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Die Frage, was die 
 He raeus    Mater ia ls 
Tech nology GmbH & 
Co. KG, eigentlich 

macht, ist nicht so leicht zu beant-
worten. Hightech auf jeden Fall, um 
nicht zu sagen: Highest Tech – und 
das nicht nur, weil Heraeus-Pro-
dukte auch durch den Weltraum flie-
gen. Die Geschäftsfelder und Tätig-
keiten von Heraeus sind so vielfältig 
und komplex, dass man gelegentlich 
den Überblick verlieren mag. In 
Wirklichkeit ist alles ganz einfach. 
Heraeus ist in sieben Geschäfts-
bereiche aufgeteilt:
→  Edelmetalle
→  Materialien und Technologien
→  Sensoren
→  Biomaterialien und Medizin-

produkte
→  Dental
→  Quarzglas
→  Speziallichtquellen

www.bbr.de  Oktober 2011

Insgesamt hat Heraeus weltweit in 
über 120 Gesellschaften fast 13 000 
Mitarbeiter, davon 3 500 am Stamm-
sitz Hanau. Diese Mitarbeiter erwirt-
schaften 2010 einen Produktumsatz 
von 4,1 Mrd. €. Dazu kamen 17,9 
Mrd. € aus dem Edelmetallhandel.
Das Unternehmen befindet sich seit 
160 Jahren in Familienbesitz. 1851 
wurde es von dem Apotheker und 
Chemiker Wilhelm Carl Heraeus 
gegründet. Heute verfügt 
 Heraeus über mehr als 6 000 
Patente. Über 400 F&E-
Mitarbeiter sorgen in 25 
Entwicklungszentren 
weltweit für innovati-
ven Nachschub.
Wir konzentrieren uns 
auf den Geschäftsbe-
reich Materialien und 
Technologien und zitie-
ren aus dem Internet-
Auftritt von Heraeus: 

Technik 
Schwenkbiegen

im Vergleich zu den meisten handelsüblichen Schwenkbiegemaschinen ist die BT-150 von Blech-Tec trotz ihrer 
fast 70 kg ein Fliegengewicht. Sie passt auf jede Werkbank – auch von technologisch führenden Weltunternehmen.

»Der Geschäftsbereich Materialien & 
Technologien (Heraeus Materials 
Technology) erstellt industrielle 
Hightech-Produkte unter Verwen-
dung von Edelmetallen wie Gold, 
Silber und Platingruppenmetallen 
sowie von hochschmelzenden und 

unedlen Refraktärmetallen. Basie-
rend auf einem breiten Technologie-
portfolio und einer hohen Wert-
schöpfungstiefe ist Materials Tech-
nology ein kompetenter Partner für 
die Verarbeitung dieser Edelmetalle, 
sowie weiterer innovativer Werk-
stoffe. Als Technologieführer mit 
jahrzehntelanger Erfahrung und mit 
welt weiten Standorten zählt der 

 Geschäftsbereich zu den füh-
renden Anbietern in vie - 

len Schlüsselmärkten.« 
Die He raeus Materials 

Technology in Hanau 
ist in vier Divisionen 
aufgeteilt. Eine ist die 
Division Engineered 
Materials mit etwa 
800 Mitarbeitern.
Fast alle haben wir 
täglich mit Geräten 

zu tun, in die Produk-
te von Heraeus einge-
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baut sind. Zitieren wir noch einmal 
aus dem Internet: »In Computern 
und Mobiltelefonen fi nden sich elek-
tronische Schaltungen und Bauele-
mente. Die enthalten etliche Materia-
lien von Heraeus für die Aufb au- und 
Verbindungstechnik.   Feinstdräh te 
aus Gold – dünner als ein menschli-
ches Haar – werden für die elektrisch 
leitende Verbindung vom Anschluss-
Pad auf den Halbleiterbaustein zum 
Systemträger eingesetzt.«
Innerhalb der Division Engineered 
Materials gibt es die Business Unit 
Packaging Technology, die sich vor 
allem mit Bändern, Stanzteilen, Gal-
vanik und Spritzgießteilen befasst. 
Zu den wesentlichen Aufgaben 
 gehört als interner Dienstleister der 
Werkzeugbau mit 46 Mitarbeitern – 
ein Werkzeugbau, wie man ihn nicht 
überall fi ndet. Rainer Jüttner, Leiter 
des Werkzeugbaus, hält einen lami-
nierten Kunststoff streifen gegen das 

Licht, in dem sich neben anderen 
Strukturen einige etwa quadrat-
zentimetergroße Quadrate absetzen: 
»Unter der Lupe würden Sie kleine 
Schlitze sehen, etwa 0,05 mm breit. 
Die Stanzwerkzeuge dafür haben wir 
hergestellt. Dabei geht es um Tole-
ranzen von wenigen µm .« Haarfeine 
Schlitze, gestanzt und nicht gelasert!
Doch verlassen wir die Kunststoff -
welt und kommen wir zum Blech: 
Hier geht es vor allem um feine Elek-

trokontakte, Fassungen, Stecker- 
und Buchsenleisten für die Automo-
biltechnik oder die Elektronik etwa, 
aus starrem und federndem Mate-
rial, meist zwischen 0,04 und 1,0 mm 
stark, häufi g Kupfer-Zinn (Bron ze), 
Kupfer-Aluminium und anderen, 
ganz speziellen Kupferlegierungen, 
aber auch, eine He raeus-Spe zialität, 
Bänder aus sich abwechselnden Kup-
fer- und Zinnstreifen. Nicht zuletzt 
wird auch Edelstahl verarbeitet. 
In der Abteilung von Rai ner Jüttner 
sind das aber keine Großserien, son-
dern Musterteile in Losen von 1 bis 
5 000, in der Regel einige Dutzend 
oder Hundert. Die Aufgaben reichen 
vom Vormuster bis zur Vorserie – 
was die Kunden eben wünschen. Die 
Kunden, das sind andere Heraeus-
Abteilungen, die selbst in der Regel 
in Großserien produzieren.
Individueller Werkzeugbau kann 
sehr aufwendig sein, je nach zu ferti-
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»Statt Tagen 
nur noch 
Stunden und 
minuten«.
Rainer Jüttner, Leiter Werkzeugbau 
von Heraeus Materials Technology

1 Sicher dank Zweihand-
bedienung: die BT-150.

2 Eins wie’s andere: 
Die BT-150 kennt weder 
Tagesform noch Launen.

3 Typisch Heraeus 
Materials Technology, 
typisch Blech-Tec: 
Elektrokontakte aus 
Kupfer-Zinn-Streifen.

4 Mit allen Füßen auf 
dem Boden – eine fl iege- 
und biegetechnische 
Meisterleistung.

gendem Teil. In jedem Fall ist aber 
für jedes neue Teil ein eigener Werk-
zeugsatz zu fertigen – was heißt 
einer? Wenn das Teil nicht ganz so 
wird wie geplant, muss umkonstru-
iert, umgebaut werden; ein neuer 
Werkzeugsatz ist fällig. Das konnte 
Tage dauern. 
Genau: Konnte; denn jetzt ist alles 
anders. Aber lassen wir zuerst die 
Zuständigen erklären, wie es früher, 
also noch vor einigen Monaten, war: 
»Fräsen, Härten, Schleifen, Zusam-
mensetzen«, beschreibt es der Werk-
zeugmacher Reinhard Ditzel knapp, 
aber anschaulich.
Die Werkzeuge waren teuer, und 
 Änderungen machten sie noch teu-
rer. Doch das ist jetzt anders, dank 
eines Zufalls und dank eines Unter-
nehmens, das sich ein wenig vom 
Weltkonzern Heraeus unterscheidet. 
Dieses Unternehmen heißt Blech-
Tec, sitzt in Sauerlach südlich von 
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Unabhängig von der Art der jeweiligen Blechumformung
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rigierbarkeit ist sehr wichtig, denn 
wir haben am Teil oft nur Winkel-
toleranzen von 0,5° und Längentole-
ranzen von fünf oder sogar drei 
Hundertstel – wiederholgenau. Das 
schafft die Maschine leicht, schon 
weil sie immer mit der gleichen Kraft 

biegt, was der Bediener auf der 
Handhebelpresse nie hinbekommen 
würde«, ergänzt Stefan Michalek 
und nennt einen weiteren Vorteil der 
BT-150 gegenüber der alten  Methode: 
»Wiederholteile können wir ganz 
einfach aus dem Speicher abrufen: 
Werkzeug einsetzen und los geht’s.« 
100 Programme mit 25 Sätzen kön-
nen direkt in der Steuerung gespei-
chert werden – und extern beliebig 
viele, dank USB-Schnittstelle.
Aber ein Facharbeiter muss es sein, 
oder? »Nein, die Maschine kann 
auch von einer angelernten Hilfs-
kraft bedient werden. Wichtig ist die 
Biegefolge; den Rest macht die 
 Maschine fast von alleine. Sie ist CE-
konform, und dank Zweihandbedie-
nung kann auch kein Finger ge-
klemmt werden«, erklärt Rainer Jütt-
ner. »So können wir auch 500 Teile 
am Stück sehr rationell fertigen.«
Auch die Oberflächenqualität hat 
sich sichtlich verbessert. Reinhard 
Ditzel erklärt: »Die BT-150 biegt ab-
druckfrei, weil sie eine Schwenkbie-
gemaschine ist. Auf der Handpresse 
haben Sie immer ein gewisses Vor-

entwickeln; zweitens für eine pas-
sende Software, die einfach zu bedie-
nen ist; und drittens für eine sinn-
volle Biegefolge, die – viertens – ge-
nau einzuhalten ist. Die beiden letz-
ten Punkte machen heute die meiste 
›Mühe‹, denn die etwa tischcompu-
tergroße Maschine steht samt integ-
rierter Software einsatzbereit auf 
dem Tisch. Die Bedienung mache 
keine Mühe, verlange allenfalls Kon-
zentration, bestätigt Werkzeugma-
cher Stefan Michalek: »Man braucht 
keine besonderen CNC-Kenntnisse 
für die Programmierung. Eine nor-
male Facharbeiterausbildung genügt. 
Die Bedienung der Maschine ist 
überhaupt sehr einfach, um nicht zu 
sagen: einfachst. Man muss sich vor 
allem die Biegefolge genau merken. 
Aber die könnte man notfalls auch 
vom Bildschirm ablesen.«
»Wunderbar ist auch die Korrigier-
barkeit: Wenn zum Beispiel ein 
 Winkel nicht stimmt, brauchen wir 
nichts mehr am Werkzeug zu 
 ändern, sondern passen lediglich die 
Software im Korrekturprogramm an 
– das dauert nur Sekunden. Die Kor-

Mün chen, also mitten im boden-
ständigen Oberbayern, mit vier Mit-
arbeitern – und einem kreativen 
Chef. Dem fiel vor einigen Jahren 
auf, dass nicht nur Oberbayern, son-
dern auch Biege- und Abkantma-
schinen meist fest auf dem Boden 
stehen und verhältnismäßig breit 
 gebaut sind – zu breit, zu groß und 
vor allem zu teuer für kleine Teile. 
Solide, präzise Maschinen für Teile 
von Fingernagel- bis DIN-A5-Größe 
(maximale Biegebreite 150 mm) 
 waren aber auf dem Markt nicht zu 
finden – wenn man von manuellen 
Abkantpressen, besseren Anschlag-
hilfen, einmal absieht. Ralf Beger, 
Gründer und Inhaber von Blech-Tec, 
wollte etwas anderes: eine Maschine, 
die halbautomatisch (fast) alles kann, 
was durch Abkanten herzustellen ist 
– und das überwiegend mit Stan-
dardwerkzeugen, die von Blech-Tec 
gleich mitgeliefert werden, einsatz-
gehärtet und deshalb sehr haltbar. 
Um mit Standardwerkzeugen kom-
plexe Spezialteile zu fertigen, benö-
tigt man viel Gehirnschmalz: ers-
tens, um eine geeignete Maschine zu 
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kannten sofort, welches Rationalisie-
rungspotenzial in diesem Maschin-
chen steckte. Einfache Standard-
werkzeuge, notfalls leicht anzupas-
sen, statt aufwendiger, individueller 
und deshalb teurer Werkzeugsätze. 
Für die Individualität sorgt eine 
leicht zu programmierende Software. 
Nach gründlichem Prospektstudium 
und zwei Besuchen in Sauerlach war 
schnell klar: Diese Maschine muss te 
her. Und so wurde der Weltkonzern 
aus Hanau einer der ersten Kunden 
von Blech-Tec.
Gelohnt hat sich dieser ›Zufallsfund‹ 
für beide Seiten. Schon mit den ers-
ten Aufträgen hatte sich die Investi-
tion – Gegenwert eines gut ausge-
statteten Kleinwagens – amortisiert, 
auch wenn sie nur gelegentlich benö-
tigt wird. Das sollte man einmal von 
einer ausgewachsenen, bodenstän-
digen Abkantpresse behaupten! Die 
kann man auch nicht einfach dort-
hin stellen, wo man sie gerade benö-
tigt – oder auch einmal zur Seite.
Und wenn mal was nicht klappt? 
Kein Problem! »Herr Beger weiß im-
mer Rat und kann am Telefon sofort 

beigleiten  und  daher  Schabstellen.«
Aber wie kommt ein komplexer 
Weltkonzern wie Heraeus eigentlich 
auf ein so überschaubares Unterneh-
men wie Blech-Tec? Durch Zufall: 
Auf der Euroblech 2008, beim Strei-
fen durch die Gänge: »Da saß jemand 
an einem Tisch vor einer kleinen 
Maschine und machte genau das, 
was wir auch machten.« Stefan 
 Mi chalek meinte damit nicht Fliegen 
in Originalgröße oder fingerglied-
lange Segelschiffchen und ähnlich 
›große‹ Stühle, wie sie Blech-Tec auf 
der Mes se fertigte und verteilte, son-
dern kleine, individuelle Blechteile. 
Dieser Jemand war Ralf Beger, und 
die Werk zeugbauer von Heraeus er-
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SchwenkbiegemaSchine bT-150

TechniSche DaTen

Maximale Biegebreite 150 mm 
Maximale Blechstärke bei 150 mm Biegebreite 1,0 mm 
Maximale Blechstärke bei geringerer Biegebreite 2,0 mm 
Genauigkeit 0,01 mm; 0,1° 
Anschlussleistung; Netzspannung 150 W; 230 V 
Maschinenbreite 670 mm 
Maschinentiefe 600 mm 
Maschinenhöhe ohne Monitor 180 mm 
Maschinenhöhe mit Monitor 515 mm 
Masse der Maschine 69,5 kg 
Masse des Schaltschranks 15 kg 
Werkzeuge von 10 bis 150 mm in Schritten von 5 mm 
Speicherkapazität intern 100 Programme à 25 Sätze
Speicherkapazität extern per USB-Schnittstelle quasi ∞ 

1 Einst: Aufwendiger 
Werkzeugsatz für die 
Handpresse, für jede 
Änderung zumindest 
teilweise neu zu erstellen. 
 
2 bis 4 Jetzt: Standard-
werkzeuge; allenfalls  
sind die Radien an die  
Kundenwünsche anzu-
passen. 
 
5 Werkzeuge und  
Anschlagleisten lassen 
sich schnell und einfach 
mit ›haushaltsüblichen‹ 
Werkzeugen auswech-
seln. 
 
6 Übersichtlich und 
leicht bedienbar: die 
Steuerung der BT-150.

»Die BT-150  
ist auch von 
angelernten 
bedienbar.«
Rainer Jüttner
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den richtigen Hinweis geben«, bestä-
tigt Stefan Michalek. »Er kennt die 
Maschine in- und auswendig und 
hat sicher alles schon selbst erlebt.« 
Kein Wunder, denn so zuverlässig 
und einfach zu bedienen die 
 Maschine heute ist – ihre Entwick-

lung zur Marktreife war gerade des-
wegen sehr aufwendig und hat einige 
Jahre beansprucht. Jahre, die sich 
aber gelohnt haben.

hans-georg Schätzl 
heraeus-materials-technology.de
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