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» Wir haben mit unseren
Biirsten bei den Endkunden
deren Entgratprozesse
optimiert.«

»Es wird ganz klar immer mehr
Elektrofahrzeuge geben. Aber
vielleicht dauert es etwas linger

als erhofft.«

BANDER | BLECHE | ROHRE

FOKUS

Um Ergonomie,
Handhabung, Trans-
port und Lagerung
geht es in dieser




Ergonomie, Handhabung, Transport
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Premium-Automobilzulieferer fertigt viele Varianten eines wichtigen Verbindungs-
teils in der E-Mobilitdt. Fiir die wirtschaftliche Fertigung sorgen Linearmaschinen von Bihler. Damit die
hiufigen Werkzeugwechsel der variantenreichen Serien prozesssicher und schnell gelingen, sind die senk-

rechten Maschinentische mit AMF-Nullpunktspannmodulen erstausgeriistet. So lassen sich die zahlreichen
modularen Linearwerkzeuge im ,,Plug & Produce“-Prinzip zeitsparend und wirtschaftlich riisten.

4 Wenn der Werker das Werkzeug
einsteckt, werden die Spannbolzen
jeweils mit 1,5 kN eingezogen und
mit 13 kN festgehalten.

5 Wenn die leistungsfahigen
Bihler-Linearmaschinen nach einem
Werkzeugwechsel loslegen, laufen
die Serien schnell in Millionen
Stickzahlen hinein.

1 Damit haufige Werkzeugwechsel
der variantenreichen Serien schnell
und prozesssicher gelingen,

sind Bihler Linearmaschinen mit
AMF-Nullpunktspannmoduien
erstausgeristet.

2 Bei Linearmaschinen von Bihler
dauert ein Werkzeugwechsel auf-
grund der Modulbauweise und der
AMF-Nullpunktspanntechnik nur
rund eine Stunde.

3 Jede Aufnahme ist mit vier Null-
punktspannmodulen bestilickt, die
pneumatisch mit finf bis maximal
zwolf bar Druck angesteuert wer-
den. Weil die Module sehr kompakt
sind, lassen sie sich einfach und
biindig einschrauben.




hne unser ,Plug & Pro-
duce“-Prinzip mit ma-
schinenseitig eingebau-
ten AMF-Nullpunktspan-
nsystemen und modularen Linear-
werkzeugen hitten wir den Auftrag
niemals bekommen®, betont Marc
Walter, Ieiter Konstruktion und Ent-
wicklung bei der Otto Bihler Maschi-
nenfabrik im Allgdu. So aber fertigt
neuerdings eine Linearmaschine der
aktuellen Generation von Bihler die
Busbars fiir Premium-Elektroautos
aus Stuttgart. Diese hochwichtigen
Stromschienen als Verbindung zwi-
schen Batterie und Antriebseinheit
sind quasi die Lebensadern der Elek-
troautos. Und wer nun glaubt, Teile
fir Elektrofahrzeuge lassen sich mal
eben 5o produzieren, der irrt gewal-
tig: Die Anforderungen an Prizision
und Toleranzen sind oftmals hoher
als bei der Verbrennertechnologic.

Kurze Werkzeug-
Wechselzeiten machen
Kleinserien rentabel

»Bei Jahresstiickzahlen von 10.000 bis
50.000 Teilen, wie sie der Kunde an-
fragte, sind unsere leistungsfihigen
neuen Linearmaschinen in ein bis
drei Stunden fertig®, berichtet Wal-
ter. Mit den in der Branche iiblichen
Werkzeugwechselzeiten von mehre-
ren Stunden bis zu einer ganzen
Schicht konnten solche Auftrige
nicht wirtschaftlich ausgefithrt wer-
den. Bei den neuen Linearmaschinen
von Bihler dauert das ganze nur
rund eine Stunde. Verantwortlich da-
fiir ist der modulare Aufbau der Ma-
schinen und vor allem der Werkzeu-
ge. Nach dem cleveren ,,Plug & Pro-
duce®-Prinzip mit einheitlichen
Schnittstellen werden die linearen
Stanz- und Biegewerkzeuge einfach
in den senkrechten Maschinentisch
gesteckt und der niichste Auftrag
kann starten. So kénnen zwischen
den iiblichen Millionenserien auch
kleinere Losgrofien kosteneffizient
produziert werden.

Aufgenommen werden die unterein-
ander kompatiblen Werkzeuge von
eingebauten AMEF-Nullpunktspann-
modulen. Finf Aufnahmestationen
im - bei Bihler traditionell senkrecht
angeordneten Maschinentisch — defi-
nieren die Schnittstelle fiir die Werk-
zeuge. Jede Aufnahme ist mit vier
Nullpunktspannmodulen der Grofle

KP5.3 bestiickt. Angesteuert werden
sie pneumatisch mit fiinf bis maxi-
mal zwolf bar Druck. Die Grundplat-
ten der Werkzeugmodule sind mit
vier passenden Spannbolzen verse-
hen. Wenn der Werker das Werkzeug
einsteckt, werden diese Spannbolzen
jeweils mit 1,5 kN eingezogen und
mit 13 kN festgehalten. Kontrollfunk-
tionen fiir Verriegelung, Offnung
und Auflage sichern den korrekten
Sitz des Werkzeugs. ,Diese Prozesse
laufen zuverlassig und sicher mit ei-
ner Wiederholgenauigkeit kleiner
0,005 Millimeter®, versichert Manuel
Nau, Verkaufsleiter bei AMF. Optio-
nal sind noch vier weitere Spannmo-
dule der Modelle SP150 verbaut, Da-
mit konnen Mittelstempel zum Aus-
werfen der Teile fixiert werden.

Beste Maschinen auch

im 70. Jubildumsjahr

Wenn die leistungsfihigen Linear-
maschinen der neuen Produktlinie
aus vier hochstandardisierten Ma-
schinentypen der neuesten Generati-
on nach einem Werkzeugwechsel
loslegen, laufen die Serien schnell in
die Millionen Stiickzahlen hinein.
Da wird gestanzt, gebogen und um-
geformt so schnell das Auge sehen
kann. Das war schon in den 1950er
Jahren so, als Otto Bihler sein Unter-
nehmen griindete und die erste
Stanzbiegemaschine dieser Art 1957
auf der Hannovermesse vorstellte.
Am Grundkonzept der Maschinen
mit dem senkrechten Maschinentisch
hat sich bis heute im 70. Jahr des Fir-
menbestehens nichts geindert. Als
die Maschine MACH 1 seinerzeit die
Schallmauer von 1000 Hiben pro
Minute durchbrach, stellte dies einen
groflen Meilenstein nicht nur im Un-
ternehmen, sondern in der Branche
tiberhaupt dar.

»In den Anfangsjahren konnte ein
Werkzeugwechsel schon mal bis zu
zwei Tage dauern®, berichtet Walter.
Und auch spater mussten die Techni-
ker die speziellen Werkzeuge in lang-
wierigen Prozessen abschrauben,
neue anbringen und einrichten. Da
gingen dann auch bei moderneren
Maschinen schon mal mehrere Stun-
den bis zu einer ganzen Schicht Pro-
duktionszeit floten. Erst mit den mo-
dularen Werkzeugen und der Aus-
rostung der Maschinen mit der

AMF-Nullpunktspanntechnik vor -»
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Lange 21 m, Presskraft 3000 t
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Lange 10 m, Starke,16 mm
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—

Lange 35 m, Breite 3,5 m, Starke 20 mm
Fasenschnitte bis 52°

Laserschneiden

Wasserstrahischneiden

Lange 8 m, Breite 4 m, Starke 200 mm
Fasenschnitte bis 90°

max. BlechgroBe
Lange 20 m, Breite 5 m, Starke 8 mm
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die Produktivitat einen Rie-
senschub erhalten. ,Seit den neuen, ebenfalls mo-
dularen Linearmaschinen gelingen Werkzeugwech-
sel heute meist innerhalb ein bis zwei Stunden®,

weif} der erfahrene Konstruktionsleiter.

Die Spannmodule sind klein,

robust und technisch pfiffig

Die zuverlassigen AMF-Einbauspannmodule tra-
gen ihren Teil dazu bei. Deckel und Kolben sind
gehdrtet und damit besonders robust. ,Da geht
praktisch niemals etwas kaputt®, versichert Rai-
ner Guggenmoos, Verkaufsingenieur bei AMF,
der Bihler seit vielen Jahren betreut. Weil die Mo-
dule sehr kompakt sind, lassen sie sich auch ein-
fach und biindig in den Maschinentisch ein-
schrauben. ,,Dass die Technik im Innern der klei-
nen Kraftpakete nicht ganz trivial ist, haben man-
che Anwender erfahren, die unsere Module selbst
nachbauen wollten®, berichtet Manuel Nau. Und
so sind auch die Anwender und Maschinenbedie-
ner des schwibischen Automobilzulieferers be-
geistert, dass sie die 18 verschiedenen Varianten
der Stromschienen mit den hochproduktiven
Linearmaschinen von Bihler schnell und automa-

4 Die Busbar fiir Premium-Elektro-
fahrzeuge sind das Highlight der
Kleinserien-Produkte, die auf
hochproduktiven Linearmaschinen
gefertigt werden. Dariiber hinaus
entstehen auch Hairpins, HV-Ste-
cker, Zellverbinder oder die ZSB-
Verschaltung der Stromverteiler
flr Statoren.

5 In den Anfangsjahren konnte ein Favomartotor’
Werkzeugwechsel schon mal bis zu e
zZwei Tage dauern. 4
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tisiert sowie prozesssicher und wiederholgenau

fertigen konnen.

Ohne die schnellen Werkzeugwechsel lielen sich
solche Auftrige niemals so kosteneffizient herstel-
len, dass die Einkaufer der Premium-OEMs damit
zufrieden wiren. Die Busbar genannten Strom-
schienen fiir die Premiumschlitten unter den Elek-
trofahrzeugen seien natiirlich das Highlight der
Produkte, die auf den hochproduktiven Linear-
maschinen gefertigt werden. Aber es sind lingst
nicht die einzigen kleineren Serien fiir Produkte
zur Elektromobilitit. So entstehen darauf zum Bei-
spiel auch Hairpins, HV-Stecker, Zellverbinder
oder die ZSB-Verschaltung der Stromverteiler fiir
Statoren.
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1 Marc Walter (rechts): ,,Ohne
unser ,,Plug & Produce“-Prinzip mit
maschinenseitig eingebauten AMF-
Nullpunktspannsystemen und mo-
dularen Linearwerkzeugen hatten
wir den Auftrag nicht bekommen.“
Links Michael Nau von AMF

2 Schirmbleche gehdren zu belieb-
ten Produkten, die auf Bihler-Line-
armaschinen gefertigt werden.

3 Auf Linearmaschinen von Bihler
wird gestanzt, gebogen und umge-
formt so schnell das Auge sehen
kann.

Partnerschaft ermdéglicht Klein-

und Grofserien gleichermaBen

Bihler hat sich schon frithzeitig um diesen Wachs-
tumsmarkt gekiimmert. Dank der langjihrigen
und erfreulichen Partnerschaft mit AMF und de-
ren Nullpunktspannmodule sind die Maschinen
auch fir kleinere Serien lukrativ. Und wenn die
Produktion in der E-Mobilitit in die politisch ge-
wiinschte Richtung mit Millionenstiickzahlen geht,
dann miissen die Linearmaschinen ihre Leistungs-
fahigkeit sowieso nicht mehr beweisen.
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