
Nitrierofen „mit Köpfchen“ l Mit  
einer evakuierbaren Nitrieranlage 
erweitert der Experte für die Wärmebe-
handlung sein Leistungsspektrum um 
Gasnitrieren und Nitrocarburieren.

Qualität sichtbar machen l Im Labor 
der Metallographie macht der Indus-
triedienstleister aus Euerbach bei 
Schweinfurt die Qualität der wärmebe-
handelten Werkstücke sichtbar.

Dem Ausfall immer voraus l Das 
Instandhaltungsteam von Madinger 
sorgt dafür, dass der Maschinenpark 
reibungslos läuft und Kundenverspre-
chen so eingehalten werden.
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Produktionsnahe
Dienstleistungen

Säge- &
Logistikzentrum

Zerstörungsfreie
Materialprüfung

Wärmebehandlung

Kundennähe l Die Mitarbeiter des 
Geschäftsbereiches Produktionsna-
he Dienstleistungen sind nah dran 
am Kunden: Mit Auslese, Prüf- und 
Nacharbeiten sowie Um- und Verpa-
cken bietet Madinger ein breites 
Dienstleistungsspektrum, bei Bedarf 
direkt vor Ort, an. Als verlängerte 
Werkbank sorgt der Industriedienst-
leister damit für Flexibilität, kurze 
Reaktionszeiten und Termintreue.

Just-in-Time l Mit einem eigenen 
Hol- und Bringservice schafft Madin-
ger für den Kunden Freiräume: Ein 
moderner Fuhrpark und höchste 
Transportsicherheit sorgen dafür, 
dass die Werkstücke immer sicher 
und gut verpackt ankommen. Durch 
Einlagerung sowie Teil- und Termin-
lieferung stellt Madinger die Werkstü-
cke dann zur Verfügung, wenn sie 
auch wirklich benötigt werden.

Mit Biss l Rund- und Vierkantstahl 
mit einem Gesamtgewicht von         
fünf Tonnen und sechs Meter Länge  
sind für die Kaltkreis- und Bandsägen 
im Sägezentrum kein Problem. Präzi-
se Schnitte, exakte Winkligkeit und 
Gewicht der Sägebolzen sind bis      
zu einem Durchmesser von             
400 Millimeter umsetzbar.

Know-how l Als Experte für das 
zerstörungsfreie Prüfen (ZfP) von 
Werkstücken und Halbzeugen setzt 
Madinger Non Destructive Testing 
auf standardisierte Prüfverfahren, die 
den Kundenanforderungen ange-
passt werden. Die Grundlage dafür 
bilden ausschließlich zugelassene 
und kalibrierte Prüfmittel sowie nach 
DIN EN ISO 9712 (Stufen 1-3) quali-
fizierte und langjährige Mitarbeiter. 

Voraussicht l Durch die verschie-
denen ZfP-Verfahren werden fehler-
hafte Bauteile frühzeitig erkannt und 
aus dem Wertschöpfungsprozess 
aussortiert. Der Fertigung werden 
damit nur Werkstücke in einwand-   
freier Qualität zugeführt und einem 
Ausfall in der späteren Praxisanwen-
dung wird vorgebeugt. Zerstörungs-
freie Werkstückprüfungen als Quali-
tätssicherung tragen dazu bei, unnö-
tige Folgekosten zu vermeiden und 
leisten einen vorbeugenden Perso-
nen-, Sach- und Umweltschutz.

Passende Lösungen l Mit Ma- 
gnetpulver (MT)-, Ultraschall (UT)-, 
Farbeindring (PT)- und Wirbelstrom-
prüfungen (ET) bietet Madinger alle 
gängigen ZfP-Verfahren für Stichpro-
ben- und 100%-Prüfungen, Großse-
rienanwendungen sowie mobile und 
stationäre Anwendungen an.

Innovation l Bei Madinger Heat 
Treatments steht die Anforderung 
des Kunden im Mittelpunkt: So wird 
das Portfolio der Wärmebehandlung 
ständig erweitert, um individuelle und 
passgenaue Lösungen anbieten zu 
können, die den Kunden auch weiter-
bringen.

Qualität l Die Qualität der Wärme-
behandlung ist entscheidend für die 
Langlebigkeit der Werkstücke. Die 
Bestimmung der richtigen Behand-
lungsparameter, eine genaue und 
reproduzierbare Prozessführung 
sowie eine lückenlose und digitale 
Dokumentation der Behandlungser-
gebnisse bilden die Basis des Quali-
tätsverständnisses von Madinger 
Heat Treatments. Durch Werkstoff-
analysen werden Verfahrensfehler 
rechtzeitig erkannt und dadurch 
Kosten und Ressourcen eingespart.

Leistungsvielfalt l Mit Hauben-
öfen, Salzwarmbädern, Umluftan-
lassöfen und Nitrieranlagen setzt der 
Experte für die Wärmebehandlung  
auf modernste Technologien. Mit 
Härten, Vergüten, Bainitisieren, 
Glühen sowie Gasnitrieren und Nitro-
carburieren bietet Madinger Heat 
Treatments die gängigen Verfahren 
der Wärmebehandlung an.

Madinger k. s. l Erfahren Sie 

demnächst mehr über den Aus-

landsstandort der Madinger-

Gruppe in der Slowakei.
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ZUR PERSON l Der Bereichsleiter von Madin-
ger Heat Treatments ist seit 2002 in der Firmen-
gruppe. Nach leitenden Funktionen in den 
Geschäftsbereichen Produktionsnahe Dienstleis-
tungen und der zerstörungsfreien Materialprü-
fung hat er den Aufbau der Wärmebehandlung 
maßgeblich vorangetrieben. Gerrit Wolf und sein 
Team stellen die Wärmebehandlung bei Madin-
ger ständig auf den Prüfstand und setzen auf 
innovative Verfahren und fachliche Qualifikation.

Zukunft braucht Herkunft l Um die Gegenwart zu verstehen, lohnt sich immer ein Blick in die Vergangen-
heit. Blickt man dabei auf die historischen Grundsteine und die Entwicklung der Wärmebehandlung, muss 
man weit, sehr weit zurück schauen – rund 3000 Jahre. Getrieben von der Suche nach einem „Wundermittel“, 
geschmiedeten Stahl härter und somit haltbarer zu machen, war das Stahlhärten lange Zeit die Aufgabe des 
Schmiedes. Die Härteannahme der Schmiedegegenstände wie Waffen und Werkzeuge, wurde durch das 
Ablöschen in kaltem Wasser erreicht. Bereits der griechische Dichter Homer (8. Jh. v. Chr.) berichtet von der 
Umsetzung dieses Verfahrens.

Im Laufe der Zeit entwickelte sich das Härten zu einem eigenen Berufsstand, dem geheimnisvolle Künste 
nachgesagt wurden: Denn das strategisch so wichtige Härten, das Abschrecken von Rotglut, konnte selbst 
von den erfahrensten Schmiedemeistern nicht erklärt werden. Erst mit den aufkommenden Erkenntnissen 
der chemischen und physikalischen Wissenschaften in der zweiten Hälfte des 19. Jahrhunderts wurden die 
eigentlichen Grundsteine für das Verständnis des Härtens gelegt. Die Vorgänge der Wärmebehandlung 
wurden damit nachvollziehbar.

Dieser Entwicklung haben wir es entscheidend zu verdanken, dass wir heute Wärmebehandlungen mit hoher 
Qualität und Güte reproduzierbarer durchführen können. Dass der Fortschritt dabei nicht stillsteht, zeigen 
immer neue beziehungsweise verbesserte Verfahren und Methoden sowie die stetig zunehmende Technolo-
gisierung der Produktion.

Seit Gründung des Geschäftsbereiches in 2008 haben wir viel erreicht und uns als Experte für die Wärmebe-
handlung erfolgreich am Markt positioniert. Die Implementierung immer neuer Verfahren und Methoden 
zeigt, dass wir uns ständig weiterentwickeln, in Bewegung sind und damit das Leistungsportfolio der 
Madinger-Gruppe auch zukünftig perfekt ergänzen.

    Gerrit Wolf
    Bereichsleiter Wärmebehandlung
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Martensitisches Härten/Vergüten Bainitisches Härten/Vergüten
Um feinkörnige Gefüge mit hoher Festigkeit und Zähigkeit zu 
erreichen, werden Werkstücke und Halbzeuge nach dem 
Härten angelassen. Anwendung findet das Verfahren bei legier-
ten und unlegierten Stählen, vorzugsweise für den Einsatz in 
den Bereichen Werkzeugfertigung, Komponenten für den 
Maschinenbau und der Bauindustrie.

Das Austenitisieren erfolgt bei Temperaturen von 700 bis      
1050 °C. Dafür wird das Werkstück auf die Härtetemperatur 
(Austenitisierungstemperatur) erwärmt und gehalten. Die 
gewählten Temperaturparameter beeinflussen dabei die sich 
bildende Gefügestruktur erheblich und sind abhängig vom 
jeweiligen Werkstoff und dem relevanten Ausgangsgefüge. Mit 
dem anschließenden Abschrecken im Salzwarmbad wird eine 
der verzugsärmsten Methoden der Wärmebehandlung umge-
setzt. Durch das Abschrecken entstehen im Werkstück Span-
nungen und Sprödigkeit, die anschließend beim Anlassen     
(150 bis 700 °C) abgebaut werden. Dies hat zur Folge, dass die 
Härte reduziert, im Umkehrschluss die Zähigkeit jedoch            
erheblich erhöht wird.

Bainitgefüge zeichnen sich durch hohe Festigkeit bei maxi-
maler Zähigkeit aus. Dieses Verfahren eignet sich besonders 
für geometrisch anspruchsvolle Bauteile, da hier der Verzug 
sowie die Gefahr einer Härterissbildung deutlich reduziert 
werden. Das auch als Zwischenstufenvergütung bekannte 
Verfahren eignet sich besonders für legierte Stähle und dünn-
wandige Bauteile.

Nach dem Austenitisieren erfolgt unmittelbar das verzugsar-
me Abschrecken im Salzwarmbad. Um die gewünschte Gefü-
geumwandlung von Austenit nach Bainit zu erreichen, wird 
das Werkstück bei gleichbleibender Temperatur von              
250 bis 450 °C im Salzwarmbad gehalten. Diese isotherme 
Umwandlung kann, je nach Werkstoff, wenige Minuten bis 
mehrere Stunden in Anspruch nehmen. Die Geschwindigkeit 
der Abkühlung muss so umgesetzt werden, dass keine 
Umwandlung in der Perlitstufe stattfinden kann. Gleichzeitig 
muss die Temperatur oberhalb der Martensitstarttemperatur 
gehalten werden, um eine möglichst vollständige Bainitum-
wandlung zu erreichen und die Bildung von Martensit zu 
unterbinden. In der Regel muss das Werkstück nach dem 
Bainitisieren nicht mehr angelassen werden.

Das leistet die Madinger-Gruppe
Leistungsspektrum von Madinger Heat Treatments

Harte Schale – weicher Kern l Damit ein Zahnrad bei einer 
hohen mechanischen Belastung nicht zerspringt, müssen seine 
Zähne im Inneren zäh sein. Dadurch bleiben sie bei der stoßwei-
sen Belastung und schnellen Drehmomentsteigerung, die für 
Zahnräder typisch sind, durchgehend elastisch. Gleichzeitig 
muss jedoch die Zahnoberfläche hart sein, um Verschleiß in der 
Anwendung zu vermeiden. Unterschiedlichste mechanische 
Anforderung an ein Werkstück? Die Wärmebehandlung macht´s 
möglich!

Wie bei Zahnrädern wird bei jedem Werkstück und Halbzeug 
über die jeweilige Bauteiloberfläche sowie die kristalline Gefüge-
struktur im Inneren das eigentliche Gebrauchsverhalten für die...  
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Leistungsvielfalt im Glühen Gasnitrieren/Nitrocarburieren
Unter Glühen versteht man das Anwärmen, Durchwärmen und 
Halten sowie das langsame Abkühlen von Werkstücken und 
Halbzeugen wie Schmiedeteilen, Gussteilen oder Kaltarbeits-
stählen. Dadurch können die angestrebten Werkstoffeigen-
schaften erreicht sowie die aus vorangegangenen Bearbei- 
tungen (Walzen, Biegen, Schmieden, etc.) entstandenen Quali-
tätsminderungen wieder rückgängig gemacht werden.

Je nach Zweck und gewünschten Werkstückeigenschaften 
bietet Madinger Heat Treatments die folgenden Verfahren an, 
die sich über die eingesetzten Temperaturbereiche unterschei-
den:

    Spannungsarmglühen (500-650 °C)
    Weichglühen (680-800 °C)
    Normalglühen (750-950 °C)
    Grobkornglühen (850-1050 °C)
    Rekristallisationsglühen (550-700 °C)
    Glühen unter Schutzgas (bis 750 °C)

Das Randschichthärten von Stählen kann über das Nitrieren 
umgesetzt werden. Dadurch lässt sich eine harte Oberfläche 
bei weichem Werkstückkern erzielen. Durch die Eindiffusion 
von Stickstoff (Nitrieren) oder Stickstoff und Kohlenstoff 
(Nitrocarburieren) bildet sich an der Werkstoffoberfläche eine 
hochharte und verschleißbeständige Randschicht. Je nach 
späterem Einsatz des Werkstückes kann eine Nitrierhärtetie-
fe (NHD) von mehreren 1/10 Millimeter beziehungsweise 
eine Verbindungsschicht von mehreren 1/100 Millimeter 
erreicht werden.

Die Wärmebehandlung erfolgt in der Regel bei Temperaturen 
von 500 bis 580 °C. Der mögliche Behandlungszeitraum liegt 
bei 1 bis 100 Stunden. Modernste Steuerungstechnik und 
eine integrierte Nitrier-Kennzahlregelung ermöglicht es 
dabei, den Behandlungsprozess kontinuierlich zu überwa-
chen, kontrolliert einzugreifen und eine hohe Reproduzier-
barkeit der wärmebehandelten Chargen umzusetzen. Durch 
abschließendes Nachoxidieren lässt sich ein sehr guter 
Korrosionsschutz erreichen und eine optisch ansprechende 
Farbgebung (Dunkelgrau) erzielen.

...spätere Anwendung bestimmt. Mit den etablierten Verfahren 
der Wärmebehandlung, als kontrollierter Gefüge-
veränderungsprozess von Metallen und Metalllegierungen, 
lassen sich Werkstoffeigenschaften wie Härte, Temperatur-, 
Verschleiß- und Verbiegefestigkeit entscheidend verbessern 
und damit die Lebensdauer des Werkstückes verlängern.

Als Experte für die Wärmebehandlung, mit dem Schwerpunkt 
der thermischen Verfahrenstechnik, zeichnet sich Madinger 
Heat Treatments durch eine hohe Reproduzierbarkeit und 
Verfahrensqualität auf Grundlage innovativer Technologien 
sowie qualifizierter und qualitätsbewusster Mitarbeiter aus.

Leistungsvielfalt bei Madinger Heat Treatments:
Haubenöfen
    Arbeitstemperatur (max.): 1050 °C
    Brutto-Chargengewicht (max.): 1000 kg
    Baugrößen (max.): Ø 1300 mm / Höhe 620 mm
Salzwarmbäder
    verzugsarmes Abschrecken
    Arbeitstemperatur (max.): 180-400 °C
Umluftanlassöfen
    Arbeitstemperatur (max.): 850 °C
    Brutto-Chargengewicht (max.): 2000 kg
    Baugrößen (max.): 1600x1600x1200 mm (LxBxH)
Sandstrahlen
    Chargengewicht (max.): 160 kg (40 kg/Stück)
    Baugrößen (max.): Ø 300 mm / Höhe 450 mm

NEU: Evakuierbare Nitrieranlage (S. 7-8)
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Auf der Suche nach innovativen Technologien und Verfahren stellt Madinger Heat Treatments sein Dienstleis-
tungsangebot im Bereich der Wärmebehandlung regelmäßig auf den Prüfstand. „Nur wenn wir wissen,
was der Markt braucht, können wir auch das anbieten, was unsere Kunden weiterbringt“, betont Gerrit
Wolf, Bereichsleiter Wärmebehandlung. Innerhalb kürzester Zeit wurde mit der neuen Nitrieranlage ein
weiteres innovatives Verfahren der Wärmebehandlung bei Madinger Heat Treatments etabliert. Dafür
arbeitete der Industriedienstleister aus Euerbach mit einem Expertenstab aus Anlagenbauern, Steuerungs-
experten und Informationstechnikern. „Nach Monaten der Planung, Installation, Konfiguration der Anlage
sowie ersten Testläufen gehen wir nun nach und nach in den normalen Tagesbetrieb über“, so Gerrit Wolf.
Er ist einer der Visionäre, die 2008 den Grundstein für die Härterei am Hauptstandort in Euerbach legten. 
Durch kontinuierliche Marktbeobachtung, einen aktiven Kundenaustausch sowie den regelmäßigen Besuch
von Messen und Fachsymposien kennt Gerrit Wolf die Branche und weiß, wovon er spricht.

„Beim Nitrieren stehen Rand- und Verbindungsschicht des Werkstückes im Mittelpunkt“, weiß der
Wärmebehandlungsexperte bei Madinger. Mittels der unter Schutzgas durchgeführten Zufuhr von
Stickstoff (Gasnitrieren) oder der Kombination von Stickstoff und Kohlenstoff (Nitrocarburieren) werden
die so wichtigen Materialeigenschaften wie Härte, aber auch Verschleiß- und Dauerfestigkeit gezielt
erhöht. „Da keine Gefügeumwandlung stattfindet, erreicht der Prozess außerdem eine hohe Maßbe-
ständigkeit“, erklärt Gerrit Wolf. Das Verfahren eignet sich so auch für das Anlassen und Glühen unter
Schutzgas von Werkzeugen und Formteilen. Die Nitrierhärtetiefe (NHD) wird im Wesentlichen über die
jeweilige Behandlungszeit und -temperatur definiert. Eine NHD von 0,5 bis 0,6 Millimeter kann bei vielen
legierten und unlegierten Stählen erreicht werden. Im Gegensatz zum Gasnitrieren steht beim Nitrocarbu-
rieren die Verbindungsschicht im Mittelpunkt: Durch deren Bildung kann auch bei unlegierten Werkstoffen die 
Verschleiß- und Korrosionsbeständigkeit erhöht werden.

Nitrieranlage „mit Köpfchen“: „Eine variabel programmierbare Prozesssteuerung ermöglicht, dass die Prozess-
gestaltung flexibel durchgeführt werden kann. Gleichzeitig setzt eine integrierte Nitrier-Kennzahlregelung eine
hohe Reproduzierbarkeit um“, fasst der Bereichsleiter die Vorteile der Nitrieranlage zusammen. Ein auf Kunden-
anforderungen angepasstes Wärmebehandlungsangebot – damit will Madinger Heat Treatments auch
künftig punkten.

Gerrit Wolf (rechts) überprüft zusammen 
mit Alexander Schmidt (links) routinemä-
ßig die Kontrollanzeigen der Ofen-
Steuerungstechnik. Dadurch kann der 
reibungslose Betrieb der Nitrieranlage 
sichergestellt werden. 

Sven Kuchenmeister kontrolliert vor dem 
Einfahren der Charge in den Nitrierofen, 
ob die Werkstücke auf dem zweistöcki-
gen Gitterrost exakt platziert wurden, um 
ein optimales Behandlungsergebnis zu 
erzielen.

Vorteile Gasnitrieren
    Erhöhung der Dauerschwing-
    festigkeit
    Verringerung des Wälzver-  
    schleißes
    Verringerung des Abrasions-
    verschleißes (Furchungs-
    verschleiß)

Vorteile Nitrocarburieren
    Verringerung des Adhäsions-
    verschleißes (Fressen)
    Verringerung des Abrasions-
    verschleißes (Furchungs-
    verschleiß)  
    Verringerung der Tribooxidation    
    (Passungsrost)



Modernste Steuerungstechnik und eine 
integrierte Nitrier-Kennzahlregelung er- 
möglichen es, den Behandlungsprozess 
kontinuierlich zu überwachen, kontrolliert 
einzugreifen und dadurch eine hohe 
Reproduzierbarkeit umzusetzen.

Beim Einfahren ist Fingerspitzengefühl 
gefragt: Sven Kuchenmeister muss die 
Charge exakt in der Retorte platzieren. 
Nach dem Verschließen beginnt unter 
Schutzgasatmosphäre bei 500 bis 580 °C 
die eigentliche Wärmebehandlung.  

Nach der Chargenausfuhr prüft Alex-
ander Schmidt, ob sich die durch das 
Nachoxidieren entstandene Schutz-
schicht eingestellt hat. Durch diese 
Schichtbildung erreicht das Werkstück 
einen sehr guten Korrosionsschutz.
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Datenblatt Nitrieranlage
    Arbeitstemperatur (max.)
    750 °C
    Brutto-Chargengewicht (max.)
    1500 kg
    Baugrößen (max.)
    1200x900x900 mm (LxBxH)



Qualität ständig im Blick 
Im Metallographie-Labor wird Qualität sichtbar gemacht
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Bereits im Vorfeld der Wärmebehandlung werden mit fachkundigen Beratungen die auf die Kundenbedürf-
nisse angepassten Prozessverfahren definiert. So werden Ressourcen und Kosten gezielt eingespart. Durch 
die Qualitätssicherung wird die Güte der wärmebehandelten Werkstücke und Halbzeuge geprüft und die 
Qualität dadurch mess- und nachvollziehbar gemacht. Das Metallographie-Labor von Madinger setzt dabei 
auf verschiedenste Prüf- und Messverfahren, um beispielsweise die qualitative und quantitative Beschrei-
bung des wärmebehandelten Werkstückgefüges zu ermöglichen. „Der Blick durch das Mikroskop verrät 
dabei, ob sich die notwendige Gefügestruktur nach der Wärmebehandlung eingestellt hat und das Werk-
stück dadurch über die gewünschten Eigenschaften verfügt“, erläutert Frank Eirich.

Erst mit einer richtig präparierten Werkstückprobe und einem umfangreichen Fachwissen über die unter-
schiedlichsten Metalleigenschaften und -verarbeitungen im Rahmen der Werkstoff- und Metallkunde lässt 
sich mit Blick durch das Mikroskop sagen, ob das Behandlungsergebnis den Erwartungen entspricht. Die 
Gefügeprobe kann dabei nicht nur unmittelbar durch das Mikroskop betrachtet, sondern dank digitaler 
Schnittflächen auch an den Mess-PC übertragen werden. Der Soll-Ist-Vergleich von Gefügemustern sowie 
die auftragsbezogene Gefügedokumentation werden dadurch möglich. „Um die richtige Beurteilung des 
Gefüges treffen zu können, ist fundiertes Wissen, Praxiserfahrung, aber auch ständige Weiterbildung uner-
lässlich“, betont Eirich. Immer neue Werkstoffe und Verfahren machen dies deutlich.

Qualität sichtbar machen l Nach der Wärmebehand-
lung entnimmt Frank Eirich einem Werkstück-Dummy 
eine Probe. Diese wird gereinigt und anschließend 
mittels eines Granulat-Gemisches unter Druck in 
einen Rohling verpresst (Bild 1+2). Nach mehrmali-
gem Anschleifen und abschließendem chemischen 
Anätzen des Rohlings (Bild 3+4) erfolgt die Betrach-
tung bei bis zu 1000-facher Vergrößerung. Mit dem 
Sichtbarmachen und der Beurteilung der Gefügestruk-
tur lässt sich die Qualität der Wärmebehandlung 
eindeutig bestimmen und visuell darstellen (Bild 5+6).

Leistungsspektrum der Qualitätssicherung
  

    Vermessung der Diffusions- und
    Verbindungsschichten
    Gefügeprüfung mittels Querschliffauswertung
    Bestimmung der Nitrierhärtetiefe (Nht) bzw.
    Nitriding Hardness Depth (NHD)
    Härteprüfung nach Vickers (HV)
    Härteprüfung nach Rockwell (HR)
    Vermessung des Härteverlaufs
    durchgängige Auftragsdokumentation

Die Qualität der Wärmebehandlung ist entscheidend für die Langlebigkeit des Werkstückes im späteren 
Praxiseinsatz. Die Auswahl der richtigen Behandlungsparameter, eine genaue und reproduzierbare 
Prozessführung sowie eine lückenlose Auftragsdokumentation der Behandlungsergebnisse und die kontinu-
ierliche Qualitätssicherung bilden dabei die Basis des Qualitätsverständnisses von Madinger Heat Treat-
ments. „Wir bei Madinger haben die Qualität ständig im Blick: Durch die regelmäßige Weiterbildung unserer 
Mitarbeiter stellen wir ein Höchstmaß an fachlicher Qualifikation sicher und schaffen so auch Motivation zu 
qualitätsbewusstem Denken und Handeln“, unterstreicht Frank Eirich, Leiter des Metallographie-Labors der 
Härterei am Standort Euerbach.
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Die Madinger-Gruppe steht seit über 15 Jahren als Partner für Qualität und Leistung ihren Kunden zuverläs-
sig zur Seite. „Unser primäres Ziel ist es, unser Kundenversprechen zu 100 Prozent einzuhalten“, betont 
Oliver Madinger, Geschäftsführer der Madinger-Gruppe. Genau damit hat der Industriedienstleister sein 
Kundenvertrauen von Anfang an aufgebaut. Damit das auch weiterhin gelingt, spielt nicht zuletzt die Zuver-
lässigkeit des bei Madinger eingesetzten Anlagen- und Maschinenparks eine entscheidende Rolle.

Rund 80 Tonnen Stahl werden täglich im Sägezentrum am Standort Euerbach verarbeitet. Aus einem Stahl-
rohling mit maximal sechs Meter Länge und einem Gesamtgewicht von bis zu fünf Tonnen werden Sägebol-
zen unterschiedlichster Größe geschnitten. Damit die Lieferkette nicht unterbricht und der Wertschöpfungs-
prozess des Kunden zuverlässig bedient werden kann, kommt es neben der Sägebolzen-Güte (Gewicht, 
Winkligkeit) auch auf einen kontinuierlichen Durchfluss an. Der richtige „Biss“ der Sägeblätter von Kaltkreis- 
und Bandsägen ist dafür entscheidend: Mit einer Drehzahl von rund 75 m/min und einem Zahnvorschub von 
0,12 fz frisst sich das Sägeblatt Stück für Stück durch den Stahlbolzen. Das hauseigene Instandhal-
tungsteam von Madinger sorgt dafür, dass die Sägeblätter regelmäßig getauscht werden und der Produkti-
onsfluss so nicht abbricht.

Feste Instandhaltungsroutinen für Null-Produktionsausfall
Doch auch der eigentliche Maschinen- und Anlagenpark benötigt regelmäßige Pflege: „Eine hohe Auslastung 
ist gut für das Unternehmen, bedeutet aber auch, dass Verschleiß früher einsetzt“, erklärt Peter Heß, Leiter 
der mechanischen Instandhaltung bei Madinger. Damit eine Anlage nicht unkontrolliert ausfällt, sind feste 
Instandhaltungsroutinen notwendig. „Mit einer regelmäßigen Wartung und Inspektion können wir die Gefahr 
eines plötzlichen und unerwarteten Ausfalles minimieren und somit präventiv vermeiden“, macht Peter Heß 
deutlich. Kommt es dennoch zu einem Ausfall, kann dank eines umfangreichen Ersatzteillagers und einer 
Notfall-Rufbereitschaft des Instandhaltungsteams die Instandsetzung unmittelbar erfolgen und der Ausfall so 
– im Sinne des Kunden – auf ein absolutes Minimum reduziert werden. Der Einsatzbereich der Instandhal-
tung reicht dabei von der ZfP-Anlagenprüfung (z. B. Fluxanlagen) über die Kalibrierung der Wärmebehand-
lungsanlagen in der Härterei bis hin zur Konzeption und Ausführung neuer Sichtprüfbänke für den Geschäfts-
bereich Produktionsnahe Dienstleistungen.

„Wir arbeiten täglich daran, unseren Anspruch im Sinn des TPM – Total Production Management – mit dem 
Ziel eines Null-Produktionsausfalles weiter voranzutreiben“, betont Achim Krause, Leiter der elektrischen 
Instandhaltung. Im Rahmen eines ganzheitlichen Instandhaltungsmanagements kommt dabei auch die 
strategische Instandhaltungsplanung nicht zu kurz: Losgelöst von Tagesgeschäft und Kundenaufträgen 
entwickelt die Instandhaltung bereichsübergreifend mit Qualitätssicherung und Qualitätsmanagement 
prozessorientierte Instandhaltungsziele. Denn die Zuverlässigkeit gegenüber den Kunden hat für Madinger 
höchste Priorität – jetzt und auch in Zukunft.

Wenn die Funken sprühen l Ob Schweißen oder 
Flexen – als ausgebildete Schlosser und Industrie-
techniker wissen die Instandhalter rund um Peter 
Heß, wie die Handgriffe für die Wartungs- und 
Reparaturarbeiten sitzen müssen. Durch den 
bereichsübergreifenden Einsatz ist dabei vor allem 
Flexibilität und ein breites Know-how gefragt.

Immer auf Spannung l Achim Krause sorgt für die 
Digitalisierung des Maschinenparks. Damit legt der 
Automatisierungstechniker den Grundstein für die 
Etablierung von intelligenten Produktionsabläufen. 
Dazu zählt auch die Neuprogrammierung des Hand-
lingsroboters im Sägezentrum. Das Ziel: die Taktzei-
ten verkürzen und den Durchfluss erhöhen.



Bildung ist Zukunft
Mitarbeiterqualifikation sichert  Wettbewerbsfähigkeit
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Es ist wieder einmal Samstagnachmittag, 13 Uhr. Während die Kollegen von Alex Müller im Liegestuhl auf 
der Terrasse oder im Garten sitzen und das Wochenende genießen, sitzt der Kundenbetreuer des Madinger-
Geschäftsbereiches Produktionsnahe Dienstleistungen bereits seit vier Stunden nicht ganz so bequem. 
Seine Sitzgelegenheit steht dabei in einem Hörsaal der IHK in Schweinfurt. Seit fast zweieinhalb Jahren 
nimmt Alex Müller jeden Samstag sowie in regelmäßigen Vollzeitwochen fast immer auf dem gleichen Stuhl 
Platz und lässt sich Kenntnisse in betriebswirtschaftlicher Kostenrechnung, Personalführung und -weiterent-
wicklung, Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutz, aber auch Möglichkeiten der Qualitätssicherung sowie 
Betriebs- und Fertigungstechnik vermitteln. In wenigen Wochen hat Alex Müller alle relevanten Kurse 
besucht und die notwendigen Prüfungen abgelegt und kann dann endlich das Ergebnis seiner Arbeit in 
Händen halten: die Urkunde zum geprüften Industriemeister Metall (IHK).

Eigeninitiative und Motivation sind entscheidend
Alex Müller ist nicht der einzige Mitarbeiter in der Madinger-Gruppe, der die Möglichkeit einer überbetriebli-
chen Weiterbildung nutzt, weiß Rudi Georg Meder, Leiter Personalwesen: „Zählt man zu den gebuchten 
externen Kursen der Bildungsträger wie IHK noch die kontinuierliche betriebliche Weiterbildung der Mitarbei-
ter, beispielsweise den Qualifikationserwerb im Bereich zerstörungsfreie Materialprüfung, haben rund ein 
Drittel aller Beschäftigten bisher eine Weiterbildung besucht beziehungsweise bilden sich aktuell weiter.“ 
Dabei ist vor allem eines entscheidend: die Eigeninitiative des Mitarbeiters. „Der Entschluss, sich weiterzubil-
den, muss dabei vom Mitarbeiter kommen – er ist es ja schließlich auch, der die folgenden Monate, oftmals 
Jahre, die Schulbank drücken muss“, betont Oliver Madinger, Geschäftsführer der Madinger-Gruppe. Ist der 
Entschluss eines Mitarbeiters zu einer Weiterbildung jedoch gefasst, unternimmt der Industriedienstleister 
aus Euerbach bei Schweinfurt alles, um diese Initiative zu belohnen und künftige Motivation zu schaffen. „Mit 
Zusatzurlaub für Bildungsmaßnahmen ermöglichen wir es den Mitarbeitern, sich gezielt und konzentriert auf 
Prüfungen und Seminarpräsentationen vorzubereiten. Nur durch das Loslösen von der täglichen Geschäfts-
routine hat der Mitarbeiter überhaupt die Möglichkeit, beste schulische Leistungen zu erzielen und am Ende 
den Kurs auch mit Erfolg abzuschließen“, erklärt Rudi Georg Meder.

„Unsere Mitarbeiter sind die Juwelen des Unternehmens. Durch jede Qualifikation und Weiterbildung erfolgt 
ein weiterer Schliff, der den Mitarbeiter für Madinger wertvoller macht und dadurch auch Wettbewerbsvorteile 
schafft“, ist sich Oliver Madinger sicher. So bringt der künftige Industriemeister Alex Müller nicht nur den 
Industriedienstleister weiter, er legt mit seiner Weiterqualifikation auch den Grundstein für seine berufliche 
Zukunft bei Madinger.

Motivation ist entscheidend l Parallel zu seiner 
täglichen Arbeit besucht Alex Müller jeden Samstag 
sowie in regelmäßigen Vollzeitwochen die Kurse 
der IHK in Schweinfurt. Die vermittelten Inhalte 
bereitet er nach jeder Vorlesung auf.

Weiterbildung zahlt sich aus l Alex Müller kann 
den vermittelten Erfahrungsschatz 1:1 für seine 
tägliche Arbeit nutzen. Indem er sein Wissen als 
Multiplikator auch an die Kollegen weitergibt, schafft 
er einen Mehrwert für den Industriedienstleister.



Robert Machlet vom Schleifzent-
rum am Standort Euerbach sorgt 
dafür, dass die Sägeblätter ihren 
„Biss“ nicht verlieren.
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Sägezentrum mit „Biss“
Präzisionszuschnitte am laufenden Band

Ausgabe 02/2014

Das Leistungsspektrum des Sägezentrums von Madinger Industry Services kennt nahezu keine Grenzen. 
Dabei gilt maximale Leistung bei höchster Qualität: Die Kombination von schnellen Durchlaufzeiten sowie 
präzisen Schnitten, exaktem Gewicht und Winkligkeit stellt Madinger durch moderne Kaltkreis- und Bandsä-
gen sowie qualifizierte und langjährige Mitarbeiter sicher. Dabei immer im Blick sind ein geringer Materialver-
schnitt, hohe Oberflächengüten und kleinste Fertigungstoleranzen. Nach der Weiterverarbeitung finden die 
Sägebolzen später Anwendung im Flugzeugbau, in Wasser-, Wind- und Kernkraftanlagen sowie in der Auto-
mobilindustrie und im Maschinenbau.

Mit einer industrierobotergestützten Kaltkreissäge setzt das Sägezentrum von Madinger auf einzigartige, 
innovative Technologien: Der Handlingsroboter führt dabei 100%-Gewichtskontrollen, Winkligkeitsprüfungen 
sowie die abschließende Palettierung der Sägebolzen vollautomatisch durch. Zusätzlich ermöglichen die 
eingesetzten Scheibenfräsen längere Standzeiten durch höhere Verschleißfestigkeit. Eine durchgängige 
Verfolgbarkeit der Materialchargen macht den Materialverlauf von der Wareneingangsprüfung bis hin zum 
Warenversand nachvollziehbar.

Leistungsspektrum des Sägezentrums
   Kaltkreissägen: Ø 350 mm (max.) 
   Rundbolzen/Vierkantstahl (Vollmaterial)
   Bandsägen: Ø 400 mm (max.)
   Rundbolzen/Vierkantstahl (Vollmaterial, Rohre, Profile)
   Ausgangsmaterial (max.): 5,0 to Eigengewicht, 6,0 m Länge 
   Bolzengewicht (max.): 500 kg
   Bolzenlänge (max.): 1000 mm

Besonderheiten
    kurze Reaktions- und Rüstzeiten durch hausei-
    gene Werkzeugschleiferei
    innovative Sägetechnologie durch den Einsatz 
    von Industrieroboter und Scheibenfräser
    Stahllager mit einer Lagerkapazität von 6000 to



Madinger GmbH
Industry Services

Oberwerrner Weg 18
97502 Euerbach/Schweinfurt

Tel. 09726 9066-0 
Fax 09726 9066-66

www.madinger.de, info@madinger.de

Produktionsnahe Dienstleistungen

Zerstörungsfreie Prüfungen

Säge- und Logistikzentrum

Stanislaw Schmidt
Bereichsleiter
Tel. 0172 6803419 
stanislaw.schmidt@madinger.de

Alex Müller
Kundenbetreuer
Tel. 0174 3394711
alex.mueller@madinger.de

Alexander Benz
Kundenbetreuer
Tel. 0172 6728241
alexander.benz@madinger.de

Florian Kogler
Kundenbetreuer
Tel. 0162 4414829
florian.kogler@madinger.de

Ricky Kuhn
Kundenbetreuer
Tel. 0162 4414828
ricky.kuhn@madinger.de

Manuel Fleischmann
Abteilungsleiter MT
Tel. 09726 9066-43
manuel.fleischmann@madinger.de

René Seith
Bereichsleiter
Tel. 09726 9066-26
rene.seith@madinger.de

Frank Eirich
Leiter Metallographie
Tel. 09726 9066-58
frank.eirich@madinger.de

Andreas Töpfer
Kundenbetreuer
Tel. 0174 3394698
andreas.toepfer@madinger.de

KONTAKTE

Gerrit Wolf
Bereichsleiter
Tel. 09726 9066-40
gerrit.wolf@madinger.de

Steffen Kasper
Kundenbetreuer   
Tel. 0174 3263631
steffen.kasper@madinger.de

Wärmebehandlung

  Aktuelles jetzt auch bei Facebook und XING!
facebook.com/madingergmbh l xing.com/companies/madingergmbh

Florian Bittorf
Leiter Produktion und Logistik
Tel. 09726 9066-61
florian.bittorf@madinger.de
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