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„Dieser steckkontakt“, sagt gerald bogner 
und hält ein typisches Hybridteil aus einem 
stanz-biegeteil mit einer Kunststoffhülle 
hoch, „wurde als reines stanzteil bei uns 
angefragt, das anschließend nach China ver-
schifft und dort mit der Kunststoffhülle 
umspritzt werden sollte. Wir haben erst auf 
nachfrage erfahren, wie der gesamte Pro-

In der großzügigen, hellen Fertigungshalle arbeiten 18 Bihler-Automaten vom RM 40 bis zum MC 82.
(Bilder: Bihler / Toplak)

>> Cleveres Zusammen-
spiel von Stanzen, 
  Biegen und Montieren 
sie heißen stanz-biegeautomaten und entfalten ihr ganzes Potenzial doch erst, 
wenn sie auch schweiß-, gewindeschneid- und montageaufgaben übernehmen. 
Wie effizient bihler-automaten einzusetzen sind, wenn ein versierter Werk-
zeugbauer überlegt, was von der langen Prozesskette nach dem stanz-biegen 
integriert werden kann, beweist die bogner Werkzeugbau und stanztechnik in 
Keltern seit vielen Jahren. 

zess aussieht und dann eine optimierte Lö-
sung auf einem bihler-automaten vorge-
schlagen, die der Kunde nicht abschlagen 
wollte.“
gerald bogner ist gründer und geschäfts-
führer der bogner gmbH, Präzisionswerk-
zeugbau und stanztechnik in Keltern bei 
Pforzheim. seine technische begeisterung 

gehört seit seiner Lehrzeit der stanz-
 biegetechnik oder besser gesagt der Fer-
tigungstechnik auf bihler-automaten. mitte 
der 80er Jahre hat er sich als ein-mann-
betrieb mit einer ersten radialmaschine 
rm 40 von bihler selbstständig gemacht. 
Die maschine ist heute nach regelmäßigen 
Wartungsarbeiten noch im einsatz, steht 
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>> Bogner GmbH

Werkzeugbau und Stanztechnik betreibt die 

Bogner GmbH seit 1985 in Keltern. Gerald 

Bogner hat als Werkzeugmachermeister von 

Anfang an auf die Fertigung mit Bihler-Technik 

gesetzt. Das Fertigungsspektrum konzentriert 

sich auf Stanzen, Biegen, Gewindeschneiden, 

Kontaktschweißen und der Montage von Baugrup-

pen für Materialstärken von 0,05 bis 2,0 mm. 

18 Bihler-Automaten und zwei Schnellläuferpres-

sen bis 800 t arbeiten auf der rund 3500 m2 

großen Fertigungsfläche. Das Unternehmen 

baut zwischen 20 und 30 Werkzeuge im Jahr 

mit einer maximalen Werkzeuglänge von 1450 

mm. 2008 erwirtschaftete die Bogner GmbH 

Werkzeugbau und Stanztechnik rund 3 Millio-

nen EUR Umsatz. Gerald Bogner setzt konse-

quent auf neue Technik und hat in den letzten 

Jahren den Werkzeugbau mit moderner Ero-

dier- und Fräsmaschinentechnik auf den neues-

ten Stand gebracht. Zum Kundenstamm gehö-

ren namhafte Firmen aus der Automobil-, Elek-

tronik-, Elektro- und Telekommunikationsindu-

strie. 

Gerald Bogner, Inhaber und Gründer der Bogner Präzisonswerkzeugbau und Stanztechnik:  „Unsere Kernkom-
petenz liegt darin, Montageprozesse auf den Bihler-Automaten zu holen und zu integrieren.“

aber in der großen und hellen Fer-
tigungshalle neben 17 weiteren bihler-
 maschinen und zwei schnellläuferpressen 
für die ergänzende Folgeverbundfertigung. 
auf den radialmaschinen rm 40, den gro-
ßen radialmaschinen grm 80 e sowie den 
multicentern mC 42, ein mC 82 mit zwei 
bearbeitungsseiten fertigt bogner teile mit 
materialstärken von 0,05 bis 2,0 mm. seine 
Kunden sind namhafte Hersteller aus der 
automobil, elektrik- und elektronikindu-
strie. Vom antennenstecker über schrau-
benlose Klemmleisten und sonstige Hyb-
ridteile bis zu zubehörteilen in der Hoch-
frequenztechnik reicht das Fertigungsspek-
trum.
ein blick in die teilekästen an den automa-
ten verrät, dass bogner mehr kann, als stan-
zen, biegen, gewindeschneiden und Kon-
taktschweißen. „Unsere Kernkompetenz, 
das muss man eindeutig sagen, liegt darin, 
montageprozesse auf den bihler-automa-
ten zu holen und zu integrieren“, sagt 
 gerald bogner. 
Für den nicht-Fachmann in bihler-technik 
ist es schwierig einzuschätzen, welche 
möglichkeiten zum montieren die techno-
logie bietet. selbst bogner, der sich seit 
vielen Jahren an das montieren herange-
tastet hat, stellt immer wieder fest, wel-
ches Potenzial die bihler-technologie nach 
oben hat. „Wir setzen immer als basis-
maschine eine bihler-maschine ein, versu-
chen ohne rundtaktautomaten auszukom-
men und alle möglichkeiten der bihler au-

tomaten auszunutzen,“ sagt bogner „in ei-
ner cleveren zusammenfindung aus stan-
zen, biegen und montage“. Der einfache 
grund: ein rundtaktautomat ist deutlich 
langsamer als eine bihler-maschine und je-
der Wechsel auf eine andere maschine 
oder einen automaten kostet zeit, geld 
und genauigkeit.
Die montageeinheiten werden von bogner 
selbst und im eigenen Werkzeugbau umge-
setzt; wenn es um zuführeinheiten und 
fachliche Lösungsanregungen geht, nutzt er 
aber gerne die Kompetenz der bihler-Fach-
leute in Halblech. „bihler betreibt in Hal-
blech die montage auf ihren automaten in 
großem stil. Wir machen das auch, für klei-
nere stückzahlen aber mit sicherheit ge-
nauso effizient“, sagt bogner.

Viel Werkzeuglänge auf 
einem kleinen Automaten

im Prinzip werden dafür zunächst die 
stanz-biegeoperationen ausgeführt und 
 danach laufen die teile in die nachgeordne-
ten montagemodule. Dem kommt entge-
gen, dass die bihler-technologie mit den 
auf der grundplatte angeordneten schlit-
ten auf wenig bauraum viel Werkzeuglänge 
bereitstellt. „auf dem für dünnwandige 
teile von der Kraft her ausreichenden  
rm 40, sagt bogner. „lässt sich eine Werk-
zeuglänge von 720 mm herausholen. Das 
muss man sich mal überlegen, auf so einem 
kleinen automaten eine solche Werk-

zeuglänge zu realisieren. Wenn sie eine 
vergleichbare Werkzeuglänge mit einem 
Folgeverbundwerkzeug mit 700 mm Länge 
bauen wollen, brauchen sie eine große  
und doppelt so teure Presse, denn bei 
Pressen geht arbeitslänge mit tonnage zu-
sammen.“ 
ein Folgeverbundwerkzeug auf einer Presse 
bietet dann noch nicht die möglichkeiten 
der bihler-technik mit ihren separaten 
schlitten, die unabhängig voneinander be-
wegt werden. so lassen sich bewegungen 
aus allen richtungen und mit unterschied-
lichen Längen realisieren. bewegungen von 
unten oder von der seite sowie kombinier-
te bewegungen von unten und oben sind 
umsetzbar. bewegungen, für die in einem 
Folgeverbundwerkzeug auf Pressen Umlen-
kungen, Wippen oder servomotoren not-
wendig wären, wenn sie denn überhaupt 
machbar sind. „Und auf einer Presse folge 
alles dem einen taktgebenden Pressenhub“, 
ergänzt bogner noch. 

Vorteile der  
Baugruppenfertigung 
deutlich machen

natürlich läuft die integration der montage 
bei bogner auf eine baugruppenfertigung 
hinaus, deren wirtschaftliche Vorteile einige 
seiner Kunden aber noch nicht sehen.  
zuviel Wertschöpfung bleibe dann bei 
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Schraubenlose Klemmleisten in unterschiedlichen Varianten fertigt Bogner auf einem Multicenter ohne Werk-
zeugwechsel. 

bogner hängen, sagen einige seiner Kunden 
und montieren lieber mit 20 takten auf 
 ihren rundtaktmaschinen, statt mit 200 
takten auf den bihler-automaten. bogner 
zieht dann auch gleich ein teil aus dem 
Hochfrequenzbereich mit montierter Feder 
aus dem musterkasten, um einen zentralen 
Vorteil der integrierten montage zu veran-
schaulichen. „Das stanzen und biegen dün-
ner auch federnder teile mit schlitzen und 
Öffnungen ist kein Problem,“ sagt bogner. 
„nur hätten solche teile den nachteil, dass 
sie sich als schüttgut zu unentwirrbaren 
Klumpen verhaken und deshalb besonders 
zu verpacken sind, wenn sie am rundschalt-
tisch vereinzelt und montiert werden 
 müssen.“ 
beim gezeigten musterteil fertigt der bih-
ler-automat das grundteil und die Feder 
als stanz-biegeteile und montiert beides 
im selben takt. Das Problem, die teile zu 

vereinzeln, tritt erst gar nicht auf und die 
Feder ist gleich richtig positioniert. „Die 
baugruppe ist gleichzeitig die Verpackung“, 
bringt es bogner auf den Punkt. Und weil 
es bei einer baugruppe auf die funktions-
relevanten toleranzen ankomme, könnten 
die einzelteile, die oft im Hinblick auf eine 
automatisierte montage enger toleriert 
würden als notwendig, auch etwas unge-
nauer und damit billiger sein.“ Diese Vor-
teile kommen den abnehmern der teile 
letztendlich auch zu gute, weil deren 
montageautomaten mit weniger stationen 
auskommen und deshalb effizienter ge-
nutzt werden können. 
Dass bogner die montage von grundteil 
und Feder nur zur Verdeutlichung gezeigt 
hat, wird klar, wenn zur Herstellung  
einer baureihe von Varianten einer schrau-
benlosen Klemme ganze Fertigungslinien 
auf die beiden seiten eines multicenters 

mC zusammenschnurren. mit innovativen 
ideen und Werkzeugen ist es bogner hier 
gelungen, verschiedene größen dieser 
Klemmleisten mit ein und denselben 
Werkzeugen herzustellen. alleine die Än-
derung der Programmierung reicht aus, 
verschiedene Formen zu stanzen, zu bie-
gen und zu montieren. Die federnden 
Klemmenteile sowie die gehäuseabschnit-
te werden gestanzt, gebogen und anschlie-
ßend in ein zugeführtes Kunststoffgehäuse 
montiert. 

Unterstützung der  
Konstruktionssoftware

„solche Lösungen entstehen nicht von 
 ungefähr“, sagt bogner, „dazu braucht man 
erfahrung und die richtige technik zum 
Werkzeugbau.“ 20 bis 30 Werkzeuge kon-
struiert und baut bogner im Jahr in seinem 
Werkzeugbau, der mit maschinen auf dem 
neuesten stand ausgerüstet ist. Der eng-
pass liegt in der Konstruktionskapazität. 
Die will er zukünftig mit dem einsatz der 
jetzt installierten bihler Konstruktionssoft-
ware bnX öffnen. Unterstützt  wird er da-
bei von seinem sohn, der sich in das ge-
schäft einarbeitet und eine bessere bezie-
hung zu den 3D-systemen habe als er. allei-
ne die systematisierung der Konstruktions-
abläufe und bihler-spezifischen Hilfsmittel 
sollen den beiden Werkzeugbauern mehr 
Freiraum für konstruktive ideen geben. 
Denn gegen den in den letzten Jahren auf-
gekommenen Wettbewerb aus China und 
anderen billiglohnländern könne man nur 
mit Know-how, innovativen ideen und au-
tomatisierung bestehen. 
„in den ersten Jahren war ich erstaunt, zu 
welchen Preisen die asiatischen Unterneh-
men anbieten, aber mittlerweile sieht man, 
dass sie an grenzen stoßen“, sagt bogner. 
„Wenn im Werkzeug gegenläufige bewe-
gungen umzusetzen sind oder die Werk-
zeuglänge knapp wird, dann können wir 
unsere erfahrung und unser Wissen aus-

Vorteil der Bihler-Automaten ist die Werkzeuglänge im kompakten Bauraum: 720 mm Werkzeuglänge bei einem RM 40. 
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spielen.“ Das jüngste beispiel dafür ist ein 
gefederter niederhalter für ein stanzwerk-
zeug mit Plattenführungsschnitt. „Das Prob-
lem gibt es schon seit einiger zeit und 
musste immer mit sonderwerkzeugen ge-
löst werden“, erläutert bogner die Hinter-
gründe. Jetzt haben wir eine Lösung, die 
nicht im Preis explodiert, langlebig ist und 
beim stanzen dünner Werkstoffe durch 
 sicheres Positionieren und Halten für mehr 
genauigkeit und damit zu mehr zuverläs-
sigkeit des Prozesses zum vernünftigen 
Preis sorgt. 
gerald bogner kann wahrscheinlich gar 
nicht anders, als Fertigungsprozesse auf ihre 
zuverlässigkeit und stabilität abzuklopfen. 
es gehört zu seiner Philosophie. Und mit 
der ist er auch bei den steckkontakten zum 
zuge gekommen. aus dem Umspritzen der 
stanz-biegeteile in China ist nichts gewor-
den. stattdessen lässt der Hersteller heute 
die Kunststoffhülsen separat spritzen, und 
zwar mannlos rund um die Uhr, und als ein-
legeteile von bogner auf einem stanz-bie-
geautomaten montieren. Das geht viel 
schneller als das Umspritzen und man hat 
zwei separate gut beherrschbare Prozesse. 
solche Vorschläge sind es, die  dafür gesorgt 
haben, dass gerald bogner von seinen 
 Kunden schon sehr früh in die Konstruk-
tion eines bauteils einbezogen wird und so 
sein Wissen und seine erfahrung frühzeitig 
in die Fertigungskonstruktion einbringen 
kann. sein ansatz dabei klingt überzeugend: 
„Wir suchen für jeden auftrag die einfachs-
te Lösung und setzen die dann auf unseren 
bihler automaten um.“
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