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Unternehmensportrait

Fur eine gemeinsame Perspektive

Kiesling Maschinentechnik ist ein international gefragter Spezialist fiir Automatisierungslésungen im Schaltanlagenbau.

Zu den Kernprodukten des 1970 gegriindeten Unternehmens z&hlen Bearbeitungszentren fir die Konfektionierung von
Schaltschranken, Zuschnittmaschinen, Bestlickungsautomaten fiir Klemmleisten, Montagetische sowie ein Schaltschrank-
prifgerat. Ein besonderes Highlight von Kiesling ist eine Maschine, die automatisiert verdrahtet und damit den Kunden
einen weiteren enormen Schritt Richtung einer automatisierten Fertigung ermoglicht. Schaltanlagen- und Steuerungsbau
galten friher aufgrund ihres Unikatcharakters als nicht automatisierbar. Kiesling hat diese Einschrankungen aufgehoben. Die
Maschinen und Gerate von Kiesling ermdglichen die Serienfertigung bei LosgroBe 1. Dabei waren die Kundenzufriedenheit,
permanente Innovation und héchste Qualitat die wichtigsten Leitlinien zu diesem Ziel.

Seit 2013 gehdrt Kiesling zu Rittal. Als Teil des weltweit tatigen Familienunternehmens, der Friedhelm Loh Group,

ist Kiesling ein starker, auf Kontinuitét und Verlasslichkeit ausgerichteter Dienstleister und Lieferant. Die Zugehérigkeit
zur Friedhelm Loh Group bietet den Kunden von Kiesling ein HochstmaB an Sicherheit, Stabilitét sowie Innovationskraft
und bildet so die Basis fiir eine nachhaltige, gemeinsame Perspektive.
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for industry

Der Unternehmensverbund Eplan, Cideon, Rittal und Kiesling ist weltweit einzigartig.
Damit nutzen Sie die nachste Stufe der Wertschdpfung und automatisieren
lhre Prozesse vom Engineering bis zur Fertigung vollig neu.

Nutzen Sie unsere umfassende Beratungskompetenz aus der Praxis:
Analyse der Aufgaben bei neuen und bestehenden Projekten
Konzepterstellung

Unterstitzung beim Engineering

Optimierung der Workflows

| officient cngineering.

Engineering System

Lernen Sie die Vorteile von ,efficient engineering” Uberzeugen Sie sich vom innovativen

an ganz konkreten Projekten kennen: System. Gepriifte Qualitat mit maximaler
= EPLAN Data Portal — mit Gber 350.000 Datenséatzen Kosteneffizienz - weltweit sofort lieferbar:

von Komponenten fur die elektrotechnische Projektierung
EPLAN Electric P8 und EPLAN Pro Panel — innovative
Projektierung, Dokumentation und Verwaltung von
elektrotechnischen Automatisierungsprojekten

FRIEDHELM LOH GROUP
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Automation
= Schaltschranke Staunen Sie, wie schnell und prézise lhre Anforderungen
= Stromverteilung vollautomatisch umgesetzt werden:
= Klimatisierung = NC-Daten von Eplan sind die Grundlage fUr eine professionelle
= |T-Infrastruktur Bearbeitung von Schaltschranken, Gehausen und Montageplatten
= Software & Service = Bohren, Gewindeschneiden, Frasen — vollautomatisch, schnell,

exakt und verlasslich
m Kostenintensive und zeitraubende manuelle
Bearbeitung von Schaltschrankteilen entfallt
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Prozesse

Optimierung des kompletten Workflows
im Schaltschrankbau

Mit den Maschinen und Losungen von Kiesling ist eine Optimierung des kompletten Workflows im Schaltschrankbau
moglich — von der Blechteilebearbeitung bis zur Schaltschrank-Prifung, unterstitzt durch entsprechende Handling-
systeme. Der durchgehende Zugriff auf CAD-Daten und -Systeme beschleunigt die Prozesse und sichert sie ab. Damit
generiert Kiesling fur seine Kunden wertvolle Kosten- und Wettbewerbsvorteile. Es werden Werkzeuge zur Verfiigung
gestellt, um die heutigen Anforderungen, wie Just-In-Time, Kostenreduzierung und Qualitdtsmanagement, besser

erflllen zu kénnen.

Flr das vollautomatische, schnelle, exakte und verlassliche Mit dem Secarex Zuschnittzentrum lassen sich Verdrah-
Bearbeiten — Bohren, Gewindeschneiden und Frasen — tungskanéle, Kabelkanaldeckel und Tragschienen schnell
von Montageplatten, Turen, Dachblechen, Seitenteilen, und zuverlassig zuschneiden. Neben deutlicher Zeiterspar-
Bodenblechen oder kompletten nicht zerlegbaren Gehausen. nis profitieren Anwender von sehr geringen Verschnittkos-
Es lassen sich alle im Steuerungsbau Ublichen Materialien ten durch Verschnittoptimierung.

wie: Stahl, Edelstahl, Aluminium, Kupfer und auch Kunststoff
sehr rationell, selbst bei LosgréBe 1, bearbeiten. Des Weiteren
profitiert der Anwender von der deutlich héheren Prazision und
Wiederholgenauigkeit.

> BEARBEITUNG > MONTAGE >
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Mit dem System lasst sich die Bestiickung
mit verschiedenen Klemmen aller namhafter
Hersteller automatisieren, beschleunigen
und zuverléssiger gestalten. Die grozligigen
Magazinkapazitaten der bis zu 40 Klemm-
magazine minimieren Stillstands- und Warte-
zeiten und erhdéhen die Flexibilitat. In Ver-
bindung mit dem Cutex, der auch einzeln
bestellbar ist, werden die Tragschienen
vor der Bestlckung automatisch aus dem
Magazin zugefihrt, auf LAnge geschnitten
und beschriftet.

Das Verdrahtungszentrum beschleunigt den
Verdrahtungsprozess um mehr als ein Vier-
faches, bei gleichzeitiger Minimierung der
Arbeitsstunden. Der um 270 Grad drehbare,
patentierte Bearbeitungskopf konfektioniert
die Drahtenden, verlegt die Drahte in

die Kabelkanéle und schlieBt sie an den
Komponenten an. Der Drahtwechsel erfolgt
automatisch. Optional kénnen Drahte auch
bedruckt werden.

Die automatisierte Prifung reduziert den
Zeitaufwand um bis zu 60 % und tragt
gleichzeitig Uber einen repetierenden
Prifablauf zu verlasslichen und proto-
kollierten Prufergebnissen bei.
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Automatisierung im Schaltschrankbau

Perforex Bearbeitungszentren

Ausrichtung:
Perforex Bearbeitungszentren sind speziell fUr den Steuerungs- und Anlagenbau entwickelt worden, um dort den Prozess der
Bearbeitung von Flachteilen und Gehausen in der Werkstatt zu optimieren und effizienter zu gestalten.

Bearbeitungsvorgange:
Durch Perforex Bearbeitungszentren kénnen Locher, Gewinde und Frasungen automatisiert in das Werkstlck eingebracht
werden. Zusétzlich sind Bearbeitungsschritte wie Gravieren, Zirkulargewindefrasen, Entgraten und Senken moglich.

Flexibilitat:

Bearbeitbar sind alle im Schaltschrankbau géngigen Materialien, wie Stahl, Edelstahl, Aluminium, Kupfer sowie verschiedene
Kunststoffe und andere zerspanbare Werkstoffe, Montageplatten, abgekantete und lackierte Turen, Deckel, Pultplatten,
Gehéuse etc.

Artikelnummern:

BC 1001 HS: 4050.101
BC 1007 HS: 4050.107
BC 1008 HS: 4050.108
BC 2007 HS: 4050.207

Teile ausgerUstet. Die aufwandige Sicherheitsausstattung
erfllllt alle Empfehlungen des TUV-Rheinland.

Ergebnis:
Automatisierte Blechteilebearbeitung im Schaltschrankbau

FRIEDHELM LOH GROUP
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setzt werden. Alle programmierten Arbeitsauftrage
stehen somit an der Maschine sofort zur Verfigung
und sind wieder verwendbar. Alternativ kbnnen
nahezu alle gangigen CAD- und E-Planungs-
systeme zur Programmierung eingesetzt werden.
Fragen Sie nach unseren Schnittstellen.
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Automatisierung im Schaltschrankbau

Secarex Zuschnittzentrum

Kein langes Messen, kein Verschneiden, kein aufwandiges Handling — das Secarex Zuschnittzentrum ist einfach in
der Bedienung und langt Verdrahtungskanéle, Kabelkanaldeckel und Tragschienen schnell, exakt und sicher ab. Die
Datentbernahme kann aus verschiedenen CAD-Systemen oder der Perforex Werkstattprogrammierung erfolgen.
Insgesamt tragt das Zuschnittzentrum zu verbesserter Qualitat, optimierter Verschnittquote, niedrigeren Kosten und
einem beschleunigten Gesamtprozess bei.

Artikelnummer: 4050.400

Sichere Dateniibernahme

Die Datendbernahme aus CAD-Systemen oder der
Perforex Werkstattprogrammierung sorgt flr Prazision
und die Vermeidung von Fehlschnitten.

Einfaches Handling

Nach erfolgtem Zuschnitt fahrt der Anschlag automatisch
zurlck und gibt die abgelangten Teile frei, damit sie ein-
fach enthommen werden koénnen.

Optionen

= Hydraulischer Profilschneider fur Tragschienen
= Ftikettendrucker

= Bedienung Uber FuBtaster

> BEARBEITUNG > MONTAGE >
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mit 5 Standardkulissen
fur alle gangigen Tragschienen
ohne Kulissenwechsel

= Optische und akustische Anzeige
bei Materialwechsel
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Automatisierung im Schaltschrankbau
Athex Klemmleisten-Bestuckungsautomat
Cutex Tragschienen-Zuschnittautomat

Ausrichtung:

Der Athex Bestickungsautomat ist die flexible Universalldsung fur die automatisierte Herstellung von Klemmleisten flr den
Steuerungsbau. Der Cutex Zuschnittautomat dient zum automatischen Zuschnitt von Tragschienenen inkl. Beschriftung. Der
Cutex ist eine Option zum Athex Klemmleisten-Bestickungsautomat.

Bearbeitungsvorgange:

Der Athex bestuickt und bedruckt Klemmleisten nach CAD-Vorlage oder manueller Konfiguration auf die Tragschienene.

Die Klemmenmagazine kdnnen wahrend des Betriebes gewechselt und nachgeflllt werden. Sie nehmen unterschiedliche
Klemmentypen aller namhaften Hersteller auf. Die Beschriftung erfolgt optional wahrend der Bestiickung durch einen Inkjet
Drucker. Der Cutex férdert Tragschienen aus einem Magazin in die Zufuhrungseinheit, schneidet diese auf die richtige Lange
und beschriftet diese ebenfalls und zwar IGsungsmittelresistent, mittels einer gravierten Nadelmatrix.

Flexibilitat:
Dank des Einsatzes verschiedener Klemmentypen und -magazine sowie der automatischen Tragschienenbearbeitung wird
die Produktivitat gesteigert. Stillstands- und Wartezeiten werden minimiert, Durchlaufzeiten gesenkt.

Artikelnummer: 4050.500

Bestlickungsarm fur herstellerunabhangige

Bearbeitung von Klemmen der GroBen:

Klemmenbreite 40-110 mm

Klemmenhohe 5-80 mm

Klemmendicke 3,5-12mm

= Bis max. 40 Klemmenmagazine auf 4 Ebenen

= Es konnen Tragschienenen mit einer Lange ab
100 mm verarbeitet werden

= Systemunabhangiger XML-Import von Daten,
auch von EPLAN Pro Panel

> BEARBEITUNG > MONTAGE >
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D Technische Daten

= Maschinenabmessungen (B x H x T):
1.600 x 2.200 x 2.300 mm
= Gewicht (ohne Klemmenmagazine): 1.400 kg
» Anschlussleistung:
3 x 400 VAC + N + PE; 8 kW (inkl. Cutex)
= | uftdruck: 6 — 10 bar, trocken und ungedlt
» | uftverbrauch: ca. 40 I/min (bei Vollast, inkl. Cutex)
= Netzwerkanschluss: Ethernet RJ45
= Maschinenabmessungen Cutex (H x B x T):
1.350 x 3.500 x 1.300 mm
= Gewicht Cutex (ohne Klemmenmagazine): 600 kg

Gleichbleibende Qualitat und Vermeidung
von Messfehlern durch gesteuerte Achsen

m Direkter Aufdruck der benutzerdefinierten

Informationen auf die Tragschienenen fir die

spatere Weiterverwendung

Einsatz nur zur Ablangung von Tragschienenen

maglich

GroBer Speicherbereich fur Schienen mit einer

Lange von bis zu 3 m

Vollautomatische Vermessung der Schienenrest-

stlcke, dadurch beste Schnittoptimierung
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Automatisierung im Schaltschrankbau

Averex Verdrahtungszentren

Ausrichtung:

Averex Verdrahtungszentren sind speziell fUr die vollautomatische Verdrahtung von Montageplatten im Steuerungsbau
entwickelt worden.

Bearbeitungsvorgange:
Der Averex schneidet Adern auf die richtige Lange, isoliert sie ab, vercrimpt sie mit Aderendhtlsen, fuhrt den Draht durch die
Kabelkandle und befestigt ihn an den Bauteilen auf der Tragschiene.

Flexibilitat:
Die meisten im Steuerungsbau Ublichen Montageplatten, Bauteile und Drahte kénnen damit verarbeitet werden. Mittels einer
Laserabtastung werden auch Montagetoleranzen registriert und automatisch korrigiert.

Rentabilitat:

Ausgehend von einer Anzahl von 300 Dréhten, die durch den Averex auf einer Montageplatte automatisiert werden kénnen,
reduziert das die Arbeitsstunden pro Schaltschrank um bis zu 15 Stunden (gegenUber rein manueller Tatigkeit). Durch die bis
zu 4-fach héhere Arbeitsgeschwindigkeit reduziert sich auch die gesamte Durchlaufzeit um bis zu 11 Stunden.

Artikelnummer: 4050.600

FRIEDHELM LOH GROUP
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Ergonomie im Schaltschrankbau

Assemblex Montagetische

Speziell, wenn es um den Bereich ,Automatisierung und Rationalisierung” von Prozessen im gesamten Tatigkeitsfeld, wie
dem Bearbeiten, Montieren, Verdrahten und Prifen von Schaltschranken geht, haben wir fir Sie die richtige und ergono-
mische LAsung. Bei unseren Assemblex Montagetischen handelt es sich um verfahrbare, in Neigung und je nach Typ auch
in der Hohe verstellbare Montagetische fur die Montage von Platten (optional 1.900 x 1.900 mm) und Gehausen. Alle Typen
bieten ein einfaches und variables Fixieren von Montageplatten mittels Schnellspanner, sind unabhéngig vom Stromnetz
(keine Gefahr des ,Kabellberfahrens®) und bendtigen bei ,,Nichtgebrauch® minimalen Platz.

= Montagetisch stufenlos in der Neigung per Handkurbel = Montagetisch stufenlos in der Neigung per akkube-
oder Akkuschrauber verstellbar triebenem Elektromotor verstellbar

= Neigungsgerechte Auflageflache, ermdglicht auch im = Neigungsgerechte Auflageflache, ermdglicht auch im
Sitzen das Bearbeiten von Montageplatten Sitzen das Bearbeiten von Montageplatten

= Fixe Arbeitshdhe 1,00 m, = Fixe Arbeitshdéhe 0,90 m,
neigungsverstellbar ca. 0-80° neigungsverstellbar ca. 0-80°

= Maximale Traglast 150 kg = Maximale Traglast 200 kg

= 4 | enkrollen mit Totalfeststeller = 4 | enkrollen mit Totalfeststeller
Artikelnummer: 4050.150 Artikelnummer: 4050.200
Optionen: Optionen:

= \erbreiterungsset = \erbreiterungsset

= Schaltschrankset = Schaltschrankset

= DrahtfUhrung = Drahtfuhrung

= Drahtrollenhalterung

> BEARBEITUNG > MONTAGE >

FRIEDHELM LOH GROUP

16



Acht breite Facher

Zwei hdhenverstellbare Facherrechen
100 mm Rohrabstand

Traglast bis 500 kg

4 Lenkrollen mit Totalfeststeller

= Montagetisch stufenlos in H6he und Neigung per akku-
betriebenen Elektromotoren verstellbar

= Neigungsgerechte Auflageflache, ermoglicht auch im
Sitzen das Bearbeiten von Montageplatten

= Variable Arbeitshéhe von 0,80-1,10 m,
neigungsverstellbar ca. 0-80°

= Maximale Traglast 300 kg Artikelnummer: 4050.000

= 4 | enkrollen mit Totalfeststeller

Artikelnummer: 4050.300

Optionen:
= Verbreiterungsset
= Schaltschrankset
= Drahtfihrung
= Drahtrollenhalterung
= Rollenbahn fur seitlichen Einschub " g

l.\l
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Automatisierung im Schaltschrankbau

Panel Scout - Automatische Teststeuerung
fur Schaltschranke

Ausrichtung:

Der Panel Scout wurde speziell firr die Prifung von Schaltschranken entwickelt. Mit dieser automatisierten Teststeuerung
kénnen Sie Ihre Schaltschranke rasch und zuverlassig auf inre Funktionalitat testen und dies gemai den Vorschriften und
Normen dokumentieren.

Bearbeitungsvorgange:
Verbindungsprufung, Punktmessung, Ansteuerung der elektronischen und elektromechanischen Komponenten
(Funktionskontrolle).

Flexibilitat:

Die Panel Scout Teststeuerung kann mit den gangigsten am Markt verfligbaren Steuerungen verbunden werden und
via OPC-Verbindung kommunizieren. Steuerungen ohne Bussystem (z. B. Relaissteuerung) oder Kabelverbindungen
konnen ebenfalls vollstandig getestet werden.

Artikelnummer: 4050.700

ie erstellten Prufsequenzen geflhrt. Die integrierte

Anpassungsmoglichkeit an individuelle Protokollfunktion erlaubt das Protokollieren ge-
Anforderungen: wulnschter Positionen der Prifsequenz. Die Soft-
= Potenzialfreie Verbindungen mit kontaktbehafteten ware und Protokollfunktion stehen in Deutsch und
Relais, fur héhere Spannungen/Strdme Englisch zur Verflgung.
= Testpunkte mit anderen Spannungen und/oder .
Potenzialmessungen Ergebnis:
= Anzahl Verbindungen und Testpunkte beliebig = Prifzeiteinsparung bis zu 60 %

= Repetierender Prifablauf garantiert Qualitdtssicherung
= Prifung verschiedener Schaltschrankarten

= Auftragsspezifische Prifprotokolle fir den Qualitats-
nachweis (optional)

Fehlerstatistik/Fehlerauswertung

erweiterbar

FRIEDHELM LOH GROUP
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KIESLING

Wir automatisieren den Steuerungsbau.

= Bearbeitung
= Montage
= \erdrahtung
= Handling

KIESLING Maschinentechnik GmbH

Gallische StraBe 2 - D-63128 Dietzenbach

Phone +49(0)6074-82 90-0 - Fax +49(0)6074-8290-40
E-Mail: info@kiesling.net - www kiesling.net
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03.2014 Technische Anderungen und Irrtum vorbehalten.



