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1.000 Aufgaben — eine Lésung

Das Servo-Produktions- und Montagesystem BIMERIC
ist die ideale Losungsplattform fir Ihre kostenglnstige
Baugruppenfertigung. Vor allem bei kleinen und mittle-
ren LosgroRen sowie bei grofder Variantenvielfalt trumpft
das modulare System. Durch die leistungsstarke Fliel3-
fertigung vom Ausgangsmaterial bis zu einbaufertigen
Baugruppen erzielen Sie hochste Fertigungsqualitat.

° Modernste Servo- und Steuerungstechnik garantieren
maximale Prozesssicherheit sowie kirzeste Ristzeiten
und lassen Sie sehr flexibel auf Kundenwinsche reagie-
ren. Zudem besitzen Sie die Freiheit, die BIMERIC jeder-
zeit an lhre speziellen Anforderungen anzupassen.

BIMERIC - Multiflexibles System fir lhren Erfolg.

Komplettsystem
Produktion und Montage



BIMERIC BM

Servo-Produktions- und Montagesystem

Ein Komplettsystem i = " "“"i U 4 |
fur unterschiedlichste Aufgaben “

Die Highlights auf einen Blick

— Universell einsetzbares Komplettsystem fir
hocheffiziente Losungen in der Baugruppen-
fertigung

— Schnellstes, zu 100% reproduziertes Risten —
ideal fur Kleinserien

— Einfache Integration von standardisierten
Prozessmodulen fur erweiterte Applikationen

— Hochste Fertigungsqualitat mit durchgehendem
Bauteilhandling

— Komfortable Bedienung mit zentraler Steuerung
VariControl VC 1

Kleinere Losgrof3en und viele Varianten

Bei der Baugruppenfertigung geht der Trend hin zu
immer kleineren LosgréRen. Fir Hersteller mit einer
breiten Palette an Baugruppen bzw. deren Varian-
ten und daraus resultierenden haufigen UmrUstvor-
gangen werden Rustzeiten zum entscheidenden
Kriterium fur eine wirtschaftliche Fertigung.
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Mit der BIMERIC meistern Sie diese Herausforde-
rungen spielend. Leistungsstarke Servotechnik in
Kombination mit intuitiv bedienbarer Steuerungs-
technik garantiert schnellstes, zu 100% reprodu-
ziertes Risten. Bei Produkt- oder Variantenwech-
seln tauschen Sie meist nur die Werkzeugaktivteile
aus, rufen die programmierten Daten in der Steue-
rung auf und starten die Produktion neu.




BIMERIC BM

Baukastensystem

Far jede Applikation die passenden
Bausteine

Mit dem modularen System BIMERIC decken Sie ein
sehr breit gefachertes Spektrum an Baugruppen ab.
Die Bihler-Servotechnik bietet lhnen daneben die
Méglichkeit, die BIMERIC jederzeit an neue Applika-
tionen anzupassen. Hierzu greifen Sie einfach auf un-
seren NC-Baukasten zurick.

Der BihlerNC-Baukasten bietet Ihnen ein umfassendes
Portfolio an Prozessmodulen fir samtliche Anwen-
dungen der Umform-, Montage-, Handhabungs- und
Flgetechnik. Sie profitieren von einem Ansprechpart-
ner fir sdmtliche Prozesse, Gerate und Steuerung. Bei
Sonderwinschen modifizieren wir die Module indivi-
duell fur Sie.

Die drei Grundbausteine
der BIMERIC

Steuerung
Mit der zentralen Maschinen- und Prozesssteuerung
VariControl VC 1 bedienen Sie die BIMERIC sicher und
komfortabel.

() Prozessmodule

Abhangig von lhrer Applikation kommen standardisierte
Prozessmodule zum Einsatz. Die breitgefacherte Palette
an servogesteuerten Bihler-Prozessmodulen deckt alle
Anwendungen der Umform-, Montage-, Handhabungs-
und Flgetechnik ab.

@ Maschinen-Grundkérper

Die modulare Basisplattform des Systems: Je nach Pro-
jekterfordernis lassen sich mehrere Maschinen-Grund-
korper flexibel in linearer, L-, T- oder jeder anderen Form
kombinieren. Rasterbohrungen erleichtern |hnen die
schnelle und exakte Positionierung der Bearbeitungsmo-
dule.

Pick & Place
Einheit

Multischraub-
einheit

Servo-
presse

NC-Aggregat

Gewindeform-
einheit

Maschinen-
Grundkorper




BIMERIC SP

Servopresse / BIMERIC

Mehr Effizienz in der Baugruppenfertigung im Folgeverbund Problem: Konventioneller Fertigungsablauf im Folgeverbund
Die BIMERIC lasst sich mit der Servopresse SP 500 Prozesse wie Kontaktschweilten, Gewindeformen, Fi-
bzw. SP 800 koppeln. Diese Maschinenkombination gen von Schrauben etc. lassen sich dazu einfach aus
bietet durch ihr durchgéngiges Bauteilhandling ent- der Presse outsourcen. Das reduziert die Werkzeuglan-
scheidende Vorteile gegenilber der sequentiellen Bau- ge in der Presse und schafft eine deutlich bessere Zu- [ )
gruppenfertigung im Folgeverbund. Die in der Servo- ganglichkeit zu den einzelnen Bearbeitungsstationen.
presse gefertigten Stanzbiegeteile bearbeiten Sie ohne Die hocheffiziente Flieldfertigung strafft und verein-
logistische Zwischenarbeitsgédnge direkt am Trager- facht die Prozesskette, garantiert eine konstant hohe _.:.:.:._
streifen auf der BIMERIC-Plattform weiter und montie- Qualitat der gefertigten Baugruppen und spart Logistik-
ren sie gleich zu fertigen Baugruppen. e kosten sowie Folgemaschinen.
Haspel = = » » Stanzprozess = Schittgut = = = » Transport = = » » Zufihren = = » » Montagemaschine
Vereinzeln (ggf. unterschiedliche
—_— Qualitatskontrolle Teilsysteme)

Ihr Erfolgsschlissel: Komplettfertigung auf einem System
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BIMERIC BM

Fertigungsbeispiele




BIMERIC BM

Fertigungsbeispiele

BIMERIC BM 3000: Hocheffiziente Fertigung von im Aufbau grundlegend verschiedener

Baugruppen (Werkzeugwechsel 2 h)

Fertigungsbeispiel - ,, Kontaktbauteil”
Produktionsleistung 80 Bauteile in der Minute
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Kontaktbauteil

Der NC-Vorschub RZV 2 fuhrt das Bronzeband vom
Coil der Maschine zu.

Das Kontaktschweifdgerat D2K ,Quickchange”
schweildt einen Bimetall-Kontakt auf das Band auf.
In der 150 kN-Presse wird die Geometrie des Feder-
teils aus dem Band herausgeschnitten.

Es folgen die einzelnen Biegungen im Biegewerkzeug.

Im Trennwerkzeug wird das Federteil vom Halte-
streifen abgeschnitten.

Die erste Pick & Place Einheit PPE 2 platziert die vom
Ruttlertopf kommenden Winkelteile auf den Transport-
band-Werkstlckhaltern.

An der zweiten PPE 2 wird das Federteil auf das
Winkelteil aufgesetzt, vernietet und weitertrans-
portiert.

Die dritte PPE 2 wirft das fertige Kontaktbauteil aus.

Lampenfassung

Fertigungsbeispiel - ,Spulentrager” -
Produktionsleistung 40 Bauteile in der Minute

Spulentrager

Der NC-Vorschub RZV 2 fiihrt das Bronzeband vom Coil
der Maschine zu.

In der 150 kN-Presse wird die filigrane Geometrie des
Teils aus dem Band herausgeschnitten.

Es folgen die einzelnen Biegungen in zwei Biegewerk-
zeugen.

Im Trennwerkzeug wird das Teil vom Haltestreifen ab-
geschnitten.

Die erste Pick & Place Einheit PPE 2 platziert die vom
Rattlertopf kommenden Plastikteile auf den Transport-
band-Werksttckhaltern.

Die zweite PPE 2 setzt nacheinander zwei Teile auf
jedes zugeflhrte Kunststoffteil auf. Beim zweiten Teil
dreht sich der Greifer dabei um 180°.

Die dritte PPE 2 wirft den kompletten Spulentrager aus.




BIMERIC BM

Risten

Linearwerkzeug in Modulbauweise

Einfaches, schnelles Risten

Mit der intelligenten Bihler-Servotechnik risten Sie ein- Werkzeug-Schnellwechselsysteme an allen Aggre-
fach, schnell und absolut reproduzierbar. Alle Bewe- gaten sowie spezielle Vorrichtungen helfen lhnen beim
gungen der Aggregate programmieren Sie in der zentra- sicheren Aus- und Umbau der Werkzeuge. Die freie
len Maschinen- und Prozesssteuerung VC 1. Bei einem Zuganglichkeit zu allen Modulen erleichtert Ihnen Rist-
Werkzeugwechsel rufen Sie die Parameter einfach per und Wartungsoperationen zusatzlich.

Knopfdruck wieder ab.

. ;i 'i

Einfaches Entfernen des kompletten Biegemoduls mittels aufsteckbarer Schnellwechselvorrichtung




VC1

Maschinen- und Prozesssteuerung

Die Highlights der Steuerung

Einfaches Einrichten der Maschine ohne externes
Programmiergerat

Direktes Programmieren der servogesteuerten
Aggregate uber selbsterkldrende Eingabemaske

MaRgeschneiderte Menifiihrung flr schnelles
Einstellen und Umrlsten der Maschine

Multimediales Diagnose- und Online-Hilfesystem
bASSIST

Frei konfigurierbare Produktionsmenis und
Benutzeroberflachen

Integrierte Messwert- und Produktionsdaten-
erfassung

Fernwartung (optional) — auf Knopfdruck schneller
Support

Komfortable Bedienung

Die zentrale Maschinen- und Prozesssteuerung VariCon-
trol VC 1 unterstltzt Sie wie ein zweiter Mann an der
Maschine. Sie bedienen die Maschine komfortabel und
sicher Uber ein schwenkbares Terminal mit Touchscreen
und weitere Bedienelemente. Das integrierte multime-
diale Diagnose- und Online-Hilfesystem bASSIST bietet
viele nltzliche Informationen (Videos, Grafiken etc.) und
erlaubt, Prozesse einfach zu optimieren.

BIMERIC BM

Technische Daten

Hubzahl

Steuerung

Integrierte Versorgung
Materialeinzug

Servopresse SP 500

Servopresse SP 800

Pressen

Schlittenaggregate

Montageband -
Standardisierter
Werkstlicktragerabstand

Montageband -
Positioniergenauigkeit

Maschinen-Grundkoérper
Arbeitsbereich

Maschinen-Grundkoérper
Abmessungen

Schutzeinrichtung

Standardisiertes Baukastensystem (auch individuelle Auslegung maoglich)

Max. 250 Takte/min. (abhéngig von Applikation)

Komplett servogesteuert

Maschinen- und Prozesssteuerung VariControl VC 1; separater Schaltschrank mit
Stromversorgungseinheit und elektronischem Steuerungs- und Uberwachungssys-
tem; bewegliche Bedieneinheit mit 15"-TFT-Touchdisplay, Tastatur und Bedienungsele-
menten; Maschinenkontroller mit I/O Busmodulen fir die gesamte Maschinensteue-
rung; Werkzeugkontroller mit I/O Busmodulen; standardmaf3ig 4 frei programmierbare
Module mit je 8 Kanélen, die als Ein- oder Ausgang programmierbar sind; 2 Busmodule
programmierbar mit 16 Eingangen und 16 Ausgéangen; Presskraft- und Schlittenkraft-
Uberwachung optional

Pneumatik, Hydraulik und Zentralschmierung (abhéngig von Applikation)

NC-Radialzangenvorschub RZV 2; Einzugslange von null bis unendlich

Taktzahl max. 400 1/min.; Nennkraft 500 kN; stufenlose Hubverstellung 15— 63 mm;
stufenlose Hublagenverstellung 0 — 60 mm; Werkzeugaufspannflache (LxB)
1.000 mm x 560 mm

Taktzahl max. 200 1/min.; Nennkraft 800 kN; Festhub mit 30 mm; Hublagen-
verstellung -8 mm von U.T.; Werkzeugaufspannflache (LxB) 1000 mm x 510 mm

NC-Zweipunktexzenterpresse: max. Nennkraft 150 kN, max. Hub 8 mm

NC-Zweipunktexzenterpresse: max. Nennkraft 150 kN, max. Hub 12 mm
NC-Zweipunktexzenterpresse: max. Nennkraft 200 kN, max. Hub 12 mm
NC-Zweipunktexzenterpresse: max. Nennkraft 300 kN, max. Hub 16 mm

NCA-2: max. Nennkraft 0,4 kN /0,8 kN, max. Hub 60 mm und 120 mm
NCA-3: max. Nennkraft 2,5 kN /5 kN, max. Hub 120 mm

NCA-4: max. Nennkraft 10 kN / 15 kN, max. Hub 120 mm

NCA-5: max. Nennkraft 40 kN, max. Hub 100 mm

100 mm, 150 mm, 200 mm (individuelle Fahrprofile und Schrittweiten in diesem
Bereich moglich), Sonderlangen bis 450 mm moglich

+/-0,70 mm

Auf 3 Arbeitsseiten mit Rasterbohrungen und auf 2 Stirnseiten des Maschinen-
Grundkorpers

Lange 1.500 mm (kombinierbar bis 4.500 mm), Breite 500 mm, Hohe 500 mm

1.230 mm Uber Boden (bei Einsatz Stanzbiegemodul)

Schutzzaun, Personenschutz oder Schallschutzkabine

Detaillierte Informationen zu den einzelnen NC-Prozessmodulen entnehmen Sie bitte dem Flyer ,NC-Prozessmodule”

sowie den entsprechenden Flyern/Prospekten.



b (Anderungen vorbehalten 03/15)




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

87642 Halblech

DEUTSCHLAND

Tel.: +49(0)8368/18-0

Fax: +49(0)8368/18-105

info@bihler.de

www.bihler.de




