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Fotoelektrisch gesteuerter

MAKA-Oberfrasautomat
Typ KPF-Optik

Fir zahlreiche Oberfrasarbeiten ist der nach Zeichnungs-
vorlage arbeitende Automat eine echte Alternative zu der
numerisch gesteuerten Maschine.

Seine fotoelektrische Kurvenfolger-Steuerung bewahrt
sich besonders, wenn variationsreiche Umrifrasungen
auszuflihren sind. Er wird deshalb bevorzugt flr die Pro-
duktion von Stilmébel-Fronten, Uhrengehausen und
kunsthandwerklich gestalteten Korpussen eingesetzt.

Maschinengestell, Frasaggregate und Vorschub-Steue-
rungen entsprechen denen des Typs KPF-CNC.

Alle Bedienungselemente sind in einem Hangepult zusam-
mengefaBt, das bequem auf die gewiinschte Arbeits-
position schwenkbar ist.

Die Vorschubgeschwindigkeit wird fiir den automatischen
Arbeitsablauf stufenlos bis 4 m/min. eingestellt (Handsteu-
erung bis 6 m/min.). Fur enge Kurven kann eine automa-
tisch einsetzende Geschwindigkeitsreduzierung zuge-
schaltet werden.

4 Frastiefen sind in einem Revolver-Anschlag speicherbar.
Auf Wunsch wird der Automat mit einer pneumatischen

Frastiefen-Steuerung ausgestattet, die das automatische
Anfahren von 2 verschiedenen Arbeitsebenen ermdglicht.




Einfaches Programmierbeispiel
In einer Frontplatte sind ein kreisformiger und ein quadratischer Durchbruch auszufrasen.
Werkzeug: Fraser 10 @, Werkstoff: Spanplatte 16

T Numerisch gesteuerter MAKA-Oberfras-
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Kugelrollspindel zur Steuerung der Aggregate in der x-Achse

und Bohrautomat KPF-CNC

Absaughauben Flanschdurchmesser 12¢0 mm
]

Lagerstellen wirkungsvoll gegen

T-Nutenschienen zum Festspannen von Vorrichtungen

I Verschmutzung geschutzt

Steuerung des Tisches uber Kugelrollspindel in der y-Achse

Werkstuck:
herkommliche BemaBung

Anderung in programmgerechte BemaBung

Handsteuerung mit 0.1 mm-Raster
zum schnellen Einrichten der Aggregate

Auf Rollen verschiebbares Bedienpult
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Vorschubgeschwindigkeit 500 cm/min.
Anwahl von Frasspindel 1

Anfahrt zum Einstechpunkt 1 mit
Eilganggeschwindigkeit (10 m/min.)
Frasspindel vor auf Frastiefe

Programm fur das Quadrat
(4 Frasschritte)

Frasspindel zurtick

Fahrt zum Einstechpunkt 2

im Eilgang

Frasspindel vor auf Frastiefe

Parameter fur Kreisfahrt 360

Bestimmung des Kreismittelpunktes vom

Einstechpunkt 2 aus (KettenvermaBung), gleichzeitig Programmende
fur die Kreisbewegung

Frasspindel zuruck

Fahrt zur Ruheposition im Eilgang

Programm- und Arbeitsende




Fotoelektrisch gesteuerter Al saughauben Flanschdurchmesser 120 mm
MAKA-Oberfrasautomat el

Typ KPF-Optik

Bedienungselemente
in schwenkbarem Hangepult zusammengefalt

Kugelrollspindel zur Steuerung der Aggregate in der x-Achse

T-Nutenschienen zum Festspannen von Vorrichtungen

Steuerung des Tisches uber Kugelrollspindel in der y-Achse




Numerisch gesteuerter
MAKA-Oberfras- und Bohrautomat

KPF-CNC

Der Automat steht in 3 Ausfiihrungen zur Verfiigung

als Oberfrasautomat Typ KPF-CNC-F
Oberfras- und Bohrautomat Typ KPF-CNC-FB
Koordination-Bohrautomat Typ KPF-CNC-B

Sein Maschinengestell ist in auBerst robuster und verwin-
dungssteifer SchweiBkonstruktion ausgefihrt.

Die Arbeitsbewegungen fiihren in der x-Achse die Aggre-
gate und in der y-Achse der Maschinentisch aus.

Die Vorschiibe steuern Gleichstrom-Scheibenlaufer-
motoren Uber Prazisions-Fuhrungselemente mit geharte-
ten und geschliffenen Wellen, Kugelfiihrungsbiichsen und
Kugelrollspindeln. Alle Lagerstellen sind mit wirkungs-
vollen Abweisern gegen Verschmutzung ausgestattet.

Die Vorschubgeschwindigkeit ist stufenlos fir jeden Bewe-
gungsschritt bis 10 m/min. programmierbar (Frasge-
schwindigkeit bis 8 m/min., Eilgang konstant 10 m/min.).

Fir die z-Achse (Frastiefe) verflugt jedes Aggregat Uber
eine pneumatische Vorschubeinrichtung. Die gewlinschte
Frastiefe wird Giber einen 4-fach-Revolveranschlag einge-
stellt. :

In erweiterter Ausflihrung ist auch die z-Achse vollge-
steuert. Eine speziell entwickelte Elektroniksteuerung
gestattet sowohl Einzel-, als auch Simultanbetrieb von bis
zu 4 Frasaggregaten. Die benétigten Frastiefen werden
direkt Uber das Programm angewahlt.

Der Leichtmetall-Maschinentisch ist mit aufgesetzten
T-Nutenschienen bestlickt zum Festspannen von Vor-
richtungen.

Die Werkstlickspannung erfolgt entweder durch Hand-
spanner bzw. pneumatische Spannelemente, oder — bei
Konturfrasungen — durch Vakuum-Rickhaltevorrichtun-
gen.

In der Listenausfihrung stehen Arbeitslangen von 1600
und 2100 und -breiten von 600, 800 und 1000 mm zur
Verfugung (groBere Bereiche auf Anfrage).

Der MAKA-Automat bietet alle Vorteile einer numerisch
gesteuerten Prazisionsmaschine ohne den sonst tiblichen
Aufwand: weder Lochstreifen noch Programmierplatz
werden benétigt, das problemlos zu erstellende Programm
wird direkt am Bedienpult der Maschine eingegeben.

Die Aggregatbestiickung paBt sich den Erfordernissen an.
SerienmaBig wird der Oberfras-Automat KPF-CNC-F mit
bis zu 4 Schnellfrequenz-Frasaggregaten im Leistungs-
bereich bis 4 kW geliefert (hohere Leistungen auf
Wunsch).

Bei Ausstattung mit 2 oder mehr Arbeitsaggregaten sind
die C/C-Abstande variabel: Der zur Verfugung stehende
Arbeitsbereich kann optimal genutzt werden.

Auch die Stillsetzung von Aggregaten ist moglich. Hier-
durch wird die Arbeitslange der im Einsatz verbleibenden
vergroBert.

Die breite Arbeitspalette, die weit Uber die Moglichkeiten
herkdmmlicher Oberfrasen hinausgeht, bestimmt die
Einsatzbereiche des Modells KPF-CNC-F.

Einige Beispiele

Lautsprecher- und Fernsehgehéause.

Mobelfronten,

Tirflachen (Frasen von Kassetten),

Griffmulden,

Massen-Holzartikel (Pinselgriffe, Spielzeugteile usw.)
Kunststoffgehause,

Kunststoffhalbzeuge und -fertigteile.

An Werkstlcken, die gefrast und gebohrt werden mussen,
flhrt die Ausfihrung Oberfras- und Bohrautomat KPF-
CNC-FB in einer Aufspannung alle Arbeitsgange auto-
matisch aus.

Unbeschrankt sind innerhalb des Arbeitsbereichs die
Programmiermaglichkeiten fur Bohrpositionen bei dem
Koordinaten-Bohrautomaten KPF-CNC-B. Das
Programm 148t sich besonders schnell erstellen: Der
Automat ist deshalb auch fir die Kleinserien-Fertigung
kostenglinstig einsetzbar.




Technische Angaben

Spannung 380 V Drehstrom, 50 Hz (Sonderspannung
auf Anfrage), Auslegung der elektrischen Anlagen nach
VDE

Pneumatischer Druckbedarf ca. 8 bar

Maschinentisch in Leichtmetall-Ausfuihrung mit aufge-
setzten T-Nutenschienen

Steuerung

Typ KPF-Optik

Bedienungselemente in schwenkbarem Hangepult.
Fotoelektrischer Kurvenfolger, nach Zeichnungsvorlage
1:1 arbeitend.

Meldemarken fur ,,Fraser senken* und ,,Fraser heben* auf
Zeichnung.

Ablesegenauigkeit + 0,2 mm

Vorschubgeschwindigkeit stufenlos einstellbar bis

4 m/min. (Handsteuerung bis 6 m/min.).

Automatische Geschwindigkeitsreduzierung in engen
Kurven.

Typ KPF-CNC

Bedienpult auf Rollen.

CNC-Handeingabe-Steuerung Fabrikat SIEMENS fuir

3 Achsen.

Eingabe-Feinheit 0,1 mm

Ausgabe-Feinheit 0,1 mm

Interne Wegauflésung 0,01 mm.

Bezugs- und KettenmaBeingabe.

4mal schachtelbare Programmwiederholung.
Programmierbarer Halt.

Lose Kompensation.

Programmspeicher fiir 230 Blocke. Bei Bedarf wird das
Programm auf einer Speicherkassette archiviert.
Einrichten der Arbeitsaggregate mit Handsteuerung vom
Bedienpult.

Vorschubgeschwindigkeit stufenlos fur jeden Bewegungs-
schritt programmierbar bis 10 m/min.

Ausstattungsmaoglichkeiten Maschinentypen
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i Frasaggregat 1,5/2,3 kW, 12000/18 000 U/min.,
Werkzeugaufnahme MK 2 @I®I@®
Frasaggregat 2,6/4 kW, 12 000/18 000 U/min.,
% Werkzeugaufnahme MK 2 Xix) X
2| Bohraggregat 0,7 kW, 2800 U/min.
o | Einspindelige Bohreraufnahme mit Bohrfutter ()
2| 1-13mm
Bohraggregat 1,3 kW, 2800 U/min.,
Ausstattung zur Aufnahme ein- oder mehr- o
spindeliger Bohreraufnahmen
- Pneumatischer Hub 60 mm,
e zuzuglich Handverstellung 80 mm, ERNE)E
‘833 4-fach-Revolveranschlag
g§ Hydro-pneumatischer Hub 130 mm,
Bpy| zuzlglich Handverstellung 80 mm O
[}
& CNC-streckengesteuert, mit Motor und Kugel-
rollspindel, Hub max. 140 mm XX
= Absaughaube, AnschluB 120 @ SBELEN B IR
§ Frequenzumformer @ EEy©
‘ g Maschinenfarbe griin RAL 6011 Gltolelie
g Vakuumeinrichtung X R O B
@ groBere Motorleistungen XX LK | X
‘® | Einlegevorrichtungen mit pneumatischen
GE, Spannmitteln PN D IR0, S ¢
o
= | Werkstlckbeschickung aus Stapelmagazin
fir GroBserien kleiner Werkstlicke XLl X X
Arbeitslange 1600 mm
(entspricht Tischlange 1900 mm) BrIRaii el ia
Arbeitslange 2100 mm
(entspricht Tischlange 2400 mm) bR B
Arbeitstiefe 600 mm
% (entspricht Tischtiefe 1000 mm) Gl OrO D
S | Arbeitstiefe 800 mm
[ (entspricht Tischtiefe 1200 mm) XU DG XX
Arbeitstiefe 1000 mm
(entspricht Tischtiefe 1400 mm) XHEIC (Xl X
Arbeitslangen und -tiefen in Sonderab-
messungen: auf Anfrage XX RO X
Platzbedarf
Bei Arbeitslange 1600 mm Lange ca. 3000 mm
Bei Arbeitslange 2100 mm Lange ca. 3500 mm
Bei Arbeitstiefe 600 mm Breite ca. 3200 mm
Bei Arbeitstiefe 800 mm Breite ca. 3600 mm
Bei Arbeitstiefe 1000 mm Breite ca. 4000 mm
Gewicht

Ca. 1500 bis 3000 kg, abhangig von Aggregatezahl und Abmessungen.
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