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Hybridtechnik

Bihler integriert SpritzgieBmaschine in automatisierte Fertigungslinie

Effizient: Hybridbauteile
inline produzieren

> Ein neues und entsprechend innovatives Verfahren stellt die

Produktion von Hybridteilen in einer Fertigungslinie dar. Teile

aus Metall werden dabei nicht nur vorgelagert gebogen, ge-

stanzt, mit Gewinden versehen und geschweifit, sondern auch

mit Kunststoffen umspritzt sowie nachfolgend zu komplett fer-

tigen Baugruppen montiert und konfektioniert. Alles das mit

nur einer Anlage. Integrierte Herstellungsprozesse, die unter-

schiedliche Teilegeometrien ohne Produktionsunterbrechung

realisierbar werden lassen, sind fiir die Otto Bihler Maschi-
nenfabrik GmbH & Co. KG aus Halblech tigliche Routine.

Eine immer weiter greifende Au-
tomation in der Spritzteilferti-
gung liegt bereits seit Jahren im
Trend. Unternehmen nutzen zu-
nehmend die Vorteile, die sich
aus der Kombination von autono-
mer Spritzteilfertigung und auto-
matisierter Nachbearbeitung der
Artikel bis hin zur vollstindig ein-
setzbaren Komponente oder dem
fix und fertig verpackten Spritz-
teil ergeben: eine hoch komfor-
table, personalarme Herstellung,
qualitativ hochwertige Spritzteile
in Serie, zentral gesteuerte Ab-
ldufe sowie eine integrierte,
schnelle und damit wirtschaft-
liche Produktion. Immer neue
Grenzen werden im Bereich der
automatisierten Herstellung aus-
gelotet und durchbrochen.

Wie eine so flexible, vollauto-
matische Inline-Teileproduktion
funktionieren kann, wird klar,
wenn man mit den Experten von
Bihler spricht.

Das Unternehmen ist Partner des
SpritzgieBmaschinenbauers  Ar-
burg in Sachen hochintegrierte
Automationslésungen und welt-
weil seil Uber 50 Jahren einer der
filhrenden Systemlieferanten fir
Komplettldsungen in der Um:
form-, Schweif- und Montage-
technik. Weit {iber 10.000 kun-
denspezifische Fertigungslosun-
gen wurden bislang erfolgreich
realisiert. Zu den Hauptkunden
gehtiren Unternehmen wie Zulie-
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ferer der Automobil- und Elektro/
Elektronik-Industrie, Hersteller
aus der Medizin-, Registratur-
und Verbindungstechnik sowie
Produzenten wvon Federn, Be-
schldgen, Blech-, Eisen- und Me-
tallwaren. Die Stdrken von Bihler
liegen nicht nur im Maschinen-
und Anlagenbau, sondern auch
in der Entwicklung innovativer
Fertigungsverfahren sowie im Be-
reich Konstruktionssoftware fiir
die Stanz-Biege-Technologie. Mit
goo Mitarbeitern im In- und Aus-
land, Tochtergesellschaften in
Osterreich und den USA sowie
30 starken Handelsvertretungen
in sdmtlichen Industrienationen
ist das Unternehmen immer in
der Ndhe seiner Kunden. Neben
Maschinen- und Systemldsungen
bietet Bihler auch eine breite
Palette flexibel einsetzbarer Pro-
zessmodule sowie umfassende
Supportleistungen an. Den Kun-
den verschafft das mehr Pro-
duktivitat, Sicherheit, Wirtschaft-
lichkeit und Effizienz in der Fer-
tigung.

Fertigungstechnologien

intelligent kombinieren

Auf der Suche nach neuen We-
gen zur integrierten Herstellung
neuer Artikel und Baugruppen
hat Bihler in enger Abstimmung
mit Arburg die automatisierte Be-
arbeitung von Metall um die Ver-
bindung mit dem Kunststoff-

Schalterbougruppe als Demonsira
tionsted von Bihler und Arburg: Die
Inlineanlage produriert komplett
fertige Komponenten, wobel einzelne
Fertigungsschritte ohne Herstellungs-
umterbrechung variierbar sind
Grafiken; Arburg

Spritzgiefien erweitert. Dadurch
ist es miglich geworden, Hybrid-
bauteile aus Metall und Kunst-
stoff vollautomatisch im Durch-
lauf herzustellen. Wie wichtig
dieses Thema ist, zeigt das rege
Interesse an Messen wie etwa der
Proform, einer Fachmesse fiir
Stanz- und SpritzgieBtechnik im
innovativen Verbund, die nach
2008 in diesem Jahr zum zweiten
Mal in Dortmund stattfindet. Auf
dieser Messe sind sowohl Bihler
als auch Arburg vertreten.

Dass die Zeit fiir solche integra-
tiven Systemltsungen reif ist,
davon ist man bei Bihler (ber-
zeugt. Zunehmende WVarianten-
vielfalt und die - nicht zuletzt
auch dadurch — steigende Klein-
serienproduktion verlangen hoch
flexible Verarbeitungssysteme,
Bihler bietet dafiir bereits seit
Jahren modulare, komplett NC-
gesteuerte Fertigungslinien an,
die sich ohne aufwendiges Riis-
ten und damit duBerst flexi-
bel an neue Aufgaben anpassen
lassen,



Bihler und Arburg bieten fiir die
Herstellung von Hybridteilen in-
telligente Losungsansdtze, die
die Stdarken von Metallbearbei-
tung und Spritzgiefien in einer
Fertigungslinie  zusammenbrin-
gen. Das ergibt Inlineprozesse,
die Artikel und Komponenten
mafgeschneidert auf die jeweili-
gen Kunden und mit der notwen-
digen Qualitdt in Serie herstellbar
werden lassen,

Variable Schalterbaugruppen
werden bereits heute ohne Pro-
bleme in Serie auf Bihler-Anlagen
gefertigt. Zusammenfassen las-
sen sich dabei NC-5tanz-, Biege-,
Schweif-, Gewinde-, Schraub-
und Montageprozesse jetzt auch
mit dem Kunststoff-Spritzgiefen,
sodass ausgehend vom Rohband
bis zum einbaufertigen Produkt
sdmtliche Bearbeltungsprozesse
vollautomatisch ablaufen.

Individuell planbares
Inlinefertigungskonzept

Ein solcher Fertigungsablauf
kann auf einer Bihler-NC-Hybrid-
anlage folgendermaBen ausse-
hen:

Zundchst wird das Flachbandma-
terial der Anlage direkt vom Coil
her automatisch zugefiihrt, Da-
nach folgen das Ausstanzen der
Platinen sowie das Kragenziehen
in der NC-Presse, Notwendige
Kontakte werden (ber Kontakt-
schweifigerdte auf die Platine
aufgebracht. Falls erforderlich
kéinnen die Platinen danach auf
einer Biegestation bearbeitet
werden. Dann folgt der Einsatz
des vertikalen Allrounders V, der

Hybridtechnik

Die Gesamionioge rur Herstellung der Schalterbougruppe integriert neben Slond
Biege- und Kontakischweifistationen auch die Allrounder-Spritrgiefimaschine, ouf
der die Platinen mit Kunststoff umspritef werden. Nochgeordnel werden Pick-and
Place-Bouteile integriert, Komponenten verschroubt und laserbeschriftel sowi
gualnatsdberwachl

vollstandig in die Gesamtanlage
integriert ist: Die Platinen werden
hier mit Kunststoff umspritzt, Auf
der nachfolgenden Biegestation
ktnnen alle notwendigen Pins
ausgestanzt werden. Gewinde-
schneideinheiten formen die not-
wendigen Gewinde direkt ins Tra-
germaterial. Nachfolgend werden
Schaltwippe und Schaltknopf-
Deckel in Pick-and-Place-Sta-
tionen hinzugefiigt. Uber Multi-
schraubeinheiten wird schliefilich
der Deckel der Komponente ver-
schraubt. Optional ldsst sich an
dieser Stelle eine Priifstation in-
tegrieren, die das komplette Teil
auf einwandfreie Funktion iiber-
priift. Damit ndhert sich die
Komponentenfertigung  bereits
ihrem Ende. Die Laserbeschrif-
tung bringt jede gewiinschte
Identifikation (Logo, Barcode

oder Schrift) auf die Kunststoff-
werden die

teile auf. Zuletzt

Schalterbaugruppen vom Trdger-
streifen getrennt und Uber ein
Forderband abtransportiert.
Dieser Ablauf und diese Ma-
schinenkombination sind nur
eine von vielen individuell mbg-
lichen®, beschreibt Michael Blichl
aus dem Technischen Vertrieb
bei Bihler die hohe erreichbare
Flexibilitdt der modularen Anla-
gen. JAufgrund unserer modula-
ren Technologie sind wir in der
Lage, jedem Kunden ein funk-
tionierendes Inlinekonzept mafi-
schneidern zu kénnen,"

SpritzgieBmaschine ibernimmit
im Verbund das Umspritzen

Die in der Verbundanlage einge-
setzte vertikale Allrounder-Spritz-
gieBmaschine ist speziell flir das
Umspritzen wvon Einlegeteilen
oder zur Integration in automati-
sierte Produktionslinien geeig-
net. Die Spritzeinheiten der mo-

laritdt der Bihler-Technik-Komponenten [8sst hochindividuells Produktionslésungen fir jeden Kunden ru
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 r—————
/ Erster Fertigungs-

schrftt: DNe Platine
wird der Anloge am
Band zugefThrt und
in der NC-Presse

agusgesfanrt

Zweiler Fertigungsschritt: Die Pins werden gebogen

dularen, hydraulischen Allroun-
der V knnen sowohl vertikal als
auch horizontal zum Einspritzen
in die Trennebene angeordnet
werden. Es gibt unterschiedliche
Schneckengeometrien und Ver-
schleifiklassen. Damit wird die
Verarbeitung einer breiten Palet-
te spritzfahiger Materialien, etwa
auch von Duroplasten und Siliko-
nen, realisierbar,

Die Allrounder V sind deshalb be-
sonders zum Umspritzen von Ein-
legeteilen geeignet, weil die ver-
tikale Bauweise dieser Serienma-
schine mit einem so genannten
Freiraumsystem im Bereich der
SchlieBeinheit die Fiihrung der
beweglichen Werkzeugplatte
vom Kraftaufbau trennt. Dadurch
gibt es im Werkzeugeinbauraum
keine Sdulen, das Werkzeug ist

Dritter Fertigungsschritt:
Die Platinen werden mil
Kunsistoff umspritet
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von drei Seiten aus frei zuging-
lich. Zusammen mit der konstan-
ten Tischhthe sowie der unten
angeordneten festen Aufspann-
platte ist eine automatisierte Tei-
lezufiihrung einfach realisierbar.
Die Modularitit ist im Ubrigen ein
Vorzug, der Bihler und Arburg
vereint = denn auch die Lofbur-
ger haben ihr Technikprogramm
modular aufgebaut, um Kunden-

anforderungen und Maschinen-
technik optimal aufeinander ab-
stimmen zu kénnen.

Was haben aber die Kunden da-
von, wenn sie sich eine solche,
hochkomplexe Anlage in ihre
Produktion stellen, die ja zu-
ndchst mit einem durchaus an-
spruchsvollen Anfangsinvest zu
Buche schldgt? Ein kompletter
Durchlauf vom Rohband bis zum
fertigen Endprodukt inklusive al-
ler Montageschritte, Funktions-
priiffungen und Beschriftungen
macht ihre Fertigung schnell, fle-
xibel und mit wenig Personal pro-
blemlos beherrschbar — mit ei-
nem Wort also von Anfang an
sehr wirtschaftlich. Dabei ent-
steht die hohe Wertschipfung
durch das Iintelligente Zusam-
menspiel von Metallverarbeitung,
Kunststoffspritzgief3- und Zufihr-
technik, Montage und Priiffeld.
Das wiederum bringt schnelle
Durchlaufzeiten sowie hohe Qua-
litdt und Prazision.

Auch Varianten lassen sich opti-
mal in die Herstellung integrie-
ren, denn das Riisten der NC-
Technik erfolgt einfach und si-
cher. Ganze Teilefamilien lassen
sich ohne zusdtzliche Werkzeug-
Umrlstungen, nur liber eine Pro-
grammdnderung, realisieren, un-
terschiedliche Teilegeometrien
also ohne Produktionsunter-
brechung online umsetzen. Das
bedeutet ein hohes Maf an Flexi-
bilitat, gleichzeitiz wverkleinert
sich durch eine solche Inline-
produktion das Risiko fir die
Fertigung der Kunden: Es isl
keine Lagerhaltung vorgefertigter




| Vierter Fertigungsschrill: Hinrufugen der

gber eine Pick-and-Place-5tation

Schaltw Tppe und des

Sechster Fertigungsschriti: Noch Loserbeschriftung und Qualildiskontrolle werden

abiransportiert

Komponenten flir unterschied-
liche Artikelvarianten notwendig,
Produktdnderungen sind einfach
realisierbar. lhre durchgdngige
Modularitit macht die immer
noch kompakten Inlineanlagen

die Schaolterbougruppen vom Trdgerstreifen getrennt und dber ein Férderband

mit Standard-Anlagenteilen leicht
an verdnderte Fertigungsbedin-
gungen anpassbar. Ein Beispiel
steht stellvertretend dafiir: Der
Biegevorgang kann sowohl vor
als auch nach dem Spritzgiefien
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der jeweiligen Baugruppen er-
folgen. SchlieBlich sorgt auch
die integrierte Steuerungstechnik
von Bihler = dhnlich wie die Se-
logica-Maschinensteuerung von
Arburg - fiir eine gute Bediener-
unterstiitzung. Damit hat das
Personal die gesamte Anlage im-
mer zentral im Griff,

So sieht die Zukunft aus

Der groBe Vorteil der Zusammen-
fassung mehrerer Verarbeitungs-
verfahren in einer automatisier-
ten Fertigungslinie ist, dass sich
die Stickkosten minimieren,
gleichzeitig die Qualitdt des Pro-
duktionsprozesses aber hochhal-
ten ldasst. Flexibilitdt und einfa-
che, zentrale Bedienbarkeit kom-
men als weitere Vorziige hinzu.
Durch die Einbeziehung mehrerer
Bearbeitungsschritte und damit
ganzer Wertschdpfungsfolgen in
automatisierte  Fertigungsanla-
gen ldsst sich also dberaus wirt-
schaftlich produzieren — auch und
gerade in Staaten, die mit dem
viel strapazierten Begriff der
<Hochlohnldnder* belegt sind.
Besonders interessant und damit
auch wirtschaftlich attraktiv wird
der Aufbau solcher Anlagen durch
den Einsatz modularer Technik,
die auf flexiblen 'Standard-Ma-
schinenkomponenten basiert und
jeweils individuell ausbaubar ist.
Dies gilt fiir die Bearbeitungsmo-
dule von Bihler genauso wie Fiir
die eingesetzten Vertikalmaschi-
nen Allrounder V. Erst diese Kom-
bination modularer Serientechnik
ldsst die Realisierung auch hoch-
komplexer Inline-Produktionsan-
lagen wie solchen zur Herstellung
von Hybridbauteilen schon wver-
gleichsweise kostenglinstig zu. W

(= KONTAKIE

Arburg, LoBburg
Tel. 07446/33-0
www.arburg.com
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