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DAS FACHMAGAZIN
fur die Bearbeitung von Blechen,
Rohren und Profilen

Elektroteile effizienter fertigen
Innovatives Servo-Produktions-
und Montagesystem im Einsatz

Komplettes Programm
Breite Palette an automatisierten
Abkantpressen

IT und Automatisierung
in den Trends zur Automatisie-
rung spielt IT eine wichtige Rolle
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voin Yinzenz Hirmann Die Phoenix
Feinbau GmbH & Co. KG verlager-
te die Fertigung von Bauteilen fiir
Uberspannungsschutzmodule auf
das Servo-Produktions- und Mon-
tagesystem Bimeric BM 4500 von
Bihler - und profitiertjetzt in vie-
lerlei Hinsicht von diesem Techno-

logiesprung.

m Standort Liidenscheid fertigt das

Traditionsunternehmen Phoenix

Feinbau GmbH & Co. KG mit 700

Mitarbeitern eine Vielzahl an

metallischen Stanz-, Stanzbiege-
sowie Kunststoffteilen fiir elektrotechnische
Komponenten. Die Produktgruppen fiir den
Uberspannungsschutz stellt Phoenix seit rund 15
Jahren her. Im Rahmen eines Rationalisierungs-
projektes wollte man weg von der bisherigen
Handmontage und hin zu einer einheitlichen,
automatisierten Fertigungslésung. Dazu haben
die Experten bei Phoenix die gesamte Wert-
schépfungskette neu {iberdacht, alle einzelnen
Prozessschritte analysiert sowie ein Redesign
der Produktgruppen vorgenommen.

Genau kalkulierte Investition

Dass bei der Fertigungsumstellung der Uber-
spannungsschutz-Bauteile die Wahl auf die
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Bernd HauBmann,
Leiter Technischer Verkauf bei Bihler

»Mit dem modularen Bimeric-Prinzip lassen sich viele
Prozessschritte gut zugénglich auf einer Basisplatt-
form kombinieren und der gesamte Fertigungsablauf

deutlich straffen.«

Bihler-Technologie fiel, war naheliegend: Seit Jahrzehnten {iberzeugen
Bihler-Anlagen vor Ort durch ihre Leistungsstédrke und Verldsslichkeit.
,Fiir dieses Projekt war dann das Servo-Produktions- und Montage-
system Bimeric die perfekte Maschine’, sagt Bernd HaufSmann, Leiter
Technischer Verkauf bei Bihler. ,Mit dem modularen Bimeric-Prinzip
lassen sich viele Prozessschritte gut zugénglich auf einer Basisplattform
kombinieren und der gesamte Fertigungsablauf deutlich straffen.”

Das war die Voraussetzung, um die Wertschépfung bei Phoenix zu kon-
zentrieren und letztlich die gréfiten Einsparungen zu erzielen. ,Als
Phoenix mit dem Endkunden dessen Bereitschaft zur Prozessédnderung
positiv abgeklirte, liefen parallel dazu bereits die ersten Gespréche
mit unserem Haus" betont Bernd HaufSmann. ,Dabei wurde ermittelt,
welche Leistung die neue Servoanlage bietet, wie hoch der Werkzeug-
invest ausfallen wird und welche Kosteneinsparungen ein derartiges
Grofiprojekt mit einem Umfang von mehr als einer Million Euro letztlich
bringt” Die Tatsache, dass es sich bei den Baugruppen um bestehende
Produkte mit soliden, planbaren Absatzzahlen handelte, minimierte
das Gesamtrisiko.

Fertigungskonzept neu definiert

Im Anschluss erfolgten dann detaillierte Planungen zum Prozessablauf.
Diese unterstiitzte Bihler mit jeder Menge Experten-Know-how in indi-
viduellen Beratungen in den Bereichen Konstruktion, Programmierung
und Schweiffen. Denn neben den Aufgaben, den bisherigen Fertigungs-
ablauf auf der Bimeric BM 4500 abzubilden und die dafiir bendétigten
Stationen und Einheiten festzulegen, musste zudem das gesamte Ferti-

Mehr als eine Million Uberspannungsschutzbauteile pro Jahr der abgebildeten
Bauart fertigt Phoenix Feinbau.
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gungsprinzip quasi umgekehrt werden. Dadurch
lieRen sich erhebliche Materialeinsparungen in
Formvon Schrauben und Kastenklemmen reali-
sieren. Weitere Herausforderungen lagen darin,
die angestrebte Taktzahl von 60 Prozessen pro
Minute zu gewdhrleisten und das Umriisten von
einer Baugruppe auf eine andere innerhalb von
weniger als 90 Minuten sicherzustellen.

Mafigeschneiderte Beratungen

Um all diese Anforderungen zu losen, kamen
die Experten des Bihler-Consulting-Teams zum
Einsatz. Peter Thieme, Consulting-Leiter bei
Bihler berichtet: ,Jm Rahmen der ersten Bera-
tung ,Entwicklung Fertigungsprozess* legten wir
mit dem Kunden zuerst die Bauteile hinsichtlich
Geometrie und Material optimal aus. Danach
entwickelten wir gemeinsam ein Fertigungs-
konzept und setzten dieses in einer effizienten
Werkzeuglésung um.”

In der zweiten Beratung ,Programmierung
Steuerung” erstellten die Bihler-Spezialisten
mit Phoenix die komplette Programmierung
der Bimeric BM 4500. ,Dabei bestimmten die
Mitarbeiter von Phoenix die Funktionalitdten
mit“ so Peter Thieme. ,Durch die erlernten
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Einfache Integration der Prozessmodule [Pick &
Place, MSE-Schraubeinheit, SchweiBzange) auf der
Bimeric-Plattform.

Programmierkenntnisse kénnen sie zukiinf-
tig weitere Varianten der Baugruppenfamilien
selbst umsetzen, Anderungen vornehmen und
ihre Produktivitit weiter steigern. Im Zuge der
dritten Beratung ,Einstellung Schweifiprozess”
unterstiitzte das Consulting-Team die Phoenix-
Mitarbeiter dahingehend, dass sie ihre Schweif-
aufgabe jetzt perfekt durchfiithren und mit dem
vermittelten Wissen zukiinftig weitere Schweif:-
applikationen eigenstdndig realisieren konnen.
In enger Zusammenarbeit definierte man so eine
durchgéngige, verldssliche und leistungsstarke
Fertigungslésung auf der Bimeric BM 4500, die
alle Anforderungen erftillte. Auch fiir entschei-
dende Schnittstellen, wie etwa das Stanzen der
Kontaktbriicke und deren Zufithrung in das
Schweifiwerkzeug, fand man gemeinsam per-
fekte Losungen.

Hochpraziser Produktionsprozess

Der komplette Produktionsprozess der beiden
Produktfamilien mit ihren jeweils vier Varian-
ten gestaltet sich jetzt wie folgt: Zuerst werden
die Montageteile auf den Teiletriger zugefiihrt.
Dazu zédhlen Schrauben, Kastenklemmen sowie
je nach Modell ein Druckstiick oder ein An-
schlusswinkel. Der so bestiickte Teiletrdger fahrt
anschlieffend auf dem Transportband auf die
andere Seite der Anlage, wo die ,Tulpe“ genannte
Kontaktbriicke gestanzt und gebogen wird. Diese
wird in Folge der Schweifizange zugefiihrt und
mit dem Druckstiick respektive Anschlusswinkel
verschweifit.

Danach erfolgen im Toleranzbereich von einem
Zehntelmillimeter das Herunterprigen der Tul-
pe und die Kalibrierung ihres Schenkelspalts,
um die korrekte Funktion als kontaktfithrendes
Bauteil sicherzustellen. Im nfchsten Schritt wird
noch die Schraube in die Kastenklemme einge-
dreht, bevor das Bauteil ausgeschleust wird und
fertigfallend auf ein finales Forderband gelangt.
Auf diese Weise werden pro Jahr rund eine Mil-
lion dieser komplexen Bauteile hergestellt, die
Anlagen der Stromversorgung, der Informations-
technik, aber auch Windkraft- und Photovolta-
ikanlagen vor Uberspannung schiitzen.
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WATERJET SOLUTIONS

IHR STM WATERJET SYSTEM
ENTDECKEN SIE DIE MOGLICHKEITEN

Von Einstiegsldsungen bis hin zu komplexen 3D-Systemen,
STM bietet Wasserstrahlschneide-Lésungen, um Sie noch
effizienter, wirtschaftlicher und erfolgreicher zu machen.

WWW.STM.AT
WWW.STM-WATERIJET.DE

4.4

Stanzeinheiten mit auswechselbaren Schneidelementen

Die Losung lhrer
Stanzprobleme.
Nutzen Sie unsere
Erfahrung, wir be-
raten Sie unverbind-
lich. Fordern Sie
unseren Werkzeug-
katalog an.

JOKA Werkzeug- und Maschinenbau GmbH & Co. KG

33161 Hovelhof - Giitersloher Str. 64 - Tel. 05257 /2051 - Fax 05257 /2053
www.joka-werkzeugbau.de

CNC-Laserschneiden 8kW-Laser
von MINI bis XX

P Edelstahl bis 50 mm
 Stahl/Aluminium bis 25 mm
Kupfer/Messing bis 10 mm
XXL-Fasenschneiden bis 3m x 12m
XXL-Rohrschneiden bis 12m Lange

Kleinteile, Einzelteile
CNC-Abkanten bis 4m/320t

Zertifiziert nach DIN EN ISO 9001
DIN EN 1SO 14001 | PED 97/23/EC
WPK nach DIN EN 1090

. Jahre
}‘ ?rf:nhrung h d
~/" in Metall www.schages.de
Schages GmbH & Co.KG - CNC-Lasertechnik M‘ES
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Bernd HauBmann, Leiter Technischer Verkauf bei
Bihler.

Die Prozessstationen fiir das ,Herunterprdgen der
Tulpe* und die ,Kalibrierung des Schenkelspalts”.

Auf der Bimeric gefertigte und montierte Kontakte.

Servo-Produktions- und Montagesystem
Bimeric BM 3000.
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Peter Thieme, Consulting-Leiter bei Bihler.

Mehrwert fiir die Zukunft

Im September 2017 startete die Produktion. Bislang hat sich die neue
Anlage bestens bewihrt und l4uft stérungsfrei. Und wenn doch einmal
Anpassungen anstehen, erledigt diese ein Mechatroniker von Phoenix
innerhalb weniger Minuten dank der bei Bihler absolvierten Program-
mierschulung. Damit ist das Projekt, das auch exakt im vorgegebenen
Kosten- und Zeitrahmen blieb, ein groler, vor allem wirtschaftlicher
Erfolg: Die Wertschdpfungskette ist kiirzer, die Wiederbeschaffungs- und
Reaktionszeiten sind geringer und die Bauteilqualitét hat sich erhdht.
AuRerdem ist die Fertigung an sich jetzt viel einfacher, der Lager-, Logistik-
und Kommunikationsaufwand wurde minimiert und nicht zuletzt spart
Phoenixrund ein Drittel an Material. Daneben lassen sich mit der Bimeric
BM 4500 nun auch Optimierungspotenziale an anderen Bestandsproduk-
ten erschlieflen. Mit der Einfithrung der Bihler-Servotechnik hat Phoenix
einen Technologiesprung vollzogen, mit dem man sich auch in Zukunft
konsequent weiterentwickeln kann. Das sichert Phoenix weiterhin seinen
Wettbewerbsvorsprung und hilt die Produktion in Deutschland. |

www.phoenixcontact.com | www.bihler.de

Produktions- und Montagesystem Bimeric

Mit dem Servo-Produktions- und Montagesystem Bimeric bietet Bih-
ler im Bereich Stanzbiege-Montagetechnik eine modulare Plattform
zur flexiblen Baugruppenfertigung. Die FlieAfertigung vom Ausgangs-
material bis zu den einbaufertigen Baugruppen verkiirzt die Prozess-
kette deutlich. Moderne Servo- und Steuerungstechnik garantieren
eine konstant hohe Produktqualitdt und sehr kurze Riistzeiten. Bei
einem Produkt- oder Variantenwechsel werden meist nur die bauteil-
spezifischen Werkzeugaktivteile an den eingesetzten Aggregaten aus-
getauscht. Anschliefend geniigt der Aufruf der in der Steuerung VC 1
hinterlegten Parameter und die Produktion startet zu 100 Prozent
reproduziert mit einem Gutteil. Je nach Baugruppe lassen sich
Servo-Prozessmodule zum KontaktschweiBen, Gewindeformen, Fii-
gen von Schrauben etc. einfach integrieren. Die klare Aufteilung der
einzelnen Bearbeitungsstation sichert eine exzellente Zuganglichkeit
zu jeder einzelnen Station bei Umriist- und Wartungsvorgéngen.
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