilotes McLaren-Mercedes Jenson Button et 
Lewis Hamilton lors du GP de Shanghai le 15 avril 2012.
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Les hairpins en fil de cuivre 
étamé font partie intégrante de 

tout moteur électrique.
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Grâce à un nouveau procédé, Otto 

Bihler Maschinenfabrik rend le dé-

nudage des hairpins encore plus sûr 

et efficace. Le point central est l'unité 

sensorielle innovante de Bihler qui 

détecte en permanence le fil de cuivre 

étamé. Grâce à ces données, la sta-

tion de dénudage Bihler placée 

en aval peut dénuder chaque 

hairpin individuellement et 

avec une grande précision - 

avec des pertes de section 

minimales tout en conservant 

des surfaces métalliques 

pures.

La fabrication de hairpins fait depuis 
toujours partie des compétences 
clés d'Otto Bihler Maschinenfabrik. 
En effet, les composants en forme 
d'épingle à cheveux en fil de cuivre 
étamé font partie intégrante des 
moteurs électriques et, actuel-
lement, la demande a fortement 
augmenté en raison du dévelop-
pement de l'électromobilité. C'est 
dans ce contexte que Bihler a 

récemment développé le système d'asservissement 
Bihler BM-HP. Il s'agit d'une installation complète 
entièrement automatisée qui produit jusqu'à 120 
hairpins par minute et qui permet également de 
changer de variante « à la volée ». L'installation 
assure une précision dimensionnelle absolue en ce 

qui concerne la forme de la tête, la longueur et 
le parallélisme des fusées et garantit notam-

ment la reproductibilité de la géométrie 3D 
de la tête de chaque broche.

Extraction dosée avec préci-
sion           Parallèlement, Bihler 
poursuit le développement du 
processus de fabrication d’hairpin 
de manière conséquente. Un défi 
particulier réside dans le dénu-
dage des extrémités des broches. 
« Il s'agit ici de créer une surface 
métallique pure sur les extrémi-
tés des fusées, qui ne présente 
aucun résidu de peinture. En même 
temps, l'élimination de la couche de 
vernis ne doit réduire que très peu 
la section du fil de cuivre », explique 
Martin Lehmann, Bihler Key Account 
Manager E-Mobility. Cela est parti-
culièrement important du point de 
vue de la sécurité, car une section 
de fusée trop faible entraînerait un 
échauffement indésirable au niveau 
des points de jonction. Mais il est tout 
aussi important de dénuder propre-

Dénudage 
intelligent 
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ment et sans laisser de traces, car ce n'est qu'en l'absence 
d'impuretés que les extrémités des broches pourront être 
soudées correctement plus tard, après le montage dans la 
tôle du stator. 

Une énorme gamme de matériaux               Le dénudage des 
extrémités des hairpin est rendu plus difficile par le fait qu'il 
existe des variantes très différentes de laque et de revête-
ment du corps en cuivre. À cela s'ajoutent les tolérances du 
fil de cuivre. De plus, le centre du fil de cuivre est souvent 
légèrement tordu dans la gaine laquée qui est elle-même 
d'une épaisseur inégale. Pour compenser ces tolérances et 
obtenir une surface métallique pure, il faut extraire beau-
coup de matière, ce qui a pour effet indésirable de réduire la 
section transversale et de perdre un matériau précieux. 

Mécanique supérieure               C'est dans ce contexte que la 
société Otto Bihler Maschinenfabrik a développé la station 
de dénudage Bihler. Celle-ci n'utilise pas un faisceau laser 
comme c'est le cas habituellement, mais fonctionne de 
manière purement mécanique. Le type de laque utilisé pour 
la surface à dénuder n'a donc aucune importance : « Nous 

raclons chaque couche », souligne Martin Lehmann. « Cela 
nous permet de créer une surface de très haute qualité, tout 
en travaillant de manière extrêmement précise ». La station 
de dénudage comprend une fonction de maintien du fil, un 
bras de couteau et le couteau correspondant. Elle se trouve 
aussi bien à l'avant qu'à l'arrière du Bihler BM-HP, afin de 
pouvoir dénuder les deux extrémités des hairpins.

Technique sensorielle               Bihler vient de développer une 
toute nouvelle unité sensorielle innovante. Celle-ci mesure 
en ligne et en permanence l'épaisseur de la couche de laque 
ainsi que l'épaisseur totale du vernis et du fil de cuivre. Grâce 
à ces données, la station de dénudage peut ensuite être 
commandée de manière extrêmement précise via un circuit 
de régulation. Cela signifie que « Nous n'avons pas besoin 
d'enlever une quantité forfaitaire élevée du fil de cuivre 
pour des raisons de sécurité, mais nous pouvons gratter de 
manière très ciblée pour atteindre la cote réelle », explique 
clairement Martin Lehmann. « Ainsi, même si les tolérances 
d'épaisseur varient, une surface métallique toujours pure est 
garantie avec une perte de section minimale. C'est un procédé 
intelligent qui offre un grand plus en matière de sécurité des 
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Le nouveau système de capteurs 
mesure en permanence l'épaisseur 
de la couche de laque ainsi que 
l'épaisseur totale de la laque et du 
fil de cuivre.

Le nouveau processus de dénudage 
de broches à cheveux est intégré 
dans le système d’asservissement 
BM-HP de Bihler, qui produit jusqu'à 
120 hairpins par minute. 

processus ». La pureté métallique des surfaces a été confir-
mée en détail par de nombreux clichés pris au microscope 
électronique à balayage.

Individuel pour chaque hairpin               Chaque valeur de 
mesure du matériau captée par l'unité sensorielle est trans-
mise aux moteurs CN de la station de raclage via un registre 
à décalage. Chaque hairpin y est ensuite dénudé individuel-
lement, à des cadences pouvant atteindre 120 pièces par 
minute. Les variantes de laques et de fils les plus diverses ne 
posent plus de problème avec cette solution, la perte totale 
de section est généralement inférieure à 0,05 millimètre et 
la longueur de dénudage est variable. Un autre point fort : 
Le chanfreinage des extrémités sur quatre côtés est égale-
ment intégré dans la séquence complète. La séparation sans 
résidus des faces frontales, que Bihler assure grâce à un 
processus d'estampage spécialement développé et à des 
géométries de poinçons spéciales, est également assurée. 
Le hairpin terminé est ensuite éjecté de la machine et mis en 
magasin trié. L'ensemble de la solution Bihler pour le dénu-
dage des hairpins, déjà brevetée entre-temps, est disponible 
dès maintenant pour tous les clients. 
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DANS LE PAYS DE DANS LE PAYS DE 
RÊVE DU ROI DES RÊVE DU ROI DES 
CONTES DE FÉECONTES DE FÉE
Louis II, Roi de Bavière - il est comme aucun 

autre le symbole d’une Bavière romantique. 

Il est devenu un mythe avec ses châteaux de 

Neuschwanstein, Linderhof ou Herrenchiemsee. 

Le château de Linderhof au soir du 25 août, l’anniversaire du 
roi des contes de fée Louis II. Chaque année, le parc enchan-
teur du château et son petit château rococo sont baignés de 
lumière colorée ce jour-là. Jusque tard dans la soirée, les 
visiteurs peuvent se plonger dans le mode de vie du roi soli-
taire en écoutant de la musique classique diffusée par des 
haut-parleurs et des fanfares locales en direct. Le monarque 
aimait les nuits, les lumières et la brillance. Ses autres 
splendeurs, comme le château de Neuschwanstein, qu'il n'a 
habité que 172 jours, contrairement à son lieu de retraite 
préféré, le château de Linderhof, témoignent également 
de son imagination. Même la maison royale de Schachen, 
avec vue sur le massif de la Zugspitze, cache une splendeur 
orientale derrière une construction sobre. Louis aimait la vie 
à la campagne et évitait la ville résidentielle de Munich dès 
qu'il le pouvait : « Il est nécessaire de se créer des paradis, 
des refuges poétiques où l'on peut oublier, pour un temps, 

l'époque effrayante dans laquelle nous vivons ». 
Et ces lieux de rêve, qu'il a créés dans l'Allgäu 
et en Haute-Bavière, attirent désormais de 

nombreux visiteurs du monde 
entier dans la patrie de l'entre-
prise Bihler.   

Plus d’informations sur les  
châteaux de Louis :  
www.museen-in-bayern.de/
schloesser-ludwig-ii-bayern

Somptueux : Roi 
Louis II. (1845–1886) 
en uniforme 
et manteau du 
couronnement.
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Le château de Linderhof 
a brillé de tous ses feux 
féeriques lors de la Nuit 

de Louis II, le 25 août 
2023, à l'occasion du 178e 

anniversaire du roi Louis II.
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