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Flexible Blechbearbeitung

Lean zur E-Mobilitat

Innovative Automationslosung auf Bihler-Maschinen fr
die Fertigung von Teilen fir die E-Mobilitat.

E-Mobilitit ist das Thema der Zukunft und die
Bihler-Technik bietet hierbei ideale Vorausset-
zung fiir die wirtschaftliche Fertigung von Teilen.
Ein Beispiel sind Schirmhiilsen, die sowohl
leitende als auch umliegende Komponenten vor
elektrischen und magnetischen Feldern schiitzen.
Pertigen lassen sich diese Sicherheitsbauteile bei-
spielsweise auf einem Servo-Stanzbiegeautomat
GRM-NC mit modularem Leantool-Folgeverbund,
den Bihler jetzt auf der Blechexpo zeigt. Vorteile
sind eine sehr kurze , Time-to-Market, hohe
Prozessstabilitit und grofe Produktivitit: die aus-
gestellte Servomaschine fertigt 170 Schirmhiilsen
pro Minute. Variantenwechsel erledigen sichin
Minutenschnelle und sind iiber den Aufruf der
gespeicherten Daten in der VC 1-Steuerung zu
100 % reproduzierbat.

Hoher Standardisierungsgrad

Die Bihler-Werkzeugtechnik besticht durch einen
einfachen Aufbau und durch den hohen Standar-
disierungsgrad. So besteht das Leantool-Folge-
verbund fiir die Schirmhiilsen aus drei genormten
Modulen & 250 mm. 60 Prozent des schlanken
Biegewerkzeuges sind wiederverwendbare Stan-
dardreile, 40 Prozent individuelle Werkzeugteile.
Das verkiirzt die Realisierungszeiten und macht
das Werkzeug kostengiinstig. In der Fertigung
sichert der Leantool-Folgeverbund eine konstant
hohe Priizision. Der Grund: Tm Gegensatz zur
Fertigung in Pressen muss das 60 mm breite und

Schirmhiilsen schiitzen vor elektrischen und
magnetischen Feldern.
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Leantool besteht

zum grofen
Teil aus stan-
dardisierten
Komponenten.
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60 Prozent
des Biege-
werkzeugs
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verwendbare
Standardteile,

é 40 Prozent

individuelle

Werkzeugteile. :

Das verkdiirzt
die Realisie-
rungszeiten
deutlich.

0,3 mm dicke Messingband im Biegewerkzeug
nicht ausgehoben werden. Werkzeugbewegungen
erfolgen von drei Seiten durch die Maschine.

Neu ist ein standardisiertes Stanzbicgegestell
mit Meusburger-Normalien vom Typ ,Gefederte
Fithrungsplatte*, das in der 400-kN-Servopresse
der GRM-NC eingesetzt wird.

Hairpins ,,on the fly“

Neben den Schirmhiilsen spielt die Bihler-Ser-
votechnologie auch bei Batterie-Zellverbindern,
7SB-Verschaltungen, Stromschienen und Hair-
pins ihre Stirken aus. Diese an eine Haarnadel
erinnernden Bauteile sind in Pkw-Elektromoto-
ren cine alternative Methode, um Wicklungen
zu erzeugen. Gefertigt werden sie auf einem
Bimeric-Produktionssystem mit standardisierten
Bearbeitungsprozessen - direkt vom Coil sowohl
aus Runddraht als auch aus Flachdraht.

Die Anlage kombiniert Arbeitsschritte wie
das hochdynamische Einziehen des Drahts, das
Abtrennen, das NC-gesteuerte mechanische
Abisolieren des Lackes, das gleichzeitige Anfasen
der Pin-Enden, das Vor- und 3D-Gesenkbiegen, die
finale Vermessung der Bauteilgeometrie und das
Inline-Nachstellen. Variantenwechsel erfolgen ,,0
the fly*, also einzig durch Aufruf der gespeicherten
Daten. Der Output betrigt je nach Variante 60 bis
120 Prézisions-Hairpins pro Minute. W
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