SERVO-
PROZESS-
MODULE

Hochleistungs-Prozessmodule
far Fertigungs-, Montage- und
Bearbeitungsaufgaben




Die Starke von Bihler ist seit jeher das perfekte Zusammen-

Pe rfe ktes Zusa m m enspiel spiel moglichst vieler Fertigungsprozesse auf einer Maschine.

Leistungsstarke Servo-Prozessmodule lassen sich dazu bau-
kastenartig und flexibel in Fertigungskonzepte auf Bihler-Sys-

: ) . -~ temen und Fremdanlagen integrieren.
Materialzufihren, Gewindeformen, Fligen von

Schrauben, Kontaktschweilsen, Teilehandling. Flr maximale Effizienz in |hrer Produktion.

Hochleistungs-Prozessmodule

Die Servo-Prozessmodule von Bihler sind ausgelegt fir
extreme Bedingungen in der Massenfertigung. Das Um-
feld ist hier gekennzeichnet durch sehr schnelle Taktra-
ten und Signalverarbeitungen. Die Servo-Prozessmodu-
le missen meist exakt synchron zur Maschine betrieben
werden. Flir maximale Sicherheit sind Messwerterfas-
sung, Sensoren und Uberwachungen fiir jeden Prozess
integriert.

Einfache Bedienung

Die Menuflihrung unterstutzt Sie bei allen Aktivitaten.
Einfache Eingabemasken erleichtern Ihnen die schnelle
Parametrierung der Servo-Prozessmodule. Klar struktu-
rierte Bedienermenis bedienen Sie intuitiv. Fur jeden
Prozess gibt es malRgeschneiderte Eingabefelder auf
verschiedenen Ebenen. Auf einer zweiten Ebene (Exper-
te) nehmen Sie Detailoptimierungen vor.

Alles aus einer Hand

Bihler entwickelt, fertigt und montiert alle Servo-Pro-
zessmodule selbst im Haus. Sie profitieren von einem
Ansprechpartner flr Prozess, Gerat und Steuerung. Wir
gelangen dadurch sogar hinter die Schnittstellen. Bei
Sonderwlinschen modifizieren wir die Module individu-
ell fur Sie.




Materialeinzug

Radialzangenvorschub RZV 2.1

Sicheres und préazises Zufihren von Band- und Drahtmaterial
mit Produktionsraten bis 1.200 Hibe/min.?

— frei programmierbare Einzugslangen von 0 - e«

— Realisierung von schnelleren Einzugszeiten gegenulber
mechanischen Einztiigen

— Draht und Band ohne Rusten

— automatischer Ausgleich von Dickentoleranzen am
Bandwerkstoff durch patentiertes Ausgleichsystem

— maximale Draht- und Bandabmessungen
9,0 mm x 300 mm (S, x B)

Kontaktschweil3en

KontaktschweilR3gerate D...Q... & NC-Ansteuerung’
Prozesssicheres Aufschweien / Léten von Kontaktwerkstof-
fen zur Herstellung von Kontakttrdgerbauteilen mit
Produktionsraten bis 800 KontaktschweilRungen/min.?

— verschiedene Geratetypen fir KontaktgroRen bis max.
8,6 mm x 8,5 mm x 3,5 mm (LxBxH)

— Verarbeitung von Kontaktwerkstoff-Halbzeugen in den
Profilformen Rund, Profil, Rechteck und Plattchen

— Schnellwechselsystem fir kiirzeste Ristzeiten

— Servo-Ansteuerung garantiert flexiblen Einsatz
(auch unter Pressen)

Kontaktschweil3en von Silbergraphit AgC
RevolverradschweiRvorrichtung'

Prozesssicheres Aufschweilien / Léten von Kontaktwerkstoffen
aus AgC mit Produktionsraten bis 180 Kontaktschweildungen/min.3

— Komplettsystem mit Zufthren, Vereinzeln und Aufschweilen

— sehr hohe Elektrodenstandzeiten

— AufschweiRen parallel oder senkrecht zur Schaltflache

— Gerateausfuhrung fur Plattchen und/oder Band

— integriertes Elektrodenreinigungssystem

— optional integrierte Nachsetzwegmessung fur Qualitatstber-
wachung

Gewindeformen/-schneiden
Gewindeformeinheiten GSE K/KS'

Hocheffizientes Formen und Schneiden von Gewinden an
Bauteilen mit Produktionsraten bis 260 Gewinde/min.3

— 6 Geréatetypen fur Gewindedurchmesser von 2 mm bis 20 mm

— freie Programmierung des Gerates und der Prozessparameter

— hochflexibler Einsatz durch Arbeitsweise ohne mechanische
Steigungspatrone

— Werkzeugschnellwechselsystem fir kiirzeste Rustzeiten

— integrierte Prozessiberwachung durch Steuerung z. B.
Detektion von Werkzeugbruch, Gewindetiefe, ...




Fligen von Schrauben
Multischraubeinheit MSE 2'

Schnelles und prozesssicheres Fligen von Schraubenverbin-
dungen bis zu 180 Verbindungsoperationen/min.3

modulare Bauweise: Teilsystem (nur zum Einschrauben)

oder Komplettsystem (Vereinzeln, Positionieren und Ein-

schrauben)

— patentierte Drehmomentkupplung fir konstantes Anzugs-

moment (0,1 Nm - 2,0 Nm)

— Schrauben bis Gewindedurchmesser 8 mm
— integrierte Prozessiberwachung durch Steuerung z. B.
Anwesenheitskontrolle, Umdrehungsdrehzahl, Einschraub-

weg

Integration von Folgeverbundwerkzeugen

Servopresse SP 500 und SP 8002

Einfache und schnelle Integration von Folgeverbundwerkzeugen

Technische Daten SP 500:
Drehzahl:

Nennkraft:

Hubverstellung:

Stufenlose Hublagenverstellung:
Werkzeugaufspannflache (LxB):
OffnungsmaR in UT.:
Saulendéffnung:

Technische Daten SP 800:
Drehzahl:

Nennkraft:

Hubverstellung:
Hublagenverstellung:
Werkzeugaufspannflache (LxB):
OffnungsmaR in UT.:
Séulendffnung:

Werkzeugbewegungen
Servo-Aggregate

400 1/min.

500 kN

15 mm —-63 mm
0-60mm

1.000 mm x 560 mm

287 mm

max. Bandbreite 250 mm

200 1/min.

800 kN

Festhub mit 30 mm

-8 mm vom U.T. aus
1.000 mm x 510 mm
324,5 mm

max. Bandbreite 160 mm

Schnelles und exaktes Ausfihren von Werkzeugbewegungen mit
Prozessgeschwindigkeiten bis 240 1/min.*

— frei programmierbare Hubbewegungen und Bewegungsprofile
— Maximalkraft Gber den gesamten Arbeitsbereich frei wahlbar,
kein fester U.T.
— kein Wechsel von mechanischen Komponenten beim Risten
— verschiedene Baugrofsen und Ausfihrungen je nach
Anwendung:
— Servo-Schlittenaggregate (NCA) fur Linearbewegungen
— Servo-Drehdorn fir reine Drehbewegungen
— Servo-Drehdorn fir kombinierte Linear- /Drehbewegungen



Schnitt- und Bearbeitungswerkzeuge
Servo-Zweipunkt-Exzenterpresse NCP
Servo-Spindelpresse

Préazises Stanzen und Schneiden von Metallbadndern

— verschiedene Grofien fur Nennkréafte bis 400 kN

— mechanische Hublagenverstellung

— hohe Taktraten bis 250 Hub/min.

— optional mit integrierter Presskraftiberwachung

— kompatibel mit Pressen der mechanischen RM- und
GRM-Maschinen

Teiletransport

Servo-Transportband

Schnelles und prozesssicheres Transportieren und Positionie-
ren von Bauteilen bis zu 150 Takte/min.®

— frei programmierbare Transportwege bis max. 100 mm

— verschiedene BaugréRen und Varianten je nach Anwendung

— hochgenaue Positionierung der Bauteile

— allseitige Montagezuganglichkeit

— horizontale und vertikale Arbeitsweise moglich

— Werkstlcktrager mit Schnellspann- und Schnellwechsel-
system

Teilehandling

Pick & Place-Einheit PPE 1

Flexibles und schnelles Bauteil-Handling bis zu 100 P&P-Zy-
klen/min.®

PR — frei programmierbare Positionen der Achsen
— frei definierbare Bewegungsprofile
— integrierte Wegmesssysteme flr Wiederholgenauigkeiten

von +-0,01 mm
! . 'l & h — integrierte Temperaturkompensation
— verschiedene Greifersysteme integrierbar
— Arbeitsbereich: vertikal 60 mm, horizontal 150 mm

Teilehandling

Servo-Hubdreheinheit HDE 2

Vielfaltige und flexible Einsatzméglichkeit durch unabhéngig
programmierbare Hub- und Drehachse (Hub von 0 — 120 mm).

— Pick & Place mittels Schwenkarm und Greifer, auch zur
Aussortierung verwendbar

— erhohte Taktrate im Drehtellerbetrieb mit mehreren Greifern

— Zeitersparnis durch Uberlagerung von Hub- und Drehbewegung

— Hohlwelle fir mehrere Pneumatikschlauche und Sensor-
leitungen (J 23 mm)

— Drehdurchflhrung fir pneumatische Greifer und Sensoren
bei kontinuierlicher Drehbewegung

— Wiederholgenauigkeit (Hub, Drehen): 0,01 mm




Teilezuflihrung
Flexibles Kompaktzufiihrsystem ZSK'
Zufuhren von Bauteilen mit Zufihrleistungen bis 30 m/min.?

— Komplettsystem zum Bunkern, Vorvereinzeln, Sortieren und
Zufuhren der Bauteile

— mehrspurige Zufiihrung moglich

— modular aufgebautes System, kurze UmrUstzeiten durch
einfachen Wechsel von Teilstlicken

— max. Bauteilgréf3e 50 mms3, max. Teilegewicht 80 g/Bautell

" Fur weitere Informationen siehe Flyer oder Prospekt.

2 Durch Entfernen des Trennstempels im Folgeverbundwerkzeug lassen sich die Bauteile
am Streifen auf einer BIMERIC weiterbearbeiten. Hierdurch |&sst sich eine zuséatzliche
Wertschopfungssteigerung erzielen?.

3abh. von GroRe / Dimension / Lange / Masse

4abh. von Hublange und Belastung

°abh. von Reaktionszeiten des Greifers



Perfekter Support

Das in die VC 1-Steuerung integrierte multimediale Dia-
gnose-Online-Hilfesystem bASSIST unterstltzt lhren
Bediener mit Info-Texten, Bildern und Videos fir Rust-
und Montageaufgaben. Je nach lhrer Aufgabe kénnen
Sie auch selbst entsprechende Hilfsdokumente hinter-
legen. Remote Service spart zudem Zeit und Geld. Nach
Ihrer Freigabe schaltet sich ein Bihler-Spezialist auf Ihre
Maschine und behebt umgehend Bedienungs- und Ein-
gabefehler.

Umfassendes Prozess-Know-how

Seit vielen Jahrzehnten gehdrt die Integration von
Schlisseltechnologien in vollautomatische Bearbei-
tungsprozesse zu den Kernkompetenzen von Bihler.
Das gewonnene, umfassende Prozess-Know-how -
insbesondere in der Bihler-Schweiflstechnologie — tragt
maligeblich zum weltweiten Erfolg der Bihler-Produk-
tionssysteme bei.

Ausgefeiltes Dienstleistungsportfolio

Unser ausgefeiltes Dienstleistungsportfolio begleitet
Sie von der ersten Machbarkeitsstudie Uber die Rea-
lisierung der Fertigungsldésung sowie den gesamten
Lebenszyklus lhrer Anlage.
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