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Marc Hirschvogel,
Mehrheitsgesellschafter der
Hirschvogel Holding GmbH

I




Liebe Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter,
verehrte Geschaftspartner, liebe Freunde!

Mit Stolz darf ich die Chronik zum 75-jahrigen Firmenjubilaum eroffnen und freue mich, Ihnen
zusammen mit allen Beteiligten einen Einblick in unsere langjahrige Firmengeschichte geben
zu konnen.

75 Jahre Hirschvogel - das ist alles andere als eine Selbstverstandlichkeit - das ist das Pro-
dukt unternehmerischer Weitsicht, Zielstrebigkeit und Verantwortung. Aber bei Weitem sind
es nicht nur die Ideen, Ziele, Vorstellungen und vielleicht Ideale, die einen Unternehmer erfolg-
reich werden lassen, sondern auch die Fahigkeit, andere von eben diesen zu tiberzeugen. Ge-
nau darin, so meine ich, lagen die Starken meiner GroBeltern Emma und Willy Hirschvogel als
Grinder und Vorreiter des Unternehmens sowie meines Vaters Manfred Hirschvogel, der das
Unternehmen zu einem der flihrenden Automobilzulieferer in der Massivumformung ausge-
staltete. Denn genau durch diese ,Uberzeugungskraft und den stets menschlichen und offe-
nen Fihrungsstil wird unser wichtigstes Kapital gebunden: die Loyalitat und das Engagement
unserer zahlreichen Mitarbeiter, die durch ihr immenses Know-how entscheidend zur heraus-
ragenden Stellung von Hirschvogel als Arbeitgeber und Zulieferer beitragen.

Das Unternehmen Hirschvogel, das Lebenswerk meines Vaters, auf seinem weiteren Weg in
die Zukunft begleiten zu diirfen, ist mir eine groBe Ehre und liegt mir sehr am Herzen. Dem
Anliegen, Hirschvogel als unabhdngiges Familienunternehmen zu bewahren, fiihle ich mich
zutiefst verpflichtet und freue mich, dass trotz der Ereignisse und Umgestaltungen der letzten
drei Jahre weiterhin unbeirrt der Weg der Weiterentwicklung und des wirtschaftlichen Erfolgs
beschritten wird.

Hierfiir, liebe Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter und Ihnen allen, ein herzliches Dankeschon!

Euer/Ihr
Marc Hirschvogel
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75 Jahre Hirschvogel - 75 Jahre Tradition und Fortschritt - sind eine passende Gelegenheit,
allen Mitarbeitern und Geschaftspartnern, die Hirschvogel tiber all die Jahre begleitet und da-
mit zum Erfolg des Unternehmens beigetragen haben, Danke zu sagen. Eine derartige Ent-
wicklung von der Dorfschmiede zum globalen Partner der Automobilindustrie ist nur durch
treue und langfristige Geschaftspartner sowie kompetente und loyale Mitarbeiter moglich.

Trotz vieler, teils gravierender Veranderungen tiber die Jahre, sowohl am Markt wie auch bei
Hirschvogel, ist es immer gelungen, die Werte und die Kontinuitdt eines Familienunternehmens
zu bewahren. Dies lag und liegt insbesondere auch an den Gesellschaftern der Hirschvogel
Holding GmbH, die durch ihre enge Verbundenheit mit dem Unternehmen und das groBe Ver-
trauen in das Konnen ihrer Mitarbeiter ihren Beitrag zu dieser Entwicklung geleistet haben.
Ihnen gilt unser ganz besonderer Dank!

Mit dieser Chronik durch die 75-jahrige Geschichte mochten wir an die verschiedenen Ent-
wicklungsschritte und Ereignisse erinnern, gleichzeitig aber auch den besonderen Charakter
des Werks Denklingen, in dem alles begann, zum Ausdruck bringen. Mit der Konzentration
auf unsere Wurzeln und Starken schaffen wir eine gute und dauerhafte Ausgangsbasis, die
Erfolgsgeschichte fir viele weitere Jahre fortzuschreiben.

Wir wiinschen der Hirschvogel Automotive Group und unseren Mitarbeitern alles Gute und
allen Lesern dieser Chronik viel SpaB bei der Lektiire.

Die Geschaftsfiihrung der Hirschvogel Holding GmbH

Frak g /%\/%

Die Geschaftsfiihrung der
Hirschvogel Holding GmbH
von links: Dr. Alfons
Hatscher, Frank M. Anisits
und Dr. Thomas Brlicher

Frank M. Anisits Dr. Thomas Briicher Dr. Alfons Hatscher



75 Jahre Hirschvogel im Uberblick
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1938

Grindung der Industrieschmiede
.Hammerwerk Hirschvogel OHG"
durch den Ingenieur Willy Hirschvogel
zusammen mit seinen Bridern Anton
und Hans; erstes Umformaggregat ist
ein gebrauchter Brettfallhammer;

5 Mitarbeiter erwirtschaften einen
Umsatz von 26.000 Reichsmark.

1945 - 1950
Teilweise De-
montage des

Werks nach dem
Zweiten Welt-
krieg; mihsamer
Neuaufbau; es
werden Teile fir
Landmaschinen
geschmiedet
sowie Maurer-

Hammer und

-MeiRel.

Bis 1945

Wahrend des Zweiten
Weltkriegs werden Teile
fur Flugzeug-Fahrgestelle
geschmiedet.

1940

Bau der ersten Halle
in der Ortsmitte von
Denklingen

JAHRE

1950 - 1952

Mit Hurth und
Getrag werden die
ersten wichtigen
Kunden im
Getriebebereich
gewonnen.

1954/1955 1963
Aufstellung von zwei Hallen-Neubau auRRerhalb von Denklingen
Oberdruckhdammern auf dem heutigen Geldnde nahe der Bun-
desstraRe 17 und Bezug der ersten Produk-
tionshalle ,,auf der griinen Wiese", um
Larmbelédstigung zu vermeiden und Platz
fir Expansionsmaoglichkeiten zu schaffen;
Griindung der Unterstlitzungskasse durch
Emma und Willy Hirschvogel als Einrich-
tung zur Altersvorsorge fir die Mitarbeiter

1959

Im November verstirbt
der Mitbegriinder
Hans Hirschvogel.

Bis
1938 1940 1945 1950 1952 1954 (1955 1€ 1963

1955

Der Umsatz Ubersteigt
erstmalig die Millionen-
Grenze (DM).

1952

Inbetriebnahme des ersten Oberdruck-
hammers; Beginn der Fertigung von
Nockenwellen fir Einspritzpumpen fur
Bosch



1991

Grindung des Tochterunternehmens Hirsch-
vogel Eisenach GmbH durch den Kauf der

. Betriebsabteilung Schmiede” der friiheren
Wartburg-Werke; Errichtung des Ausbildungs-
zentrums in der Ortsmitte von Denklingen

1972/1973

In der ,alten Halle” in der Ortsmitte
werden die ersten beiden gebrauchten
Kaltpressen aufgestellt; Einfihrung

1988/1989
Bau einer neuen Halle fir die

der neuen Umformtechnologie des
KaltflieRpressens und erste Schritte
im Bereich Halbwarmumformung
durch Dr. Manfred Hirschvogel und
Peter Kettner

Arbeitsgédnge Ségen und Scheren

1989
Inbetriebnahme einer
31.500 kN Maxi-Presse

1971/1972 1977

Bau der Halle 2 (Warm- Im Dezember verstirbt
presswerk) und Halle 3 der Mitbegriinder
(Warmbehandlung und Anton Hirschvogel im
Qualitatssicherung) am Alter von 80 Jahren.
neuen Standort auf3erhalb Die Ultraschallprif-
Denklingens; Verlagerung technik kommt erst-
der Pressenschmiede von mals zur Anwendung.
der Ortsmitte an den
neuen Standort

1988

50-jahriges Jubilaum; der Umsatz
steigt erstmals Uber die 100 Millionen-
1979 DM-Grenze; Beginn der Internationali-
sierung mit Griindung des ersten aus-
landischen Tochterunternehmens
Hirschvogel Incorporated in Columbus/
Ohio zur Produktion von KaltflieRpress-
teilen fir den amerikanischen Markt

Aufstellung der ersten
hydraulischen Grof3-
presse fir die Kaltum-
formung.

Karl Schuster (langjah-
riger Geschéftsfuhrer
Produktion): ,Man
hatte eine Vision: So
1966 etwas GroBes muss 1986
man einfach haben!”

Zur Fehlerfindung werden die 1974/1975 Einfihrung eines CAD-/
Magnetpulver-Rissprifung Bau der CAM-Systems zur
und Wirbelstrom-Priifung ein- Halle 4 fur den Werkzeug-Fertigung
gefuhrt. Werkzeugbau

1984 11985 1986

1971 1982/1983 1987
Umfirmierung von der Verdoppelung Aufstellung einer
OHG zur Hirschvogel des Gebau- vollautomatisierten
KG mit den personlich des der Kalt- KaltflieRpresse
haftenden Gesellschaf- presserei und (20.000 kN) zur
tern Anton, Willy und Erwerb einer Fertigung von
Emma Hirschvogel 1978 16.000 kN schweren Getriebe-
Bau der Hallen 5 und 6 Hydraulik- wellen und Instal-
fur die Kaltumformung; presse lation einer voll-
erste konkrete Plane automatisierten
zum Kaltpressen von Schmiedepresse
langen Getriebewellen (16.000 kN) far
und erste Kontakte zu Radnaben
VW; Start der Wellen-
Fertigung

1965 1969

Entwicklung von der Aufstellung der ersten
Hammer- zur Pressen- Gesenkschmiedepresse
schmiede und Auf- (10.000 kN Maxi-Presse)
stellung der ersten und Umstellung auf
Spindelpressen in der elektrische Erwarmung;
Halle in der Ortsmitte der Umsatz Ubersteigt
erstmalig die 10 Millio-
nen-DM-Grenze.

1985

Aufstellung einer der weltweit
groRten HalbwarmflieRpressen
(16.000 kN und 5 Press-Stufen)
zur Fertigung von Hinterachs-
wellen mit Zentrum fir BMW

1984

Umzug der Verwaltung in das neue Buro-
1981 gebaude auBerhalb Denklingens und
Aufgabe des Standorts in der Dorfmitte

Umfirmierung der damaligen Hirschvogel KG in die
Hirschvogel Umformtechnik GmbH mit den Geschaftsfihrern
Willy und Dr. Manfred Hirschvogel; Einflihrung eines weite- 1990
ren Umformverfahrens, der Halowarmumformung. Start des neuen Fertigungs-

Dr. Manfred Hirschvogel: , Als eine der wenigen Firmen zweigs , Zerspanung” in
haben wir damals das neue Verfahren Halbwarm- Denklingen mit der Enden-
flieBpressen bereits im industriellen MaB3stab in die bearbeitung von Einspritz-
Produktion aufgenommen.” pumpen-Nockenwellen




1997

Im Werk Denklingen werden die
ersten Aluminium-Teile geschmiedet.
Dr. Manfred Hirschvogel: ,,Das Jahr
1997 hat fiir Hirschvogel eine be-
sondere Bedeutung. Es ist ein Jahr
der Rekordinvestitionen, ein Jahr
eines neuen Umsatzrekords - die
200 Millionen-DM-Grenze wurde
wesentlich liberschritten — und
das Jahr des héchsten Personal-
stands im Unternehmen, denn bis
Jahresende werden wir im Werk
Denklingen die 1.000 Mitarbeiter-
Grenze durchbrechen.”

2003

Bei der Hirschvogel Komponenten
GmbH wird die bis dahin anspruchs-
vollste Komponente, eine Exzenter-
welle flir eine Motoren-Neu-
entwicklung, hergestellt.

2004

Erweiterung der Geschéftsfihrung der Hirschvogel
Umformtechnik GmbH mit Josef X. Baumeister,
Michael Dahme und Karl Schuster; Aufstellung der
., Hatebur HM75", der grofRten Mehrstufenpresse
weltweit im Werk Denklingen; Inbetriebnahme
einer vollautomatisierten 31.500 kN Presse bei

der Hirschvogel Aluminium GmbH zur Fertigung
von Aluminium-Fahrwerksteilen; mit ca. 2.400 Mit-
arbeitern wird ein Gesamtumsatz von 350 Millionen
Euro erzielt.

2011

Erweiterung der Holding-Geschaftsfihrung
durch Frank M. Anisits; 20-jahriges Jubila-
um der Hirschvogel Eisenach GmbH; Uber-
nahme der Anteile des Joint-Venture-Part-
ners in Polen und Neufirmierung des
100%-Tochterunternehmens als Hirschvogel
Components Poland Sp. z 0.0.; Erweiterung
der Produktion in China mit Bau der dritten
Halle; mit mehr als 3.500 Mitarbeitern
erzielt die Hirschvogel Automotive Group
einen Umsatz von rund 760 Millionen Euro.

2002

Reorganisation der Hirschvogel Um-
formtechnik GmbH durch die Einfih-
rung einer Profit-Center-Struktur und
Bezug eines neuen Birogebaudes;
der Umsatz Ubersteigt erstmals die
250 Millionen-Euro-Grenze

2005

Aufbau einer vollautomatisierten 25.000 kN
KaltflieRpresse bei der Hirschvogel
Umformtechnik GmbH; Losung des Joint
Ventures in China und Griindung des
100%-Tochterunternehmens Hirschvogel
Automotive Components (Pinghu) Co. Ltd.
mit einem Werksneubau; Bau einer neuen
Halle bei Hirschvogel Incorporated fir den
Bereich Zerspanung; Einflihrung des Rund-
knetens im Werk Denklingen

2012

Im Januar Ubernehmen Frank M.
Anisits, Dr. Thomas Bricher und
Dr. Alfons Hatscher die Holding-
Geschaftsfuhrung; Kauf der An-
teile des Joint-Venture-Partners
in Indien und Neufirmierung des
100%-Tochterunternehmens als
Hirschvogel Components India
Pvt. Ltd.

1996

Umzug der Hirschvogel
Eisenach GmbH in ein neues
Werk , auf der griinen Wiese”
nach Marksuhl; Inbetrieb-
nahme der Halle 12 in
Denklingen.

Dr. Manfred Hirschvogel: ,,In
dieser Halle wurden erst-
mals neue Fertigungsab-
laufe geplant; in einem ein-
zigen Gebaude sollten die
Pressteile vom angeliefer-
ten Stabstahl bis zum ver-
sandfertigen Bauteil in
einem Fluss produziert

1998

Am 27. Februar stirbt
der Firmenmitgriinder
Willy Hirschvogel
kurz vor seinem

90. Geburtstag.

2006
Grindung der Hirschvogel
Mitarbeiterbeteiligung GmbH

<O
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1999

Umzug der Abtei-
lung ,, Zerspanung”
von Denklingen in

werden.” . baut
ein neu gebautes FRANK HIRSCHVOGEL
Werk in Schongau STIFTUNG o
und Griindung der
eigenstandigen 2007 Hirschvogel kann stolz auf
Firma Hirschvogel Grlndung der Frank 75 %ahre_ Flrmengesgmchtg
1995 Komponenten Hirschvogel Stiftung zur zuriickblicken und feiert mit

Eine vollauto-
matische Prif-
anlage mit Bild-
verarbeitung und
Lasertechnik
wird in Betrieb
genommen.

119921993 11994 11995 [1996 11997 1998 |1999 12000 [2001 |

1994

1993
Ubernahme
von Maschi-
nen und
Produktionen
von VW nach
SchlieRung der
KaltflieBpress-
Abteilung in
Wolfsburg

1992

Bezug der
Halle 10 in
Denklingen
fur Qualitats-
sicherung
und Versand

Aufstellung einer der leistungs-
fahigsten KaltflieRpressen der Welt

GmbH; Beteiligung
an der drittgroRten
Schmiede Brasi-
liens, der Forjas
Brasileiras; Bau
der Halle 13'in
Denklingen

2000

Grindung der Hirschvogel Alumi-
nium GmbH in Marksuhl, wo in
einer neuen Werksanlage Alumi-
nium-Bauteile gefertigt werden.

2001

Grlindung des Joint Ventures in China mit dem
taiwanesischen Partner Chian Hsing Forging;
Bau der Halle 15 in Denklingen zur Fertigung
von Gleichlaufgelenkteilen mit einem opti-
mierten, verketteten Materialflusssystem.
Karl Schuster (langjahriger Geschaftsfihrer
Produktion): ,Nach jedem Hallen-Neubau
dachte man, man hatte fiir die nachsten
Jahre vorgesorgt und wiirde nicht wieder
noch eine gréRere Halle benétigen.”

langfristigen Sicherung
des Familienunterneh-

terung der Hirschvogel

Bau der Halle 4

2007

2008

90. Geburtstag von Emma Hirschvogel; Bau
eines neuen Ausbildungszentrums in Denklingen;
Ubernahme der Joint-Venture-Anteile von Forjas
Brasileiras durch MAHLE und Hirschvogel und
Grindung der MAHLE HIRSCHVOGEL FORJAS
S.A.; Griindung des Joint Ventures Hirschvogel
Kalyani India Pvt. Ltd. mit Kalyani Thermal
Systems Ltd. in Indien

2

2009

Grindung der Hirschvogel Holding GmbH
als Muttergesellschaft aller Hirschvogel-
Unternehmen; neues Standbein in Polen
zusammen mit dem japanischen Joint-
Venture-Partner Kotani unter dem Namen
Hirschvogel Kotani Poland Sp. z o.0.

mens und Gesellschafter-
Umstrukturierung; Erwei-

Eisenach GmbH mit dem

Gésten und Mitarbeitern
sowie der Offentlichkeit bei
einem Tag der offenen Tur;
25-jahriges Jubildum der
Hirschvogel Incorporated

>))

2010

Am 3. Juli stirbt Uberraschend der Mehrheitsge-
sellschafter und Geschéftsfihrer Dr. Manfred
Hirschvogel; Griindung eines Beirats; Ubernahme
der Holding-Geschaftsfiihrung durch Josef X.
Baumeister und Dr. Dirk Landgrebe; die Gruppe
erzielt mit nahezu 3.000 Mitarbeitern einen
Gesamtumsatz von rund 600 Millionen Euro.
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,Was damals eine Rieseninvestition war
und mit vielen Sorgen gestartet wurde,
hat sich spater als die einzig richtige
Entscheidung dargestellt.”



VVon der Dorfschmiede
zum Global Player
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Karl Schuster senior (links),
der erste Mitarbeiter, mit
seinen Arbeitskollegen im
Jahr der Firmengrindung

12

1938, als die drei Hirschvogel-Brider unter
der Fiihrung von Ingenieur Willy das Unter-
nehmen griindeten, war Denklingen ein klei-
ner Ort mit vielen Landwirtschaften und eini-
gen Handwerksbetrieben, der groBSte davon
ein Sdgewerk. Zu den Handwerksbetrieben
gehorten mehrere Dorfschmieden, unter an-
derem auch die Hirschvogel-Schmiede.

In der Ortsmitte von Denklingen, direkt neben
der Molkerei, wurde der erste Hammer auf-
gestellt und in den 40er-Jahren die erste Pro-
duktionshalle gebaut. Wahrend des Krieges
konnten Teile fir die Luftfahrtindustrie
geschmiedet werden; der Ingenieur Willy
Hirschvogel hatte hier gute Verbindungen zu
der Firma MAHLE, die Flugzeug-Fahrgestelle
herstellte.



Von der Dorfschmiede zum Global Player

In Denklingen gab es gegen Ende des Zweiten
Weltkriegs zahlreiche Landwirte, Handwerker
und viele Fliichtlinge, die ihre Familien nicht
ausreichend erndhren konnten. Viele davon
fuhren zum Beispiel nach Neugablonz und
fanden Arbeit in den Schmuckfabriken. Nach
teilweiser Demontage begann bei Hirschvogel
nach dem Krieg der Neuaufbau; in der
Schmiede wurden Teile fiir Landmaschinen
gefertigt. Nur mithsam hatte das kleine Unter-
nehmen den Neuanfang geschafft.

Karl Schuster senior (links)
mit seinem Bruder und
Kollegen Hias im Jahr 1940




Von der Dorfschmiede zum Global Player

Die Firma Hirschvogel

1959 in der Ortsmitte von
Denklingen: im Erdgeschoss
Werkzeugbau, im 1. Stock
Birordaume und eine Woh-
nung sowie im Hintergrund
die Produktionshalle

14

Anfang der 50er-Jahre konnten dann die
ersten groBen Kunden Getrag, Bosch und
Hurth gewonnen werden. Die Hirschvogel-
Schmiede entwickelte sich zu dieser Zeit zu
einem kleinen Industriebetrieb. Dieses Wachs-
tum trug dazu bei, dass die Bevilkerung aus
Denklingen und Umgebung nun Arbeit am
Ort fand.




Blick in die Produktion
Mitte der 50er-Jahre




Die Halle 1 im Bau 1962

Das Werksgelande
in Denklingen 1972/1973

Anfang der 60er-Jahre entschloss sich die
Familie dann aufgrund des enormen Produk-
tionslarms zu einem Werksneubau ,auf der
grinen Wiese“ auBerhalb von Denklingen.
Was damals eine Rieseninvestition war und
mit vielen Sorgen gestartet wurde, hat sich
spater als die einzig richtige Entscheidung
dargestellt. Wahrend ndamlich viele Wettbe-
werbsfirmen in Wohngebiete eingekesselt
waren, hatte Hirschvogel stets die Moglich-
keit zu expandieren.

Und so wurden in den folgenden Jahren immer
wieder neue Hallen gebaut, in neue Maschinen
investiert, neue Produktionsverfahren einge-
flihrt und weitere Kunden gewonnen.

16



Von der Dorfschmiede zum Global Player

In den 80er-Jahren trat dann der Sohn des
Firmenmitgrinders Willy - Manfred Hirsch-
vogel - in die Geschaftsfiihrung mit ein, und
die Umséatze sprangen zum ersten Mal lber
die 100 Millionen-DM-Grenze. 1988 wurde das
erste Tochterunternehmen mit einem Werk in
den USA gegriindet, was gleichzeitig den Start
des internationalen Engagements bedeutete.

Es folgten weitere Tochterunternehmen, Ma-
schinen-Investitionen, Produktionsverfahren
und neue Kunden. Durch den Arbeitgeber
Hirschvogel kam Wohlstand in die Familien,
die Gemeinden und Landkreise. In und um
Denklingen fand ein groBer Wandel statt.
Heute ist es sogar so, dass viele Mitarbeiter
aus den umliegenden Stadten viele Kilometer
nach Denklingen zur Arbeit bei Hirschvogel,
einem der groBten Arbeitgeber im Landkreis
Landsberg, fahren.

Das Stammwerk im
Jahr 1985

17



Von der Dorfschmiede zum Global Player

Im Jubildumsjahr 2013 zahlt die Hirschvogel
Automotive Group zu den erfolgreichsten Her-
stellern von massiv umgeformten Bauteilen
aus Stahl und Aluminium. Nahezu 4.000
Mitarbeiter stellen weltweit Umformteile und
Komponenten fiir die Automobilindustrie
und ihre Systemlieferanten her. Der konso-

volle Fahrwerkskomponenten aus hochwer-
tigen Aluminium-Werkstoffen herstellt. In
Marksuhl produziert auch eine weitere Stahl-
schmiede, die Hirschvogel Eisenach GmbH.

lidierte Umsatz 2012 der Gruppe lag bei AP AP
rund 780 Mio. Euro bei einem AusstoB von  {[T|» Hirschvogel {[T]) Hirschvogel
268.000 Tonnen Umformteilen. V' Aluminium V" Eisenach

Marksuhl, Deutschland Marksuhl, Deutschland

Die Hirschvogel Holding GmbH ist die Mutter- AC®
gesellschaft der acht Automobilzulieferunter- <[1]» Hirschvogel
nehmen der Hirschvogel Automotive Group. V" Holding
. . Ay
Das Stammwerk, die Hirschvogel Umform- ™) Hirschvogel /
technik GmbH in Denklingen, fertigt mit v Umformtechnik D e
rund 1.800 Mitarbeitern jahrlich etwa Denklingen, Deutschland
208.000 Tonnen Schmiede- und FlieBpress-
teile aus Stahl. In Deutschland gibt es drei
weitere Werke: in Marksuhl bei Eisenach die
Hirschvogel Aluminium GmbH, die anspruchs-
®
(A) Hirschvogel :
\V Incorporated

18

Columbus/Ohio, USA

A® MAHLE
{|.]) HIRSCHVOGEL
V' FORJAS

Queimados, Brasilien




In Schongau verarbeitet die Hirschvogel Kom-
ponenten GmbH mit rund 700 Mitarbeitern
die Stahl- und Aluminium-Umformteile zu
einbaufertigen Komponenten.

®
{[T]) Hirschvogel
\V  Components Poland

Gliwice, Polen

®
. —— 7> Hirschvogel
V' Komponenten

Schongau, Deutschland

| {[7]> Hirschvogel ®
V' Automotive Components

BAEERE AFEAF

Pinghu, China

/NP
{[T]) Hirschvogel
V' Components India

Ranjangaon, Indien

Daneben ist die Gruppe in den USA aktiv:
In Columbus/Ohio fertigt die Hirschvogel
Incorporated Warm- und KaltflieBpressteile
sowie einbaufertige Komponenten fiir den
amerikanischen Markt. In China werden bei
der Hirschvogel Automotive Components in
Pinghu in der Nahe von Shanghai neben Um-
formteilen Fertigteile flr die in China ansas-
sige Automobilindustrie hergestellt. Im Werk
Gliwice in Polen produziert die Hirschvogel
Components Poland halbwarm und halbwarm/
kalt umgeformte Produkte. Hirschvogel
Components India fertigt in Ranjangaon in der
Néhe von Pune massiv umgeformte und zer-
spante Bauteile fiir den indischen Automobil-
markt. Dartiber hinaus halt die Hirschvogel
Holding GmbH eine Beteiligung von 49 % an
dem brasilianischen Umformtechnik-Unter-
nehmen MAHLE HIRSCHVOGEL FORJAS S.A.,
um das Hirschvogel-Know-how fiir den sud-
amerikanischen Markt einzusetzen.

19
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,Ohne Emma Hirschvogel wurde die
Hirschvogel Automotive Group in der
heutigen Form und Grofe nicht existieren.”



Die Familie Hirschvogel

2
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Die Familie Hirschvogel

Der Stammbaum

Marc Hirschvogel

Robert Merkle

Annemarie Merkle *
geb. Hirschvogel

Barbara Britzger
geb. Locherer

Frank Hirschvogel
Hans Britzger

Franz Schief3l

Ute Schiel3l *
geb. Hirschvogel

Andreas Winkler * Christian Hirschvogel

Gertraud Hirschvogel
geb. Klein

Werner Hirschvogel

Anne Marie Hirschvogel
geb. Kennedy

Manfred Hirschvogel

Konrad Britzger

Maria Britzger
geb. Hirschvogel

Maria Hirschvogel *
geb. Eiband

Erich Hirschvogel

Peter Winkler

Erika Winkler
geb. Hirschvogel

Anna Hirschvogel

Maria Hirschvogel
geb. Meichelbock

Johann Hirschvogel

Emma Hirschvogel
geb. Eisele

Wilhelm Hirschvogel

geb. Waibl
Anton Hirschvogel

Weitere Nach-

kommen ohne
Firmmenbezug

Maria Hirschvogel
geb. Sporer

Johann Hirschvogel

Ehepartner
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direkter Nachkomme

* als Gesellschafter ausgeschieden



Die Gesellschafter der
Hirschvogel Holding GmbH
im Jahr 2013; von links Hans
Britzger, Marc Hirschvogel,
Emma Hirschvogel (sitzend),
Christian Hirschvogel und
Werner Hirschvogel

-

Die Familiengesellschafter heute

Familienfoto von 1992;
von links Erich Hirschvogel
(Sohn von Anton Hirsch-
vogel) mit seiner Tochter
Annemarie Merkle sowie
Dr. Manfred, Emma und
Willy Hirschvogel
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Die Familie Hirschvogel

Erinnerungen von Emma Hirschvogel -
_die Frau der ersten Stunde”

Anton Hirschvogel (vorn
links) und Hans Hirschvogel
(vorn rechts) bei einem
Betriebsausflug Ende der
50er-Jahre

Wie kam es zur Firmengriindung im
Jahr 1938?

Es waren die drei Brider Willy, Anton und
Hans Hirschvogel - und es gab eine Idee: Als
Willy Hirschvogel eines Tages mit seinem
Freund Helmut Biihle aus Metzingen bei einer
Bergtour war, sagte Helmut Biihle zu ihm:
,Wilhelm, eine Gesenkschmiede miisste man
haben.“ Helmut Biihle war seinerzeit als Ferien-
arbeiter bei der Firma Henning in Metzingen
angestellt und ein guter Bekannter der Familie
Henning, die eine Schmiede betrieben.



Seitdem ging Willy Hirschvogel diese Idee der
Gesenkschmiede nicht mehr aus dem Kopf,
sodass er seine Uberlegungen mit seinem
Bruder Anton und auch seiner Mutter be-
sprach. Anton Hirschvogel hatte von den
Eltern die Dorfschmiede in Denklingen ge-
erbt, die sich direkt an der HauptstraBe beim
heutigen Kriegerdenkmal befand, und zudem
hatte er etwas Kapital zur Verfligung. Der
andere Bruder Hans, der ein Grundstiick in
die Firma einbrachte, arbeitete bei Anton in
der Schmiede.

Anton Hirschvogel (rechts),
wurde von allen nur ,,Chef”
genannt.
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Willy Hirschvogel
im Jahr 1973
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Willy Hirschvogel und sein Werdegang

Willy Hirschvogel wurde am 5. April 1908 in
Denklingen geboren und erlernte in der elter-
lichen Dorfschmiede das Schmiedehandwerk.
1926 ging er als Geselle nach Augsburg und
war von 1928 bis 1929 bei der Firma Eber-
hardt in Ulm als Schmied und Schlosser an-
gestellt. Parallel dazu bildete er sich an der
Gewerbeschule Ulm weiter und besuchte
nach erfolgreicher Aufnahmepriifung die
Maschinenbauschule Esslingen, wo er 1933
das Ingenieurstudium erfolgreich abschloss.
Nach kurzer Tatigkeit bei der Firma Bosch in
Stuttgart als Jungingenieur kam er Ende
1933 zur Firma Elektron, ebenfalls in Stutt-
gart. Zundchst war er als Konstrukteur fur
Flugzeug-Fahrgestelle angestellt, tibernahm
aber bald die Leitung der Fertigung dieses
Bereichs.



Er war dort bis 1945 tatig, zuletzt als hand-
lungsbevollmachtigter Betriebsleiter fur die
Flugzeugfahrgestell-Fertigung und erkannte
den Bedarf an Gesenkschmiedeteilen im
Flugzeug- und Fahrzeugbau.

In spateren Aufzeichnungen wird Willy
Hirschvogel als Vollblut-Techniker mit betriebs-
wirtschaftlichem Sachverstand beschrieben.
Die Aufgeschlossenheit flir neue Technik, die
Begeisterung fiir die Umformtechnologie und
eine immer positive Kundenorientierung waren

Die Familie Hirschvogel

das Geheimnis seines Erfolgs. Seine Mensch-
lichkeit gegeniiber Mitarbeitern, Kunden und
Lieferanten, aber auch Wettbewerbern brach-
te ihm ein hohes Ansehen in der Branche.
Fir die Kunden war er der Ansprechpartner
in allen technischen und kaufmannischen
Fragen - er war fiir sie die Firma Hirschvogel,
und die Firma Hirschvogel war sein Lebens-
werk.

Willy Hirschvogel starb am 27. Februar 1998
kurz vor seinem 90. Geburtstag.

1993 - 85. Geburtstag von
Willy Hirschvogel
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Die Familie Hirschvogel

Willy Hirschvogel lernt Emma Eisele ken-
nen - und eine Idee wird Wirklichkeit

Emma Eisele, geboren am 26. November 1918,
arbeitete bei der Firma Baluff, einer mecha-
nischen Werkstatte mit etwa 20 Mitarbeitern
und war dort fiir die Buchhaltung und Finan-
zen zustandig. Hier hat sie 1935 zum ersten
Mal Willy Hirschvogel getroffen. Herr Baluff
senior wollte flr seine Tochter einen Ehe-
mann finden und sagte: ,Madle, jetzt lade me
die Herren Ingenieur ei“ (Madchen, jetzt
laden wir die Herren Ingenieure ein.) Es
war Faschingszeit, und er sagte: ,Madle,
machet Euch sche.“ (Madchen, macht Euch
hiibsch.) Emma Hirschvogels Mutter war von
Beruf Schneiderin und machte wunderschone
Kostlime.

Nach mehreren Treffen erzdhlte ihr Willy
Hirschvogel von seinen Planen, und Emma
Eisele sollte unbedingt mit nach Denklingen
kommen, um sich dort alles anzusehen. Und
so kam die junge Frau, die damals in Neu-
hausen nahe Stuttgart lebte, 1938 zum ersten
Mal mit nach Denklingen und dachte sich:
»,Da komm i gwies nimmer rei.“ (Hier komme
ich sicher nicht mehr her.)

Aus einer Idee wird das ,Hammerwerk
Hirschvogel“ geboren

Aber es kam ganz anders, und Emma Eisele
wohnte bald mit ihrem spateren Mann Willy
in der Dorfschmiede. Im Jahr 1938 wurde
das ,Hammerwerk Hirschvogel® von den
Bridern Willy (35%), Anton (35%) und Hans
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(30 %) gegriindet. Zu dieser Zeit haben Bauern,
Bekannte, Verwandte und Hilfsarbeiter dort
alle mitgeholfen. Emma Eisele war von An-
fang an fur die Buchhaltung und bis in die
70er-Jahre auch fiir den Stahl-Einkauf und
stets fir all die guten Geschaftskontakte zu-
standig. Sie war es, die die erste Bilanz im
Griindungsjahr 1938 eigenhdndig erstellt hat.

Und so startete das ,junge Unternehmen® im
Grindungsjahr 1938 mit dem Kauf einer
gebrauchten Hammergruppe. Schon ein Jahr
spater war Krieg in Deutschland, und es war




nicht leicht, die Schmiede weiter zu betreiben.
So wurde zum Beispiel fur das Beheizen der
Schmiedeofen gute Kohle bendtigt, und es
gelang Emma Eisele wahrend dieser schwie-
rigen Zeit, gentigend Kohle beim Kohlenkontor
Weyhenmeyer in Mannheim zu besorgen.
Damals und auch in den Folgejahren schaffte
man es nur mit guten Kontakten weiter zu
kommen. Sie sorgte fiir das wirtschaftliche
Wohlergehen des jungen Betriebs und vor al-
lem daftir, dass der Techniker Willy nicht nur
an die Maschinen dachte, sondern auch an die
damit zu erwirtschaftenden Ergebnisse.

T
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Die Familie Hirschvogel

In der Schmiede wurden Flugzeugteile gefer-
tigt. Von Anfang an war auch Karl Schuster
senior dabei, der Vater des langjahrigen
Geschaftsfithrers Produktion, Karl Schuster
junior. Als ,Mann der ersten Stunde“ setzte
Karl Schuster senior viele der Ideen in die
Praxis um und fiihrte diese zum Erfolg.

Hochzeit und Nachwuchs inmitten des
Krieges

Im April 1940, mitten im Krieg, heirateten
Emma und Willy Hirschvogel mit einer Son-
dergenehmigung im Kloster Reutberg, in dem
Willy Hirschvogels Schwester Michaela als
Ordensschwester und spater als Oberin lebte.
Zu dieser Zeit waren Hochzeiten in einem
Frauenkloster nicht erlaubt. AuBerdem wurde
es wahrend des Dritten Reiches sehr kritisch
bedugt, in einem Kloster zu heiraten, was von
den jungen Eheleuten damals sehr mutig war.
1944 wurde Emma und Willy Hirschvogels
Sohn Manfred geboren, den die Oma in Neu-
hausen immer gut versorgte, wenn seine
Eltern unterwegs waren.
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~Doppelbelastung”

Willy Hirschvogel hatte in den 50er-Jahren
zwei Arbeitsstellen: Zum einen war er bei der
Firma Risch in Rommelshausen angestellt
und zum anderen in der Hirschvogel-Schmiede
in Denklingen tatig. Von Mittwoch bis Sams-
tag war er in Denklingen, und danach ging es
wieder nach Neuhausen - immer mit dem
eigenen Auto, ,einem blauen Adler”. Anfang
der 60er-Jahre konzentrierte er sich dann
vollig auf den Ausbau des Denklinger Werks
und leitete damit die eigentliche Bliite des
Unternehmens ein.

Emma Hirschvogel - eine angesehene Frau
in der damaligen ,Mannerbranche* -
und die ersten groBen Kunden

Die Geschaftsbeziehungen waren in den An-
fangsjahren der Firma Hirschvogel eher eine
Art von Tauschgeschaften. So kaufte man zum
Beispiel bei der Firma Briiggemann in Oberst-
dorf Stahl ein, und die Firma Brliggemann be-
kam dafir im Gegenzug von der Hirschvogel-
Schmiede Maurer-Himmer und -MeiBel. Als
man fir die Bautatigkeit in Denklingen Zement
benotigte, besorgte Emma Hirschvogel diesen
in der damals schwierigen Zeit und beschaffte
im Gegenzug fiir den Zement-Verkdufer einen
Modulfraser. So kam Emma Hirschvogel zum
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ersten Mal mit der Firma Getrag in Kontakt,
denn sie brauchte jemanden, der Verzahnun-
gen herstellen konnte. Sie machte die Firma
Getrag in Ludwigsburg ausfindig, fragte ohne
Termin nach jemandem, der fiir Verzahnun-
gen zustandig war, und lernte dabei Herrn
Jaumann kennen, der fiir Einkauf und Ver-
kauf verantwortlich war. Als sie wieder zu
Hause war, sagte sie zu ihrem Mann Willy:
,Die Firma Getrag braucht doch sicher
Schmiedeteile. Wir miissen ein Angebot ma-
chen.“ So wurden die ersten wichtigen Kun-
den wie Getrag, Hurth und Bosch gewonnen.
1954 fand der erste offizielle Kundenbesuch
bei der Firma Hirschvogel in Denklingen
statt. Eberhard Ziegler, Einkaufschef von
Bosch, kam mit seiner Frau zur Betriebs-
besichtigung mit anschlieBendem Jagdessen
bei Familie Hirschvogel. Emma Hirschvogel
war im Bereich Verkauf nicht wegzudenken.
Sie kannte alle Geschaftspartner und unter-
stiitzte ihren Mann Willy bei allen wichtigen
Kunden: ob es darum ging, bei Preisverhand-
lungen mit weiblichem Charme vermittelnd
einzugreifen oder vielleicht am Telefon die
auch damals in den 70er-Jahren schon vor-
handenen Terminschwierigkeiten zu erkldaren
und um Verstindnis fir verspatete Liefe-
rungen nachzusuchen oder als hervorragende
Gastgeberin zu glanzen. Emma Hirschvogel
war sehr schnell bekannt in der Branche.



Emma Hirschvogel
1952 vor der ersten
Produktionshalle
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In den 50er-Jahren besuchte Emma Hirschvogel
auch verschiedenste Stahlwerke, um fir das
junge Werk die Rohmaterial-Versorgung auf-
recht zu erhalten - und dank ihrem Charme
gelang es ihr auch, die Stahlverkdufer davon
zu lberzeugen, dass auch so ein kleines Unter-
nehmen wie eine Dorfschmiede einmal ein
groBerer Verbraucher werden kann.

In Norddeutschland gab es schon immer sehr
viele Schmieden, und so war es auch Emma
Hirschvogels Idee, dem Schmiedeverband in
Hagen beizutreten. Sie war zu dieser Zeit dort
die einzige Frau, bei allen Treffen dabei und
vertrat meist ihren Mann Willy. Preisab-
sprachen waren natiirlich auch damals nicht
erlaubt, aber man meldete an den Verband
Daten fir Statistiken und bekam dafiir ano-
nyme Auswertungen zur Preis- und Markt-
orientierung.



. e # Emma Hirschvogel 1962
vor dem ersten Hydraulik-
* hammerin Halle 1
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Emma und Willy Hirschvogel vor der
ersten Produktionshalle in der Ortsmitte
von Denklingen im Jahr 1961



Das Ehepaar Hirschvogel -
viel beschiftigt und viel unterwegs

Emma und Willy Hirschvogel waren tiber die
Jahre viel unterwegs, haben aber nie eine
Weltreise gemacht. Die meiste Zeit verbrach-
ten sie in der Firma, pendelten zwischen zwei
Wohnsitzen in Neuhausen und Denklingen
hin und her, empfingen Besucher, nahmen
Essenseinladungen wahr, waren auf Geschafts-
reisen oder besuchten Schmiedetagungen auf
der ganzen Welt. In ihrer knappen Freizeit
fuhren sie im Sommer gern nach Tramin zum
Wandern und im Winter nach Riezlern oder
Mittelberg zum Skifahren. Fir Hobbys wie
Theater- oder Opern-Besuche sowie sonstige
Freizeitaktivitaten blieb nicht viel Zeit. Emma
Hirschvogel war bis zu ihrem 85. Geburtstag
regelmaBig und meist von morgens bis spat
in die Nacht im Biiro.

Die Familie Hirschvogel

1983 - 75. Geburtstag von
Willy Hirschvogel
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Die Familie Hirschvogel

»Senior-Chefin“ und einzig iiberlebende
Zeitzeugin

Dr. Manfred Hirschvogel schrieb im November
2008 in einer Sonderausgabe der Mitarbeiter-
Zeitschrift anlédsslich des 90. Geburtstags
seiner Mutter:

... Aber eine Zusammenfassung lasst sich
doch ziehen: namlich, dass ohne sie, als die
treibende Kraft, das Unternehmen Hirschvogel
so nicht existieren wiirde. Denn in den 50er-
Jahren stand doch die Frage im Raum, ob das
kleine Familienunternehmen {iberlebensfahig
ware - und hier war es doch meine Mutter,
die manche Familienquerelen mit den Mitge-
sellschaftern ausstehen musste und die letzt-
endlich auch ihren Ehemann Willy Hirschvogel

Emma Hirschvogel bei der
Einweihung der Hirschvogel
Komponenten GmbH 1999
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unterstltzte und iiberzeugte, das junge Unter-
nehmen am Leben zu erhalten und weiter zu
entwickeln.

Sie war in jeder Beziehung der entscheidende
Mittelpunkt des Unternehmens: Ob bei Kun-
den, Lieferanten und auch Banken - sie war
bei allen Geschaftspartnern geachtet und be-
liebt, und mit ihrem kaufmannischen Konnen
sowie mit ihrem natiirlichen Charme erreichte
sie alle Unternehmensziele.

Eine weitere wichtige Lebensaufgabe war fiir
sie die betriebliche Altersvorsorge. Die von ihr
ins Leben gerufene Unterstiitzungskasse der
Firma Hirschvogel betreut heute eine Vielzahl
ehemaliger Mitarbeiter und zahlt ihnen eine
entsprechende Firmenrente.

2003 — Emma Hirschvogel
an ihrem 85. Geburtstag



Aber es muss eines festgehalten werden: Ohne
Emma Hirschvogel wiirde die Hirschvogel
Automotive Group in der heutigen Form und
GroBe nicht existieren - und dafiir sowie fur

Die Familie Hirschvogel

alle ihre Leistungen in den letzten 70 Jahren
zugunsten der Firma gilt unser Dank an sie
- an meine Mutter Emma Hirschvogel!“

Emma Hirschvogel im
Jubildaumsjahr 2013
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,Fur viele war er nicht nur
der ,Chef’, sondern auch guter
Freund und geschatzter Kollege.”



Dr. Manfred Hirschvogel

3
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Sein Werdegang

Der Sohn von Firmenmitgriinder Willy und
Emma Hirschvogel wurde am 14. Dezember
1944 in Neuhausen/Filder geboren. Nach
dem Besuch des Gymnasiums begann er 1964
sein Physikstudium an der Technischen Uni-
versitdt Stuttgart. 1971 erwarb er sein Diplom
im Fach Physik. Danach zog es ihn mehr zu
den angewandten Wissenschaften hin: Am
Pulvermetallurgischen Labor des Max-Planck-
Instituts fir Metallkunde in Stuttgart begann
er 1971 eine Doktorarbeit Gber das Sinter-
schmieden von pulvermetallurgisch herge-
stellten Rohlingen. Da hierzu auch eine theo-
retische Beschreibung notwendig war, wurde
die Untersuchung auf die Plastizitatstheorie
poroser Materialien ausgedehnt. Mit diesem
Thema promovierte er dann am Institut fir
Technische Mechanik bei Professor Wegner.
In der Firma war Manfred Hirschvogel ab 1972
zundchst nebenberuflich titig und startete

Dr. Manfred Hirschvogel

1973 zusammen mit Peter Kettner die Kaltum-
formung. Ende 1974 heiratete er Anne Marie
(geb. Kennedy), mit der er spater die beiden
Sohne Marc und Frank bekam. Seine Frau
Anne Marie Hirschvogel unterstiitzte ihn tat-
kraftig beim Aufbau der damals noch kleinen
Firma und arbeitete mehr als 35 Jahre in den
Bereichen Einkauf und Offentlichkeitsarbeit.
1975 begann er offiziell seine Arbeit bei der
Hirschvogel KG in Denklingen. Ab 1981 trat er
neben seinem Vater Willy in die Geschaftsfiih-
rung der Hirschvogel Umformtechnik GmbH
ein. 2007 griindete Dr. Manfred Hirschvogel
die Frank Hirschvogel Stiftung zur Erinnerung
an seinen todlich verungliickten Sohn Frank
und 2009 die Hirschvogel Holding GmbH als
Muttergesellschaft aller Hirschvogel-Werke.

Am 3. Juli 2010 verstarb er unerwartet im
Alter von 65 Jahren.
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Physiker, Forscher, Technik-Liebhaber,
Autor und Visionar

Dr. Manfred Hirschvogel war nicht nur eine
herausragende Personlichkeit, sondern auch
ein Branchen-Kenner mit fachlicher Tiefe in
der Umform-, Werkstoff- und Fertigungstech-
nik sowie ein Mensch, der mit einer faszinie-
renden visiondren Kraft das Unternehmen
Hirschvogel viele Jahre sehr erfolgreich ge-
fihrt hat.

Von Dr. Manfred Hirschvogel gibt es zahl-
reiche Veroffentlichungen. Daneben war er
ein gefragter Redner auf Tagungen sowie in
verschiedenen Ausschissen und Verbdanden
aktiv, unter anderem auch einige Jahre als
Vorstandsvorsitzender des heutigen Industrie-
verbands Massivumformung.

Schon als 27-Jahriger beschrieb er in seinem
Manuskript zur Rede anldsslich des 75. Ge-
burtstags seines Onkels Anton Hirschvogel
faszinierend die zukiinftige Entwicklung des
Unternehmens.
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Rede zu Antons 75. Geburtstag 12.02.1972

,Mein lieber Onkel Anton, liebe Mitarbeiter und Freunde!

Nachdem sich mein Vater fir befangen erklart, bleibt es diesmal der zweiten Generation vorbe-
halten, Euer Werk und damit auch Deine Arbeit, lieber Onkel Anton, zu wiirdigen.

Wie schon erwdhnt wurde, mochte ich aber nicht nur einen wiirdigenden Rickblick halten -
solche Lobeshymnen allein haben wir nicht notig, da wir wohl alle wissen, was wir an unserem
verehrten Seniorchef haben - ich will auch versuchen, eine zukiinftige Entwicklung, die nicht
unbedingt so zutreffen muB, fiir unser Werk hier aufzuzeigen.

Sicher werden sich manche fragen, warum das gerade der Manfred macht, der sich ja sowieso
nur alle 3 Wochen hier in Denklingen sehen 148t - nun, dies soll eben ein Vorgriff auf die zu-
kiinftige Entwicklung sein.

Vielleicht werden sich manche jetzt fragen, ob ein Ausblick auf die technische Weiterentwicklung
unserer Firma hier in diesem Rahmen einer Geburtstagsfeier tiberhaupt herein paft. Ich mochte
dies bejahen, und zwar schon deshalb, weil ein Vertreter der zweiten Generation spricht, die
sich Gedanken machen sollte, in welche Richtung das Werk weitergefiihrt werden muB. Daher,
lieber Onkel Anton, nimm, nach der Wiirdigung Eures Werkes, den folgenden Ausblick als
einen Versuch, darauf weiter aufzubauen. Ich glaube namlich, das schonste Geschenk, das wir
Dir heute hier machen konnen, ware eine auch in der Zukunft starke und erfolgreiche Firma.

Nun, fragen wir uns zunachst, was sich fiir Moglichkeiten der Weiterentwicklung in unserer
Produktion bieten. Stellen wir also zuerst die verschiedenen Moglichkeiten schlagwortartig
zusammen:

1. Beibehaltung des heutigen Produktionsprogramms unter stindiger Modernisierung
und eventuell VergroBerung

2. VergroBerung des Teilespektrums durch
a) Ausweitung auf schwierige Spezialteile, wie z. B. Achsschenkel und Turbinenschaufeln
b) Ausweitung auf andere schmiedbare Materialien, wie z. B. Titan oder Leichtmetalle
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3. Aufziehen neuer Verfahren der Warmumformung, wie z. B. Sinterschmieden,
Prazisionsschmieden und Halbwarmumformen

4. Beginn mit der Kaltumformung

DaB3 diese vier Punkte natiirlich nicht unabhdngig voneinander sind und kombiniert werden
konnen, ist selbstverstandlich.

Zieht man aus diesen Betrachtungen jetzt die Summe, so konnte die technische Weiterentwick-
lung in unserem Betrieb wie folgt skizziert werden:

1. Absichern und Erhohen der Leistungsfahigkeit der Gesenkschmiede durch eine
weitere Maxipresse

2. Aufstellen einer zunéchst kleineren, universell einsetzbaren hydraulischen Presse

3. KaltflieBpressen zur Herstellung von Schmiederohlingen sowie Pulverpressen
flr Sinterschmiedeversuche

4. Je nach den gewonnenen Erfahrungen die Kaltumformtechnik oder die Sintertechnik
weiterentwickeln durch Anschaffung einer FlieBpresse oder einer Pulverpresse

Ich habe hier jetzt einige neue Verfahren der Umformtechnik diskutiert und daraus einen
moglichen, nicht den beabsichtigten Weg der Weiterentwicklung abgeleitet.

Lieber Onkel Anton, betrachte daher diese Gedanken nur sozusagen als das Geburtstagsgeschenk
der nachsten Generation, die einerseits voll Bewunderung vor Eurem Werk steht, andererseits
aber auch an die Zukunft denkt.

Ich mochte schlieBen mit einem Geburtstagswunsch: DaB Du auch in Zukunft, wie in der Ver-

gangenheit, Deine Kraft der Firma beisteuerst und da Du von den Entwicklungen, die ich hier
besprochen habe, noch viel miterleben und vor allem selbst mit gestalten kannst.*
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Zum Jahrtausend-Wechsel blickte er auf
62 Jahre Firmengeschichte zuriick: ,Fir die
Zukunft werden wir sicher die Internationa-
lisierung und Globalisierung unseres Unter-
nehmens entsprechend unseren Kundenwiin-
schen weiterentwickeln. Unser technisches
Know-how, unsere Entwicklungskompetenz
und die Qualitat unserer Produkte fiihren
dazu, dass wir heute als internationaler An-
bieter von Prazisionsumformteilen einen re-
nommierten Namen besitzen. Aber auch im

Unser Leitbild

Dr. Manfred Hirschvogel

Stammwerk in Denklingen werden weitere
Weichen gestellt werden. Die Produktions-
weisen, wie sie in Halle 12 angedacht wurden,
werden bei zukiinftigen Produktionen noch
weiterentwickelt und perfektioniert werden.
Aus diesen kurzen Ausfiihrungen geht bereits
hervor, dass wir fiir die nichsten Jahre im
neuen Jahrtausend noch einiges vorhaben und
dass die Geschichte Hirschvogel hoffentlich
erfolgreich geschrieben werden kann - wir
werden konsequent daran weiterarbeiten.”

2010 entstand das Leitbild
der Hirschvogel Automotive
Group, initiiert von

Dr. Manfred Hirschvogel.

/\

Wir sind in unseren Markten weltspitze. £

®
> One

Wir sind eine Unternehmensgruppe.

Unsere Werte

Unsere Grundsatze

1. Wir sind und bleiben ein finanziell
und wirtschaftlich unabhéngiges

1. Hirschvogel steht fiir eine menschliche
Leistungskultur. Das hei8t konkret:

Vision und Ziele

1. Wir liefern unseren Kunden

V" Hirschvogel

Familienunternehmen:

* Mit unserer Umsatzrendite tragen
wir die hohen Aufwendungen fir
Forschung und Entwicklung sowie
die Investitionen aus eigener Kraft.

e Damit wachsen wir mit der not-
wendigen Profitabilitat weiter.

2. Das Gruppeninteresse steht immer
an erster Stelle:

* Entscheidungen der Gesellschafter/
Holding werden loyal mitgetragen.

¢ Einheitliche Prozesse und Standards
sind flr uns selbstversténdlich.

e Leistung und Erfolg sind wirtschaftlich notwendig
und sorgen fiir hohe Motivation. Diese sichert
wiederum den Erfolg.

Wir leben eine Kultur des hohen Respekts vor
jedem Individuum und der Umwelt.

Wir stellen uns in den Dienst unserer Aufgabe.

2. Alle Mitarbeiter richten sich nach den
Unternehmenswerten aus:

e Teamarbeit: Nur durch engagierte Kooperation
und wertschétzendes Miteinander sind wir
erfolgreich.

¢ Integrationskraft: Wir leisten unseren Beitrag
zum gemeinsamen Ziel der Gruppe und kénnen
Unterschiedlichkeiten integrieren.

¢ Entwicklungsfahigkeit: Wir sind offen fir per-
sonliche Entwicklung und treiben die technolo-
gische und organisatorische Entwicklung voran

3. Die Fiihrungskrafte leben diese Werte konsequent
vor, die fiir alle Mitarbeiter verbindlich sind.

anspruchsvolle Massivum-
formteile, Komponenten und
Systeme weltweit in hochster
Qualitat.

N

Wir stellen uns aktiv den
sich andernden Markt- und
Produktanforderungen.

w

Wir streben an, zunehmend
Produkte mit Alleinstellungs-
merkmalen zu generieren.

®
<@> Hirschvogel
Automotive Group
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Dr. Manfred Hirschvogel

Erinnerungen an einen Unternehmer
und Chef mit Herz

Auch heute haben wir in allen Hirschvogel-
Werken noch viel Sichtbares, was an Dr.
Manfred Hirschvogel erinnert, wie zum Bei-
spiel Skulpturen - ,der Herztrager genannt,
die StraBennamen an allen deutschen Stand-
orten ,Dr-Manfred-Hirschvogel-StraBe“ oder
zahlreiche Fotos von ihm. Fiir viele war er
nicht nur der ,Chef“, sondern auch guter
Freund und geschdtzter Kollege. Manche
nannten ihn einfach nur ,Doc“.




Anlasslich seines 60. Geburtstags schrieb
Dr. Manfred Hirschvogel in der Mitarbeiter-
Zeitschrift Folgendes: ,Werde ich schon 607?!
... Aber vielleicht doch noch ein kurzer Blick
zurlck: Der Unternehmenserfolg der letzten
10 Jahre - denn hier haben wir unseren Um-
satz verflinffacht - ist in erster Linie auf eine
hervorragende Teamarbeit zurlckzufiihren.
Der Einzelne kann sicher Impulse geben;
doch in der Liga, in der wir heute spielen,
muss das Ensemble zusammenpassen. Und
das ist, wenn ich eine personliche Leistung

herausstellen mochte, fiir mich mit die wich-
tigste: namlich ein Team geformt zu haben,
das trotz laufender VergroBerung zusammen-
passt und an einem Strang zieht. Ein Team,
das aus einer gesunden Mischung aus
hausgewachsenen Leistungstragern und aus
jungen Spitzen-Umformtechnikern besteht,
das sich gegenseitig respektiert und durch
einen wechselseitigen Input zu Hochstleis-
tungen anspornt - ich freue mich, an der
Spitze einer derart leistungsfahigen Truppe
zu stehen! ..
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Dr. Manfred Hirschvogel

Personliche Erinnerungen an
Dr. Manfred Hirschvogel

Viele Mitarbeiter, Geschaftspartner und
Freunde haben sehr schone Erinnerungen an
Dr. Manfred Hirschvogel. Da war zum Bei-
spiel seine Vorliebe flr schnelle Autos, den
VfB Stuttgart oder sehr guten Wein. Auch
seine Art, auf Fragen zu antworten, die man
besser nicht gestellt hatte, war etwas ganz
Besonderes. Er hat dann einfach tiber seinen
Brillenrand geblickt und nur geldachelt. Er
mochte es gern, wenn man ihn fragte, ob er
einen Kaffee mochte und hat dies meist mit

50

,Das ist eine gute Idee“ beantwortet. Seine Tur
stand immer allen offen, und wer es schaffte,
sich am Vorzimmer vorbeizuschleichen, der
bekam stets einen spontanen Termin. Dadurch
kam sein gut geplanter Tagesablauf auch
regelmafig komplett durcheinander. Wenn er
bei einem Kundenbesuch dabei war, konnte er
selbst strittige Themen mit seiner ruhigen
Art und seiner Fachkompetenz in gegenseiti-
gem Einverstiandnis zum Abschluss bringen.
Aufgrund seiner Menschlichkeit und Beschei-
denheit war er bei allen Mitarbeitern und Ge-
schaftspartnern sehr beliebt und als erfolg-
reicher Unternehmer und Mensch angesehen.
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Dr. Manfred Hirschvogel
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Eine Stimme, die uns vertraut war,
schweigt.

Ein Mensch, der uns lieb war, ging.

Was uns bleibt sind Liebe, Dank
und Erinnerung.

Dr. Manfred Hirschvogel
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., Mit der Grindung der Frank Hirschvogel
Stiftung wurde ein klares, lebensbejahendes
Zeichen fur die Zukunft gesetzt.”



Die Frank Hirschvogel
Stiftung

A4
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Die Frank Hirschvogel Stiftung

FRANK HIRSCHVOGEL
STIFTUNG



Im Jahr 2007 wurde von Dr. Manfred Hirsch-
vogel und den weiteren Familiengesellschaf-
tern die Frank Hirschvogel Stiftung gegriindet.
Die Namensgebung erfolgte in Erinnerung an
Frank Hirschvogel, den Sohn von Dr. Manfred
und Anne Marie Hirschvogel (geb. Kennedy),
der 2006 im Alter von nur 18 Jahren tédlich
verungliickte.

Mit der Ubertragung von Geschiftsanteilen
von der Hirschvogel Holding GmbH durch die
Familiengesellschafter wurde die Stiftung
zur Mitgesellschafterin. Nach Griindung als
rechtsfahige, gemeinniitzige und offentliche
Stiftung des buirgerlichen Rechts wurde eine
Satzung erstellt, in der die Ziele und Auf-
gaben der Stiftung detailliert aufgelistet und
beschrieben sind. Ebenso wurde eine Ge-
schaftsordnung verfasst, in der Zustandig-
keiten und Verantwortlichkeiten innerhalb
der Stiftung geregelt sind. Die Einhaltung der
Vorgaben in Bezug auf Gemeinniitzigkeit und
rechtliche Anforderungen wird durch die
Regierung von Oberbayern als Stiftungs-
aufsichtsbehorde tiberwacht.

Die Frank Hirschvogel Stiftung
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Die Frank Hirschvogel Stiftung
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Neben der Wahrnehmung der Interessen als
Gesellschafterin der Hirschvogel Holding
GmbH hat die Frank Hirschvogel Stiftung die
Aufgabe, Schiiler und Jugendliche in Bildung
und Beruf zu unterstiitzen sowie Projekte und
Aktivitdten in Wissenschaft und Forschung
im Hochschul- und Universitatsbereich zu
fordern.

Schulen und Fordereinrichtungen in den Re-
gionen um die deutschen Hirschvogel-Stand-
orte sind dabei die Partner fiir die verschie-
denen MaBnahmen und Projekte der Stiftung.
Im Bereich Forschung und Wissenschaft ist
die Stiftung im gesamten Bundesgebiet aktiv.

Die Frank Hirschvogel Stiftung wird auch in
Zukunft unter Beibehaltung bzw. Intensivie-
rung der Aktivititen und MaBnahmen versu-
chen, ihren Beitrag zur Forderung der Jugend
in Forschung und Wissenschaft und nach den
Vorgaben der Stiftungssatzung zu leisten.



Die Frank Hirschvogel Stiftung

Mit der Grindung der Frank Hirschvogel
Stiftung wurde ein klares, lebensbejahendes
Zeichen fiir die Zukunft gesetzt, das zeigt,
dass sich die Griinder ihrer sozialen Verant-
wortung in der Gesellschaft bewusst waren
bzw. sind und sich dieser auch gestellt haben
bzw. stellen. Leider kann der zu frih verstor-
bene Dr. Manfred Hirschvogel den Ausdruck
der Freude und der Dankbarkeit der Forderer
und derer, die gefordert wurden oder noch
gefordert werden, nicht mehr personlich ent-
gegen nehmen.

Kuratorium und Vorstand der Frank Hirschvogel
Stiftung — von unten, beginnend jeweils von
links: Stephanie Klotz (Stiftungsmanagerin),
Anne Marie Kennedy (Kuratorium), Dr. Christoph
Scholz (Kuratorium), Walter Pischel (Vorstand),
Marc Hirschvogel (Vorsitzender des Kuratoriums),
Prof. Dr. Fritz Aldinger (Kuratorium), Armin
Maudrich (Vorstand), Werner Hirschvogel
(Stellvertreter des Vorsitzenden des Kuratoriums)
und Thomas Eckhardt (Kuratorium)

59



60

,Hirschvogel = Begeisterung + Fachwissen”



Produktion, Technik
und Entwicklung
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Produktion, Technik und Entwicklung
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Massivumformung

Unter Massivumformung versteht man die
Umformung eines Abschnitts aus gewalztem
Stabstahl (runder Querschnitt), Kniippel (recht-
eckiger Querschnitt) oder stranggepresstem
Profil (Aluminium), beim Freiformschmieden
auch direkt aus dem gegossenen Block. Zur
Massivumformung zdhlt eine Vielzahl von
Verfahren, die warm, halbwarm oder kalt
durchgefiihrt werden. Dabei miissen Werkstoff,
Bauteilgestalt und Umformtemperaturen gut
aufeinander abgestimmt werden, um die opti-
malen Bauteil-Eigenschaften zu erzielen und
eine wirtschaftliche Fertigung zu gewahr-
leisten. Allgemein gilt bei der Auswahl des
Verfahrens fiir einen Werkstoff: Je kalter man
arbeitet, desto eingeschrankter ist man bei
der Auswahl des Werkstoffs, doch desto ge-
nauer wird das Ergebnis. Massivumformteile
aus Stahl und Aluminium sind uneinge-
schrankt recyclingfahig.






Kaltumformung 1976 in der
= Ortsmitte von Denklingen

Frasen eines Kunststoffmodells
im Werkzeugbau 1976

1979 —die erste GroRpresse
fur die Kaltumformung

Schmieden von der Stange
in den 70er-Jahren
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4-stufige vollautomatisierte

5-stufige vollautomatische
Warmumformpresse

Kaltpresse

Grofde Aluminium-
Umformanlage
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Produktion, Technik und Entwicklung

Warmumformung von Stahl

Das Warmumformen (Schmieden) wird bei
einer Temperatur von ca. 1.050 - 1.250 °C
durchgefiihrt. Durch die dabei kontinuierlich
stattfindende Rekristallisation besteht ein
fast unbegrenzter Umformgrad. Mit einer
gesteuerten Abkilihlung der Schmiedestiicke
nach dem Umformen konnen die mecha-

Riemenfallhammer
Taktzeit 30 — 60 Sek.
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nischen Eigenschaften (Harte und Geflige)
des Werkstoffs gezielt eingestellt werden.
Warmumformteile zeichnen sich dadurch aus,
dass sehr komplexe Geometrien moglich sind,
eine fast unbegrenzte Werkstoff-Auswahl er-
folgen kann und hohe Festigkeiten eingestellt
werden konnen.

Friktionsspindelpresse Kurbelpresse handbedient
Taktzeit 20 — 30 Sek. Taktzeit 10 — 20 Sek.
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Kurbelpresse vollautomatisiert Liegende, mechanische Mehrstufenpresse
Taktzeit 2,5 — 6 Sek. Taktzeit 0,8 — 1 Sek.
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Produktion, Technik und Entwicklung

Warmumformung von Aluminium

Bei Hirschvogel kommt die Warmumformung
von Aluminium bei einer Umformtemperatur
von ca. 480 - 530 °C zum Einsatz. Nach Stahl
ist Aluminium das am haufigsten verwendete
Metall fiir Massivumformbauteile. Es vereint
optimal die Eigenschaften Festigkeit, geringe
Dichte und fertigungstechnische Verarbeit-
barkeit. Aluminium findet zunehmend mehr
und mehr Verwendung im Automobilbau in

1995

den Bereichen Fahrwerk und Karosserie. Die
geschmiedeten Bauteile flir das Fahrwerk
bieten einen deutlichen Gewichtsvorteil ge-
geniber vergleichbaren Stahl- oder Guss-
bauteilen. Aluminium-Umformteile haben bei
den MaBnahmen zur Kraftstoffreduzierung
aufgrund ihres geringen Gewichts einen ent-
scheidenden Beitrag geleistet.

Komplexitat bei den Bauteilen und der Anlagentechnik:
vom einfachen Rohteil nach Kundenzeichnung zur
komplett entwickelten, gepruften und einbaufertigen

Komponente
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Vollautomatisierte Aluminium-
Umformpresse

Produktion, Technik und Entwicklung

2013
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Kaltumformung

Werden die Abschnitte fiir einen Umform-
vorgang vorher nicht erwdarmt, sondern er-
folgt die Umformung bei Raumtemperatur, so
spricht man von Kaltumformung. Da keine
Schwindung oder Verzunderung auftritt, sind
Form- und MaBhaltigkeit von kalt umgeform-
ten Bauteilen besser als bei vergleichbaren
Schmiedestiicken. Die Gestaltungsfreiheit der
Pressteile beim Kaltumformen ist im Ver-
gleich zur Warm- oder Halowarmumformung
eingeschrankt. Voraussetzung fir das Kalt-
umformen von Stahl ist daher eine geeignete

1-stufige Kaltpresse
manuell

Taktzeit 8 — 10 Sek.
Presskraft 400 t
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Werkstoffauswahl, eine spezielle Vorbehand-
lung der Bauteile, um das Geflige und die
Oberflache fir die nachfolgende Umformung
zu optimieren sowie eine spezielle Werkzeug-
Technologie. In Kombination mit anderen Ver-
fahren der Massivumformung kénnen mit dem
zur Kaltumformtechnik zahlenden Kalibrier-
verfahren beispielsweise Verzahnungen oder
Kugellaufbahnen mit sehr geringen Bear-
beitungszugaben oder sogar einbaufertig her-
gestellt werden.

3-stufige Kaltpresse
manuell

Taktzeit 8 — 10 Sek.
Presskraft 1.000 t
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4-stufige Kaltpresse Sailb i A - 5-stufige Kaltpresse
vollautomatisch b Py~ T vollautomatisch
Taktzeit 8 — 10 Sek. J 7 o Taktzeit 2 Sek.
Presskraft 2.500 t ] Presskraft 2.000 t
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Produktion, Technik und Entwicklung

Halbwarmumformung

Bei der Halbwarmumformung von Stahl
liegen die Temperaturen zwischen 700 °C
und 950 °C. Ziel der Halbwarmumformung
ist es, die Vorteile des KaltflieBpressens mit
denen des Warmschmiedens zu verbinden.
Im Vergleich zur Kaltumformung erlaubt die
Halbwarmumformung groBere Formgebungs-
moglichkeiten, und im Vergleich zur Warm-
umformung lassen sich hthere Genauigkeiten
realisieren.

Rundkneten

Das Rundkneten von Stahl erfolgt auf speziel-
len Werkzeugmaschinen und zahlt zum par-
tiellen Schmieden, da das Werkstiick beim

Hydraulik-Presse
Taktzeit 7 Sek.
Presskraft 400 t
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Umformen nicht komplett von einem Werk-
zeug umschlossen ist. Bei Hirschvogel wird
dieses Verfahren in Kombination mit den
Massivumformverfahren eingesetzt. Dabei
wird ein Bauteil erst herkommlich, zum Bei-
spiel durch Halowarmumformung, hergestellt
und dann im nachsten Schritt mit Rundkne-
ten in einem bestimmten Bereich weiter um-
geformt. Hierbei lassen sich zum Beispiel an
Schaften Verjingungen (Hinterschnitte) her-
stellen, die sonst nur durch Zerspanung des
Bauteils moglich waren. Dadurch wird beim
verwendeten Material Einsatzgewicht einge-
spart, was wiederum zu einer Kostenreduzie-
rung fiihrt.

1997

Exzenterpresse
Taktzeit 2,5 Sek.
Presskraft 1.600 t
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B Exzenterpresse
Taktzeit 2,5 Sek.
Presskraft 2.000 t
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Produktion, Technik und Entwicklung

Verfahren der Weiter- und Fertigbearbeitung

Umgeformte Bauteile konnen je nach Anfor-
derungen insgesamt oder an Teilflachen ein-
baufertige Konturen besitzen. In vielen Fallen
folgen der Umformung weitere, meist zer-
spanende Fertigungsverfahren. Oft werden
auch die finalen Werkstoff-Eigenschaften
noch durch eine Warmebehandlung einge-
stellt. Bei der Entwicklung von Prozessen

AuRenrundschleifen
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Finishen von Oberflachen

arbeitet Hirschvogel mit Standardmaschinen-
konzepten, um flexibel auf Kundenwiinsche
reagieren zu konnen. AuBerdem unterscheiden
wir zwischen Weich- und Hartbearbeitung.
Das breite Leistungsspektrum geht von ein-
fachen Ablang- und Zentrierarbeitsgdngen
bis hin zu einbaufertigen Komponenten mit
Montage.

Spitzenlos Schleifen

Abwalzfrasen von Laufverzahnungen
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Plasmanitrieren Pressen von Innenverzahnungen Schleifen Nockenform Dichtheitsprifung
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Der Werkzeugbau

Von Beginn an stellte die Fertigung von
Schmiedegesenken im eigenen Werkzeugbau
fir Hirschvogel einen wesentlichen Erfolgs-
faktor dar. Generationen an Werkzeugmachern
stellten nicht nur Werkzeuge und Vorrich-
tungen nach Zeichnung her, sondern lieferten
mit ihrem umformtechnischen Know-how in
enger Abstimmung mit Entwicklung und Pro-
duktion optimal ausgelegte, beanspruchungs-
gerechte Gesenke.

Um ab 1938 Schmiedegravuren in Gesenk-
blocken herzustellen, wurden auf einem weich
gegliihten Gesenkblock die Umrisse der Teile-
form mit einer ReiBnadel aufgezeichnet. Die
Form wurde vorgefrast, teilweise wurde mit
MeiBel und Schleifer die Gravur ausgearbei-
tet. Die Genauigkeit konnte nur mit Blechleh-
ren kontrolliert werden. Fiir eine komplizierte
Nockenwellenform wurden zwei bis drei Tage
benotigt. Der bearbeitete Gesenkblock wurde
vergltet und konnte dann der Schmiede zur
Verfligung gestellt werden.

Der erste wesentliche Fortschritt war 1962 der
Kauf einer Deckel-Nachform-Frasmaschine.
Zuerst wurde in einem Kunststoff-Grund-
korper die Form eingefrast. Jeder gewtiinschte
Durchmesser wurde an der Vorrichtung exakt
eingestellt; somit war eine sehr genaue, maB-
haltige Form herstellbar. Das Kunststoff-
modell wurde mit Gips aufgefiillt, die Ober-
und Untergravur zusammengeklebt und dem
Kunden zur Freigabe vorgestellt. Nach der
Freigabe konnte dann die Gesenkfertigung
beginnen. Hierzu mussten der Gesenkblock
und das Kunststoffmodell in genauer Ausrich-
tung auf dem Fréstisch aufgespannt werden.
Mit der Kopiervorrichtung wurde das Modell
abgetastet und auf dem Gesenk die Gravur
mafBgenau ausgefrast.

Fir tiefe feingliedrige Gravuren kam 1972 die
erste Funkenerosionsanlage. Die Herstellung
der Gravuren mit CNC-Maschinen fand ihren
Einzug ab 1986. Nur mit diesen Frasmaschinen
konnten dann die hochgenauen Gravuren und
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Stempel fiir Kalt- und Halbwarm-Werkzeuge
hergestellt werden. Mit dem Einzug der ersten
5-Achs-CNC-Frasmaschinen und 3-Achs-HSC-
Frasmaschinen Ende der 90er-Jahre konnten
dann alle Gesenkgravuren mit hoher Genauig-
keit und sehr guter Oberflichengiite gefrast
werden.

Rundgravuren wurden ab 1938 auf einer
Drehbank mit viel Feingefiihl angefertigt,
auf Auszugsschragen und Radienlibergdnge
musste genau geachtet werden, mit Schablo-
nen wurde die Gravur nachkontrolliert, damit
bei der Serie kein Wiederholungsfehler auftritt.
1973 wurde die erste Kopierdrehmaschine in
Betrieb genommen. 1981 wurde die erste NC-
gesteuerte Drehmaschine eingesetzt, und die
vollautomatische CNC-Drehmaschine mit auto-
matischen Werkzeugwechselsystemen fand
1985 ihren Einzug.

Ein groBer Schritt fir den Denklinger Werk-
zeugbau war der Umzug an den heutigen Stand-
ort, die Halle 4, im Frihjahr 1977 und tiber
die weiteren Jahre die Expansion in Halle 7.

So hat sich der Werkzeugbau tber die Jahr-
zehnte von einer Manufaktur hin zu einem
industriellen Werkzeugbau entwickelt, der
durch einen modernen Maschinenpark mit
hohem Automatisierungsgrad, eine zentrale
NC-Programmierung, eine SAP-gestutzte Auf-
tragsplanung und -steuerung und die globale
Vernetzung mit den Werkzeugbau-Abteilungen
der anderen Hirschvogel-Standorte gekenn-
zeichnet ist.

Im Jahr 2010 wurde das Hirschvogel-Werk-
zeugbau-Netzwerk in einem bundesweiten
Benchmark-Wettbewerb als ,Werkzeugbau des
Jahres* ausgezeichnet.
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Fertigteilpriifung

Alle Umformteile werden auf Vollstdndigkeit
und Auspragung durch Sichtpriifung und
teilweise mit Riss-Wirbelstrom- oder Ultra-
schall-Priufung auf Fehlerhaftigkeit tber-
prift.

Qualititsmanagement

Die Grundvoraussetzung fir die Lieferung von
Bauteilen an die Automobilindustrie ist das
Arbeiten gemaB den Vorgaben des installierten
Qualitatsmanagementsystems. Das System ge-
wahrleistet, dass alle organisatorischen, kauf-
mannischen und technischen Tatigkeiten
geplant, gesteuert, iberwacht und deren ver-
traglich vereinbarte Anforderungen eingehal-
ten werden. Die Anforderungen an das Quali-
tdtsmanagementsystem sind in tibergreifenden
Normen, die teilweise weltweite Glltigkeit
haben, beschrieben.




Produktion, Technik und Entwicklung

Entwicklungskompetenz

Wo friiher eine reine Fertigung von Bauteilen
nach Zeichnungsvorgabe vom Kunden Stan-
dard war, hat sich die letzten Jahre immer
mehr der Simultaneous-Engineering-Prozess
durchgesetzt. Der Vorteil hierbei ist, dass der
Lieferant als Fachmann die Bauteil-Auslegung
gezielt auf das jeweilige Herstellverfahren
auslegen kann und damit eine wirtschaftliche
Herstellung ermoglicht wird. Zum Einsatz
kommen hier verschiedenste rechnergestiitzte
Systeme auf Basis der Finite-Elemente-Methode
(FEM). Dabei konnen Bauteile auf Grundlagen
von Kraft- und Lastvorgaben berechnet, aus-

gelegt und optimiert werden. Nachdem das
Bauteil fertig konstruiert ist und die Umform-
schritte definiert sind, kann dann mit spe-
ziellen Computer-Programmen der Umform-
prozess (Materialfluss) simuliert werden und
damit deutlich Entwicklungszeit fir Versuche
auf der Presse eingespart werden. Ein opti-
maler Entwicklungsprozess gewahrleistet eine
hohe Ausfiihrungsqualitdt, eine wirtschaft-
liche Herstellung und kiirzeste Lieferzeiten
und bildet damit eine Basis fiir hohe Kunden-
zufriedenheit.

79



80

,Internationalisierung bedeutet bei
Hirschvogel, dem Kunden zu folgen,
um ihn vor Ort im jeweiligen Land
beliefern zu konnen.”



Hirschvogel international

G
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Globale Prasenz

Im Jubilaumsjahr 2013 ist Hirschvogel welt-
weit prasent. Internationalisierung bedeutet
bei Hirschvogel, dem Kunden zu folgen, um
ihn vor Ort im jeweiligen Land beliefern zu
konnen. Es war und ist auch heute nicht ge-
plant, aus dem Ausland nach Deutschland zu-
rickzuliefern aufgrund von niedrigeren Pro-
duktions- oder Lohnkosten in einem anderen
Land.

Als die Internationalisierungsgedanken die
Mitarbeiter beunruhigten, schrieb Dr. Manfred
Hirschvogel 1994 in der Mitarbeiter-Zeitschrift:
... Trotzdem sehe ich aber immer noch das
Stammwerk in Denklingen als ,Herz“ unserer
Unternehmensgruppe - bei unserem mehr
und mehr spezialisierten Programm und der
kapitalintensiven Fertigung wird das Werk
Denklingen bei bestimmten Teilen ,Weltmarkt-
preisfihrer bleiben - wir missen daher in
kein Billiglohnland gehen, um unsere Teile
von dort nach Deutschland zu liefern, wie es
einige unserer Wettbewerber zurzeit machen.
Ich setze auf die Leistungsfahigkeit unserer
guten Mitarbeiter hier.

Zum Ausbau der Internationalisierung wur-

den im Lauf der Jahre zahlreiche Firmen auf
der ganzen Welt besucht und ,unter die Lupe

82

genommen®. Da gab es zum Beispiel eine
Schweizer Firma, die Webstiihle herstellte und
eine Abteilung fir Kaltumformung betrieb,
oder ein paar oOsterreichische Schmieden, die
zum Verkauf oder zur Versteigerung an-
standen. Weiter erwagte man den Kauf einer
Aluminium-Fertigung zur Ergidnzung des
Werks in Marksuhl, die Ubernahme von Wett-
bewerbern in Deutschland, Spanien, England,
Schweden oder beispielsweise eines Werks
mit Hatebur-Pressen in Italien, schon gelegen
nahe des Lago Maggiore. RegelméBig bekam
die Firma Hirschvogel Angebote zum Kauf
von Unternehmen aus der Umform- und Be-
arbeitungsbranche, was in einigen Féllen
griindlich untersucht und verfolgt wurde.



Hirschvogel international

Kooperationen

Zudem gab es aber auch Kooperationsab-
kommen, wie zum Beispiel 1998 mit dem
Schweizer Umformunternehmen SM, spater
RUAG, das eine Zusammenarbeit auf Ver-
triebsebene beinhaltete und Hirschvogel eine
Fertigungsmoglichkeit flir schwere kaltflie3-
gepresste Wellen mit einem Gewicht von iber
20 kg bot. Als die Kooperation beendet wurde
tibernahm Hirschvogel von RUAG eine Presse
zur Fertigung von schweren Wellen.

Im Jahr 2000 wurde mit der japanischen
Firma Gohsyu ein Kooperationsabkommen
zum technischen Informationsaustausch ein-
gegangen. Hier fanden einige gegenseitige
Besuche von Technikern der beiden Firmen
statt, um in bestimmten Bereichen voneinan-
der zu lernen.

Technischer Support weltweit

Hirschvogel leistete als Technologiefiihrer auch
immer wieder technischen Support fiir nam-
hafte Firmen im Ausland und unterstiitzte
zum Beispiel 1988 die Firma Hyundai sowie
1991 die Firma Krupp Metalirgica in Campo
Limpo in Brasilien jeweils beim Aufbau ihrer
Kaltumformung.
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Hirschvogel-Standorte weltweit:

Deutschland

Denklingen

Hirschvogel Umformtechnik GmbH

1938 als Hammerwerk Hirschvogel OHG ge-
griindet, 1971 in die Hirschvogel KG und 1981
in die Hirschvogel Umformtechnik GmbH um-
firmiert ist die Produktionsstitte in Denk-
lingen das dlteste und groBte Werk und gleich-
zeitig Ursprung der heutigen Firmengruppe.




Hirschvogel international

I

Hirschvogel Holding GmbH

Im Zuge einer Reorganisation wurde 2009
mit der Hirschvogel Holding GmbH die Mutter-
gesellschaft aller Hirschvogel-Unternehmen
gegriindet. Hier sind heute samtliche Zentral-
bereiche angesiedelt, die die Tochterwerke
von Denklingen aus unterstitzen.
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Marksuhl
Hirschvogel Eisenach GmbH

Nach dem Mauerfall in Deutschland bestand
ein starkes Interesse, mit einer Schmiede in
den neuen Bundeslandern zu Kkooperieren.
Durch den Kauf der ,Betriebsabteilung
Schmiede“ der friheren Wartburg-Werke
konnte 1991 das erste Tochterunternehmen in
Deutschland, die Hirschvogel Eisenach GmbH,
gegriindet werden.

Dr. Manfred Hirschvogel schrieb dazu 1991
in der Mitarbeiter-Zeitschrift folgende Er-
klarung: ... Wir alle konnen zurzeit in den
Medien von der desolaten Lage in den neuen
Bundeslandern lesen und horen. Dabei wird
sehr viel auf die augenblickliche Bundesregie-
rung geschimpft - sicher sind einige Vorwiirfe
gerechtfertigt, vor allem der, dass die Proble-
me unterschatzt worden sind. Trotzdem kann
aber eine Regierung immer nur gewisse Rah-
menbedingungen fiir einen wirtschaftlichen
Aufschwung schaffen. Danach ist der Unter-
nehmer gefragt, der hier mit Investitionen
eine wirtschaftliche Entwicklung ankurbeln
kann. Genau an dieser Stelle befinden wir
uns; wenn potente westdeutsche Firmen jetzt
nicht mit Investitionen und mit einem Ange-
bot an Arbeitspldtzen in den neuen Bundes-
landern aktiv werden, kann es dort zu einem
Kollaps kommen. ... Fiir unser Haus stellt sich
laufend das Problem, dass wir an Kapazitats-
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mangel leiden - die Schmiede der fritheren
Wartburg-Werke bietet mit fiinf Maxi-Pressen
in der GroBenordnung zwischen 1.000 und
1.600 Tonnen genau diese Zusatzkapazitit
an, die die Firma Hirschvogel zurzeit beno-
tigt. ... Weiter ist aber auch ein zukiinftiger
Bedarf, der in den neuen Bundesldndern
durch die Investitionen der Automobilindus-
trie zweifellos entstehen wird, von einem Pro-
duktionsort, der in der Nahe liegt, besser zu
befriedigen als von Denklingen aus ...




Hirschvogel Aluminium GmbH

Im Jahr 2000 wurde ein neues Tochterunter-
nehmen zur Fertigung von Aluminium-Bau-
teilen gegriindet, die Hirschvogel Aluminium
GmbH, die sich in einer eigenen Werksanlage
direkt neben der Hirschvogel Eisenach GmbH
befindet.

Hirschvogel international
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Schongau
Hirschvogel Komponenten GmbH

1999 zog die Abteilung ,Zerspanung® vom
Stammwerk in ein neu gebautes Werk nach
Schongau, da der Platz in Denklingen fiir die
damals ca. 40 Maschinen in drei verschie-
denen Hallenbereichen nicht mehr ausreichte,
um weitere Anlagen aufzustellen und neue
Projekte anzunehmen. So entstand das eigen-
standige Unternehmen Hirschvogel Kompo-
nenten GmbH.




USA

Columbus/Ohio

Hirschvogel Incorporated

Hier fiel 1988 der Startschuss zur Internatio-
nalisierung mit Griindung des ersten auslan-
dischen Tochterunternehmens zur Produktion
von KaltflieBpressteilen fiir den amerika-
nischen Markt. Zundchst war es ein Ge-
meinschaftsunternehmen mit dem deutschen
Pressenhersteller Schuler. In den Folgejahren
wurden die Anteile von Schuler iibernommen,
und seitdem ist das Werk in USA ebenfalls
ein 100 %-Tochterunternehmen.

Hirschvogel international
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Brasilien

Queimados (nahe Rio de Janeiro)
MAHLE HIRSCHVOGEL FORJAS S.A.

Dieses Unternehmen startete 1999 zunachst
zusammen mit dem Schmiedespezialisten
Brockhaus & Sohne GmbH & Co. KG als ge-
meinsame Beteiligung an der drittgroBten
Schmiede Brasiliens, der Forjas Brasileiras,
und wurde 2008 mit Ubernahme dieser Joint-
Venture-Anteile von MAHLE und Hirschvogel
als Gemeinschaftsunternehmen ibernommen.

Uwe Rautzenberg, damaliger Leiter Strategie
und Internationalisierung, erkliarte 1999
das Brasilien-Vorhaben wie folgt: ... Die

Strategie von Hirschvogel, das Stammwerk in

Denklingen als Kompetenzzentrum fir alle
Hirschvogel-Produktionsstitten aufzubauen
(Entwicklung zentral, Produktion lokal), wird
somit Stiick fir Stiick vorangebracht: Die Ent-
wicklung der benotigten Bauteile lauft bereits
auf vollen Touren. Die zur Herstellung dieser
Hightech-Teile bendtigten Fertigungstechno-
logien werden im Stammwerk geschult und
mit unserer Unterstiitzung vor Ort eingefiihrt.
Ziel ist, unseren Kunden die gewohnt hohe
Fertigungsqualitat auch in Brasilien anzubie-
ten, und dies nicht nur im Bereich Umformen,
sondern auch in der Weiterbearbeitung. Das,
was gerade in Brasilien begonnen wird, soll
sich auch fiir andere Regionen fortsetzen. Als
nachster Zielmarkt steht bereits China auf dem
Programm ...




China

Hirschvogel international

Pinghu (nahe Shanghai)

Hirschvogel Automotive Components
(Pinghu) Co. Ltd.

Erstes Standbein in China war 2001 ein Joint
Venture mit dem taiwanesischen Partner
Chian Hsing Forging in Taicang, wo Stanz-
und KaltflieBpressteile hauptséachlich fir die
Zweiradindustrie produziert wurden. 2005
wurde die Beteiligung gelost, und mit einem
Werksneubau entstand am Standort Pinghu
ein 100 %-Tochterunternehmen.

Im Dezember 2005 schrieb Dr. Dirk Land-
grebe, heute Leiter Corporate Engineering
und damaliger Geschaftsfihrer des Werks in
China, anldsslich des Spatenstichs dort: ...
Dabei verfolgen wir die Strategie, sowohl

unsere deutschen und europdischen Auto-
mobilkunden und deren Zulieferer in China
zu beliefern als auch den chinesischen Auto-
mobilmarkt. Viele unserer internationalen
Automobilkunden sind in der Vergangenheit
mit der Bitte an uns herangetreten, Bauteile
fir den lokalen Markt an Ort und Stelle her-
zustellen. ... Durch dieses Vorgehen gefdahr-
den wir nicht etwa Arbeitspldtze in unseren
bestehenden Werken, sondern helfen, diese
zu sichern. Bekommen namlich lokale chine-
sische Unternehmen die Chance, das Produk-
tions-Know-how und die erforderlichen Kapa-
zitaten aufzubauen, werden diese, nachdem
sie die Technologie beherrschen, von China
aus auf jeden Fall auch den Sprung nach
Europa wagen. Diese Gefahr miissen wir so
weit wie moglich einddmmen und den ersten
Schritt tun ...
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Indien

Ranjangaon (nahe Pune)
Hirschvogel Components India Pvt. Ltd.

2008 wurde mit dem indischen Partner Kalyani
Thermal Systems Ltd. ein Joint Venture, die
Hirschvogel Kalyani India Pvt. Ltd., einge-
gangen und 2012 dessen Anteile Gibernommen
und ein 100 %-Tochterunternehmen gegriindet.
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Frank M. Anisits, heute Geschaftsfiihrer Pro-
duktion der Hirschvogel Holding GmbH und
zur damaligen Zeit Leiter Strategie und Inter-
nationalisierung, schrieb im Dezember 2008
in der Mitarbeiter-Zeitschrift: ... Wie bei allen
Auslandsengagements von Hirschvogel ist auch
hier das priméare Ziel, den lokalen indischen
Markt zu beliefern und nicht nach Europa oder
Nordamerika zurlickzuliefern. Bei dem in
Indien bereits bestehenden Fahrzeug-Produk-
tionsvolumen und der zweistelligen Wachs-
tumsrate des indischen Automobilmarkts
bietet sich hierfiir bereits heute ausreichend
Geschaftspotenzial ...“



Polen

Gliwice
Hirschvogel Components Poland Sp. z o.0.

Hirschvogel startete im Jahr 2009 in Polen zu-
sammen mit dem japanischen Joint-Venture-
Partner Kotani Corporation mit dem Gemein-
schaftsunternehmen Hirschvogel Kotani Poland
Sp. z 0.0. 2011 wurden die Anteile des Joint-
Venture-Partners tibernommen und ein 100 %-
Hirschvogel-Tochterunternehmen gegriindet.

Hirschvogel international

Witold Salandyk, Werkleiter in Gliwice, schrieb
im September 2011 in der Mitarbeiter-Zeitung
Folgendes: ... Wir sind ein gut organisiertes
und modernes Werk, das potenzielle Kunden
anzieht. Schon jetzt erhalten wir Anfragen
von einigen Kunden aus der Tschechischen
Republik, aus Slowenien und Polen, die gern
mit uns zusammenarbeiten mochten. Natiir-
lich ist hier unsere geografische Lage von
Vorteil ..
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,Ein Archaologe, der uns mal ausgrabt,
kann wohl nicht mehr zwischen einer
Papierfabrik und einem Hammerwerk
unterscheiden.”



Zeitzeugen und
Anekdoten

95



96

Peter Kettner -
50 Jahre Hirschvogel

Mit nicht einmal 14 Jahren begann Peter
Kettner im August 1963 eine Lehre als Werk-
zeugmacher bei Hirschvogel. Ab 1972 baute
er zusammen mit Dr. Manfred Hirschvogel
die Kaltumformung auf und war 1981 mit
an der Entwicklung fir die Halbwarmum-
formung beteiligt. Wahrend seiner 30 Jahre
als Produktionsleiter der Kalt- und Halbwarm-
umformung war Peter Kettner zusatzlich
weltweit fiir Hirschvogel unterwegs und
unterstiitzte unter anderem den Aufbau der
Joint Ventures und Tochterwerke. Von 2003
bis 2008 leitete er die Produktentwicklung
fur die Bereiche Kalt- und Halbwarmumfor-
mung. Seit ein paar Jahren ist Peter Kettner als
Senior Engineer International fiir die Produkt-
entwicklung und Projekte weltweit tatig.

Wenn man Peter Kettner zu seinen 50 Jahren
bei Hirschvogel befragt, sind fiir ihn diese
vielen Jahre wie im Flug vergangen. Er arbei-
tete mit vielen verschiedenen Personlich-
keiten zusammen - sowohl im Inland als
auch im Ausland. Er empfand es stets als
positive Erfahrung, fremde Kulturen und
Mentalitdten kennenzulernen.

Bis Ende 2014 befindet sich Peter Kettner in
der passiven Altersteilzeit und ist ab Januar
2015 offiziell in Rente. Dann war er insge-
samt 51 Jahre und 4 Monate bei Hirschvogel
angestellt. Damit ist Peter Kettner ein Teil der
Hirschvogel-Geschichte und der bis dahin
dienstalteste Mitarbeiter.



Der ,junge” Peter Kettner
mit seinen Kollegen —

von rechts: Peter Kettner,
Peter Schleich, Hans Hefele
und Karl Sporer

Peter Kettner heute




Georg Volk -
langjahriger Meister in der Produktion

Georg Volk hat im Juli 1967 bei Hirschvogel
in der Produktionshalle in der Dorfmitte zu
arbeiten begonnen. Er kam aus einer Bauern-
familie und hatte keinen Beruf erlernt. Josef
Schottl aus Epfach, ein Bekannter von ihm,
schlug ihm aufgrund einer Stellenausschrei-
bung vor, einfach mal bei Hirschvogel vorbei
zu kommen. Beim ersten Anblick der Pro-
duktion dachte Georg Volk: Um Gottes Willen,
wo bin ich denn hier gelandet? Josef Schottl
schickte ihn mit folgendem Satz in die Pro-
duktion: ,Gehscht a mal a Runde und schaugst
Dir alles an.“ In zehn Minuten hatte Georg
Volk dann bereits alles gesehen. Es war ein
ungeheuerlicher Larm, und im Nachbarort
Epfach hieB es: Wenn man die Hammer von
Halle 1 vom Hirschvogel hort, dann kommt
schlechtes Wetter.

So begann Georg Volk als Hilfsarbeiter an
einer Presse in der Produktionshalle in
Denklingen. Seine ersten Tatigkeiten waren
kalt abgraten und zwicken (heute scheren), ein
sehr einfaches Scherbild im Vergleich zu heute.
Nach einiger Zeit lernte ihn Erich Kettner an
der Presse an; die ersten Teile waren einfache
Wellen. Georg Volk musste dann zum Wehr-
dienst und kam 1971 wieder zu Hirschvogel.
In diesem Jahr baute man bereits die Halle 2.
Einige Jahre nach seiner Riickkehr sagte Josef
Schottl: ,Du, mir brauchn an Capo.” Und
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Manfred Hirschvogel fragte ihn: ,Wirdest Du
das machen?“ Georg Volk stimmte zu.

Als Josef Schottl in Rente ging, bekam er das
Angebot, dessen Nachfolge anzutreten. Damit
verbunden war jedoch die Bedingung, die
Meisterschule zu besuchen. Problematisch
war, dass er keine Berufsausbildung hatte,
aber bei mehr als acht Jahren einschlagiger
Tatigkeit konnte man eine Ausbildung zum
Industriemeister beginnen. In Kempten war
dann auch noch ein Platz in der Meisterschule
fur ihn frei. Am 1. Oktober 1989 hat Georg Volk
von Josef Schottl die Abteilung tibernommen
und startete im Januar 1990 mit der Meister-
schule, die zweieinhalb Jahre dauerte. So ging
er Freitagabend und Samstag bis zu den Pri-
fungen neben seinem Beruf bei Hirschvogel zur
Schule. Georg Volk war somit einer der ersten
Meister in der Produktion bei Hirschvogel mit
Loffizieller* Meister-Ausbildung. Sein Bereich
waren die Spindelpressen mit zundchst 40
und spater 60 Mitarbeitern.

Georg Volk hat die Firmenentwicklung tiber
all die Jahre aktiv miterlebt und gestaltet,
und so startete in seinem Bereich auch eine
der ersten Gruppen mit Gruppenarbeit vom
Akkord in den Pramienlohn. Georg Volk ist
seit 1. Dezember 2012 im offiziellen Ruhe-
stand.



Zeitzeugen und Anekdoten

Georg Volk (vorn rechts)
1989 bei der Ubernahme
der Abteilung von Josef
Schottl (vorn links)

Georg Volk heute
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Erika Stiegeler -
die zweite Mitarbeiterin im Biiro

Mit gerade mal 18 Jahren begann Erika
Stiegeler 1961 als zweite Mitarbeiterin im
Biiro bei Hirschvogel. Zu dieser Zeit gab es
nur ein Gebaude in der Ortsmitte; im Erd-
geschoss war der Werkzeugbau und im ersten
Stock zwei Biiroraume und Wohnraume. Die
Hauptarbeitsmittel zur damaligen Zeit waren
eine Schreibmaschine, Kohlepapier fiir Durch-
schldage, ein Diktiergerat, zwei Telefone und
ein Fernschreiber mit Lochstreifen. Boten-
gange zur Bank und zur Post erledigte Erika
Stiegeler zu FuB. Das Buromaterial holte man
mit dem Fahrrad bei einem Buchmacher in
Denklingen. Die Lohnabrechnungen wurden
per Hand geschrieben, der Lohn selbst in
Titen bar ausbezahlt. 1963 kamen die ersten
Gastarbeiter - Griechen - zur Firma Hirsch-
vogel. Die Verstandigung war kaum moglich,
doch die Daten fiir die Mitarbeiter mussten
dennoch irgendwie erfasst werden.

Als dritte Mitarbeiterin im Biiro kam drei
Jahre spater Erika Winkler dazu. Fast 40 Jahre
haben die beiden ,Erikas“ gemeinsam den
Biiroalltag gemeistert. In den Anfangen der
Firma war alles sehr familiar.



Die beiden , Erikas” aus dem
Buro — Erika Stiegeler (links)
und Erika Winkler (rechts)

Erika Stiegeler bei einem Botengang

Erika Stiegeler heute
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Viel Larm um
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p .rtnern den Firmennamen j
Hirschvogel - .

der Vogel in der Luft.

Flammender Ausflug und ein
verlorener Mitarbeiter

Mit einem Ausflug der Meister und Vorarbei-
ter zusammen mit ihrem Chef Karl Schuster
in die romantische Eng sollte die Harmonie
und die 7usammenarbeit weiter verbessert
werden. Nach dem gemeinsamen Abendessen
wurde zur Begeisterung aller der vorhandene
Kamin angeziindet und auf Hochstleistung
geheizt. Damit war der sonst eher auf Spar-
flamme brennende Kamin tiberfordert, und
der alte RuB im Kamin wurde heiB und fing
Feuer. Auf einmal brannte der ganze Kamin.
Durch beherztes Eingreifen konnte ein groBe-
rer Schaden im Hotel vermieden werden.
Nach iiberstandener Schreckensnacht machte
man in der Frith einen Spaziergang auf eine
Alm. Gegen Mittag war die Abfahrt in Rich-
tung Heimat geplant. Wie immer wurde im
Bus nicht abgezahlt, sondern gefragt, ob jeder
seinen Partner neben sich sitzen habe. Nach-
dem dies bejaht wurde, ging es los. Beim Aus-
steigen am Firmengelande plieb ein Rucksack
{ibrig. Da erst bemerkten die Ausfliigler, dass
einer von ihnen fehlte. {Iber Umwege kam der
fehlende Kollege zum Cliick am nachsten Tag

nach Hause.

| mer wie folot:
wie der Hirsch im Wald uid



apierfabrik oder
Hammerschmiede

Nachdem die Eingangsprifung bei vielen
musste man bei
eine eigene Abteilung fur die
aufbauen. Dies fiihrte in
einer Zeit ohne Computer zu viel ungeliebter

Schreibarbeit und beachtlichen Papierbergen.
sandmeister: ,Ein

abt, kann wohl
rfabrik und

Kunden abgeschafft wurde,

Hirschvogel
Ausgangsprifung

Eines Tages sagte der Ver
Archaologe, der uns mal ausgr
nicht mehr zwischen einer Papie
einem Hammerwerk unterscheiden.”

Geht nicht,

gibt’s nicht

In der Anfragebesprechung wurde au

Projektor eine 7eichnung aufgelegt, bei der
sich alle Beteiligten rasch einig waren, dass
das Teil nicht umformbar ist. Wahrend sich
die Meinung diesbeziiglich verfestigte und
pereits das nachste Teil aufgelegt wurde, war
-u beobachten, wie DT. Manfred Hirschvogel
und Karl Schuster die Kopfe zusammensteck-
ten, sich angeregt unterhielten und auf einem
Blatt Papier herumzeichneten. Auf die Frage
des Moderators, ob man nun mit dem néachs-
ten Teil fortfahren konne, zumal das soeben
aufgelegte Teil ja nicht herstellbar sei, meinte
Dr. Hirschvogel: _Lasst Euch nicht storen, wir

legen das Teil gerade aus.’

f dem

Keine Zeit fiir
die erste Welle

Bei ein i
o WSB II?irmenrundgang 1992 traf Senior-
. r}s;:hvogel Herrn Jahn und Herrp
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eéute wissen woh]
eit haben.
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,Aus ,der’ Firma wird ,unsere’
Firma - durch wertschatzendes
Miteinander sind wir Mitarbeiter
als ,Hirschvogel-Familie’ erfolgreich.”
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Unsere Mitarbeiter
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Mitarbeiter-Entwicklung

Im Jubildumsjahr 2013 sind bei der Hirschvogel
Automotive Group nahezu 4.000 Mitarbeiter
weltweit beschaftigt.

Die Entwicklung der Mitarbeiterzahlen spricht
fir sich: waren es 1938 gerade mal 5 Mit-
arbeiter, so wurde Ende 1997 die Grenze von
1.000 Mitarbeitern tiberschritten.

One
Hirschvogel




Unsere Mitarbeiter

Entwicklung der Beschéftig-
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Die ersten Mitarbeiter

Gruppenbild von 1964







109



._n"'l"z

R

i

Jubilare

Viele Mitarbeiter sind bereits lange Jahre bei
Hirschvogel angestellt, manche davon mehr
als 40 oder sogar bis zu 50 Jahren. Mehrmals
jahrlich werden in allen Werken zahlreiche
Jubilare geehrt.




Unsere Mitarbeiter
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Unsere Mitarbeiter
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Unsere Mitarbeiter

{@:) Hirschvogel
Automotive Group
Hirschvogel Incorporated

Kundentag 2006 U n s et ﬁn-"“ _—

D

Mitarbeiter-Zeitung

1991 erschien im Werk Denklingen die erste
Mitarbeiter-Zeitung mit dem Namen ,Unsere
Presse“. Im Zuge der Globalisierung kamen
spater noch Mitarbeiter-Zeitungen in den
Werken in USA und China hinzu. Seit 2011
erscheint die Mitarbeiter-Zeitung unter dem
Namen ,One” fiir alle Hirschvogel-Mitarbeiter
weltweit in den Sprachversionen Deutsch,
Englisch und Chinesisch.
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Unsere Mitarbeiter

Ausbildung

Im Jahr 1952 wurden bei Hirschvogel die
ersten Lehrvertrage zum Werkzeugmacher
unterzeichnet. Fiir die Ausbildung verantwort-
lich waren damals die Senior-Chefs Anton
und Willy Hirschvogel sowie Karl Schuster
senior und Erich Hirschvogel. 1961 ibernahm
Johann Huemer die Ausbildungsleitung fir
die Werkzeugmacher-Lehrlinge. Thm folgte
1971 Gerhard Hagenbusch. 1991 konnte ein
eigenes Ausbildungszentrum in der Ortsmitte
von Denklingen bezogen werden, in dem zu
dieser Zeit 40 Jugendliche ausgebildet wurden.

Seit 2007 leitet Johann Reisacher das Hirsch-
vogel Ausbildungszentrum in Denklingen,
und im gleichen Jahr erfolgte der Spatenstich
flir ein neues, groBeres und moderneres Aus-
bildungszentrum mit Baukosten in Hohe von
rund drei Millionen Euro.

W
. HN

Hirschvogel G
\/ AUSbildungmnﬁum




Dr. Manfred Hirschvogel sagte anldsslich des
Spatenstichs 2007: ,Das ist es uns wert. Die
Ausbildung junger Menschen in insgesamt
11 Berufen ist und bleibt fiir uns etwas ganz
Wichtiges ... Gerade die Facharbeiter-Aus-
bildung ist etwas ganz Wesentliches, mit der
sich Deutschland gegeniiber anderen Landern
deutlich positiv abhebt. Gut ausgebildete Fach-
krafte brauchen wir fiir unser zukilinftiges
Wachstum ... Wir glauben an den Standort
Denklingen und damit auch an den Standort
Deutschland und wollen hier weiter aktiv
bleiben.”

Aktuell bildet Hirschvogel rund 170 Jugend-
liche in 10 verschiedenen Berufen aus.

Ziel von Hirschvogel ist die Ausbildung fiir

den Eigenbedarf und die Ubernahme aller
Azubis in ein festes Arbeitsverhaltnis.

:ﬁ
I H\Ml

aasidung

Unsere Mitarbeiter
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Unsere Mitarbeiter

Der Betriebsrat als Vertreter der Mitarbei-
ter am Beispiel des Werks Denklingen

Bis 1985 sah man bei Hirschvogel keine Not-
wendigkeit, eine Mitarbeiter-Vertretung zu
griinden, da das Betriebsklima familidar und
sehr gut war. Die Beschaftigten haben im
Verhaltnis zu den umliegenden Arbeitgebern
sehr gut verdient und waren stolz und zu-
frieden mit ihrer Arbeitsstelle.

Da von Seiten der Katholischen Arbeitnehmer-
Bewegung (KAB) in regelmaBigen Abstanden
immer wieder eine Mitarbeiter-Vertretung
gefordert wurde, wahlten die Arbeitnehmer
1985 ein Gremium von elf Vertrauensleuten,
um die Wahl eines Betriebsrats zu umgehen.
Zwischen diesen Vertrauensleuten und der
Geschiftsleitung wurden die ersten Verein-
barungen, wie zum Beispiel zur Regelarbeits-
zeit oder zum Weihnachtsgeld, ausgearbeitet.

Da das Gremium der Vertrauensleute jedoch
rechtlich keine Mitbestimmung ausiiben
konnte, wurde 1988 bei Hirschvogel in Denklin-
gen der erste Betriebsrat mit sieben Mitglie-
dern gewahlt. Bei den Betriebsratswahlen
1990 und 1994 waren es bereits elf Mitglie-
der, und in den Folgejahren stieg die Zahl
der Mitarbeiter-Vertreter entsprechend der
BetriebsgroBe.

Aktuell besteht das Betriebsratsgremium im
Stammwerk in Denklingen aus 17 Mitgliedern.

Im November 2000 wurde aus Vertretern der
deutschen Hirschvogel-Werke ein Konzern-
betriebsrat gegriindet. Dieser ist fir die
Angelegenheiten zustandig, die den Konzern
oder mehrere Konzernunternehmen betreffen
und nicht durch die einzelnen Betriebsrite
innerhalb der Unternehmen geregelt werden
konnen.

[ ==
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Hirschvogel
Mitarbeiterbeteiligung

Vom Mitarbeiter zum Mitunternehmer

Ende 2006 wurde ein weiterer Meilenstein
bei Hirschvogel gesetzt: Die Mitarbeiter be-
kamen mit Grindung der Hirschvogel Mit-
arbeiterbeteiligung GmbH die Moglichkeit,
sich finanziell an der Hirschvogel Automotive
Group zu beteiligen und damit am wirtschaft-
lichen Erfolg von Hirschvogel mit einer ,in-
direkten Kapitalbeteiligung® teilzuhaben. Ziel
des Beteiligungsmodells ist es, mehr Raum
fir Mitverantwortung und Unternehmertum
zu schaffen.

Seit 2007 gibt es jahrlich ein Beteiligungs-
angebot flr alle Mitarbeiter, die zum Stichtag
mindestens sechs Monate im Unternehmen
beschaftigt sind und in einem unbefristeten
und ungekiindigten Arbeitsverhaltnis stehen.

Seit Griindung der Hirschvogel Mitarbeiterbe-
teiligung GmbH ist die Entwicklung konstant
positiv, sowohl was die Anzahl der beteiligten
Mitarbeiter angeht als auch die Hohe der
durchschnittlichen Beteiligung.

Dr. Peter Wiebe, damals Leiter Profit Center 1
und heute Leiter Corporate Engineering
Forging, sagte 2008 in einer Befragung fiir
die Mitarbeiter-Zeitschrift: ,Durch die Mog-
lichkeit, sich am Unternehmen zu beteiligen,
erhalten die Mitarbeiter die Chance, iiber das
Arbeitsentgelt hinaus, vom Erfolg des Unter-
nehmens zu profitieren ... Die finanzielle Be-
teiligung flhrt zu einer starkeren Verbunden-
heit und Identifikation der Mitarbeiter mit dem
Unternehmen. Aus , der” Firma wird ,,unsere®
Firma. Die starkere Verbundenheit der Mit-
arbeiter mit ,ihrem“ Unternehmen fiihrt zu
mehr Motivation, mehr Mitdenken und zu
weniger Fluktuation. Es ist zu erwarten,
dass sich damit auch die Einstellung der Mit-
arbeiter zu ihrer Arbeit, zur Arbeit ihrer
Kollegen und zum Umgang mit Ressourcen
positiv entwickelt.”
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Hirschvogel

1963

Die Unterstiitzungskasse

Mit Grindung der Unterstlitzungskasse im
Jahr 1963 durch die sehr sozial engagierte
Unternehmerin Emma Hirschvogel und deren
Mann Willy Hirschvogel wurde der Grund-
stein fur die Hirschvogel finanzierte Alters-
vorsorge gelegt.

Damals war das Unternehmen gerade 25 Jahre
alt und zahlte 126 Mitarbeiter. Eine Altersver-
sorgung fur die Mitarbeiter war zu dieser Zeit
in Bayern nicht bekannt. Anfang 1964 wurde
die Unterstiitzungskasse beim Amtsgericht
Buchloe zur Eintragung angemeldet und Ende
des Jahres die Satzung vom Vereinsregister
endgiltig genehmigt.

50 Jahre

Unterstitzungskasse e. V.

2013

Dem Grilindungsvorstand der Hirschvogel
Unterstiitzungskasse e. V. gehorte als trei-
bende Kraft Emma Hirschvogel als Vorsitzen-
de an. Anton Hirschvogel sowie die beiden
Meister Josef Schottl und Heinrich Keller er-
ganzten den Vorstand.

Die erste Zuwendung an die Unterstiitzungs-
kasse konnte noch rickwirkend fiir das Jahr
1962 getidtigt werden. Seit Griindung der
Hirschvogel Unterstiitzungskasse e.V. hat
das Unternehmen stets den maximal steuer-
lich zuldssigen Betrag zugewiesen. Ziel und
Zweck der Unterstiitzungskasse ist, die Mit-
glieder (Betriebsangehorige) und ehemalige
Mitglieder sowie deren Angehorige bei Hilfs-
bedurftigkeit, Berufsunfahigkeit und im Alter
finanziell zu unterstiitzen. Die Aufgaben des
Vereins sind in der Satzung und in der Ver-
sorgungsordnung festgelegt.



Anderungen in der Steuergesetzgebung hatten
zur Konsequenz, dass im Jahr 1992 fiir neu
eingetretene Mitarbeiter ein Folgesystem eta-
bliert werden musste. Die Hirschvogel finan-
zierte Altersversorgung lauft - seit 1998 in
neuer Form - bis heute weiter.

Emma Hirschvogel, die Initiatorin der Unter-
stiitzungskasse, hat sich zusammen mit den
Vorstanden und Vertretern iber Jahrzehnte
fir die Mitarbeiter und Mitarbeiter im Ruhe-
stand eingesetzt und die Unterstitzungskasse
gefiihrt.

Die Geschafte der Hirschvogel Unterstiitzungs-
kasse e. V. werden heute von einem Vorstand
geleitet, der aus Vertretern von Gesellschaf-
tern, der Geschaftsleitung, von Fiihrungs-
kraften, der Mitarbeiter und einer Beratungs-
firma besteht.

Die Hirschvogel finanzierte Altersversorgung
ist eine Ergdnzung zur gesetzlichen Rente.
Gerade heute zeigt sich, mit welch unter-
nehmerischem Weitblick Emma Hirschvogel
zur Grliindungszeit gehandelt hat.

Emma Hirschvogel
im Jahr 2000
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Mehr als nur Arbeit

Auch auBerhalb des Produktions- und Biiro-
alltags gibt es bei Hirschvogel viele gemein-
same AKktivitaten wie zum Beispiel den Sauber-
keitstag/Frihjahrsputz, den ,,Hivo-Cup® - ein
gemeinsames Ski-Rennen, den ,Hivo Summer-
Cup® - ein FuBballturnier oder auch gemein-
same Ausfliige.

Immer wieder gibt es auch Grund zu feiern
wie beispielsweise an Weihnachten oder an-
lasslich von Jubilden.

Unsere Mitarbeiter




Unsere Mitarbeiter
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Unsere Mitarbeiter

Gedenken an verstorbene Mitarbeiter

An dieser Stelle mdéchten wir all unseren
verstorbenen Mitarbeitern gedenken, vor
allem jenen, die durch einen Arbeitsunfall
ums Leben kamen.

Hierfur sei exemplarisch Alexander Kauf-
mann genannt, ein Auszubildender, der
durch das Zusammenspiel unglucklicher
Umstande bei Arbeiten im Stahllager ver-
starb. Zu seinem Gedenken wird jedes
Jahr ein Preis fur den besten Vorschlag in
der Kategorie Arbeitssicherheit verliehen
- der Alexander-Kaufmann-Preis.
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,In einem Drittel aller Automobile
weltweit sind ein oder mehrere
Hirschvogel-Bauteile zu finden.”

124



Kunden und 9
Auszeichnungen
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Kunden und Auszeichnungen

Unsere Kunden -
ihre Zufriedenheit ist unser Antrieb

Auf Basis einer vertrauensvollen und meist
langjahrigen Zusammenarbeit beliefern wir
heute alle namhaften Automobil-Hersteller
und -Zulieferer weltweit.

In nahezu jedem Automobil in Deutschland
und in einem Drittel aller Automobile weltweit
sind ein oder mehrere Hirschvogel-Bauteile
zu finden.

126

Wir geben unseren Kunden Sicherheit - mit
Produkten und Service-Leistungen, die wir
schnell und effizient bereitstellen, mit der Ver-
lasslichkeit eines finanziell und wirtschaftlich
unabhdngigen Familienunternehmens und
mit der Uberzeugung, dass bei allem, was wir
tun, menschliche Werte den Vorrang haben.

Wir sind da, wo unsere Kunden uns brauchen
und folgen ihren Anforderungen mit einer
standig steigenden Vielfalt an Produkten und
Prozessen.
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Ausgezeichnet

Die Hirschvogel Automotive Group hat im Lauf
der Jahre zahlreiche Auszeichnungen erhalten,
bei denen unter anderem Qualitét, Liefertreue,
technische Kompetenz, Preiswiirdigkeit, Pro-
duktivitat oder Entwicklungskompetenz als
Kriterien bewertet wurden.

Von Kundenseite gab es unter anderem meh-
rere Lieferantenauszeichnungen von Bosch,
den Q1 Award von Ford, das ,Diplome Qualité”
von Renault oder beispielsweise den ,Volks-
wagen Group Award” - um nur einige davon
Zu nennen.

Kunden und Auszeichnungen

Hirschvogel hat in den letzten Jahren auch
zahlreiche andere Auszeichnungen erhalten
wie beispielsweise ,Top Arbeitgeber Auto-
motive 2010/11 und 2012/13” fiir besonders
attraktive Arbeitgeber in der Automobil-
Branche, den , Stahl-Innovationspreis 2009”
in Zusammenarbeit mit der Firma Schaeff-
ler, die ,Beste Finanz-Kommunikation im
Mittelstand”, ,Werkzeugbau des Jahres”
2005 und 2010 sowie unter anderem 2005
,Bayerns Best 507, als die 50 wachstums-
starksten Unternehmen hinsichtlich Um-
satz- und Personalwachstum pramiert wur-
den.
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,Fur uns geht es hier darum,
gute und positive Beziehungen
zur Offentlichkeit herzustellen.”
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In der Offentlichkeit

Messeauftritte weltweit

Seit 1993 ist die Internationale Automobil-
Ausstellung (IAA) in Frankfurt der bedeu-
tendste Messeauftritt der Hirschvogel Auto-
motive Group.

Zur  Wichtigkeit dieser Messe schrieb
Dr. Manfred Hirschvogel in der Mitarbeiter-
Zeitung 2007: ,Warum ist die Hirschvogel
Automotive Group auf der [AA? Diese Frage
wird immer wieder gestellt - lohnt sich ndm-
lich der doch verhaltnismaBig groBe Aufwand,
um in Frankfurt alle zwei Jahre Prasenz zu

zeigen? Nun, meine Antwort ist ein uneinge-
schranktes ,Ja‘ - wir konnen uns mit unserer
Philosophie und unserer Vision auf keiner
anderen Messe entsprechend darstellen, und
wir konnen bei keiner anderen Veranstaltung
so viele Kundenkontakte realisieren wie auf
der Internationalen Automobil-Ausstellung in
Frankfurt.

Weiter nimmt Hirschvogel regelmaBig an zahl-
reichen Messen weltweit, wie zum Beispiel der
Hannover Messe, Auto Shanghai, Tokyo Motor
Show, Aluminium Messe und verschiedenen
Personalmessen, teil.

Hirschvogel
Umformtechnik GmbH
8911 Denklingen
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1973 — Firmenbesichtigung
anlasslich des 35-jahrigen
Jubildums, rechts im Bild
Matthias Schuster senior

1997 — Einweihung des
neuen Werks in Marksuhl

134

Veranstaltungen

Im Lauf der Jahre fanden zahlreiche Veran-
staltungen bei Hirschvogel weltweit statt wie
zum Beispiel Jubildumsfeiern, Kundentage,
Spatenstiche oder Einweihungen.

1963 — 25-jahriges Firmen-
jubildum in Denklingen

|

|

|

|
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Erscheinungsbild

In den letzten 75 Jahren hat sich das Er-
scheinungsbild von Hirschvogel immer wieder
verdndert, sei es das Logo, die Anzeigen, die
Firmenfarben etc.

Hirschvogel
Umformtechnik GmbH
8911 Denklingen

Logo 1989

®
Hirschvogel

Automotive Group

Aktuelles Logo der Hirschvogel Automotive Group
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In der Offentlichkeit

/
] LOVE HIRSCHVOGEL .

 E——

i |

Ein mutiger Schritt in diesem Bereich war
1993 als erstmalig ein Kunstler - Wilhelm
Schlote - die Gestaltung eines Messeposters
fir die TAA Ubernahm. Er zeichnete die
Hirschvogel-Welt mit bunten Farben und
Strichmannchen, was zweifelsohne die Auf-
merksamkeit auf sich zog und auch heute
noch etwas Besonderes ist und damit den
Hauptzweck einer Werbeaktion erfillt.

Wilhelm Schlote als Gast
auf der IAA 2007
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Engagement in vielen Bereichen

An allen unseren Standorten unterstiitzen wir
seit vielen Jahren lokale Projekte in den Berei-
chen Sport, Kunst & Kultur, Schule & Bildung
sowie unsere Mitarbeiter bei besonderen Frei-
zeitaktivitaten.

Daneben werden zum Beispiel mit Spenden
aus Benefizkonzerten oder dem Verzicht auf
Weihnachtsgeschenke fiir Geschéftspartner
zahlreiche Einrichtungen vor Ort gefordert.




In der Offentlichkeit
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,Das stetige Wachstum der Firma
Hirschvogel brachte der Musikkapelle
immer wieder neue Auftritte.”
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Die Hirschvogel 11
Musikkapelle
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Die Hirschvogel Musikkapelle

Im Jahr 1990 wurde die Hirschvogel Musik-
kapelle von Erika Winkler (verstorbene Gesell-
schafterin) und den Mitarbeitern Johannes
Hafenmayr (musikalischer Leiter), Horst Raabe
und Ulrich Riedel gegriindet. Ziel war zunachst
die musikalische Umrahmung bei Firmen-
Veranstaltungen.

Den ersten groBen Auftritt hatte die Hirsch-
vogel Musikkapelle bei der Einweihung des
Ausbildungszentrums 1991 in Denklingen.
1992 durften die Musiker bei BMW in Eise-
nach beim Mitarbeiter- und Familientag
sowie bei BMW in Dingolfing beim Tag der
offenen Tir ihr Konnen unter Beweis stellen.

Das stetige Wachstum der Firma Hirschvogel
brachte der Musikkapelle immer wieder neue
Auftritte, sei es bei Einweihungen, Geburts-
tagsfeiern, Festen, Tag der offenen Tir und
vieles mehr.

Die Hirschvogel
Musikkapelle in Schweden



2001

Musik hat keine Grenzen - und so wurde die
Hirschvogel Musikkapelle im Jahr 1995 von
unserem Kunden Volvo nach Goteborg einge-
laden. 1996 folgte ein Auftritt beim Richtfest im
neuen Hirschvogel-Werk Marksuhl sowie 1997
bei der Einweihung der Hirschvogel Eisenach
GmbH. Nach einigen Darbietungen in den
Folgejahren stand 1999 wieder eine Auslands-
reise fur die Musiker zu unserem Kunden
Getrag nach Bari sowie die musikalische
Umrahmung der Einweihung der Hirschvogel
Komponenten GmbH in Schongau an.

Die Hirschvogel Musikkapelle

20-jahriges Jubildum der
Hirschvogel Eisenach GmbH




Benefizkonzert 2011

144

Stefanie Bachlehner

2002 lud Dr. Manfred Hirschvogel die Musik-
kapelle zu einer zweiwoOchigen Reise zur
Hirschvogel Incorporated nach USA ein. Zahl-
reiche musikalische Auftritte, unter anderem
beim Oktoberfest im German Village und im
Chicago Brauhaus, pragten diese unvergess-
liche Reise. 2005 fand ein groBes Benefiz-
konzert in der Fuchstalhalle statt; Ausschnitte
aus diesem Konzert wurden sogar auf der
ersten CD der Hirschvogel Musikkapelle ver-
ewigt. 2006 ging die Reise der Musikkapelle
noch weiter - zur Einweihung der Hirschvogel
Automotive Components nach China.




Die Hirschvogel
Musikkapelle 2012

2011 wurde die Mitarbeiterin Stefanie Bach-
lehner als Gesangstalent entdeckt und glanzt
seitdem bei allen Auftritten der Hirschvogel
Musikkapelle mit ihren Solo-Darbietungen.
Ein musikalischer Hohepunkt war im gleichen
Jahr zweifelsohne ein auBergewohnliches Be-
nefizkonzert zur Erinnerung an Dr. Manfred
Hirschvogel in der ausverkauften Fuchstal-
halle. Ebenso fiir wohltatige Zwecke fanden

Der musikalische Leiter
Johannes Hafenmayr

sich 2012 die Musikkapellen der drei groBten
Arbeitgeber im Landkreis Landsberg - Hilti,
Hirschvogel und Rational - zu einem gemein-
samen Konzert in Landsberg zusammen.

Die Hirschvogel Musikkapelle freut sich, die
Jubilaumsfeierlichkeiten 2013 musikalisch be-
gleiten zu dirfen.



,Die Weichen fur eine weiterhin
erfolgreiche Zukunft von Hirschvogel
sind gestellt, und der Ausblick fur
die Zukunft ist positiv.”
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Die Hirschvogel 12
Automotive Group
2013
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Die Hirschvogel Automotive Group 2013

Ausblick

Hirschvogel blickt auf 75 Jahre erfolgreiche
Firmengeschichte zurlick, die von Tradition,
Fortschritt und stetigem Wachstum gepragt
ist. Heute ist die Hirschvogel Automotive Group
mit zukunftsweisenden Technologien und An-
wendungsbereichen, innovativen, ressourcen-
schonenden Prozessen sowie mit einer soliden
Finanzierung und Gesellschafterstruktur sehr
gut fur die ndchsten Jahre aufgestellt. Mit
Standorten in Europa, Amerika und Asien ist
die Hirschvogel-Gruppe ein global agierender
und verldsslicher Partner der Automobil-
industrie.







Die Hirschvogel Automotive Group 2013

Beirat
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| Konsolidierte Firmen

Hirschvogel
Umformtechnik GmbH
(HUG)

100 %

Hirschvogel
Incorporated
(HVI)

100 %

L Minderheitsbeteiligung

MAHLE HIRSCHVOGEL
FORJAS S.A.

(MHF)

49 %

Hirschvogel Holding GmbH

(HHG)

Hirschvogel
Komponenten GmbH
(HKG)

100 %

Hirschvogel

Automotive Components
(Pinghu) Co. Ltd. (HAC)
100 %

Hirschvogel
Eisenach GmbH
(HEG)

100 %

Hirschvogel
Components India
Pvt. Ltd. (HCI)

100 %

Hirschvogel
Aluminium GmbH
(HAG)

100 %

Hirschvogel
Components Poland
Sp. z o.0. (HCP)

100 %



Die Hirschvogel Automotive Group 2013

Das von Dr. Manfred Hirschvogel kurz vor
seinem Tod definierte Leitbild formuliert die
Grundsatze, Visionen, Ziele und Werte des
Unternehmens und ist ein bedeutendes Ver-
machtnis, das fir uns die Basis der Weiterent-
wicklung der Hirschvogel Automotive Group
darstellt.

So wurde Ende letzten Jahres die Hirschvogel
Unternehmensstrategie 2020 verabschiedet,
die eine langfristige Ausrichtung des Unter-
nehmens festlegt und die Grundlage unseres
internen Handelns darstellt. Auch fir die Zu-
kunft stellen wir uns auf weiteres Wachstum
ein - und zwar in allen Regionen und an allen
Standorten. Voraussetzung dafiir sind weiter-

hin hohe Investitionen in Maschinen und Ge-
baude, vor allem jedoch in unser wertvollstes
Kapital, unsere Mitarbeiter. Sie bilden den
Schliissel jeglichen Erfolgs und stehen somit
im Zentrum der strategischen Ausrichtung
des Unternehmens.

Die Weichen fiir eine weiterhin erfolgreiche
Zukunft von Hirschvogel sind gestellt, und
der Ausblick flr die Zukunft ist positiv. Wir
freuen uns darauf, gemeinsam mit allen Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeitern, unseren ge-
schitzten Geschaftspartnern sowie Beirat
und Gesellschaftern die 75-jahrige Erfolgs-
geschichte von Hirschvogel fortzuschreiben.



,Es ist ein ,lebendiges’ Buch mit inte-
ressanten ,Geschichten’ der letzten
75 Jahre eines Unternehmens, das
eine rasante Entwicklung ,erlebt’ hat.”
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Das Jakob-Brucker-Gymnasium
Kaufbeuren

Die Frank Hirschvogel Stiftung hat sich zum
Ziel gesetzt, Schiiler und Jugendliche in den
Regionen um die Standorte der deutschen
Hirschvogel-Werke zu fordern. Mit der jahr-
lichen Auszeichnung des besten Abiturs ge-
hort auch das Jakob-Brucker-Gymnasium in
Kaufbeuren zu den Partnern der Frank
Hirschvogel Stiftung.

Aus dieser Zusammenarbeit entstand die Idee,
fur die Firma Hirschvogel eine Chronik zum
75-jahrigen Firmenjubildaum zu schreiben.
Doch zunachst war nicht klar, was hier alles
an Arbeit zu leisten ist. Zwei Gymnasial-
Lehrerinnen fiir Biologie und Chemie bzw.
Deutsch und Sport hatten bis zu diesem Zeit-

Das , Projektteam Chronik”
des Jakob-Brucker-Gym-
nasiums von links: Jakob
Ringler, Abdullah Gdl,
Michael Knauer, Michaela
Dullak, Sebastian Frank,
Aylin Yildirim, Michael
Elstner, Dr. Claudia Kalbas,
Daniel Lukas und
Maximilian Neumann
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punkt nur vage Vorstellungen, was eine Firma
wie Hirschvogel alles produziert und wie
deren weltweites Agieren funktioniert.

Nach einem vorbereitenden Besuch mit einer
ausfiihrlichen Fihrung durch das Stamm-
werk in Denklingen im April 2012 wurde der
,Grundstein® fir die Entstehung der Firmen-
chronik gelegt. Die Schiiler, die an diesem
Projekt teilnahmen, bekamen einen intensiven
Einblick in die Produktionshallen mit ihren
unterschiedlichen Herstellungsprozessen, den
Vertrieb, die Aushildungsstatten und vieles
mehr. Fir die Chronikarbeit mussten dann die
Archive gesichtet, Fotos ausgesucht und alte
Chroniken und Firmenzeitungen gewéalzt wer-
den. AuBerdem gab es zahlreiche Gespréache
mit Mitarbeitern und Ehemaligen.
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Unterstiitzt wurden wir immer von Claudia
Bieberstein und Michaela Simon, die uner-
mudlich den Kontakt zwischen unserer Schule
und ihren Mitarbeitern hielten, das umfang-
reiche Material vorgesichtet haben, Aufgaben
delegierten, einen Shuttle-Service zwischen
Kaufbeuren und Denklingen einrichteten und
uns immer aufs Beste verkostigt haben. Unsere
,Hirschvogel-Crew* traf sich an vielen Nach-
mittagen und sogar Wochenenden, um alle
Ideen umzusetzen und die Beitrdage fur die
Chronik zusammenzufassen.

Hier gilt ein groBer Dank unseren Schiilern,
die neben ihrer schulischen Tétigkeit Zeit und
Motivation gefunden haben, solch eine Arbeit
zu bewerkstelligen.

Dr. Claudia Kalbas und Michaela Dullak, Lehre-
rinnen am Jakob-Brucker-Gymnasium Kaufbeuren

Michaela Dullak (links) und
Dr. Claudia Kalbas (rechts)
betreuten das Chronik-
Projekt von Seiten des
Jakob-Brucker-Gymnasiums.
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Das , Hirschvogel-Projekt-
team Chronik” von links:
Walter Pischel, Karl
Schuster, Michaela Simon,
Otto Prinzing, Andrea
Helmschrott, Adalbert Vogt,
Claudia Bieberstein,

Peter Kettner und

Johann Huemer

Hirschvogel Holding GmbH, Denklingen

Als wir uns entschlossen, zu unserem 75-jah-
rigen Firmenjubilaum eine Chronik herauszu-
geben, stand fiir uns schnell fest, dass wir kein
trockenes Geschichtsbuch und keine Auflis-
tung von Jahreszahlen daftir vorsehen moch-
ten, sondern ein ,lebendiges“ Buch mit inte-
ressanten ,Geschichten der letzten 75 Jahre
eines Unternehmens, das eine rasante Ent-
wicklung von der Dorfschmiede zu einer welt-
weit agierenden Firmengruppe ,erlebt“ hat.

Aus diesem Grund haben wir den Vorschlag
des Jakob-Brucker-Gymnasiums nach einem
ersten Kennenlernen spontan angenommen
und fanden die Idee ganz charmant, jeman-
den ,AuBenstehenden“ an dieser Chronik zu
beteiligen, um auch eine andere Art der Sicht-
weise zu berticksichtigen. Und so bildeten wir
unser ,Projektteam Chronik“ aus acht Schiilern
des Jakob-Brucker-Gymnasiums, zwei Lehrer-
innen, sechs ,Ruhestindlern®, die die meiste
Zeit ihres Lebens bei der Firma Hirschvogel
verbracht haben, und den drei Damen vom
Organisationsteam der Jubilaumsfeierlich-
keiten 2013 aus dem Bereich Corporate Public
Relations.
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Herzlichen Dank!

Wir mochten uns bei den hier Genannten so-
wie bei allen anderen, die uns bei der Recher-
che zu dieser Chronik geholfen haben, auf
das Herzlichste bedanken. Es hat uns riesigen
SpaB gemacht, mit Euch allen die letzten
75 Jahre zu ,durchstobern® in alten Kartons
und Akten zu wiihlen und so vieles tber das
Unternehmen Hirschvogel, die Familie und vor

allem auch die Mitarbeiter, die dieses erfolg-
reiche Unternehmen {ber all die Jahre be-
gleitet und ,geformt” haben, zu erfahren.

Claudia Bieberstein, Andrea Helmschrott und

Michaela Simon, Corporate Public Relations,
Hirschvogel Holding GmbH
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