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bEArbEitUnGsZEntrEn

Bizerba System Technik präsentiert sich als Dienst-
leister mit durchgängiger Prozesskette.

Ein bEmErkEnswErtEs 
komplimEnt
von Helmut Angeli Bizerba ist im Umfeld  Wäge- und Schneidtechnik einer der interna-
tional bekanntesten Namen. Davon können sich allerdings die Produktionswerke, 
so sie denn wie die Fertigung der Schneidemaschinen in Meßkirch auch außerhalb 
der Gruppe ihre Kunden finden sollen, nichts kaufen. Sie müssen sich an der 
Leistungsfähigkeit ihrer Konkurrenz messen lassen. Neben dem anerkannt hohen 
Know-how der Mitarbeiter hat die BST (Bizerba SystemTechnik) allerdings noch 
zwei Trümpfe: Eine durchgängige Prozesskette von der spanenden Bearbeitung bis 
hin zur Oberflächentechnik und mit den modernen Heller Bearbeitungszentren der 
H-Baureihe Produktionsmittel der Extraklasse.



Dipl.-ing. michael 
wurster, leiter Ferti-
gungsplanung (links) 
und Hans-Jürgen bau-
er, leiter teilefertigung 
sind beide von den 
Heller-Zentren über-
zeugt.

 Dass der Weg in die Globalisierung 
für unsere Industrie nicht nur Vor-
teile mit sich bringt, lässt sich an 

einer Vielzahl von Beispielen belegen. 
Eines der Unternehmen, das den Heraus-
forderungen der Internationalisierung 
aktiv begegnet, ist Bizerba, respektive das 
Werk Meßkirch des Traditionsunterneh-
mens. Hier werden seit 1948 Schneide-
maschinen für Lebensmittel hergestellt. 
Ein Geschäftsfeld, das sehr stark export-
abhängig ist und bei dem viel in den Dol-
larraum geliefert wird. Bei den derzeitigen 
Währungsparitäten ein sehr schwieriges 
Geschäft, was wiederum Überlegungen, 
einen Teil der Produktion dorthin auszu-
lagern, nur allzu nachvollziehbar ma-
chen. 

Am Standort selbst wollte man aber 
nicht erst dann auf eventuelle Ände-
rungen reagieren, wenn alle Weichen 
gestellt sind, sondern schon möglichst 
frühzeitig Maßnahmen treffen, um für alle 
Fälle gerüstet zu sein. Dipl.-Ing. Norbert 
Goldau, stellvertretender Werksleiter: 
„Wir haben mit der Bizerba System Tech-
nik, kurz BST, eine Einheit geschaffen, 
die als eigenständiger Geschäftsbereich 
künftig ihre Leistungen nicht mehr nur 
dem Bizerba-Verbund anbietet, sondern 
auch auf dem freien Markt agiert und aktiv 
nach Kunden sucht.“ Er erläutert: „Unse-
re Kompetenz liegt hauptsächlich in der 
Bearbeitung der Werkstoffe Aluminium 
und dessen Legierungen und der Bearbei-
tung von Edelstahlen unterschiedlicher 
Legierungen. Diese Kombination aus 
Bearbeitungskompetenz im Bereich der 
Werkstoffe Aluminium und Edelstahl mit 
den Zielbranchen Lebensmitteltechnik, 
Medizintechnik, Automatisierungstech-
nik und Umwelttechnik macht uns zu 
einem kompetenten Systemanbieter in 
den fokussierten Branchen.“

Dipl.-Ing. Michael Wurster, Leiter 
Fertigungsplanung: „Wenn man die ein-
zelnen Zielbranchen betrachtet, dann ist 
sicherlich die Lebensmitteltechnik unser 
Schwerpunkt. Hier haben wir uns über 
Jahrzehnte viel Know-how und eine ho-
he Kompetenz mit unseren Food-Service-
Produkten erarbeitet. Diese Kernkompe-
tenz, die gleichzeitig unser Kerngeschäft 
im Production-Center Meßkirch bleiben 
soll, wollen wir gezielt für die Systemtech-
nik ausbauen.“ Norbert Goldau: „Zwei-
ter Schwerpunkt wird die Medizintech-
nik sein, da hier zum einen die gleichen 
Werkstoffe verwendet werden, und wir 
zum anderen bereits aktiv mit einem inno-
vativen High-Tech-Unternehmen der Me-
dizintechnikbranche zusammenarbeiten. 
Hinzu kommt die unmittelbare Nähe zur 
neu gegründeten und von der Landesre-
gierung ausgezeichneten und prämierten 
Cluster-lnitiative „Med-Tech-Area“, in 

Horst krüger, Vertrieb 
Heller: „wir haben im 
Vergleich mit den be-
währten mC-reihe bei 
der neuen H-baureihe 
alle für die produktivi-
tät relevanten Größen 
deutlich verbessert.“

Dipl.-ing. norbert Gol-
dau, stellvertretender 
werksleiter: „wir wol-
len als bst von der 
produktorientierung 
der vergangenen Jahre 
weg, hin in eine pro-
zessorientierung.“

Als CnC ist eine sie-
mens 840D sl adap-
tiert, mit der auch 
komplexe Aufga-
benstellungen steue-
rungsseitig keine pro-
bleme bereiten.
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die wir uns in Zukunft einbringen wer-
den.“ 

Und: „Wir wollen als dritten Bereich 
im Umfeld Automatisierungs- und Um-
welttechnik aktiv werden. Wie in den 
schon angesprochenen Bereichen wer-
den wir hier als Systemlieferant vom 
Engineering über die Produktion bis 
hin zur Logistik auftreten und unseren 
Kunden so Komplettlösungen anbieten.“ 
Die Zielstellung fasst er so zusammen: 
„Wir wollen als BST von der Produkt-
orientierung der vergangenen Jahre weg, 
hin in eine Prozessorientierung.“ Neben 
der schon angesprochenen Kompetenz in 

mit Palettenpools im Einsatz – zwei neue 
H 2000 und eine etwas ältere MC 16.“ 
Die beiden neueren Heller-Zentren (im 
Übrigen absolut baugleich) werden werk-
zeugseitig noch kräftig hochgerüstet. Statt 
derzeit 80 Werkzeuge stehen dann ab Mit-
te März pro Maschine 160 Werkzeuge zur 
Verfügung. Dies ist vor allem im Hinblick 
auf das künftige (noch unbekannte) Teile-
spektrum wichtig, da so ein gehöriges 
Maß an Flexibilität zugewonnen wird. 
Gleichzeitig werden die Palettenplätze 
über einen Rundspeicher auf insgesamt 
sechs Paletten im System erhöht. Hans-
Jürgen Bauer, Leiter Teilefertigung: „Wir 
kennen weder das Produktspektrum 
noch die Losgrößen, die künftig über die 
Heller laufen, so dass Voraussetzungen 
wie ein größerer Werkzeugbestand in der 
Maschine natürlich ein breiteres Einsatz-
feld erlauben.“

„Grundsätzlich“, so Michael Wurster, 
„ist es das Teilespektrum, das über den 
Einsatz eines vertikalen oder horizonta-
len Bearbeitungszentrums entscheidet. 
Bei Gehäuseteilen sehe ich die horizon-
tale Bauweise deutlich im Vorteil. Und 
innerhalb der horizontalen Zentren ha-
ben wir uns für Heller entschieden, da 
wir schon in der Vergangenheit mit den 
Heller-Zentren nur beste Erfahrungen 
bezüglich Genauigkeit und Zuverläs-
sigkeit gemacht haben. Und: In Sachen 
Service ist Heller, verglichen mit unseren 
anderen Lieferanten, absolute Spitze.“ 

Genauigkeit, Zuverlässigkeit, Service 
– alles wichtige Punkte, wie aber sieht 
es im Bezug auf die Produktivität aus? 
Horst Krüger, Vertrieb Heller: „Wir haben 
im Vergleich mit den bewährten MC-Rei-

Sachen Edelstahl und Aluminium sollen 
hierbei vor allem zwei Trumpfkarten 
stechen. Erstens: Die BST dürfte eines 
der wenigen Unternehmen sein, die 
eine komplette Prozesskette vom Be-
triebsmittelbau über die Zerspanung bis 
hin zu einer robotergestützten Oberflä-
chenbearbeitung und einer erfahrenen 
Montagemannschaft anbieten kann. 
Und zweitens: Der Maschinenpark. Ne-
ben Modellen von anderen namhaften 
Herstellern sind das vor allem drei Hel-
ler-Zentren.   

Norbert Goldau: „Wir haben bei uns 
drei Heller-Bearbeitungszentren jeweils 

Durch den Einsatz der Heller H 2000 redu-
zieren sich die bearbeitungszeiten um bis zu 
15 prozent.

Alle Varianten und optionen sind bei der H 2000 so mo-
dular aufgebaut, dass sich der kunde seine maschine  
genau nach seinen bedürfnissen zusammenstellen kann.

im Grundumfang der CnC ist die integrierte sicherheits-
technik, die betriebsarten 2 und 3 sowie das zeitspa-
rende werkzeugrüsten während der spindellaufzeit be-
reits enthalten.

Ein weiterer pluspunkt ist die sehr gute Zu-
gänglichkeit.

Entgraten per roboter gehört zu den besonderheiten, die 
die bst anbieten kann.
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he bei der neuen H-Baureihe alle für die 
Produktivität relevanten Größen deutlich 
verbessert. Beispielsweise bei der hier 
eingesetzten Baugröße H 2000 sind die 
Eilganggeschwindigkeiten von vorher 40 
auf 60 respektive 90 Meter pro Minute 
gesteigert worden und das bei Beschleu-
nigungswerten bis 10 m/s2. Gleichzeitig 
haben sich die Werkzeugwechselzeiten 
von 3,2 auf 2,8 Sekunden reduziert.“ 
Und weiter: „In Summe bringen uns allein 
diese Verbesserungen hier bei Bizerba ei-
ne Reduzierung der Bearbeitungszeit bei 
den angesprochenen Gehäuseteilen um 
mehr als 15 Prozent – und das bei gleichen 
Leistungsdaten der Spindel.“     

„Aber“, so Horst Krüger weiter, 
„es wäre falsch, ausschließlich von den 
Leistungsdaten auf die Produktivität zu 
schließen. Viel entscheidender als die letz-
te Zehntelsekunde sind stabile Prozesse 
und dafür braucht es – wie bei unseren 
H-Maschinen realisiert – ein intelligentes 
Gesamtkonzept, mit dem man auf ex-
treme Eilganggeschwindigkeiten und 
Beschleunigungswerte verzichten kann. 
Somit werden die Maschinen keinen un-
nötigen Belastungen ausgesetzt.“ Und 
fügt hinzu: „Was sich dann natürlich auch 
in der Langzeitgenauigkeit der Maschine 
genauso niederschlägt wie bei den Ener-
giekosten.“

Der eigentliche ,Gag’ aber ist die 
Universalität der H-Baureihe. Die Be-
arbeitungszentren lassen sich nach Kun-
denanforderungen konfigurieren. Alle 
Varianten und Optionen sind bei dieser 
Baureihe so modular aufgebaut, dass 
sich der Kunde seine Maschine indivi-
duell genau nach seinen Bedürfnissen zu-

sammenstellen kann. Um den Anwender 
bei der Auswahl zu unterstützen, bietet 
Heller mit Speed Pack respektive Power 
Pack zwei weitgehend vorkonfigurierte 
Ausstattungsvarianten. Speed Pack ist 
für die Leichtmetallzerspanung ausge-
legt mit Spindeldrehzahlen 16.000 bis 
24.000 min-1 (40 kW bei einem Dreh-
moment von 95 Nm), hohen Dynamik-
werten (10 m/s2) und Eilgangsgeschwin-
digkeiten bis 90 m/min.

Das Power Pack deckt den Bereich 
Schwerzerspanung bei Guss und Stahl 
ab. Hier ist eine Spindel mit einem Dreh-
moment von 242 Nm und einer Leistung 
von 38 kW (Drehzahl 10.000 min-1) in-
tegriert. 

Doch zurück zur BST. Norbert Gol-
dau: „Wir sind nicht zuletzt durch die 
drei Hellerzentren in der Lage, ein 
großes Teilespektrum wirtschaftlich zu 
bearbeiten. Zusammen mit dem hier in 
Jahrzehnten gewachsenen Know-how 
können wir uns potentiellen Kunden 
aus den angesprochenen Bereichen als 
attraktiver Dienstleister anbieten.“ Und 
weiter: „Technisch sind wir mit den 
beiden H-Maschinen auf dem neuesten 
Stand und bewegen uns so in der Zerspa-
nung in einem sehr günstigen Kostenum-
feld, das selbstverständlich auch unseren 
Kunden zugute kommt. Ohne die neuen 
Maschinen von Heller wäre dies nicht in 
diesem Maße möglich.“ Und das ist für 
die Nürtinger ein doch ganz bemerkens-
wertes Kompliment.

www.heller-machinetools.com 
www.bizerba.com

statt derzeit ,nur‘ 
80 werkzeuge ste-
hen ab mitte märz 
pro maschine stolze 
160 werkzeuge zur 
Verfügung.


