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Standardisiert
und doch flexibel

Die Christoph Liebers GmbH & Co. KG
hat mit dem Leantool-Folgeverbundsystem
bereits 29 modulare Folgewerkzeuge auf
einem Servo-Stanzbiegeautomaten

GRM-NC umgesetzt.

i ,Zum einen

. schaffen wir
interessante
Fertigungs-
kapazitaten
fir unsere
Kunden...”

Michael Starke,
Geschaftsfihrer
Christoph Liebers

Foto: Bihler

ie Christoph Liebers GmbH & Co. KG im

oberbayerischen Gaimersheim nutzt seit

zwei Jahren das Folgeverbund-System

»Leantool“ von Bihler. Umgesetzt haben
die Werkzeugexperten damit bereits 29 modulare
Folgewerkzeuge auf einem Servo-Stanzbiegeauto-
maten GRM-NC.

Mit dem Werkzeugbau auf Basis des stan-
dardisierten Leantool-Folgeverbund-Systems und
einer Stanz-Biegemaschine GRM-NC verfolgt das
mittelstdndische Familienunternehmen gleich
zwei strategische Ansétze. ,Zum einen schaffen
wir interessante Fertigungskapazitdten fiir unsere
Kunden. Zum anderen kdnnen wir als Werkzeugma-
cher Neuwerkzeuge jetzt tiberaus effizient und fle-
xibel entwickeln, herstellen und erproben*, erklart
Geschiftsfithrer Michael Starke. ,,Mit dieser Kombi-
nation und Strategie mdchten wir uns ganz bewusst
an die Spitze setzen. Denn bei den gegenwirtigen
Entwicklungen des Marktes sehen wir so grofies
Potenzial fiir unsere Zukunft.“

Dies bestitigte sich auch auf der Blechexpo im
November letzten Jahres, wie Michael Starke berich-
tet: ,,Nach der Présentation unseres Leistungsport-
folios auf der Messe erhielten wir eine Vielzahl von
Anfragen. Einige davon werden im Laufe dieses Jah-
res in Produktion gehen, bei anderen sind wir mit
den Kunden in der Feinabstimmung.“

Kleinere Losgréf3en und zunehmende
Variantenvielfalt

Grofles Zukunftspotenzial sieht Liebers vor allem
bei kleineren Losgrofien und steigender Varianz.
Mit den bisherigen, aufwendigen und langfristigen
Konstruktions- und Entwicklungsprozessen lieflen
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sich diese nicht umsetzen. ,,Die Standardisierung des
Werkzeugbaus ist hier der Schliissel, um schnell und
flexibel auf die Anforderungen der Mérkte reagieren
zu konnen“, sagt Michael Starke. ,Mit dem hoch
standardisierten Leantool-Folgeverbund-System
von Bihler lassen sich diese Anforderungen perfekt
abdecken, ohne gleich an die Komplexitdtsgrenzen
des Systems zu stofen.

Ein elementarer Bestandteil des Systems ist
die BNX-Konstruktionssoftware aus dem Hause
Bihler. Sie bildet die Basis, um das Potenzial der
Leantool-Werkzeuge voll auszuschopfen. Die durch-
gingige Standardisierung der Software erlaubt eine
einfache und schnelle, vorlagenbasierte Konstruk-
tionsweise. Daneben bietet die Bihler-Maschinen-
technologie der GRM-NC eine Vielzahl an Freiheits-
graden und Features, mit denen sich praktisch jedes
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Fertigungskonzept umsetzen ldsst. So lassen sich
beispielsweise einzeln ansteuerbare Bewegungen
maschinenseitig von oben, von unten und von der
Seite realisieren. Das vereinfacht die Werkzeuge ent-
scheidend. ,,Zusétzlich setzen wir auf der GRM-NC
nur noch genormte Gestelle von Meusburger fiir
neue Stanzwerkzeuge ein. Das erhoht unseren Stan-
dardisierungsgrad noch einmal.“

Fertigung hochpraziser Kettenglieder

in 50 Varianten

Ganz konkret fertigt Liebers mit dem Leantool- Fol-
gewerkzeug Spezialkettenglieder fiir Férder- oder
Transportketten aus Stahl und Edelstahl - und das
in drei Baugruppen und 50 Varianten. Die Kettenglie-
der sind mit Anbauteilen wie Laschen oder Greifern
versehene Bauteile, die zwischen herkémmlichen
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Gliedern positioniert werden. Abnehmer ist der
Miinchener Hersteller von Prizisionsketten IWIS,
der seine hohe Variantenvielfalt mit der GRM-NC
bei Liebers optimal abdecken kann.

Uberzeugt hatten IWIS insbesondere die uni-
verselle Nutzbarkeit und die hohe Flexibilitdt der
Servoanlage, die sich perfekt fiir die hocheffizi-
ente und duflerst prizise Fertigung der verschie-
denen Bauteiltypen eignet. Denn Genauigkeit im
1/100-mm-Bereich ist bei Kettengliedern extrem
wichtig. Schon ein geringer Versatz im Glied sum-
miert sich zu einer zu langen oder zu kurzen Kette.
Beim Bauteil ,,Winkellasche zeigt sich die Flexibili-
tét des ,,Leantool“ Folgeverbund-Systems besonders.

Mit einem Modul fertigt Liebers 33 der 40 Vari-
anten. ,,Die Biegestempel, die Bandbreite sowie die
Bandstirke sind jeweils im Modul einstellbar, »

Detailansicht Leantool
Folgeverbund, Meusburger
Stanzbiegegestell und
Servo-Materialeinzug RZV 2.1
Foto: Bihler
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»Leantool“-Werkzeugmodule lassen sich einfach und schnell wechseln.

. ,Die Standar-
. disierung des
Werkzeug-
baus ist hier

der Schlissel,

um schnell
und flexibel

auf die Anfor-

derungen
der Markte
reagieren zu
kdnnen.

Michael Starke

erldutert Michael Starke. ,,Das Leantool ist somit
ein intelligentes Werkzeug, das nicht fiir jeden
Variantenwechsel getauscht werden muss.“ Beim
Bauteil Biigellasche kommt das sogenannte koaxiale
Stanzen zum Einsatz. , Diesen zusétzlichen Arbeits-
schritt konnten wir einfach in das standardisierte
Leantool-Folgewerkzeug integrieren.” Dabei wird
das Metallband zuerst gebogen und dann die Lécher
fluchtend in den gebogenen Zustand gestanzt.
Auch in puncto Ristzeiten punktet die Fer-
tigungsldsung: Von einer Bauteilvariante auf eine
andere liegen diese innerhalb einer halben Stunde.

Der Normalien-Anteil liegt im Durchschnitt
bei 50 Prozent
Als die GRM-NC bei Liebers eintraf, begann man
sofort mit der Produktion. Denn das bisher auf einer
baugleichen Anlage bei Bihler ausgiebig getestete
Leantool-Folgewerkzeug war direkt ohne Adaption
nutzbar. Derzeit ist die Servomaschine mit der Fer-
tigung der Kettenglieder sehr gut ausgelastet.
,Hier sind wir mit einer derartigen Vielzahl
von Bauteilen gefordert, die wir mit keiner ande-
ren Anlage als mit der GRM-NC umsetzen kdnnten.
Inklusive der Werkzeuge fiir die IWIS-Bauteile sind
es bereits 29 hoch standardisierte Leantool-Werk-
zeuge, die bei uns in der Fertigung laufen.“ Der
Anteil an Normalien betrégt bei allen Werkzeugen
um die 50 Prozent. Der offene, gut zugéngliche Auf-
bau der Werkzeuge erleichtert Wartungsarbeiten
entscheidend.

Michael Starke ergénzt: ,Dabei darf man eines
nicht vergessen: Die Mdoglichkeiten, die uns die
Technologie der GRM-NC bietet, sind so vielfdl-
tig, dass wir nahezu téglich neue Lésungsansitze
erkennen. Diese Losungen umzusetzen und intern
weiterzugeben erfordert vom gesamten Team einen
fortwdhrenden Lernprozess. Das Wissen, das wir
aufbauen, und die Erfahrungen, die wir machen,
koénnen wir dann auch unseren Werkzeugkunden
zur Verfiigung stellen.“

Strategische Partnerschaft im
Werkzeugbau

Seit 2018 ist Liebers strategischer Bihler-Lean-
tool-Partner. In dieser Funktion iibernehmen die
Gaimersheimer fiir ihre Kunden die Konstruktion,
die Fertigung, die Inbetriebnahme der Werkzeuge
sowie die Kleinserienproduktion. , Eine wichtige
Zielsetzung von uns ist hierbei, die Kunden fiir die
GRM-NC zu qualifizieren. Wenn sich beispielsweise
fiir einen Kunden die Anschaffung der Hightech-An-
lage heute noch nicht lohnt, bauen wir fiir ihn die
Werkzeuge und produzieren auf unserer Anlage.
Sobald sich bei ihm Produktion und Mengen in
Richtung eines positiven Business-Case entwi-
ckeln, kann der Kunde dann mit ,seinen‘ - bei uns
im Einsatz befindlichen - Werkzeugen die eigene
Maschine bestiicken. So kann er mit produktions-
sicheren Werkzeugen liickenlos und dank NC-Tech-
nik nahezu ohne Anpassungsaufwand sofort auf die
eigene Produktion umstellen.“
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Die enge Zusammenarbeit in der Leantool-Part-
nerschaft ist fiir Michael Starke ein solider Grund-
stein fiir kommende Aufgaben. ,,So kénnen wir sehr
schnell auf Fragen der Kunden antworten - entweder
bereits mit der eigenen Expertise oder im Zweifels-
fall mit Hilfe der Spezialisten von Bihler.“

Bestens aufgestellt fiir die digitale
Transformation

»,Mit der Investition in die GRM-NC haben wir
gleichzeitig die digitale Welt und damit eine neue

Fotos: Bihler
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Die standardisierten Leantool-Werkzeugmodule sind in
verschiedenen Gréfien verfiigbar.

Dimension des Werkzeugbaus betreten®, betont
Michael Starke. Denn wihrend der Produktion ist
die Menge der qualitativ hochwertigen Maschinen-
und Prozessdaten bei der Bihler-Anlage enorm. So
sind in der Varicontrol-Steuerung alle Informationen
rund um den aktuellen Auftrag sowie die Daten zum
Maschinen- und Prozessstatus ersichtlich. Daneben
werden Stérungen und Warnungen online in Echt-
zeit angezeigt, ebenso wie spezifische Messwerte der
Anlage. Die liickenlose Datenerhebung erlaubt die
detaillierte Kontrolle wichtiger Prozessparameter, »

: ...zum ande-

: ren kdnnen
wir Neuwerk-
zeuge jetzt
effizient und
flexibel ent-
wickeln, her-
stellen und
erproben.

Michael Starke
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Michael Starke (Mitte) mit
seinem Team von Christoph
Liebers und Marc Walter von
Bihler (2. von links)

ldsst mogliche Probleme bei bestimmten Bauteilen
erkennen und zeigt Optimierungspotenziale auf.
Mit der Digitalisierung sind zudem eine hohe
Flexibilitét, die geringen Schwellen beim Umriisten
der Werkzeuge und eine damit in Verbindung ste-
hende Einsparung von Arbeitszeiten unmittelbar
verzahnt. ,,Das wird vor allem beim herrschenden
Fachkriftemangel fiir uns immer wichtiger.“

Neue Werkzeuge fiir E-Bauteile

Michael Starke restimiert: , Mit der Bihler-Maschi-
nen- und Werkzeugtechnologie baut sich unser
Wissensschatz gerade extrem schnell auf. Davon
profitieren sowohl wir als auch unsere Kunden.

Digitalisiertes ,Leantoo

Das modulare Leantool-System
(Folgeverbund/radial) fiir die Servo-
Stanzbiegeautomaten GRM-NC und
RM-NC ist durchgangig digitalisiert:
Von der Planungs- und Angebots-
phase mit der App Bihlerplanning
(www.bihlerplanning.de), tiber

die konstruktive Entwicklung der
modularen radialen oder linearen
Werkzeuge mit der bNX-Software,
die Fertigung der Werkzeugbauteile
aus standardisierten Normalien bis
hin zur Produktion der Stanzbie-
geteile. Das Resultat: Anwender
profitieren von bis zu 70 Prozent
glinstigeren Werkzeugen, sehr
kurzen Time-to-Market-Zeiten ihrer
Entwicklung und sehr hoher Produk-
tivitdt bis 300 Bauteile pro Minute.
Die Riistzeiten liegen auf den beiden
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-Werkzeugsystem

performanten Servomaschinen bei
unter einer Stunde. Dies ermogli-
chen die automatische Ausrichtung
der NC-Schlittenaggregate sowie
hydraulische Schnellwechselsysteme
fur die Werkzeugmodule. Die lineare
Leantool-Folgeverbundvariante ist
zudem kompatibel zu verschiedenen
Maschinentypen - das heifit, je nach
Losgréfie und Fertigungsaufgabe
[dsst sich das modulare Werkzeug
eins zu eins auf die GRM-NC (kleine
und mittlere Losgrofen), das BZ-Be-
arbeitungszentrum (Massenferti-
gung) oder die BIMERIC (zusdtzliche
Prozessschritte) verlagern.

Weitere Informationen:
www.youtube.com/
watch?v=LT10HAxCRO7I&t=9s

Vor Kurzem haben wir einen neuen Auftrag iiber
sieben Leantool-Werkzeuge von einem renommier-
ten Hightech-Unternehmen erhalten. Mit diesen
Werkzeugen fertigt der Kunde dann Bauteile fiir
die E-Mobilitét auf einer GRM-NC. Aus Geheimhal-
tungsgriinden diirfen wir derzeit keine Angaben zum
Kunden und die technische Losung machen. Aber
allein das Volumen und die Brisanz des Auftrags
zeigen deutlich, wohin die Reise geht. Das alles ldsst
uns sehr zuversichtlich in die Zukunft blicken.“ M

Web-Wegweiser:
www.liebers.de
www.bihler.de

»

Christoph Liebers GmbH
& Co. KG

Die Historie des Familienunternehmens reicht
zuriick bis ins Jahr 1876, als Ernst Liebers

- damals noch sdchsischen Chemnitz - die
Produktion von Zubehdrteilen (Platinen) fiir
Strickmaschinen begann. Heute ist die Chris-
toph Liebers GmbH & Co. KG ein Trendsetter
in der Fertigung von Platinen sowie im Werk-
zeugbau. Die Fertigung von Stanzbiegewerk-
zeugen hat sich zu einem wichtigen Standbein
entwickelt. Im Auftrag zahlreicher namhafter
Kunden im In- und Ausland bauen die Lie-
bers-Spezialisten hochqualitative Werkzeuge
fr viele Branchen. Dabei kommen Liebers
das Know-how der eigenen Platinenfertigung
sowie der grofie Erfahrungsschatz aus den
vielfdltigen Aufgabenstellungen zugute.

Weitere Informationen:
www.liebers.de
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