LM 2000-KT
LM 2000-NC

Linearmaschinen
der ndchsten Generation

DIHLER



SICHER,
SCHNELL

UND EFFIZIENT
IN DIE ZUKUNFT

Gehen Sie einen entscheidenden Schritt in die Zukunft, optimieren Sie lhre Produktionswelt und reduzieren Sie Auf-
wénde und wertvolle Zeit. Dazu bietet Ihnen Bihler zwei neue Linearmaschinen der ndchsten Generation. Die hochstan-
dardisierten LM 2000-KT und LM 2000-NC bauen auf den bewahrten Starken des Bihler-Maschinenportfolios auf und
fuhren dieses in ganz neue Fertigungsdimensionen. Die beiden Maschinen Uberzeugen durch ihre zukunftsweisenden
Méglichkeiten in puncto Maschinen- und Werkzeugkompatibilitat sowie ihr schnelles und reproduzierbares Riisten.
Dazu besitzen die leistungsstarken LM 2000-KT und LM 2000-NC samtliche Features, die dem aktuellsten Stand der
Technik entsprechen.







HIGHLIGHTS
AUF EINEN
BLICK

Hochstandardisierte LM 2000-Maschinenplattform zur Fertigung von
Stanzbiegeteilen aus Bandmaterial mit linearer Werkzeugtechnik

LM 2000-KT




LM 2000-KT (Kurventechnik): fur eine effiziente Pro-
duktion mittlerer bis hoher LosgréoRen mit Taktraten
bis 500 1/min.

LM 2000-NC (Servotechnik): fur eine effiziente Produk-
tion kleiner bis mittlerer Losgréen mit Taktraten bis
250 1/min.

— 2.000 mm Bearbeitungslange fir Stanzen, Biegen,
Pragen und zusétzliche Prozesse

— Presseneinbauraum mit Kompatibilitat zu
Meusburger-Standardschnittgestellen

— Standardschnittstellen und Nullpunktspannsystem
mit hydraulischen Spannfunktionen fir ein einfaches
und schnelles Risten der linearen Umformwerk-
zeuge

— Volle Kompatibilitdt der Stanz- und Biegewerkzeuge
zu Maschinentypen der Modular Serie

Fur zuséatzliche Wertschépfung erweiterbar mit
weiteren Prozessmodulen zum Schweil3en, Gewinden
und Schrauben

Integrierte Sensoren in allen Maschinen- und
Bearbeitungskomponenten fur Uberwachung und
Schutz im Rahmen der Predictive Maintenance

Freie Zuganglichkeit aller wartungsrelevanten
Maschinenkomponenten garantiert kiirzeste
Stillstandzeiten

Einfache und sichere Bedienung Gber VariControl
VC 1-Steuerung

Kein Olverbrauch durch Anschluss der Bearbeitungs-
aggregate an Olumlaufschmiersystem

OPC-UA-Schnittstelle zur Ubertragung der Maschinen-
zustande an ein MES- oder ERP-System und/oder das
Bihler Analyse Tool

LM 2000-NC




MIASCHINEN-
PLATTFORM

LM 2000-Plattform: Standard-Plattform zur Fertigung von

Stanzbiegeteilen aus Bandmaterial und die Erweiterbar-

keit mit Prozessen wie SchweiRen, Gewindeformen und

Schraubenfliigen. Die wesentlichen Bestandteile sind:

— Maschinenkérper mit integrierter Elektrik und Steuerung

— Materialvorschub, Presse, Aggregate, Mittelstempel
ausgelegt fur alle Geschwindigkeitsbereiche

— Vorinstallierte Elektrik zur nachtraglichen Erweiterung
von Bearbeitungskomponenten im Linearbereich

Die Maschinenplattform bietet viel Platz zur Gestaltung |h-
rer Applikationen. Alle Prozesse sind von vorne frei zugang-
lich und garantieren somit ideale Bedingungen flr Wartung
und Rasten. Kurze Stillstandzeiten und lange Maschinen-
laufzeiten mit hohen Maschinenverfligbarkeiten sind hier-
durch gewabhrleistet.

Kurven- oder
servogesteuerte Variante

Die Maschinenplattform LM 2000 ist in zwei Varianten aus-
gefuhrt. Beide Varianten unterscheiden sich hinsichtlich der
Bearbeitungsaggregate im Linearbereich. Variante 1: Kurven-
gesteuert zur Fertigung mittlerer bis hoher LosgroRen (KT-
Variante). Variante 2: Servogesteuert zur Fertigung kleiner bis
mittlerer Losgrofien (NC-Variante).







VIASCHINEN-
AUSSTATTUNG
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LM 2000-KT
Schlittenaggregat®

Die kompakten Schlittenaggregate der LM 2000-KT sind
ausgelegt fir eine Maximalgeschwindigkeit bis 500 1/min.
Die Aggregate werden Uber eine zwangsgesteuerte Kurven-
scheibe betrieben. Eine manuelle Quicklift-Funktion dient
zum Erreichen der Rust-/Wartungsposition ohne Kurven-
scheibenwechsel. Ein neu konzipiertes Schnellwechsel-
system ermdglicht ein einfaches und komfortables Wech-
seln der Kurvenscheiben. Fur eine maximale Lebensdauer
verfigen die Schlittenaggregate serienmalsig Uber eine
Uberlastsensorik sowie eine Olumlaufschmierung. Das
abgedichtete, vollverkapselte Gehause sorgt fur mehr
Sauberkeit im Werkzeugbereich




LM 2000-NC
Servo-Schlittenaggregat*®

Die kompakten Servo-Aggregate der LM 2000-NC bieten
ein Hochstmal an Flexibilitat. Arbeitshub, Arbeitslage und
das Bewegungsprofil sind frei programmierbar, lassen sich
stufenlos betreiben und sind zu 100 % reproduzierbar wie-
der aufrufbar. Das garantiert sehr schnelle Ristzeiten, da
manuelle Eingriffe (z. B. Kurvenscheibenwechsel, Hubla-
geneinstellung) komplett entfallen. Alle NC-Aggregate be-
sitzen ein Kihl- und Umlaufschmiersystem. Eine software-
seitig integrierte Uberlastsicherung schiitzt die Aggregate
vor unsachgemaRem Handling oder Uberbeanspruchung.
Fur konstant hohe Prazision sind die Aggregate mit einem
Absolutwegmesssystem ausgefihrt.

*Ein Schlittenaggregat kann mit geringem Aufwand nachgerustet werden. Alle Schnitt-
stellen wie Fluid, Mechanik und Elektrik sind dazu standardmaRig auf der Maschinen-
seite vorinstalliert.






Bewegungen

Fur jeden der funf Modulplatze im Linearbereich bietet
die Maschine bis zu drei Bewegungen, die unabhangig
voneinander aus drei Richtungen (oben, unten, 3. Ebene)
erfolgen. Im gesamten Linearbereich stehen Ihnen so-
mit bis zu 15 Bewegungen zur Verfiigung. Optional kann
zusatzlich ein Servo-Schlittenaggregat unter der Presse
platziert werden. Hierdurch erhalten Sie alle notwendi-
gen Freiheitsgrade, maximale Flexibilitat fur den Umform-
prozess und vereinfachen die Werkzeugtechnik.

Schnittstellen Werkzeug

Der Pressenbereich (Schnittwerkzeuge) ist kompatibel
zu Meusburger-Standardschnittgestellen der Baureihen
SBP 400 und SBH 400. Jeder Modulplatz im Linearbe-
reich ist mit Standardschnittstellen und Nullpunktspann-
system mit hydraulischen Spannfunktionen zur schnel-
len und sicheren Positionierung und Klemmung der
Werkzeugmodule ausgefihrt. So lassen sich die Werk-
zeuge schnell und komfortabel risten und maschinenu-
bergreifend innerhalb der Modular Serie verwenden.



Pressenmodul

P 400 kN
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Die Exzenterpresse der LM 2000-KT und LM 2000-NC besitzt eine Pressennennkraft von
400 kN und einen Festhub von 16 mm. Eine manuelle Hublagenverstellung mit Wegmess-
system und Steuerungsanbindung zum Ausgleich von Werkzeugverschlei3 und Ferti-
gungstoleranzen garantiert ein Nachjustieren und ein reproduzierbares Einstellen Uber die
Steuerungsoberflache. Eine integrierte Presskraftiberwachung mit Uberlastschutz, eine
Lagertemperaturiiberwachung und die Anbindung an die Olumlaufschmierung sorgen fur
mehr Prozesssicherheit und langere Lebensdauer. Die Presse ist vollverkapselt fir mehr
Sauberkeit im Prozess. Der Presseneinbauraum ist kompatibel zu Meusburger-Standard-
schnittgestellen der Baureihen SBP 400 und SBH 400.



LM 2000

Einzugsmodul Der Servo-Radialzangenvorschub RZV 2.1 sichert ein hochdynamisches, schlupffreies Zu-
fuhren und Positionieren des Bandmaterials. Er ist ausgelegt fir alle Geschwindigkeitsbe-
reiche. Neben dem RZV 2.1 sind auf dem Einzugsmodul sémtliche notwendigen Kompo-
nenten fir den Prozess , Materialvorschub” enthalten (z. B. Bandabsicherungen, Bandéler,
Richtapparat, standardisierte Bandfiihrungsrohlinge, ...). Diese Komponenten lassen sich
entsprechend der Aufgabenstellung auf dem Einzugsmodul verstellen, (um)positionieren
oder auch mit optionalem Zubehor erweitern — alles 100 % Standard.



PROZESS-
MODULE

Neben den Umformprozessen lassen sich auf der
LM 2000-Plattform weitere Prozesse integrieren. Hierflr
werden die entsprechenden Bihler-Prozessmodule auf ei-
ner kompakten Moduleinheit integriert, die dann auf den
jeweiligen Modulplatzen der LM 2000-Plattform platziert
wird. Jede Moduleinheit ist kompakt ausgefuhrt, mit allen
prozessrelevanten Funktionalitdten ausgestattet und ent-
halt die Schnittstellen zur Maschinenplattform.

Software plugin: Standardméafig sind in der VC 1-Steu-
erung alle Softwaremodule enthalten und mussen nicht
nachinstalliert werden. Somit stehen neben dem Betrei-
ben des entsprechenden Prozessmoduls weitere Funkti-
onalitaten wie z. B. Uberwachungen, Prozesssteuerung
und Kontrolle zur Verfligung.

Anwendung: Jedes Prozessmodul lasst sich entspre-
chend lhrer Aufgabenstellung(en) an verschiedenen Posi-
tionen aufbauen. So verwandeln Sie die LM 2000-Platt-
form in ein Fertigungssystem, auf dem sich neben dem
reinen Umformen weitere Prozesse hinzufligen lassen.
Dadurch erzielen Sie noch mehr Wertschopfung und re-
duzieren Kosten.

Kontaktschweil3en*

— Zur Herstellung aller Arten von elektrischen Kontakt-
trdgerbauteilen

— KontaktschweifRen von oben oder von unten maoglich

— Integrierte KontaktschweiRgerate D1 und D2 in den
Varianten M/K

— Kompakte Einheit mit allen relevanten Komponenten
fir den Prozess Kontaktschweilen

— KontaktschweilRgeréate erlauben freie Zuganglichkeit
zum Prozess und Band



Gewindeformen*

— Zur Herstellung von Bandteilen mit Gewinde

—  Gewindeformeinheiten GSE KS1 (M2-Mb) oder
GSE KS2 (M5-M10)

— Integrierte Hubeinheit flr freie Zuganglichkeit zum
Prozess und Band

— Schnellwechselsystem des Gewindeformers

— Zentrierfunktion und Bandfiihrung in Moduleinheit
integriert

— Sprihbeolung integriert, Absaugung optional

— Digitale Positionsanzeige der Gewindeposition in
Langs- und Querrichtung zum Band

Schrauben*

— Zur Herstellung von Blechteilen mit Schraube

—  Multi-Schraubeinheit MSE 2 (-M8) zum Vereinzeln,
Positionieren und Einschrauben

— Integrierte Hubeinheit flr freie Zuganglichkeit zum
Prozess und Band

— Zuflihrsystem Schraube optional

— Zentrierfunktion und Bandflihrung in Moduleinheit
integriert

— Digitale Positionsanzeige der Schraubenposition in
Langs- und Querrichtung zum Band

*Verfugbar ab Q3 2023



Maschinenriickseite

Auf der Ubersichtlich angeordneten Maschinenricksei-
te befinden sich links die Steuerungsschranke inkl. Flu-
idversorgung. Diese sind komplett in das Maschinen-
gehduse integriert. Daneben bietet der rechte Teil der
Rickseite freien Zugang zu den Mittelstempel-Aggre-
gaten. Aufschwenkbare Abdeckungen beschleunigen
und erleichtern Wartungsarbeiten.

Mittelstempel

Die Mittelstempel der LM 2000-KT und LM 2000-NC
sind servotechnisch ausgefihrt und ausgelegt fur alle
Geschwindigkeitsbereiche. Ein integriertes manuelles
Positioniersystem garantiert, dass sich die Mittelstempel
schnell und positionsgenau an jede der funf Mittelstem-
pelpositionen auf der Maschinenplattform verschieben
lassen. Bis zu funf Mittelstempel sind ohne Aufwand
nachruistbar.

OPTIMAL
ZUGANGL
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EFFIZIENTE
WARTUNG

Bei der LM 2000-KT und der LM 2000-NC sind alle not-
wendigen Maschinenelemente, Elektrokomponenten
und Anschlusselemente frei zugénglich. Abdeckungen,
Turen und Klappen lassen sich schnell und komfortabel
offnen. Die entsprechenden Komponenten sind Uber-
sichtlich aufgebaut, so dass eine schnelle Wartung erfol-
gen kann. Dadurch verkirzen sich unndtige Wartungs-
und Servicezeiten sowie Maschinenstillstandzeiten und
die technische Verflgbarkeit der Maschine wird erhéht.










Olumlaufschmierung

Zur Schmierung und Kihlung aller Bearbeitungskompo-
nenten (z. B. Presse, Schlittenaggregate) besitzen bei-
de Varianten LM 2000-KT und LM 2000-NC eine Olum-
laufschmierung. Flr einen maximalen Schutz ist diese
mit elektronischen Oltemperatur-, Fiillstands- und Ver-
schmutzungsiberwachungen ausgestattet. Flr hochste
Prozesssicherheit sorgen eine temperaturgeregelte Kih-
lung des Schmiermediums sowie eine durchflussabhan-
gige Uberwachung jeder einzelnen Schmierstelle. Die
Olumlaufschmierung ist frei zuganglich und gewahrlei-
stet somit kirzeste Wartungszeiten.

Zentralschmiersystem

Das serienmalig installierte Zentralschmiersystem
dient zur Versorgung von Werkzeug und Applikation mit
Schmierstoff. Das System ist aufgeteilt in zwei unter-
schiedlich getaktete Schmierkreise, die jeweils frei und
unabhangig voneinander programmierbar sind. So lasst
sich z. B. der Schmierimpuls in Abhangigkeit der Hubzahl
separat fur jeden Schmierkreis bestimmen.

Beispiel:
— Schmierkreis 1: Werkzeug (Biegebereich)
— Schmierkreis 2: Werkzeug (Presse)

Jeder dieser Schmierkreise ist mit einer elektronischen
Schmierdruckliberwachung ausgefthrt, mit der eine op-
timale Schmierfunktion sichergestellt ist. Alle Wartungs-
positionen sind frei zugéanglich.




Maschinensteuerung VC 1

Die VariControl VC 1 (Stand 2.0) dient vollumfanglich als Ma-
schinen- und Prozesssteuerung. Sie steuert, regelt und Uber-
wacht alle Maschinen- und Prozessfunktionen. Maschinenseitig
sind frei programmierbare digitale und analoge 1/O-Busmodule
integriert, die zum Betreiben, Uberwachen und Absichern der
Werkzeug- und Prozesstechnik dienen.

Bedienung und Visualisierung

Die Steuerungsoberflache ist einfach aufgebaut, strukturiert
aufgeteilt und lasst sich komfortabel bedienen. MalRgeschnei-
derte MenUoberflachen flir die Bereiche Maschine, Prozess
und Werkzeug, Ubersichtlich dargestellte Maschinenzustande,
Funktionsbereiche (z. B. Prozessmodul, Einzug oder Werkzeug-
klemmung), Produktionsibersicht sind hier integriert und sor-
gen fir ein einfacheres und strukturierteres Arbeiten. In Kombi-
nation mit dem neuen 24" Touch-Bedienpult ergibt sich fur den
Maschinenbediener ein Maximum an Bedienkomfort.

OPC UA

Mit der serienmaRig integrierten OPC-UA-Schnittstelle lassen
sich Maschinenzustédnde an Ubergeordnete MES- oder ERP-
Systeme oder an das Bihler Analyse Tool Gbertragen. OPC UA
ist somit die Schnittstelle und Grundlage fur zukinftige Anfor-
derungen im Bereich loT, M2M und 14.0.

STEUERUNG

Condition Monitoring

Samtliche Messwerte, Parameter und Sys-
temzustande der Maschinenkomponenten
werden in Echtzeit gemessen, ausgewertet
und Uberwacht (z. B. Kraft, Drehmoment, Tem-
peraturen, Durchfluss, Oldruck, ...). Werden
Grenzwerte erreicht, bekommen Sie dies Uber
die Maschinensteuerung mitgeteilt. Ein Errei-
chen oder Uberschreiten von Grenzwerten
fuhrt zu Warnmeldungen oder zum Maschi-
nenstopp. So wird gewahrleistet, dass Ausfall-
zeiten reduziert und Systemabweichungen er-
kannt werden. Alle Werte werden transparent
ausgewertet, dargestellt und entsprechend
der zulassigen Grenzwerte abgeglichen. Dies
ermoglicht eine Bewertung des Maschinen-
zustands und einzelner Komponenten fir ein
Maximum an Transparenz und Sicherheit.



VariControl

Manufacture - LM 2000-KT = 1000278
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Werkzeugausbau
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MODULAR
SERIE

Die neue Modular Serie bietet lhnen die
Basis flr neue Fertigungsdimensionen,
mit denen Sie die steigenden Anforderun-
gen in der Produktion jetzt noch besser
meistern. Sie besteht aus funf hochstan-
dardisierten, leistungsstarken Maschi-
nentypen der neuesten Generation. Die-
se besitzen einheitliche Schnittstellen
im Umformbereich und sind hinsichtlich
der eingesetzten linearen Umformwerk-
zeuge vollstandig kompatibel zueinander.
So wird die Vielfalt an unterschiedlichen
Lésungen und Maschinen deutlich redu-
ziert. Einheitlich konstruierte Linearwerk-
zeuge betreiben Sie jetzt einfach ma-
schinenunabhangig gemall dem ,,Plug &
Produce-Prinzip”.

Universal Servo-Stanzbiegeautomat
GRM-NC

Servo-Produktions- und Montagesystem
BIMERIC Modular



LM 2000-KT

Kurvengesteuerte Linearmaschine
LM 2000-KT

LM 2000-NC

T ———— Servogesteuerte Linearmaschine
L —— LM 2000-NC

Highspeed-Maschine

(in Planung)



TECHNISCHE
DATEN




Umformtechnologie Linear

Bearbeitungslénge ges. 2.000 mm

Einzugsléange beliebig

Material Bandbreite max. 80 mm, Banddicke abhédngig von Werkstoff und Verfahren
Presse Stanz-Nennkraft 400 kN

Festhub 16 mm, stufenlose Hublagenverstellung 3,5 mm
Sollmaf Hohe Schnittgestell im UT: 208 =0,05mm
Tischlange: 670 mm

NC-Mittelstempel max. 5 Mittelstempel
max. Spitzenkraft 8,9 kN
max. Hub 95 mm

Gewicht ca. 8 000 kg (ohne Werkzeug)
Hubzahl stufenlos bis max. 500 1/min.
Schlittenaggregate Umform-Nennkraft max. 31 kN

Hub max. 28 mm, stufenlose Hublagenverstellung 28 mm

Hubzahl stufenlos bis max. 250 1/min.

NC-Aggregate Umform-Nennkraft max. 31 kN
Hub max. 100 mm
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LM 2000-KT




Otto Bihler Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
Lechbrucker Str. 15

87642 Halblech

DEUTSCHLAND

+49(0)8368/18-0
info@bihler.de

www.bihler.de
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