


LIEBE MITARBEITER
LIEBE FREUNDE UNSERES HAUSES

Wir fejern in diesen Tagen das hundertjahrige Bestehen unseres Familienunternehmens.
Wir sind dankbar, dass wir dieses Jubildum aus einer Position der Starke heraus und in
einer guten konjunkturellen Lage begehen durfen. Wir sind stolz auf das Erreichte, und
dankbar fur das, was unsere Vorfahren geleistet haben.

Tradition und Innovation gehen bei RIBE seit Firmengrindung Hand in Hand. Die Herstel-
lung kaltgeformter Schrauben in den 20er Jahren legte den Grundstein fir den Erfolg
von RIBE bis in die heutige Zeit, in der neue Werkstoffe und Technologien, vor allem aber
die Internationalisierung unserer Geschéfte in den Vordergrund rticken. Wir gehéren zu
den weltweit fihrenden Entwicklern und Herstellern von mechanischen Verbindungs-
elementen, Technischen Federn und Elektroarmaturen. RIBE ist fiir die Wachstumsmarkte
der Zukunft bestens gerUstet — sei es fir die Automobilindustrie, die Bahntechnik und fiir
den Ausbau der Energie-Infrastruktur.

Dies alles ware ohne unsere Mitarbeiter, Kunden und Zulieferer nicht denkbar. Ob intern
oder extern — wir setzen auf eine vertrauensvolle Zusammenarbeit, auf ein konstruktives
Miteinander, auf ein Fairplay in jeder Hinsicht. Beste Qualitdt und die Erfullung hochster
Kundenanspriiche sind fiir uns dabei die Maxime — Ansporn zu immer neuen Hochstleis-
tungen und Garant fir unseren Erfolg zugleich. Loyale Mitarbeiter, die als Azubi, Absol-
vent oder erfahrene Fach- und Fihrungskraft in unser Unternehmen kommen, bleiben
oft fUr Jahrzehnte, auch Gber mehrere Generationen hinweg, in unserem Unternehmen.
Die Personalpolitik von RIBE baut auf ein qualifiziertes Aus- und Weiterbildungsmanage-
ment, auf ein umfassendes Gesundheitsmanagement und auf die konstruktive Zusam-
menarbeit zwischen Betriebsrat und Geschdftsleitung.

Wir sind ein Familienunternehmen, und wir halten zusammen. Wir besinnen uns auf das
Erreichte, folgen dem Erfolgskurs unserer Védter und halten dabei immer Ausschau nach
neuen Ufern. Wir haben den Mut zu Verdnderungen und die Fahigkeit zum Wandel. Wir
erforschen Neue Materialien und neue Prozesse und erkunden neue Mérkte im In- und
Ausland. Tradition und Innovation, Heimat und Expansion sind die Pole, zwischen denen
wir uns zielstrebig in Richtung Zukunft bewegen.

Herzlichst,
lhre

Frank A. Bergner Thomas Dann Walter Reifenrother
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VON HIGHLIGHT
LU HIGHLIGHT

AUCH IN DEN NACHSTEN

100 JAHREN

FAMILIENUNTERNEHMEN
OVATIONSKRAFT

oljefert. Damit ist RIBE in den Boom-Branchen der Zukunft
zf! utomobilindustrie, in der Bahntechnik und beim
isbau der Energie-Infrastruktur — bestens positioniert.

Die Richard Bergner Holding GmbH & Co. KG mit Sitz
im frankischen Schwabach ist einer der weltweit fiih-
renden Entwickler und Hersteller von mechanischen
Verbindungselementen, Technischen Federn und
Elektroarmaturen. Seit der Griindung im Jahr 1911 hat
RIBE die mittelstandische Auspragung und den Cha-
rakter eines familiengefiihrten Unternehmens beibe-
halten und gleichzeitig immer wieder neue Akzente im
Bereich Neue Technologien gesetzt. Die geschaftsfiih-
renden Gesellschafter der RIBE-Gruppe, Frank Bergner

und Thomas Dann, leiten das Unternehmen in der
dritten/vierten Generation.
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RUND 1.200 QUALIFIZIERTE UND
ENGAGIERTE MITARBEITER

Heute beschiaftigt die RIBE Holding
1.200 Mitarbeiter an zehn Standorten
weltweit, davon 900 in Schwabach
und 40 in Radebeul. In den internatio-
nalen Niederlassungen arbeiten rund
200 Beschéftigte in der Slowakei, 70 in
China und 5 in Malaysia. Darlber hin-
aus ist RIBE durch Joint-Ventures, Ko-
operationen und Lizenzen nicht nur in
West und Fernost vertreten — also in
USA, Mexiko und Brasilien sowie in Tai-
wan, Korea und Indien, sondern agiert
Uber das mit Partnern gegriindete
Netzwerk Global Fastener Alliance
(GFA) weltweit. In dem kooperativen
Netzwerk arbeiten heute sieben
Firmen zusammen. Zielsetzung der
Allianz ist es, global agierende Kunden
in ihren jeweiligen Mérkten besser un-
terstltzen zu kdnnen — damit bietet
die RIBE Gruppe ihren Geschéftspart-
nern eine weltweite Prasenz.

HIGHLIGHTS IM

PRODUKT-PORTFOLIO

Im Jahr 2010 erwirtschaftete die

RIBE Gruppe mehr als 140 Millionen
Euro. Zu den absoluten Highlights
des sehr breiten und tief gefédcherten
Produktspektrums des frankischen
Entwicklungspartners RIBE gehoren
im Bereich Verbindungstechnik die
hochfeste Alu-Schraube RIBE-Aluform,
die fUhrende Getriebe- und Motoren-
hersteller in der Produktion einbau-
en, das Funktionsmodul RIFIXX, die
Errungenschaften aus den Geschafts-

RIBE BELIEFERT
DIE GIGANTEN
DER BRANCHE.

bereichen Verbindungstechnik und
Technische Federn kombiniert, sowie
Elektroarmaturen, die Freileitungen in
Hochstspannungsnetzen verbinden
und anschlieRen.

ATEMBERAUBENDE TECHNIK

Besonders spektakuldre Beispiele

fur Hochstspannungsnetze, die in
groBter Hohe und Uber weiteste
Distanzen hinweg gespannt werden
kénnen, sind die Bosporus-Kreuzung
bei Istanbul, die Uberspannung des
Suez-Kanals, der das Mittelmeer mit
dem Roten Meer verbindet, und die

Uberspannung des Sunndalsfjords

in Norwegen. Der mit 227 Metern
hochste Freileitungsmast Europas
steht in Deutschland und ist ebenfalls
mit RIBE-Armaturen bestUckt: die
Elbekreuzung 2 bei Hamburg. Qualitat
bewdhrt sich eben — und RIBE-Produk-
te werden weltweit nachgefragt.

PREMIUM LABEL FUR DI BIG NAMES
DER AUTOMOBIL-BRANCHE. ..

Als mittelstandisches Unterneh-

men beliefert RIBE die Giganten der
Branche: Automobilhersteller wie
Daimler, BMW, VW, Audi oder Porsche

MENSCHEN
IN DIE

sowie Automobilzulieferer wie Bosch,
Getriebehersteller ZF, Reifenhersteller
Conti oder TRW, der sich auf Airbags
spezialisiert hat. Die Kunden aus der
Automobilbranche beziehen von RIBE
nicht nur hochfeste Spezialschrauben
aus Stahl und Aluminium, gewinde-
furchende Schrauben oder Kompo-
nenten, sondern auch Produkte aus
dem RIBE-Geschéftsbereich Techni-
sche Federn und Blechfligetechnik:
filigrane Drahtfedern fur den Aufroll-
Mechanismus in Sicherheitsgurten,
die im entscheidenden Moment ar-
retieren massen, starkere Federn, wie

VWIR BEWEGEN
/UKUNFT

sie Webasto in den Schiebedéchern
verarbeitet, oder starke Federn, wie sie
Porsche fUr das Ausklappen des Spoi-
lers verwendet. Komplexe Systeme
wie RIFAST, die aus Einpressschrauben
und Muttern bestehen und mit einem
Blech zusammengefiigt sind, kann der
Kunde in ein- und demselben Arbeits-
gang zeitsparend einbauen.

...IN DER MEDIZINTECHNIK. . .

Zu weiteren Hauptabnehmern des
RIBE-Geschaéftsbereichs Technische Fe-
dern, der pro Jahr insgesamt rund 330
Millionen Federn produziert, gehdren

Unternehmen der Medizintechnik.
Ob es sich um Federn und Stanz-
Biegeteile handelt, die die Dosierme-
chanismen von Asthma-Inhalatoren
betdtigen, oder um Teile von Stechhil-
fen fur Diabetes-Patienten — immer
geht eine intensive Forschung & Ent-
wicklung voraus, die zudem hochste
Sicherheitsanforderungen erfullen
Mmuss.

... UND IM BEREICH
INFRASTRUKTUR

Zu den Top-Kunden des RIBE-Ge-
schéftsbereichs Elektroarmaturen
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gehoéren im Inland die Deutsche Bahn,
die grol3en Energieversorger RWE,
E.ON, Vattenfall oder EnBW und die
Netzbetreiber Amprion, TenneT und
50 Hertz. Daneben besitzt RIBE auch
im Ausland einen erstklassigen Ruf —
in der Energiebranche genauso wie
bei Eisenbahngesellschaften. Auch
multinationale Industriekonzerne wie
Siemens oder Alstom, die komplette
Schienenverkehrssysteme anbieten
oder Kraftwerke und Turbinen bauen,
vertrauen uneingeschrénkt auf die
renommierte RIBE-Qualitat.

COMPETENCE
CONNECTS

Damit der Strom in Hochspannungs-
freileitungen und auf Bahntrassen
flieBen kann, missen Kabel verbun-
den und angeschlossen, abgespannt
und beddmpft werden. RIBE ist in
der Branche der fihrende Anbieter
von Lésungen und stellt Gber 40.000
Produkte her: Freileitungsarmaturen
fur Leiterseile oder Isolatorenketten,
Phasenabstandhalter, Schwingungs-
dampfer, Kabelbefestigungsklem-
men, Erdungsmaterial, Bauteile fur
Quertragwerke, Maste und Ausleger,
Radspanner oder Streckentrenner, um
nur die wichtigsten zu nennen.

DAS SCHWINGUNGSLABOR VERSETZT
INGENIEURE IN BEGEISTERUNG

RIBE bietet Kunden zudem eine ganz
besondere Engineering-Dienstleis-
tung: Mechanische Untersuchungen
wie zum Beispiel Schwingungsversu-
che oder Zustandsuntersuchungen
an Leiterseilen und Kabeln kdnnen
im hauseigenen Schwingungslabor
durchgefuhrt werden. Hier kénnen
Schwingungsdampfer und Spiral-
klemmen unter echten Bedingungen
erforscht werden, und auch das
macht RIBE zum gefragten Entwick-
lungspartner.

ZIELFHREND IN
ZIELMARKTEN

Mit neuen Technologien, die RIBE
kUnftig im Bereich Neue Materia-
lien und Ubergreifend auf alle drei
Geschaéftsbereiche konvergent
entwickeln wird — den sogenannten
Advanced Technologies - visiert

das Schwabacher Unternehmen
hauptsdchlich vier Branchen an: den
Motorsport/Automobilbau, die Luft-
und Raumfahrttechnik, die Solar-
technik und die Medizintechnik. Fur
die Kernspintomografen und Ront-
genapparate von Siemens Medical

DIE VORAUS- _
SETZUNGEN FiR
FINE GROSSAR-
TIGE ZUKUNFT
KONNTEN NICHT
BESSER SEIN.

Care aus Erlangen entwickelte RIBE
beispielsweise Schrauben mit dem
Sonderwerkstoff VACON 11, um die
hohen Anforderungen an die War-
mebestandigkeit der magnetischen
Felder erfillen zu kénnen.

TUVERLASSIGE ZULIEFERER

All diese Erfolge wéren ohne gute und
verlassliche Zulieferer von Vormaterial
kaum maoglich — wie etwa die Saar-
stahl AG, die sich auf die Produktion
von Walzdraht in verschiedenen
Qualitatsstufen spezialisiert hat, oder
die Firma FR. u. H. LULING GmbH &

Co. KG aus dem westfélischen Altena,
die zu den grolten familiengefihrten
Drahtziehereien in Europa gehoért und
RIBE mit Kaltstauchdraht beliefert.

GLANZENDE AUSSICHTEN

Entscheidend fir das Geschaft von
RIBE sind die Entwicklungen in der
Automobilbranche und der Ausbau
der Freileitungsnetze und der Bahn-
trassen. Genau diese Bereiche werden
immens wachsen. Der Weltautomarkt
2011 fiebert Wirtschaftsauguren zufol-
ge einem neuen Rekordjahr entgegen
— die Branche freut sich im 125. Jubila-
umsjahr des Automobils unisono.

Der Verkehrsboom in China fahrt zu
einem gigantischen Wachstum im Be-
reich der Hochgeschwindigkeitsziige.
In den kommenden Jahren werden
etliche Tausend Kilometer Bahntrassen
verlegt. RIBE als fiihrender Know-how-
Trager rund um den Bahnkomplex
und mit zwei Niederlassungen in Chi-
na vertreten wird eine entscheidende
Rolle in diesem Szenario spielen. Und
der geplante Ausstieg aus der Atom-
kraft in Deutschland erfordert den Bau
von neuen Freileitungen, um Wind-
parks und Solaranlagen besser ans
Stromnetz anbinden zu kdnnen. Die
Voraussetzungen fur eine groRartige
Zukunft kdnnten nicht besser sein
und geben einen vielversprechenden
Auftakt ins ndchste Jahrhundert.
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Willkommen in der Burg- und Drahtstadt Altena/Westfalen!”
prangt in sauberen, weilsen Lettern auf dem frisch renovierten, aber
verwaisten Bahnhofsgebdude. Regen tropft durch das Wellblech-
dach auf dem Bahnsteig. Allein die gusseisernen Sdulen, die das
marode Dach tragen, zeugen vom Aufschwung vergangener Griin-
dertage, die den reichen Erzvorkommen in der Region zu verdanken
sind. Und damit wadire die Geschichte von Altena auch schon fast
erzdhlt — gcibe es nicht die Firma FR. u. H. LULING GmbH & Co. KG,
die in Altena beheimatet ist und RIBE mit Draht beliefert.

EUROPAISCHER MARKTFUHRER MIT BODENHAFTUNG

LULING hat zwar auch unter dem Bevélkerungsschwund der
Stadt zu leiden, doch weils der westfalische Familienbetrieb aus
der Not eine Tugend zu machen: Die leer stehenden Wohnge-
baude direkt neben der Fabrik jedenfalls hat LULING kurzerhand
gekauft, um auf dem Geldnde weitere Betriebsanlagen aufzu-
bauen — teils als Ersatzanlage, teils zur Erweiterung bestehender
Kapazitaten. Denn LULING gehért zu den gréBten familien-
gefihrten Drahtziehereien in Europa. Mehr als 60.000 Tonnen
Kaltstauchdraht verlassen pro Jahr die Werkshallen, das ist ein
Flnftel des europaischen Bedarfs. 2.000 Tonnen davon gehen
pro Jahr zu RIBE nach Schwabach und nach Nitra/Slowakei.

.r-"*t'f‘

| "D WIR Ilnd LULl

LIEF TRIB

v. li.n. re.

Rolf Udo Hasenstab
ehemaliger techni-
scher Leiter (in Rente)

Peter-Wilm Schmidt
Geschéftsfihrer
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GESCHAFTSPARTNER MIT RIBE

SEIT DER NACHKRIEGSZEIT

Die Geschéftsbeziehung zwischen LU-
LING und RIBE ist tber Jahrzehnte hin-
weg gewachsen. Peter-Wilm Schmidt,
geschaftsfihrender Gesellschafter

des Unternehmens, Uberreicht mir als
Beweis eine Lieferbestatigung Uber
,81 Ringe” aus dem Jahr 1948!, Never
change a winning team” lautet auch
hier die Devise., Wir haben denselben
hohen Qualitdtsanspruch an die von
uns ausgelieferte Ware, und die Che-
mie stimmt’, fasst Firmenboss Schmidt
die Erfolgsformel zusammen.

DIE CHEMIE ZWISCHEN DEN BEIDEN
FAMILIENUNTERNEHMEN STIMMT

,RIBE ist ein wichtiger und pflege-
leichter Kunde’, bestatigt Rolf Udo
Hasenstab, ehemaliger Technischer
Leiter bei LULING und nach 25-jah-
riger Firmenzugehorigkeit jetzt im
wohlverdienten Ruhestand.,Die
Anspriche von RIBE sind hoch, aber
ernsthaft begriindet’, so der erfahrene
Diplomingenieur, der fir LULING quer
durch Europa reiste, um die internati-
onalen Kunden technisch zu beraten
und nach gemeinsamen Lésungen
zu suchen. Hasenstab hat mit vielen
Technikern intern und mit vielen Kun-
den extern gesprochen und kennt die
Klaviatur der verschiedenen Charak-
tere.,Wir schdtzen es besonders, dass
RIBE uns in die Entwicklung neuer
Produkte mit einbezieht” Gemeinsam
suchen LULING und RIBE nach der fur
alle Seiten kostengUnstigsten Losung

- ein wichtiges Kriterium im internati-
onalen Wettbewerb.

Meistens sagen Peter-Wilm Schmidt
und Rolf Udo Hasenstab ,die Firma
Bergner”, wenn sie von RIBE sprechen.
Auch damit drlickt sich der Respekt
des einen Familienunternehmens

vor dem anderen aus. Besonders
familiengefUhrte Betriebe splren die
gesellschaftliche Verantwortung, die
sie in der Region tragen.,Wir mUssen
120 Familien erndhren’, sagt Schmidt,
der sich schon mal als,Seelsorger

fur seine Mitarbeiter” bezeichnet.
UbermaRige Entnahmen aus dem
Firmenkapital verbieten sich da von
selbst. Denn,Liquiditat’, so Schmidt,
Jstdas A und O, wie wir zuletzt auch
in der Finanzkrise gesehen haben”. Die
Eigenkapitalquote betragt bei LULING
zwar stolze 60 Prozent, doch ist viel
davon in Immobilien und Fabrikan-
lagen gebunden. Damit Spielraum
bleibt, erlegt Schmidt sich selbst

und den Mitgesellschaftern strenge
Regeln und Disziplin auf.

UNTERNEHMENSNACHFOLGE
IST GEREGELT

Vom Patriarch im Mittelstand” indes
will er nichts wissen.,Unsere Res-
sortleiter entscheiden auf gleicher
Augenhohe’, betont der Vollblut-
Unternehmer, der im Januar 2011 sein
40. Berufsjubilaum feierte. Mit 22 Jah-
ren trat er als kaufmannischer Lehrling
in den elterlichen Betrieb ein, den

er nur sechs Jahre spater mitleitete.

ks

RICHMARD BERGMER

Lieferbestdtigung tiber,81 Ringe”
aus dem Jahr 1948

Die Ubergabe an seinen Sohn Fabian
wiederum, der bereits Prokura hat, ist
schon in trockenen Tlchern.

,Man kann sich nicht friih genug

um die Nachfolgeregelung kiim-
mern’, sagt Schmidt, der in seinem
Fihrungsteam genau analysierte,
wer wann in den Ruhestand geht
und welcher Filius wie weit mit dem
Studium ist.

DIE ARCHAISCHE KRAFT
DER MASCHINEN

Wir werfen einen Blick in die Fabrik.
Grof3e Oberlichter tauchen die erste
Halle in Pastelltone. Hier ritteln die
Ziehmaschinen, fliegt der Staub. Der
Walzdraht aus dem Walzwerk wird
hier von 38 mm Durchmesser bis an
das Fertigmall gezogen. In einer wei-
teren Halle stehen riesige Ofen, die
wie goliathsche Einmach-Kochtopfe
ausschauen und Hitze verstrémen. In
den 24 Meter hohen Hallen hebt ein
32-Tonnen-Kran immense Gestelle,
die die Drahtbunde tragen, in die
Ofen und bedeckt sie mit Heizhau-
ben. So wird der Stahl warmebehan-
delt und damit weiter verformbar
gemacht. GroRe Krane, die in der
Oberflachenbehandlungsanlage an
der Decke hangen, tauchen Walz-
draht-Ringe in grol3e Bottiche mit
Chemikalien ein — so wird der Draht
von Zunder befreit und mit Schmier-
mitteln ummantelt, um ihn erneut
ziehfdhig zu machen. Wenn der Draht
an das endglltige Fertigmald gezo-
gen wurde und auch die Endkontrolle

passiert hat, wird er verpackt, konfek-
tioniert und versandt.

NATURLICHE ROHSTOFFE

Erzvorkommen allein sind nicht der
Grund, weshalb sich die Draht-Indus-
trie in Altena angesiedelt hat. Auch
die Walder, aus deren Holz Holzkohle
fur die Verhlttung der Erze gewonnen
wurde, haben dazu beigetragen, dass
sich ab dem 13. Jahrhundert Hitte an
Hutte an den Ufern der Flisse Nette,
Rahmede und Lenne reihte. Denn ihre
Wasserkraft erzeugte die Energie, mit
der die Ziehscheiben der damaligen
Ziehmaschinen angetrieben wurden.
Die FlUsse haben tiefe Taler in die
Landschaft gegraben. Und dadurch
ist Altena heute sehr bergig, sehr
malerisch — und feucht, zum Leidwe-
sen der Anwohner im Winter. ,Alles
vereist’, hort man als erstes, wenn
man in der kalten Jahreszeit in Altena
anruft. Das sagt auch die Taxifahrerin,
die bergab schon mal mit zwei Reifen
auf dem Burgersteig fahrt, um die Grif-
figkeit des Schnees zu nutzen.

ERFOLG SETZT SICH DURCH

Aus den 65 Ziehereien der Grinderzeit,
die im Fachjargon,Rollen” genannt
werden, haben sich heute neun draht-
ziehende Fabriken herauskristallisiert,
mit LULING als Platzhirsch. Selbst Jubi-
lar, feierte das Stahldrahtwerk im Jahr
2007 sein 150-jahriges Bestehen. Zum
heutigen 100-jahrigen Jubildum von
RIBE gratulieren die,Ltlings", allen vor-
an Peter-Wilm Schmidt, ganz herzlich.
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Mediterranes Flair im Stidwesten Deutschlands. Die Sonne
scheint warm in diesen Mdrz-Tagen, der Bodensee schim-
mert blau, der Horizont verschwimmt im Nichts. Erahnen
ldsst er sich erst in der Ddmmerung, wenn die Alpen sche-
menhaft ins Blickfeld riicken, oder bei Dunkelheit, wenn die
Lichterketten des gegentiberliegenden Ufers seine Silhou-

ette nachzeichnen. Am Firmament funkeln die Sterne, dort,
pea— wo auch der Zeppelin fuhr. Dem Graf von Zeppelin ist an
- der Uferpromenade ein Denkmal errichtet, von der Stadt
Friedrichshafen, ,in Dankb_ar_keif’f Und ohne den Zeppelin

gdbe es ZF nicht.

VERZAHNT “

RIBE BELIEFERT ZF
FRIEDRICHSHAFEN
MIT ALU-SCHRAU-
BEN FUR DEN
FINBAU IN PKW-
GETRIEBEN.

ZF Friedrichshafen wurde 1915
gegrindet, um das Getriebe flr

den Zeppelin zu entwickeln und zu
produzieren. Dennoch steht das,Z” im
Firmennamen nicht fir,Zeppelin’, wie
viele meinen, sondern fur,Zahnradfa-
brik”. In der Tat sind es bis heute noch
immer vor allem Zahnrader, die inei-
nandergreifend Getriebe zum Laufen
bringen, wie sie in Autos, Baumaschi-
nen, Nutzfahrzeugen, in Schiffen und
Flugzeugen eingebaut werden — fur
die Mobilitat zu Lande, zu Wasser und
in der Luft.
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VON DER ZAHNRADFABRIK
ZUM WELWEIT FUHRENDEN
ANTRIEBSSPEZIALISTEN

DAS 8-GANG-AUTOMAT-GETRIEBE
SCHLAGT ALLE REKORDE

Und RIBE ist dabei. ,RIBE ist der Partner
fur die Alu-Schraube’, erklart Marcus
Hornikel (Bild li.), der in der Zentralen
Forschung und Entwicklung von ZF

in Friedrichshafen fir die Grundlagen-
und Anwendungsentwicklung im Be-
reich Mechanische Komponenten/Be-
triebsfestigkeit verantwortlich zeichnet
und auf den Gebieten der Antriebs-,
Lenkungs- und Fahrwerktechnik tatig
ist. ZF setzt RIBE-Aluform nicht nurin
der Produktion des Doppelkupplungs-
getriebes flr Porsche ein, sondern vor
allem in der Produktion des legendar-
en ZF-8-Gang-Automatgetriebes, das
schon bei seiner Einfiihrung im Jahr

dem gleichen Wertstoff wie das Alu-
Gehduse — und das bedeutet, sie hat
unter Temperatureinfluss — und unter
Motorhauben kann es ganz schon
heil3 werden — die gleiche Warme-
ausdehnung wie das sie umgebende
Material.

Weshalb ist das so wichtig? Wenn sich
Schraube und Gehduse gleichmaliig
ausdehnen, kommt es zu keinen uner-
wiinschten plastischen Verformungen,
die Festigkeit ist identisch, und die
Qualitat der Verbindung bleibt auch
bei erhdhten Betriebstemperaturen
nahezu unverandert. Einfach gesagt:
Die Schraube halt auch extremsten
Bedingungen stand.

betreute, der die Einsatzgebiete der
Alu-Schrauben von RIBE untersuchte’,
sagt Hornikel, der im vergangenen
Jahr sein 25-jahriges ZF-Jubilaum feier-
te — auch diese Verbindung halt. 1985
begann er bei dem Friedrichshafener
Getriebespezialist seine technische
Ausbildung, war danach in der Quali-
tatssicherung tatig und besuchte die
Fachschule fiir Technik, die er als Ma-
schinenbautechniker abschloss. Heute
ist der Entwicklungsprofi konzernweit
der Ansprechpartner zum Thema
Schraubverbindungen, also fir 5.100
Mitarbeiter im Bereich Forschung &

Arbeit abnimmt.” So schatzt Hornikel
vor allem den Sachverstand und die
Expertise von Dr. Ralf Jenning, Leiter
Produktcenter Aluminium bei RIBE, wie
auch die proaktive Unterstlitzung von
/F-Key-Account-Manager Christian
Jungkunz bei RIBE. Man tauscht sich
rege aus, philosophiert tber techni-
sche Raffinessen und arbeitet schon
im Beta-Stadium zusammen. So sind
Prototypen aus Schwabach in Fried-
richshafen immer hochwillkommen,
um gemeinsam neue State-of-the-
Art-Ldsungen zu erspiren. Hornikels
grofter Traum ist die 8.8-Schraube
aus Aluminium, die bis heute in
Fachkreisen als unrealisierbar gilt
— Anreiz genug fur die Ingenieure
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ZF entwickelt und fertigt heute weitaus mehr als nur
Getriebe: Auch Lenkungen und Fahrwerkkomponenten
sowie komplette Achssysteme und -module gehéren zum
Portfolio des 12,9-Milliarden-Euro-Konzerns, der eben-

falls bald sein hundertjahriges Bestehen feiern wird und
seit der Produktion flir den Zeppelin kréftig diversifiziert
hat. Das baden-wirttembergische Schwergewicht ist im
Landle daheim und in der Welt zuhause: ZF ist ein weltweit
fUhrender Automobilzulieferkonzern, der mit 64.000 Be-
schaftigten Produkte und Lésungen fur die Antriebs- und
Fahrwerktechnik in 27 Landern entwickelt und produziert.

EINE VERBINDUNG, DIE HALT

Auch die Verbindung zwischen ZF und
RIBE ist von hoher Festigkeit: Die bei-
den Unternehmen sind schon seit den
90er Jahren partnerschaftlich verbun-
den. Die Initialziindung daflr gaben
Hubert Friedrich, der bis zu seinem
altersbedingten Ausscheiden 20009 fast
45 Jahre bei ZF hauptsachlich auf dem
Gebiet,SDK - Schrauben, Dichten,

2007 fur Aufsehen sorgte. Die Big von RIBE.
Names der Branche wie Audi oder
BMW schatzen vor allem, dass das
8-Gang-Automatgetriebe trotz
Kraftstoffeinsparung von circa sechs
Prozent im Vergleich zum 6-Gang-
Automatgetriebe mehr Leistung als
sein Vorganger Ubertragt, dabei mit
dem gleichen Bauraum auskommt
und nicht mehr Bauteile benétigt.

RIBE gilt bei ZF als,strategischer
Lieferant fUr die Alu-Schraube”’,

der die Benchmarks fiir Wettbe-
werber setzt.,Man bekommt die
Alu-Schrauben von RIBE nicht zum
besten Preis, aber mit der besten
Qualitat’, sagt Hornikel.,Und ich
meine: Als bester Getriebelieferant

8-Gang-Automat-Getriebe
Nur eines von zahlreichen Einsatzge-
bieten fur die RIBE Alu-Schraube.

OHNE ALU-SCHRAUBE UNDENKBAR

Damit wurden scheinbar unvereinbare
Ziele unter einen Hut gebracht, und
RIBE hat mit der Alu-Schraube einen
handfesten Beitrag dazu geleistet.
Schrauben aus Aluminium, wie sie
RIBE in den 90er Jahren als erster
Hersteller von Verbindungstechnik
serienreif auf den Markt gebracht hat,
sind fur die moderne Leichtbauweise
im Automobilbau von heute deshalb
so wichtig, weil Aluminium wesentlich
leichter ist als Stahl und damit zur
Gewichtersparnis beitragt. Darliber
hinaus ist eine Alu-Schraube aus

Kleben” tatig war, und Dr. Wolfgang
Thomala, ehemals Leiter Forschung &
Entwicklung bei RIBE.,Dr. Thomala ist
eine Koryphée auf seinem Gebiet, und
ich habe sehr gern mit ihm zusam-
mengearbeitet’, sagt Marcus Hornikel,
der mit dem,Schraubenpapst’, wie er
in der Fachwelt genannt wird, noch
bis 2010 nach dessen Pensionierung
interne Schulungen bei ZF durchge-
fahrt hat.

,Meine ersten Berlihrungspunkte mit
RIBE hatte ich im Jahr 1996, als ich
die Abschlussarbeit eines Maschi-
nenbautechnikers bei uns im Hause

Entwicklung, vor allem in Friedrichs-
hafen und in den Engineering Centers
in Pilsen, Tokio und Shanghai. ,Es geht
auch ohne Doktor’, sagt der umgang-
liche Schwabe lachend, als er mir die
Mechanik eines Automatgetriebes an
einem Schnittmodell erklart.

KUNDENPFLEGE AM PULS DER ZEIT
Wenn Marcus Hornikel Gber,den” RIBE
spricht, wie man im Schwabenland so
sagt, ist er voll des Lobes:,Die Zusam-
menarbeit mit RIBE geht Gber das Nor-
malmaf$ hinaus. RIBE ist eine Vorzeige-
firma, die mitdenkt und uns effektiv

muss ZF mit dem besten Material
arbeiten!”
Diesen Leitsatz befolgt Marcus Hor-
nikel auch privat, wenn er sich auf
sein Drossiger-Mountainbike setzt,
sich Kind und Kegel oder auch mal
RIBE-Key-Account-Manager Christian
Jungkunz schnappt und in die Berge
zum Radeln fahrt. Was von Friedrichs-
hafen aus so blau und schemenhaft
hinter dem Bodensee am Horizont
verschwimmt, wird jenseits des Ufers
auf Steigungen von Uber 10 Prozent
kraftezehrende Realitdt — und nicht
nur da ist es gut, starke Partner an
seiner Seite zu haben.



Quelle: Amprion GmbH
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RIBE BELIEFERT DIE RWE-GESELLSCHAFT
AMPRION MIT ELEKTROARMATUREN FUR
HOCHSPANNUNGSFREILEITUNGEN

JIraversen! Zehn Meter Stockwerkabstand bei 380 kVI” — Bruno Schwedmann,
Leiter der Technik im Leitungsbau der Amprion GmbH in Dortmund, greift
beherzt zum Stift, dreht sich jih um, malt an die Wand hinter seinem Schreib-
tisch wilde Linien und Kringel, bis die weilSe Tafel voll ist. Und wisch, wisch — das
ndchste Bild erscheint an der Wand. Der Mann hat Herzblut, lebt mit seiner
Technik, macht sie auch denjenigen verstdndlich, die bis dato wenig — oder

nichts — von Traversen wussten.

RIBE UND RWE PRAGTEN SEINEN WEG
Bruno Schwedmann startete seine be-
rufliche Karriere 1982 bei RWE, einem
der gré3ten Energieversorgungskon-
zerne Europas, der damals noch Rhei-
nisch-Westfalisches Elektrizitatswerk
hiel8 und 2009 die RWE-Gesellschaft
Amprion gegrindet hat, der Bruno
Schwedmann heute als Leiter Technik
fUr Leitungen mit den Spannungs-
stufen 220.000 und 380.000 Volt — im
Fachjargon kurz 220/380kV-Leitungen
—angehort. Die Amprion GmbH ist
ein bedeutender Ubertragungsnetz-
betreiber in Europa und betreibt ein
11.000 Kilometer langes Hochstspan-
nungsnetz in Deutschland. Von Nie-

dersachsen bis zu den Alpen werden
mehr als 27 Millionen Menschen Gber
das Amprion Netz versorgt.

TWEI BEWAHRTE PARTNER —
AMPRION & RIBE

Von Anfang an arbeitete Bruno
Schwedmann im Bereich Leitungs-
technik, und das ist bis heute so
geblieben. Ende 1982 stattete Bruno
Schwedmann dem Schwabacher
Hersteller von Elektroarmaturen, Tech-
nischen Federn und Verbindungsele-
menten seinen ersten Besuch ab, und
die Zusammenarbeit hat sich Gber
die Jahre stets intensiviert. Zitat Bruno
Schwedmann:, Wir suchten damals

nach einem Beddmpfungskonzept
gegen die Auswirkungen der winder-
regten Schwingungen auf unseren
Leiterseilen und Fernmeldeluftkabeln.
Wir schauten uns mehrere Wettbe-
werber an, und das RIBE-Konzept war
aus unserer Sicht mit Abstand das
beste. Wir sind bis heute dabei ge-
blieben!’, sagt der Vollblut-Techniker —
was einem Ritterschlag gleich kommt.
Denn Amprion nimmt eine Leitpositi-
on in der Branche ein.

Fooion  [HBE
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ENGE, VERTRAUENSVOLLE
LUSAMMENARBEIT

Der Rheinlander verbrachte einige
Zeit in den Werkhallen des franki-
schen Elektroarmaturenspezialisten.
Wahrenddessen wachst das Ver-
trauen, wachsen Freundschaften. So
verbrachte Bruno Schwedmann im
Sommer 1988 sechs Wochen Urlaub
am Brombachsee in der Nahe von
Schwabach. Auch wenn wéahrend
dieser Zeit ein Problem im Leitungs-
bau auftrat — Bruno Schwedmann war
zur Stelle. Und das zu Zeiten ohne
Internet, ohne die Allgegegenwartig-
keit des Handys. Ein Anruf beim Leiter
des Camping-Platzes gentigte, der zu
Schwedmanns Zelt radelte, der dar-
aufhin zur oértlichen Post eilte. .. Der

Verbindungsaufbau war beschwerlich,
aber er funktionierte.

WERTVOLLE ERKENNTNISSE AUS
DEM SCHWINGUNGSLABOR

Leiterseilschwingungen bestimmten
fortan Bruno Schwedmanns Weg.
Und es ist der rote Faden in seiner
Zusammenarbeit mit RIBE seit fast 30
Jahren. Dem Beddmpfungskonzept
gegen winderregte Schwingungen
folgte ein Sanierungskonzept gegen
Schwingungsbrtiche an Nachrichten-
kabeln in Kupfertechnik, das RIBE mit
RWE Mitte der 80er Jahre entwickelte.
Daflr war es wichtig, die sogenannten
Kérmanschen Wirbelablésungen zu
untersuchen. Das ist ein Phdanomen

in der Stromungsmechanik, wonach

HISTORISCH GEWACHSEN

Die Zusammenarbeit zwischen der
Amprion GmbH und RIBE hat eine
lange Geschichte. Vor Jahrzehn-
ten schon wurden Tragklemmen,
Abspannklemmen und Schwin-
gungsdampfer vom JWH Elektroar-
maturenwerk Radebeul bei Dres-
den bezogen. Johannes Wilhelm
Hofmann, der Grinder von JWH,

und Richard Bergner, der Griinder von RIBE, pflegten schon seit den 20er
Jahren enge Kontakte. Auf der Grundlage von JWH begann RIBE in der
Nachkriegszeit, eine eigene Elektroarmaturensparte aufzubauen. 1982, als
Bruno Schwedmann begann, in Schwabach ein- und auszugehen, lief das
Elektroarmaturen-Geschéft von RIBE bereits auf Hochtouren.

Bild rechts: Johannes Wilhelm Hofmann (JWH) & Richard Bergner (RIBE) >

sich hinter einem luftumstromten
Koérper gegenlaufige Wirbel ausbilden
— fur das Installieren und Warten von
Hochstspannungsnetzen ein wichti-
ger Punkt. Um das Phdnomen besser
beurteilen zu kdnnen, bildete RIBE im
hauseigenen Schwingungslabor sogar
einen Mast nach, an dem die optimale
Kabelfihrung ermittelt wurde. Mit
Erfolg, das Problem wurde gel®st.

GEMEINSAME ENTWICKLUNG
VON SYSTEMEN

Amprion und RIBE setzen auf Zusam-
menarbeit, und so sind heute noch
140 Bauteile im aktuellen Katalog
von Amprion verzeichnet, die von
RIBE entwickelt wurden. Bruno

Schwedmann schéatzt die konstruktive

Zusammenarbeit — die er auch schon
mal gern beschleunigt, wenn ihm der
Prozess zu lange dauert. So zum Bei-
spiel wahrend einer Kooperation von
RWE und RIBE unter Einbeziehung
der TU Darmstadt, als der 58-Jahrige
kurzerhand bei Messungen im RIBE-
Schwingungslabor die zweite und
dritte Stelle hinter dem Komma auf
dem PC-Bildschirm mit Isolierband
Uberklebte. Weil ihm, dem Praktiker,
die erste Stelle schon langst gendg-
te. — Bruno Schwedmann ist eben ein
Mann der Tat, der auch mal zu unor-
thodoxen Mitteln greift, um schneller
zum Ergebnis zu kommen.

Bruno Schwedmann Leiter der Technik im Leitungsbau der Amprion GmbH in Dortmund

AUSBLICK

Bruno Schwedmanns Blick fallt
aus der Fensterfront seines Biros
in den schonen Westfalenpark,
der das imposante Gebdude um-
gibt. Griin wohin das Auge blickt,
das beruhigt. Inspiration finden
nicht nur die Mitarbeiter des
Konzerns, die hier in der Mittags-
pause spazieren gehen, sondern
auch Kunstler wie Sigrun Menzel,
die ihr Projekt,, Luftlicht 0042" in
den Baumen des Parks verwirk-
licht. 300 wassergefullte Klarsicht-
beutel sind mit Kabelbindern an
den Baumen befestigt. Sie sollen

Wassertropfen symbolisieren, die
spiralférmig an einem Hochspan-
nungsmast hinunter rinnen.

,Mit dem Schwingungskonzept
von RIBE haben wir Uber 25 Jahre
nur gute Erfahrungen gemacht’,
blickt Bruno Schwedmann zurdck.

FUr die Zukunft wlnscht er sich,
dass das Produktspektrum so
vielfaltig bleibt.
Schon heute betreibt
Amprion mit 11.000 Kilo-
metern eines der langs-
ten Hochstspannungs-
netze in Deutschland.
Und von den vielen
Kilometern Freileitun-
gen, die bis 2020 noch
fehlen, will allein Amprion in den
nachsten Jahren 800 km bauen
—auch mit den Elektroarmaturen
von RIBE.

rﬂmpriun
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Nach dem zweiten : e .-
Weltkrieg gehorte i :

Schwabach der amerika-

e §o o 5 SEIDL R
e | A 7 NACH DER WENDE
I+ - HAT RIBE SCHWABACH

DAS EHEMALIGE
WERK JWH RADEBEUL
GEKAUFT

Schon 1925 kniipften sich feste Bande zwischen RIBE
Schwabach und dem Elektroarmaturen-Werk JWH
Radebeul bei Dresden, als sich JWH finanziell an RIBE
beteiligte. Die Beteiligung wurde 1955 aufgeldst,
doch 1991 wuchsen beide Firmen erneut zusammen,
als RIBE die Anteile am inzwischen umbenannten
,Hochspannungs-Armaturenwerk Radebeul” unter
Aufsicht der Treuhand kaufte. Eine Ost-West-Bezie-
hung, die trotz Kriegswirren, Enteignung von JWH in
der Nachkriegszeit und Kaltem Krieg nie zum Erliegen
neugegrindeten kam — die Wiedervereinigung am Beispiel der Richard

Hochspannungs- Bergner Elektroarmaturen GmbH & Co. KG.
Armaturenwerk GmbH

Geschaéftsfihrer der

Radebeul.
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Eine zukunftsweisende Verbindung wurde gefestigt, als
sich Johannes Wilhelm Hofmann, der Griinder der ,Fabrik
elektrischer Apparate” in Kétzschenbroda, heute ein
Stadtteil von Radebeul bei Dresden, 1925 zu einer Ka-
pitalbeteiligung in Hoéhe von 49 Prozent an den Richard
Bergner - Bayerische Schrauben- und Federnfabriken
Schwabach entschloss. J. W. Hofmann, wie er in allen
schriftlichen Dokumenten bezeichnet wird, und Fritz
Dann kannten sich bereits zuvor auf personlicher Ebene,
gingen gemeinsam zur Jagd, besprachen die wirtschaftli-
chen und politischen Entwicklungen der damaligen Zeit.

Die Wirtschaftskrise der 20er und 30er Jahre mit Inflation,
Wahrungsreform und Deflation hatte auch das Schwa-
bacher Unternehmen hart getroffen. Die Fabrik von J. W.
Hofmann indes hatte sich als erste europaische Spezial-
fabrik fur elektrische Armaturen aller Art weit Uber die
Landesgrenzen hinaus einen exzellenten Ruf erworben. Der
Wiederaufbau der zuvor beschlagnahmten und abgebau-
ten Leitungsnetze und die Versorgung grof3er Gebiete mit
Elektrizitdt nach dem Ende des Ersten Weltkriegs bescher-
ten dem sachsischen Unternehmen eine sehr positive
Auftragslage. J. W. Hofmann hatte dadurch die Mittel, in
das Unternehmen Richard Bergner einzusteigen und mit
frischem Kapital den Eigentimerfamilien zu helfen, das
Unternehmen erfolgreich weiterzufihren.

1925 — EIN JAHR WEGWEISENDER
ENTSCHEIDUNGEN

Diese positive Entwicklung nutzte Ri-
chard Bergner fur die Stab-Ubergabe.
1925 zog sich der Griinder aus der
Geschaftsleitung zuriick und legte die
Fhrung in die Hande der zweiten Ge-
neration. Sein Sohn Waldemar Berg-
ner, der bereits seit 1918 an seiner
Seite gestanden hatte, Gbernahm die
technische Leitung, sein Schwieger-
sohn Fritz Dann die kaufmannische
Leitung des Unternehmens. Wal-
demar Bergner, Fritz Dann und J. W.
Hofmann unterzeichneten im Zuge
der Kapitalbeteiligung eine Absichts-
erkldarung, sich bei Schicksalsschldagen
fortan gegenseitig zu helfen. Diese
Absichtserklarung sollte spater noch
eine entscheidende Rolle spielen.

AUFBAU DER ELEKTROARMATUREN-
SPARTE IN SCHWABACH AB 1946

Nach dem Zweiten Weltkrieg gehorte
Radebeul zur sowjetischen Besat-
zungszone, was viele der ehemali-
gen Fuhrungskrafte veranlasste, das
Elektroarmaturen-Werk in Radebeul
zu verlassen und sich in Schwabach

anzusiedeln.,Die ehemaligen Mitglie-
der der Flihrungsriege gingen nach
Schwabach, weil J. W. Hofmann an
der Firma beteiligt war. Insofern lag
es nahe, die eigene Zukunft genau
dort neu aufzubauen’, erzahlt Gunter
Wolf, heute Vertriebsleiter Osteuropa
der RIBE Elektroarmaturen GmbH &
Co. KG. Er gehort dem Unternehmen
seit 1975 an und hat die Wende als
Firmenmitglied aktiv miterlebt.

Die Kollegen aus Radebeul, die sich
nach Schwabach aufmachten, kamen
in jenen Tagen einzeln und Uber die
GrlUne Grenze in den amerikanisch be
setzten Teil Deutschlands. Im Gepdck
brachten sie Konstruktionszeichnun-
gen mit. Joseph Nefzger, technischer
Leiter in Radebeul und spater
technischer Leiter in Schwabach, kam
Uber Berlin und wurde zwischenzeit-
lich verfolgt. Wilhelm Scheithauer,
Fertigungsleiter in Schwabach, stiel3
ebenfalls aus Radebeul hinzu’, berich-
tet RIBE-Pensionar Dr. Lotar Mocks,
der zur Zeit der Wende Technischer
Leiter Elektroarmaturen in Schwabach
war und 1956 bei RIBE in Schwabach
begann.,Damals fuhlte ich mich als
geburtiger Hesse unter all den Kolle-
gen aus Radebeul direkt als Exot im
Elektroarmaturenwerk in Schwabach’,
erzéhlt er schmunzelnd. Die Mén-

ner aus Radebeul legten mit ihrem
Know-how den Grundstein fiir die
dritte technische Sparte der bis dahin
mit Elektroarmaturen nicht befassten
Schrauben- und Federnfabrik.

ENTEIGNUNG VON JWH IM JAHR 1953

Das konnte nur im Sinne von J. W. Hof-
mann gewesen sein, der zu Beginn
der Nachkriegsjahre noch in Rade-
beul ausharrte, bis er 1953 enteignet

Johannes Wilhelm Hofmann
Griinder HAW-Radebeul

wurde. Eigentlich hatte dies schon
eher geschehen kénnen, weil das
Unternehmen kriegswichtig gewesen
war, die entsprechende GrofSe besals
und ihren Sitz in der sowjetischen
Zone hatte. Aber da J. W. Hofmann
viele Kriegsgefangene beschaftigte,
sie gut behandelte und diese fir ihn
aussagten, wurde er tunlichst nicht
enteignet — jedenfalls zundchst - und
das war ein entscheidender Punkt fir
die weitere Unternehmensgeschichte
von JWH und RIBE, wie sich spater
herausstellen sollte.

Die Verknappung von Kupfer, Stahl
und Aluminium in der sowjetisch
besetzten Zone und die reduzierte Be-
lieferung Westdeutschlands aufgrund
der Besatzungspolitik veranlassten
JWH Radebeul und RIBE Schwabach
1948, ein weiteres gegenseitiges
Abkommen zu schlielSen: JWH erhielt
das bendtigte Rohmaterial sowie
Halbfabrikate der jungen Elektroarma-
turen-Sparte aus Schwabach, deren
Fabrikanlagen in der Nachkriegszeit
noch nicht ausreichend fiir eine kom-
plette Produktion von JWH-Produkten

Demonstration
von HAW-Mitarbeitern zum 1.Mai 1953

ausgestattet waren. Im Gegenzug
erhielt RIBE die endgefertigten Elekt-
roarmaturen geliefert — eine Provoka-
tion fUr die sowjetische Besatzungs-
macht, die J. W. Hofmann daraufhin
1953 enteignete und die Firma als
WVEB Hochspannungs-Armaturenwerk
Radebeul (HAW)" weiterfUhrte.

Offiziell warf man J. W. Hofmann vor,
die Rohmaterial-Lieferungen aus dem
Westen nicht ordentlich verzollt zu ha-
ben. Wegen Zoll- und Devisenverge-
hens wurde ihm der Prozess gemacht.
Danach siedelte er mit seiner Familie
nach Nirnberg Uber. Dort erteilte der
inzwischen betagte Mann den Bayeri-
schen Schrauben- und Federnfabriken
Richard Bergner die ausschliefliche
Lizenz fUr die Benutzung seiner
Erfindungen, fUr die seine ehemaligen
FUhrungskrafte bei RIBE in Schwabach
schon den Boden bereitet hatten.
Seine Anteile an RIBE Gbertrug J. W.
Hofmann an seine Kinder, die ihre
Beteiligung an RIBE jedoch aufgaben,
um ihre eigenen Wege zu gehen. Seit
1955 war RIBE wieder im alleinigen
Besitz der Familien Bergner und Dann.
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C. F. Bergner

Senior-Gesellschafter

RIBE - HAW Elektrotechnik GmbH Radeubeul
Renoviertes Verwaltungsgebaude 2010.

UNTERNEHMENSPOKER

NACH DER WENDE

Das Jahr 1953 der Enteignung ist des-
halb so wichtig, weil dies nach Griin-
dung der DDR 1949 geschah., Was
zwischen 1945 und 1949 enteignet
wurde, fallt unter das alliierte Recht
und ware fUr Entschadigungs- oder
Ruckgabeforderungen nicht greifbar’,
erklart RIBE-Vertriebsleiter Gunter
Wolf.,So aber griff die Regelung
‘Rickgabe vor Entschadigung’, die
im Rahmen der Wiedervereinigung
1990 verabschiedet wurde. Danach
sollte grundsatzlich die Ruckgabe des
Grundvermégens an den ehemaligen
Eigentimer oder seine Erben erfol-
gen. Tatsachlich tauchte urplétzlich
der Enkel J. W. Hofmanns, Dr. Johan-
nes Wilhelm Hofmann, im Sommer
1990 auf und machte seine Anspri-
che geltend, als die Verhandlungen
zwischen RIBE und dem ehemaligen
JWH-Werk schon auf Hochtouren
liefen.

EINE SPANNENDE DIENSTREISE

,Es war eine meiner spannendsten
Dienstreisen, als mich mein damaliger

Chef im Februar 1990 gebeten hatte:
‘Fahr” mal in den Westen zu RIBE™,
sagt Gunter Wolf, damals 34 Jahre

alt und Technischer Leiter im Werk
Radebeul.,Ich war seit 1975 bei JWH
beziehungsweise HAW beschaftigt,
wusste aber bis zur Wende nichts von
unserem Pendant in Schwabach. Die
Geschichte wurde totgeschwiegen’,

,DURCH DIE WENDE

KAM BEWEGUNG..."

so Gunter Wolf.,Durch die Wende kam
Bewegung in die Sache, wir suchten
gezielt nach Unterlagen und den
Kontakt nach Schwabach. Also fuhren
wir hin”

GLUCKLICHE FUGUNGEN

Jetzt kommt die Absichtserklarung
der gegenseitigen Hilfe aus dem Jahr
1925 wieder ins Spiel, die C. F. Berg-

ner, der Nachfolger von Waldemar
Bergner, im Februar 1990 mindlich
bekraftigte, als Gunter Wolf das erste
Mal vor ihm stand.,In unseren Famili-
en gibt es ein Familiengesetz, wonach
die Firma Bergner sich gegeniiber
dem Werk Radebeul verpflichtet fihlt,
in Notlagen helfend einzugreifen’,
erklarte C. F. Bergner, der Wolf von der
Firmenbeteiligung
aus dem Jahr 1925
berichtete. Zudem
kam ihnen der Zufall
zu Hilfe: Plétzlich fand
man ein Schriftstlick
aus dem Jahr 1955
mit direkt propheti-
schem Inhalt, wonach
die Firma RIBE das
Vorkaufsrecht am Hochspannungs-
Armaturenwerk Radebeul besal3.,Die
Absichtserkldarung von RIBE, uns ohne
Wenn und Aber zu helfen, hat uns
schwer beeindruckt’, sagt Gunter Wolf.
,Denn sie wussten ja nicht, was sie
erwartet. In jenen Tagen gab es weder
ein Wiedervereinigungsgesetz noch
ein Treuhandgesetz noch war klar, in
welchem Umfang Investitionen zu ta-

tigen sein wirden. Trotzdem standen
sie zu uns!

Der Enkel des ehemaligen Firmen-
grinders J. W. Hofmann hegte kein
Interesse, selbst in die Firmenleitung
einzusteigen, er wollte ausbezahlt
werden.,Also sallen drei Parteien am
Verhandlungstisch: RIBE als Kaufer des
entschlackten Hauptwerks HAW, die
Treuhand und Enkel Johannes’, erin-
nert sich Frank Bergner, Sohn von C.

F. Bergner, heute geschéftsfihrender
Gesellschafter der RIBE Holding, der
damals bei den Verhandlungen aktiv
beteiligt war. RIBE machte Gebrauch
vom Vorverkaufsrecht, das in den 50er
Jahren vereinbart wurde:,Die Treu-
hand Ubertrug dem Enkel Johannes
dessen Anteile, und RIBE hat sie im
selben Atemzug von ihm gekauft’, er-
zahlt Frank Bergner von den spannen-
den Verhandlungen zu nachtlicher
Stunde., Wir fihrten das Gesprach auf
Basis einer Wahrung ohne Bestand
und auf der Grundlage einer Bilanz
ohne Aussagekraft. Die Fabrik war ma-
rode und die Zukunft unklar. Da half
nur eins: Augen zu und durch!”

EINE DEUTSCH-DEUTSCHE

ERFOLGSGESCHICHTE."

STARKE UNTERSTUTZUNG

Die Zusammenarbeit begann sehr schnell und sehr unbu-
rokratisch. Die Geschaftsleitung aus Schwabach fuhr schon
vor dem endgultigen Kauf alle 14 Tage nach Radebeul, um
die Umstrukturierung voranzutreiben, Mitarbeiter kaufman-
nisch zu schulen und einen Vertrieb aufzubauen. Tatkraf-
tig unterstUtzt wurden sie dabei vor allem von Dr. Lotar
Maocks, der damals die technische Leitung des Bereichs
Elektroarmaturen bei RIBE in Schwabach innehatte und in
Personalunion zum GeschaftsfUhrer der neugegriindeten
Hochspannungs-Armaturenwerk GmbH Radebeul ernannt
wurde.,Der Maschinenpark war total veraltet’, blickt Dr.
Maocks zurick, ,aber die Produkte, allen voran die Feldab-
standhalter, und das zugrunde liegende F&E-Know-how
waren auf der Hohe der Zeit"

,Die Firma RIBE hat in den ersten funf Jahren nach der
Ubernahme insgesamt 15 Millionen D-Mark in das HAW in-
vestiert, aber niemals Geld abgezogen’, sagt Wolf dankbar.
,Den erwirtschafteten Gewinn durften wir im Werk Rade-
beul investieren.” Riesige Hallen, so grof8 wie in Schwabach,
mussten neu eingedeckt werden, sanitdre Anlagen wurden
renoviert, eine umweltfreundliche, energiesparende Gas-
Heizungsanlage wurde neu eingebaut, das Verwaltungsge-
baude unter Denkmalschutz-Gesichtspunkten modernisiert
und innen mit einer komplett neuen Elektroinstallation und
Computervernetzung ausgebaut. Die Konstruktionsabtei-
lung wurde 1992 mit CAD-Systemen und die Fertigungsan-
lagen mit CNC-gesteuerten Maschinen ausgestattet.

Seit dem 01. Januar 2000 firmiert das sdchsische Unterneh-
men unter dem Namen Richard Bergner Elektroarmaturen
GmbH & Co. KG mit Stammsitz in Radebeul — nicht nur

in den Augen von Gunter Wolf ,eine deutsch-deutsche
Erfolgsgeschichte”.
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EIN GERUTTELT

W T MASS AN
>y [LUNERSICHT
g UNDSCHRAUBEN

vE
o Im RIBE-Jubildumsjahr kann auch Erwin Steinbauer, Ferti- Die Liebe zum Metall begleitet Erwin
gungsgruppenleiter im Bereich Verbindungstechnik Klein- Steinbauer schon sein gesamtes
schrauben bei RIBE, ein persénliches Jubildum feiern: sein 40. Berufsleben: 40 Jahre bei RIBE und
Jahr bei dem Schwabacher Spezialist fiir Verbindungstechnik, zuvor sechs Jahre als Schmied und
Technische Federn und Elektroarmaturen. Der Kombi-Walzerei Landmaschinenmechaniker. 1971 trat
hdlt der unerschditterliche Franke seit 1971 die Treue. er bei RIBE als Maschineneinsteller in

der Kombi-Walzerei ein, die er heute
als Fertigungsgruppenleiter fihrt.,Die
Abteilung war jung damals, genau
wie ich, und wir sind zusammen ge-
wachsen’, sagt Erwin Steinbauer, der
seine Tatigkeit liebt und in ihr Erful-
lung gefunden hat.
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ANERKENNUNG DURCH
DIEVORGESETZTEN

Sehr friih konnte der zuverlassige Mann die ersten Fiih-
rungspositionen ibernehmen - 1974 als Schichtfihrer,
1976 als Vorarbeiter — und die Personalverantwortung
wuchs.,Das Schone war, ich habe die Ernennungen nie
forcieren missen. Wenn ich gedacht habe, jetzt ware
der richtige Zeitpunkt fiir eine Lohnerhohung, sind die
Vorgesetzten von sich aus auf mich zugekommen®, freut
sich Erwin Steinbauer.

Wir betreten sein Reich, die Walzerei. Hier in der soge-
nannten,Nachbearbeitung” werden die Schrauben-
Rohlinge den Kundenwiinschen angepasst. Schrauben,
die zuvor in der Staucherei in ihre Grundform gepresst
wurden, erhalten in der Walzerei bei Erwin Steinbauer

die gewlinschte Lange, das geforderte Gewinde, das
richtige Profil.

HERR UBER 75 MASCHINEN

Es riecht nach Ol, Metallstaub flim-
mert durch die Luft, die Maschinen
stampfen. Wir sind in der Abgraterei.
Hier werden Uberstehende Teile des
Schraubenkopfes entfernt, indem der
sogenannte Schlitten in der Abgrat-
maschine die Schrauben mit auf seine
schnelle Fahrt nimmt, sie mit Wucht
durch eine Matrize jagt, ihnen wum-
mernd den gewdinschten Stempel
aufpresst.

Wie kommen die Schrauben dahin?
Grol3e Schwing-
forderer lassen die
Schrauben tanzen
und schlagen den
Takt. Sie sehen aus
wie Trichter, in die
die Schrauben-
Rohlinge aus der
Staucherei hinein-
geschiittet werden.
,Schwingférderer” heil3en sie deshalb,
weil der Trichtertopf in Schwingungen
versetzt wird und die Schrauben da-
durch sukzessive nach vorn beférdert.
Der Topf vibriert, die Schrauben sprin-
gen hoch, der Topf vibriert weiter und
fangt auf einer Spirale die Schrauben
weiter vorn wieder auf. Vereinfacht
gesagt: Je starker die Schrauben im
Topf durcheinander gerUttelt werden,
desto geordneter kdnnen sie fallen
—in eine Schiene, in der sie mit dem
Kopf nach oben aufgereiht werden.

ABGRATEN,
FACETTIEREN, SCHLITZEN

Das ist fUr alle Prozesse in der Walzerei
gleich. Und von dort aus rutschen

sie in ZufUhrschienen — bereit fir die
Abgraterei, fir’s Facettieren, wo der
Schaft abgeschragt wird, oder flr’s
Schlitzen, wo ein rotierendes Sdge-
blatt den gewinschten Schlitz in den
Schraubenkopf schneidet - Kreuz-
schlitz oder Schlitz.,Pro Minute durch-
laufen 400 Teile die Walzmaschinen’,
erzéhlt Erwin Steinbauer stolz.,In der
Woche machen wir rund 25 Millionen
Schrauben in meinem Bereich!

IN ALL DER ZEIT
KONNTE ICH VIELE IDEEN
VERWIRKLICHEN”

In der Walzerei werden die Schrauben
mit einem Gewinde versehen, in der
Kombi-Walzerei - dem Hauptbeta-
tigungsfeld von Erwin Steinbauer

— erhalten die Schrauben zusatzlich
eine Scheibe. Hier entstehen die
sogenannten Kombischrauben: Wenn
zuerst die Scheibe auf den Schrau-
benschaft bis an den Kopf geschoben
und dann das Gewinde gewalzt wird,
kann die Scheibe anschlielSend nicht
mehr herunterrutschen. Sie ist unver-
lierbar geworden.

RASENDE SCHLITTEN UND
ROLLENDE WALZBACKEN

Erwin Steinbauer lebt mit seinen
Maschinen. Er beherrscht sie, fihrt
sie vor und kann sie auch jederzeit
stoppen, um im Zeitlupentempo

das vorzufiihren, was die rasenden
Schlitten, rollenden Walzbacken und
flinken Drehscheiben sonst in Sekun-
denschnelle fabrizieren.

Eine Vielzahl von kleinen Transportbe-
héltern stehen auf Rollwdgen bereit,
geflllt mit Schrauben - fertig fiir den
Abtransport in die Warmebehand-
lung, wo die Schrauben gehartet
werden, oder in die Galvanik, wo sie
einen korrosionsfesten Uberzug erhal-
ten, der sie dauerhaft haltbar gegen
Umwelteinflisse macht. Die Schrau-
ben aus dem Kleinschraubenwerk
werden in der Automobilindustrie
und vor allem in der Elektroindustrie
eingesetzt.

,Seit nunmehr 40 Jahren habe ich
schon einiges mit der Firma und
meinen Kolleginnen und Kollegen
erlebt’, halt der 61-Jahrige Rickschau.
JIn all der Zeit haben wir viele Maschi-
nen neu angeschafft und Moderni-
sierungsmaflnahmen durchgefiihrt.
Dabei konnte ich viele Ideen verwirk-
lichen”, sagt der Jubilar dankbar, der
damit das erfullt, was RIBE auf allen
Ebenen fordert: Mitarbeiter, die ihre
Persdnlichkeit und ihre Ideen im Team
einbringen.
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RIBE Fertigungsspezialisten

v. li. n. re. Ignaz Held
Fertigungsgruppenleiter
Wickel- und Windetechnik

Manfred Peipp

Projektleiter
Verbindungstechnik

Hermann Jungmeier
Fertigungsleiter
Elektroarmaturen

SARANTEN FU
EINE MODERNE
FERTIGUNG

A

'I'Ec H N I SCH V E RS I E R'I' Zielstrebige Mitarbeiter haben bei RIBE

: groflSe Aufstiegschancen. Aus einstigen

m i U N D EN G AG I ER'I'. Maschinenschlosser- und Werkzeugma-
- . *  cher-Lehrlingen sind heute Fiihrungs-

r’ M AN FR E D PEI PP kréifte in verantwortungsvoller leitender

| Position geworden: Manfred Peipp

m IG N AZ H ELD U N D widmet sich als Projektleiter hauptsdch-

Ib""" — ! /fch de( Verb/ndungsrechn/k, /gnaz Held

- - H ER M AN N J U N G M EI ER ist Fertigungsgruppenleiter Wickel- und

! Windetechnik im Bereich Technische

Federn, und Hermann Jungmeier leitet

die Fertigung Elektroarmaturen in
Schwabach.
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Firmentreue und Aufstiegswille sind
allen drei gemein. 43 Jahre ist Her-
mann Jungmeier bei RIBE, sein 40. Be-
rufsjubilaum im RIBE-Jahrhundertjahr
feiert Ignaz Held, und Manfred Peipp
gehort dem Schwabacher Unterneh-
men schon 31 Jahre an. Was hielt sie
so lang bei der Stange?,Die gute Aus-
bildung", kommt unisono als Antwort.
,RIBE war die einzige Lehrwerkstatt
weit und breit, und wer einen hand-
werklichen Beruf in der Metallindus-
trie ergreifen will, der ist am besten
bei RIBE aufgehoben’, sagt Manfred
Peipp, der 1980 die Ausbildung zum
Maschinenschlosser im Hause RIBE
begann.

MIT SPASS AN DER ARBEIT

,RIBE passt zu mir, und ich passe zu
RIBE", bestatigt Ignaz Held, der sich
ebenfalls bei dem Schwabacher Un-
ternehmen zum Maschinenschlosser
ausbilden liefs.,Die Firma wuchs, und
man wurde gebraucht’, erzahlt Her-
mann Jungmeier, der 1968 bei RIBE
die Ausbildung zum Werkzeugma-
cher begann. Nach Abschluss seiner
Lehre wurde er als Mustermacher flr
Elektroarmaturen Gbernommen — ein
Beruf, den
es heute im
Zeitalter der
PC-Simula-
tion gar
nicht mehr
gibt.,Wir
haben

alle Muster selbst gebaut”, blickt der
erfahrene Fertigungsmann zurlck.
,Die Arbeit hat Spall gemacht. Wegen
zwanzig, dreifSig Pfennig in der Stun-
de mehr haben wir das Unternehmen
bestimmt nicht gewechselt.

,RIBE IST EIN TEIL
MEINES LEBENS"

ABWECHSLUNG UBER

JAHRZEHNTE HINWEG

Langweilig sei es gewiss nicht gewor-
den: Die Umstellung auf EDV habe die
Arbeitsweise in der Verwaltung und
in der Fertigung in den 80er Jahren
komplett verdndert, nach der Wende
1989 war Hermann Jungmeier in die
Elektroarmaturen-Fertigung von RIBE
in Radebeul stark eingebunden, und
in jingster Vergangenheit reiste er oft
nach Changzou in China, um einem
chinesischen Partnerunternehmen
Unterstltzung im Bereich Bahnarma-
turen zu leisten., Wir hatten Dolmet-
scher aus China dabei und wurden
von unserem Tochterunternehmen
RIBE Shanghai unterstitzt. Dabei war
es besonders faszinierend, zu sehen,
wie schnell die chinesischen Tech-
niker unsere Zeichnungen und vor
allem die Werkzeugskizzen praktisch
umgesetzt und damit ihre Fertigung
aufgebaut haben

(QUER DURCH ALLE
TECHNISCHEN BEREICHE. ..

,RIBE ist ein Teil meines Lebens’, sagt
Ignaz Held, der alle drei technischen
Sparten bei RIBE
durchlaufen hat:
Nach der Lehre
war er kurzzeitig
als Reparatur-
schlosser flr
Stauchmaschi-
nen in der Ver-
bindungstechnik beschéftigt, danach
wechselte er in die Versuchsabteilung
fur Muster- und Prototypenbau der
Elektroarmaturen-Fertigung, und
1978 trat er als Einsteller fur vollau-
tomatische Drahtfedernmaschinen

in den Bereich Technische Federn

ein. Diesem Bereich ist er seitdem
treu geblieben, und sein heutiges
Aufgabengebiet umfasst nicht nur
die Federnfertigung in Schwabach,
sondern auch im Werk Dubnica in der
Slowakei.

...ODER SPEZIALISIERT

Manfred Peipp, der 2010 die neue
Alu-Linie anschob und dessen Karriere
sonst satellitenartig um den Bereich
Staucherei kreist — ob als Maschinen-
einsteller der Mehrstufenpressen, die
mehrere Verfahren wie das Stauchen
und Abgraten in ein- und demselben

Arbeitsgang erledigen, als Fertigungs-
bereichsleiter Stauchen oder jetzt als
Projektleiter — ihn fasziniert es,,mit
dem Werkzeug zu experimentieren,
Arbeitsprozesse zu vereinfachen und
die Mitarbeiter darin einzubeziehen”.

FASZINATION FUR
VOLLAUTOMATISIERTE PROZESSE

Die Technikbegeisterung wird im Ge-
sprach besonders deutlich, als wir auf
den Unterschied zwischen CNC (Com-
puterized Numerical Control)-Steue-
rungen und Speicherprogrammier-
baren Steuerungen (SPS) kommen,
die doch allesamt Maschinen steuern

und regeln. Da entspinnt sich fix eine
lebhafte Debatte zwischen Ignaz Held
und Manfred Peipp. Die Begeiste-
rung von Ignaz Held geht eindeutig
in Richtung CNC-Maschinen, die vor
Ort programmiert werden kénnen,
was bei den SPS-Steuerungen nicht
maoglich ist.

,1985 wurde die erste CNC-gesteuerte
Drahtformmaschine angeschafft,
damit begann fir mich ein neues Auf-
gabengebiet im Bereich Technische
Federn’, erzahlt Ignaz Held. Seitdem
ist die Anzahl und die Komplexitat der
CNC-Maschinen stetig gewachsen.

Heute steuern CNC-Maschinen mit
zwolf oder 16 freiprogrammierbaren
Achsen ausgekllgelte Arbeitsprozesse
bei RIBE — prazise, lautlos und schnell,
24 Stunden am Tag. Der Fertigungs-
prozess schlielSt mit einer optischen
Prifung der gefertigten Federn durch
hochauflésende Kamerasysteme und
mit einem Aussortierprozess ab: Nur
einwandfreie Federn kommen in den
Versand. Diese Null-Fehler-Produktion
bietet eine optimale Sicherheit fur die
Kunden. Auf diese Weise entstehen
zum Beispiel Parade-Produkte von
RIBE wie die Aufrollfeder fur Koffer-
raumabdeckungen oder die Riickhol-
feder fUr den Sicherheitsgurt im Auto.

QUALIFIZIERUNG IST TRUMPF

Soviel Technik verlangt hoch qualifi-
zierte Mitarbeiter. ,FUr die Bedienung
der CNC-Maschinen ist eine eigene
Ausbildung nétig’, stellt Ignaz Held
fest. An einer hohen Qualifizierung
fuhrt kein Weg vorbei, und sie muss
immer wieder aktualisiert werden.
Generell gilt:,Man muss Aufstiegs-
chancen sehen und finden’, sagt Her-
mann Jungmeier, der insgesamt sogar
viermal die Abendschule besucht hat.
Auch Ignaz Held und Manfred Peipp
machten ihren Industriemeister an der
Abendschule — zwei Jahre lang, mon-
tags bis mittwochs im Anschluss an
die Arbeit und ab und zu am Wochen-
ende. Das verlangt eiserne Disziplin,
Durchhaltevermdgen und Belastbar-
keit.,So wird es nie langweilig, auch
wenn man viele Jahre in derselben
Firma arbeitet’, schmunzelt Hermann
Jungmeier.,Denn mit der steigen-
den Qualifikation verdndern sich die
Aufgabengebiete. So kann man sich
Schritt fur Schritt weiterentwickeln!”
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RIBE Produktionsleiter

Richard Lehner (links

die Produktionsleitu
zum Jahreswechsel
2010/2011 an Ferna
mes Anjo (rechts)
Ubergeben.

) hat
ng

glefe)

RIBE-PRODUKTIONS
GOMES ANJO U HA

ZIEHEN AM SELBEN STRANG

—— g

VON MORGEN -

ESSE 39



+Wir wollen das Prinzip der Linienfertigung, das wir in der neuen Alu-Linie
verwirklicht haben, auf den Stahlbereich duplizieren”, erklart Richard Lehner,
der Anfang 2010 interimistisch die Produktionsleitung bei RIBE (ibernommen
und die Alu-Linie gestartet hat.,Wir haben zuerst die Prozesse in der Alu-
Fertigung umgestaltet, weil wir hier die Prozessschritte zusammenfiigen und
somit eine lineare Fertigung realisieren konnten.” Die Ausweitung auf den
Stahlbereich und die unterschiedlichen Fertigungsprozesse stellen eine ho-
here Anforderung fiir die Zukunft dar. Die Prozessfolgen in der Alu-Fertigung
sind zu 80 Prozent identisch, wahrend die Arbeitsfolgen im Stahlbereich in
puncto Warmebehandlung, Waschen und Walzen je nach Produktart immer

wieder differieren.

Richard Lehner (links)
Fernando Gomes Anjo (rechts)

Bis 2009 erfolgte die RIBE® Fertigungs-
organisation nach dem Prinzip der
Werkstattfertigung

Seit 2010 wird die RIBE® Fertigung schritt-
weise in selbststeuernde Fertigungs-
segmente unterteilt

,Nun haben wir die Erfahrung ge-
sammelt und kénnen sie auch in
komplexeren Prozessen anwenden’,
sagt Richard Lehner, der zum Jahres-
wechsel 2010/2011, wie bei Amtsan-
tritt vereinbart, die Produktionsleitung
an Fernando Gomes Anjo Ubergeben
hat. Richard Lehner, der zuvor 30 Jahre
lang leitende technische Positionen
bei Bosch innehatte, betreute das
Projekt,Alu-Linie” befristet - bis zur
Inbetriebnahme.

LINIENFERTIGUNG IN DER FLUSSORIEN-
TIERTEN FERTIGUNG

Dem erfahrenen Fertigungsmann ist
es gelungen, die Durchlaufzeit von 25
auf 5 Tage zu reduzieren. Dies wurde
in zwei Schritten umgesetzt:,Zu-
ndchst haben wir eine virtuelle Linie
festgelegt und auf sie abgestimmte
Prozesse zugeordnet, um auch hier
anhand von Kennzahlen eine Ent-
scheidung treffen zu kénnen, wie die
Reiheanordnung realisiert werden
sollte’, erkldrt Richard Lehner. Danach
wurde dementsprechend das Layout
erstellt und die Reiheanordnung in
eine flussorientierte Fertigung festge-
legt.,Bei diesem Vorgehen haben wir
kreuzende Materialstrome mit ent-
sprechenden Zeitverschwendungen

eliminiert. Das hat es uns ermdglicht,
Uber einen Vorher-Nachher-Vergleich
einen deutlichen Vorteil analysieren
zu kdnnen, der dann entsprechend
umgesetzt wurde. Die lineare Anrei-
hung von Stauchmaschinen mit nach-
geschalteten Wasch- und Vorwar-
mungsanlagen flhrte zu einer klaren
Anordnung des Produktionsprozesses
mit einer strukturierten Prozesserken-
nung’, verdeutlicht Richard Lehner.

UMWELTBEITRAG UND OPTIMALE
NUTZUNG VON RESSOURCEN

Bei der linearen Anordnung von
Maschinen haben Richard Lehner
und seine Mitarbeiter am Ende des
Stauchprozesses eine entsprechen-
de Zentrifuge mit der Zielsetzung
installiert, die Reinigung und die
Oltrennung zu verbinden. Durch das
Abschleudern des Ols ist eine Wie-
derverwendung mdaglich und somit
auch ein Beitrag zur Umwelt und die
optimale Nutzung von Ressourcen
gewahrleistet. Durch den Einsatz die-
ser Zentrifugen besteht zusatzlich die
Maoglichkeit, definierte Beschichtungs-
mittel anzubringen, die dafiir sorgen,
dass ein gleiches Anzugsmoment bei
der Montage nach Kundenvorgabe
erreicht wird.

KURZE RUSTZEITEN ERHOHEN
DEN DURCHSATZ

,Mit einem effizienten Engpassma-
nagement wollen wir die Bestande
reduzieren und die Durchlaufzeiten
verkUrzen®, erklart Fernando Gomes
Anjo, der die Produktion bei RIBE

seit Dezember 2010 leitet.,Dafiir ist
es entscheidend, die RUstzeiten zu
verklrzen und klare Rustvorgange zu
definieren, um die Verfligbarkeit der
Anlagen zu gewdhrleisten.

Die Schichtbelegung wird dadurch
besser planbar!

STEUERUNG
DES WARENFLUSSES

Ein weiterer und wesentlicher Be-
standteil des Engpassmanagements
ist die Einrichtung von Magazinen
mit Signalanzeigen, die den Mitarbei-
tern die Reihenfolge von Beflllung
mit Ware und Entnahme vorgeben.
Zusatzlich werden diese Magazine
mit einer Minimal-Maximal-Anzeige
ausgestattet.,Der gesamte Bereich
Verbindungstechnik soll damit fla-
chendeckend ausgestattet werden”,
plant Fernando Gomes Anjo.,Damit
werden die Umlaufbesténde entlang
des Fertigungsprozesses gesteuert
und so gering wie méglich gehalten”
Mehr noch: Die Magazine sind mit
einer Zahlkarte ausgestattet, die

die Mitarbeiter bei Uberfiillung
kennzeichnen.,Diese Markierung
ermoglicht es uns, die Haufigkeiten
der Uberfillung zu ermitteln und ein
Eskalationsprinzip zu installieren. Wird
eine Anlage als Engpassmaschine
identifiziert, wird sie mit einem Status-
Board ausgestattet, und das Engpass-
management wird angestolien’, so
der Produktionsleiter.

DIE UNBEUGSAME MACHT
DES STATUS-BOARDS

,Die Zielsetzung des Status-Boards
besteht darin, mit einer definierten
und visualisierten Methodik Ursachen
zu ermitteln, die zu einer Verschlech-
terung des Nutzungsgrades fUhren’,
sagt Gomes Anjo.,Durch die Biinde-
lung der Fachbereiche Technik, Pro-
zess und Abteilungsfihrung kénnen
wir Verschwendungen und Stérungen
kurzfristig beseitigen.”

ZUERST DIE ORGANISATORISCHEN
SCHWIERIGKEITEN LOSEN

Angenehmer Nebeneffekt, der das
Herz jedes Controllers schneller
schlagen lasst, ist die Erkenntnis aus
diesen Prozessen,,dass die Neuan-
schaffung von Maschinen selten die
einzige Ldsung ist’, wie der gebirtige
Portugiese mit schwdbischen Wurzeln
festgestellt hat.,Man sollte erst die or-
ganisatorischen Schwierigkeiten l6sen
— dadurch ertbrigt sich dann sogar
der Neukauf!” So konnte zum Beispiel
im Bereich Verpacken/Versand mit nur
geringen Investitionen der Output
innerhalb von drei Monaten um circa
25 Prozent gesteigert werden.

MITARBEITER FUHREN
UND MOTIVIEREN

,Der Schlussel zum Erfolg sind quali-
fizierte und vor allem motivierte Mit-
arbeiter. Unsere Kunden erwarten zu
Recht perfekte Qualitat von unseren
Produkten. Dies erfordert von jedem
Einzelnen in unserem Unternehmen
den absoluten Willen zur kontinuierli-
chen Verbesserung - in allem, was wir
tun’, betont der Produktionsleiter.

,Es ist die Aufgabe des Managements,
diese Verbesserungen permanent auf
allen Ebenen sicher zu stellen. Qualitat
pragt das gesamte Erscheinungsbild
unseres Unternehmens. Sie hat ihr
Fundament in professionell organi-
sierten, internen Arbeitsprozessen,
die wir kontinuierlich und systema-
tisch verbessern. Die FortfUhrung der
Qualifizierung von Fuhrungskraften
und Mitarbeitern ist eine bedeutende
Saule fur den Erfolg des Unterneh-
mens’, so der sachkundige Produkti-
onsleiter, der durch seine langjahrige
Beschéftigung bei Rodenstock und
Bohnacker nicht nur Uber einen gro-
Ben Erfahrungsschatz bei der Anwen-
dung von Methoden, sondern auch in
der Fihrung von Mitarbeitern verflgt.
,Wenn es uns nicht gelingt, das Team
zu begeistern, dann nutzen auch die
besten Maschinen nichts!

RIREW

EIN ZIEL, #EIN HANDELN # EIN TEAM

100 JAHRE INNOVATIONEN

PRODUKTIONS-
PROZESSE 41



100 JAHRE INNOVATIONEN

FERTIGUNGS-
STEUERUNG,
PRODUKTION UND
DISTRIBUTIONS-
LOGISTIK GEHEN
HAND IN HAND

43

LOGISTIK &
QUALITAT

Kanban, Nivellierung, Synchronisa-
tion — hinter diesen Schlagworten
verbirgt sich eine ausgekliigelte Logis-

o ‘ 1I . r .-
: . tik, gepaart mit einer kostenoptimal
Z gesteuerten Produktion. Warum in den
N - RIBE-Geschdiftsbereichen Verbindungs-
" technik und Technische Federn nach

dem Supermarkt-Prinzip produziert wird

und die Planung eine wesentliche Rolle

L spielt, erkldiren uns Volker Janssen, Leiter
T Distributionslogistik der RIBE Holding,
\ - "y \ ] und Christian Dann, Leiter Fertigungs-
. _ steuerung RIBE Verbindungstechnik.

# . . % Volker Janssen (links)
Leiter Distributionslogistik
RIBE Holding

¥ Q : 1 . Christian Dann (rechts)
J " "L Leiter Fertigungssteuerung
i J" RIBE Verbindungstechnik




Produktion auf Halde oder auf Abruf - diese Kardinalsfrage der
Logistik hat RIBE fiir sich bereits eindeutig beantwortet: Be-
reits im Jahr 2009 wurde im Unternehmensbereich Technische
Federn die Kanban-Methode vollstdandig eingefiihrt. Auch im
Bereich Verbindungstechnik gab es erste Umsetzungen dieser
Fertigungsstrategie, mit der Produktionsabldufe verbrauchs-
orientiert gesteuert werden. Das Pull-Prinzip von Kanban richtet
sich ausschlieBlich nach dem tatsachlichen Verbrauch von
Materialien in der Fertigungskette.

Eine fldachendeckende Umsetzung der Kanban-Steuerung war im
Bereich Verbindungstechnik jedoch leider noch nicht méglich.
,Denn die ausreichende Verflgbarkeit von Fertigungskapazitdten
ist eine der Voraussetzungen fUr die Kanban-Steuerung” erklart
Christian Dann, Leiter Fertigungssteuerung der RIBE Verbindungs-
technik GmbH & Co. KG.,Und diese standen aufgrund der stark
anziehenden Absatzmengen im gesamten Jahr 2010 weder bei
den internen Prozessen noch bei den externen Lieferanten in
ausreichendem Mal3e zur Verfigung!”

Im Bereich Technische Federn wurde das Projekt Kanban-Steue-
rung bereits insgesamt erfolgreich umgesetzt. Die verbrauchsge-
steuerte Planung ermdglichte es, auch im Rekordumsatzjahr 2010
eine sehr hohe Liefertreue mit zugleich sinkenden Lagerbestéan-
den sicherzustellen.

MIT KANBAN STEUERN
WIR DEN LAGERBESTAND

WIE IN EINEM SUPERMARKT*

UMSETZUNG DER
KANBAN-PHILOSOPHIE

,Mit Kanban steuern wir den Lager-
bestand wie in einem Supermarkt —
sobald eine Lucke im Regal entsteht,
wird sie wieder aufgefullt’, sagt Volker
Janssen, Leiter Distributionslogistik
der RIBE Holding.,Im Bereich Verbin-
dungstechnik wird der Supermarkt in
Form eines Synchronisationspuffers
vor der Logistik entstehen. Das wird
die Produktion bei den umsatzstark-
sten Artikeln von den Nachfrage-
schwankungen entkoppeln.”

Produziert wird also nur das, was
aktuell verbraucht wird — und dies
auch bei kurzfristigen Anderungen
des Bedarfes. ,Das ist moglich, weil
mit dem Zur-Neige-Gehen eines
bendtigten Artikels beim Kunden der
Auftrag zur Nachproduktion zeitnah
ausgeldst wird”, erklart Volker Janssen.
,Die Bestandsmenge im Synchroni-
sationspuffer wird fir die Volumen-
artikel regelmaRig entsprechend der
Verbrauchsmenge neu berechnet.
Das sorgt fur ein ausgeglichenes Be-
standsniveau, aus dem die Kundenab-
rufmengen erflllt werden”, fihrt der
Logistiker weiter aus.,Dadurch wird es
uns gelingen, im Bereich der Distri-
butionslogistik flexibel auf kurzfristi-
ge Anderungen zu reagieren, ohne
gleich Einfluss auf die Produktionspla-
nung zu nehmen”.

GUT GEPLANT
ST HALB GEFERTIGT

,Fur kurze Durchlaufzeiten und somit
niedrige Bestande ist neben einer
getakteten Produktion auch eine

7

funktionierende Planung notwendig’,
erlautert Christian Dann. ,Entschei-
dend hierbei ist die enge Synchroni-
sation der Kundenbedarfe mit den
Fertigungskapazitaten. Dazu gehort
neben der Maschinenkapazitat auch
die Personaleinsatzplanung.” Daneben
ist die punktgenaue Verfligbarkeit von
Werkzeugen und Rohmaterialien zum
Startzeitpunkt des Produktionsauftra-
ges ein weiterer wichtiger Planungs-
faktor. ,Es darf nicht passieren, dass
ein neues Produkt auf der Maschine
eingeplant und auch gerlstet wird,
wenn noch Werkzeug oder Rohma-
terial fehlen beziehungsweise noch
nicht vorbereitet sind’, gibt Christian
Dann als Leiter Operative Planung zu
bedenken.,Dadurch wirden wir un-
notig kostbare Zeit verschenken und
den Nutzungsgrad unserer Anlagen
senken!

Die genaue zeitliche Planung ist auch
daflr eine entscheidende Vorausset-
zung, dass Fernando Gomes Anjo,
Produktionsleiter der RIBE Holding,
eine klare Organisation der Rust-
vorgdnge definieren und somit die
RUstzeiten senken kann. Eine flexible
Fertigungs- und Distributionslogistik
kann nur im engen Zusammenspiel
aller beteiligten Bereiche - Planung,
Produktion und Distribution — erreicht
werden. Deshalb arbeiten Christian
Dann und Volker Janssen gemeinsam
mit Fernando Gomes Anjo daran, die
Synchronisierung zwischen Produk-
tionsfluss und Lieferfahigkeit zu opti-
mieren — damit auch in modernen
Fabrikhallen die Flusslehre von Herak-
lit gilt: Alles fliel3t.
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TANDIG NAC
JVERBESSERUN

BEI DOUGLAS BEARD RUHT DAS QUALITATS-
MANAGEMENT VON RIBE IN GUTEN HANDEN

LOGISTIK &
QUALITAT 47

.

Qualitét auf héchstem Niveau fiir Produkte und Service
gehéren fiir RIBE von Anfang an zu den obersten Unterneh-
menszielen. Das mittelstdndische Unternehmen aus Schwa-
bach verflgt tber ein Qualitdtsmanagement-System, das mit
der ISO/TS 16949 die hichste Auszeichnung der Automobil-
industrie erhalten hat. Dartiber hinaus hat RIBE im Jahr 2010
den Bereich Qualitdtsmanagement neu organisiert, vor allem
um die Kommunikationsstrukturen und Abldufe weiter zu
optimieren.

Douglas Beard

Leiter Qualitdtsmanage-
ment/Technologien der
RIBE Holding
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,UNS GING ES HAUPT-

SACHLICH DARUM,

DIE KOMMUNIKATION

WEITAUS DIREKTER ZU

G ESTA LTEN, als dies bisher der Fall war”, erklart Douglas

Beard, Leiter Qualitdtsmanagement/Technolo-
gien und Prokurist der RIBE Holding.,,Deshalb
ist das zentrale Qualitdtsmanagement-Biiro, das
wir neu eingerichtet haben, ein GroBraumbiiro
ohne Raumteiler. Hier arbeiten die Kollegen aus
den verschiedenen Bereichen des Qualitatsma-
nagements zusammen, um ihre Qualifikationen
kundenorientiert zu biindeln.”

NEU IST DIE POSITION DES
QUALITATSBETREUERS. ...

Die Zuordnung von Ansprechpart-
nern und Verantwortlichkeiten ist klar
geregelt. So gibt es kiinftig neben
der Sachbearbeiterin fur Logistik und
dem Key Account fur den jeweiligen
Kunden auch den,Qualitdtsbetreuer”.
Sie sind die direkten Ansprechpartner
fur die Kunden, und ihre vorrangige
Arbeit besteht darin, die TS Norm zu
wahren. Die Norm ist fUr sie die Richt-
schnur, wenn es um die Umsetzung
der Kundenanforderungen oder um
die Behebung von Fehlern im Rah-
men der Reklamationsbearbeitung
geht.

... UND DIE DES NEUTEIL-
VERANTWORTLICHEN

Neu im Bereich Engineering der RIBE
Holding ist auch die Position des
Neuteilverantwortlichen. Er ist fur die
sogenannte Neuteile-Feasibility nach
innen zusténdig. Die Neuteilverant-
wortlichen sind hoch qualifizierte
Projektleiter, die,ihre Produkte” ter-
mintreu und den hohen qualitativen
Anforderungen entsprechend zur
Serienreife fihren. Gerade hier zeich-
net sich die Verbindung modernster
Qualitatsmethoden wie QVP (Quali-
tatsvorausplanung) und RIBE-Know-
how zu einem besonderen Wettbe-
werbsvorteil in der Branche aus.

DIE , GELEBTE SCHRIFTLICHE
FIXIERUNG DES AUDITS"

Douglas Beard sieht die Aufgabe eines
modernen Qualitdtsmanagers vor
allem in der reibungslosen Imple-

mentierung der Kundenwiinsche und
Normanforderungen in die Praxis.

In seinen Augen ist die Feststellung
eines Ist-Zustands oder eines Verbes-
serungsbedarfs durch ein Audit,nicht
das Ende, sondern der Beginn”. Denn
dann erst mussen Malnahmen gefun-
den werden, Fehler zu beheben, und
diese Mallnahmen missen zlgig und
nachhaltig umgesetzt werden.

Das heif3t ganz konkret: Wenn zum
Beispiel in der mechanischen oder
werkstofflichen Fertigungsprifung
die Zugfestigkeit oder die Harte der
Schraube nicht mit den Sollvorschrif-
ten Ubereinstimmen, oder wenn es
eine Lieferbeanstandung wie Verpa-
ckungsfehler, Wickelfehler bei Federn,
Giel3fehler bei Elektroarmaturen oder
eine tatsachlich beschadigte Schrau-
be gibt, dann ruht das Qualitdtsteam
um Douglas Beard und seine 40
Mitarbeiter nicht eher, bis der Fehler
behoben ist.

Von den Mitarbeitern im Quali-
tatsteam sind einige Beschéftigte
,Handaussucher”. Sie sind deshalb
wichtig, weil das menschliche Auge
hin und wieder der Kamera Uberlegen
ist. Zum Beispiel dann, wenn sich ein
reklamierter kleiner schwarzer Fleck”
als,blinder Punkt” in der Kameralinse
erweist.,Nicht jedes reklamierte Teil
ist tatsdchlich defekt’, fasst Douglas
Beard das Ergebnis zusammen.

Seine Devise lautet PDCA - Plan-Do-
Check-Act (Planen-Tun-Uberprifen-
Umsetzen). Der berihmte vierphasige

Problemldsungskreis im Rahmen des
Kontinuierlichen Verbesserungspro-
zesses (KVP), der auf den amerikani-
schen Statistiker William E. Deming
zurlick geht, hat das Qualitatsma-
nagement bis heute mal3geblich
beeinflusst.

DAS STANDIGE

STREBEN NACH
VERBESSERUNG

FASZINIERT MICH."

Douglas Beard

QUALITATSMANAGER MIT
HERZ UND VERSTAND

Douglas Beard gehort dem Unterneh-
men seit 15 Jahren an.,Ich bin damals
zu RIBE gegangen, weil das Unterneh-
men schon sehr lange in der Bran-

William E. Deming US-amerikanischer Physiker, Statistiker
und Pionier im Bereich des Qualitdtsmanagements

che einen sehr guten Ruf hatte, was
Qualitat betrifft. Das hat mich gereizt’,
erzahlt der Amerikaner, der seit 1969
mit Unterbrechungen in Deutschland
lebt. Heute ist der Ingenieur, der einen
Master in Ethischem Management
halt, nicht nur Geschaftsfihrer der
RIBE-Niederlassung
in der Slowakei und
damit fUr insgesamt
280 Mitarbeiter im
In-und Ausland ver-
antwortlich, sondern
er zeichnet in der
gesamten Holding
fur das Qualitatsma-
nagement verant-
wortlich, das er auch
in den vorherigen
Aufgaben bei RIBE
stets schatzte.,Was
mich am Qualitats-
management so fasziniert, ist das
standige Streben nach Verbesserung.
Wenn wir unsere Arbeit gut machen,
dann tragen wir dazu bei, dass unsere
Kunden unsere Produkte reibungslos
weiter verarbeiten kbnnen

Foslabne bhidagn e aeshey

- - - - -
o - - . .
Tommn ey P, ™
MR VTR i—
L R

Demings Produktionssystem, so wie er es
1950 dem japanischen Management erklarte.
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Lo TS

UDIENZ IN DE
HEMALIGE

IRKUNGSSTA

DER RUF ALS ,SCHRAUBEN-PAPST*
EILT RIBE-PENSIONAR DR. WOLFGANG
THOMALA VORAUS

Fast drei Jahrzehnte hat Dr. Wolfgang Thomala die Forschung
und Entwicklung im Bereich Verbindungstechnik bei RIBE in
Schwabach geleitet. In dieser Zeit haben er und RIBE den Ruf
als bester Zulieferer der Branche erworben. Im RIBE-Werk 1 spre-
chen wir mit dem eloquenten Maschinenbau-Ingenieur (iber
seine Erfolge, Milestones und welchen Rat er aufstrebenden
Mitarbeitern heute geben wiirde — eine Tour d "Horizon.

Die erste Vorlesung halt mir Dr. Wolfgang Thomala gleich zu
Beginn unseres Gesprachs: Wir warten auf einen Kollegen,
doch die Tur klappt immer wieder von alleine zu. Kurzer-
hand schnappt sich Dr. Thomala seine Aktenmappe, sagt:
,Das haben wir gleich!” und lehnt sie auf dem FuSboden
schrag gegen die Tir.  Jetzt haben wir ein labiles Krafte-
Gleichgewicht” Die Tur bleibt, wie gewlinscht, offen stehen.

100 JAHRE INNOVATIONEN



TUFTLER MIT
DIDAKTISCHEM GESCHICK

Dr. Thomala ist Ingenieur durch und durch — und mindes-
tens genauso engagiert als Dozent. Der ehemalige Leiter
Forschung & Entwicklung der RIBE Verbindungstechnik lebt
mit der Technik und hat sich dank seiner Fachkenntnisse im
Unternehmen und weithin in der Branche einen exzel-
lenten Ruf erworben. Hat Uber die ,Dauerhaltbarkeit von
Schraubenverbindungen” promoviert, wissenschaftlich ge-
arbeitet, zahlreiche Blicher und Fachbeitrdge geschrieben,
in Zusammenarbeit mit den Professoren Heinrich Wiegand
und Karl-Heinz Kloos das Fachbuch,Schraubenverbindun-
gen” verdffentlicht, das getrost als,Bibel” des,Schrauben-
Papstes” bezeichnet werden darf, hat fast drei Jahrzehnte
fUr RIBE gearbeitet und viele, viele Workshops gehalten.

Nicht umsonst hatte ihn sein Gymnasiallehrer noch zur
Schulzeit gefragt, ob er nicht selbst einmal das Lehrfach
anstreben wurde. Das verneinte er zwar in jungen Jahren,
weil er mit der lukrativen Zahnmedizin liebdugelte, um
schliel3lich im vielleicht viel spannenderen” Maschinenbau
zu landen. Doch hat er seitdem immer wieder Lehrauftrage
an der Technischen Universitdt Darmstadt angenommen,
viele Ingenieure in hausinternen und -externen Seminaren
instruiert und letztendlich auch Laien immer wieder gern
einen lebhaften Einblick in die vielerorts zu Unrecht als
trocken verschrieene Materie gegeben.

Fachbuch ,,Schrauben-
verbindungen” Autor:
Dr. Wolfgang Thomala,
Heinrich Wiegand
und Karl-Heinz Kloos

Schrauben-

verbindungen

WERTSCHATZUNG IN
DER GANZEN BRANCHE

Der Mann, der als Koryphée gilt, stellt sein Licht gern unter
den Scheffel — und wie es scheint, auch ein bisschen aus
Koketterie. Doch grof3e Leute mussen nicht die Trommel
schlagen, damit sie gehort werden. Als Dr. Thomala noch
beim Fachverband Schrauben und Normteile (heute Deut-
scher Schraubenverband) beschaftigt war, wurde er 1980
vom damaligen RIBE-Geschadftsfihrer Carl Friedrich Bergner
hochstpersonlich abgeworben, um fortan im Schwabacher
Unternehmen seine Kenntnisse einzubringen.

Gesagt, getan. Dr. Thomala hat so gut wie die Halfte der
renommierten RIBE-Blauhefte geschrieben, hausintern

die ohnehin schon qualifizierten Ingenieure noch weiter
angespornt und auch Kundenanfragen stets brillant beant-
wortet.,Dabei war es immer mein Ziel, eine bestmogliche
technische Losung zu finden, die kostengiinstig realisier-
bar war’, sagt der agile Pensiondr. Etwa wenn er gefragt
wurde, wie sich Kosten drosseln lielen und er allzu pompds
gestaltete Schrauben so entschlackte, dass die Produktions-
kosten im konkreten Fall von 1,50 D-Mark auf 40 Pfennig
pro Schraube sanken. Oder wenn der Kunde fragte, wie der
Abriss eines zylindrischen Schraubenkopfes mit Innen-
sechskant bei der Montage verhindert werden kénne, er
den Sachverhalt messerscharf analysierte und sogar eine
eigene Formel fur die Losung des Problems entwickelte.

Das ist echte Kundenorientierung

FUr Kunden, die mit Konstruktionsfragen
zu ihm kamen, entwickelte Schrauben-
Papst Dr. Wolfgang Thomala sogar eigene

Formeln. Hier im Bild die Lésung, wie y =
min

Kopfabriss bei der Montage verhindert

werden kann.

DAS GESAMTE SPEKTRUM
DES SCHRAUBEN-UNIVERSUMS

,lch vermute, dass mich die Branchenkenner deshalb
‘Schrauben-Papst” nennen, weil ich mich mit so ziemlich
allen Sachfragen der Verschraubungstechnik intensiv
beschéftigt habe’, erklart Dr. Thomala bescheiden - aber
nicht ohne Augenzwinkern. Der Trager der August-Thum-
Medaille der TU Darmstadt hat sich unter anderem mit
der Berechnung, Gestaltung und Herstellung von Schrau-
ben, mit Gewindefragen, mit der Werkstoffauswahl,
Normung und Belastbarkeit bei zligiger und dynamischer
Beanspruchung oder mit der Montage befasst.

ERFOLG - DURCH

RESPEKTVOLLE
EHRLICHE UND

RUCKSICHTSVOLLE

LUSAMMENARBEIT."

Dr. Wofgang Thomala
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Zahlreiche Patente geben beredtes Zeugnis Uber die Schaf-
fenskraft von Dr. Thomala, der Jung-Ingenieuren rat, sich
im Maschinenbau-Studium nicht zu friih zu spezialisieren.
,Parallel zum technischen Studium sollten Fremdsprachen
erlernt und betriebswirtschaftliche Kenntnisse erworben
werden, um in Anbetracht des zunehmenden Kosten-
drucks in den Unternehmen die kaufmannischen Entschei-
dungen besser beurteilen und mitgestalten zu kdnnen’, so
der unternehmerisch denkende Techniker. Doch vor allem
hange das berufliche Fortkommen nicht allein von der
fachlichen Neigung ab:,Der Erfolg wird ganz entscheidend
dadurch gepragt, dass man Kollegen, Vorgesetzten und
Kunden respektvoll, ehrlich und rticksichtsvoll begegnet”
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v. Lin.re:

Dr. Wilhelm Schneider,
Thomas Kurtz und

Dr. Klaus Dehlke

100 JAHRE INNOVATIONEN

Revolutiondire Herstellungsprozesse und innovative Produkte bilden seit Firmen-
griindung das Fundament f(ir den Erfolg von RIBE. Zu den Meilensteinen in For-

schung & Entwicklung gehdren die erfolgreiche Einflihrung der Kaltumformung
im Herstellungsprozess von Schrauben zu Beginn der 20er Jahre, die Konzentra-
tion auf Spezialschrauben seit den 80er Jahren und die Entwicklung komplexer

Systeme seit den 90er Jahren. Der Werkstoff Aluminium spielt dabei eine immer
wichtigere Rolle.

Obwohl Richard Bergner sein Unternehmen 1911 als Federnfabrik griindete,
gelang ihm der grof3e Durchbruch mit der Fabrikation von Schrauben. Schon
im ersten Jahr seines Bestehens nahm der Hersteller von Federn, der die
Spielzeugindustrie belieferte und kleine Spielzeuggewehre selbst herstellte,
auch Schrauben in sein Portfolio mit auf. Doch zu dieser Zeit begegnete die
Industrie der kaltgeformten Schraube im allgemeinen noch sehr zurickhal-
tend, weil weder Werkstoff noch Fertigung, wie sie damals in Deutschland
gehandhabt wurde, den Erwartungen standhielt.



20ER JAHRE
VOM DREHTEIL ZUM KALTFORMTEIL

Anreiz genug fur Richard Bergner,
intensivst an der Verbesserung zu
forschen. Schon zwei Jahre nach
Firmengrindung prasentierte er die
qualitativ einwandfreie, kaltgeformte,
preisglnstige Schlitzschraube — der
Kundenkreis wuchs. In der Wiederauf-
bauzeit nach dem Ersten Weltkrieg
entstand wachsender Bedarf an
kaltgeformten Sechskantschrauben,
die Richard Bergner in Zusammen-
arbeit mit der Industrie entwickelte.
1921 brachte er mit groRem Erfolg die
kaltgeformte Sechskantschraube in
hoher Qualitat auf den Markt, die den
Grundstein fir den Erfolg von RIBE bis
heute legte.
,Die Herstellung kaltgeformter Schrau-
ben war deshalb so bahnbrechend,
weil ein wesentlicher Nachteil im
bisherigen Herstellungsprozess
umgangen werden konnte: Beim

bis dato Ublichen Drehen wurde

die Faserstruktur des Metalls durch-
brochen und so die mechanischen
Eigenschaften der Schraube beein-
trachtigt’, erklart Thomas Kurtz, Leiter
Produktcenter Motorschrauben der
RIBE Verbindungstechnik GmbH & Co.
KG.,Dieser Effekt tritt nicht auf, wenn
das Metall durch Kaltumformung
seine Form erhalt”

30ER JAHRE
AUTOMOBILE FORDERN HOCHFESTE SCHRAUBEN

,Das war deshalb so wichtig, weil mit der Verbreitung des Automobils in den 30er
Jahren die Forderung nach hochfesten Schrauben zur Ubertragung groRerer
Kréfte laut wurde. Dieser Trend hat sich mit der Einfiihrung immer leistungsfahi-
gerer Motoren teilweise noch verstarkt:, Werden normale Schrauben mit Festig-
keiten von 800 bis 1200 N/mm? eingesetzt, so sind heute in Hochleistungsmoto-
ren teilweise Schrauben mit Festigkeiten von 1600 N/mm? erforderlich”, erldutert
Dr. Wilhelm Schneider, Leiter Produktcenter Systemkomponenten & Bauteile der
RIBE Verbindungstechnik GmbH & Co. KG. Das machte die Erfindung von hoch-
festen Schrauben erforderlich. Und hochfest wurden die Schrauben erst durch
das damals auf diesem Gebiet neue Verfahren der Vergttung.

ERST DURCH DAS VERGUTEN WIRD DIE
SCHRAUBE AUS STAHL HART GENUG

Beim Vergliten — und das ist bis heute so — wird der Stahl zundchst gehartet.,Die
Gitterstruktur &ndert sich bei hoher Temperatur im Warmebehandlungsofen’,
benennt Fachmann Dr. Schneider diesen Vorgang. Durch das anschlieBende
Abschrecken im Wasserbad wird die neue Gitterstruktur quasi eingefroren.

Da der Stahl in diesem abgeschreckten Zustand jedoch zu spréde fir die techni-
sche Anwendungen der Schraube ist,,glashart’, wie es Dr. Schneider bezeichnet,
folgt eine zweite Warmebehandlung mit wesentlich niedrigeren Temperaturen,
das sogenannte Anlassen. Mit der Hohe der Temperatur beim Anlassen kann die
gewlinschte Festigkeit der Schraube eingestellt werden.

SCHLUSSGEWALZT ODER SCHLUSSVERGUTET

Insbesondere im Verbrennungsmotor werden dynamisch hochbelastbare
Schrauben benétigt. Fur die Herstellung derartiger Teile wird der vom Draht
gestauchte Rohling zunadchst vergUtet, das heil3t auf die erforderliche Festigkeit
gebracht, erst dann wird das Gewinde gewalzt.,Solcherart schlussgewalzte
Schrauben weisen eine wesentlich hdhere dynamische Belastbarkeit auf als
schlussvergUtete Schrauben, bei denen das Gewinde in den ‘weichen” Rohling
gewalzt und erst dann die Vergltung zur Erzielung der erforderlichen Festigkeit
durchgefthrt wird’, erklart Thomas Kurtz.

80ER JAHRE
VON DER STANDARDSCHRAUBE ZUR SPEZIALSCHRAUBE

Bis Mitte der 70er Jahre produzierte RIBE Standardschrau-
ben, die mit dem sogenannten Boltmaker kostengiinstig
hergestellt wurden. Der Boltmaker ist eine Mehrstufenpres-
se, die mehrere Arbeitsschritte — das Stauchen des Drahts
zum Schraubenrohling und das anschlielSende Walzen des
Gewindes — in einer Maschine durchfuhrt.

In den 80er Jahren begann die Entwicklung und Produkti-
on von Spezialschrauben.,Die Kunden kamen immer ofter
ZU uns mit Zeichnungen von Schrauben, die sie fir die Kon-
struktion des Motors brauchen. Wir analysieren den Bedarf,
stellen das Problem des Kunden in unseren Laboren nach
und entwickeln dann genau die Teile, die zum jeweiligen
Anwendungsfall passen. RIBE ist ein Entwicklungslieferant’,
betont Dr. Schneider. Zu den Spezialschrauben gehéren
zum Beispiel gewindefurchende Schrauben, die ihr Mutter-
gewinde bei der Montage selbst herstellen, oder hochfeste
Schrauben fUr Pleuel-Verschraubungen in Motoren. ,Der
Trend zu den Spezialschrauben, gepaart mit dem groSem
Know-how, das wir in der Verbindungstechnik haben,
macht uns unverwechselbar und zu einem der Marktfthrer”,
so der Entwicklungsleiter.

DIE SCHRAUBEN-HULSEN-
KOMBINATION RIFIXX

Eine weitere Erfolgsgeschichte schreibt RIBE mit RIFIXX.,Un-
ser Kunde suchte nach einer vereinfachten Montageldsung.
Mit unserer Schrauben-Hulsen-Kombination RIFIXX, die im
Bauteil des Systemlieferanten vormontiert wird, konnten
wir dem Automobilhersteller helfen, den zeitlichen und
finanziellen Aufwand fiir die Montage erheblich zu senken’,
erklart Dr. Schneider. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass
keine Kleinteile in Freirdume fallen kénnen, weil Schraube
und Hulse unverlierbar im Systemteil angeordnet sind. Der
logistische Aufwand und das Handling konnten so deutlich
vereinfacht werden.”

90ER JAHRE

RIBE-ALUFORM LAUTET DAS
NEUE JAHRTAUSEND EIN

Das Automobil, das vor

125 Jahren von Carl Benz
erfunden wurde und dieses
Jahr ebenfalls ein stolzes
Jubildum feiert, stellt immer
wieder neue Anforderungen an Hersteller von Verbin-
dungselementen. Hochfest missen die Schraubenverbin-
dungen nach wie vor auch im modernen Leichtbau-Auto
sein, aber bei reduziertem Gewicht.

Wesentlich leichter als Stahl ist Aluminium, der neue Werk-
stoff der Zukunft. RIBE hat Mitte der 90er Jahre die Bedeu-
tung des neuen Vormaterials erkannt und dann als erster
Hersteller von Verbindungselementen Schrauben aus Alu-
minium, die RIBE-Aluform, zur Serienreife gefiihrt.,Ubliche
Werkstoffe waren schon griindlich erforscht und ausgereizt.
Die Anforderungen nach geringen Abmessungen und
geringerem Gewicht bei gleichzeitig hoher Belastbarkeit
konnte RIBE sehr gut mit Aluform-Schrauben abbilden, die
mit einer speziell entwickelten Technologie hergestellt
werden’, sagt Thomas Kurtz.

RIFAST — VON DER SCHRAUBE

LUM KOMPLEXEN SYSTEM

Auch die Technologie RIFAST ist eine Success-Story. RIFAST
versteht sich als Systemldsung fUr die automatisierte Her-
stellung von Blechteilen mit eingepressten Verbindungsele-
menten wie Schrauben, Muttern oder dhnlichen Teilen.,Die
Automobilindustrie will Kosten sparen. Zeit ist Geld, und wir
helfen dem Automobilhersteller, beides zu sparen, indem
wir ihm die fUr seinen jeweiligen Anwendungsfall erforder-
lichen Verbindungselemente anliefern und er sie mit den
von uns ebenfalls bereitgestellten Verarbeitungsgeraten
wahrend der Blechteileherstellung in der Presse funktions-
gerecht einbringen kann”, verdeutlicht Blechfligetechnik-
Experte Dr. Klaus Dehlke, Leiter Produktcenter Blechflige-
technik der RIBE Verbindungstechnik GmbH & Co KG, das
Konzept.,Friher wurden Bleche geschweif3t, und Muttern
und Bolzen mussten in einem extra Arbeitsgang hinzuge-
fugt werden. Das gehort mit RIFAST der Vergangenheit an.
Aulerdem spart der Kunde mit RIFAST bis zu 80 Prozent
seiner Logistikkosten”
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RIBE hat schon zu Beginn des Jahrtausends die Vorteile der Alu-Schraubverbindung
erkannt und mit der RIBE-Aluform als erste Firma zur Serienreife gefiihrt. Aus dem
Leichtbau-Auto ist die Alu-Schraube heute nicht mehr wegzudenken. Neu sind
Anwendungen in der Photovoltaik und in der Medizintechnik. Die Schwabacher Inge-
nieure haben schon ihre Flihler danach ausgestreckt.

Moderne Autos sind sicher und komfortabel, doch der Luxus fordert seinen
Tribut: Klimaanlage, Sitzeinstellung und Massagefunktion im Fahrersitz schla-
gen vom Gewicht her kréftig zu Buche — und das ausgerechnet in einer Ara des
Automobils, in der die Fahrzeuge méglichst leicht sein sollen, um den Energie-
verbrauch so gering wie moglich zu halten.
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DAS NON-PLUS-
ULTRA DER NEUEN
WERKSTOFF-
TECHNOLOGIE

Diesen Widerspruch 16st der Werkstoff
Aluminium auf., Aluminium ist leicht und
dennoch von hoher Festigkeit”, erklart Dr.
Ralf Jenning, Leiter Produktcenter Alumini-
um in der RIBE Verbindungstechnik GmbH
& Co. KG in Schwabach.,Ein weiterer Vor-
teil besteht in der niedrigen Korrosions-
neigung’, so der Werkstoffwissenschaftler,
der an der Friedrich-Alexander-Universitat
(FAU) Erlangen-NUrnberg sein fachliches
Rustzeug holte und es zundchst beim Uni-
Spin-off Neue Materialien Flrth GmbH
anwendete, bevor ihn RIBE holte.

Automobilindustrie RIBE-Aluform serienmaBig

im Doppelkupplungsgetriebe von Porsche
und ZF-8-Gang-Automatgetriebe.

EINSATZGEBIET
LEICHTBAU-AUTO

Der renommierte Getriebehersteller ZF Friedrichshafen

war einer der ersten, der die Zeichen der Zeit erkannt und
schon frih die RIBE-Aluform in der Produktion seiner Getrie-
be eingesetzt hat. Heute baut ZF die RIBE-Aluform serien-
malig vor allem in der Produktion des Doppelkupplungs-
getriebes fur Porsche und im ZF-8-Gang-Automatgetriebe
ein, das seit der Markteinfiihrung in 2007 fur Furore in der
Automobilbranche sorgt.,ZF denkt in Leichtbau’, bringt es
Dr. Jenning auf eine kurze Formel.,Und das ist auch gut fur
RIBE, denn ZF ist die Benchmark fur alle Getriebehersteller.

Um die maximale Performance der Alu-Schraube zu errei-
chen, muss sie entsprechend montiert werden. Hier kommt
das sogenannte Uberelastische Anzugsverfahren zum
Einsatz. Vereinfacht ausgedrickt muss der Montage-Winkel
optimal auf die notwendige Klemmkraft in der Schraub-
verbindung abgestimmt sein. Und nicht nur darin ist RIBE
Vorreiter.

. Ill.
. el -

PRODUKTION IN DER
NAGELNEUEN FERTIGUNGSLINIE

Seit einem Jahr produziert RIBE die Alu-Schraube in der neu
geschaffenen und blitzblanken Alu-Linie in Werk 2 in Schwa-
bach. Hier werden alle Kompetenzen um die Alu-Fertigung
gebindelt: die Staucherei, in der die Alu-Schrauben-Rohlin-
ge in der Kaltumformung aus dem angelieferten Material
entstehen, die Warmebehandlung, die die Rohlinge hart
genug flr die Walzerei machen, in der das Gewinde in den
Schaft gewalzt wird, und auch gleich Versand und Transport.
,Das haben wir so straff organisiert, damit die Durchlaufzei-
ten kirzer werden”, erlautert Alu-Chef Dr. Jenning.,Heute
produzieren wir zwei bis drei Millionen Teile pro Woche”
,Obwohl wir die Alu-Schraube im heimischen Schwabach
herstellen und das Material aus Europa beziehen, sind wir
weltweit Technologie- und KostenfUhrer. Die Fertigung

ist hochproduktiv, und die Alu-Schraube von RIBE erreicht
die beste Qualitat’, betont Dr. Ralf Jenning.,Denn unsere
Entwickler sind Problemldser. Sie sind innovativ, handwerk-
lich geschickt und arbeiten voller Begeisterung mit neuen
Materialien!

= ,ALUMINIUM WIRD IN DER
LUKUNFT EINE GROSSERE
4 ROLLE SPIELEN."

NEUE MARKTE

In Zukunft wollen die Schwabacher Ingenieure ihren Bran-
chenradius starker ausweiten, denn zur Zeit beliefert RIBE
im Geschaftsbereich Verbindungstechnik zu 80 Prozent

die Automobilbranche. Wir wollen vielseitiger und damit
unabhangiger werden’, sagt Dr. Jenning. Neue Chancen
sieht der Werkstoff-Experte in der Photovoltaik und in der
Medizintechnik.,In der Solarbranche werden viele Schrau-
ben montiert. Diese Verbindungen mussen Strmen stand-
halten und dirfen nicht rosten — die Alu-Schraube erfillt
genau diese Anforderungen!’, meint Dr. Jenning.

In der Medizintechnik geht die Préferenz von RIBE in Rich-
tung Anlagenbau. Verschraubungen an Computertomogra-
fen erachtet Dr. Jenning als lukrativer als etwa Verschrau-
bungen an Huftgelenken, weil weniger Zertifizierungen
notig sind und der Burokratie-Aufwand dadurch um ein
erhebliches Mal3 reduziert werden kann.,Meine Vision ist,
dass wir uns vom reinen Automotive-Zulieferer zu einem
Partner fUr viele Branchen entwickeln. Denn Uber kurz oder
lang wird Aluminium in mehr Geraten stecken, als wir uns
das heute vorstellen kénnen
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Der gute Ruf der RIBE-Ausbildung ist weithin bekannt. Die
RIBE-Gruppe beschdiftigt heute rund 1.200 Mitarbeiter,
davon 100 Auszubildende. Pro Jahr starten rund 25 Azubis
mit einer Lehre im technisch-gewerblichen und im kauf-
mdnnischen Bereich in eine vielversprechende berufliche
Zukunft bei dem Schwabacher Industrieunternehmen.
Aufgrund des hohen Ausbildungsstandards bildet RIBE
auch Azubis anderer Firmen aus.

100 JAHRE INNOVATIONEN
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In der Lehrwerkstatt herrscht eine Betriebsamkeit wie
in einem Bienenstock. Uberall wird gehdmmert, ge-
dreht, gefrast. Geballte Power an den Werktischen. Hier
brummt es, die jungen Leute sind wissbegierig und
voller Tatendrang. Johann Oeder, Ausbildungsleiter
Gewerbliche Ausbildung bei RIBE, bewegt sich sichtlich
erfreut durch die Schar seiner Schiitzlinge.

Vor fast 50 Jahren war er an ihrer Stelle: 1962 begann er
selbst eine Lehre als Werkzeugmacher bei dem Schwaba-
cher Betrieb — seit 1971 bildet er die Werkzeugmechaniker,
wie sie nun genannt werden, die Industriemechaniker, Zer-
spanungsmechaniker und Maschinen- und Anlagenfihrer
aus. Somit kann auch Johann Oeder im RIBE-Jubildumsjahr
ein rundes Jubildum begehen - sein 40. Jahr als Ausbilder.
,Ich bin hier einer der Dienstéltesten’, sagt er augenzwin-
kernd und lebhaften Widerspruch erwartend. Und ganz
offensichtlich halt ihn die Beschéftigung mit den Jugendli-
chen jung.

,WENN WIR HAARGENAU
ARBEITEN, ARBEITEN WIR
SCHON VIEL ZU UNGENAU."

Timo Mdller

INDUSTRIEMECHANIKER HABEN
DIE GROSSTEN CHANCEN

,Bei den technisch-gewerblichen Ausbildungsgangen
bilden wir hauptsachlich Industriemechaniker aus’, berich-
tet Johann QOeder,,denn sie bringen wir nach Abschluss

der Lehre am besten in der Fertigung bei uns unter.” RIBE
Ubernimmt meist alle Lehrlinge. Das Krisenjahr 2009 war
eine Ausnahme. Im Jubildumsjahr will der Betrieb als soziale
Geste zusatzlich zwei Auszubildende aus besonders schwie-
rigen Verhaltnissen in die Ausbildung aufnehmen, um ihnen
bessere Startchancen zu ermdglichen. Darlber hinaus
werden ab dem Jahr 2011 noch zwei neue Ausbildungsplat-
ze hinzukommen, da kiinftig auch Mechatroniker im Hause
ausgebildet werden. Mechatroniker kombinieren Kenntnisse
aus der Mechanik und der Elektronik, sie bauen zum Beispiel
Roboter fur die industrielle Produktion.
Werkzeugmechaniker, wie sie seit jeher bei RIBE ausge-
bildet werden, werten technische Zeichnungen aus und
bearbeiten Werkstlicke durch Bohren, Sdgen oder Schlei-
fen sowohl manuell als auch an computergesteuerten
Maschinen. Zerspanungsmechaniker fertigen passgenaue
Einzelteile durch Drehen, Frasen oder Schleifen und richten
Maschinen ein. Die gesamte Abwicklung von Auftragen an
einer Maschine Ubernimmt der Maschinen- und Anlagen-
fihrer. Ubergreifende Aufgaben hat der Industriemechani-
ker: Er ist daflr verantwortlich, alle Maschinen und Anlagen
bei RIBE funktionstlichtig am Laufen zu halten. Er baut die
Anlagen zusammen, richtet sie ein und kontrolliert, ob

alles richtig funktioniert. Auch die Fertigung von Maschi-
nen oder Einzelteilen durch Frasen, Schleifen, Drehen oder
Feilen gehdrt zu seinen Aufgaben.

GENAUIGKEIT IST
DASAUND 0

Wir arbeiten mit einer Genauigkeit von einem Tausendstel
Millimeter”, erzéhlt Timo Mdiller, Industriemechaniker-Azubi
im zweiten Lehrjahr, stolz.,Es gibt ein gefligeltes Wort bei
RIBE: "Wenn wir haargenau arbeiten, arbeiten wir schon
viel zu ungenau.” Denn ein Haar misst im Schnitt 0,05
Millimeter, und wir arbeiten im Bereich von 0,01 bis 0,005
Millimeter” Anhand von Skizzen, die am PC erstellt wurden,
fertigen und reparieren Timo Mdller und seine Azubi-Kolle-

gen Prototypen fur die Werkzeuge, die bei RIBE eingesetzt
werden. Es handelt sich um Kleinserien von maximal 20
Stlck — zum Beispiel Fihrungsleisten, Abdeckleisten oder
Schienen.

Sebastian Zottmann, ebenfalls Azubi zum Industrieme-
chaniker im zweiten Lehrjahr, schatzt vor allem die gut
ausgestattete Lehrwerkstatt.,Das ist ein Quantensprung im
Vergleich zu anderen Betrieben, wie wir in der Berufsschule
horen”, sagt der 20-Jahrige.,RIBE hat nicht nur eine eigene
Lehrwerkstatt, sondern auch hochmoderne Maschinen in
ausreichender Anzahl darin. So kénnen wir bei RIBE auch
CNC-Kurse im Frésen oder Pneumatik-Schulungen absolvie-
ren!

,Es istimmer wieder eine Herausforderung, einen Metall-
klotz vor sich zu haben, und dann zu sehen, wie daraus fer-
tige Teile, zum Beispiel eine kleine Lokomotive, entstehen’,
veranschaulicht Timo Mdller, der auch in seiner Freizeit mit
Metall arbeitet. Deshalb war es fir ihn ein logischer Schritt,
bei RIBE in die Lehre zu gehen.

KAUFMANNISCHE AZUBIS DURCHLAUFEN
ALLE ABTEILUNGEN

Im Unterschied zu den gewerblich-technischen Auszu-
bildenden, die erst ab dem dritten Lehrjahr zwischen
Staucherei, Aussucherei, Elektroarmaturen- oder Federn-
abteilung roulieren, wechseln die kaufméannischen Aus-
zubildenden schon sehr frih durch sémtliche betriebs-
wirtschaftlichen Bereiche. So lernen sie konkret, welche
Aufgaben in Einkauf, Vertrieb und Logistik oder im Control-
ling und in der Personalbetreuung zu erfillen sind. Der PC
ist dabei der standige Begleiter.

,Es ist ein tolles Geflhl, wenn man im Einkauf etwas bestellt
hat und die Ware dann mit dem eigenen Namen im Ad-
ressfeld eintrifft’, sagt Carolin Lehner, angehende Indust-
riekauffrau im dritten Lehrjahr. Sie liebt es, selbstdndig zu
arbeiten und eigene Kunden und Lieferanten zu betreuen.
Ausschlag fur die Berufswahl gab ein Industrie-Praktikum
in der siebten Klasse:,Ich war auf der Realschule im kinst-
lerischen Zweig und erkannte, wie wichtig wirtschaftliche
Grundkenntnisse fur das Berufsleben sind." Die 20-Jahrige
sieht die Lehre als,Grundausbildung” und als Basis fr ver-
schiedene Berufe.

ERWARTUNGEN DER JUGEND

den erneuert. Aber es gibt noch viel zu tun’, findet die
junge Frau, die in der finften Generation in der Firma

ihrer Vorfahren arbeitet. Auch wenn sie die Lehre als
Sprungbrett in jedwede berufliche Zukunft sieht, so spurt
man doch deutlich das Verantwortungsbewusstsein dem

Familienunternehmen gegenlber. Besonders faszinierend
findet Carolin Lehner die Internationalitat und die gleich

zeitige Verwurzelung des frankischen Unternehmens. Als
sie kurzlich die RIBE-Niederlassung in Shanghai besucht

hat, war es anheimelnd, im Fernen Osten dieselben RIBE-

und Blau vorzufinden — einer der vielen Vorteile der RIBE-
Standards, die auch aus Sicht von Carolin Lehner noch

Boards und Werkbéanke in den RIBE-Farben Weil3, Grau
ausgeweitet werden sollten.
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Familien Degen arbeitet seit
drei Generationen hei RIBE:

Norbert Degen (rechts),
seine Mutter Marie und
seine Sohne Christoph (links)
und Patrick (mitte)

100 JAHRE INNOVATIONEN

Wie vom Blitz getroffen hdlt Marie Degen im Gang inne. ,All-
mdchd, des hob i jetzt 14 Jahr “nimmer g ‘sengn.” Bewegt blickt
sie aufdas Tor, das sich fir sie heute noch einmal hebt — zum
Fototermin. Familie Degen nimmt Stellung in der Staucherei:
Norbert Degen, Vorarbeiter in der Wérmebehandlung, seine
Mutter, heute im Ruhestand und damals in der Risspriifung
beschdftigt, und seine beiden S6hne, Patrick und Christoph,
Azubis bei RIBE im dritten Lehrjahr — Patrick als angehender
Elektroniker, Christoph als zukUnftiger Industriemechaniker.
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Die Wurzeln der Familie Degen bei RIBE reichen bis ins Jahr 1955
zuriick: Damals begann Johann Degen, der bereits verstorbene
Vater von Norbert Degen, als Heizer bei dem Schwabacher Betrieb.
Der gelernte Heizungsinstallateur war sehr stolz darauf, bei einer
Firma mit einem solch guten Ruf zu arbeiten und blieb RIBE bis

zu seiner Pensionierung im Jahr 1988 treu. Zeitweise arbeiteten
und arbeiten noch immer drei Familienmitglieder gleichzeitig im
Unternehmen: erst Vater, Mutter und Sohn Norbert — von 1983 bis
1988 - und jetzt erneut, seit 2008, Norbert Degen und seine beiden

Soéhne in der Ausbildung.

Maschinenschlosser. Norbert Degen
wurde nach der Lehre Gbernommen,
ging dann zur Bundeswehr und kam
als SchichtfUhrer in der Wascherei/
Beizerei wieder zu RIBE zuriick.,Ich
arbeitete in drei Schichten, machte
den Industriemeister, und seit mei-
nem Wechsel in die Warmebehand-
lung habe ich keinen Schichtbetrieb
mehr’, erzahlt der 45-Jahrige, der in
seiner Freizeit aktiv den Kampfsport
Taekwondo betreibt und erst kirzlich
die Priferlizenz erhalten hat.

Maschinen steuern kénnen, wir halten
die Anlagenelektronik instand, und
wir verdrahten Schaltschranke!” Mit
der Realschule mochte er,auf keinen
Fall” tauschen, die Lehre macht ihm
viel mehr Spal.,Es ist ein tolles Gefuhl,
etwas zu programmieren oder zu-
sammenzubauen und dann zu sehen,
dass es auch funktioniert!”

Sein Bruder Christoph, der es liebt,
prézise mit Metall zu arbeiten, hat den
Beruf des Industriemechanikers ergrif-
fen. Industriemechaniker bauen Ma-

Norbert alt genug war und in die Leh-
re ging, nahm ich die Ganztagsstelle
in der Rissprifung an.”

FINGERFERTIGKEIT IN
DER RISSPRUFUNG

Wahrend heute Risse durch das soge-
nannte Farbeindring-Verfahren ausfin-
dig gemacht werden, wurden friiher
die Schrauben magnetisiert. Marie
Degen und ihre Kolleginnen —in der
Rissprtfung arbeiteten im Gegensatz
zur Produktion mehr Frauen als Man-

abgeschlossen waren und die Vergro-
Berungsglaser hatten, damit wir die
haarfeinen Risse erkennen konnten’,
erinnert sich Marie Degen.,Manchmal
waren mehr, manchmal weniger Risse
drin — das war von der jeweiligen Har-
tung der Schrauben abhéngig” - also
von der Warmebehandlung, wie sie
heute Sohn Norbert durchfuhrt.

,Ich habe sehr gern bei RIBE gearbei-
tet’, sagt die Pensionarin.,Die Arbeit
hat Spall gemacht, mit den Kollegen
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EIN GUTER RUF
VERPFLICHTET

Wie ist es, wenn der Vater in derselben
Firma arbeitet? , Wenn der Vater Uberall
bekannt ist, erleichtert es einem selbst
die Arbeit, weil sein guter Ruf auf uns
Ubergeht’, sagt Patrick, der gerade

das dritte Lehrjahr als Elektroniker fur
Betriebstechnik absolviert.,Das kann
aber auch ein Nachteil sein, wenn viel-
leicht mal etwas nicht so lauft, wie’s
laufen sollte!”,Die Kommunikation ist
gut, und man hilft sich’, ergénzt sein
Bruder Christoph, der ebenfalls im
dritten Jahr bei RIBE lernt und mit der
Lehre zum Industriemechaniker in die
FuBBstapfen seines Vaters getreten ist.

Wir reden beim Abendbrot Uber
die Firma, was wir an dem Tag erlebt
haben, und das verbindet. Denn
jeder von uns weil3, was der ande-
re meint’, sagt Norbert Degen, der
seinen beruflichen Werdegang 1983
als Industriemechaniker-Lehrling bei
RIBE begann. Damals hief8 das noch

DIE ARBEITSFELDER DER

FAMILIE ERGANZEN SICH

Seit 2004 arbeitet Norbert Degen als
Vorarbeiter in der Warmebehandlung,
wo die Schrauben gehartet werden. Er
teilt die Schichten der Mitarbeiter ein,
bestellt Betriebsstoffe, Uberwacht die
Anlagen und koordiniert deren War-
tung.,An den Schaltschranken werde
ich meinen Sohn Patrick in Zukunft
oOfters sehen’, lacht der stolze Vater,
denn die Maschinen sind elektronisch
gesteuert, und die Kabel laufen in
den Schaltschranken zentral zusam-
men — ein reiches Betdtigungsfeld fur
Betriebstechnik-Elektroniker.

Die Begeisterung fur Elektronik und
Metall hat sich vererbt. Patrick, dessen
Lieblingsfacher Mathe und Physik
waren, will ,zu hundert Prozent” in

die Welt der Elektronik eintauchen.
Deshalb hat er sich fir die Ausbildung
zum Elektroniker fiir Betriebstechnik
entschieden. ,Wir programmieren
SPS-Steuerungen, mit denen wir die

schinen und Fertigungsan-
lagen nicht nur zusammen
und prifen, ob alles funkti-
oniert, sondern sie fertigen
auch einzelne Teile.,Drehen,
Frasen, Bohren, Gewinde
schneiden — schon in der
Schule gehdrten Mathe
und Werken zu meinen
Lieblingsfachern’, sagt
Christoph.

FAMILIENFREUNDLICHE
ARBEITSZEITEN

Von der Warmebehandlung, in der
Norbert Degen arbeitet, gingen
friher die Schrauben direkt in die
Risspriifung. Marie Degen arbeitete
von 1983 bis zu ihrer Pensionierung
1997 ganztags in der Rissprufung, wo
die Schrauben auf Risse untersucht
werden. Vorher hatte ich eine Abend-
Putzstelle in der Geschéftsleitung

von RIBE, damit ich tagsiber meine
Familie versorgen konnte”, erzahlt die
heute 73-Jahrige gern.,Als mein Sohn

WIR REDEN BEIM ABENDBROT UBER

DIE FIRMA, WAS WIR AN DEM TAG

ERLEBT HABEN, UND DAS VERBINDET."

Norbert Degen

ner — tauchten die magnetisierten
Schrauben in Metallspéne ein, damit
sich die Metallspane an die Schrau-
ben hefteten. Da ein Riss ein anderes
Magnetfeld hat als der intakte Teil

der Schraube, hefteten sich dort, wo
Risse waren, die Spéne in entgegen-
gesetzter Richtung an das Metall. So
konnten die Frauen erkennen, welche
Schraube fehlerhaft war und sie aus-
sortieren. Dazu bedurfte es gelbter
Fingerfertigkeit und guter Augen. ,Wir
trugen Brillen, die zum Schutz dicht

habe ich mich gut verstanden, und
das familidre Klima im Unternehmen
hat mir sehr gut gefallen” Heute lebt
Frau Degen gut umsorgt in einer An-
lage des betreuten Wohnens und ge-
nielt ihren Lebensabend. Doch wenn
sich das Tor zum Werk erhebt und die
Erinnerungen an die gemeinsamen
Erlebnisse bei RIBE wach werden,
mochte sie vielleicht nochmal ganz
kurz das Rad der Zeit ein klein wenig
zurlickdrehen.
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FUR PERSONALLEITER PETER
OBERST SIND GESUNDHEIT
UND QUALIFIZIERUNG DER
SCHLUSSEL ZUM ERFOLG

ERSONALFUHRUN
M ZEICHEN DE
EMOGRAF

WANDEL

Ein gutes Aus- und Weiterbildungsmanagement und ein
ganzheitliches Gesundheitsmanagement sind die Grundpfeiler
der Personalpolitik bei der RIBE Holding. Die Fluktuationsrate
ist entsprechend niedrig. Zudem hat sich das Schwabacher Fa-
milienunternehmen durch ein geschicktes Personalmarketing
sehr gut auf dem Bewerbermarkt positioniert.

Vom vielerorts beklagten Fachkréftemangel ist bei der RIBE
Holding in Schwabach nicht viel zu spiren. Der metallver-
arbeitende Betrieb unterscheidet drei Qualifikationsebe-
nen: Auszubildende, die die berufliche Grundausbildung
durchlaufen, Meister, Techniker und Fachwirte, die sich
durch Schulungsprogramme weitergebildet haben, und
Absolventen der ingenieurwissenschaftlichen und be-
triebswirtschaftlichen Fakultaten der Universitaten und
Fachhochschulen.,Gerade fiir die Lehre bekommen wir so
viele Bewerbungen, dass wir gro3e Auswahimdglichkeiten
haben’, sagt Peter Oberst, Leiter Personalwesen und Proku-
rist der RIBE Holding. ,Wir leiden nicht unter dem Fachkraf-
temangel
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AZUBIS DURCHLAUFEN DIE GRUNDAUSBILDUNG

RIBE ist eines der groften Ausbildungsunternehmen in

der Region. Aufgrund des hohen Ausbildungsstandards
und der modern ausgestatteten Lehrwerkstatt lassen auch
andere Firmen sehr gern ihre Azubis bei RIBE ausbilden — so
zum Beispiel die Schaeffler Gruppe aus Herzogenaurach,
die unter der Marke INA Walzlager und Gleitlager sowie
Prazisionselemente fur Motoren, Getriebe und Antriebs-
strdnge produziert. Wir bieten unseren Azubis eine sehr
gute Ausbildung, und Ublicherweise Gbernehmen wir alle
RIBE-Azubis am Ende ihrer Lehrzeit’, erklart Peter Oberst.

WEITERBILDUNG ZUM MEISTER

Technisch versierten Mitarbeitern bietet RIBE Unterstitzung
bei der Weiterbildung. ,Ein Mitarbeiter, der im Drei-Schich-
ten-Betrieb arbeitet, hat keine Chance, die Technikerschule
zu besuchen’, sagt der umsichtige Personalleiter. ,Ihnen
bieten wir an, das Arbeitsverhaltnis ruhen zu lassen, um die
Technikerschule zu absolvieren. Wir garantieren ihnen die
Arbeitsplatzsicherheit, und in den letzten beiden Jahren
haben fast alle, die eine Weiterbildung gemacht haben, da-
nach eine bessere Stelle in unserem Unternehmen bekom-
men.’ Peter Oberst sieht das auch ganz pragmatisch:,Alles,
was ich an Fluktuation vermeiden kann, muss ich nicht neu
beschaffen”

DIE DIPLOMARBEIT ALS EINSTIEG

Studenten der ingenieurwissenschaftlichen und betriebs-
wirtschaftlichen Fakultaten lockt RIBE mit Praktika und
Diplomarbeiten. Ziel dabei ist es, ihnen ein so positives

Bild von RIBE zu vermitteln, dass sie letztendlich im Unter-
nehmen bleiben.,Um bei den Absolventen entsprechend
Eindruck machen zu kénnen, mussen wir uns schon ein we-
nig anstrengen’, so Peter Oberst. Viele von ihnen finden es
schicker, bei einem Automobilhersteller zu arbeiten als bei
einem Automobilzulieferer. Bei ihnen kénnen wir aber da-
durch punkten, dass wir ein mittelstandisches Unternehmen
sind, in dem sie auch schon zu Beginn ihrer Tatigkeit weitaus
mehr Verantwortung Gbernehmen kénnen, als das vielleicht
jemals innerhalb eines groen Konzerns moglich ist”

>
GERINGE FLUKTUATION

Der Erfolg gibt dem Personalleiter Recht — die Fluktuati-
onsrate bei der RIBE Holding liegt bei nur 2,08 Prozent.

In der RIBE Holding arbeiten 1.200 Mitarbeiter weltweit,
900 davon in Schwabach und 40 in Radebeul. An den
internationalen Standorten arbeiten rund 200 Beschéftig-
te in der Slowakei, rund 70 in China und 5 in Malaysia.

| E

PRAVENTION

«

ARBEITSSICHERHEIT
UMWELT

Auch wenn RIBE trotz Demografiewandel gentigend
Fachkrdfte hat und vom Primareffekt der veranderten De-
mografie verschont bleibt, so macht sich doch der zweite
Effekt bemerkbar: die steigende Lebensarbeitszeit und das
zunehmende Alter der Belegschaft., Wir begegnen dieser
Tatsache mit einem ganzheitlichen betrieblichen Gesund-
heitsmanagement’, sagt Peter Oberst, der seit 1993 bei RIBE
das Personalwesen leitet.,Denn nicht nur qualifizierte und
motivierte, sondern auch leistungsfahige Mitarbeiter sind
die Basis unseres Unternehmenserfolgs.

DIE VIER SAULEN DES
GESUNDHEITSMANAGEMENTS

Dreh- und Angelpunkt ist die Personalbetreuung.,In der
Personalbetreuung steuern wir den Einsatz der Mitarbeiter
am Arbeitsplatz. Wir prufen, ob Mitarbeiter und Arbeits-
platz zueinander passen und unter welchen Bedingungen
ein Mitarbeiter die Tatigkeit ausiben kann’, erldutert der
diplomierte Pddagoge. Das beginnt bei der Vereinbarung
flexibler, anforderungsgerechter Arbeitszeitregelungen und
reicht bis zur individuellen Unterstitzung bei gesundheitli-
chen Problemen.

Sind Mitarbeiter langere Zeit krank und leiden sie unter ge-
sundheitlichen Einschrankungen — zum Beispiel nach einer
Krebserkrankung oder nach einem Bandscheibenvorfall
. tritt der sogenannte Fallmanager in Aktion. Er berdt den
Mitarbeiter und plant mit ihm die ndchsten MaSnahmen
im Rahmen des Wiedereingliederungsmanagements, um
die Arbeitsunféhigkeit zu Gberwinden und seinen Arbeits-
platz zu erhalten. Betroffen sind aktuell 52 Mitarbeiter — die
Schwerbehindertenquote im Betrieb liegt bei 5,45 Prozent.
Ihnen hilft der Fallmanager etwa bei der Kontaktaufnahme
mit gesetzlichen Leistungstrdgern, mit dem Einbau von
M Schutzvorrichtungen an den Maschinen, mit Hebehilfen
oder entsprechend verstellbaren Schreibtischen.

|
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PERSONAL- EINGLIEDERUNGS-
BETREUUNG MANAGEMENT
DER SICHERE UND

ERGONOMISCHE ARBEITSPLATZ

Die Arbeitsplatzergonomie gehort zum Bereich Arbeitssi-
cherheit/Umwelt, die dritte Sdule des Gesundheitsmanage-
ments von RIBE. Die moderne Arbeitsplatzgestaltung, eine
personliche Schutzausridstung und Mitarbeiterschulungen
tragen dazu bei, Unfalle oder Risiken zu vermeiden, die
durch den Umgang mit Gefahrenstoffen auftreten kénnen.

,Die Gesundheit unserer Mitarbeiter hdngt zwar von den
Arbeitsbedingungen und dem Arbeitsumfeld ab. Doch

sie tragen auch wesentlich selbst zu ihrer Gesundheit bei
durch ihre persdnliche Einstellung, ihre Gewohnheiten und
ihr Verhalten”, findet Peter Oberst.,Pravention” heif3t des-
halb das grol3e Schlagwort der vierten Saule des betrieb-
lichen Gesundheitsmanagements. RIBE bietet nicht nur
Vorsorgeprogramme an, sondern dartiber hinaus vielfaltige
Aktivitdten zu den Themen Bewegung und Erndhrung: von
der Ruckenschule Uber Lauf- und Fahrradtreffs bis zum
gesunden Essen in der Kantine., Wir wollen die Leute dazu
anspornen, sich gestinder zu erndhren’, sagt Peter Oberst.
,Und wer an den Sportveranstaltungen teilnimmt, starkt
nicht nur die eigene Gesundheit und Fitness, sondern lernt
auch seine Kollegen naher kennen’’
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DER BETRIEBSRAT HAT
SOZIALE, PERSONELLE

AUFGABEN

Eine faire und konstruktive Zusammenarbeit zwischen Be-
triebsrat und Geschdftsleitung ist die Basis fiir scémtliche Aktivi-
tdten im Sinne der Belegschatft. Der Betriebsrat der RIBE Holding
hat verschiedene Ausschiisse gebildet, in denen er die Themen
blindelt, die er vorrangig bearbeitet: Zukunftsinvestitionen und
Entgeltfragen, Arbeitsgestaltung und Arbeitssicherheit, die
Qualitdt des Essens in der Kantine oder die Ausrichtung von
Mitarbeiterfesten.

UND WIRTSCHAFTLICHE

Wie setzt der Betriebsrat die Interessen der Belegschaft
durch? Wir versuchen, in Belegschaftsversammlungen die
Vorstellungen und Erwartungen unserer Mitarbeiter zu er-
mitteln, und wir besuchen momentan noch viele Kurse, da-
runter auch juristische Workshops und Rhetorik-Seminare”,
sagt Susanne Tauber, Vorsitzende des Betriebsrats von RIBE,
stellvertretend fUr ihre zwolf Betriebsratskollegen. ,Aber das
allein macht es nicht aus’, bemerkt die Betriebsratschefin.
Viel wichtiger ist dies:, Wir suchen die faire Zusammenar-
beit mit der Geschéftsleitung. Wir arbeiten vertrauensvoll
zusammen, und der familidre Charakter des Familienunter-
nehmens kommt uns da sicherlich zugute.”

MITSPRACHE BEI DER

ANSCHAFFUNG VON MASCHINEN

Der Bau der neuen Alu-Linie in Werk
2,in der die RIBE-Aluform produ-

ziert wird, die Errichtung des neuen
Schulungszentrums flr die Auszubil-
denden in Werk 1 und infrastruktu-
relle ModernisierungsmafSnahmen

in beiden Werken gehdren zu den
wichtigsten Zukunftsinvestitionen, die
RIBE seit 2009 initiiert hat. Bis zum Jahr
2015 werden weitere hinzukommen,

insgesamt sind 25 Millionen Euro
dafiir bereit gestellt.

,Im Arbeitsausschuss fur Zukunftsin-
vestitionen prifen wir die Investitions-
antrédge und entscheiden daraufhin
im Gremium, ob wir ihnen zustim-
men’, erkldrt Susanne Tauber. ,Fur

uns ist es so wichtig, dass wir bei der
Anschaffung von Maschinen oder bei
der Realisierung von Umbaumafnah-
men mitentscheiden, weil wir wollen,
dass dies im Sinne der Mitarbeiter
geschieht!

Die Mitbestimmung bei Zukunftsin-
vestitionen ist Teil des sogenannten
Ergdnzungstarifs, den der Betriebsrat,
die Geschaftsleitung, die IG Metall
und die Arbeitgeberverbdnde der
Metall- und Elektroindustrie VBM im
Krisenjahr 2009 verabschiedet haben.
Darin ist geregelt, dass die Mitarbeiter
von 2009 bis 2015 in verschiedenen
Abstufungen auf Weihnachts- und
Urlaubsgeld verzichten. Der Verzicht
auf Weihnachts- und Urlaubsgeld war
ein Beitrag der Belegschaft, um das
Unternehmen in der Krise zu unter-
stUtzen. Investiert wird vor allem in
Maschinen und Infrastruktur, aber
auch in zeitgemale Sozialeinrichtun-
gen und Mitarbeiterqualifikation.

MITBESTIMMUNG BEI

ENTGELT UND AUSBILDUNG

Aufgrund der guten Auftragslage
konnten wieder Mitarbeiter eingestellt
werden. Wenn neue Kollegen oder
Mitarbeiter, die dem Unternehmen
bereits angehoren, beim Entgelt neu
eingruppiert werden sollen, kont-
rolliert der Ausschuss,ERA (Entgelt-
Rahmenabkommen)’, ob dies dem

Tarifvertrag entspricht. Und speziell
um die Azubis kiimmert sich der
Arbeitsausschuss ,Jugendvertreter”:
,Der Betriebsratskollege in diesem
Ausschuss nimmt die Azubis bei der
Hand und ist Ansprechpartner fir ihre
Belange’, erldutert Susanne Tauber, die
selbst als kaufmannische Azubine bei
RIBE begonnen hatte.

DIE KANTINE IST
SOZIALER TREFFPUNKT

Das Essen in der Kantine ist Thema
des Ausschusses ,Kantine”, , Wenn es
Reklamationen oder Probleme gibt,
sind wir der Ansprechpartner’, sagt
Susanne Tauber.,Auch die Einflihrung
von neuem Essen wie des MenUs ,Fit
und Gesund” oder des Salatbuffets
gehdren zu unseren Aufgaben’, so die
Betriebsratsvorsitzende.

MITARBEITERFESTE
IM SOMMER

Der Festausschuss” organisiert die
Mitarbeiterfeiern, die alle zwei Jahre
stattfinden. Der Betriebsrat sorgt fir
ein buntes, sommerliches Programm,
das sich Ublicherweise zwischen
Kaffee & Kuchen ab 14 Uhrund
Abendessen um 23 Uhr hauptsdchlich
auf der Festwiese in Werk 2 abspielt.
Die Kinder kdnnen sich in Spielmobil,
Hupfburg und beim Bull-Riding-Wett-
bewerb austoben, die Erwachsenen
beim Kickerturnier. Fihrungen fir
Mitarbeiter, ihre Familien und die Of-
fentlichkeit finden bei solchen Festen
in Werk 1 und 2 statt. Musikalisch un-
termalt wurde das Programm schon
des Ofteren von der volkstiimlichen
Showband,Die Storzelbacher”, in der
auch ein RIBE-Mitarbeiter mitspielt.
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WALTER REIFENROTHER,
FRANK BERGNER

UND THOMAS DANN
LENKEN DIE

GESCHICKE DER

RIBE HOLDING

Das Familienunternehmen RIBE ist
in der Tradition verwurzelt und der
Innovation verpflichtet. Der Mut zu
Verdnderungen begleitet den Herstel-
ler von Verbindungstechnik, Techni-
schen Federn und Elektroarmaturen
seit Bestehen. Die Féhigkeit zum
Wandel ist entscheidend fiir Stabili-
tdt und Dauerhatftigkeit, wie sie jetzt
im Firmenjubildum zum Ausdruck
kommen, und bleibt auch im Erfolg
Verpflichtung.

Vorsitzender der

Geschéftsfuhrung
der RIBE Holding
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Geschdftsfihrender

Gesellschafter
der RIBE Holding

Herr Reifenrother, Langfristigkeit und
Innovation bedingen sich gegenseitig
—auch wenn das in unserer so schnell-
lebigen Welt auf den ersten Blick
paradox klingen mag. Wie erklaren Sie
sich das Phanomen?

Walter Reifenrother: Familiengefihrte
Unternehmen denken in anderen Zeit-
radumen als nicht-familiengefihrte Un-
ternehmen. Wéhrend Konzerne oder
Beteiligungsgesellschaften stets das
ndchste Quartal vor Augen haben, um
den Shareholder Value in aller Kurzfris-
tigkeit zu immer neuen Rekordwerten
zu fUhren, wollen Familienunterneh-
men langfristig Bestand haben. Damit
sie das erreichen, mussen sie mindes-
tens genauso innovativ sein. Denn
diese langfristige Perspektive verlangt
einen langeren Atem. Das Denken

im grolReren Zeitraum erfordert mehr
Weitsicht und auch mehr Kapital.
Damit die Eigenkapital-Basis stabil
bleibt, muss fir ausreichend Cashflow
gesorgt sein. Das ist bei RIBE der Fall,
denn wir sind hochinnovativ.

Herr Bergner, welche Strategie ver-
folgen Sie, um mindestens so inno-
vativ zu sein, wie der Wettbewerb es
erfordert?

Frank Bergner: RIBE ist als mittelstan-
disches Familienunternehmen anders
aufgestellt als grolse Konzerne, die
weltweit operativ tatig sein kénnen,
ohne dass dadurch Ressourcen am
heimischen Standort abgezogen
werden. Das heil3t, wir missen unsere
Aktivitaten klug bindeln. Wir differen-
zieren uns vom Wettbewerb durch
besondere technische Leistungen.
Unsere Strategie besteht darin, die
Wertschopfung zu steigern. Wir sind
Spezialisten und besetzen Nischen

AAKTUELL
HALTEN WIR
175 PATENTE.”

Thomas Dann

—und zwar Uber alle unsere drei tech-
nischen Sparten Verbindungstechnik,
Technische Federn und Elektroarma-
turen hinweg. Unser Unternehmen
ist technikgetrieben. Wir haben tiefes
und breites Technologie-Know-how.
Kurzum, wir bewegen uns im High-
End-Segment — und unsere Kunden
wissen das.

Was bedeutet das fur die Einreichung
von Patenten?

Frank Bergner: Diese Strategie ist her-
vorragend dafiir geeignet, patentwur-
dige Produkte zu schaffen. Denn mit
der Komplexitat des Produkts steigt
die Nachhaltigkeit des Schutzes.

Eine klassische Schraube zu schitzen,
ist dagegen schwierig.

Herr Dann, wie hat sich die Patent-
politik im Hause RIBE im Lauf der Zeit
verandert, und wie viele Patente halt
die RIBE Gruppe aktuell?

Thomas Dann: Mit der kaltgeformten
Schraube haben unsere Vorfahren im
Jahr 1920 den Markt revolutioniert,
der bis dahin nur gedrehte Schrau-
ben kannte. Anfangs produzierte

RIBE Normschrauben, die in gro3en
Mengen abgesetzt wurden. Heute
produzieren wir Spezialschrauben und
entwicklungsintensive Systemldsun-
gen, die wir, wenn immer maglich, mit
internationalen Patenten schitzen.
Aktuell halten wir 175 Patente Uber
alle drei Geschaéftsbereiche.

Das ist eine beachtliche Zahl. Kénnen
Sie uns etwas Uber lhre aktuellen
Highlights erzéhlen?

Walter Reifenréther: Unsere Strategie
besteht darin, dem Wettbewerb stets
einen Schritt voraus zu sein. Zum
Beispiel haben wir aktuell ein Be-
schichtungsverfahren fur Aluminium
entwickelt, das wir in Kirze auf den
Markt bringen werden. Das ist absolut
neu. Und an unserer Schrauben-Hul-
sen-Kombination ,Rifixx’, die komplett
aus Aluminium besteht, beif3t sich der
Wettbewerb die Zdhne aus.

Also Schutz durch Schnelligkeit und
Innovationstiefe. ..

Thomas Dann: ... Sowie das Allein-
stellungsmerksmal von RIBE: die
Kombination aus Kompetenzen in
der Verbindungstechnik, Technische
Federn und Elektroarmaturen im
selben Unternehmen. Wir wollen ein
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Produkt schaffen, das Elemente aus
allen drei Bereichen vereint. Dadurch
werden wir noch unverwechselbarer.
Rifixx vereint zwei Bereiche, die Ver-
bindungstechnik und die Technischen
Federn. Jetzt arbeiten wir an einem
Produkt, das Elemente aus allen drei
Bereichen kombiniert. Neue Werkstof-
fe oder die Verdnderung bestehender
Materialien spielen dabei eine sehr
wichtige Rolle.

An welchen Projekten arbeiten Sie im
Bereich Neue Materialien?

Frank Bergner: RIBE verfolgt dabei zwei
Anséatze: einerseits die Entwicklung
neuer Losungen und Verfahren aus
Neuen Materialien, andererseits die
Nutzung von Verbindungstechnik,
Technischen Federn und Elektroarma-
turen fur Neue Werkstoffe. Im Automo-
bilbau handelt es sich zum Beispiel um
neue Verbindungselemente fir alle
Bereiche des automobilen Leichtbaus.

RIBE streckt auch schon die Fuhler
nach dem Solarmarkt aus.

Walter Reifenréther: Fir die Solartech-
nik entwickeln wir bautechnische
Losungen flr die Befestigung der
Solarpanele auf den Dachern. Wah-
rend heute Uberwiegend noch Low-
tech zum Einsatz kommt, wollen wir
den Monteuren mit Alu-Schrauben,
Alu-Profilen und vor allem mit kom-
pletten Montagel6sungen die Arbeit
erleichtern. Der Handwerker soll nicht
erst auf dem Dach alles zusammen-
schrauben mussen, sondern kann mit
unserer Systemldsung, bestehend aus
Schrauben, Federn und Stanz- und
Biegeteilen, die Panele montage-
freundlich, das heil3t einfach, sicher
und schnell befestigen”

Wie schafft es RIBE, in solch hochtech-
nischen Mdrkten nicht nur am Puls der
Zeit zu bleiben, sondern ihm immer
wieder vorauszueilen?

Frank Bergner: Wir sind deshalb so
gut, weil die Kunden uns fordern. Die
Automobilhersteller und —zulieferan-
ten sowie die deutschen Energiever-
sorger, Bau- und Bahnfirmen haben
hochste Anspriiche. RIBE ist bei diesen
Abnehmern ein geschatzter, strategi-
scher Lieferant, der bereit ist, Entwick-
lungsprojekte mit viel Kompetenz und
Kreativitat zu begleiten.

Walter Reifenréther: Wir sind Problem-
|6ser. Unsere Mitarbeiter verfiigen oft
Uber jahrzehntelange Produkt- und
Prozesserfahrung.

RIBE hat in der Tat einen klangvollen
Namen im Bereich der Forschung und
Entwicklung.

Thomas Dann: RIBE hat es Uber all die
Jahre hinweg sehr gut verstanden,
sich immer wieder neue Wurzeln zu
ziehen und die Kompetenz im Hause
zu behalten.

Frank Bergner: Wir geben unseren
F&E-Ingenieuren nicht die Losung
vor, sondern das Ziel. Den Weg finden
sie selbst. FUr einen gewissen Anteil
der Arbeitszeit lassen wir ihnen die
berlihmte Spielwiese, die Entwickler
und Forscher so schatzen. Umso mo-
tivierter arbeiten sie an den kunden-
bezogenen Projekten. Wir erwarten
natlrlich, dass sie ihre Freirdume
verantwortungsvoll nutzen. Die
Kreativitdt unserer Mitarbeiter sichert
unseren Fortschritt. Denn qualifizierte
und motivierte Mitarbeiter machen
das Unternehmen fit fr die Zukunft.

Frank Bergner

Geschaéftsfuhrender
Gesellschafter
der RIBE Holding

,WIR GEBEN
y DAS ZIELVOR.”

Frank Bergner
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LUSAMMENHALT
IN_ FAMILIEN-
UNTERNEHMEN

E FUHRUNGSPERSONI
N SICH SELBST ZURU




Herr Dr. Maier, schon in lhrer Zeit als
Bereichsvorstand bei Bosch haben Sie
RIBE als Zulieferer schatzen gelernt.
Tiefe Einblicke in ein Familienunter-
nehmen konnten Sie anschliefend in
der Konzernleitung bei Rodenstock
gewinnen. Schliel3lich waren Sie bis zu
Ihrer Beiratstatigkeit fir RIBE selbst Ge-
sellschafter eines Automobilzulieferers
mit 60 Millionen Euro Umsatz. Man
kann also sagen, die Entwicklung vom
management- zum unternehmer-
geflhrten Unternehmen zieht sich
wie ein roter Faden gradlinig durch
Ihre Biografie.

Dr. Dieter Maier: Ja, das ist richtig. Und
die grolte Zufriedenheit habe ich
dabei empfunden, ein Unternehmen
zu fuhren, an dem ich selbst erheblich
beteiligt war, weil ich etwas bewegen
konnte. Die grol3ten Gestaltungsmog-
lichkeiten sind jedoch auch mit dem
hochsten Risiko verbunden.

Frei nach dem Motto

,No Risk, no Fun"?

Dr. Maier: Das Risiko war eine Begleit-
erscheinung, nicht der Reiz an sich.
Grof3e Gestaltungsmaoglichkeiten sind
naturgemal$ nicht nur mit groRer
Entscheidungsfreiheit verbunden,
sondern auch mit einer immensen
Verantwortung. Am sichersten habe
ich mich noch als Manager in einem
groBBen Konzern gefiihlt. Bei meiner
zweiten beruflichen Station habe ich
die Erfahrung vieler Arbeitnehmer
geteilt und zum ersten Mal gespurt,
wie es sein kann, wenn die berufliche
Existenz in Gefahr ist —als das Fami-
lienunternehmen in Schwierigkeiten
kam und erst durch die Kapitalzufuhr
eines Private-Equity-Investors um-
strukturiert werden konnte. Dass das

eigene Vermdgen in Gefahr sein kann,
habe ich jedoch erst als substanzieller
Gesellschafter eines Unternehmens
erlebt.

Und das persdnliche Risiko als
Unternehmer ist in wirtschaftlich
schwierigen Zeiten besonders hoch.
Umso wichtiger als Signalwirkung im
deutschen Mittelstand sind positive
Beispiele von Firmen, die Kontinuitat
und Bestdndigkeit zeigen. Besonders
erfreulich ist es, wenn eine Firma wie
RIBE ein Jahrhundert-Jubildum feiern
kann. Was macht aus Ihrer Sicht den
Erfolg von RIBE aus?

Dr. Maier: RIBE ist ein wachsendes
Familienunternehmen der vierten Ge-
neration. Das bedeutet, dass es heute
mehr Gesellschafter gibt als friher,
denn mit jeder Generation kommen
Erben und somit weitere Eigentimer
hinzu. Mit der Anzahl der Eigentimer
steigt die Anzahl der Interessen, die
unter einen Hut gebracht werden
mussen. Wenn man sich den deut-
schen Mittelstand anschaut, fihrt das
in vielen Unternehmen zu Schwierig-
keiten. Nicht so bei RIBE.

Das heifst, RIBE macht es in diesem
Punkt besser als andere Familienun-
ternehmen. Wie schafft es RIBE, die
Einigkeit unter den EigentUmern zu
fordern?

Dr. Maier: Die Einigkeit unter den
Eigentlimern — zumal, wenn sie

aus verschiedenen Familien stam-
men — ist, von Grund auf betrachtet,
eine Frage der Erziehung. Welche
Werte werden weitergegeben? So
unterschiedlich Familienmitglieder
auch sein kdnnen - der eine mag
nachdenklich und analytisch sein, der

andere eher spontan und pragma-
tisch — sie alle eint Bescheidenheit.
Und damit meine ich vor allem die
Fahigkeit, eigene Interessen unter die
Interessen der Firma zu stellen. Das ist
ein ganz wichtiger Punkt, und das ist
bei RIBE sehr stark zu spiren. Das ist
eine der groften Stérken von RIBE.

Meinen Sie die Fahigkeit, auch als Fa-
milienmitglied das Unternehmen wie
ein Externer aus der Vogelperspektive
betrachten zu kdnnen, um so den
Blick fur das Wesentliche zu behalten?
Dr. Maier: Genau. Schauen Sie, ich
begleite RIBE seit etwa drei Jahren als
Beirat. Ich bin dazu gekommen, kurz
bevor die Wirtschaftskrise von den
USA aus den ganzen Globus Uber-
rollte. Viele Unternehmen gerieten in
eine Schieflage. Auch RIBE war betrof-
fen. Und genau da hat sich die Stdrke
von RIBE am deutlichsten gezeigt:
das Zurlckstellen eigener Interessen
hinter die Belange der Firma. Damit
meine ich nicht nur, dass Familienmit-
glieder ihr Privatvermogen einge-
bracht haben, um die Firma finanziell
zu starken. Noch wichtiger ist die
Tatsache, dass die Geschaftsfihrer so
stark waren, nach externen Losungen
zu suchen.

Was meinen Sie damit konkret?

Dr. Maier: Ich meine die Fahigkeit zur
Selbstkritik, sich einzugestehen, dass
neue Pfade beschritten werden mus-
sen, um die aktuellen Schwierigkeiten
zu meistern. Bei RIBE kristallisierte sich
heraus, dass Management-Erfahrun-
gen notwendig wurden, die im eige-
nen Haus nicht vorhanden waren. Mit
anderen Worten, es war klug, einen
externen Geschaftsfihrer mit ins Boot

zu nehmen, der das Flihrungsteam
erganzt. Erfahrungen mit externen
Managern hatte man schon gesam-
melt, sie waren aber bisher immer Teil
des Flihrungsteams gewesen. Jetzt
war es notwendig geworden, dass der
externe Manager die Fihrungsrolle im
FUhrungsteam Ubernehmen sollte. Es
zeugt von Starke, das zuzulassen.

,DIE EINIGKEIT
UNTER DEN
EIGENTUMERN
IST EINE FRAGE

DER ERZIEHUNG."

Dr. Dieter Maier

Warum war es so wichtig, dass der
dritte Mann im Bunde von aulen
kam?

Dr. Maier: In unserem Fall war es
notwendig, Restrukturierungserfah-
rungen einzubringen, die das eigene
Management in diesem Mal3e nicht
hatte. Ein Externer ist auch grund-
satzlich unbefangener, nicht so
verwachsen mit dem Unternehmen.
Das macht es ihm leichter, kritische
Auseinandersetzungen zu fiihren
und unpopuldre Entscheidungen zu
treffen.

Sie meinen Malinahmen wie die Ent-
lassung von Mitarbeitern, um Kosten
senken und damit die Firma insge-
samt retten zu kdnnen?

Dr. Maier: Das war sicherlich die
schmerzhafteste der leider unvermeid-
lichen MalSnahmen, die die geschafts-
fuhrenden Gesellschafter jedoch
schon eingeleitet hatten. Die vorran-
gige Aufgabe, die der
neue GeschéftsfUhrer in
seiner Funktion als Chief
Restructuring Officer zu
erflllen hatte, bestand
darin, das Unternehmen
in eine Kostenposition zu
bewegen, die ein Uber-
leben erméglichte, der
sogenannte Turnaround.
Die Umsatze waren
erheblich eingebrochen,
die Krise der Automobil-
hersteller schlug voll auf
die Zulieferer durch. Das
Unternehmen musste an-
ders aufgestellt und Uber
alle Bereiche hinweg

neu strukturiert werden.
Da mussen alle Federn
lassen.

Und es brachte den

gewdinschten Erfolg.

Dr. Maier: RIBE hat den Turnaround
geschafft und geht gefestigt aus der
Krise heraus.

Wie wichtig ist es fir den Erfolg des
Unternehmens, externe und interne
Fuhrungsqualitaten zu vereinen?

Dr. Maier: Sehr wichtig! Wahrend
externe FUhrungskréfte andere Erfah-
rungen mitbringen und neue Impulse
geben, ist es ein groBer Vorteil von

Gesellschaftern, dass sie mit dem
Unternehmen verwurzelt sind. Was in
Krisenzeiten eher hemmt — das Ver-
wachsensein mit der Firma, Kontinu-
itdt, die befangen machen kann - ist
in normalen Zeiten, die den weit gro-
Beren Zeitraum in der Geschichte von
RIBE einnehmen, ein groBBer Gewinn.
Als Gesellschafter, zumal als geschafts-
fuhrender Gesellschafter, hdngt man
mit Haut und Haaren am Unterneh-
men. Man ist oft von Kindesbeinen an
in diese Position hineingewachsen.
Das personliche Engagement ist stark,
das Verantwortungsgefthl hoch. Man
ist in Krisenzeiten bereit, personliche
finanzielle Haftung zu Gbernehmen,
weil man an das Unternehmen glaubt.
Das finden Sie nur in Familienunter-
nehmen.

Kontinuitat ist also auch

ein sehr wichtiger Punkt.

Dr. Maier: Ja, die Kontinuitat bei der
Weitergabe von Werten beim Fiihren
eines Familienunternehmens Uber-
tragt sich positiv auf die Mitarbeiter.
Auch Mitarbeiter kdnnen so ein viel
starkeres Zusammengehorigkeitsge-
fuhl entwickeln als in nicht-familien-
gefiihrten Unternehmen.

In der Tat gibt es bei RIBE Familien, die
bereits Uber Generationen hinweg im
Unternehmen arbeiten.

Dr. Maier: Und die Voraussetzung fir
ihren Erfolg war und ist eine kritische
Auseinandersetzung mit den Starken,
den Schwéchen und der Kultur des
Unternehmens. Die Stérken mis-

sen kontinuierlich weiterentwickelt
werden. Das ist ein Prozess, der nie zu
Ende gehen darf, und der ist bei RIBE
vorbildlich in Gang.
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Senior-Gesellschafter

Heinz Dann (links) und

C.F. Bergner (rechts)
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Anldsslich des Firmenjubildums holten wir auch die Senior-Ge-
schdftsfihrer C. F. Bergner und Heinz Dann fir ein Interview an
den Runden Tisch — obwohl sie sich nicht mehr aktiv einbrin-
gen wollten. Doch siehe da, das Gespréich dauerte sogar ldnger
als gedacht. Denn beide Senioren hatten sichtlich Freude
daran, ihre aktive Zeit Revue passieren zu lassen — auch wenn
sie es heute geniefSen, fernab der Alltagshektik ihren privaten
Interessen nachzugehen.



Herr Bergner, wie haben Sie den Uber-
gang vom aktiven Geschéftsleben in
den Ruhestand erlebt?

Carl Friedrich Bergner: Sehr gut. Es
war ein gleitender Ubergang, denn
wir waren noch flnf Jahre im Beirats-
vorsitz tatig. Auch heute besuchen
wir regelmalig die Gesellschafterver-
sammlungen und lesen monatlich
die Unternehmenszahlen. So sind wir
auch jetzt noch recht gut im Bilde,
wenn auch aus der Warte des Pen-
siondrs, der nicht mehr den taglichen
Druck abfedern muss. Endlich habe
ich Zeit, zu lesen. Was glauben Sie,
wieviele Blcher ich damals hatte,

die noch in Zellophan eingewickelt
waren? Durch den Stapel habe ich
mich langst durchgekampft. Zur Zeit
lese ich die Biografie von Heinrich
von Pierer, die Anfang dieses Jahres
erschienen ist.

Herr Dann, wann ist der beste Zeit-
punkt fur die Stab-Ubergabe?

Heinz Dann: Mit 65! Fir uns war ganz
klar, dass wir damit nicht warten
wollen, bis ein bestimmtes Ereignis
eintritt oder nicht eintritt, sondern
gehen, wenn die Altersgrenze erreicht
ist. Ohne Wenn und Aber. Manche
Patriarchen zogern ihren Abtritt zum
Beispiel dadurch hinaus, indem sie
sagen: ‘Wir kdnnen doch jetzt nicht
gehen, wenn die Firma schlecht lauft.”

Ich bin jedoch der Meinung, wenn
man den Kindern nicht zutraut,die
Firma zu leiten, dann soll man eher
einen Fremd-Geschaéftsfihrer mit
der Aufgabe betrauen, als selbst zu
lang zu bleiben. Man muss auch los-
lassen konnen.

Welche Kriterien waren entscheidend
fur die Wahl des Nachfolgers?

Heinz Dann: Im Gesellschaftervertrag
haben wir festgelegt, dass pro Famili-
enzweig ein Geschaftsfihrer ernannt
wird. Um Streitigkeiten zu vermeiden,
haben wir einen Beirat gegriindet,
der damals mehr Rechte hatte als in
anderen Firmen, denn er konnte ent-
scheiden, wer die Leitung Ubernimmt.
Wir machten zwar Vorschldge, die wir
selbstverstandlich grindlich vorberei-
teten und argumentativ gut vertraten.
Doch das letzte Wort hatte der Beirat.
C.F. Bergner: Die Ubergabe an meinen
Sohn Frank war von langer Hand ge-
plant, und der Beirat hat zugestimmt.
Zudem hat Frank Business Adminis-
tration in USA studiert und viele Jahre
als Berater auf internationaler Ebene
gearbeitet.

... eine gute Vorbereitung auf seine
heutige Aufgabe, denn als Berater
schaut man viele Firmen an, analysiert
deren Schwachstellen, erkennt Muster
und kann so diese Fehler gezielt im
eigenen Unternehmen vermeiden.

C. F. Bergner: Das ist richtig. Eine
verninftige Ausbildung und Berufser-
fahrung sind immens wichtig.

Heinz Dann: Das habe ich auch mei-
nen Séhnen gesagt: Jungs, macht
nicht nur ein Studium, sondern auch
eine Lehre!” Damit erfédhrt man sehr
gut, unter welchen Arbeitsbedingun-
gen die Mitarbeiter arbeiten, die man
spater fihrt. Mein Sohn Thomas, an
den ich Ubergeben habe, hat erst eine
Lehre als Bankkaufmann gemacht,
anschlieend BWL studiert und war
ebenfalls als Berater mit Schwerpunkt
Produktion und Logistik tatig.

Wie hat sich damals bei Ihnen selbst
der Wechsel vollzogen, als Sie die
Firmenleitung Ubernommen hatten?
C. F. Bergner: Auch meinem Vater war
die gute Ausbildung sehr wichtig.

Ich habe in Minchen Maschinenbau
studiert und auf Wunsch meines
Vaters noch ein BWL-Studium daran
angeschlossen. Meine Bedingung
dafiir war allerdings, dass ich auch
fur das zweite Studium in Mtnchen
bleiben konnte. Ich habe dann recht
bald darauf die Firmenleitung Uber-
nommen, denn mein Vater ist sehr
friih verstorben. So habe ich schon als
junger Mensch eine hohe Verantwor-
tung Ubernommen.

Heinz Dann: Ehrlich gesagt, hatte ich
es zundchst nicht so eilig, die Firmen-
leitung zu Gbernehmen. Auch mir
gefiel die Studentenzeit in Minchen
sehr gut. Aber mein Vater fand, dass
es an der Zeit sei, Verantwortung zu
zeigen. Also stieg ich ein, und ich
muss sagen, kaum war ich drin, sah
ich, wie reizvoll es war, im eigenen
Unternehmen zu arbeiten. Es hat mir
von Anfang an Spal} gemacht. Drei
Jahre spéater war ich dann ebenfalls in
der Firmenleitung.

So haben Sie beide in noch jungen
Jahren die Firmenleitung Ubernom-
men, wenn auch im Abstand von
mehr als zehn Jahren — Herr Bergner
im Jahr 1954, Herr Dann 1967. Die
Arbeitsbedingungen und Lebensum-
stande waren damals vollig andere als
heute. Wie sah Ihr Arbeitsalltag aus?
Heinz Dann: Die Arbeit verlief in
wesentlich ruhigeren Bahnen, als dies
in der heutigen Hektik moglich ist.
Heute klopft jeder hektisch auf dem

Laptop herum — wir haben die Briefe
an Kunden, Wettbewerber und Liefe-
ranten noch diktiert. Das gilt ebenso
fur die Besuchsberichte oder Protokol-
le von wichtigen Sitzungen, die auch
schon vor dem eMail-Zeitalter an
einen definierten Verteiler im Unter-
nehmen geschickt wurden. Der Ton in
diesen Briefen wie auch der Umgang
in der Geschéftswelt generell war ge-
setzter, hoflicher. Heute schreibt man
im Telegrammistil. Wobei ich sagen
muss, dass der PC auch sein Gutes
hat. Es ist schon faszinierend, welche
Maoglichkeiten das erdffnet, und ich
nutze den Computer seit den letzten
beiden Jahren in meiner aktiven Zeit
heute auch privat.

Wie haben Sie die Aufgaben
untereinander aufgeteilt?

C. F. Bergner: Heinz war fur die Finan-
zen verantwortlich, ich fur die Technik.
Damals waren die Verbindungstech-
nik, die Technischen Federn und die
Elektroarmaturen noch in einer Bilanz
zusammengefasst.

Heinz Dann: Wir haben spater die drei
Produktionsbereiche firmenrechtlich
und bilanziell getrennt, um eine bes-
sere Kostentransparenz zu erhalten
und den wirtschaftlichen Erfolg der
drei Firmen messen zu kénnen. Durch
diesen Schritt entstand zwangslaufig
mehr Wettbewerb zwischen den ein-
zelnen Firmen, der zum Teil beabsich-
tigt war. Das hat aber mitunter wahre
StilblUten getrieben, als sich die Abtei-
lung Elektroarmaturen nicht mehr von
der Abteilung Verbindungstechnik mit
Schrauben beliefern lassen wollte und
sie lieber bei der Konkurrenz kaufen
wollten.

C. F. Bergner
Senior-Gesellschafter

Nicht nur die Arbeits-
bedingungen, auch
die Management-
Philosophien haben
sich in den vergangenen Jahrzehnten
mehrfach gedandert.

Aber haben manche Dinge nicht
immer Gultigkeit? Wie haben Sie Ihre
Mitarbeiter geflihrt?

C. . Bergner: Wir zwei Geschaftsfuhrer
haben untereinander durchaus kont-
rovers diskutiert, aber gegentber un-
seren Mitarbeitern haben wir immer
eine Meinung vertreten — und das ist
wohl ein Grundsatz, den gute Firmen-
lenker auch heute beherzigen. Vor
allem muss man aufpassen, dass man
nicht ausgespielt wird — etwa wenn
ein Mitarbeiter erst bei dem einem
Chef sein Anliegen vorbringt und bei
einer fUr ihn nicht zufriedenstellen-
den Antwort den zweiten Chef in der
Hoffnung aufsucht, doch noch eine
positive Nachricht zu bekommen.

In einem Familienunternehmen ist der
Zusammenhalt in der Geschaftsfiih-
rung mindestens genauso wichtig wie
der Zusammenhalt in der Familie.

Heinz Dann: In der Tat. Wir haben die
Firma mit der Maxime "Die Firma Uber
alles” geflihrt und das Privatleben den
Firmeninteressen untergeordnet.

Damit haben Sie es genauso gemacht,
wie es Thomas Mann in seinem Ro-
man ,Buddenbrooks” beschreibt.
Heinz Dann: Das ist deshalb so wich-
tig, weil Streit in der Familie den Un-
tergang eines Familienunternehmens
bedeuten wirde. Deshalb haben

wir auch eine konsequente Informa-
tionspolitik gefahren und Privates

mit Geschaftlichem nicht vermengt.
Wir haben uns aber immer die Zeit
genommen, gemeinsam Familienfes-
te zu feiern, auf denen wir in unseren
Ansprachen immer betont haben,
wie wichtig der Zusammenhalt in

der Familie und auch zwischen den
beiden Familienzweigen ist. So haben
wir das, was wir von unseren Vatern
ererbt haben, gut Uber drei Runden in
die nachste Generation gebracht.
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Ralph A. Bergner, Director Corporate Development & Licensing

bei RIBE, erforscht Neue Materialien und Neue Anwendungen,

um Produkte und Lésungen flir die Mdrkte von Gibermorgen zu
entwickeln. Was RIBE dabei vom Wettbewerb unterscheidet, ist der
interdisziplincre Ansatz quer liber alle Techniksparten der Hol-
ding hinweg, die in dieser Kombination einmalig sind — gest(itzt
durch eine kluge Patent- und Lizensierungsstrategie. RIBE ist durch
Lizenznehmer und eigene Auslandsniederlassungen weltweit
vertreten.
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Bei RIBE findet schon heute die
Zukunft statt: Stehen bei der Initiati-
ve RIBE 2011" die Optimierung der
Rustzeiten und der Durchlaufe in Pro-
duktion und Logistik im Vordergrund,
soll durch eine bereichsibergreifende
Wachstumsstrategie der Umsatz der
RIBE Gruppe in den ndchsten Jahren
starker als der Markt profitabel wach-
sen. Ralph A. Bergner indes, Director
Corporate Development & Licensing
bei der RIBE Holding in Schwabach,
blickt schon ins Jahr 2020.

TOP ALLEINSTELLUNGSMERKMAL

,Um auch in Zukunft in den Schlus-
selindustrien hochprofitabel zu

sein, identifizieren wir schon jetzt

die neuen Méarkte und die Produkte,
die fUr die neuen Anwendungen
gebraucht werden’, erkldrt Ralph A.
Bergner.,Neue Werkstoffe sind flr uns
dabei die Kerntechnologie — und zwar
quer Uber alle technischen Bereiche
von RIBE hinweg. Damit wollen wir
die Synergieeffekte zwischen Ver-
bindungselementen, Technischen
Federn und Elektroarmaturen nutzen.
So erhdhen wir unseren USP (Unique
Selling Point). Denn die Kombination
aus diesen drei technischen Bereichen
ist einzigartig, die weist in der Form
kein anderes Unternehmen auf.’

TUKUNFTSFAKTOREN AUFSPUREN

Um maoglichst viele Chancen fir

die langfristige Wachstumsentwick-
lung der RIBE Holding aufzuspuren,
versammelte Ralph A. Bergner rund
20 Mitarbeiter aus der Forschung &
Entwicklung im Workshop ,Zukunfts-
madrkte-Radar” um sich. Unter der
Regie von Zukunftsforscher Dr. Pero
Mici¢, Vorstand der Beratungsgesell-

schaft FutureManagementGroup aus
Eltville am Rhein, entwickelten die
RIBE-Ingenieure an zwei Tagen rund
350 Ideen. Daraus wurden insge-
samt bis zu 60 Trends, Technologien
und Themen als Treiber zukinftiger
Verdnderungen — als Zukunftsfaktoren
— identifiziert.

Der Zukunftsworkshop brachte auch
eine Erkenntnis fur die Gegenwart:
Die F&E-Ingenieure von RIBE, die bis
dato noch in den jeweiligen Un-
ternehmensbereichen arbeiteten,
werden nun in einem zentralen TEC
(Technology)-Center gebindelt, um
die geografischen Distanzen inner-
halb des weitlaufigen Firmengelandes
zu Uberbricken.

MIT PATENTEN DEN WETTBEWERBS-
VORSPRUNG SICHERN

Die Bildung von Clustern ist das A und
O der neuen Unternehmensstrategie
von RIBE. Das fréankische Familien-
unternehmen bundelt nicht nur die
Ingenieure im TEC-Center und die
Entwicklungen der Advanced Tech-
nologies zentral bei Ralph A. Bergner,
sondern der bedachtige Gesellschaf-
ter koordiniert nun auch alle Patent-
und Lizenz-Aktivitdten der Holding

- und dies Uber alle Techniksparten
hinweg, um auch hier Synergieef-
fekte nutzen zu kdnnen. Das macht
Sinn, denn die USP-Strategie, durch
Wettbewerbsvorteile der Konkurrenz
immer zumindest einen Schritt voraus
zu sein, funktioniert nur dann, wenn
Me-too-Unternehmen die Produk-
te nicht so ohne weiteres kopieren
kénnen — und daflr ist ein moglichst
effizienter Kopierschutz erforderlich.
JWir halten aktuell 175 weltweit
angemeldete Patente. Vier Produkt-

und Fertigungslizenzen haben wir
weltweit an zehn ausgewahlte Partner
vergeben’, erkldrt Ralph A. Bergner. So
finden sich Lizenznehmer von RIBE in
Fernost, in Sid- und Nordamerika.

LIZENZNEHMER ATF UND
RIFAST IN DEN USA

Don Surber ist Inhaber von ATF, Inc.,
dem amerikanischen Partnerun-
ternehmen von RIBE. ATF und RIBE
nutzen dhnliche Produktionsprozesse
und bieten dieselben Produktldsun-
gen in verschiedenen Regionen an.
Wie gut das funktioniert sieht man
zum Beispiel ganz deutlich daran, dass
RIBE und ATF im selben Jahr fur die
Zulieferung von Komponenten fir
Bremssysteme von Robert Bosch als
‘Supplier des Jahres” ausgezeichnet
wurden — RIBE fUr Europa und ATF fur
die USA', erzahlt Don Surber.,Das ist
mehr Kooperation als Wettbewerb.
Denn wir wollen gemeinsam einen
globalen Footprint hinterlassen.”
Darlber hinaus ist das Unternehmen
ATF von Don Surber, dessen Wurzeln
in Deutschland am Bodensee liegen,
Mitgesellschafter bei Rifast LLC, dem
US-Joint-Venture von RIBE:,Mit Rifast
Systems LLC vermarkten wir ein inno-
vatives Verbindungstechnik-System’,
erldutert Don Surber.,RIBE hat das
In-Die Equipment entwickelt und hélt
die Patente, RIFAST vermarktet diese in
den USA. Wir bewegen uns in einem
Markt, in dem nur wenige Firmen
aktiv sind. Deshalb ist der Marktanteil
sehr grofs. Es gibt aulSer uns nur zwei
bis drei Wettbewerber in diesem
Nischenmarkt. In den USA decken
wir mit RIFAST 20 bis 30 Prozent des
Marktes ab, in Europa halt RIBE fast
40 Prozent”

GLOBAL FASTENER ALLIANCE

Wir wollen gemeinsam eine groere
Nachfrage nach unseren Produkten
schaffen’, erklart Ralph Bergner das
Konzept. Vertrauen ist die Grundvor-
aussetzung dafir, Kooperationen mit
anderen Mittelstandlern einzugehen.
Man braucht Kooperationspartner,
um im Weltmarkt seine Position
behaupten zu kdnnen. Deswegen

hat RIBE zusammmen mit ATF, und
EJOT-Verbindungstechnik 1998 die
Global Fastener Alliance (GFA) gegrin-
det — ein kooperatives Netzwerk, in
dem heute sieben Firmen weltweit
zusammenarbeiten. Auf diese Partner
kénnen wir uns verlassen!

Mitglieder der GFA sind neben RIBE,
ATF und EJOT auch Bollhoff Ver-
bindungstechnik aus Deutschland,
Maclean Vehicle Systems aus USA,
die Jinhap Company Ltd. aus Korea
und die Lakshmi Precision Screws
(LPS) Ltd. aus Indien. Zielsetzung der
Allianz ist es, global agierende Kunden
in ihren jeweiligen Markten besser
unterstltzen zu kénnen, Technologie-
austausch zu betreiben und Unter-
nehmenskennzahlen im Sinne eines
Benchmarking zu vergleichen.

ENTWICKLUNG NEUER MARKTE
HUBEN WIE DRUBEN

ATF hat eine Auslandsniederlassung
in Mexiko gegrtindet, RIBE in der
Slowakei. Die Motivation ist ahnlich:
Wir gehen nicht in erster Linie nach
Mexiko, um Personal- oder andere
Faktorkosten zu sparen, sondern um
in neuen Markten Ful3 zu fassen und
diese — am besten als Erster — zu
entwickeln. DarUber hinaus wollen
wir mit unseren Auslandsniederlas-
sungen angrenzende, neue Markte

erschlielen: Wir sehen Mexiko als Tor
zur NAFTA wie RIBE die Slowakei als
Tor zum osteuropaischen Markt sieht”,
zieht Don Surber die Analogie.

DIF SLOWAKEI ALS
VERLANGERTE WERKBANK

,Stand friiher aus westeuropdischer
Sicht die Auslagerung lohnintensiver
Prozesse nach Osteuropa im Vorder-
grund, so steht heute der Gedanke
der fraktalen Fabrik im Vordergrund’,
bekréaftigt Ralph Bergner.,Heute geht
es also eher darum, Prozesse optimal
zu organisieren und zu entscheiden,
welche Arbeitsprozesse in Schwabach
stattfinden und welche in der Slowa-
kei

Jarmila Durackova, als Prokuristin und
Werksleiterin von RIBE Slovakia fur die
Arbeitsprozesse im Werk Dubnica ver-
antwortlich, kann dies nur bestatigen:
,RIBE als westeuropadischer Investor
wollte nicht, wie einige andere Firmen
es taten, einfach nur billige Arbeits-
kréfte im Ostblock ausnutzen, sondern
eine stabile Firma aufbauen. RIBE hat
es vorzUglich verstanden, das vorhan-
dene Know-how zu nutzen und die
Motivation der slowakischen Beleg-
schaft zu wecken.”

,RIBE hat wahrend seiner 15-jahrigen
Tatigkeit in der Slowakei zwei hoch-
wertige Werke ausgebaut’, erganzt
Jaromir Sarka, der das RIBE-Werk in
Nitra als Prokurist fahrt. ,Wahrend RIBE
nach Nitra die Kleinserienproduktion
von Verbindungselementen ausgela-
gert hat, werden in Dubnica die Teile
aus Nitra warmebehandelt sowie
GroB3serien von Verbindungselemen-
ten wie Zylinderkopfschrauben und
Teilsegmente der Technischen Federn
produziert.

RIBE-NIEDERLASSUNGEN IN CHINA
Auch im Reich der Mitte ist RIBE mit
zwei Niederlassungen vertreten. Am
Standort Suzhou werden die Aktivita-
ten rund um die Verbindungstechnik
gebUndelt, in der Niederlassung in
Shanghai, RIBE Electrical Fittings, die
Elektroarmaturen.,Der Market Ap-
proach ist in diesen beiden Fachbe-
reichen ein vollig unterschiedlicher”,
erklart Martin Fritz, General Manager
bei RIBE Electrical Fittings.,Im Markt
fur Verbindungstechnik sind die
Ansprechpartner flr westliche Firmen
Industrieunternehmen, im Markt far
Elektroarmaturen sind es hingegen
Ministerien und Energieversorger.
Diese sind nicht so leicht zu Uberzeu-
gen wie Industrieunternehmen, aber
wir kommen ganz gut voran’, so der
China-Kenner.

,Wenn man erst einmal einen Fuf

in der TUr hat, kann man gerade im
Bereich Technologietransfer sehr gute
Geschéfte in China machen’, weil
Martin Fritz. China will das Bahnland
Nr. Eins werden und 45.000 Kilome-
ter Bahnstrecke bis zum Jahr 2020
neu bauen. Die daflir eingesetzte
Technologie ist weltweit fihrend.
Dazu will RIBE einen entscheidenden
Beitrag leisten und moglichst viele der
Fahrleitungen mit Elektroarmaturen
ausstatten. Um das zu erreichen, ist es
jedoch nicht nur wichtig, die richtige
Technologie mitzubringen, sondern
auch die entscheidenden Kenntnisse
im interkulturellen Umgang zu haben.
Eine kurze Liste mit den Do’s and
Dont’s im chinesischen Geschéftsle-
ben — eine Kostprobe aus dem Erfah-
rungsschatz von RIBE-Mitarbeitern

— haben wir auf den ndchsten Seiten
zusammengestellt.
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Joachim Schiifer (rechts)
mit einem chinesischen
Geschaftspartner
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Joachim Schdfer, Regionalvertriebsleiter Asien bei RIBE, kennt
China wie seine Westentasche. Er hat sie flr uns gedffnet und
gibt einen ersten Einblick, wie man Chinesen zum Freund
und Geschdftspartner gewinnt — und welche Fettncipfchen
man indes unbedingt vermeiden sollte.

,Man muss erst mal eine gute Stimmung schaffen und
dafiir sorgen, dass man sich persénlich mag. Nur dann

RI BE IS'I' MI'I' ZWEI ' - konnen Sie Geschafte in China machen’, sagt Joachim
: i [ Schaéfer, der seit 2004 fir die Richard Bergner Elektroar-
5 _ 5 maturen GmbH & Co. KG in Peking lebt und arbeitet.
N I ED ER .ASSU N G EN g [ o ) Er selbst ist das beste Beispiel dafiir, was Arbeitgeber,
R die ihre Mitarbeiter ins Reich der Mitte entsenden, oft
IM WAC -ISTUMSMARKT als Resonanz erleben:,Ich habe China zuerst komplett
abgelehnt und wollte auf keinen Fall dort arbeiten.” Jetzt
c VERTRETEN lebt er dort schon fast ein Jahrzehnt und sprudelt wie ein

Wasserfall, wenn er von seiner neuen Heimat erzahilt.
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,Der erste Tag war ein Kulturschock,
und ich habe kaum ein Fettnapfchen
ausgelassen’, erinnert sich der agile
Franke noch lebhaft. So schieden

sich in der Niederlassung am Thema
Sauberkeit — des Deutschen liebstes
Kind — die Geister zuerst. Schafer,

mit vollem Elan an seiner neuen
Wirkungsstatte, wollte sofort Abhilfe
schaffen. Um einen Gesichtsverlust

zu vermeiden, kritisierte er nicht die
Putzfrau, sondern beschied das Equip-
ment als Ursache. Doch weit gefehlt.
Die Putzfrau nahm es durchaus
personlich und putzt seitdem
demonstrativ um Schafers
Schreibtisch herum, sobald

er das Buro betritt. /

Was lief falsch?,Chinesen |
empfinden ein solches ‘
Verhalten als unhoflich’, \
weil} Schafer heute.,Sie
sagen dazu mit leiser \
Stimme: 'Er hat sehr
direkt gesprochen.”™ Regel \
Nummer eins: Man kommu-
niziert eher indirekt.

I LAND DES LACHELNS IST
HOFLICHKEIT DAS ERSTE GEBOT

,Chinesen sind sehr riicksichtsvoll
und pflegen einen sehr netten und
hoflichen Umgang miteinander’, hat
Schéfer beobachtet. Unter Freunden
ist die Ausdrucksweise sogar blumig:
,Sie sagen nicht: ‘'Schén, Dich zu se-
hen’, sondern: ‘Es geht mir schon viel
besser, seitdem Du da bist™

Auch im Geschéftsleben ist Hoflich-
keit nicht nur eine Zier, sondern wird
echt gelebt. Der Gast wird gehegt

und gepflegt, mit Speis” und Trank
auch beim kleinsten Meeting umsorgt
und — vor allen Dingen — stets beglei-
tet. Von der Ankunft am Flughafen

bis zur Abreise am Bahnhof — immer
eskortiert.,,Der chinesische Mensch ist
ein Gruppenwesen’, analysiert Scha-
fer.,Allein fUhlt er sich sofort einsam,
und er hat Angst, zum Beispiel vor
Geistern. Sie geben es nicht zu, aber
sie glauben daran!” Es gibt sogar TV-

Serien im chinesischen Fernsehen, die
das selbstironisch auf witzige Weise
thematisieren, und in denen lustige
Affchen, Schweine, Drachen oder
Schlangen als personifizierte Geister
Schabernack treiben. Im Alltag hat
Schéfer schon oft beobachtet, dass
die Taxifahrer im Land des Feng Shui
sogar im Winter das Fenster einen
Spalt breit 6ffnen, sobald ein Auslan-
der sich ins Auto setzt — um dessen
bdsen Geist zu vertreiben.

WIE MAN ,FREUND“ ODER SOGAR
,BLUTSFREUND* WIRD

Auch deshalb ist es im Geschaftsleben
wichtig, zuerst eine gute Stimmung
zu schaffen und eine personliche Be-
ziehung aufzubauen. Das ist die Vor-
aussetzung fur eine Geschaftsbezie-
hung Uberhaupt, umso mehr fir eine
gute. Denn die chinesische Geschéfts-
politik beruht auf gegenseitiger Emp-
fehlung. Das kennen wir hierzulande
zwar auch, denn jedes Business ist
letztendlich People Business. In China
jedoch wird der Empfehlende genau
befragt:,Ist das ein Freund?” Mit
einem ,Freund” ist man schon
einmal Abendessen gewesen,
\ und man kann sich durch-
aus vorstellen, mit ihm
\ Geschafte zu machen.
w Einen,guten Freund” hat
| man schon ein paarmal
‘ getroffen und bereits
,,f"‘ einen Vertrag mit ihm
/ unterzeichnet. Einen ,sehr
guten Freund” kennt man
aus vielen Geschéften, die
man gemeinsam abgewickelt
hat, und es ist auch schon Geld
geflossen. Blutsfreunden” jedoch —
und das ist die wortliche Ubersetzung
— vertraut man bedingungslos, man
kann sich aufeinander verlassen, mit
ihnen die sprichwortlichen Pferde
stehlen.

RIBE in Shanghai 2003
wurde RIBE Electrical Fittings
Ltd. mit Sitz in Shanghai

gegriindet. An unserem ersten
Standort in China werden
Armaturen fUr Freileitungen
und Lichtwellenleiterkabel fur
den chinesischen und stidost-
asiatischen Raum in bewdhrter
Qualitat gefertigt und vertrie-
ben.

2006 erfolgten bei Suzhou RIBE
Fastening Systems Co. Ltd. die

erste Schritte zu Teilfertigungen.

FREUNDSCHAFT
VERPFLICHTET

,Haben Sie es geschafft, einen Chine-
sen zum Freund zu gewinnen und ein
Geschéft anzubahnen, dann erhalten
Sie auch UnterstUtzung, die weit

Uber das Mal? hinausgeht, wie wir

es in Deutschland kennen’, so Joa-
chim Schéfer. Wahrend ein deutscher
Geschéftsmann alles dafur tut, um
einen unterzeichneten Vertrag nicht
zu brechen, wird ein Vertrag in China
als Absichtserklarung interpretiert.
Deshalb kénnen Chinesen sogar ohne
Gesichtsverlust finanzielle Probleme
zugeben, wenn zum Beispiel Lie-
ferzeiten oder Preiszusagen nicht

eingehalten werden kénnen, etwa
weil das Rohmaterial plotzlich teurer
geworden ist. Der Geschéftspartner
wiederum muss das nicht nur akzep-
tieren, sondern er ist sogar moralisch
dazu verpflichtet, zu helfen — und er
tut es auch.

Die Kehrseite dieser Medaille: Danach
steht der, dem geholfen wurde, in
der Pflicht, und das wird sehr ernst
genommen. Viele Chinesen flhren
sogar ein Beziehungstagebuch’,

erzahlt Asien-Kenner Joachim Schéfer.

Das fuhrt dann wiederum dazu, dass
Chinesen versuchen, zu vermeiden,
dass ihnen jemand einen Gefallen

100 JAHRE INNOVATIONEN

tut, nur um nicht in der Schuld des
anderen zu stehen.

Aus Verpflichtungen heraus, die durch
solche Freundschaftsdienste entstan-
den sind, erwdchst wiederum die
Bereitschaft zum Teilen. Die kommu-
nistische Idee des Teilens ist in der
Volksrepublik China tief verwurzelt.
Der Geschaftsmann, der Gewinne
erwirtschaftet, muss bereit sein, etwas
davon abzugeben, damit die 6ffentli-
che Meinung Uber ihn nicht vom
,guten Geschaftsmann”zum,schlech-
ten Menschen” kippt — ein Rat, den
auch westliche Unternehmen beher-
zigen sollten.

MANAGEMENT 97




1911 Richard Bergner Griindet
in der nordlichen Mauerstrasse
Schwabach RIBE als Federnfabrik.

1913 In der neuen Produktions-
statte Rohrersmihle werden
bereits 30 Mitarbeiter beschaftigt.

1915 Auf einer
Doppeldruckpresse
werden die ersten
kaltgeformten
Schlitzschrauben

gefertigt.

RE INN

100 JAHR

1925

In diesem Jahr legt Richard Bergner die
Fuhrung des Unternehmens in die
Hande der zweiten Generation.

Sein Sohn Waldemar Bergner — bereits
seit 1918 an der Seite seines Vaters —
Ubernimmt die technische und sein
Schwiegersohn Fritz Dann die kaufman-
nische Leitung des Unternehmens.

1917 Die schnell wachsende Firma bezieht
grolere Fertigungshallen in der Wallen-
rodstrasse. Die Zahl der Mitarbeiter steigt
auf 100.

1920 Mit dem Umzug in die Bahnhofstras-
se — einem ehemaligen Kasernengeldnde
— trifft Richard Bergner eine weitsichtige

unternehmerische Entscheidung.
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1941 Die Weiterentwicklung
hochfester Stahlschrauben fiihr-
te zu einer deutlichen Auswei-
tung des Produktspektrums und
der Anwendungsmaoglichkeiten.
Damit einher ging ein sprung-
haftes Wachstum des Unterneh-
mens.

1945 Beginn der Produktion
von Nieder- und spater Hoch-
spannungsamaturen durch
die Ubernahme von Know-
How und Patenten von J. W.
Hofmann in Radebeul.

RIBE Stand auf der Hannover-

messe in den 50er Jahren.

1952 Carl F. Bergner tritt
in die Firma ein, 1964
folgt Heinz Dann. Die

nachste Familiengene-

ration Gbernimmt die
Verantwortung.

1955 Neubau der Elektroarmaturenfertigung Werk 1.

——— e =

1959 Erweiterung des Elektroarma-

turen Produktspektrums. Ein Lizenz-

vertrag mit der Firma Preformed

Line Products begriindet den Beginn

der Spiralarmaturenfertigung.

1963 Neubau

fur die Klein- &

schraubenferti-

" Schrauben pro
| Arbeitswoche.

In den 70er Juhren entwickelten sich die Geschaftsfelder
Technische Federn und Elektroarmaturen sehr positiv. Das
Produktspektrum wurde hier konsequent weiter ausgebaut.

Die Schraubenfertigung wird zunehmend auf Spezialteile
konzentriert. Die Investitionsschwerpunkte richten sich auf
Mehrstufenpressen und die technologische Weiterentwick-
lung des Werkzeugbaus.

1966 Einflhrung der elektroni-
schen Datenverarbeitung.

1973 Zusatzlicher Grundsttickserwerb
und Neubau einer Produktionshalle.
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Ab den 80ern Jahren tre-
ten mit Ralph Bergner,

Frank Bergner, Thomas

Dann und Christian
Dann die dritte und

vierte Generation in

das Unternehmen ein.

'-.‘-

2002 9001
Grindung der RIFAST- o
Systems, LLC, Lincolnwood ] <
1998 Griindung der GFA - Global Faste- (USA). Joint Venture mit ATF, Fatray
ner Alliance zur Sicherstellung der welt- Inc,, Lincolnwood. kit s L2201
weiten Verfligbarkeit der RIBE Produkte. ) . ) g RIB
2000 Rechtliche Uberflihrung der RIBE ] h

Geschdftsbereiche in eigenstandige s

1998 Griindung der RIFAST-Systems
GmbH & Co. KG, Schwabach.

Gesellschaften.

2000 Ubernahme der Warmebehandlung N(
RIBE-Metalurgia k.s., Dubnica (Slowakesi). Aufbay eines Mont4a
. oy §ae 2007
LA il - ﬁ VERBINDUNGSTECHNIK [ "SPV ; el ] 3 Gr[]nd%mg der Suzhou R!BE
1998 RIBE wird L F']I'l“ — : ~ies Fastening Systems in China.
der Bayerische T e 'ﬁms'ﬂl! — i -

Qualitatspreis

G 1998 Neubau unseres Schrau-

—
benwerks in Nitra, Slowakei. Sl L

2001 Ausbau der Standorte im Ausland und Erweiterung

des Produktspektrums mit insgesamt 1.200 Mitarbeitern.

1991 Erwerb des Stammhauses

2010 Inbetriebnahme der
weltweit einzigartigen

der Elektroamaturen, die Hoch-

spannungsarmaturenwerke HAW

: Aluminiumschraubenfertigung
in Radebeul.

1994 Erwerb der SMI, Siddeut-
sche Metallindustrie GmbH & Co.,
Ndrnberg.
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HABEN UBER 1.200 GUTE GRUNDE
HIER SEHEN SIE EINIGE DAVON
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