Stanz - Biegeautomaten

Bogner fertigt Teile mit Materialstérken von 0,05 bis 2,0 mm fiir Kunden aus der Automobil-, Elektrik- und Elektronikindustrie: vom Antennen-
stecker iiber schraubenlose Klemmleisten und sonstige Hybridteile bis zu Zubehrteilen fiir die Hochfrequenztechnik

Integration der Montage auf Bihler Stanz-Biegeautomaten

STANZEN, BIEGEN UND MONTIEREN

Sie heiBen Stanz-Biegeautomaten und entfalten ihr ganzes Potenzial doch erst, wenn sie auch SchweiB-, Gewindeschneid-
und Montageaufgaben Gbernehmen. Wie effizient Bihler-Automaten einzusetzen sind, wenn ein versierter Werkzeugbauer (iber-
legt, was von der langen Prozesskette auf einen Bihler-Automaten integriert werden kann, zeigt die Bogner Werkzeugbau und

Stanztechnik in Keltern seit vielen Jahren.

In der groBziigigen, hellen Fertigungshalle bei Bogner arbeiten heute 18 Bihler Automaten vom RM 40 bis
zum MC 82.
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Werkzeugbau und Stanztech-
nik betreiben die Bogner
GmbH seit 1985 in Keltern.
Gerald Bogner hat als Werk-
zeugmachermeister von An-
fang an auf die Fertigung mit
Bihler-Technik gesetzt. Das
Fertigungsspektrum konzent-
riert sich auf Stanzen, Bie-
gen, Gewindeschneiden, Kon-
taktschweiBen und die Mon-
tage von Baugruppen flir Ma-
terialstarken von 0,05 bis

2,0 mm. 18 Bihler-Automa-
ten und zwei Schnelllaufer-
pressen bis 800 Tonnen ar-
beiten auf der rund 3.500 m?
groBen Fertigungsflache. Das
Unternehmen baut zwischen
20 und 30 Werkzeuge im
Jahr mit einer maximalen
Werkzeuglange von

1.450 mm. 2008 erwirtschaf-
tete die Bogner GmbH Werk-
zeugbau und Stanztechnik
rund 3 Millionen Euro Um-

ieser Steckkontakt, sagt Gerald Bo-
— gner und halt ein Stanz-Biegeteil
: mit einer Kunststoffhiille hoch,

satz. Gerald Bogner setzt kon-
sequent auf neue Technik
und hat in den letzten Jahren
den Werkzeugbau mit moder-
ner Erodier- und Frasmaschi-
nentechnik auf den neuesten
Stand gebracht. Zum Kun-
denstamm gehdren namhafte
Firmen aus der Automobil-,
Elektronik-, Elektro- und Tele-
kommunikationsindustrie.

www.bogner-gmbh.de

»wurde als reines Stanzteil bei uns ange-
fragt, das anschlieRend nach China ver-
schifft und dort mit Kunststoff umspritzt
werden sollte. Wir haben erst auf Nach-
frage erfahren, wie der gesamte Prozess
aussieht und dann eine optimierte Losung
auf einem Bihler-Automaten vorgeschla-
gen.” Gerald Bogner ist Griinder und
Geschiiftsfiihrer der Bogner GmbH, Pra-
zisionswerkzeugbau und Stanztechnik in
Keltern bei Pforzheim. Seine technische
Begeisterung gehort seit seiner Lehrzeit
der Stanz-Biegetechnik oder besser ge-
sagt der Fertigungstechnik auf Bihler
Automaten.

Mitte der 80er Jahre hat er sich als
Ein-Mann-Betrieb mit einerersten Radial-
maschine RM 40 von Bihler selbststindig
gemacht. Diese Maschine ist heute noch
im Einsatz, aber nicht mehr allein. In der
groBen und hellen Fertigungshalle steht
sie neben 17 weiteren Bihler-Maschinen
und zwei Schnellliuferpressen. Auf den
Radialmaschinen RM 40, den grofien Ra-
dialmaschinen GRM 80 E sowie den Mul-
ticentern MC 42 und MC 82 fertigt Bog-
ner Teile mit Materialstirken von 0,05
bis 2,0 mm. Seine Kunden sind namhafte
Hersteller aus der Automobil-, Elektrik-
und Elektronikindustrie. Vom Antennen-
steckeriiberschraubenlose Klemmleisten
und sonstige Hybridteile bis zu Zubehor-
teilen in der Hochfrequenztechnik reicht
das Fertigungsspektrum.

Ein Blick in die Teilekisten an den Au-
tomaten verrit,dass Bognermehrkannals
Stanzen, Biegen, Gewindeschneiden und
Kontaktschweilen. ,,Unsere Kernkompe-
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stenocramm: BIHLER

Die 1953 von Otto Bihler ge-
griindete Otto Bihler Maschi-
nenfabrik GmbH & Co. KG zihit
heute zu den weltweit fihren-
den Unternehmen fir Maschi-
nen und Automaten fir Um-
form-, Montage- und Schweif-
technik und gilt als kompeten-
ter Anbieter von CAD/CAE Soft-
ware. Unzahlige Unternehmen
der unterschiedlichsten Bran-
chen - vom Automobilbau Gber
die Elektraindustrie bis zur Me-

dizintechnik — profitieren von
der von 900 Mitarbeitern ge-
leisteten Bihler-Qualitat. Eine
umfangreiche Produktpalette
von Stanz-Biegeautomaten Ober
Umformautomaten bis zu kom-
binierten Stanz-Biegeautoma-
ten mit Pressen bietet ein
HachstmaB an Produktivitat,
Verfigbarkeit, Flexibilitat und
Qualitat. Bihler begleitet seine
Kunden als Full-Service-Partner
wahrend des gemeinsamen Pro-

Solche schraubenlose Klemmieisten fertigt Bogner auf einem Mul-
ticenter in unterschiedlichen Varianten ohne Werkzeugwechsel,
Zum Fertigungsspektrum gehdren auBerdem Antennenstecker,
Hybridteile und Zubehér fiir die Hochfrequenztechnik.

jekts von der Entwicklung Giber
die Konstruktion bis zur erfolg-
reichen Realisierung sowie
nach Auslieferung und Inbe-
triebnahme der Maschine mit
intensiver Kundenberatung,
kundenspezifischen Schulun-
gen, schnellem Service und ex-
zellenter Betreuung. Der ge-
samte Workflow ist nach DIN
EN ISO 9001/2000 zertifiziert.

www.bihler.de

Gerald Bogner, Inhaber der Bogner
Prazisionswerkzeugbau und Stanz-

technik: ,Unsere Kernkompetenz

liegt darin, Montageprozesse auf ...

tenz liegt darin, Montageprozesse auf den
Bihler-Automaten zu holen und zu integ-
rieren®, sagt Gerald Bogner. Das Prinzip
dahinter klingt einfach. ,,Wir setzen als
Basismaschine eine Bihler-Maschine ein,
versuchen ohne Rundtaktautomaten aus-
zukommen und nutzen alle Méglichkei-
ten der Bihler Automaten aus - in einer
cleveren Zusammenfindung aus Stanzen,
Biegen und Montieren.“ Es ist effizienter,
den Montageprozess mit 200 Takten auf
der Bihler-Maschine statt mit 20 Takten
auf einem Rundtaktautomaten laufen
zu lassen. Und jeder Wechsel auf eine
andere Maschine kostet Zeit, Geld und
Genauigkeit.

Die Montageeinheiten und Werkzeu-
ge fir die Bihler-Maschinen entwickelt
und baut Bogner im eigenen Werkzeug-
bau selbst. Die Fertigungsfolge auf den
Automaten ist klar geregelt: ,, Zunéchst
werden die Stanz-Biegeoperationen
ausgefiihrt, dann werden die Teile in
nachgeordneten Montagemodulen zu-
sammengebaut.” Fiir diesen Ablauf
braucht es Werkzeugeinbaulinge, um
alle Arbeitsschritt unterzubringen. Hier
bringen die kompakten Schlittenaggre-
gate auf den Bihler-Automaten deutli-
che Vorteile gegeniiber herkommlichen
Pressen. ,Auf einem RM 40, der fiir
diinnwandige Teile von der Kraft her
ausreicht, lasst sich eine Werkzeuglinge
von 720 mm unterbringen® sagt Bogner.
.»Das muss man sich mal iiberlegen: auf
so einem kleinen Automaten cine solche
Werkzeuglange.*

Fiir ein vergleichbar langes Folgever-
bundwerkzeug wire eine grofe und meist
teure Presse notwendig. Und selbst dann
bietet ein Folgeverbundwerkzeug nur ei-
nen Teil der Moglichkeiten, die sich mit
der Bihler-Technik umsetzen lassen. ,, Die
unabhiingigen Schlittenaggregate®, erlau-
tert Bogner, “lassen Werkzeugbewegun-
gen aus allen Richtungen und mit unter-
schiedlichen Bewegungslangen zu: Bewe-
gungen von unten, genauso wie von der
Seite oder kombinierte Bewegungen. In
einem Folgeverbundwerkzeug sind dafiir
aufwindige Umlenkungen, Wippen oder
Servomotoren notig, deren Wege zudem
durch den taktgebenden Pressenhub be-
schrinkt sind.*

Mit der Integration der Montage zielt
Bogner auf eine Baugruppenfertigung.
Dieistunteranderem dannsinnvoll, wenn
die Stanzbiegeteile sich als Schiittgut ver-
haken und vor dem Rundtaktautomaten
vereinzelt werden miissten. ,,Solche Teile
lassensichzwaroftgiinstigalsStanz-Biege-

Vorteil der Bihler Automaten ist die Werk-
zeuglange im kompakten Bauraum: 720 mm
Werkzeuglinge bei einem RM 40
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teil herstellen, aber die Einzelverpackung
zum Rundtaktautomaten macht den Preis
kaputt,” sagt Bogner. Zur Verdeutlichung
zieht er ein Teil aus dem Hochfrequenz-
bereich aus dem Musterkasten, bei dem
eine Feder auf einem Grundteil montiert
ist. Grundteil und Feder dieses Musterteils
werden parallel aul dem BihlerAutoma-
ten hergestellt und anschliefend direkt
auf dem Automaten im Takt montiert.
Die Vereinzelung entfallt und die Feder
ist gleich richtig positioniert,

wDie Baugruppe ist bei uns sozusagen
die Verpackung®, bringt es Bogner auf
den Punkt, Und weil fiir den Anwender
vor allem die Baugruppentoleranzen und
die Funktion zidhlen, mussen
die Einzelteile auch nicht ganz
so eng toleriert werden, wie
es ansonsten fiir die Montage
auf separaten Automaten no-
tig ware.” Zugute kommt das
letztendlich den Abnehmern,
die ihre Montageautomaten
mit den vormontierten Teilen
besser schneller laufen lassen
kénnen.

Eine Ahnung vom Potenzial
der Montage auf Bihler-Auto-
maten vermittelt aber erst die
Baureihe einer schraubenlo-
sen Klemme, deren Varianten
Bogner auf einem einzigen
Bihler Multicenter fertigt. Zum
Umstellen auf eine andere Va-
riante reicht der Aufruf eines
anderen Programms in der
Steuerung, der Rest wird mit
denselben Werkzeugen erle-
digt. Da schnurrt eine ganze
Fertigungslinie auf zwei Seiten
eines Multicenters zusammen
und der Platzbedarf fir die
Fertigung von Klemmenteilen,
Gehausen samt Biegeoperatio-
nen und Montage eines zuge-
fithrten Kunststoffgehauses ist
nicht einmal so grof wie der
Stellplatz eines Kleinwagens.

»Jolche Losungen entste-
hen nicht von ungefdhr, er
klart Bogner, ,,dazu braucht
man Erfahrung und die richtige
Technik im Werkzeugbau.” 20
bis 30 Werkzeuge konstruiert
und baut er im Jahr. Seine Ma-
schinen sind auf dem neuesten
Stand,derEngpassliegtinseiner
Konstruktionskapazitat. Die er-
weitert er deshalb zukiinftig mit
dem Einsatz der Bihler Kons-
truktionssoftware BNX. Allei-
ne von der Systematisierung
der Konstruktionsablidufe und
den Bihler-spezifischen Tools
erwartet er sich Entlastung.

Das schafft Raum fiir kreative Ideen,
die im globalen Wettbewerb immer wich-
tiger werden. Ideen, wie beispielsweise
der jungst entwickelte gefederte Nieder-
halter fiir Stanzwerkzeuge mit Platten-
fiihrungsschnitt, ,Bisher wurden dafiir
teure Sonderwerkzeuge eingesetzt, jetat
haben wireine kostengiinstige Losung, die
beim Stanzen diinner Werkstoffe durch
ein sicheres Positionieren und Halten fiir
mehr Genauigkeit und damit mehr Zuver-
lassigkeit des Prozesses sorgt.”

Gerald Bogner kann wahrscheinlich
gar nicht anders, er klopft Fertigungspro-
zesse automatisch auf ihre Zuverlassig-
keit und Stabilitiit ab. Das ist einfach seine

Philosophie: ,,Wir suchen fiir jeden Auf-
trag die einfachste Losung und setzen die
auf unseren BihlerAutomaten um.*
Damit ist er im Ubrigen auch bei den
Steckkontakten zum Zuge gekommen,
die zum Umspritzen nach China geschickt
werden sollten. Heute spritzt der Herstel-
ler die Kunststoffhiilsen separat und lisst
sie als Einlegeteile auf einem Stanz-Bie-
geautomaten bei Bogner montieren. Das
geht schneller und sorgt fiir zwei separate,
gut beherrschbare Prozesse. Y

www.bihler.de
www.bogner-gmbh.de



