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<« Die Zukunft ist digital

Das sich aus einzelnen
Bildpunkten zusammensetzende
Zahnrad symbolisiert es: Die
Digitalisierung bringt die reale
und die virtuelle Welt zusammen
und schafft neuen Mehrwert.

In der metallverarbeitenden
Industrie lassen sich so
Produktivitatssteigerungen von
bis zu 20 Prozent erzielen.
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EDITORIAL

,DIE DIGITALISIERUNG
SPIELT EINE
ENTSCHEIDENDE ROLLE,
UM DIE CHANCEN VON
MORGEN ZU NUTZEN."

Innovationen sind essenziell, um auf dem Markt wettbewerbsfahig zu bleiben, und die Digitali-
sierung spielt eine entscheidende Rolle dabei, die Chancen von morgen zu nutzen. Diese beiden
Faktoren sind damit die Schlissel fiir den langfristigen Erfolg in einer zunehmend vernetzten
Welt.

Die Unternehmen, die sich in letzter Zeit technologisch und finanziell gut positioniert haben
und sich durch ihre Leistungen von ihren Marktbegleitern differenzieren konnten, werden auch
weiterhin stark gefragt sein und die Zukunft mitgestalten. Denn trotz aller globaler Herausfor-
derungen bleibt die Nachfrage nach hochwertigen Bauteilen unverandert hoch.

Es lohnt sich also, sich auf seine Starken zu fokussieren und alle Fertigungspotenziale auch
digital voll auszuschopfen! Wir unterstitzen Sie dabei mit all unserem Wissen und unseren
hochgradig automatisierten Technologielosungen. Diese ermoglichen es, auch weiteren
aktuellen Herausforderungen wie dem demografischen Wandel und dem Fachkraftemangel
entgegenzuwirken.

Die vielen in dieser Ausgabe der b on top dargestellten Projekte unserer Partner und Kunden
zeigen eindrucksvoll, wie sie erfolgreich den aktuellen Herausforderungen begegnen und ihre
Produktivitat und Wettbewerbsfahigkeit entscheidend steigern konnten. Lassen Sie sich inspi-
rieren! Eine angenehme Lekture winscht

Mathias Bihler,
geschaftsfihrender Gesellschafter
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= AUSBILDUNGSEVENT FUR
NACHWUCHSTALENTE

.Mach, was du willst, aber mach was aus dir!” — unter
diesem inspirierenden Motto fand im Juni 2024 der
Tag der Ausbildung im Fiussener Bihler-Werk statt.
Rund 150 interessierte Besucher waren gekommen,
um sich aus erster Hand von Bihler-Ausbildern und
aktuellen Azubis an zehn Stationen Uber die vielfalti-
gen technischen und kaufmannischen Ausbildungs-

berufe bei Bihler zu informieren. Und an zahlreichen
Mitmachprojekten wie der Drehwurfelmontage und
einer Lotuibung konnten die jungen Frauen und
Manner direkt selbst Hand anlegen und erste Praxis-
erfahrungen sammeln. ,Das Event stiel3 insbesondere
bei den Jugendlichen auf grof3e Begeisterung und
fuhrte bei uns zu etlichen neuen Ausbildungsbewer-
bungen”, berichtet die Bihler-Ausbildungsverantwortli-
che Gloria Schiel.

Bis heute haben mehr als 1.500 junge Frauen und
Manner ihre Ausbildung bei Bihler abgeschlossen -
immer wieder mit tberdurchschnittlichem Erfolg. So
beendete beispielsweise Laura Mayrhans ihre Ausbil-
dung zur Technischen Produktdesignerin nun mit

der Note 1,0 und zahlt damit zu den vier besten der
279 Absolventen ihres Fachs. Daneben wurde Adrian
Reichart von der IHK Schwaben als einer der 77
besten Werkzeugmechaniker-Auszubildenden ausge-
zeichnet. Beide Absolventen sind jetzt fester Bestand-
teil des Bihler-Teams, ebenso wie alle anderen Bihler-
Azubis dieses Jahrgangs. @

(57 LEBENDIGE PARTNERSCHAFT

Die global agierende M.S. Ambrogio
Group mit Hauptsitz im italieni-
schen Cisano Bergamasco feiert ihr
75-jahriges Bestehen. Zu diesem
besonderen Anlass stattete das
Familienunternehmen im Septem-
ber 2024 auch der Otto Bihler
Maschinenfabrik einen Besuch ab -
schlieBlich arbeiten beide Unter-
nehmen seit nunmehr 60 Jahren
kontinuierlich zusammen. In Halb-
lech erwartete die zwolfkopfige
Besuchergruppe, zu der neben CEQ
Mario Sangalli auch Fihrungskrafte
aus ltalien, Deutschland, Ungarn,
Brasilien und den USA zahlten, eine
Werksfuhrung, spannende Vortrage und ein intensiver
Wissensaustausch rund um die neuesten Entwicklun-
gen und Serviceleistungen von Bihler. Dabei wurde
klar: Die M.S.Ambrogio Group wird auch in Zukunft auf
die Technologie und das Know-how von Bihler setzen

g
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Mathias Bihler begriiBte die Besuchergruppe von M.S.Ambrogio unter Fiihrung
von CEO Mario Sangalli (2.v.L.).

und die enge, partnerschaftliche Zusammenarbeit
weiter fortfihren. Abgerundet wurde der Besuch mit
einem gemeinsamen Abendessen samt kulinarischen
Kostlichkeiten aus der Region und einer Besichtigung
von Schloss Neuschwanstein. @
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NEUER VICE PRESIDENT SALES & T
MARKETING SETZT AUF KUNDENDIALOG

Seit 1. Januar 2024 ist Markus Schnoll der Vice Presi-
dent Sales & Marketing bei der Otto Bihler Maschi-
nenfabrik. Auf dieser neu geschaffenen Position
verantwortet der 46-Jahrige die Geschaftsbereiche
Vertrieb, Marketing und Customer Support und fuhrt
sein vierkopfiges Vertriebsleiter-Team, das wiede-
rum alle Kunden und Partner weltweit bei Neuma-
schinenprojekten sowie mit Dienstleistungen fur
Bestandsmaschinen unterstutzt. ,Die Winsche und
Bedurfnisse unserer Kunden weltweit aufzunehmen,
sie mit optimalen Losungen zu versorgen und unsere
Partnerschaften langfristig zu festigen und zu vertie-
fen, ist mir besonders wichtig”, so der geburtige Halb-
lecher. ,Ich freue mich sehr, gemeinsam mit meinen
Kollegen neuen und bestehenden Kunden dabei zu
helfen, mit unserer Technologie in ganz neue Ferti-
gungsdimensionen vorzustof3en.” Die daflr notigen
Erfahrungen und Kompetenzen bringt Markus Schnoll
zweifellos mit. Schlief3lich war er die letzten beiden
Jahre bei Bihler als Gebietsverkaufsleiter Bayern-Sid
und Osterreich tatig, und davor arbeitete er jahrelang
in verschiedenen Vertriebspositionen bei international
tatigen Unternehmen im Bereich der Steckverbinder-
und Massivumformindustrie. In seiner Freizeit geht

der dreifache Familienvater in der Umgebung seines
Wohn- und Arbeitsorts gerne zum Mountainbiken
sowie zum Angeln. ®

Markus Schnoll

Vice President Sales & Marketing
+49(0)8368/18-144
markus.schnoell@bihler.de

MODERNSTE BESCHICHTUNGSANLAGE X

Mit einer neuen ,Oerlikon INNOVENTA kila" hat die
Otto Bihler Maschinenfabrik vor Kurzem ihre Kapa-
zitaten im Bereich Beschichtungen erweitert. Die
PVD-Beschichtungsanlage der neuesten Genera-

tion versieht Metallformwerkzeuge mit langlebigen,
hochwertigen und robusten Oberflachen. Damit sind
langere Standzeiten, hohere Hubzahlen und ein
optimaler VerschleiRschutz der Funktionsflachen
gewahrleistet, ebenso wie eine verbesserte Ober-
flache der produzierten Teile. Mit der neuen Anlage
lassen sich aktuell die vier Hartstoff-Beschichtun-
gen Bihler A, Bihler D, Bihler Futura Nano und Bihler
ALCRONA PRO aufbringen. Diese Schichtsysteme sind
perfekt ausgelegt fur verschiedenste Anwendungen
und Materialien. Insbesondere die ALCRONA PRO ist
eine sehr gute Alternative zur nun nicht mehr verflig-
baren Bihler-B-Beschichtung. Ab dem zweiten Quartal

2025 sind dann zusatzlich die beiden neuen Schich-
ten Balinit Mayura und Balinit Alcrona Evo erhalt-
lich. Diese Hartstoffschichten bieten noch langere
Standzeiten der Werkzeugaktivteile und damit noch
mehr Produktivitat, eine konstant hohe Prazision und
Prozesssicherheit durch optimierte Reibeigenschaf-
ten. Ein Beschichtungskalender mit genau definierten
Beschichtungszeiten sorgt dabei flr besonders kurze
und vor allem planbare Lieferzeiten. @
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70 JAHRE

Mit einem mitreiBenden Fest feierte die Otto
Bihler Maschinenfabrik im Herbst letzten Jahres
ihr 70-jahriges Firmenjubilaum. Rund 350

Gaste aus aller Welt erlebten einen Abend voller
spektakularer Showacts, mitreiBender Musik und
bewegender Momente, die das Miteinander in den
Vordergrund stellten. Ein Riickblick.

Vor der traumhaften Kulisse des Forggensees und Schloss
Neuschwanstein begann mit einem Welcome-Drink und der
BegriBung durch Firmenchef Mathias Bihler die grof3e Gala-
veranstaltung, mit der die Otto Bihler Maschinenfabrik im
Herbst 2023 ihr 70-jahriges Firmenjubilaum feierte. Rund 350
gut gelaunte Gaste aus dem In- und Ausland stimmten sich auf
der Terrasse des Flssener Festspielhauses auf das einzig-
artige Event ein, das anschlieBend im grof3en Theaterraum
spektakular startete — mit einem einzigartigen Showact aus
Musik, Licht und Tanz, der den typischen Sound der Bihler-
Maschinen in einen packenden Rhythmus Uberflhrte, in den
auch alle Anwesenden begeistert einstimmten. Und dieses
.Gemeinsam im Takt"-Sein griff auch Mathias Bihler in seiner
Eroffnungsrede auf, in der er allen Partnern und Kunden fir die
jahrzehntelange Zusammenarbeit und eben das ganz beson-
dere Miteinander dankte, das flr die Otto Bihler Maschinenfab-
rik so charakteristisch ist.

Unter der Moderation von Eventcoach Jo Wiemers begann
anschlieBend der virtuelle Rickblick auf die 70-jahrige Erfolgs-
geschichte, und punktlich zum kulinarischen Hauptgang
begann dann der finale Showpart des Events. Ausgangspunkt
war das Uberdimensionale ,b" des Bihler-Logos, das mit GruB3-
botschaften von Mitarbeitern weltweit zum Leben erweckt
wurde. Und erneut untermalt vom mitreiBenden Rhythmus der
Bihler-Maschinen, stimmten die Tanzer und Akrobaten dann
den eigens fur dieses Event komponierten Bihler-Song an,

der das einzigartige Teamwork bei Bihler hervorhob. Passend
dazu fullte sich wahrend des Liedes der Saal mit Bihler-Mitar-
beitern, die als groBer Chor zum musikalischen Finale dieses
Uberaus gelungenen Festes beitrugen, auf dem noch bis in die
frihen Morgenstunden gefeiert wurde. >>>

Weitere Einblicke in die
Jubildumsfeier bietet ein
Youtube-Video:
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Firmenchef Mathias

Bihler begriiite alle Gaste
personlich, die sich auf der
Terrasse des Festspielhauses
auf das Fest einstimmten.

Die Bihler-Geschaftsleitung: Mathias Bihler, Martin Niklas, Bernd HauBmann und Manfred
Grundner (v. L.).




Schoner Auftakt: Vor malerischer
Kulisse und mit ziinftiger Musik
begann die Feier im Fiissener
Festspielhaus.

Zahlreiche Partner und Kunden aus dem In- und Ausland zahlten zu den
Gasten der Jubildumsfeier.

70 JAHRE

Musiker, Tanzer und Akrobaten sorgten mit
stimmungsvollen Auftritten fiir Stimmung.

Ein Highlight des Abends: Bihler-Mitarbeiter
stimmten das eigens komponierte Bihler-
Lied an (links).

1
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Der digitale Zwilling als virtuelles Abbild
einer Fertigungsanlage schlagt die Briicke
zwischen der digitalen Welt und der realen
Produktionsumgebung. Er verkniipft
Menschen, Maschinen und Prozesse in Echtzeit
und sorgt fiir mehr Effizienz und Qualitat in
der Engineering- und Planungsphase, der
anschlieBenden Bauteilproduktion sowie

im Schulungs- und Trainingsbereich. Alle
Anwender konnen so vorhandene Potenziale
digital voll ausschopfen und das Plus an
Produktivitat generieren, das fir die eigene
Wettbewerbsfahigkeit entscheidend ist.

Schon frih hat die Otto Bihler Maschinenfabrik die Poten-
ziale der Digitalisierung erkannt, und in den letzten Jahren
hat der weltweit flihrende Systemlieferant in der Stanz-
biege-, Schweif3- und Montagetechnik sein Portfolio an
digitalen Losungen konsequent weiterentwickelt. Heute
steht allen Anwendern ein ganzes Set an digitalen Tools und
Services zur Verfuigung, die sie gezielt entlang ihrer gesam-
ten Wertschopfungskette einsetzen konnen, und zwar von
der ersten Engineering- und Planungsphase uber die eigent-
liche Teilefertigung bis hin zu begleitenden Trainings und
Support. Das Ziel ist klar: ,Mit unseren smarten Produkt-
und Automationslosungen verbinden wir die reale Welt der
Stanzbiegetechnik mit der digitalen Welt. Sie ermaoglichen in
Echtzeit die maximale Vernetzung von Produkten, Maschi-
nen und Personen und die systemubergreifende Nutzung
aller fertigungsrelevanten Daten”, macht Mathias Bihler
klar.,So lassen sich die in jedem Unternehmen vorhande-
nen Verlustleistungen transparent darstellen und gezielt
beheben. Alle Anwender konnen damit einfach schneller

entwickeln, effizienter produzieren und wertvolle Ressour-
cen sparen — und damit das Plus an Produktivitat generie-
ren, das zur Sicherung der eigenen Wettbewerbsfahigkeit
zwingend erforderlich ist.” Und dieses Plus lasst sich auch
konkret beziffern: So zeigt die Praxis, dass Anwender, die die
digitale Bihler-Technologie voll ausschopfen, ihre Produktivi-
tat um durchschnittlich 20 Prozent steigern konnten.

Umfassende Datenbasis Die besten Voraussetzun-
gen fir die ErschlieBung derartiger Produktivitatspoten-
ziale bietet der digitale Zwilling als virtuelles Abbild der
Anlage und des gesamten Fertigungsprozesses. Der digitale
Zwilling wird bei der Otto Bihler Maschinenfabrik wahrend
des Entwicklungsprozesses einer Anlage auf Grundlage

der Konstruktionsdaten erstellt. Er bildet die Basis fur den
gesamten Fertigungsprozess und liefert fur jedes einzelne
Produkt samtliche entsprechenden Prozessdaten, die
abgespeichert und damit jederzeit verfligbar sind. Fur jedes
Bauteil kann damit exakt ruckverfolgt und nachvollzogen



werden, wo mogliche Probleme beispielsweise hinsicht-
lich des verarbeiteten Materials gelegen haben. Der digitale
Zwilling ist bereits heute von allen hochtechnisierten Ferti-
gungslosungen wie dem Servo-Produktions- und Monta-
gesystem Bihler BIMERIC standardmaRig verfligbar und
kinftig wird die Otto Bihler Maschinenfabrik den digitalen
Zwilling auch zu jeder neuen Bihler-Anlage liefern.

Virtuelle Konfiguration Der digitale Zwilling einer
Bihler-Anlage eroffnet ganz neue Moglichkeiten, da er sich
intensiv und zielgerichtet entlang der gesamten Prozess-
kette einsetzen und nutzen lasst. Dies beginnt schon lange
vor der eigentlichen Produktion im Engineering- und
Planungsstadium. In dieser Phase lasst sich die gesamte
Anlage virtuell bis ins kleinste Detail optimal konfigurie-
ren. Mogliche Storungen und Fehlerquellen werden so
sofort sichtbar und konnen schon in der Konstruktions-
phase behoben werden. Und natirlich lassen sich mit dem
digitalen Zwilling schon vorab unterschiedlichste Produk-

FOKUS

Die virtuelle Darstellung
der Fertigungsumgebung
lasst sich fiir Analysen,
Optimierungen und Trai-
ningseinheiten nutzen. Alle
Anwender konnen damit
schneller entwickeln, effizi-
enter produzieren und wert-
volle Ressourcen sparen.

tionsablaufe vollumfanglich durchspielen und optimieren,
ebenso wie neue Designs und Prototypen. Dies steigert
einmal mehr die Qualitat der Bihler-Anlage, und die Kunden
erhalten dadurch eine besonders zuverlassige, leistungs-
starke Bihler-Losung, die ihnen ein Hochstmaf an Prozess-
sicherheit und Produktqualitat bietet. Sie sparen aber auch
jede Menge Zeit, denn der virtuelle Zwilling stellt nicht nur
die storungsfreie, sondern auch besonders schnelle reale
Inbetriebnahme der Anlage sicher.

Optimierung im laufenden Betrieb Wenn im
Anschluss die Bihler-Anlage dann lauft und Teile produziert,
kann der digitale Zwilling die Effizienz in der Produktion
mafgeblich steigern und dabei helfen, Optimierungs-
potenziale an der Maschine als auch in der Fertigung voll
auszuschopfen. Bihler halt dafur verschiedene digitale,
auch in der ,Bihler Digital App” verfugbare Tools bereit, wie

beispielsweise das Dashboard- und Analysemodul. Damit ist

der aktuelle Maschinenstatus in Echtzeit sofort ersichtlich

17
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und damit lassen sich auch Daten gezielt aus den Maschi-
nen filtern, aufbereiten und beispielsweise Trendstatistiken
erstellen. Genauso hilfreich ist das Modul ,Auftragsver-
waltung”, mit dem sich bequem am Schreibtisch Auftrage
anlegen, bearbeiten, planen und dann digital in die Fertigung
einschleusen lassen. Auch Anderungen und Anpassungen
der Anlage konnen schnell und effizient direkt vom Desktop-
Computer im Buro im digitalen Zwilling simuliert und umge-
setzt werden, ohne an der realen Maschine tatig werden zu
mussen. Daflir sorgt das Modul ,Offline VC 1-Programmie-
rung”, mit dem sich ideal beispielsweise neue Werkzeuge
programmieren oder bestehende Werkzeuge parametrieren
lassen. ,Alle Funktionen wie Analysen und Programmie-
rung konnen im laufenden Betrieb erfolgen, ohne dass die
Maschine und die Produktion dafur stillstehen mussen”,
betont Mathias Bihler.

Durch die Optimierung der Produktionsprozesse anhand
des digitalen Zwillings konnen auBerdem der Materialein-
satz und der Energieverbrauch reduziert werden. Und nicht

zuletzt erlauben die Echtzeitdaten auch eine vorausschau-
ende Instandhaltung und eine effizientere Planung, was zu
geringeren Wartungskosten fuhrt.

Fiir Trainings und Schulungen Und auch nachdem die
eigentliche Produktion auf der Bihler-Anlage angelaufen ist,
lasst sich der digitale Zwilling weiter nutzen, insbesondere flr
Machbarkeits- und Projektstudien sowie fur Trainings- und
Schulungszwecke. Die Basis daflr bilden die ohnehin vorhan-
denen Animationen und Simulationen des Fertigungsprozes-
ses. Sie erlauben die rein virtuelle, fast schon spielerische
Auseinandersetzung mit der Bihler-Anlage in Echtzeit, der im
Gegensatz zum Training an der realen Maschine praktisch
keinerlei Grenzen gesetzt sind. Alle Anwender konnen so
verschiedene Szenarien und Maschinenparameter in einer
sicheren, virtuellen Umgebung erproben. Insbesondere die
Programmierung der Achsbewegungen der NC-Aggregate
uber die ,Offline VC 1-Programmierung” lasst sich voll-
umfanglich auf Knopfdruck durchspielen. Auch das neu




entwickelte Bihler-Modul ,Animation” eignet sich perfekt

fur Schulungs- und Einarbeitungszwecke. Es visualisiert
komplette Fertigungsanlagen sowie einzelne Baugruppen
oder Werkzeuge, die dann nach dem Game-Engineering-
Prinzip animiert werden. So wird der komplette Fertigungs-
prozess vom Bandeinzug bis zum Endprodukt sichtbar, und in
der Anwendung lassen sich auBerdem weitere Informationen
wie Einstellblatter oder Anleitungen hinterlegen.

Profitabel fiir beide Seiten .Unsere digitalen Losungen
und der digitale Zwilling haben das Ziel, allen Anwendern
ihre Produktion zu vereinfachen und effizienter zu gestalten.
Sie tragen mafgeblich dazu bei, reproduzierbare, gleichblei-
bend hochwertige Bauteile herzustellen. Sie ermaoglichen es
durch ihre Intelligenz auch weniger qualifiziertem Personal,
die Produktion auf hochstem Niveau aufrechtzuerhalten®,

so Mathias Bihler. .Und wenn beim Kunden doch einmal ein
Problem auftreten sollte, konnen wir den digitalen Zwil-

ling der Anlage zur Fehleranalyse nutzen und die Storung

FOKUS

Am virtuellen Zwilling der
Bihler-Anlage lassen sich der
gesamte Prozessablauf sowie
die Werkzeugbelegung voll-
umfanglich darstellen, testen
und optimieren, ohne dass die
Maschine und die Produktion
dafiir stillstehen miissen.

schnellstmoglich beheben, weil eben nicht mehr extra ein
Servicemitarbeiter zum Kunden fahren muss." Ahnlich
einfach und effizient gestaltet sich auch die Ersatzteilbestel-
lung. Und auch Bihler selbst profitiert vom digitalen Zwilling,
weil samtliche Daten zu jeder Komponente und jedem Bauteil
transparent verfugbar sind, die wiederum die Basis fur
spatere Optimierungen oder Anpassungen darstellen. ,Die
digitale Welt und der digitale Zwilling helfen sowohl unseren
Kunden als auch uns selbst, immer besser zu werden und
sich wirkungsvoll von den Marktbegleitern abzusetzen”,

so das Fazit von Mathias Bihler. Und dies wird in Zukunft
noch besser gelingen, denn die weitere Entwicklung besteht
darin, den digitalen Zwilling Uber Algorithmen mit kinstli-
cher Intelligenz zu verbinden. Ein Beispiel daflir konnte dann

ein selbstlernender Regelkreis etwa zur Kompensation der
Materialunterschiede in einer Charge sein, bei dem inte-
grierte Messfuhler die aktuellen Werte in Echtzeit erfassen
und den Fertigungsprozess Uber entsprechende Aktoren
automatisch anpassen. @
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Auf den Bihler-Multicentern fertigt das Unternehmen die Erdungsbiigel und die Schutzkontakte fiir GIRA-Steckdosen.
Die Losung bietet Kapazitaten fiir jahrlich mehr als 35 Millionen Bauteile.

Seit ihrer Grindung im Jahre 1926
ist die Schnoring GmbH in Schalks-
muhle bestandig gewachsen

und verflgt heute Uber etwa 110
Federwindeautomaten und rund

50 Bihler Stanzbiegeautomaten.
Damit stellt das Familienunterneh-
men, das seit 2018 Mitglied in der
KERN-LIEBERS Gruppe ist, auf etwa
16.000 Quadratmetern Produk-
tionsflache Federn, Drahtbiegeteile,
Stanzbiegeteile und Baugruppen
her. Zum Baugruppenbereich
gehort seit 2008 auch die Fertigung
von Komponenten fur GIRA-Steck-
dosen. Dabei handelt es sich um
den Erdungsbugel und die beiden

Jiirgen Brielmaier, COO der
KERN-LIEBERS Gruppe.
#

zugehorigen Schuko-Kontakte in Rechts- und Linksvariante.
Und flir genau diese Bauteile verfiugt das Unternehmen nun

Uber eine neue Fertigungslosung, die nicht nur praktische
Vorteile, sondern auch virtuell erheblichen Mehrwert bietet.

Schlief3lich wurde der gesamte Produktions-
prozess der Schuko-Kontakte digitalisiert
und ist als Animation verfiigbar — analog zum
digitalen Animationsmodul der Bihler Digital
App, das die Visualisierung und Animation
kompletter Fertigungsanlagen sowie einzel-
ner Baugruppen oder Werkzeuge ohne
zusatzliche Software ermoglicht. ,\Wir nutzen
die Animation hauptsachlich fir Schulungs-
zwecke. Damit konnen wir auch unerfahre-
nen Mitarbeitern ohne CAD-Kenntnisse ganz
genau zeigen, was wann wo im Werkzeug
passiert. Hilfreich sind dabei auch die in der
Animation hinterlegten Infos und Hinweise
zu spezifischen Werkzeug-Einstellmaoglich-
keiten”, macht Axel Schnoring klar, verant-
wortlich fuir das KERN-LIEBERS Lead Center

Stamped Bent Parts in Schalksmiuhle. ,Die Animation hilft
uns, unseren Mitarbeitern das notige Know-how fur diese
doch komplexe Prozesskette zu vermitteln und sie daftr
gezielt zu qualifizieren”, erganzt Jirgen Brielmaier, COO der



@ Virtuelle Prozessanimation ¢ 50 % hohere Taktraten

Mit drei neuen Bihler Multicentern vom Typ
MC 42 und MC 82 fertigt die Schnéring GmbH
seit Kurzem Baugruppen fiir Steckdosen

der Marke GIRA. Die virtuelle Animation der
neuen Fertigungslosung setzt das Traditions-
unternehmen dabei gezielt fiir Demonstratio-
nen und Schulungen ein. Sie zeigt detailliert
die gesamte hochkomplexe Prozesskette,

die die geforderte Taktraten-Erhohung um

50 Prozent ebenso sicherstellt wie die beson-
ders hohe Bauteilqualitat der Erdungsbiigel
und Schuko-Kontakte. Entscheidend fiir den
Gesamterfolg des Projektes war die enge
konstruktive Zusammenarbeit mit der Otto
Bihler Maschinenfabrik.

KERN-LIEBERS Gruppe. ,Mit derartigen Animationen kdnnen

wir unsere Kunden aber auch sehr gut beispielsweise bei

Produktanderungen begleiten und entsprechende Losungen

erarbeiten. Animationen sind damit die ideale Erganzung
zum herkommlichen Musterbauteil.”

Klare Forderungen .In der Vergangenheit haben
wir die Bauteile fur die alte GIRA-Steckdose ebenfalls
auf Bihler-Maschinen gefertigt. Von anfangs 80 Takten
pro Minute konnten wir die
Leistung im Laufe der Jahre
auf ca.100 Takte steigern.
womit wir aber definitiv
unsere Kapazitatsgrenze
erreicht hatten”, erzahlt Axel
Schnoring. ,Vor einigen Jahren
entwickelte unser Kunde die
Steckdosen jedoch weiter.
Neben einer Anpassung des
Fertigungsprinzips ging damit
auch die Forderung nach

r

Fertigung am Streifen
derungen mit dem bestehenden Equipment nicht umsetzen
lieBen — und so entwickelte die Schnoring GmbH zusammen
mit der Otto Bihler Maschinenfabrik ein ganz neues Ferti-

|
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Die Schnoring
GmbH befindet
sich in
Schalksmiihle
im Nordwesten
des Sauerlands
in Nordrhein-
Westfalen.

hoheren Taktraten einher, um mehr als 700.000 Bauteile
pro Woche fertigen zu konnen. Auch die ohnehin schon
hohe MafBhaltigkeit der Bauteile sollte nochmals gesteigert

Klar, dass sich diese Anfor-

gungskonzept. Das Herzstiick bilden zwei neue
Bihler Multicenter MC 42 und ein neues Bihler
Multicenter MC 82. Auf ihm erfolgt die Fertigung
des sechsteiligen Erdungsbugels. Von diesen
sechs Bauteilen werden der Blugel und der Kasten
auf der MC 82 gestanzt und gebogen und mit den
anderen vier Bauteilen (zwei Finger, Sperrfeder
und Kunststoffloseknebel) montiert, die Uber

Fordereinrichtungen der Anlage zugefihrt werden.

Im Fertigungsprozess gelangt der Erdungsbugel

Axel Schndring, verantwortlich fiir das
KERN-LIEBERS Lead Center Stamped
Bent Parts in Schalksmiihle.
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Auf den Bihler Multicentern erfolgen praktisch alle Prozessschritte am Streifen und nicht mehr am Einzelbauteil. Damit lieB sich
die geforderte Taktraten-Erhohung bei gleichzeitig hdchster Bauteilqualitat perfekt umsetzen.

mithilfe eines Transportbands von der Maschinenseite A auf
die Maschinenseite B. AnschlieBend wird das Bauteil verein-
zelt und gelangt dann in eine Messzelle, die automatisch per
Kamera in Taktgeschwindigkeit auf 100-prozentige Fehlerfrei-
heit pruft.

Auf den beiden Bihler Multicentern MC 42 hingegen laufen
jeweils in Rechts- und Linksausformung die Schuko-Kontakte.
Der Prozess startet mit dem Stanzen des Gehauses und der
Zufihrung und Vormontage der vorgefertigten und zugefihr-

ten Sperrfeder. Der vormontierte Kontakt wird anschlie3end
am Streifen auf die B-Seite der Maschine gefihrt und eben-
falls mit einem Kunststoffloseknebel versehen. Das Bauteil
wird am Streifen fertig gebogen, am Streifen der Messzelle
zugeflihrt und dort vermessen, bevor zum Schluss verein-
zelt wird. ,Der ausschlaggebende Unterschied zu unserem
bisherigen Fertigungsverfahren besteht darin, dass praktisch
alle Prozessschritte am Streifen und nicht am Einzelbauteil
erfolgen. Dies war der entscheidende Faktor dafir, dass wir
die geforderte Taktrate erreichen konnten und dabei auch die
geforderte, sehr hohe Bauteilqualitat sicherstellen konnen”,
macht Axel Schnaring klar. Das gesamte Werkzeug- und
Montagepaket wurde in der unternehmenseigenen Abteilung
Konstruktion und Werkzeugbau entwickelt und gebaut, und
im Bereich CAD setzt die Schnoring GmbH auf die Bihler-



Reiner Schnéring (Mitte), sein Sohn Axel Schnéring (rechts) und Mathias Bihler.

Software bNX. Die Losung lauft seit April 2022 und bietet
die notigen Kapazitaten flr jahrlich mehr als 35 Millionen
Bauteile.

Erfolgsentscheidende Partnerschaft .Erfolgs-
entscheidend fur das gesamte Projekt war die von Anfang
an sehr enge Zusammenarbeit mit der Otto Bihler Maschi-
nenfabrik. Dadurch konnten wir die Kundenanforderungen
hinsichtlich der 50-prozentigen Taktraten-Erhohung wie auch
die besonders hohe Bauteilqualitat sicher und stabil reali-
sieren. Und auf diese Partnerschaft, die eigentlich bereits in
den Finfzigerjahren mit der ersten Bihler-Anlage begann
und sich in den letzten 20 Jahren nochmals intensiviert

hat, setzen wir auch in Zukunft", sagt Axel Schnoring. Und
der Support durch die Otto Bihler Maschinenfabrik ist dafir
besonders breit gefachert: \Wir begleiten jede Entwicklung
bei unseren Partnern und Kunden, unabhangig davon, ob es
sich um eine ganz neue Anlage handelt oder ob Adaptionen
und Optimierungen bestehender Anlagen oder Werkzeuge
gefragt sind”, bekraftigt Mathias Bihler. ,Zusammen konnen
wir hocheffiziente und zukunftsfahige Losungen erarbei-
ten, die uns neue gemeinsame Erfolgsaussichten eroffnen.”
Und das gilt insbesondere flur die vorgestellte Losung bei
der Schnoring GmbH zur Fertigung der Steckdosenkompo-
nenten, die GIRA dann in Eigenregie zur fertigen Steckdose
montiert: ,Die neue Losung hat unsere Kompetenzen enorm
erweitert und hebt uns deutlich von unseren Mitbewerbern
ab”, so die klare Bilanz von Axel Schnoring und Jirgen Briel-
maier. ,Sie ist fir uns wie ein Turoffner fir weitere wegwei-
sende Zukunftsprojekte. Dazu zahlt beispielsweise eine
lasergeschweifte mehrteilige Baugruppe, die wir auf einer
Bihler BM 4500 umsetzen werden.” @
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In den neuen Fertigungsprozess ist auch die Montage der
Kunststoffloseknebel integriert.

KERN-LIEBERS

GROUP OF COMPANIES

7z schnoring

WIRE & BENDING SYSTEMS

Dfnamie die beweqt

Die Schnoring GmbH in Schalksmihle fertigt mit
rund 200 Mitarbeitern Druck-, Zug- und Schen-
kelfedern sowie Drahtbiegeteile, Stanzbiegeteile
und Baugruppen fur die Bereiche Elektro- und
Mobelindustrie, Wei3e Ware und Automotive. Sie
ist seit 2018 Mitglied der KERN-LIEBERS Gruppe
mit Stammesitz in Schramberg, die weltweit Gber
6.000 Mitarbeiter beschaftigt. KERN-LIEBERS
fertigt mit weltweit insgesamt rund 260 Bihler-
Maschinen Draht- und Stanzbiegeteile sowie
Baugruppen fur alle Automotive- und Non-Auto-
motive-Anwendungen. Neben Schnoring gehoren
in Europa zur KERN-LIEBERS Division Stamped
Bent Parts die EBERLE-Standorte in Schwab-
munchen und Rieden. Daneben gibt es auch
Fertigungsstandorte in China und Nordamerika/
Mexiko.

www.kern-liebers.com
www.schnoering.de
www.eberle-federn.de
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Um digitale Potenziale in Unternehmen voll ausschopfen zu

konnen, missen der Transfer und die gemeinsame Nutzung von

Daten deutlich intensiviert werden, meint Dr.-Ing. Olaf Sauer vom

Fraunhofer-Institut in Karlsruhe. Entscheidend sind fiir ihn des-

halb mehr Offenheit, Kommunikation und Transparenz.

Wie lasst sich die Digitalisierung in
Unternehmen wirkungsvoll vorantrei-
ben und gewinnbringend einsetzen?

Meiner Meinung nach wird in Zukunft
der multilaterale Datenaustausch noch
wichtiger, also der Transfer und die
gemeinsame Nutzung von Daten, die
bei den aktuellen Akteuren in einer
bestimmten Branche oder Prozess-
kette ohnehin vorhanden sind. Es gilt,
diese Daten verfugbar zu machen und
zu nutzen. Fur einen metallverarbei-
tenden Betreiber von Pressen waren
beispielsweise die Coil-Daten des
Materialherstellers wichtig, mit denen
er seine Anlagen besser fahren konnte.
Naturlich haben klassische Feinjustie-
rungen einzelner Prozessschritte ihre
Berechtigung, doch der Ubergeordnete
Datenaustausch in sogenannten Daten-
okosystemen birgt meiner Meinung
nach ein weitaus grof3eres Potenzial fur
Verbesserungen und Effizienzsteigerun-
gen. Dieses Potenzial lasst sich heutzu-
tage technisch problemlos erschlief3en.
Limitierend wirkt sich in diesem Zusam-

menhang eher oft die Kultur in einem
Unternehmen aus, wo der interdiszipli-
nare Datenaustausch einfach nicht zur
Geschaftsphilosophie gehort. Insofern
sind fur das Fortschreiten der Digitali-
sierung ganz generell mehr Offenheit,
Kommunikation und Transparenz und
eben auch der Ausbau entsprechender
Datenokosysteme gefragt.

Welche Benefits erzielen Digitalisie-
rungsprojekte bei lhren Kunden, wie
laufen sie ab?

Mit Digitalisierungsprojekten lassen
sich echte Einsparungspotenziale
quantifizieren und erschliefen — so wie
bei einem aktuellen Kunden, der Holz-
werkstoffplatten fertigt. Er konnte durch
digitale Tools seinen Werkstoffeinsatz
optimieren, seine Maschinenverflgbar-
keit steigern und seine Qualitatskon-
trolle direkt inline integrieren. Das sind
betrachtliche kostensparende Verbes-
serungen. Grundsatzlich erarbeiten wir
daftir mit unseren Kunden erst einmal
eine Roadmap und klaren, in welchen

. MEHR DATEN-
AUSTAUSCH
WAGEN!"

Geschaftsbereichen eine Digitalisie-
rung mit welchen Zielen sinnvoll ist.
Anschlieend wird ein etwa funfjah-
riger MaBnahmen-Fahrplan definiert.
Entscheidend ist es, vorab die eigenen
Prozesse im Sinne des Lean-Prinzips
erst einmal quasi aufzuraumen, bevor
man mit der Digitalisierung beginnt.
Ein schlecht organisierter Prozess
wird durch die Digitalisierung schlief3-
lich nicht besser. Die Digitalisierung
beginnt dann mit dem Einsatz von
Basissystemen, die beispielsweise
Produktionsdaten nutzen und die
Fertigung transparent machen: Wie ist
der Maschinenstatus? Welche Auftrage
sind schon wie weit erledigt? Was
macht die Teilequalitat? Anschlieend
erfolgt die Datenanalyse zum Beispiel
hinsichtlich Abweichungen vom
Normalverhalten. Darauf bauen dann
wiederum Prozesse wie maschinelles
Lernen, Kl und Predictive Maintenance
auf.

Fiir welche Branchen und Anwen-
dungen sind die Losungen des I0SB



PERSPEKTIVEN 29

Dr.-Ing. Olaf Sauer
ist am Fraunhofer-Institut fir Optronik, System-
technik und Bildauswertung (I0SB) in Karlsruhe seit
Anfang 2012 stellvertretender Institutsleiter und ver-
antwortlich fir das Geschaftsfeld Automatisierung
und Digitalisierung. Er ist Mitglied der Internationalen
Akademie fiir Produktionstechnik (CIRP) und in den
Fachausschiissen Modellierung und Simulation sowie
Digitale Fabrik im VDI tatig. AuBerdem ist er Lehrbe-

auftragter an der Universitat Kassel.

zur Automatisierung und Digitalisierung
besonders relevant, was zeichnet sie aus?

Unsere Zielgruppe sind hauptsachlich
produzierende Unternehmen wie Maschi-
nenbauer, Komponentenhersteller oder
Softwareanbieter, also sozusagen die
Ausrduster fur Fabriken und Hersteller
unterschiedlichster Guter. Eine aktu-

elle Studie zeigt, dass diese Ausrister
schon ganz gut aufgestellt sind in Sachen
Digitalisierung und Automation. Bei den
Fabrikbetreibern, also beispielsweise
mittelstandischen Betrieben mit 20 bis 50
Mitarbeitern, gibt es dagegen noch Nach-
holbedarf in Bezug auf Digitalisierung. Es
hat sich jedoch gezeigt, dass proprietare
Losungen, also vom Unternehmen selbst
entwickelte und auf die eigenen Produkte
spezifisch ausgelegte Losungen, nicht zum
Erfolg fihren. Die Digitalisierungslosungen,
die wir anbieten, sind daher breit aufgestellt
und in hohem Mafe skalierbar. Wir setzen
auf offene, am Markt verfligbare Standards,
die die notige Interoperabilitat zwischen den
verschiedenen Anwendungen sicherstellen
und zu echten Verbesserungen fihren. @
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NUR WER DIGITAL
TRAINIERT,
IST ERFOLGREICH

Digitale Trainingsmethoden sind essenziell,
um im Spitzensport zu bestehen, sagt Lukas
Stahl, einer der vielversprechendsten
Triathleten Deutschlands. Er nutzt

digitale Trainingstools vor allem, um die
Trainingsqualitat zu steigern und sein
Leistungsmanagement zu verbessern.

Welche digitalen Tools und Hilfsmittel nutzen Sie als
Spitzensportler, inwiefern profitieren Sie davon?

Ich habe meine von meinen beiden Coaches erstellten
Trainingsplane Uber eine Online-Plattform immer jeder-
zeit im Blick. Die Plane sind alle aufeinander abge-
stimmt, und samtliche absolvierten Einheiten werden
da inklusive aller relevanten Trainingsdaten auch
automatisch hochgeladen. Daneben nutze ich beispiels-
weise furs Radfahren das Indoor-Training auf virtuel-
len Trainingsplattformen. Dort kann ich verschiedene
reale Strecken virtuell abfahren, und zentrale Daten
wie Wattzahl und erbrachte Leistung werden automa-
tisch erhoben. Diese Daten analysieren wir direkt nach
Trainingsende. Wir konnen dann ganz genau sehen, ob
es sinnvoll war, in diesem oder jenem Streckenabschnitt
die entsprechende Leistung zu erbringen oder ob eher
Energie verschwendet wurde. Mit den gesamten Daten
habe ich mir im Laufe der Zeit auch eine Art Datenbank
aufgebaut, die mir ganz genau zeigt, in welchen Berei-
chen ich mich wie entwickelt habe und wo beispiels-
weise noch erhohter Trainingsbedarf besteht. Insofern
tragen diese digitalen Trainings-Tools, zu denen auch
beispielsweise Puls- und Lactatmessungen gehoren,




Gliicklich im Ziel:

Mit 8:35:22 gewann
“Stahl 2023
va Ironman

Frankfurt European
Championship.

definitiv zur Steigerung der Trainings-
qualitat bei. Sie helfen mir, mein Leis-
tungsmanagement zu verbessern und
sind letztlich entscheidend fir meinen
Erfolg als Profi in den kommenden
Wettkampfen. Mein aktuelles Ziel ist es,
mich fur die im Oktober stattfindende
[ronman-Weltmeisterschaft auf Hawaii
zu qualifizieren.

Wie sind Sie zum Triathlon gekom-
men, und wie haben Sie es da an die
Weltspitze geschafft?

Ich war Uber zehn Jahre im Kanusla-
lom aktiv und fuhr sieben Jahre lang
erfolgreich in der Nationalmannschaft.
Mein grof3er Wunsch, auch einmal an
den Olympischen Spielen teilzuneh-
men, hat sich leider nicht erfillt. Just
for fun habe ich mich vor finf Jahren
einfach einmal in Augsburg bei einem
Halbmarathon angemeldet. Das war

PERSPEKTIVEN

fur mich eine enorme korperliche
Herausforderung, hat mir aber wahn-
sinnig viel Spaf gemacht. Als dann
2020 Corona kam und wir nicht Kanu
fahren konnten, trainierten wir statt-
dessen auf dem Fahrrad. Zu der Zeit
fing ich auch mit dem Schwimmen an,
und so kam ich zum Triathlon. 2021
absolvierte ich dann meinen ersten
[ronman. Zu meinem eigenen Erstau-
nen wurde ich da direkt Europameister
in meiner Altersklasse und qualifizierte
mich auch fur den Ironman auf Hawaii.
Ein wichtiger Erfolgsfaktor gerade
hinsichtlich der enormen Distanzen
beim Ironman ist ein hohes Maf3 an
Disziplin und Durchhaltewillen. Das gilt
sowohl fur den Wettkampf selbst als
auch fur das Training, das bei mir 35
bis 40 Stunden pro Woche einnimmt.
Wichtig sind klar definierte Ziele, und
die gilt es zu verfolgen, auch wenn man
einmal nicht so motiviert ist. ®

Lukas Stahl,

geboren 1999 in Hanau, wurde im Oktober 2020
mit der U23-Nationalmannschaft Kanuslalom-
Europameister. Dann wechselte der Mechatro-
nikstudent die Sportart und wurde zum erfolg-
reichen Triathleten: Der 25-Jahrige holte sich im
August 2021 erstmals den Europameistertitel
seiner Altersklasse und gewann 2023 die Iron-
man-Weltmeisterschaft in Nizza. Im Januar 2024
wechselte er in die Triathlon-Profiliga.
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Dietmar Harting,
der Sohn des
Firmengriinders
Wilhelm Harting,
mit Mathias Bihler.
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Der Stammsitz der HARTING
Technologiegruppe

im ostwestfalischen
Espelkamp

Mit zwei neuen Bihler Servo-Produktions- und
Montagesystemen BIMERIC BM 1500 setzt die
HARTING Gruppe ihre jahrzehntelange enge

Partnerschaft mit der Otto Bihler Maschinen-
fabrik weiter fort. Die vollvernetzten Anlagen
sichern dem Weltmarktfiihrer fiir Industrie-
Steckverbinder die entscheidende Qualitat,
laufen absolut stabil und bieten eine hohe Re-
produktionsgenauigkeit — bei kontinuierlichem
Echtzeitmonitoring.



Kochplatten, Weidezaungerate und Blgeleisen gehorten
zu den ersten Produkten, die die 1945 von Wilhelm und
Marie Harting gegrindete Firma ,Wilhelm Harting Mecha-
nische Werkstatten” fertigte. Doch schon kurz darauf
entwickelte das junge Unternehmen den Han® Steck-
verbinder, der spater zum weltweit anerkannten Stan-
dard wurde. Heute ist die familiengefihrte HARTING
Technologiegruppe der Weltmarktfihrer fir Industrie-
Steckverbindungen und verfolgt damals wie heute

klare Ziele. Dabei hat die Qualitat der Produkte hochste
Prioritat. Und so leben Dietmar und Philip Harting, der
Sohn und der Enkel des Firmengrinders, auch heute
noch nach dem viel zitierten Motto: ,Qualitat ist, wenn der

APPLIKATION

Die HARTING Gruppe mit Stammsitz in Espelkamp ist der
Weltmarktfiihrer fiir Industriesteckverbindungen (links). Begonnen hat
die Erfolgsgeschichte 1945 in einer kleinen Halle in Minden (oben).

Kunde zurickkommt und nicht das Produkt”. ,Unsere Steck-
verbinder zeichnen sich au3erdem durch einfache schnelle
Handhabung, Robustheit, flexible Einsatzmaoglichkeiten und
einen langen Lebenszyklus aus”, erganzt Dr. Andreas Imhoff,
Managing Director Operations bei HARTING.

Kontinuierliche Verbesserung Zur Sicherstel-

lung der hohen Qualitatsanforderungen setzte HARTING
schon frih auf leistungsstarke Partner wie die Otto Bihler
Maschinenfabrik. So kamen die ersten Bihler-Anlagen in
den Siebzigerjahren zum Unternehmen, und die altesten
noch heute laufenden Maschinen sind zwei mechanische
Bihler Mach-1-Automaten aus den Achtzigerjahren. Auf
ihnen laufen Steckerkontakte mit aktuell 120 Teilen pro
Minute, und in Kirze wird Bihler die Leistung auf gut 350
Hube pro Minute erhohen. Die beiden Anlagen kennt Mathias
Bihler sehr genau: ,Als junger Werkzeugmechaniker durfte
ich damals an diesen Maschinen das Werkzeug aufbauen”,
berichtet Mathias Bihler. ,HARTING hat mit den Anlagen
schon damals seine hohe Innovationskraft demonstriert, die
auch heute noch kennzeichnend fiir das Unternehmen ist.”

Tiefe Integration Fir die besondere Innovations-
kraft bei HARTING stehen auch die beiden neuen Bihler
Servo-Produktions- und Montagesysteme BIMERIC BM
1500. .Die Anlagen sind ideal in unsere Produktionsum-
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Wissen um die Vorteile
einer langjahrigen Part-
nerschaft: Philip Harting,
Mathias Bihler und
Dietmar Harting (v.L.).

gebung eingebettet, und wir nutzen praktisch alle verfug-
baren Maschinendaten in Echtzeit zum Prozessmonitoring”,
erlautert Dr. Andreas Imhoff. Wir konnen von jedem Bauteil
beispielsweise den herstellungsbedingten Energieverbrauch
erfassen und so unser Ressourcen-Management optimie-
ren.” Gefertigt werden auf den beiden Bihler-Anlagen die
Sperrkegel flr die HARTING Han D® Kontakte. Sie sorgen
dafur, dass die Kontaktelemente in der Kontaktkammer
sicher einrasten. Konkret werden die auf den Anlagen gefer-
tigten Kontakte mit Kegel spater vom Kunden gecrimpt und

in die Kammer gedruckt. Die Herausforderungen liegen in
der hohen Prazision der Sperrkegel sowie in den verschie-
denen Beschichtungsvarianten.

Entscheidende Stabilitat .Die BIMERIC erfullt die
hohen Anforderungen an Qualitat und Reproduktionsgenau-
igkeit vollumfanglich, und der ganze Prozess lauft duBerst
stabil”, erklart Dr. Andreas Imhoff. ,Das ist fur uns entschei-
dend, und das garantiert auch, dass unser Han D® Kontakt
immer funktioniert.” Der Erfolg der beiden neuen Bihler-
Anlagen fuhrte dazu, dass bei HARTING bereits eine neue
Bihler BIMERIC fest eingeplant ist. ,Es ist schon zu sehen,
dass unsere langjahrige Partnerschaft weiter besteht, und

wir freuen uns auf die kiinftige Zusammenarbeit”, so der
HARTING-Vorstandsvorsitzende Philip Harting, der
Sohn von Dietmar Harting. @
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Aylin Schnabel,
Gruppenleiterin
des HARTING
Stanz-Zentrums,
zusammen mit
ihrem Team.
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Pushing Performance
Since 1945

Die HARTING Technologie-
gruppe ist ein weltweit fihrender
Anbieter von industrieller Verbin-
dungstechnik. HARTING Connec-
tivity-Losungen kommen in zahl-
reichen Industriebranchen zum
Einsatz, unter anderem in der
Transportation, der Elektromobi-
litat, der Erneuerbaren-Energie-
Gewinnung, der Automatisierung
und dem Maschinenbau. Rund
6.200 Mitarbeitende engagieren
sich in 43 Vertriebsgesellschaf-
ten, 14 Produktionsstatten und
sechs Entwicklungsstandor-
ten. Das Familienunternehmen
erwirtschaftete in 2022/23 einen
Umsatz von 1.036 Mio. Euro.

www.harting.com
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& Strategische Erweiterung des Produktspektrums
#° Realisierung von 100+-Mio.-Teilefertigung pro Jahr

Innovativ zu sein und dabei unabhangig zu bleiben, gehort zur Philo-

sophie der DRAXLMAIER Group. Das setzt der weltweit agierende

Automobilzulieferer auch bei der Produktion von Stanzbiegeteilen im

eigenen Konzern konsequent um. Ob fiir die Entwicklung von Werk-

zeugen, die flexible Fertigung zahlreicher Varianten, die Produktion

groBer Stiickzahlen oder die Montage komplexer Bauteile — das Tech- o
nologiezentrum fiir Stanzbiegeteile in Bischofswiesen baut auf Know- Das Technologiezentrum fir

. . . . . Stanzbiegeteile der DRAXLMAIER Group
how und Maschinentechnologie der Otto Bihler Maschinenfabrik. im oberbayerischen Bischofswiesen

..........



40

T

ERERD

b.on top 2024

Neue Hochleistungsmaschine: Die Bihler LM 2000-KT fertigt bei der DRAXLMAIER Group Kastenkontakte fiir Platinen mit rund

400 Hiiben pro Minute.

Die Entscheidung fur die Bihler-Technologie fiel mit dem
Produktionsbeginn eines hochkomplexen Steckkontakts.
.Die Herstellung im Folgeverbund ware zu kompliziert
gewesen, andere Methoden hatten Schwei3vorgange beno-
tigt, was auf Endkundenseite schwer zu vermitteln gewesen
ware. So wurde letztlich eine Losung mit gefaltetem und
verpresstem Verschluss gefunden. Fur die Umsetzung
unserer Grundidee hat Bihler mit einer BINERIC 3000 eine
effiziente Fertigungslosung angeboten”, berichtet Andreas
Keilwerth, Application Engineering bei DRAXLMAIER. Martin
Lehmann, Key Account Manager bei Bihler, erganzt: .Der
Projekt-Vorteil lag darin, dass wir schon bei der Produktent-
wicklung intensiv eingebunden waren. So kamen Produkt-
Know-how und Fertigungsexpertise zusammen, und es
konnten von vornherein gemeinsam viele Herausforderun-
gen entscharft werden.” Dazu wurde die Anlage zunachst bei
Bihler eingerichtet und optimiert. Ebenso wurden bei Schu-
lungen in Halblech Konstrukteure, Werkzeugmechaniker und
Produktionspersonal aus Bischofswiesen optimal auf der
Anlage eingearbeitet. Das Ergebnis kann sich sehen lassen.
Stanzen, Biegen, die Zuflihrung einer Feder, die Teileprifung
mittels Kameras und ein Laser zur Beschriftung jedes Teils
mit Artikel- und Auftragsnummer — mit 27 NC-gesteuerten
Achsen sorgt die BIMERIC 3000 heute daflr, dass aus drei
Bandern eine fertige Baugruppe entsteht. ,Weil die Oberfla-
che eines Bestandteils vor der Montage in einem externen
Galvanisierungsbetrieb mit Silber beschichtet werden muss,
fuhren wir ein Band vorgestanzt zu. Sonst ware theoretisch
der komplette Prozess auf der BIMERIC 3000 abbildbar”,

so Andreas Keilwerth. Mit dieser innovativen Baugruppe
hat sich DRAXLMAIER hervorragend positioniert. Sie wird
innerhalb des Konzerns verbaut, aber auch daruber hinaus
verkauft. .In puncto Teilebeschaffenheit und -eigenschaften
haben wir eine Alleinstellung am Markt. Das flihrte dazu,
dass unser Produkt bei einem deutschen Automobilherstel-
ler gesetzt ist und alle Tier-one-Zulieferer darauf zuruck-
greifen missen”, sagt Rupert Feischl, Standortleiter der
Niederlassung im oberbayerischen Bischofswiesen. ,Aktuell
produzieren wir rund eine Million Teile im Jahr. Wir arbeiten
daran, die Baugruppe weiter am Markt zu platzieren, und
konnten unsere Fertigungskapazitaten allein im Zwei-
schichtbetrieb auf 500.000 Teile pro Woche ausbauen. Fur
kommende Auftrage sind wir also bestens gerustet.”

Ein Technologiezentrum fiir Stanzbiegetechnik

Seit Jahrzehnten entwickelt, produziert und liefert die
DRAXLMAIER Group erfolgreich komplexe Bordnetzsysteme,
zentrale Elektrik- und Elektronikkomponenten, exklusives
Interieur und Speichersysteme fir die Elektromobilitat

an Premium-Fahrzeughersteller weltweit. ,Als inhaber-
gefiihrtes Unternehmen sind fiir die DRAXLMAIER Group
verantwortungsvolles und langfristiges Denken und die
nachhaltige Entwicklung von Geschafts- und Produktions-
prozessen die Basis fur Erfolg. Innovation, der Blick auf den
Markt und unsere Kunden sowie Exzellenz in dem, was wir
tun, sind Kern unseres Handelns", erklart Rupert Feischl.
Seit 2012 hat das Unternehmen hier ein Technologiezen-
trum fir Stanzbiegetechnik innerhalb der Gruppe etabliert



und sich eine Eigenstandigkeit in dem Bereich gesichert. In
dem rund 3.500 Quadratmeter umfassenden Werk fertigen
mehr als 70 Beschaftigte rund 80 Prozent der Stanzbiege-
teile, die im Konzern weltweit verbaut werden. In Bischofs-
wiesen werden 100 Prozent der Werkzeuge und Betriebs-
mittel fir den Stanzbiegebereich der Gruppe hergestellt.
Hier laufen die Vorserien und Optimierungsschleifen. Dabei
setzt DRAXLMAIER seit 2016 auch Bihler-Technologie ein.
Mit drei Anlagen flr verschiedene Einsatzzwecke ist das
Unternehmen breit und flexibel fur die Herausforderungen
am Markt aufgestellt. ,Die hohe Qualitat der Bihler-Techno-
logie, aber auch die Art und Weise, in der wir stets part-
nerschaftlich und auf Augenhohe kommunizieren, passt
ausgezeichnet zu unserer Philosophie. Wir wollen stets auf
dem neuesten Stand der Technik sein und benotigen dazu
den entsprechenden Service. Da bildet die Zusammenarbeit
mit Bihler flr uns ein stimmiges Gesamtpaket”, erlautert
Rupert Feischl.

Flexibilitat und Geschwindigkeit Technologie

aus dem Hause Bihler setzt DRAXLMAIER auch bei der
Produktion von Distanzbuchsen ein, die zur Stabilisie-

APPLIKATION

rung beim Verschrauben in Kunststoffteile eingespritzt
werden. In 24 Varianten werden kleine und mittlere
Losgrofen auf einer GRM-NC gefertigt, die sich dank
des geringen Ristaufwands bestens dafur eignet. \Wir
bendtigen nur rund zwei Stunden zum Umstellen. Das
sucht schon seinesgleichen”, so Produktionsleiter Wolf-
gang Heil. Der mogliche Einsatz bestehender Werkzeuge
war neben der ressourcen- und materialsparenden
Produktionsweise der Hauptgrund flr den Einsatz der
GRM-NC. ,Wir konstruieren die Geometrien der Buchsen
und die Werkzeuge daflr hier im Haus. So unterstitzt
uns die GRM-NC beim schnellen Time-to-Market", besta-
tigt Markus Wanka, Leitung Werkzeug- und Musterbau.
Diesen Geschwindigkeitsvorteil nutzt DRAXLMAIER auch
bei weiteren Werkzeugentwicklungen.

Einstieg in die Massenproduktion JAuf der GRM-NC
haben wir beispielsweise Werkzeuge fur zwei Kastenkon-
takte fur Platinen entwickelt, Muster gefertigt und erste
Auftrage beliefert. Diese konnten wir jetzt problemlos auf
unsere neueste Bihler-Anlage zur Produktion hoher Losgro-
Ren Ubertragen”, berichtet Markus Wanka. Seit Juli 2024

Die DRAXLMAIER-Experten sorgen
auch mit Bihler-Anlagen fiir die
hervorragende Giite der Teile
sowie fiir das Einhalten engster
Toleranzbereiche (links).

Neben dem Hauptsitz in
Vilsbiburg unterhalt das
Unternehmen in Bischofswiesen
ein Technologiezentrum fiir
Stanzbiegeteile (unten).
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Mit der Fertigung auf der Bihler BIMERIC, der Bihler GRM-NC und der Bihler LM 2000-KT ist die DRAXLMAIER Group breit und

flexibel aufgestellt.

nutzt DRAXLMAIER mit der LM 2000-KT eine hochmoderne
Linearmaschine, die Werkzeugbewegungen mittels Kurven-
scheiben ansteuert und so bis zu 500 Umdrehungen pro
Minute erreichen kann. ,Unser Ziel waren aktuell 400 Hibe
pro Minute. Das haben wir erreicht. Zudem erhalten wir
durch die hohe
Wiederholge-
nauigkeit der
mechanischen
Bewegung eine
hervorragende
Gite der Teile in
engsten Toleranz-
bereichen”, erklart
Andreas Keilwerth.
.Und dank gemein-
samer Optimierung
mit Bihler-Exper-
ten konnten wir
erreichen, dass
beim Umstellen
auf die zweite
Variante des Teils
nur eine Kurven-
scheibe getauscht
werden muss. Das
spart enorm Zeit
und Aufwand.” Als
perspektivisch
erwies sich die
partnerschaftliche Zusammenarbeit zwischen DRAXLMAIER
und Bihler schon zuvor: Wir sind in kontinuierlichem Aus-
tausch. Bei der Entwicklung der LM 2000-KT war bereits

klar, dass DRAXLMAIER Potenzial in ihrem Einsatz sieht”,
schaut Martin Lehmann zurick. ,Umso schoner, dass nun
eine der ersten Anlagen, die wir ausliefern konnten, hier in
Bischofswiesen die Produktion aufgenommen hat.” Die zwei
Kastenkontakte kommen auf Platinen in Sicherungsboxen
zum Einsatz, die derzeit ein deutscher Automobilhersteller
verbaut. Auch hier hat DRAXLMAIER sein Sortiment erwei-
tert und stellt nun ein Teil her, das innerhalb des Konzerns
und dartber hinaus fur verschiedenste Einsatzszenarien
als sogenannte Katalogware abrufbar sein wird. ,Das erste
Projekt lauft gerade an, und wir werden bis 2029 rund 560
Millionen Teile in zwei Varianten produzieren®, sagt Wolf-
gang Heil. Dabei konnen der geringe Stromverbrauch der
LM 2000-KT, aber auch das nachhaltige Olumlaufschmier-
system in Zukunft ein kraftiges Argument gegentiber OEMs
sein, die zunehmend Wert auf den geringen ckologischen
FuBabdruck der verbauten Komponenten legen.

Beweglich bleiben Veranderungen begreifen wir
bei DRAXLMAIER stets als Chance. Wir agieren voraus-
schauend und risten uns fur die Herausforderungen”, so
Rupert Feischl. ,Ob fiir hochkomplexe Baugruppen oder
hohe Losgrofen — mit den verschiedenen Bihler-Technolo-
gien sind wir sehr gut aufgestellt, um unserem Konzern bei
der Kundenbetreuung Beweglichkeit und Unabhangigkeit zu
verschaffen." So gehen die Uberlegungen in Bischofswiesen
bereits weiter. Angedacht ist neben stromfiihrenden Teilen
wie Steckern und Kontakten sowie Formbauteilen wie
Abstandhaltern auch eine Ausweitung des Portfolios auf
Federn und Klammern. Rupert Feischl: ,Wir haben schon
verschiedene Szenarien gepruft und sind bereit, Neues bis
zur Marktreife zu entwickeln und dann in grof3en Stickzah-
len zu fertigen." @
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Gut positioniert: Rupert Feischl, Andreas Keilwerth, Markus Wanka und Wolfgang Heil vom Expertenteam der DRAXLMAIER Group (v.L.)
mit Martin Lehmann, Key Account Manager bei Bihler (Mitte).

D Als international tatiger Automobilzulieferer beliefert die DRAXLMAIER Group weltweit Pre-
- mium-Fahrzeughersteller mit komplexen Bordnetzsystemen, zentralen Elektrik- und Elek-
DRAXLMAIER tronikkomponenten, exklusivem Interieur sowie Speichersystemen fir die Elektromobilitat.
Das 1958 in Niederbayern gegrindete Unternehmen mit Hauptsitz in Vilsbiburg hat mehr als
60 Standorte in weltweit iber 20 Landern. Rund 70.000 Mitarbeitende erwirtschaften einen Jahresumsatz (2023) von 5,6 Mil-
liarden Euro. Mit dem Standort Bischofswiesen verfligt der Konzern tber ein innovatives Technologiezentrum fir Stanzbie-
geteile. Hier sorgen mehr als 70 Mitarbeitende auf circa 3.500 Quadratmetern fir die Produktion von rund 80 Prozent der
Stanzbiegeteile, die im Konzern und dartber hinaus Absatz finden.

www.draexlmaier.com
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SPEZIALITATEN
AUS FLORENZ

@ Riistzeiten halbiert 4 Vereinfachte Werkzeugfertigung

Die besondere Starke der Cecchi s.r.l. in Florenz ist die hohe Flexibilitat,
mit der das Familienunternehmen kurzfristige Kundenprojekte fir
die Modebranche in sehr kleinen LosgrofBen realisiert. Und seit
Neuestem kann der Federnspezialist noch weitaus schneller auf neue
Bauteilanfragen reagieren — dank eines neuen Bihler RM-NC Servo-
Stanzbiegeautomaten, der die bisherigen Riistzeiten von vier auf
durchschnittlich zwei Stunden reduziert.




Cecchis.r.l.
> T~ befindet sich

L,/r
...................... in Florenz,
Italien

NN e
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Eigentlich liegt das Zentrum der italienischen Metall-
verarbeitungsindustrie in der Lombardei im Norden des
Landes, rund um Mailand, Lecco und Bergamo. Aber natur-
lich wird auch weiter sudlich produziert — so wie etwa in
Florenz, wo sich die Cecchi s.r.l. befindet. Das 1967 von
Renato Cecchi gegrindete Unternehmen fertigt ein grof3es
Spektrum an Federn und anderen kleineren Metallbauteilen
und kann damit ganz gezielt den regionalen Markt bedienen:
.Florenz ist ein wichtiger Standort fir die Modeindustrie,
und viele unserer Kunden kommen aus dem Modeacces-
soire-Bereich”, erzahlen CEO Paolo Cecchi und CTO Piero
Cecchi, die Sohne des Firmengrinders. ,Es ist eine sehr
schnelllebige Branche, die immer nur verhaltnismafig
kleine LosgrofRen zwischen einigen 100 bis zu 100.000

Mit Herzlichkeit und Engagement: die Geschéftsleitung
der Cecchi s.r.l. mit Paolo Cecchi, Prasident (Mitte),
Tochter Valeria Cecchi (links), Vizeprésidentin,

und Tochter Bianca Cecchi (rechts) aus der
Unternehmensverwaltung.

Teilen nachfragt. In der gleichen GroBenordnung ordern
aber auch unsere anderen knapp 1.000 Kunden aus den
Bereichen Medizin, Ol und Gas, Elektronik und Lichttechnik,
erganzt die Vizeprasidentin Valeria Cecchi. Sie ist die Enkelin
des Firmengrunders und arbeitet zusammen mit ihrer
Schwester Bianca sowie ihrer Cousine Elisa hauptsachlich
in der Administration und der Verwaltung der Cecchi s.r.l..

Hervorragend positioniert Auf die Anforderun-
gen des groflen Kundenstamms und dessen vielfaltige
Produktwilnsche hat sich Cecchi s.r.l. in den letzten Jahr-
zehnten perfekt eingestellt: ,Zu unseren groften Starken
zahlt unsere besondere Flexibilitat, mit der wir kurzfris-
tige Kundenprojekte umsetzen”, betont Valeria Cecchi.
+AuBlerdem zeichnet uns eine
besonders intensive Bindung
zu unseren Kunden aus, und
nicht zuletzt bieten wir in der
Bauteilfertigung den Full-
Service an, von der ersten
Idee Uber das Prototyping und
den Werkzeugbau bis hin zur
industriellen Teilefertigung in
hochster Qualitat.”

Limitierende Riistzeiten

Einen wesentlichen Beitrag

zu der hohen Bauteilquali-

tat leisten bei Cecchi s.r.l. die
sieben mechanischen Bihler-
Anlagen vom Typ Bihler RM 35
und RM 40, die das Unter-
nehmen Uber die Jahrzehnte
hinweg erwarb. Fur sie erstellte
das Unternehmen in eigener
Regie bislang rund 700 Werk-
zeuge. Doch mit der zuneh-
menden Produktdiversifikation
und immer noch kleineren
Losgrof3en sowie komplexeren
Bauteilen stief3en die Bihler-
Bestandsanlagen zunehmend

Samtliche Werkzeuge fiir die neue
Bihler-RM-NC stellt die Cecchi
s.r.l. selber her.

an ihre Grenzen: ,Es sind sehr
zuverlassige Maschinen, die
immer perfekte Qualitat liefern,
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und auch die Taktraten waren fur uns absolut ausreichend”,
berichtet Valeria Cecchi. .Nachteilig waren dagegen die
langen Rustzeiten. So hat bei uns das Risten einer einzigen
Bihler RM 40 durchaus zwischen vier und acht Stunden
gedauert.”

Vielfaltige Verbesserungen Um die Ristzeiten und
die damit einhergehenden Kosten signifikant zu reduzieren,
investierte Cecchi s.r.l. in einen neuen Bihler RM-NC Servo-
Stanzbiegeautomaten, der Ende 2022 zum Unternehmen

Mit Kleinbauteilen wie diesen Clips beliefert
Cecchi s.r.l. unter anderem Kunden aus der
Modeaccessoire-Branche (unten links).

Die neue Anlage sorgt insbesondere durch die
verkiirzten Riistzeiten fiir eine enorme Zeit- und
Kostenersparnis (unten rechts).

Produktionsleiter Stefano Biagi bei der
Werkzeugmontage auf der neuen Bihler RM-NC
(rechts).

kam. Und das lohnte sich gleich mehrfach: ,Unsere Rust-
zeiten sind dank der Bihler-Servotechnologie auf wenige
Stunden reduziert. Das ist schon eine enorme Zeit- und
Kostenersparnis. Damit konnen wir viel schneller als bisher
auf Kundenanfragen reagieren und entsprechend flexibel
produzieren”, machen Paolo und Valeria Cecchi klar.

Auch die Werkzeuge fir die neue Bihler RM-NC stellt

Cecchi s.r.l. selbst her und profitiert auch hier von hohen
Zeit- und Kosteneinsparungen, da nun schlichtweg Uber-
haupt keine Kurvenscheiben mehr aufwendig hergestellt




werden mussen. ,Die Werkzeugfertigung hat sich deutlich vereinfacht.
Das freut auch unsere Mitarbeiter, die nach jahrzehntelanger mechani-
schen Fertigung der neuen Bihler-Servotechnologie anfangs durchaus
skeptisch gegenuberstanden. Doch mittlerweile ist die gesamte Beleg-
schaft sehr begeistert von der neuen Anlage und fragt schon nach einer
weiteren Maschine. Insofern hatte die neue Bihler RM-NC auch einen sehr
positiven, motivierenden Impact auf unser gesamtes Team", betont Valeria
Cecchi. Mittlerweile sind bereits gut 15 neue Werkzeuge fir die Bihler
RM-NC erstellt. Gleichzeitig wird an der Adaption der Bestandswerkzeuge
gearbeitet.

Klare Empfehlung Und natirlich passt auf dem neuen Bihler
Servo-Stanzbiegeautomaten auch die Teilequalitat, zumal die Anlage mit
durchschnittlich 5.000 Teilen pro Stunde sowieso bewusst nicht auf maxi-
maler Fertigungsgeschwindigkeit lauft. Entsprechend positiv bewertet
Cecchi s.r.l. nach inzwischen knapp zweijahriger Laufzeit die neue Bihler
RM-NC: ,Wir sind sehr zufrieden mit der Investition, die uns fertigungs-
technisch wirklich vorangebracht hat und mit der wir fir die Zukunft sehr
gut aufgestellt sind", so das klare Fazit von Paolo Cecchi. \Wir konnen

mit der neuen Bihler RM-NC nun auch noch kleinere Serien mit komple-
xen Bauteilen auBerst schnell und hocheffizient fertigen. Sie eroffnet

uns damit auch viele neue Kundenprojekte, und ehrlich gesagt hatten

wir sie uns schon viel friher zulegen sollen”, lacht Valeria Cecchi. ,Inso-
fern konnen wir auch allen metallverarbeitenden Betrieben, die noch auf
mechanischen Bihler Stanzbiegeautomaten fertigen, nur raten, so schnell
wie maglich auf die Bihler-Servotechnologie umzusteigen.” @

APPLIKATIO

CeCCHI

s.r.l

Cecchi s.rl. wurde 1967 in
Florenz von Renato Cecchi
gegrundet und stellt Druck-,
Zug- und Torsionsfedern sowie
Bandfedern und weitere kleine
Metallbauteile her. Sie beliefert
damit hauptsachlich die Mode-
accesoires-Industrie, aber auch
die Bereiche Energie, Medizin,
Elektronik und Lichttechnik. Das
Unternehmen beschaftigt am
rund 5.000 Quadratmeter grof3en
Unternehmenssitz etwa 35 Mit-
arbeiter, und das Gesamtport-
folio umfasst etwa 47.000 ver-
schiedene Artikel.

www.cecchi.com
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AUFBRUCH
IN EINE
NEUE ARA

4 Riistzeiten mehr als halbiert @ Taktraten verdreifacht

Mit einem neuen Bihler GRM-NC Stanzbiegeautomaten
stieg die Erwin Miiller GmbH & Co. KG in die Servotechnik
ein und konnte so ihre Taktraten verdreifachen und die
Ristzeiten mehr als halbieren. Damit starkt der kleine
Federnspezialist ganz entschieden seine Wettbewerbsfa-
higkeit, kann neue Kundenprojekte erfolgreich umsetzen
und sich so die eigene Zukunft sichern.

Die Erwin Muller GmbH & Co. KG in Mossingen-Belsen ist ein ganz typi-
sches, relativ kleines Mittelstandsunternehmen, das sich auf die Produk-
tion von Federn und Biegeartikeln spezialisiert hat. Und genauso typisch
waren auch die Herausforderungen, mit denen sich der Betrieb in letzter
Zeit konfrontiert sah: ,Unser Maschinenpark und speziell unsere 14
kurvengesteuerten Bihler-Anlagen, auf denen wir jahrzehntelang erfolg-
reich fertigten, waren einfach nicht mehr auf der Hohe der Zeit", erzahlt
der Geschaftsfihrer Rolf Kimmerle. \Wir haben zwar die Steuerung
einzelner Anlagen mit dem Bihler Retrofit modernisiert, doch die Ristzei-
ten waren mit bis zu acht Stunden sehr lang und die Taktraten waren auf
gut 4.000 bis 6.000 Hibe limitiert. Damit konnten wir nicht auf die Nach-
frage nach hoheren Losgrofen sowie komplexeren Bauteilen reagieren.”

Freut sich auf die servogesteuerte.
Produktion: Das Team der Erwin

Miiller GmbH, hier bei Bihler in

Filissen mit Michael Staudenmaier
(ganz rechts), Florian Hoff (ganz links) -
und Thomas Zettlmeier (2.v.L.).
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Die Erwin Miiller GmbH
& Co. KG im baden-
wiirttembergischen
Mossingen-Belsen

Nicht mehr zeit-
gemaB: die Bihler-
Bestandsanlagen
mit langwierigen
Riistprozessen und
limitierten Taktraten.

-

Eine neue Ara So fiel im Herbst 2023 die Entschei- Wettbewerbsfahigkeit entscheidend steigern” so die klare
dung fur einen neuen Bihler GRM-NC Stanzbiegeautomaten Einschatzung von Rolf Kimmerle. .Damit gewinnen wir die
und den Wechsel von der mechanischen in die servogesteu- Flexibilitat, die wir fur grofere Auftragsvolumina sowie fur
erte Bearbeitungstechnik. .Die neue Bihler GRM-NC lautet bei  die Produktion komplexerer Teile benotigen. Konkret gehen
uns eine ganz neue Ara ein und wird unsere Leistungs- und wir davon aus, dass sich unsere Ristzeiten um mehr als die

Halfte auf durchschnittlich zwei bis vier Stunden reduzieren
und wir unsere Taktraten auf 10.000 bis 14.000 Hiibe verdrei-

) fachen konnen.”
\ o> il
L




Blicken zuversichtlich in die Zukunft: Geschaéftsfiihrer
Rolf Kimmerle (links) mit Sohn Simon Kiimmerle, der als
Maschinentechniker im Unternehmen arbeitet.

I\ " g

Jahrzehntelanges Vertrauen Stand Juli 2024 haben sich diese Verbes-
serungen noch nicht in der Praxis gezeigt, da die Anlage planmaRig erst im
September 2024 zur Erwin Miller GmbH & Co. KG kommt. Doch bei dem
Federfabrikanten herrscht keinerlei Zweifel: ,\Wir sind sehr zuversichtlich, dass
die neue Bihler GRM-NC unsere Erwartungen vollumfanglich erflillen wird", so
der Geschaftsfuhrer. ,Wir arbeiten schlief3lich schon seit Jahrzehnten mit der
Otto Bihler Maschinenfabrik zusammen und wissen, das wir uns immer auf sie
verlassen konnen. Sie halt einfach, was sie verspricht, und das war fir uns auch
ein weiterer Entscheidungsgrund fur die Anlage.”

Die richtige Entscheidung Und wie immer ist Bihler auch hier nicht nur
bloBer Maschinenlieferant, sondern unterstitzt zugleich mit jeder Menge Know-
how und Support. Bestes Beispiel daflir sind die aktuellen Schulungen in Halb-
lech fur die Muller-Mitarbeiter, zu denen auch der Maschinentechniker Simon
Kimmerle, der Sohn von Rolf Kimmerle, gehort. Vor Ort wird die Mannschaft fit
gemacht fur die Bihler NC-Technologie, ebenso wie fiir die Adaption der insge-
samt rund 50 Bestandswerkzeuge. .Die gesamte Belegschaft ist absolut begeis-
tert von der neuen Bihler GRM-NC und freut sich darauf, damit servogesteuert
zu fertigen”, berichtet Rolf Kimmerle. Wir alle sind Uberzeugt, mit Bihler den
wichtigen und entscheidenden Schritt in die Zukunft gemacht zu haben — auch
wenn die neue Anlage fur uns schon eine gewaltige Investition
darstellt. Doch letztendlich konnen wir damit ganz klar unsere
Wettbewerbsfahigkeit starken, neue Kunden gewinnen und
uns so unsere eigene Zukunft sichern.” @

APPLIKATION

~"] ERWIN MULLER

Die Erwin Miiller — Federn
& Biegeartikel GmbH &
Co. KG wurde 1966 in Mos-
singen gegrundet. Zu den
Kernprodukten zahlen Zug-
und Druckfedern, Schenkel-
federn, Spezialfedern, Blatt-
federn und Stanzteile. Das
Unternehmen stellt daflur
auch die erforderlichen
Werkzeuge selbst her und
fertigt mit aktuell acht Mit-
arbeitern jahrlich rund 20
Millionen Teile.

www.federmueller.de
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Neues Produkt-Highlight:

BPD-Werksleiter Daniel

King mit einem der

Dachziegelhalter, die auf

dem neuen Bihler GRM-NC

Stanzbiegeautomaten
fertigt werden.
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@ Riistzeiten von 24 auf 2 Stunden reduziert 4 Fertigungskapazititen erweitert

Ein neuer Bihler GRM-NC Stanzbiegeautomat ist der

Der Stammsitz
der Building
Product Design
ltd. in Nottingham,
Grofbritannien

neue Trumpf bei der BPD Wienerberger, GroBbritanniens
anerkanntem Marktfiihrer im Bereich Dachbeliiftung,
Baumembranen und weiterer Spezialbauprodukte. Die Anlage
reduziert die Riistzeiten drastisch und eroffnet ganzneue @ &5 Orererrriiiiiiiiiin
Fertigungsperspektiven fiir das Unternehmen, das innerhalb der

Wienerberger Gruppe zum Kompetenzzentrum fiir innovative,

systembasierte Dachlosungen ausgebaut wird.

Dachunterdeckbahnen, Dampfbremsen flr Dach und Wand,
Gebaudebelliftungssysteme und viele weitere Bauprodukte
kennzeichnen das Portfolio der britischen Building Product
Design ltd. (BPD). Das in den 1980er-Jahren gegriindete
Unternehmen ist der Branchenfihrer in GroBbritannien und
fertigt an zwei Produktionsstandorten in Merthyr, Sidwales,
und Nottingham, England. Ein neues wichtiges Kapitel in
der Unternehmensgeschichte begann 2019 mit der Uber-
nahme durch die osterreichische Wienerberger Gruppe,
dem weltweit grofB3ten Ziegelproduzenten und Marktfuhrer
fur Tondachziegel, Pflastersteine und Rohrleitungssysteme.
Die Gruppe baut damit ihr Angebot fir Dachsystemlosun-
gen weiter aus, erweitert das aktuelle Dachproduktportfolio
und setzt so ihren erfolgreichen Wachstumskurs weiter
fort. .BPD wird innerhalb der Wienerberger Gruppe zum
Kompetenzzentrum fir Dachsystemlosungen ausgebaut.
Das bedeutet flr uns unter anderem, unser Zubehorportfolio
zu erweitern und fir einen grofBeren Markt als bisher zu
diversifizieren, und dafur investieren wir naturlich auch in
unsere Maschinenausstattung”, berichtet Ben Gerry, Mana-

ging Director bei BPD. ,Dabei verfolgen wir auch das Ziel,
viele bislang eingekaufte Produkte kinftig selbst inhouse
herzustellen und so unsere internen Kapazitaten besser
zu nutzen”, erganzt Daniel King, der BPD-Werksleiter in
Nottingham.

Neue Partnerschaft Eines der Produkte, die exem-
plarisch fur den Weg von BPD zum Kompetenzzentrum der
Wienerberger Gruppe stehen, sind Clips zur Halterung von
Flachdachziegeln. Die beiden bislang dafir eingesetzten
mechanischen Maschinen sollten ersetzt werden durch
eine neue, leistungsstarke Anlage, um damit eben auch die
geplante Produkterweiterung optimal umsetzen zu konnen.
Wir haben im Vorfeld naturlich viele mogliche Anbieter
geprift, uns letztlich aber fir die Otto Bihler Maschinen-
fabrik und einen servogesteuerten Bihler GRM-NC Stanz-
biegeautomaten entschieden”, erzahlt Daniel King. .Die hohe
Professionalitat im Anlagenbau bei Bihler in Fissen hat uns
von Anfang an uberzeugt, und dort haben wir auch live die
Teilefertigung auf einer Bihler GRM-NC gesehen. Das war
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- BPD Managing
Director Ben Gerry,
Werksleiter Daniel

King, Bihler-Vertreter
Chris Sharratt und

Nathan Lewis von

der Complete Tooling

Systems ltd. (v.L.).

Die neuen Halterungen
dienen zur Sicherung von
Flachdachziegeln
auf Hausdachern.

schon faszinierend”, so Daniel King. ,Genauso entscheidend
war aber auch der umfassende Support durch Bihler. Damit
ist Bihler flr uns einfach der richtige Partner.”

Externer Werkzeugbau Genauso zufrieden ist BPD
Wienerberger auch mit der Complete Tooling Systems ltd.
(CTS). Der britische Werkzeugspezialist entwickelt und

- \ fertigt in enger Abstimmung mit Bihler und teilweise auch
auf Bihler Leantool-Basis die neuen Werkzeuge fur die
Bihler GRM-NC. ,Anfangs gab es schon gewisse Vorbe-

bUl!d lng halte, keine original Bihler-Werkzeuge zu verwenden,
, - doch dann starteten wir relativ schnell die Zusam-
| [ =
product design R

Die Bihler GRM-NC kam im Frihjahr 2024 zu
BPD Wienerberger, und Stand Juli wurde bereits
Building Product Design ltd. das Radialwerkzeug mit zwei Variationen fur die
BPD mit Produktionsstandorten in Notting- Dachziegelhalter erstellt. Diese lassen sich auf
ham und Sudwales ist ein fUhrender briti-
scher Anbieter von Dachkonstruktionspro-
dukten. Seit 2019 gehort das Unternehmen
zur Wienerberger Gruppe, die mittlerweile 14
Fabriken in GroBbritannien betreibt und rund TS
1.200 Mitarbeiter beschaftigt. ] =

www.buildingproductdesign.com




Ein Radialwerkzeug
mit zwei Variationen
ist das erste flir

die Bihler GRM-NC
erstellte WerkZeug.

der Bihler GRM-NC nun weitaus schneller als zuvor fertigen.
Wir wechseln einmal in der Woche das Werkzeug. Es hat
sich gezeigt, dass sich die Ristzeiten von etwa einem Tag
auf durchschnittlich zwei Stunden reduzierten®, sagt Daniel
King.

Hohe Signalwirkung In naher Zukunft wird BPD
Wienerberger das Potenzial der Bihler GRM-NC voll
ausschopfen: Wir konnen damit kinftig weitaus mehr und
komplexere Bauteile als bisher fertigen. Daneben kdnnen

wir mit der Anlage auch die angestrebte Inhouse-Produk-
tion voranbringen. Insofern hat BPD Wienerberger mit der
Bihler GRM-NC ein echtes Ass im Armel’, lacht Daniel King.
.Die neue Anlage ist auch ein Statement, wie wir unsere
Wachstumsstrategie umsetzen”, figt Ben Gerry hinzu. ,Mit
ihr demonstrieren wir unsere Starke und Fertigungskompe-
tenz hier vor Ort, mit der wir unseren Markterfolg langfristig
ausbauen konnen." @
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© Riistzeiten von 12 auf 1 Stunde verk_urzt #© Adaptierte
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Mit einer neuen Bihler LM 2000-NC vollzog die Patt,ggw:@fﬁb\f-l vor Kurzem den
Sprung in die Bihler-Servotechnik. Die ﬁmlag?hlnlmlert den Fertigungsaufwand
gegeniiber den mechanischen Bihler-Anlagen, lasst sich mit adaptierten
Linearwerkzeugen betreiben und ist dank drastisch verkiirzter Rustzeiten
hocheffizient auch bei kleinen LosgrofBen.
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Der Stammsitz der
Patterer GmbH in Rieden
am Forggensee
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Mit der neuen Bihler LM 2000-NC verkiirzten
sich die Riistzeiten von durchschnittlich sechs
bis zwdlf Stunden auf rund 60 Minuten.

Sich kontinuierlich weiterzuentwickeln und stetig zu verbes-
sern — das ist das zentrale Erfolgsrezept der 1991 gegriin-
deten Patterer GmbH in Rieden am Forggensee. Und ganz im
Sinne der Verbesserung stand auch das vor Kurzem abge-
schlossene zweijahrige Modernisierungsprojekt. Es beinhal-
tete den Bau neuer Biro- und Produktionsflachen, den
Ausbau der digitalen Produktion und die Erweiterung und
Modernisierung des Maschinenparks. Dabei ging es natiir-
lich auch um die bestehenden Bihler Stanzbiegeautomaten,
zu denen unter anderem eine Bihler GRM 80, mehrere Bihler
MC 42, RM 35 und RM 40 sowie eine Bihler B-1000 Schweif3-

anlage zahlen. ,Obwohl wir unsere bestehenden Bihler-
Anlagen regelmafig aufgeristet und modernisiert haben,
blieb die Fertigung dennoch aufwendig. Daher haben wir uns
entschieden, vollumfanglich in die Bihler-Servotechnologie
zu investieren, und haben eine Bihler LM 2000-NC ange-
schafft”, berichtet der Geschaftsfihrer Markus Egger.

Einfach digital riisten .Der entscheidende Faktor
fur uns war die Moglichkeit, die Kurvenablaufe digital
einzustellen, ohne standig neue Kurvenscheiben anfertigen
zu mussen”, so Markus Egger. ,Auch die kirzere Abmus-
terungszeit und die Fahigkeit, insbesondere kleine und
mittlere Serien schnell risten zu konnen, haben uns tber-
zeugt.” Tatsachlich betragt die Riistzeit bei der neuen Bihler
LM 2000-NC nur noch etwa eine Stunde, wahrend sie zuvor
einen halben bis ganzen Tag in Anspruch nahm.



'
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Flexible Erweiterungen Ein weiterer wichtiger Aspekt war die
Maglichkeit zur Erweiterung auf weitere Bihler-Anlagen. ,Sollten unsere
Stlickzahlen steigen, konnten wir nahtlos von unserer Bihler LM 2000-NC
auf eine kurvengesteuerte Bihler LM 2000-KT umsteigen”, so der
Geschaftsfiihrer. ,Und falls zusatzliche Wertschopfung, etwa in Form von
Baugruppenfertigung, gefragt ist, lasst sich unsere Produktion problem-
los auf eine Bihler BIMERIC umstellen, ohne dass wir unsere Werkzeuge
grundlegend andern mussten.”

Adaptiertes Linearwerkzeug Aktuell lauft die Produktion auf
der neuen Bihler LM 2000-NC gerade erst an, und zwar mit einem
adaptierten Bestandswerkzeug. Gefertigt werden Edelstahl-Leitungs-
halter fur Schaltschranke und andere elektrische Installationen. ,Es
sind komplexe Bauteile mit vielen Biegungen, die sich aber linear auf
der Bihler LM 2000-NC ideal herstellen lassen”, betont Markus Egger. In
der Maschine wird der Streifen gestanzt und gebogen, danach erfolgt
das Gewindeformen und Abtrennen. Die Taktrate liegt bei rund 80 fertig
fallenden Teilen pro Minute.

Vielfache positive Effekte Wir sind sehr zufrieden mit unserer
Entscheidung, komplett in die Bihler-Servotechnologie einzusteigen.

Mit unseren bestehenden Werkzeugen konnen wir auf der neuen Bihler
LM 2000-NC viel effizienter produzieren, ohne enormen Ristaufwand”,
bilanziert Markus Egger. .Die Anlage erweitert unsere Kapazitaten signi-
fikant und ermaglicht uns die schnelle Fertigung neuer Werkzeuge, woflr
wir kinftig auch das Bihler LEANTOOL-System nutzen werden.” Die Inves-
tition hat auch positive Auswirkungen auf die Unternehmenskultur: ,Der
motivierende Effekt der neuesten Bihler-Technologie auf unsere Beleg-
schaft ist nicht zu unterschatzen”, erklart der Geschaftsfihrer. ,Insbe-
sondere unsere jungeren Mitarbeiter sind begeistert von der Anlage und
freuen sich, damit zu arbeiten.”" ®

APPLIKATION

Patterer-Geschaftsfiihrer Markus Egger ist von
der Bihler-Servotechnologie iiberzeugt.

Neben dem Stammsitz in Rieden am Forggensee
(unten) unterhalt die Patterer GmbH auch eine
Produktionsstatte in Thailand.

patterer

Fertigungstechnik

Seit 1991 fertigt die von Hans
Patterer gegrindete Patterer
GmbH Teile und Baugruppen fir
die Automobil-, Elektronik- und
Telekommunikationsindustrie
sowie Medizintechnik. Alle fir
die Produktion erforderlichen
Betriebsmittel und Werkzeuge
werden inhouse konstruiert und
montiert. Neben dem Stamm-
sitz in Rieden am Forggensee
mit rund 45 Mitarbeitern unter-
halt das Unternehmen auch eine
Produktionsstatte in Thailand, die
vom Umfang und Leistungsspek-
trum dem deutschen Stammsitz
entspricht und speziell den asia-
tischen Markt beliefert.

www.patterer.de
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INLINE
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15 Reduzierte Produktkosten @ Verkiirzte Vorlaufzeiten

Der Stammsitz der
spanischen Simon
Holding S.L. befindet
sich in Barcelona.

........................

Eine neue Bihler BIMERIC BM 3000 uberfiihrt
bei der spanischen Simon Holding S.L. die
bisherigen Einzelarbeitsschritte fur die
Baugruppenfertigung in einen durchgangigen
und vollautomatisierten Fertigungsprozess.
Das Traditionsunternehmen vollzog

damit einen echten Technologiesprung,

der die Produktkosten senkt, die
Fertigungsgeschwindigkeit erhoht und auch
zur Qualitatssicherung beitragt.
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.Unser Unternehmen ist seit 1916 und

damit seit tber 100 Jahren erfolgreich im
Licht- und Elektrotechnikmarkt tatig und hat
immer wegweisende Innovationen auf den
Weg gebracht”, sagt Francesc Llamas Asensi,
der Industrialisierungsdirektor bei der spani-
schen Simon Holding S.L., nicht ohne Stolz.
,S0 waren wir eine der ersten Firmen in
Spanien, die Losungen fur die Haus-Elektro-
installation sowie fir die AuBenbeleuchtung
anboten, und wir waren auch Pioniere fur die
intelligente Steuerungstechnik von Fuf3bodenheizungen.”
Heute zahlen zum Produktportfolio der Unternehmens-
gruppe, die weltweit neun Fertigungsstandorte unterhalt,
neben den klassischen Schaltern und Steckdosen vor allem
Komponenten flr die
Innenbeleuchtung,
Lichtmanagementsys-
teme, Steckverbindun-
gen sowie Ladesysteme
fur E-Autos.

Hohe Fertigungstiefe
Kennzeichnend fur die
Unternehmensgruppe
ist seit jeher die hohe
Fertigungstiefe speziell
bei der Baugruppen-
fertigung: \Wir stellen
alle benotigten Kunst-
stoffkomponenten und
Metallbauteile selbst
her und Ubernehmen
auch die Endmontage zur fertigen Baugruppe”, erzahlt Laura
Prieto Flores aus dem kaufmannischen Bereich bei der
Simon Holding S.L. .Damit konnen wir die gesamte Prozess-
kette abdecken und alles aus einer Hand produzieren.” Und
bei der Fertigung der bendtigten Stanzbiegeteile setzt das
Unternehmen seit Jahrzehnten auf Bihler-Technologie. So

Francesc Llamas Asensi
ist der Industrialisierungs-
direktor bei der Simon
Holding S.L.

der Simon Holding s.L. . ) )
e ra A g doch wir halten sie bewusst am

Leben” erklart Francesc Llamas

wurde bereits 1968 der erste
Bihler Stanzbiegeautomat in Form
einer RM 25 erworben, und heute
umfasst der Bihler-Maschinenpark
rund 30 mechanische Bihler-Auto-
maten. ,Unsere Bihler-Anlagen
sind zwar betagt und die Ersatz-
teilversorgung speziell mit Steue-
rungskomponenten ist schwierig,

Asensi. ,lhre Mechanik arbeitet einfach verlasslich und
hochprazise und liefert uns genau die Bauteilqualitat, die fur
uns entscheidend ist.”

Grundlegende Umstrukturierung Insofern ging es
nicht um die Steigerung der Bauteilqualitat, als die Simon
Holding S.L. vor Kurzem ihre Prozesskette speziell fur
komplexe Baugruppen neu strukturierte: ,Bislang erfolgten
bei uns die Kunststoffteilefertigung, die Metallbearbeitung
und die Montage an drei unterschiedlichen Standorten,
sodass wir einen hohen logistischen Aufwand mit viel Mate-
rialrotation hatten und auch immer sehr prozessorientiert
in Chargen fertigen mussten”, berichtet Francesc Llamas
Asensi. ,Unser Ziel war es daher, unseren Materialfluss zu
vereinheitlichen, die gesamte Produktionskette zu opti-
mieren und letztlich unsere Baugruppen in einem einzigen
durchgangigen und vollautomatisierten Fertigungsprozess
herzustellen. Aus diesem Grund entschieden wir uns fur
eine neue Bihler BIMERIC BM 3000."

Erfolgreicher Technologiesprung Aktuell laufen auf
der Bihler BIMERIC BM 3000 elektrische Schaltelemente,
fur die zunachst die erforderlichen Metallkomponenten
gestanzt und gebogen werden. Die Anlage flhrt dann inline
die Federeinheit sowie die Kunststoffteile zu, vollzieht eine
elektrische Funktionsprifung und liefert im Sekundentakt
die fertige, komplett montierte Baugruppe. Der Prozess
steht exemplarisch fur die vielen Vorteile, die das Bihler
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Mit der neuen Bihler BIMERIC BM 3000 lassen sich nun die Baugruppen in einem einzigen durchgangigen und vollautomatisierten

Fertigungsprozess fertigen.

Servo-Produktions- und Montagesystem dem Traditionsunter-
nehmen bietet. ,Mit der neuen Anlage konnten wir unsere
Produktkosten deutlich reduzieren, da nun viele der bisherigen
nicht-wertschopfenden Arbeitsschritte schlichtweg entfallen,
sich unsere Materiallogistik deutlich reduziert hat und wir auch
keine Zwischenlager mehr bendtigen”, macht Francesc Llamas
Asensi klar. ,Damit konnen wir auch schneller als bisher ferti-
gen und benotigen weniger Vorlaufzeit’, erganzt Laura Prieto
Flores.

Und nicht zuletzt tragt die neue Anlage auch zur Qualitats-
sicherung bei, da mogliche Bauteilfehler sofort im Prozess
erkannt werden — ganz im Gegensatz zu friiher, wo sie an den
separaten Stationen nicht immer gleich auffielen. ,Mit der
Bihler BIMERIC BM 3000 und der durchgangigen Inline-Ferti-
gung haben wir einen echten Technologiesprung vollzogen”,
lautet daher auch das klare Fazit von Laura Prieto Flores und
Francesc Llamas Asensi. ,Die Anlage hat unser Produktions-
prinzip vollig verandert und stellt die ideale Plattform auch fur
zukunftige Simon Produkt-Launches dar." @

simon

Simon Holding S.L.

Die spanische Unternehmensgruppe mit
Stammsitz in Barcelona hat sich auf die Pro-
duktion von Elektrokleinteilen, Steuerungssys-
temen, Konnektivitatskomponenten, Lichtsys-
temen sowie Ladesystemen flur E-Fahrzeuge
spezialisiert. Das familiengeflhrte Unterneh-
men beschaftigt insgesamt rund 4.000 Mit-
arbeiter und unterhalt weltweit 15 Niederlas-
sungen mit neun Produktionszentren.

www.simonelectric.com




PARTNERSCHAFT
AUF AUGENHOHE

% Rund 40 Jahre Erfahrung in Bihler-Technologie und Werkzeugbau
# 800 Millionen Teile pro Jahr

Einander zuhoren, voneinander lernen,

Hauptsitz von Worgartner

in Oberndorf/Tirol zusammen Projekte umsetzen — gemeinsam

ist man starker. Nach dieser Pramisse
arbeitet die Otto Bihler Maschinenfabrik

mit verschiedenen Partnern strategisch
zusammen. So auch mit der Firma Worgartner,
die ihren Hauptsitz in Oberndorf in Tirol hat.
Zum Vorteil fiir beide Seiten, wie Griinder und

Geschaftsfuhrer Peter Worgartner weif3.




Wir konnen sowohl Hochleistungswerkzeuge fur Bihler-
Maschinen bauen, als auch auf unseren eigenen 27 Bihler-
Maschinen hochprazise Stanzbiegeteile in Millionenstick-
zahlen herstellen”, erklart Peter Worgartner. ,Damit sind
wir ein interessanter Partner flr das Einrichten und Vorbe-
reiten von Maschinen fir den Einsatz bei Kunden. Wir sind
aber auch fur die Lohnfertigung komplexer Teile mit hohen
Losgrofen bestens aufgestellt.” Die Firma Worgartner, die
aus den beiden Gesellschaften WP-Worgartner Produktions-
GmbH und Werkzeugbau Waorgartner GmbH besteht, bildet
eine durchgangige Prozesskette ab. Fur das Spektrum, das
von der Konstruktion und dem Bau von Werkzeugen bis zur

Setzt seit jeher auf Bihler
als starken Partner: Peter
Worgartner, hier vor einer
mechanischen Bihler-Anlage
aus den Anfangen der
Unternehmensgeschichte.

Produktion reicht, kann das Unternehmen auf nahezu 40
Jahre Erfahrung mit Bihler-Technologien zuruckgreifen. Das
grofe Know-how, aber auch die gelebte Unternehmenskul-
tur, die auf Innovationsgeist, unternehmerischem Handeln
und Zuverlassigkeit fuflt, qualifizieren Worgartner mittler-
weile seit rund zehn Jahren flr eine besondere Art der
Zusammenarbeit. Mathias Bihler beschreibt: ,Mit strategi-
schen Partnern realisieren wir gemeinsame Projekte. Dabei
kommt es auf das faire Miteinander an, auf Verlasslichkeit
und Austausch auf Augenhohe. Gemeinsam lassen sich so
Kapazitaten schaffen und Lieferzeiten halten, die alleine nur
schwer moglich waren. Wenn wir von strategischen Part-
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Insgesamt 27 Bihler-Anlagen stellen bei Worgartner komplexe Stanzbiegeteile materialsparend und fertigfallend her.

VWORGARTNER

Hochste Qualitat und Perfektion in allen Berei-
chen ist der Anspruch, mit dem Peter Worgart-
ner seit 1985 Werkzeuge und Stanzbiegeteile
am internationalen Markt fertigt. Insgesamt
115 Mitarbeiter sind in den beiden Unterneh-
mensteilen Werkzeugbau Worgartner GmbH
und WP-Worgartner Produktions-GmbH an
den drei Standorten in Oberndorf in Tirol und
Fieberbrunn auf rund 9.000 Quadratmetern
Produktionsflache beschaftigt und produzieren
neben hochkomplexen Werkzeugen circa 800
Millionen Teile pro Jahr flir namhafte Kunden
der europaischen Beschlage-, Elektro-, Weil3-
waren-, Gebrauchsguter-, Bau-, Automobil- und
Sportartikelindustrie. 2022 errang die Firma
Worgartner beim bedeutendsten Wirtschafts-
wettbewerb Osterreichs — Austria’s Leading
Companies (ALC) — in der Tirol-Wertung den
1. Platz in der Kategorie ., National tatige Unter-
nehmen mit einem Jahresumsatz ab zehn Mil-
lionen Euro”.

www.woergartner.com

nern sprechen, ist Worgartner immer als Vorbild zu sehen.”
Markus Schnoll, Vice President Sales bei Bihler flihrt aus:
Wir leben dieselbe Kultur und haben ahnliche Herange-
hensweisen. Transparenz und kontinuierliche Kommunika-
tion schaffen eine konstruktive, gemeinsame Basis.”

Technologie als Differenzierungsmaoglichkeit

.Prazision, die Sicherheit gibt" lautet die Devise bei Worgart-
ner. Dass Prozesse effizient, fehlerfrei, termingerecht, nach
wirtschaftlichen und okologischen Gesichtspunkten ablau-
fen, wird als Verpflichtung angesehen. Dabei konzentriert
sich Peter Worgartner mit seinem Team am Stammsitz

in Oberndorf in Tirol vornehmlich auf den Werkzeugbau.

Im Werk in Fieberbrunn ist hauptsachlich die Produktion
angesiedelt. Dabei setzt er unter anderem auf 27 Bihler-
Maschinen, darunter Stanzbiegeautomaten wie etwa GRM
80E, GRM 80P, aber auch auf Multicenter mit zwei Bearbei-
tungsseiten zur simultanen Massenfertigung wie MC 82.
Auch FMS-Montagemaschinen sind im Einsatz. .Im Vergleich
zum Folgeverbund ermaglicht uns die Bihler-Technologie,
komplexe Stanzbiegeteile materialsparend und fertigfal-
lend herzustellen. Zudem ist die gleichzeitige Verarbeitung
mehrerer Materialien einschlieBlich Montage, Gewinden und
Schweif3en bis hin zum Verpacken fir uns moglich. Damit
erreichen wir einen sehr hohen Automatisierungsgrad, der
uns eine gute Positionierung gegeniber dem Wettbewerb
ermoglicht”, so Peter Worgartner.

Von Beginn an Bihler Bihler-Technologie gehort
fur den gelernten Werkzeugmacher seit seinen Anfangen
dazu. Als Peter Worgartner 1985 als Ein-Mann-Betrieb
den Schritt in die Selbststandigkeit wagte, war seine erste
Maschine ein Stanzbiegeautomat GRM 50, mit dem er -
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Gemeinsam auf Erfolgskurs: Markus Schnéll, Sarah Wérgartner, Peter Worgartner, Johannes Worgartner und Mathias Bihler (v.L.).

passend zum Wintersportgebiet, in dem sich sein Betrieb
befindet — SchlieBblgel fur Skibindungen herstellte. Bald
kamen weitere Teile hinzu und die Produktion wuchs. Kenn-
zeichnend war jedoch fur sein Unternehmen immer die
Kombination der Standbeine Produktion und Werkzeugbau.
.Das Wissen, das man auf einem Gebiet sammelt, lasst sich
im jeweils anderen fur neue Projekte vorteilhaft einsetzen”,
bestatigt Peter Worgartner. Dem Werk 1 in Oberndorf folgte
ein Lager am Ort und ab 2013 eine neue Niederlassung im
wenig entfernten Fieberbrunn, die 2019 auf 6.000 Quadrat-
meter Produktionsflache erweitert wurde. ,Da der Platz in
Fieberbrunn beschrankt ist, haben wir in die Hohe gebaut.
Vorgabe dabei war, dass auf allen drei Geschossen jede Art
von Bihler-Maschinen aufgestellt werden kann.”

Nachhaltig handeln .Der Schlussel zum langfristi-
gen Erfolg liegt darin, Bewahrtes zu bewahren und Neues zu
wagen. Es geht darum, Werte zu schaffen, die dberdauern.
Da ist man mit starken Partnern langfristig naturlich besser
aufgestellt”, weil3 Peter Worgartner. Die Nachhaltigkeit, die
er in seinen Geschaftsbeziehungen anstrebt, ist ihm daruber
hinaus auch ein grofes Anliegen (siehe auch S. 70).

Mit einer eigenen Solarstromanlage
deckt das Unternehmen bis

zu 25 Prozent

seines

a P
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e\

Jahresenergiebedarfs. Der Rest stammt aus Wasserkraft
und ist damit ebenso .grun”. Zur Kihlung seiner Maschinen
setzt Worgartner auf Grundwasserbohrungen, zum Heizen
auf Fernwarme. Peter Waorgartner erklart: ,Einerseits ist
uns der Schutz unserer Umwelt wichtig, andererseits wird
ein geringer 6kologischer FuBabdruck zunehmend zum
Auswahlkriterium bei Kunden.” Die Nachhaltigkeit reicht bei
Worgartner iiber den Umweltschutz hinaus. Uberdauernde
Werte zu schaffen, bedeutet, die kommende Generation mit
einzubeziehen. So ist diese bereits fest ins Unternehmen
eingebunden, und Peter Worgartner gibt seine Erfahrung an
seinen Sohn Johannes weiter, der als Mechatronikingenieur
und gewerblicher Meister als zukinftiger Geschaftsfuhrer
seinem Vater zur Seite steht. Dessen Schwester Sarah hat
Wirtschafts- und Sprachwissenschaften studiert und ist

fur Kundenbetreuung sowie Vertrieb zustandig. Peter
Waorgartner: ,Damit konnen wir als Familien-

unternehmen optimistisch in die

Zukunft schauen.”" ®
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In den Weiten der
Kitzbiiheler Alpen:
Peter Worgartner,
der seine Steinalm
auf fast 1.600
Metern Hohe seit
fast 20 Jahren
bewirtschaftet.
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Werte zu erhalten, neue zu schaffen, ist Peter Worgartner beim >
Werkzeugbau und der Teilefertigung in seinem Unternehmen ein
Anliegen. Doch was treibt ihn an, neben seinem Vollzeitjob auch noch
eine Alm zu bewirtschaften? Der bald 65-Jahrige verrat, warum er
sich damit einen Traum erfiillt hat.
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Der Blick schweift von der Hochhorndler Spitze tber die
Henne zu Bischof, Pfaff und Ministranten. Markant ragen die
Berge an der gegenlberliegenden Seite des Horndlinger
Grabens in den westlichen Abendhimmel. Dahinter steht das
Kitzbiheler Horn, an dessen Fuf3 sich der quirlige Promi-
Skiort befindet. Davon bekommt Peter Worgartner hier oben
auf seiner Alm am Ende des Tals nichts mit. Unten rauscht
die Schwarzache, und vom steilen Abhang hinter der auf
1598 Meter gelegenen Steinalm sind die Glocken der Rinder
und Ziegen zu horen. Bis zum Grat hinauf reicht die Flache,
auf der die Tiere von Juni bis Ende September das saftige
Gras weiden.

Wahrend Peter Worgartner durch sein Fernglas die Anzahl

der Tiere pruft, erzahlt er: \Wir hatten eine Alm in der Familie,

von da her kenne ich das Leben und Arbeiten mit dem Vieh
oben in den Bergen von klein auf.” Die Alm der Eltern Uber-
nahm seine Schwester, ihm blieb der Traum von einer
eigenen. Als er vor fast 20 Jahren bei einer Bergtour mit

einem Bekannten dazu ins Gesprach kam, erfuhr er vom
geplanten Verkauf der Steinalm. Ohne zu zdgern griff er zu,
was fur ihn bedeutete, dass er dazu eine Hofstelle erstehen
und eine landwirtschaftliche Ausbildung machen musste.
.Naturlich war es eine Herausforderung, mich neben meinem
Beruf in Abendkursen zum Landwirt ausbilden zu lassen.
Doch das Almleben ist ein Teil unserer Kultur, den ich bewah-
ren und fortfUhren will", erklart Peter Worgartner. Er packte
an, brachte die schindelgedeckte Almhdtte mit flieBend
Wasser und elektrischem Licht auf die Hohe der Zeit und
baute einen neuen Stall fir das Vieh.

Beruf und Berufung

Wer Tiere halt, hat eine Verantwortung. Das ist mehr als ein
Hobby, das man nur macht, wenn man Lust hat”, so Peter
Wargartner. Es scheint wie eine Berufung, sich bei Sonne,
bei Regen oder bei Nebel um das Wohl der rund 30 Rinder
(davon zehn eigene) und zwolf Ziegen zu kimmern. ,Wir
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Auf Hohe der Zeit: Nach dem
Erwerb der Steinalm renovierte
Peter Worgartner die Almhiitte
und ergdnzte ein neues
Stallgebaude.

Peter Worgartner mit Tochter
Sarah und Sohn Johannes.

sehen es als unsere Aufgabe, diesen Lebensraum fir nach- ~ dem bekomme ich hier den Kopf frei, schopfe Kraft und
folgende Generationen zu erhalten und zu pflegen, den kann dann wieder neue Akzente setzen. Ich lebe meinen
Tieren ein artgerechtes, gutes Leben zu ermaoglichen. Dabei Traum”, sagt er und streichelt dabei eine der Ziegen, die in
bleibt es naturlich auch ein Betrieb, der nachhaltig und der Zwischenzeit den Abhang heruntergekommen sind und
wertschopfend wirtschaftet.” Rund 700 Stunden steckt er neugierig die Besucher beschnuppern. @

pro Jahr in die Landwirtschaft, unterstitzt
von seiner jingsten Tochter Patricia, die " ProdiitivaE i
hier in seine Fuf3stapfen treten wird —im e A " | Wérgartner bei der
Winter auf dem eigenen Hof, im Sommer DLy | TN Wi Herstellung des
auf der Alm. Mittlerweile hat er feste Tage, : ' hause gl B
die er hier oben verbringt. Ob das nicht
eine grof3e Belastung neben seiner eigent-
lichen Arbeit als Inhaber eines Werkzeug-
und Produktionsbetriebs sei? ,Es ist ein
Mehraufwand, der sich fur mich lohnt. Ich
habe bei der Tierhaltung das Entscheiden
ohne zu zogern gelernt. Das hat mir auch
bei meiner Arbeit schon geholfen. Auf3er-
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Im Profi-Skisport sind es meist kleine Nuancen auf die es im
Rennen auf der Piste ankommt. Das gilt naturlich insbeson-
dere flr die Ski selbst. So konnen die beiden Skier eines
Paares vollkommen identisch gebaut sein, sich dennoch
voneinander unterscheiden. Wichtige Parameter sind dabei
beispielsweise das Biegezugverhalten und die Torsions-
fahigkeit des Skis, also wie sich das Material auf Belastung
von oben und unten sowie auf Verdrehung in Langsrichtung
verhalt. Und hier kommt die Otto Bihler Maschinenfabrik

ins Spiel. Denn sie hat mit der ,Torsions-Biege-Maschine"
(TBM) eine weltweit einzigartige Messanlage entwickelt und
gebaut, die genau diese Parameter erfasst. Die Anlage, die
im Technologiezentrum des Deutschen Skiverbands (DSV) in
Berchtesgaden steht, nutzt dazu unter anderem NC-gesteu-
erte Bihler-Aggregate sowie die Bihler VC1-Steuerung. ,Mit
den gewonnenen Daten kann der DSV von allen Skiern indi-
viduelle Material- und Verhaltensprofile in einer Art Daten-
bank erstellen. Sie ermaoglichen es ganz ohne Testfahrten
auf der Piste, optimal zueinander passende Ski zu identi-
fizieren, die sich technisch genau entsprechen und jeweils
genau die Materialeigenschaften aufweisen, auf die es auf
der Piste ankommt", erklaren die Projektverantwortlichen
Tobias Ostheimer, Abteilungsleiter Maschinenkonstruktion
bei Bihler, und Heinrich Etschmann, Werksleiter bei Bihler in
Halblech — beide Ubrigens selber begeisterte Skifahrer.

Kontinuierliche Verbesserungen Welche zent-
rale Rolle die Beschaffenheit der Ski gerade im Spitzen-
sport spielt, weif3 auch Linus Straf3er. ,Die Qualitat meiner
Ski bestimmt letztlich meine eigene Leistungsfahigkeit.

Heinrich Etschmann, Linus StraBer und
Tobias Ostheimer (v.l.) begutachten eine
Aluminiumplatte fiir Skibindungen.

Generell entscheidend ist es, dass sie ruhig laufen, auf

der anderen Seite aber auch sofort genau das tun, was ich
mochte”, so der erfolgreiche Slalomfahrer. Er war gerade
einmal zwei Jahre alt, als er zum ersten Mal auf Skiern
stand. Mit seiner Familie fuhr er damals regelmafig in die
Kitzbihler Alpen, und dort bestritt er als Sechsjahriger
auch sein erstes Skirennen. Spatestens zu diesem Zeit-
punkt war bei Linus Straf3er seine grof3e Begeisterung flr
den Skisport geweckt, und mit vielen weiteren Rennen
nahm seine Karriere als Ausnahmetalent in den Disziplinen
Slalom, Parallel-Slalom und Riesenslalom immer weiter
Fahrt auf. Zu seinen letzten grof3en Erfolgen zahlen die
Podestplatze beim Weltcup in Garmisch-Partenkirchen und
die Siege beim Slalom in Kitzblhel und Schladming. Diese
Erfolge bewertet der 31-Jahrige auf seine ganz eigene

Art: ,Selbstverstandlich freue ich mich immer, wenn ich
ein Rennen gewinnen kann." ,Die Siege sind aber immer
nur eine Momentaufnahme und stehen flir das, was mir
wirklich wichtig ist, namlich fur meine eigene Entwicklung.
Und auf die bin ich sehr stolz, und daraus ziehe ich auch
die notige Zuversicht und Kraft fur die nachsten Rennen
und meine weitere Karriere.” Und auch die verfolgt der
geblrtige Minchner, der mit Frau und Tochter in Kirchberg
in den Kitzbiheler Alpen lebt, mit einer ganz individuellen
Strategie: ,Natlrlich habe ich — wie jeder andere Laufer
auch — eine grof3e Vision, beispielsweise einmal Gold bei
Olympia zu holen. Viel wichtiger aber ist es, sich kleine Ziele
zu stecken, auf die man Schritt fir Schritt hinarbeitet und
sich so kontinuierlich verbessert. Meist geht es dabei um
Nuancen, um das Feintuning. Das kann beim Krafttraining
beispielsweise das entschei-
dende Mehr an Kondition sein,
das man herausholen muss,
oder die Sekundenbruchteile,
die man mit optimal eingestell-
tem Equipment gewinnen kann.
Dieses Feintuning ist entschei-
dend im Spitzensport und kann
Uber Sieg oder Niederlage
bestimmen.”

Fir optimale Fahreigenschaften
Die Bihler Anlage zur Skiver-
messung in Berchtesgaden ist
nur eine der insgesamt drei
Bihler-Losungen, die der DSV
fur seine Athleten nutzt. So gibt
es auch noch die sogenannte
Profilstrukturmaschine. ,Die
Anlage ermoglicht es, Uber eine
entsprechend profilierte Walze
die Unterseite des Skis mit einer
feinen Struktur zu versehen.
Diese bildet das Finish Uber dem
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Eine von drei Bihler-Losungen, die der DSV fiir die
Optimierung des Equipments seiner Athleten einsetzt: Linus Strafler

die Torsions-Biege-Maschine in Berchtesgaden. geboren 1992 in Mlnchen, ist Skirennlaufer
fir den Deutschen Skiverband (DSV) und
fahrt in den Disziplinen Slalom, Parallel-
Slalom und Riesenslalom. In der Saison

Wachsauftrag und verbessert die Gleiteigenschaften an
der Kontaktflache zwischen Schnee und Ski*, erklart Tobias
Ostheimer. Daneben fertigt die Otto Bihler Maschinenfab-
rik fur die DSV- Sportler auch Aluminium-Platten, die als
Bindeglied zwischen Skischuh und Ski dienen. ,Die Platten
sind so strukturiert, dass sie eine gewisse Elastizitat
aufweisen und ruckfedernd wirken. Sie werden insbeson-
dere in der Disziplin Ski Cross genutzt, die damit besonders
schwungvoll beispielsweise aus einer Mulde heraus fahren
konnen und so einfach schneller vorankommen®, erlautert
Heinrich Etschmann.

Highlight Weltmeisterschaft .Ich bin sehr dankbar
fur die vielfaltige Unterstitzung, die die Otto Bihler Maschi-
nenfabrik dem DSV und damit auch uns Fahrern bietet”,

so Linus Strafer. ,Sie tragt dazu bei, dass wir uns konti-
nuierlich weiterentwickeln und auch optimistisch auf

die kommende Saison blicken kénnen, die Ende Oktober
beginnt. Ein Highlight wird dabei sicherlich die Alpine Ski-
Weltmeisterschaft in Saalbach Hinterglemm sein, auf die ich
mich schon ganz besonders freue." ®

2023/24 gewann er die prestigetrachtigen
Slalomklassiker in Kitzbihel und in Schlad-
ming. Beim Weltcupslalom 2022 in Garmisch-
Partenkirchen fuhr er auf den 3.Platz. 2022
sicherte sich Linus StraBer mit dem 3. Platz
im Slalom von Adelboden die Qualifikation
fur die Olympischen Winterspiele in Peking,
bei denen er im Slalom Platz 7 belegte.
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WIR STEHEN FUR
TECHNOLOGIE-
OFFENHEIT"

Hauptsitz der Sparte Automotive Technologies der Schaeffler AG in Biihl.
Krane bestimmen das Bild. Hier entsteht auf dem Entwicklungs- und
Fertigungscampus des Unternehmens ein neues Kompetenzzentrum fiir
elektrifizierte Mobilitat. Genau der richtige Ort fiir ein Gesprach zwischen
dem Vorstand der Sparte Automotive Technologies der Schaeffler AG, Mat-
thias Zink, und Mathias Bihler lUber die Zukunft der Mobilitat, Innovationen
und unternehmerische Herausforderungen. Gleich zu Beginn geht es um
den reprasentativen Neubau des Technologiekonzerns.

Das Kompetenzzentrum fir
elektrifizierte Mobilitat der Sparte
Automotive Technologies der
Schaeffler AG in Biihl
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,UNTERNEHMEN
DER NEUZEIT
MUSSEN DEUTLICH
OFFENER SEIN

BEIM PARTNERING -
GLOBAL, ABER
AUCH FUR DIE
TECHNOLOGIE-

VIELFALT.”

Matthias Zink
Vorstand Automotive
Technologies
Schaeffler AG

—,

Matthias Zink, Jahrgang 1969,
studierte Maschinenbau mit
Schwerpunkt Kraftfahrzeugtechnik.
Er verantwortet als CEO Automotive
den Unternehmensbereich
Getriebesysteme und den Bereich
Forschung und Entwicklung der
Sparte Automotive Technologies
sowie den Unternehmensbereich
E-Mobilitat und Motor- und
Fahrwerksysteme sowie das Global
Key Account Management. Hauptsitz
der Sparte Automotive Technologies
ist der Schaeffler-Standort Biihl.

Matthias Zink ist Prasident der
CLEPA European Association of
Automotive Suppliers.

Matthias Zink: Was Sie hier am Stand-
ort in Blhl sehen, veranschaulicht

und unterstreicht den Wandel unseres
Unternehmens in Richtung E-Mobili-
tat. Deswegen investieren wir in ein
Projektgebaude, in das wir modernste
Arbeitsmethoden implementieren. Zum
einen wollen wir ,New Work" installie-
ren. Wir haben komplexe Projekte, bei
denen wir E-Motoren, E-Achsen und
E-Antriebe entwickeln. Das sind sehr
grof3e Projekte mit bis zu 250 Projekt-
beteiligten. Wir wollen die Menschen
zusammenbringen, auch physisch.
Komplexe Projekte erfordern Team-
geist, ein Miteinander der beteiligten
Personen. Und diesem Gedanken wollen
wir neben modernen Methoden in den
entsprechenden Projektraumen Rech-
nung tragen.

Mathias Bihler: Ich glaube, wenn man
die Synergien aus dem gemeinsamen
Diskurs nutzt, dann ist man unschlag-
bar. Deutschland ist ein Technologietra-
gerland, wir haben ein hohes Ingenieur-
tum, gute Universitaten. Das hilft uns,

damit wir uns im globalen Messen
immer wieder durchsetzen.

Matthias Zink: Es gab bei uns ein geflu-
geltes Wort: ,Wenn Schaeffler wisste,
was Schaeffler wei3!" Es geht darum, in
Entwicklungszentren das Wissen so zu
verteilen, dass es zuganglich ist, und die
Nahe zur Industrialisierung und Ferti-
gung sicherzustellen. Wenn Sie gleich-
zeitig Individualitat wollen, Unterneh-
mertum und Erfindergeist — das ist eine
Kunst. Wir werden nach dem Merger
mit Vitesco Uber 100 Locations weltweit
haben. Diese Grof3e zu managen, ist ein
weiterer Aspekt. Deswegen bauen wir
solche Zentren wie das E-Mobilitats-
zentrum in Buhl. Es ist ein Kompetenz-
zentrum, das auch die Verantwortung
fur andere Standorte und diese Technik
weltweit hat.

Mathias Bihler: Sie haben ein tolles
Team um sich geschart, das sehr
hungrig ist, so mein Eindruck. Aus inten-
siven, manchmal auch kontroversen
Diskussionen entstehen Produktivitat



und immer wieder auch Nahe. Wir hatten
neulich einen Technologietag gemeinsam
mit Ihnen zum Thema Hairpins. Da sind
wieder komplett neue Ideen entstanden,
an die wir und Schaeffler vornweg gar
nicht gedacht haben. Und ich glaube, hier
entsteht eine treibende Kraft, die einen
Wettbewerbsvorteil bringt. Die Bezie-
hung und die Zusammenarbeit stehen
bei uns ganz klar im Vordergrund, nicht
der Maschinenverkauf.

Matthias Zink: Ich denke, wir sind

uns in dieser Sichtweise ahnlich. Wir
haben eine sehr hohe vertikale Inte-
gration und gleichzeitig ist die Nahe zu
unseren Kunden unser hochstes Gut.
Wir machen sehr viel selbst, haben
beispielsweise einen starken Werk-
zeugbau. Unser Ziel ist es, mit unserem
Produkt nicht nur technisch innovativ zu
sein, sondern auch in dessen Produk-
tion. Das flhrt dann genau zu solchen
Gesprachen, wie Sie sie mit unseren
Leuten haben, wo wir auch im Produk-
tionsprozess versuchen, innovative
Ideen einzubringen. So was geht nur
im offenen Dialog. Dazu brauchen wir
gute Prozesse und Maschinen. Innova-
tionsbereitschaft im Fertigungsbereich
gehort damit unweigerlich dazu.

Wir haben wahrscheinlich noch nie so
viel gepartnert wie derzeit. Wir sind

zum Beispiel ein Joint Venture mit der
franzosischen Firma Symbio einge-
gangen, um entscheidend zum Ausbau
der Wasserstoffmobilitat in Europa
beizutragen. Partner sind Michelin und
Forvia. Das machen wir, um mitein-
ander das Risiko zu minimieren, aber
auch die Chancen zu maximieren in
Richtung Wasserstoff. Die Vielzahl von
technischen Ldsungen konnen Sie gar
nicht alle selbst bedienen. Wir arbeiten
in verschiedenen Konsortien ebenso wie
mit Start-ups. Unternehmen der Neuzeit
mussen deutlich offener sein beim
Partnering — global, aber auch fur die
Technologievielfalt.

Mathias Bihler: Da sieht man sehr
viele Parallelen. Strategische Partner,

wie in unserem Fall das Unternehmen
Trumpf, wenn es ums Laserschweif3en
geht, sind entscheidend. Wir integrieren
Trumpf-Technologie in unsere Prozesse,
weil wir wissen, dass wir Ressourcen
auch mit in Anspruch nehmen konnen.

Zusammen kann man viele Themen wie
Emission, Energieeffizienz, Material-
einsatz besser angehen. Das ist auch
flr uns immer ein Antrieb bei unserem
Thema, dem Stanzen und Biegen. Und
ich denke, da passen beide Seiten sehr
gut zusammen. Wir haben bei unseren
Gesprachen in den letzten Monaten
viele Synergien aufnehmen dirfen,
wodurch wir wieder an uns selbst
arbeiten, unsere Leute weiterentwickeln
und vor allem auch unsere Prozesse im
Haus optimieren konnen.

All dies zeigt, Maschinenbauproduktion
ist nicht altmodisch, sie ist zukunfts-
fahig. Und das ist Antrieb, Wissen
aufzubauen Uber Ausbildung, Weiter-
bildung, die Zusammenarbeit mit den
Hochschulen und Universitaten. Und ich
denke, das ist es, was Deutschland grof3
gemacht hat: Wissen. Was mich zum
Thema Digitalisierung bringt.

Matthias Zink: Wenn ich auf unsere
Zielmarkte schaue, spielt Digitalisierung
eine grofle Rolle. Ich komme gerade

aus einer Diskussion, bei der es um
Catena-X (offenes Datendkosystem fiir
die Automobilindustrie) ging.
Datenraume und Daten-

B. TRIFFT

bis in die Fabriken. Wir haben schone
Beispiele fur intelligente, vernetzte
Fabriken, die wir digital steuern, etwa in
China, in Spanien und in Deutschland.
Das sind Leuchtturmprojekte. Eines
dirfen wir dabei nicht vergessen. Wir
generieren viele Daten und Zusammen-
hange, mussen diese Informationen
aber immer noch lesen und verstehen
— als Menschen. Dies mit modernsten
Tools zu nutzen, darum beneide ich die
aktuelle und die nachste Generation.

Mathias Bihler: Ja, wir durfen die
nachste Generation nicht vergessen. Mit
der Digitalisierung werden Firmen fur
Interessenten fur eine Ausbildung oder
Weiterbildung oder einen Ingenieurplatz
attraktiver. Die Digitalisierung dient
dazu, Effizienz in Prozessen zu erzeu-
gen und Informationen in kirzester Zeit
fur die Produktion zur Verflgung zu
stellen. Natirlich wird der Mensch nach
wie vor die Entscheidungen treffen. Er
hat aber mehr Moglichkeiten, Informa-
tionen fur treffsichere Entscheidungen
zu nutzen. Und deshalb haben wir nicht
zuletzt auch den digitalen Zwilling

mit der virtuellen Inbetriebnahme fir
unsere Maschinen konzipiert, was die
junge Generation begeistert.

Es geht nicht um .Nice to have"-Ange-
bote, sondern um Losungen, die uns
leistungsfahiger machen. Und wir sind

systeme werden definiert,
in die Sie sich eingliedern
werden mussen, weil eine
digitale Lieferkette sonst

<. CLEPA

nicht mehr steuerbar ist. Das
heif}t, jenseits der Produkte
haben wir auch das Thema
Prozesse, das uns immer
mehr erreicht. Standards,
Spezifikationen, da wird in
Zukunft sehr viel digitalisiert
sein. Wir haben einen grof3en
Ehrgeiz, dort, wo es bei uns
sinnvoll ist, zu digitalisieren.
Das beginnt im Entwick-
lungsbereich und reicht

European Association of Automotive Suppliers

CLEPA

vertritt Uber 3.000 Unternehmen der
Automobilzulieferindustrie, die jahrlich
Uber 30 Milliarden Euro in Forschung
und Entwicklung investieren. Die Auto-
mobilzulieferer beschaftigen direkt etwa
1,7 Millionen Menschen in Europa.
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alle in einem Rennen. Sie bekommen
einen Auftrag aus dem Markt. Von
diesem Moment an tickt die Uhr. Und je
schneller Sie sind, desto grof3er ist die
Chance, erfolgreich zu sein. Dazu leistet
die Digitalisierung einen grof3en Beitrag.
Vorausgesetzt, der Mensch sieht die
Digitalisierung nicht als Feind, sondern
als Tool, um noch effizienter zu werden.

Matthias Zink: Bei alldem spielt auch
das Thema Nachhaltigkeit eine immer
grofBere Rolle. Die heutige Generation ist
diesbezuglich bewusster, als es andere
Generationen waren. Und auch das
mussen wir bertcksichtigen. Machen
wir aber auch, wenn ich sehe, wie viel
wir in nachhaltige Projekte investieren.
Wir haben z.B. in ein wasserstoff-
betriebenes Stahlwerk in Schweden
investiert. Wir machen Frischwasser-

Yo D

reduktionsprogramme, wir realisieren
Begrunungen. Das ist auch etwas, wo
man im Kampf um Talente oder um
motivierte Mitarbeiter als Unternehmen
in Vorleistung gehen muss.

Mathias Bihler: Wir sind hier im
Kompetenzzentrum fur elektrifizierte
Mobilitat. Wie sehen Sie die Zukunft?

Matthias Zink: Ich wlrde mit der
E-Mobilitat nicht alleine das batterie-

elektrische Fahrzeug assoziieren. Wir
glauben nach wie vor an einen Wandel
in Richtung E-Mobilitat. Wir haben aber
auch immer gesagt, dass wir nichts von
einem Verbot des Verbrennungsmotors
halten. Es kann Regularien geben, es
kann ein Ziel geben. Den Weg zum Ziel
wurde ich aber, und da kommen wir
wieder zurlck zur Starke deutscher
Unternehmen, nicht vorgeben. Ich
wlirde einen Technologiewettbewerb
laufen lassen. Wir unterstutzen alle
Losungen. Bei Schaeffler haben wir den
Verbrennungsmotor weiter optimiert
und an Losungen flr Verbrennungen,
Verbrennungsmotoren gearbeitet, um
diese effizienter zu machen. Hybride,
also auch Misch-Antriebsstrange, elekt-
rische Antriebe und Verbrenner, spielen
auf dem Weg zur Elektromobilitat eben-
falls eine wichtige Rolle.

Wir haben uns gerade auch mit der
Ubernahme von Vitesco klar fiir die
Elektromobilitat committet. In unserer
Fabrik hier am Standort haben wir fur
Automatikgetriebe seit Jahren inves-
tiert. Hier fertigen wir in hohen Stiick-
zahlen. Und genau in dieser Fabrik
findet jetzt der Wandel zum Elektro-
motor statt. Wir stehen fur Technologie-
offenheit. Wir glauben, dass die Elektri-
fizierung kommt. Es soll aber am Ende
die beste technische und wirtschaft-

liche Losung gewinnen, die der Endver-
braucher auch kaufen will.

Mathias Bihler: Es ist wichtig, eine
Range anzubieten, angefangen von
einem modifizierten Verbrenner mit
E-Fuels, vielleicht auch die Brenn-
stoffzelle. Die weitere Entwicklung ist
E-Mobilitat. Und die E-Mobilitat sollte
idealerweise mit alternativen Ener-
gien versorgt werden. 17 Prozent des
heutigen Strombedarfs in Deutsch-
land kommt aus alternativen Energien,
davon kammen neun Prozent aus
Windkraft und PV-Technik und der Rest
kommt aus der Biomasse. Man sieht,
was noch notwendig ist, um komplett
auf alternative Energien umzusteigen.

Matthias Zink: Das zeigt, wie
anspruchsvoll der Ubergang in die
CO,-Neutralitat ist. Und ich
glaube, das ist schon eine
wichtige Erkenntnis, wenn
es darum geht, den richtigen
Stufenplan fir die Dekar-
bonisierung miteinander zu
definieren.

Positiv zu sehen ist, dass
viele Unternehmen in
Vorleistung gehen. So
decken wir immer mehr
unseres Energiebedarfs in
Deutschland mit eigenen
Anlagen ab. Zum Beispiel
betreiben wir in Kammer-
stein einen eigenen Solar-
park mit einer Gesamtleis-
tung von 9,9 MW Peak. Aber
bis wir genug erneuerbare
Energie haben, um wirklich
alle Fahrzeuge weltweit zu betreiben,
wird es noch einige Jahre dauern.

Wir brauchen vor allem eine europai-
sche Ladeinfrastruktur. Der Green Deal
wurde in Brissel beschlossen und
nicht in Berlin. Diese Gesetze, die wir
heute sehen und die wir kinftig sehen
werden, sind europaische Regelungen.
Das ist auch richtig, da es eine euro-
paische Aufgabe ist, Ladeinfrastruk-
tur aufzubauen, oder Regulierungen
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festzulegen. Wie viel CO, wollen wir
reduzieren und bis wann? Das schaffen
Sie nicht landerindividuell, das geht
nur auf europaischer Ebene. Das heif3t
aber dann, eine gemeinsame Losung
muss auch europaisch tragfahig sein.
Wenn sie heute mal schauen, dass 80
Prozent der Ladestationen eigentlich in
vier Landern stehen und nicht Gber
ganz Europa verteilt, dann liegt noch
einiges vor uns. Mein Committment

ist es, mich mit unserem Verband
CLEPA European Association of Auto-
motive Suppliers fir die Zulieferer-
industrie in Europa einzubringen. Wir
befinden uns gerade in einer Uberaus
spannenden Phase.

Mathias Bihler: Ich denke aber
auch, Europa muss von Brussel
wieder geeint werden, da es Bestre-
bungen von einigen Landern gibt,
die das wieder zerstoren wollen.
Europa ist nicht, dass man einheit-
liche Wahrung hat, dass der Handel
besser lauft, sondern das ist die
Kraft von Europa gegeniber Nord-
amerika und Asien.

EIN TECHNOLOGIE-
TRAGERLAND*

Matthias Zink: Das ist die eigentliche
Absicht von Europa, stark zu sein.
Europa hat es nicht geschafft, sich so
stark aufzustellen wie die anderen
beiden grofBen Regionen Amerika und
Asien. Teilweise haben wir tGberreguliert
und das noch zu fragmentiert. Eigentlich
ist das Ziel von Europa, stark zu sein, so

Mathias Bihler

wie auch die gemeinsame Wahrung eine
Starke ist. Es geht darum, im vernunf-
tigen, machbaren Maf3e CO,-neutral zu
werden. Es geht nicht darum, sich Uber-
zuregulieren oder Wirtschaftszweige
dysfunktional zu machen, sondern
Innovationen zu kreieren bei der CO,-
Neutralitatsreise. ®

Schaeffler Gruppe

SCHAEFFLER

Seit Uber 75 Jahren ist die Schaeffler Gruppe im Bereich Motion Techno-
logy tatig. Zu den Geschaftsfeldern gehoren Elektromobilitat, CO,-effiziente
Antriebe, Fahrwerkslosungen, Industrie 4.0, Digitalisierung und erneuerbare
Energien. Die Motion Technology Company produziert Prazisionskomponen-
ten und Systeme fur Antriebsstrang und Fahrwerk sowie Walz- und Gleit-
lagerlosungen fur Industrieanwendungen. Im Jahr 2023 erwirtschaftete die
Unternehmensgruppe einen Umsatz von 16,3 Milliarden Euro. Schaeffler ist
mit rund 84.000 Mitarbeitenden eines der weltweit grof3ten Familienunter-
nehmen und gehort zu den innovationsstarksten Unternehmen Deutschlands.

J
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BIHLER-SCHULUNGEN:

Mit Grundseminaren, Schulungen und
Beratungen vermittelt Bihler genau die
Kompetenzen und Kenntnisse, die fiir eine
wirtschaftliche Fertigung auf Bihler-Anlagen
entscheidend sind. Dabei steht stets der
praxisnahe Wissenserwerb im Vordergrund,
der individuell auf die spezifischen
Kundenanforderungen zugeschnitten ist.

Neues Wissen und frische Fertigungskompetenzen sind in
der metallverarbeitenden Industrie hei3 begehrt. Immer
mehr erfahrene Mitarbeiter gehen in den Ruhestand und
nehmen ihr Uber Jahre oder Jahrzehnte erworbenes
Wissen mit. Gleichzeitig leiten viele Unternehmen mit
neuer, servogesteuerter Bihler-Technologie ein ganz neues
Kapitel in ihrer Fertigungsstrategie ein — oft ohne die
notigen Erfahrungswerte und Kenntnisse. Genau hier setzt
die Otto Bihler Maschinenfabrik an und bietet ein umfang-

Peter Thieme

Leiter Consulting

Tel.: +49(0)8368/18-348
peter.thieme@bihler.de

reiches Paket an Schulungen und Weiterbildungsmaf3-
nahmen. Im Vordergrund steht immer die ganz praktische,
auf die jeweiligen Kundenanforderungen zugeschnittene
Wissensvermittlung. .Unsere maf3geschneiderten Bera-
tungen zeigen, wie sich die Bihler-Technologien optimal
und mit groBtem wirtschaftlichen Nutzen einsetzen
lassen”, erklart Peter Thieme, Leiter Bihler Consulting.
.Dies beginnt bei der Auslegung des Fertigungsprozesses
und der Konstruktion der Werkzeuge und geht tber die
Optimierung der Schnittwerkzeuge bis hin zur Anlagen-
programmierung und Schwei3prozesseinstellung.” Alle
Inhalte werden dabei praxisnah, spannend und leicht
verstandlich vermittelt, entweder im modern ausgestat-
teten Schulungszentrum in Halblech oder direkt beim
Kunden vor Ort. Verfiigbar sind die drei Kategorien Grund-
seminare, Beratungen und Schulungen.

Perfekter Einstieg Die breit gefacherten Grund-
seminare richten sich an Einsteiger und vermitteln theoreti-
sches Wissen anhand moderner Schulungsmaschinen. Das
sorgt fir mehr Sicherheit im Maschinenumgang und fordert
das selbststandige, zielorientierte Arbeiten. Besonders
empfehlenswert ist das Seminar ,Mechanische Stanzbiege-
automaten und Bearbeitungszentren”. Es lehrt das notige
Basiswissen fur die Handhabung der mechanischen Maschi-
nen und fuhrt in die Werkzeugtechniken sowie in innovative
Arbeitspraktiken ein. ,Mit diesen Grundkenntnissen kdnnen
die Teilnehmer die Bihler-Anlagen bedienen, warten sowie
werkzeugspezifisch einstellen”, so Peter Thieme.
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WISSEN, WIE"S GEHT!

MafBigeschneiderte Leistungssteigerung Auf die zeug optimal auf eine Maschine montieren und abstimmen.
Grundseminare bauen die maBgeschneiderten Bihler- AuBerdem wird eine standardisierte Vorgehensweise fir die
Beratungen auf. Sie zeigen, wie sich die Produktivitat der optimale Werkzeugeinstellung vermittelt. Danach konnen
Bihler-Anlage steigern lasst, wie sich die Werkzeugstand- alle Teilnehmer Biegewerkzeuge effektiv und reproduzier-
zeiten erhohen lassen und wie man Programmier- und bar aufbauen. Das breite Bihler-Schulungsangebot ist damit
SchweifBaufgaben effizient durchfiihrt. Damit kann wesent- die ideale Moglichkeit, den eigenen Mitarbeitern wertvolle
lich schneller und kostengunstiger auf die Marktanforderun- ~ Fachkenntnisse zu vermitteln. Diese steigern nicht nur den
gen reagiert werden. Hervorzuheben ist hier die Beratung Unternehmenserfolg, sondern sind auch bei der taglichen
.Optimierung Schnittwerkzeug". Sie zielt auf langere Stand- Arbeit motivierter und haben mehr Sicherheit im Umgang

zeiten der Schnittwerkzeuge ab, ebenso wie auf eine hohere mit den Maschinen. @
Produktivitat beim Stanzen und bessere
Stanzergebnisse. Dazu werden die Werk-
zeuge analysiert, bestehende Optimierungs- | |
potenziale identifiziert und entsprechende b LR . .
Ldsungsmaflnahmen gemeinsam umge- '[blmm Sl i, | %
| e HEE

setzt. ,Die Praxis zeigt, dass die Optimierung

der Schnittwerkzeuge die Effektivitat und 1 - "

Wirtschaftlichkeit einer Bihler-Anlage deut- ' B g Il'

lich steigert” berichtet Peter Thieme. - | PR ;
:i_l'l"'"-"'?"l" L

Individueller Know-how-Transfer N = 8B

Noch weiter gehen die individuellen | R
Schulungen. .Im Fokus stehen das spezi- .
fische Bauteil des Kunden, seine speziellen
Anforderungen und seine Bihler-Anlage”,
so Peter Thieme. Bestes Beispiel dafur ist Die/Bihler-Schulungen vermitteln allen Teilnehmern/das™
die Schulung .Montage und Einstellung notige Know-how, um beispielsweise ein Biegewerkzeug
Biegewerkzeug"”. Hier wird den Teilnehmern effektiv und reproduzierbar aufzubauen.

detailliert gezeigt, wie sie ein Biegewerk-
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,RISIKO DEUTLICH
MINIMIERT"

Die Muhr und Bender KG nutzt am Stammsitz in Atten-
dorn seit 2011 die Bihler-Inspektionen fiir ihre neun
Bihler-Anlagen, mit denen der Leichtbauspezialist
Automobilkomponenten fertigt. Konkret werden halb-
jahrlich zwei GRM-80E, drei GRM-80P, eine GRM-NC und
drei MC 120 inspiziert. ,Es sind hochkomplexe Anlagen,
und wir nutzen die Bihler-Inspektionen vor allem, um
ungeplante Ausfallzeiten zu vermeiden”, berichtet Stefan
Godde, Bereichsleiter Stanzen und Verformen bei der
Muhr und Bender KG. ,Es ist ein ausgezeichneter Service,
und vorteilhaft ist dabei auch die schnelle Angebots-
erstellung fir Ersatzteile, die dann gleich geordert und
fristgerecht eingebaut werden konnen.” Die Bedeutung
der Inspektionen zeigte sich kirzlich bei der GRM-80P:
Wir haben dank der Inspektion rechtzeitig erkannt,
dass das Grof3rad gewechselt werden musste. So
konnten wir den notigen Vorlauf einplanen

und letztlich termingerecht weiter fertigen”,

so Stefan Godde. ,Naturlich kann in der
Fertigung immer etwas passieren, doch

die Bihler-Inspektionen minimieren dieses
Risiko deutlich.”

Stefan Godde, Bereichsleiter
Stanzen und Verformen, Muhr
und Bender KG, Attendorn

Ob mechanisch oder servogesteuert, ob alter oder jlinger:
Fur alle Bihler-Anlagen bietet die Otto Bihler Maschinenfabrik
Inspektionen an. Es sind komplette Maschinen-Check-ups,
die den Kunden erhebliche Praxisvorteile bieten: ,Mit den
Bihler-Inspektionen werden alle Schwachstellen und Mangel
vor dem Ausfall der Anlage erkannt und rechtzeitig elimi-
niert. Benotigte Ersatzteile konnen mit gentigend Vorlaufzeit
beschafft werden, und die entsprechenden Wartungs- und
InstandhaltungsmafBnahmen lassen sich dann planmaBig
innerhalb kirzester Zeit durchfuhren®, erklart Martin Schon,
Leiter Technischer Kundendienst. .In der Summe konnen alle
Kunden so deutlich effizienter fertigen.”

Zu Beginn jeder Inspek-
tion werden zunachst die zentralen Komponenten und
Bauteile der Anlage erfasst, analysiert und bewertet. ,Erfah-
rene Bihler-Servicetechniker nehmen die Kundenanlagen
genau unter die Lupe und Uberprfen alle Teile auf Auffallig-

Umfassende Untersuchung

keiten oder Verschleif3, vom Antrieb und den Schlittenag-
gregaten uber den Einzug, die Presse und den Richtapparat
bis hin zur Zentralschmierung und den pneumatischen und
hydraulischen Komponenten®, so Peter Schmalz, Gruppen-
leiter Servicetechniker Maschinenbau. ,Besondere Aufmerk-
samkeit wird dabei dem Antrieb gewidmet, der kundenseitig
haufig unterschatzt wird. Ein rechtzeitiger Austausch ist
besonders wichtig, da er elementar fur die Maschine und die
Fertigung ist.”

Wertvolle Entscheidungsbasis In einem nachsten
Schritt werden alle Prifergebnisse in einem standardisier-
ten Inspektionsbericht festgehalten. Er ermaglicht auch den
Wissensaustausch mit anderen Bihler-Servicetechnikern, die
beispielsweise die jahrliche Revisionswartung durchfuhren.
Und natdrlich gibt der Bericht auch dem Kunden ein detail-
liertes Bild seiner Maschine und deren zuklnftigem Leis-
tungspotenzial. ,Auf Basis des Inspektionsberichts sprechen




wir Handlungsempfehlungen aus, beispielsweise fur eine
entsprechende Reparatur oder Wartung, eine regelmafige
Uberpriifung in Form eines Instandhaltungsvertrags oder
eine geplante Modernisierung”, so Peter Schmolz. Beson-
derer Vorteil dabei: ,Der Kunde bekommt fur jede einzelne
Maschine einen eigenen Prifbericht und ein eigenes Ersatz-
teilangebot. Auch die entsprechende Ersatzteillieferung ist
dann klar pro Maschine deklariert und fehlerfrei zuweisbar.”
Gut zu wissen: Bihler hat auf Basis aller bisher erfolgten
Inspektionen seine Lagerbestande angepasst und hat eine
Vielzahl typischer Ersatzteile vorratig. Sind damit dann die
entsprechenden Reparaturen oder Wartungen durchgefihrt,
ist die Maschine wieder fit flr die Zukunft.

Sinnvoller Invest Die Inspektionen, die beispielsweise
bei mechanischen Maschinen rund drei Stunden dauern, sind
damit ein absolut sinnvoller Invest: ,Die Inspektionen lohnen
sich immer und sind immens wichtig, gerade wenn es sich

SERVICE

INSPEKTIONEN
FUR LEISTUNG
STATT
STILLSTAND

Inspektionen sind essenziell, um die
Leistungsfahigkeit der eigenen Bih-
ler-Anlagen zu sichern und ungeplante
Stillstande mit minimalem Aufwand zu
vermeiden. Jede mechanische Maschi-
nenkomponente wird dabei grindlich
analysiert und bewertet, was gezielte
MaBnahmen wie die rechtzeitige Ersatz-
teilbeschaffung ermaoglicht.

um Hauptmaschinen handelt, die eine ganze Linie bedienen”,
betont Martin Schon. ,Sie lassen sich mit verhaltnismaBig
wenig Aufwand und vor allem ohne Zeitdruck durchflihren
und stehen damit in keinem Verhaltnis zu einem ungeplanten
Maschinenstillstand, der erfahrungsgemaf3 dann meist auf
hochster Stufe eskaliert.” Und wer nun auch seine eigene
Bihler-Anlage von den Bihler-Experten inspizieren lassen und
damit auf der sicheren Seite sein will — eine kurze E-Mail oder
ein Anruf beim Bihler Customer Support gentgt! @

Bihler Customer Support
Tel.: +49(0)8368/18-200
service@bihler.de
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Mit der Bihler Digital
App hat jeder Anwender
seine Bihler-Anlagen
stets in Echtzeit im
Blick und kann gezielt
Optimierungspotenziale
ausschopfen.

MEHRWERT
MIT DER BIHLER
DIGITAL APP

Produktionsanlagen in Echtzeit iberwachen,
analysieren, optimieren und testen — mit

der Bihler Digital App lassen sich alle
Fertigungspotenziale voll ausschopfen. Das gilt
flir das Basispaket ebenso wie fiir die flexibel
nutzbaren Zusatzmodule der Anwendung, die
sich in der Praxis bestens bewahren.

Immer mehr Bihler-Kunden nutzen mittlerweile die Bihler
Digital App. Sie ist im Plug-and-play-Verfahren ohne
Programmieraufwand sofort einsatzbereit und besteht
aktuell aus dem ,Basispaket” mit Maschinenubersicht und
Dashboard sowie den vier Modulen ,Analyse”, ,Offline VC1",
JAuftragsverwaltung” und ,Animation”. ,Mit dem Basispaket
verfigen Kunden auch ohne eigenes System zur Maschi-
nenverwaltung Uber eine Ubersichtliche Echtzeitdarstellung
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der eigenen Bihler-Maschinen und sehen sofort, ob eine
Anlage gerade produziert oder etwa eine Storung vorliegt”,
erklart Bastian Hartmann vom Vertrieb Customer Support.
.Sie konnen dann Uber das integrierte Dashboard auf diese
Anlage zugreifen und den detaillierten Status abfragen.”
Mittlerweile ist das Basispaket auch fur Maschinen mit
VC1-E-Steuerung verfigbar..

Analysieren und testen Auf das Basispaket setzen
die flexibel nutzbaren Module der Bihler Digital App auf. Dazu
gehort das Analysemodul, das die in der Steuerung erfass-
ten Produktionsabbriche und Meldungen visualisiert. ,Oft
zeigt sich dann, dass die haufigste Storung nicht zwangs-
laufig auch der gravierendste Fehler ist”, berichtet Bastian
Hartmann. ,Insofern kann die Analyse maf3geblich dazu bei-
tragen, die Performance der Anlage zu erhohen oder gene-
rell Optimierungspotenziale auszuschopfen.” Auf besonders
positive Resonanz in der Praxis stof3t auch das Offline-VC1-



.10 PROZENT MEHR
PRODUKTIVITAT"

Die franzosische Hager Electro SAS ist der fuhrende
Hersteller von elektrotechnischen Installationen und
arbeitet seit etwa sechs Monaten verstarkt mit der
Bihler Digital App. Eingebunden sind darin insge-
samt zehn Bihler-Anlagen, von der GRM-E und RM
30 Uber FMS und BZ bis hin zur GRM-NC. Die alteren
Anlagen wurden Uber eine Steuerungsmodernisie-
rung App-tauglich gemacht. Im Unternehmen sind
die Maschinenlbersicht sowie das VC1-0Offline- und
das Analysemodul im Einsatz. ,Gerade vom Analyse-
modul haben wir enorm profitiert. Damit konnten
wir bis dato unerkannte Defizite in der Montage
erstmals identifizieren und gezielt beheben. Unterm
Strich konnten wir so unsere Produktivitat um zehn
Prozent steigern”, berichtet der Wartungsverant-
wortliche Thomas Spehner. ,Daneben erleichtert
uns das VC1-0ffline-Modul sehr die Wartung unserer
Anlagen. Wir nutzen sie, um Fertigungsprogramme

SERVICE

,IDEALES TOOL"

Die Metalltechnik Annaberg GmbH & Co. KG
fertigt auf Bihler-Anlagen vom Typ GRM-NC,
GRM 80P, GRM 80E und RM 40K Stanz- und
Stanzbiegeteile fur den Schaltanlagen- und
Geratebau und nutzt fir all diese Anlagen die
Bihler Digital App. .Besonders wertvoll und
wegesparend ist fir uns das Dashbaord mit
dem Live-Status der Anlagen. Wir konnen
direkt vom Schreibtisch aus sehen, ob eine
Anlage gerade fertigt, wie lange der aktu-

elle Artikel noch lauft und wann der nachste
Variantenwechsel ansteht”, berichtet Eric
Nagel vom Bereich Bihler Projektrealisierung.
.In das Dashboard lieBen sich auch unsere
Bihler-Anlagen mit VC1-E-Steuerung problem-
los einbinden.” Daneben setzt das Unterneh-
men das Offline-VC1-Modul zu Schulungszwe-
cken ein. ,Einer unserer Mitarbeiter war damit
innerhalb weniger Stunden in der Lage, eine
Bihler-Anlage eigenstandig zu bedie-

zu testen und zu modifizieren, und was
uns auch wichtig ist, ist die Fahigkeit,
die [T-Sicherheit zu gewahrleisten.”

Thomas Spehner, Wartungs-
verantwortlicher, Hager
Electro SAS, Obermai (F)

Modul. Damit kann jeder Anwender offline neue Programme
oder Werkzeuge vorbereiten — ohne dafur an die Anlage zu
gehen oder die Produktion unterbrechen zu mussen. ,Haufige
Anwendungsfalle sind produktionsseitige Anpassungen auf
die sich andernden Kundenbedirfnisse sowie die Pflege von
Multimediainhalten zur Bedienerhilfe”, betont Bastian Hart-
mann. Daneben nutzen viele Unternehmen das Modul auch
zu Schulungszwecken, um Ihre Mitarbeiter in der VC1-Steue-
rung fit zu machen.”

Verwalten und demonstrieren Auch das Auftrags-
modul bietet erheblichen Mehrwert gerade fir Anwender
ohne MRP-Maschinenintegration. Diese konnen damit
Auftrage mit allen relevanten Kennzahlen anlegen, verwal-
ten und papierlos in die Fertigung einschleusen. Alle
Auftrage sind hinterlegt und jederzeit reproduzierbar.
Besondere Bedeutung hat nicht zuletzt das Modul Anima-
tion. Es ermaoglicht die virtuelle Bewegtbilddarstellung der

T

nen”, so Eric Nagel. ,Insofern ist die
Bihler Digital App fur uns das ideale
Tool fur mehr Produktivitat und ein

optimales Maschinenmanagement.”

Eric Nagel, Bihler Projekt-
realisierung, Metalltechnik
Annaberg GmbH & Co. KG.
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Maschine und des Fertigungsprozesses. .In der Animation
lasst sich beispielsweise die Verschlei3grenze eines Stem-
pels hinterlegen, und ein zugehoriges Video erklart dann die
erforderlichen Wechselschritte”, macht Bastian Hartmann
klar. In ihrer Gesamtheit bietet die Bihler Digital App damit
einen erheblichen Mehrwert in der Praxis. Die Anwendung
wird kontinuierlich mit Updates versehen und um neue
Features und Funktionen erweitert. ®

Bastian Hartmann

Vertrieb Customer Support
+49(0)8368/18-296
bastian.hartmann@bihler.de
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FUGEKOMPETENZ,
DIE LEBEN RETTET

Die aktuelle Bihler-Schweif3steuerung B 20K in
Kombination mit einem Bihler-Stanzbiegeautomaten ist
die ideale Losung fiir die Verbindung von Ziinddrahten.
Grofter Pluspunkt ist der exakt dosierbare und vielfaltig
regelbare Energieeintrag beim Widerstandsschweif3en,
der fir das perfekte Umschmelzen des Drahtes sorgt und
damit die einwandfreie Funktion des Bauteils sicherstellt.

Sie sind nahezu unsichtbar in die Fahrgastzelle integriert, l6sen in
Sekundenbruchteilen aus und retten Leben: Airbags zahlen zu den
wichtigsten Sicherheits-Features im Automobil. Entsprechend wichtig
ist die maximale Bauteilqualitat aller Komponenten. Das gilt sowohl fur
die Crashsensoren als auch fur die Kunststoffsacke, die sich innerhalb
von 20 bis 50 Millisekunden entfalten. Die grof3te Bedeutung hat jedoch
der Zlindmechanismus der Airbags. .,.Der Zinder ist das Herzstlck
jedes Airbag-Systems”, erklart Martin Ott von der Abteilung Schweif3-
technik bei Bihler. ,Er empfangt im Kollisionsfall von den Sensoren
einen elektrischen Impuls und zlindet daraufhin die Fullung fur die
Luftsacke.”

Konstanter Widerstand Zentrales Bauteil der Zlindeinheit ist
der nur wenige Mikrometer dicke Zunddraht, der sicher und dauerhaft
an zwei entsprechenden Verbindungs-Pins befestigt werden muss.
Genau dafur verfugt die Otto Bihler Maschinenfabrik Uber 40 Jahre
Erfahrung und hat im Laufe der Zeit zahlreiche Automationslosungen
erfolgreich realisiert, die die hohen Anforderungen insbesondere beim
Flgen der Drahte erflllen. ,Bei Zindern ist das wichtigste Qualitatskri-
terium, den Widerstand konstant zu halten und somit auch den exakten
Stromdurchfluss in den Ubergangen der Verbindungs-Pins sicherzu-
stellen. Der genau dosierte und zielgerichtete Energieeintrag ist daher
essenziell”, macht Martin Ott klar.

Martin Ott

Abteilung Schweif3technik
Tel.: +49(0)8368/18-340
martin.ott@bihler.de

Im Hochfrequenzbereich

Flr diese Anforderungen bietet die Bihler-
Schweif3steuerung B 20K ideale Vorausset-
zungen. SchlieBlich arbeitet sie mit beson-
ders hohen Frequenzen zwischen 1 und

20 kHz und ermoglicht so, den Energieein-
trag besonders fein zu dosieren. Gleichzeitig
bietet die Bihler B 20K im Hochfrequenzbe-
reich auch viele Einstell- bzw. Eingriffsmog-
lichkeiten, um den Schwei3prozess online
zu Uberwachen, individuell zu regeln und

so eine optimale Bauteilqualitat zu erzielen.
Die Prozesskontrolle erfolgt dabei Uber funf
integrierte, frei programmierbare Mess-
kanale. Sie erfassen alle relevanten Daten
beispielsweise zu Strom, Spannung und
Wegstrecke und dienen zur Beurteilung der
SchweifBung. Daneben stehen verschiedene
Regelungsmodi flr Strom oder Leistung
zur Auswahl, mit denen sich individuelle
Schweif3profile fahren lassen und die fur
optimale Prozesssicherheit sorgen. Dazu
kommt das aktive Versorgungsmodul fur die
Netzeinspeisung, das Sicherheit vor Netz-
schwankungen bietet.



Einklemmen und Umschmelzen Eine aktuelle
Fertigungslosung fur die Airbag-Zunder bietet beispiels-
weise ein Bihler Stanzbiegeautomat RM 40P in Kombina-
tion mit der Bihler Schwei3steuerung B 20K. Die Anlage
verarbeitet mit zwei Schwei3kopfen Drahtdurchmesser
von 11 bis 23 ym und liefert 100 fertigfallende Teile pro
Minute. Auf dem Stanzbiegeautomaten werden zunachst
die beiden Pins stanzbiegetechnisch vorbereitet, und dann
wird der Draht in die beiden entsprechenden Laschen
eingelegt und mechanisch verklemmt. In der nachfolgen-
den Schweif3station werden die Laschen mit dem Draht
uber den Widerstandserwarmungsprozess dann sicher
und dauerhaft miteinander verbunden.

EinflussgroBen integrieren Die Losung unter-
streicht einmal mehr die hohen Bihler-Kompetenzen in
der Fertigung von Airbag-Zindern, die bereits 1984 mit
einer Bihler MACH-1/7 und der Bihler Drehstrom-
Schweif3steuerung B 10 mit 50 Hz begann. Und

kunftig wird Bihler mithilfe der NC-Technik und der
Datenlbertragung via OPC-UA auch Informationen
uber die Teilevorbereitung in den Fugeprozess einflie-
Ben lassen. Dazu gehort auch eine weitere Optimie-
rung des Pragekraftmanagements, und daneben

ist die Verwendung weiterer Einflussgrof3en, etwa
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Herzstiick jedes Airbag-Systems
ist die Ziindeinheit, die im
Kollisionsfall die Fiillung fiir

die Luftsicke ziindet (links).

Prazision im Mikrometerbereich:
Der Ziinddraht zwischen den
beiden Laschen.

von Widerstandsmesssystemen, in diverse Regelkreise
maglich, um die Fertigung der Airbag-Zinder und anderer
anspruchsvoller Prazisionsbauteile noch effizienter und
sicherer zu gestalten. @

Der Bihler Stanzbiegeautomat RM 40P
verarbeitet in Kombination mit der
Schweifisteuerung Bihler B 20K
Drahtdurchmesser von 11 bis 23 pm.
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NEUES KONZEPT FUR

LASERSCHWEISS-

MODULE

Das neue Bihler LSM 250
LaserschweiBmodul minimiert
den Entwicklungsaufwand

flir Laser-Applikationen zur
Fertigung von Steckverbinder-
kontakten. Es ist ein Konzept-
standard, mit dem Bihler entsprechende
LaserschweiBmodule in neuen Anlagen
umsetzt.

Bislang wurden Laserschweif3prozesse speziell fur die
Fertigung von Steckverbinderkontakten individuell und
kundenspezifisch auf den entsprechenden Bihler-Anlagen
umgesetzt. Entsprechend hoch war der Entwicklungsauf-
wand fur die Fertigungslosungen, die fur jeden Anwen-
dungsfall immer wieder neu erstellt werden mussten. Vor
diesem Hintergrund hat die Otto Bihler Maschinenfabrik nun
das neue LaserschweiBmodul Bihler LSM 250 entwickelt.
.Das Bihler LSM 250-Modul ist ein Standardkonzept fur
das Schweif3en von Steckverbinderkontakten, auf das der
Anwender immer wieder zugreifen kann und das ihm viel
Arbeit abnimmt”, erlautert Marc Walter, Hauptabteilungs-
leiter Konstruktion & Entwicklung bei Bihler. ,Es stellt alle
notwendigen Funktionalitaten sicher, die zum Punkt- oder
Linienschweif3en von Steckverbinderkontakten notwendig
sind. Dazu gehort das Flhren des Streifens sowie das Zen-
trieren, Pilotieren und Klemmen des Bauteils. Gleichzeitig
sorgt das Modul dafir, dass die Schweifldampfe abgesaugt
werden und die Laserschweif3zone sicher umhaust ist.”

Bis zu 500 Takte pro Minute Im Bihler-typischen
Rastermaf3 von 250 Millimetern konstruiert, lassen sich

mit dem Bihler LSM 250 umgesetzte LaserschweiBmodule
problemlos etwa auf einer Bihler LM 2000 KT/NC oder einer
Bihler BIMERIC platzieren. Auf diesen Maschinen kann die
Losung dann ihre ganzen Starken fir die Steckverbinder-

Die neue Losung ist zur Fertigung
komplexer Industriestecker
konzipiert.

fertigung
ausspielen: ,Das Bihler
Laserschwei3modul LSM 250

ist flir besonders hohe Geschwindigkei-

ten und Leistungen mit bis zu 500 Takten pro Minute
ausgelegt”, so Marc Walter. ,Es sichert auBerdem stabile
Prozessbedingungen, liefert reproduzierbare Ergebnisse
und zeichnet sich durch eine generell hohe Verfiigbarkeit
aus.” Und falls doch einmal eine Storung vorliegen sollte,
lasst sich diese dank des leicht zu 6ffnenden Aufbaus
schnell identifizieren und beheben. Das Modul beinhaltet
auch alle geometrischen Schnittstellen an das Maschinen-
bett, und die integrierten Schnellspannsysteme sorgen fur
besonders kurze Auf- und Abristzeiten.

Individuelle Ausfiihrung Mit dem neuen LSM 250
stellt die Otto Bihler Maschinenfabrik fertige Laserschweil3-
module her, die dann in eine neue komplette Bihler-Anlage
integriert werden und dort sofort produktionsbereit sind.
Die Losung ist aber auch als Konstruktionsvorlage fur die
individuelle Ausfuhrung erhaltlich. Die Vorlage muss dann
vom Kunden an seine jeweilige Steckerverbinderapplika-
tion angepasst, fertig konstruiert, hergestellt und selbst

in Betrieb genommen werden. In diesem Fall unterstitzt
die Otto Bihler Maschinenfabrik nattrlich alle Anwender
umfassend mit ihrem gebiindelten Prozess-Know-how im
Bereich Laserschweif3en von Steckverbinderkontakten.
Verflgbar ist das neue Laserschweimodul Bihler LSM 250
ab Mitte 2025. @

Marc Walter
a Hauptabteilungsleiter
Konstruktion & Entwicklung
Tel.: +49(0)8368/18-139
N } marc.walter@bihler.de
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Der Konzeptstandard stellt alle fiir das Das Bihler LaserschweiBmodul LSM 250 ist fiir besonders
Punkt- oder Linienschweilen notwendigen hohe Geschwindigkeiten und Leistungen mit bis zu 500
Funktionalitaten sicher. Takten pro Minute ausgelegt.

Mit dem Bihler LSM 250 umgesetzte
LaserschweiBmodule lassen sich
problemlos etwa auf einer Bihler BIMERIC
platzieren.
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GUT

GESCHALTET M

Lichtschalter dienen nicht nur zum Ein- und
Ausschalten der Innenraumbeleuchtung,
sondern sind mittlerweile auch richtige
Designprodukte, die sich hinsichtlich Taster
und Rahmenausfihrung genau in das jeweilige
Wohnraumkonzept einfligen. Die wahre Starke
jedes Schalters liegt jedoch in seinem komple-
xen Innenleben. Es umfasst mehrere Kontakt-
teile, eine Sperrfeder, eine Kastenklemme,
Befestigungsschrauben und das Gehause.

Die hochqualitative Fertigung und fehlerfreie
Montage aller Komponenten sind essenziell fur
die sichere Funktion des Schalterelements.
Diese hohen Fertigungsanforderungen kann
eine Bihler BIMERIC BM 3000 in Kombination
mit einer Bihler RM 40 optimal erfillen —in
einem durchgangigen, vollautomatisierten
Fertigungsprozess. Die Bihler BM 3000 fertigt
zunachst drei der Kontaktteile inklusive
Stanzen, Biegen und Widerstandsschweif3en
des Silber-Kontaktdrahts. Parallel dazu produ-
ziert die Bihler RM 40 die Edelstahl-Sperr-

federn. Diese Teile werden am Band der Bihler
BM 3000 zugefihrt und auf der Maschine

jeweils einfach in die Kontaktteile montiert. Im

Anschluss werden die Spritzguss-Schalterge-
hause der Bihler BM 3000 zugefiihrt, die dann
auch die fertig montierten Metallteile austrennt
und die Einzelbaugruppen im Schaltergehause
montiert. Die Prozessgeschwindigkeit dieser
Losung liegt bei 65 fertigfallenden Schalter-
elementen.
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VERLASSLICH

GEERDET

Die Lithium-lonen-Batterie ist das Herzstuck jedes Elek-
trofahrzeugs. Sie liefert Nennspannungen von mehreren
Hundert Volt, und entsprechend hoch sind auch die Anforde-
rungen an ein sicheres Spannungsmanagement. Eine zent-
rale Rolle spielen dafur Erdungsbiigel, die sogenannten Bus
Bars: Die Bauteile verbinden die Batterie mit dem Chassis
eines E-Fahrzeugs und gewahrleisten den elektrischen
Potenzialausgleich. Damit verhindern sie die Funkenbildung
durch statische Aufladung, leiten Uberspannungen verl3sslich
ab und schitzen auch vor elektromagnetischen Storungen,
die von der Batterie ausgehend die Bordelektronik beein-
flussen konnten. Eine leistungsstarke Fertigungslosung fur
die Bus Bars bietet eine Bihler BIMERIC. Die Anlage kann hier
ihre ganzen Starken fur die flexible und effiziente Bauteil-

W

fertigung ausspielen und integriert in einen Arbeitsgang
alle erforderlichen Prozessschritte. Dazu gehoren zunachst
das Stanzen und Biegen sowie das Zufiihren des Bolzens.
AnschlieBend erfolgt das Montieren respektive Einpressen
des Bolzens, wobei auch das Kraft- und Wegverhaltnis uber-
wacht wird. Danach wird noch die Scheibe zugefiihrt und
ebenfalls unter Kraft- und Wegiiberwachung eingepresst.
Neben der Kombination der Prozessschritte Uberzeugt die
Anlage auch durch schnelles Rusten fir Varianten. In der
Praxis lassen sich so problemlos drei Baugruppenvarianten
mit einer Leistung von 60 Teilen pro Minute fertigen.
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SICHER
GESCH

Der Schutzkontakt (Schuko) in Steckdosen spielt eine zentrale
Rolle bei der Sicherheit elektrischer Gerate. Er dient der
Erdung, also der Verbindung elektrischer Gerate mit der Erde.
Diese Erdung ist entscheidend, um bei einem Defekt oder
Kurzschluss gefahrliche Spannungen abzuleiten und so zu
verhindern, dass Nutzer einen Stromschlag erleiden.

Die beiden oberen Enden des Schutzkontaktbiigels sind in
der Steckdose als blanke Metallnasen zu erkennen, die vor
den eigentlichen Stromkontakten liegen. Sobald ein Stecker
eingesteckt wird, berthren diese Schutzkontakte zuerst die
entsprechenden Erdungsstellen des Steckers. Diese frihe
Verbindung sorgt daflir, dass das Gehause eines defekten

Gerats geerdet ist, bevor Gberhaupt Strom flief3t. Fir die
Herstellung des sechsteiligen Erdungsbugels bietet ein Bihler
Multicenter MC 82 optimale Voraussetzungen. Auf der Anlage
werden zunachst der Blgel und der Kasten gestanzt und
gebogen. AnschlieBend werden die beiden Metallnasen, auch
Finger genannt, sowie die Sperrfeder und der Kunststoff-
loseknebel zugefihrt und montiert. Im Fertigungsprozess
durchlauft der Erdungsbugel mithilfe eines Transportbands
beide Maschinenseiten. Das Bauteil wird danach vereinzelt
und gelangt abschlie3end in eine Messzelle, deren Kamera
automatisch in Taktgeschwindigkeit auf 100-prozentige
Fehlerfreiheit pruft.
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VERANKERT

Bolzenanker sind die erste Wahl, wenn es um die Befes-
tigung besonders schwerer Lasten auf Beton- oder Stein-
flachen geht. Die hoch belastbaren Stahlbolzen missen zur
Montage lediglich in ein passendes Bohrloch eingeschlagen
werden und bindig auf dem zu befestigenden Bauteil auflie-
gen. Uber die Mutter wird dann der Anker gespannt. Die
entscheidende Rolle spielt dabei die integrierte Spreizhilse
am unteren Ende des Bolzens: Sie wird durch das Eindrehen
der Spannschraube bzw. des Konus aufgespreizt und fest
gegen die Bohrlochwand verspannt, sodass eine sichere
Verankerung gewahrleistet ist. Ideal herstellen lassen sich
die komplexen mehrteiligen Bolzenanker beispielsweise

| ;h'“\w‘u 0

auf dem Servo-Produktions- und Montagesystem Bihler
BIMERIC BM 4500. Die Anlage fihrt den Bolzen zu, richtet
ihn aus und ummantelt ihn mit der zugefihrten Hulse.
AnschlieBend wird die Hilse kontrolliert, der Rotring zur
Verhinderung des Mitdrehens aufgebracht sowie die Unter-
legscheibe und die Mutter jeweils zugeflihrt und montiert.
Zum Schluss wird der fertige Anker stlickgenau in Verpa-
ckungseinheiten gesetzt und ausgeschleust. Die besonderen
Vorteile dieser Losung liegen in der hohen Qualitat und
Geschwindigkeit der Flige- und Montagetechnik. Die Leis-
tung liegt abhangig von der Ankergrof3e bei 80 bis 120 Teilen
pro Minute.

P
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Der Beginn einer grofien Idee: Eine
erste Funktionsskizze der neuen

Bihler LRM 3000-NC. Die Anlage ist
mit ihrem erweiterten Arbeitsbereich, .
. . o . o ’BEE
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NEUES KONZEPT
BIHLER-
TECHNOLOGIE IM
GROSSFORMAT

Mit der Bihler LRM 3000-NC entwi-
ckelt die Otto Bihler Maschinenfab-
rik aktuell eine ganz neue Konzept-
maschine speziell fir die Fertigung
besonders groBvolumiger Stanz-
biegeteile. Die innovative NC-An-
lage mit ihrem auf 3.000 Millimeter
erweiterten Arbeitsbereich und der
Mdglichkeit zur Breitbandfertigung
lasst sich flexibel fur hohe Losgro-
Ben als auch fiir Kleinserien nutzen
— mit linearen oder radialen Werk-
zeugmodulen.

Mit der neuen Bihler LRM 3000-NC erarbeitet
die Otto Bihler Maschinenfabrik zurzeit eine
ganz neue servogesteuerte Maschine fur die
Verarbeitung von Band und Draht. Die Anlage ist
besonders einfach und robust aufgebaut, weist
aber beispielsweise gegentber der Bihler LM
2000 einen entscheidenden Unterschied auf.
.Die Bihler LRM 3000-NC ist fur die Fertigung
von groferen Bauteilen ausgelegt und verfigt
daher Uber eine Gesamtprozesslange von 3.000
Millimetern. Damit unterscheidet sie sich klar
von unseren vorhandenen Maschinentypen mit

2.000 Millimetern Arbeitsbereich”, erklart Marc
Walter, Hauptabteilungsleiter Konstruktion &
Entwicklung bei Bihler. ,Gegenliber dem Bihler
Stanzbiegeautomaten GRM 100 oder dem Bihler
Produktionssystem COMBITEC CC 1 kann die
Bihler LRM 3000-NC 25 Prozent mehr Bandbreite
bearbeiten.” Die Anlage wird dafiir auch die
Breitbandfertigung mit bis zu 150 mal 5 Millime-
ter groBen Bandern sowie Drahtdurchmessern
von bis zu 10 Millimetern ermaglichen. Typi-
scherweise lassen sich mit diesem System vom
Band ausgehend Rundkorper bis 150 mm Durch-
messer herstellen. Bislang lagen die Grenzen bei
diesen Teilen bei max. 100 bis 110 Millimetern
Durchmesser.

Fir Dauerlaufer oder Kleinserien Die
Bihler LRM 3000-NC wird aber nicht nur die
Fertigung besonders grof3er Stanzbiegeteile
erlauben. Vielmehr punktet sie auch mit beson-
derer Flexibilitat, da sie losgroBenspezifisch auf
zwei grundsatzliche Anwendungsfalle auslegbar
sein wird. ,Die Maschinenplattform der Bihler
LRM 3000-NC kann einerseits ausgefihrt werden
fur Einzweckanwendungen, also fur Dauerlaufer
mit wenig Varianten und hohen Losgrof3en”, so
Marc Walter. ,Andererseits lasst sich die Bihler
LRM 3000-NC auch fir flexible Anwendungen
mit haufigem Umrusten und unterschiedlichen
Bauteilen in kleineren Losgrofen konfigurieren.
Dazu kann die Anlage optional auch mit einer
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Positioniereinheit ausgestattet werden, die den Wechsel der
Maschinenmodule, wie Schlittenaggregate, enorm erleich-
tert.” Unabhangig von der Ausfuhrungsvariante gilt: Die Bihler
LRM 3000-NC ist ausgelegt fur die klassischen Umformpro-
zesse wie Biegen, Pragen, Druckkalibrieren und viele mehr.
Das Beschneiden der Platine kann durch eine vorgelagerte,
in die Maschinensteuerung integrierte, jedoch eigenstandig
arbeitende 1.200-kN-NC-Spindelpresse erfolgen. Bei Verwen-
dung der Maschine zur Drahtbearbeitung kann auch ohne die
Option der Presse gearbeitet werden. Die Anlage selbst lasst
sich kinftig sowohl mit radialen als auch linearen Werkzeu-
gen betreiben, die in Modulen aufgebaut sind. Alle benotig-
ten Werkzeuge und Bearbeitungskomponenten lassen sich
schnell und einfach nach dem LEANTOOL-Prinzip wechseln.

Hoher Integrationsgrad Vom Aufbau her entspricht
die Bihler LRM 3000-NC prinzipiell der Konzeption der

Bihler LM 2000-Plattform. Entsprechend modular ist auch
die Bihler LRM 3000-NC aufgebaut, wobei der Maschinen-
korper jedoch besonders steif dimensioniert wurde, um die
auftretenden hohen Umformkrafte kompensieren zu konnen.
Im Maschinenkorper sind alle mechanischen, elektrischen
und fluidtechnischen Schnittstellen zu den entsprechenden
Bearbeitungsmodulen (z.B. NCAs) integriert. StandardmaBig
vorinstalliert ist auch die Hardware in Form von Steckern,
Kabeln oder Anschlussen fur alle verfugbaren Bearbeitungs-
modulplatze. Sollte also die Anlage nachtraglich um zusatzli-
che Einheiten wie weitere NCAs oder Mittelstempel erweitert
werden, lassen sich diese Komponenten ganz einfach durch
den Anwender selbst installieren. Ebenfalls mit dabei sind

die zugehorigen Schaltschranke am bzw. im Maschinenkor-
per. Dies minimiert den Aufwand fur das elektrische An- und
Abklemmen bei einer Verlagerung der Maschine. Und natur-
lich sind auch die Werkzeugschnittstellen im entsprechenden
Raster zur Positionierung der Werkzeugmodule vorhanden,
die hier Uber Werkzeugschnellspannsysteme erfolgt. Und
nicht zuletzt weist die Bihler LRM 3000-NC eine serienmafige
Schnittstelle zum optionalen Risten mit einer Positionier-
einheit flr eine neue Ringpresse auf. Die Ringpresse wird

im Gegensatz zu bisherigen Ausflihrungen keine individu-
elle applikative Losung mehr darstellen, sondern ein bis zu
den Aktivteilen fertig entwickeltes Prozessmodul mit klaren
Anwenderschnittstellen. Gesteuert wird die Anlage Uber die
Bihler VC1-Steuerung.

Bauteilspektrum erweitern Auch wenn die neue
Bihler LRM 3000-NC aktuell noch in der Entwicklung ist und
2025 erstmals als Prototyp umgesetzt wird — die kinftigen
Benefits zeichnen sich schon heute klar ab: ,Der Anwender
wird mit der Bihler LRM 3000-NC eine neue, standardisierte
Anlage mit ebenfalls standardisierter Werkzeugtechnik erhal-
ten, die sich ideal zur Fertigung groBerer Bauteile eignet, und
zwar sowohl fir groBvolumige Serien mit wenig Varianten
als auch fir Kleinserien mit haufigen Werkzeugwechseln®, so
Marc Walter. ,Sie ist eine klare, einfach aufgebaute Maschine
mit definiertem Einsatzbereich, mit der er sein bisheriges
Bauteilespektrum deutlich erweitern kann." @

lER

Gesteuert werden
die neuen Maschinen
iber die Bihler VC1-
Steuerung.

Die Plattform der
Bihler LM 2000 dient
als Basis fiir die neue
Bihler LRM 3000-NC.
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Die modular aufgebaute
Bihler LRM 3000-NC
ist ausgelegt fiir

die klassischen
Umformprozesse,

wie beispielsweise
Biegen, Préagen und
Rund-Kalibrieren. Der
Stanzprozess kann in
den Fertigungsprozess
integriert werden oder
auch separat iiber
autark arbeitende
Pressen erfolgen.

Die neue Anlage lasst sich kiinftig sowohl mit radialen als auch
linearen Werkzeugen betreiben, die standardisiert nach dem
Bihler LEANTOOL-Prinzip aufgebaut sind.

Marc Walter
Hauptabteilungsleiter
Konstruktion & Entwicklung
+49(0)8368/18-139
marc.walter@bihler.de
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Lernen von den Besten: Das Team

ABT Sportsline zeigt kontinuierlich
Hochstleistungen in der DTM*,
Deutschlands popularster Rennserie.
ABT Sportmarketing-Chef Harry Unflath
und Chefingenieur Leon Wippersteg tiber
die Bedeutung des Teamgedankens,

die Notwendigkeit von Innovation und
den Gedanken der Nachhaltigkeit als
Bausteine fiir den Erfolg.

* Deutsches Tourenwagen-Masters, Nachfolger der friiheren
Deutschen Tourenwagen-Meisterschaft, in der von
Serienfahrzeugen abgeleitete GT3-Rennwagen antreten.
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Wir wollen erfolgreich sein und
richten alles darauf aus!

Harry Unflath

ABT Sportsline ist das erfolgreichste aktive DTM-Team und
2024 in der 25. Saison aktiv. Mit welchem Anspruch tritt ABT
Sportsline als Privatteam gegen andere Werks- und Privat-
teams an?

Harry Unflath: Der olympische Gedanke ,Dabei sein ist
alles” zahlt bei uns nicht. Wir wollen erfolgreich sein und
richten alles darauf aus. Unser Slogan heif3t ,Vom Rennsport
auf die StrafBBe” Deshalb hat das, was wir auf der Renn-
strecke erreichen, unmittelbar Einfluss auf unser weiteres
Geschaft. Wir verfolgen diesen Erfolgsgedanken seit einem
Vierteljahrhundert. In dem Zeitraum haben wir in Gber

300 Rennen rund 90 Prozent Podiumsplatze erfahren und
dabei etwa jedes funfte Rennen gewonnen. Das ist ein Kraft-
akt, an dem viele Menschen ihren Anteil haben.

Wahrend die Fahrer im Rampenlicht stehen, gibt es viel
Arbeit hinter den Kulissen. Wie wichtig ist die Zusammen-
arbeit des gesamten Teams fiir den Erfolg?

Harry Unflath: Vier Dinge sind entscheidend: gute Partner,
die finanziell unterstutzen, ein Top-Auto auf technisch
hochstem Level, ein ausgezeichneter Fahrer und last but not
least ein exzellentes Team. Fahrer, die bei uns unterschrei-
ben, wissen, dass sie nach einem Sieg den Pokal abgeben
mussen. Denn sie sind nur ein Teil des Ganzen. Es geht

nur gemeinsam. Und der Lohn fur den Erfolg gehort dem

gesamten Team.

Von der Veredelung von Kutschen bis zum
ausgefeilten Tuning von Automobilen - das
Unternehmen ABT kann auf eine mehr als
125-jahrige Geschichte zurlckblicken. ABT
Sportsline ist heute der grofite Veredler
von Fahrzeugen des VW- und Audi-Kon-
zerns (Audi, Seat, Skoda, Cupra, Volkswa-
gen und Lamborghini). Das Familienunter-
nehmen mit Sitz in Kempten ist zudem in
verschiedenen Motorrennsportdisziplinen
aktiv: Neben der DTM starten ABT-Fahr-
zeuge in der Formel E und beim 24-Stun-

den-Rennen auf dem Nurburgring.

Mehr Infos unter www.abt-sportsline.de
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Leon Wippersteg: Einem Sieg auf der Rennstrecke geht
harte Arbeit voraus. Von den Ingenieuren uber die Mecha-
niker bis hin zu den Logistikern — damit wir ein konkur-
renzfahiges Fahrzeug an den Start bringen konnen, muss
alles ineinandergreifen. Wir leben unsere Leidenschaft,
bringen auch beim taglichen Training von 25 Boxenstopps
110 Prozent. Denn alle wissen: Wenn das Rad nicht in 6,5,
sondern in neun Sekunden gewechselt wird, kann auch der
beste Fahrer nicht gewinnen. Jeder kennt seine Verantwor-
tung. Das beginnt bei mir, wenn es darum geht, die Mann-
schaft im richtigen Moment fur den Pit Stop rauszuschicken,
ohne sie in Gefahr zu bringen. Und das reicht bis zum Mann
am Schlagschrauber, der passend stehen muss, um den
Reifen schnellstmoglich ab- oder anschrauben zu konnen.
Das bedeutet, alle missen sich voll einbringen, um am Ende
gemeinsam erfolgreich zu sein.

Was konnen Partner von einem Rennstall wie ABT Sports-
line lernen?

Leon Wippersteg: Den Teamgedanken, das Vertrauen inein-
ander, dass sich jeder voll auf den anderen verlassen kann. Es
muss jeder Handgriff stimmen. Oft kommt es auf Feinheiten
an. Das ist in einem Rennstall genauso wie in einem Unter-
nehmen. Und auch drumherum muss alles passen. Die Kolle-
gin, die die Hotelzimmer bucht, hat ebenso ihren
Anteil, wie die Geschaftsleitung, die das Team
motivierend fuhrt. Ein weiterer Punkt ist
auch die gute Zusammenarbeit mit
unseren Partnern, ohne die wir nicht um am Ende gemeinsam erfolgreich
antreten konnten.

Alle mussen sich voll einbringen,

Zu sein.

Leon Wippersteg
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Welche Rolle spielen Innovationskraft, Performance
oder Flexibilitat?

Harry Unflath: 1896 hat Johann Abt in seiner Pferde-
schmiede angefangen, Kutschen mit Radern fir den
Sommer und Kufen fur Schnee zu entwickeln — ein
echter Hybrid also. In den letzten Jahren hat ABT Sports-
line Elektroautos auf die Straf3e gebracht. Das zeigt: Wer
tber Generationen erfolgreich sein will, muss innovativ
sein und Neues angehen.

Leon Wippersteg: Um dabei die ndtige Performance zu
erreichen, braucht es naturlich auch einiges an Flexi-
bilitat. So beschaftigen wir uns mit E-Mobilitat, setzen
bereits aber auch bei den Verbrennern bis zu 50 Prozent
E-Fuels ein. Der Motorsport versteht sich als Speer-
spitze der Innovation. Wir sind jeden Tag damit beschaf-
tigt, an Verbesserungen zu arbeiten. Wir haben mehrere
Hundert Sensoren in unseren Autos. Wir messen mit
Lasern an sechs Punkten im Fahrzeug den Abstand
zwischen Boden und Fahrbahn auf Hundertstel Millime-
ter genau und erstellen eine Aeromap. Ein halber

Millimeter kann im Extremfall den Unterschied zwischen
fahrbar und unbeherrschbar ausmachen.

Welchen Stellenwert hat Nachhaltigkeit bei ABT
Sportsline?

Leon Wippersteg: Mit unserem Engagement in der
Formel E oder dem Einsatz von E-Fuels sind wir da
schon ganz gut aufgestellt. Nachhaltig sind wir aber auch
in unserem gesamten Arbeiten. Wir haben alle Gewerke
inhouse, bis hin zur Carbon-Fertigung, um beschadigte
Teile ausbessern zu konnen, statt sie neu zu kaufen.

Harry Unflath: Nachhaltigkeit reicht bei ABT Sportsline
von den sportlichen Ambitionen Uber das wirtschaft-
liche Arbeiten bis zum menschlichen Miteinander. Wir
setzen auf Konstanz, konnen viele Mitarbeiter vorweisen,
die mehr als 20 Jahre bei uns im Team sind. Da ist viel
zusammengewachsen. Und ebenso ist es mit unseren
Geschaftspartnern. Auch hier haben wir viele langjahrige
Beziehungen und arbeiten daran, diese auch flr unsere
Partner nachhaltig untereinander zu verknipfen. @




B IN MOTION

EIN STARKES TEAM:
BIHLER IST ABT-PARTNER

Seit 2024 ist die Otto Bihler Maschinenfabrik
offizieller Partner der ABT Sportsline in der
DTM. Den offiziellen Startschuss bildete die
ABT Racing Party zum diesjahrigen Auftakt
der DTM, die am 18. Marz 2024 im oster-
reichischen Obergurgl auf rund 1.900 Meter
Hohe stattfand. \Wir freuen uns, die Firma
Bihler im Kreis unserer Partner begrifen zu
dirfen. Bei ABT Sportsline bedeutet Partner
zu sein mehr, als mit einem Logo auf einem
Rennwagen vertreten zu sein. Wir wollen
Menschen zusammenbringen fir ein lang-
fristiges, gemeinsames Miteinander”, so Harry
Unflath, Sportmarketing-Chef bei ABT Sports-
line. ,ABT und Bihler weisen viele Parallelen
auf’, erklarte Mathias Bihler auf der Presse-
konferenz im Kongresszentrum Gurgl Carat.

.Beide Unternehmen zeichnen sich durch ihre
besonders hohe Innovationskraft aus. Wie bei
Bihler zahlt im Automobilsport die Teamleis-
tung — sich dem Wettbewerb zu stellen, sich
aufeinander zu verlassen und mit hoher Prazi-
sion im Team zu arbeiten.” Und mit einem
DTM-Partnerworkshop bei Bihler in Halblech
wurde die Partnerschaft im Mai gleich weiter
vertieft. Hier tauschten sich die DTM-Part-
nerfirmen CUPRA, act3, SONAX, Schaeffler,
KEUK, Red Bull, Speedpool, RUKU und Otztal
Tourismus zu den Themen DTM-Saisonstart,
ABT Sportsline, Formel E und DTM-Engage-
ment aus — und waren begeistert sowohl vom
Bihler-Event als auch von der High Perfor-
mance der Bihler-Technologie, die sie auf der
gemeinsamen Werksfihrung erlebten. @
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Von der Freiburger
Hiitte aus breitet sich ein
imposantes Panorama
mit dem Formarinsee

im Vordergrund aus.
Hier an der Roten Wand
entspringt der Lech.

.Der Steinige“, \Wasserspender der Landschaft”
und friiher urspriinglich ,wild, reiBend” - die
Deutungen des Namens Lech beschreiben

den Alpenfluss treffend. Am FuB3e der Roten
Wand entspringt er in mehreren Quellen, um
anschlieend durch Vorarlberg und Tirol, weiter

tiber Schwaben und Oberbayern nach 256

Kilometern in die Donau zu miinden. Wir folgen
dem Lech vom Formarinsee bis nach Reutte. Ob
als Mountainbike-Tour oder als Wanderung - ein
Hochgenuss.

Ein Motiv fur einen Alpenbildband: Majestatisch erhebt sich
die Rote Wand vor dem
malerischen Formarinsee.
Strahlend blau das Wasser
des Bergsees, das Felsmas-
siv in warmen Gesteinstonen,
auf Grasflachen weiden
Kuhe, dazwischen fuhrt der
Walserweg talabwarts durch
die Gemarkung Dalaas. Aus
dem Ursprung Formarinbach
und Spullerbach flief3t der

Der kristallklare junge Lech bei
Dalaas.
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Lech ab dem Unteren Alpele
in Richtung der Ortschaft
Lech. Wer der Route als
Wanderer auf schonem Pfad,
als Radler auf Schotterpiste
und bald asphaltierter Maut-
strafe folgt, gelangt durch
eine beeindruckende Hoch-
gebirgslandschaft — immer
dem steinigen Flussbett
folgend - in den Touris-
mus-Hotspot Lech. Der Ort
bietet einen denkbar starken
Kontrast zwischen impo-
santen Alpenpanorama und
exklusiver Tourismusinfra-
struktur mit Tophotels, Gast-
ronomie und Bergbahnen.
Durch eine wildromantische
Schlucht ist Lech mit Warth
verbunden. Der Bergsteiger-
und Skifahrerort, im Winter
mit einer Skischaukel mit
dem mondanen Lech verbun-
den, ist dann auch der letzte
Flecken vor der Landes-
grenze zwischen Vorarlberg
und Tirol. Der Lech fihrt
dann weiter durch das male-
rische Lechtal, im Norden die
Allgauer und im Stden die
Lechtaler Berge. Das Tal im
saftigen Grin, ringsherum
Bergwalder und Felsen-
wande bestimmen das Bild.
Vorbei an Steeg, ist Holzgau
einen ausflhrlichen Besuch
wert. Hier kreuzt Ubrigens
der europaische Fernwan-
derweg E b, der Oberstdorf

Flusswandern mit dem Kanu, wie
hier bei Forchach,

mit Bozen/Meran verbindet,
den Lechweg. Neben der
barocken Pfarrkirche ,Zu
unserer lieben Frau Maria
Himmelfahrt” verfligt die
AuBerfern-Gemeinde ber
eine spektakulare Hangebru-
cke, die mit ihren 200 Metern
Spannweite zu den langsten
und hochsten Hangebricken
Osterreichs zahlt. Sie verbin-
det den Simmswasserfall
mit dem gleichnamigen
Erlebnisklettersteig sowie
dem Lechweg. Sehenswert
sind auch die zahlreichen
Fassadenmalereien, die

dem Dorf einen lieblichen
Charakter geben. Der Fluss
wird zunehmend breiter,

die Flussarme greifen weit
aus, zahlreiche Kiesbanke
bestimmen die Landschaft
—ein Refugium fur Natur-
freunde, fir Sonnenanbeter
und bei hohen Temperaturen
mit dem kuhlen Wasser des

Modaner Ski- und Wanderort: Lech
lockt zahlreiche internationale
Besucher an.

A
Rote Wand

Lech
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Halblech
Bei Steeg der noch schmale Lech, eingebettet @
zwischen Wéldern und Bergen, Vor
WeiBenbach ein imposantes Flussbett mit
Seitenarmen und Kiesbanken — der Lech hat
viele Gesichter.
Flissen O
Wangle O
Am Schnittpunkt Reutte erreicht. Von dort geht
von Lechweg und es liber den Lechfall Rich-
Fernwanderweg .
E 5: die 200 tung Fussen und Halblech.
Meter lange Wer den Lechweg in Angriff
:ﬁrgebr“d‘e bei nehmen mdchte, sollte zu
olzgau. .
Fuf3 von der Quelle bis nach
O Elmen Flssen etwa sieben Tage

einplanen. Per Rad ist die
Strecke in zwei bis drei
Tagen zu bewaltigen. Gute
Busverbindungen im Lechtal

Holzgau ..

Holzgau besitzt ein romantisches
Dorfbild mit zahlreichen
Fassadenmalereien und einer
stattlichen Pfarrkirche.

Lechs auch eine wunder-

bare Region fur Erfrischung.

Bequem lasst es sich den
Fluss folgen, ob per pedes
oder Rad, schnell ist dann
auch die Bezirkshauptstadt

erlauben den Einstieg Uberall
auf der Strecke. ®

Weitere Infos:
www.lechweg.com
www.lechtal.at
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