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Fa. WelliS, Witlisau (CH)

WiAKA CHC-Oberfrasautomaten und
CNC-Bearbeitungszentren sind flexible
Leistungstréger aus gutem Haus

Uberall dort, wo volle Verfigharkeit,
exzellente {(ualitit, hohe
Sicherheitsstandards und forischrittliche
Maschinenkonzepte in der
Holzbearbeitung gefragt sind, siehen
heute MAKA-CNC-Oherfrasautomaten
und Bearbeitungszentren.

Wir sind als Speaziai-Maschinenbauer seit
mehr als 40 Jahren aufs engste mit der
Holzbhearbeitung verbunden.

Rund 1000 der flexiblen CNC-Leistungs-
trager wurden in den letzten 15 Jahren
ausgeliefert. Die MAKA istin jedem
Betrigb der Dreh- und Angelpunkt der
spanenden Bearbeitung.

Die Entscheidung unserer Kunden fiir die
Marke MAKA zeigt, daf wir auf dem
richtigen Weg sind. Die Dienstleistungen
unseres Hauses stimmen vor, wihrend
und nach der fnvestition.

Das MAKA-Dienstleistungspawet rund
um den CHC-Frés-Automaten umfalt
die solide Beratung des Kunden, die
dessen fertigungstechnischen und
betriebswirtschaftlichen Bedirfnisse mit
dem modernsten Stand des CNC-
Maschinenbaus verbindet.

Die flexible Projektierung

und Ausarbeitung der fiir die Bearbei-
tungsaufgaben richtigen Technik.

Im Beratungsgespréch greift der MAKA-
Fachmann auf bewdéhrte Module und
Kemponenten zuriick.

Bie den'Anforderungen gerechie
Software-Auswahl, die die Leistungsfi-
higkeit des CNC-Automaten rundum
stiitzt.

Gepriifte Marken-Software wird von den
MAKA-Entwicklungs-Ingeniguren in
kundenspezifische Losungen integriert.

Bie kundenorientierte Projeld-
begleitung, dic auch die Vorbereitung
flir die Installation und die
Inbetriehnahme intensiv verfolgt.
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fa. Trautwein, Weingarten

Die umfassende Schulung auf die CNC-
Steuerung und die damit verbundeng
Software versetzt Mitarbeiter in die Lage,
mit der neuen Technik schnell beste
Ergebnisse zu bringen.

Der europaweite Service

behabt Maschinenaustille und Komplika-
tionen. Er greift auf eing geschulte
Mannschaft von Mechanikern, Elektri-
kern und Elektronikern zuriick.

Wir bieten als Sonderleisiung den
Service aus einer Hand: Mechanik,
Elektrik, Elektronik, Steuerung und
Software werden ausschlieBllich von
unseren Spezialisten gewartet und
betreut,

Fa. Bidsch,
Weibenhorn

ILSE GmbH & Co. KG, Uslar

Fa. Radauer, im Aftergau (A)

MARA-Anwendungstechniker iiberneh-
men in mehreren Phasen Betriebsein-
fiihrungen, Persenalschulungen,
Programm- oder Werkzeugoptimierun-
gen vor Ort beim Kunden.

Unsere Ersatzieil-Liefergarantie ist
urmifassend: 10 Jahre fiir Elektronikteile
und 12 Jahre fiir den gesaimten
mechanischen Bereich.

MAKA-Konzept
F_-*’
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Die Abstimmung des MAKA-Automaten 1 —

auf das Teilespektrum Ihres Betriebs und [ I |

auf die gewiinschte Bearbeitungsqualitat | |

soll durch den vorliegenden Prospakt e

erleichtert werden. Die unterschiedlichen I | |

Verfahrprinzipien der MAKA-CNG-
Automaten zeigen, daf wir nicht jede
Bearbeitung (iber einen Kamm scheren.
Jeder Automat zeichnet sich durch
besondere Vorteile und Qualititen aus,
die mit den Stichworten
- hervorragende Verfahrdynamik,
- optimale Fliichennutzung,
- wirtschaftliche Beschickung
und
- zukunfisweisende
Sicherheitseinrichtung
umschrieben werden.

#onzipiert . L) i
wie eine Werkzeugmaschine nlE “Eﬁahr
. : Difriamish, Wirtschaftich, ristireundiich uno zuxunftsweisend. orilten die i i

Ein MAKA-Automat garantiert Titpermtiscal o malan i Stameyiorial und hﬂwmmﬁﬁ. prmZipIE“

¢inen reibungslosen und wartungs- Lasunen inil bfs zu 8 NG-Ackiser smd der MAKA-Bettrag zur flexiblen-Produktion

armen Betrieb bei gualitativ hochwertiger : -

Produktion. der

- Programmgesteuerte Schmiersystems MAKA-CNC-
veduzieren den allgemeinen AU tomaten

Wartungsaufwand.

- CNG-Steuerungen
modernster Bauart beriick-
sichtigen den Wunsch nach
ginfacher und unkompli-
zZierter Programimierung im | 4
Betrieb und in der AV. -

- StandardméiBig sind alle
Automaten mit mehreren
Schnittstellen zu externen ™
Datentrigern und
Programmierginrichtungen
ausgestatiel.

- Wiederholgenauigkeit 1/10 mm pro o ; . .
{aufendem Meter. HohgAnspriche an Tloxihiitst, Tellegrabie und Produbtuisiiait erfiilh das
Langbattmoeell mil Fanmodal nd Robot-pgoragat. Ursidiressionale Hearber-
- Dptimale Abstimmungen der Dynamik lymgen mitS M Achsan bal Kaln- und Groffalen Wned axfremo, Sarspanungen.
bei Verfahrgeschwindigkeiten '
bis 42 m/min.

Sicherheitsaspesite sind wesentlich —

in Abstimmung mit den Arbeitssicher- s e
heitsheharden in ganz Europa werden .
MAKA-Automaten auf die Anforderungen i
der Zukunft vorbersitet,
Kabinenldsungen oder Sicherheitsab-
grenzungen mit Notausschaltungen E
beriicksichtigen heutige und zukdnttige ot
Forderungen fiir einen gefahrliosen

Betrieb ohne Zwischenfélle.
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Moderne Handwerker und Zulieferer
des Mdbelbaus nutzen die kompakie
und dynamische CNC-Maschine zur
Bearbeitung von Fronten, Innenaushau-
teilen, technischen Teilen, Sitzschalen,
Arbeitsplaiten, Dekorisilen,
Midbelgriffen und anderen gefélligen
Holzprodukien.

Auch im Aushildungshereich zeigt das
Bearbeitungszentrum was in ikm steckl:
Ein CNC-Zentrum mit Werkzeugwechsel-
Zentralginheit und vielseitigen Ausstat-
tungsmdglichkeiten.

KPF-CNC-552
f-—.h‘

Ausstatiungsmaglichkeiten
sishe Seiten 19-20

Modellgréfien und Raumbedarf
sighe Seite 21




Das Leistungspaket | ‘o
- fur die Treppenproduktion

1984 wurde die erste CNC-MAKA-Trep-
penfrise in Dienst gestellt.

Sie arbeitet noch heute mit gleicher
Leistung und gleicher Genauigkeit.
Genauso wie die iiber 70 MAKA-Trep-
penfras-Automaten, die in der Zwischen-
zeit ausgeliefert worden sind.

Wendig, schnell und viedseitip muf sine
Maschine sein, die fiir den Treppenbau
hestimmt ist.

Die MAKA ist mit einem Werkzeug-
wechsel-Aggregat und einem zusatzli-
chen NC-Horizontalbohr- oder Sage-
Aggregat bestiickt.

5o lassen sich Treppenstufen, Wangen
und Pfosten rationell herstefien.

Zwei Spannstationen erlauben die seit-
liche Beschickung im Folgebetrieh.
Vertikale Fris- und Bohraufgaben und

horizontale Bearbeitungen fiir die Ausstattungsmaglichkeiten

konstruktive Verbindung und " sigha Saiten 19-20

Sageschnitte: Hier zeigt die |

#PF-CHC-555, was in ihr steckt. ModeligréBen und Raumbedsit
siehe Seife 21
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Jeder Automabilhersteller spricht von
seiner “Oberklasse”.

Die MAKA-Oberklasse fiir den
Treppenbauer ist das 5-Achsen-Zentrum
KPF-CMC-6200 Robot.

Mit der MAKA-Technik im Verbund mit
dem von uns empfohlenem Program-
migrsystem ist der Treppenbau wieder
lohnend geworden. Wir sind stolz darauf,
daB wir einer traditionsreichen Branche
neue Perspekiiven geben konnten.

Die MAKA-Treppen-Robot produziert
Iire Massivholz-Treppen mit hichster
Leistung und Genauigkeit. Jede Treppe
kann eine Einzelfertigung sein. Sie ist
Ihre perséntiche Konstruktion, die in
kurzer Zeit von lhnen mit Hilfe des CAD-
Programmiersystems erstellt wurde.

Hergestellt werden Stufen, Wangen mit
Ausstemmungen, Pfosten, Handldufe,
Kriimmlinge in einer vorher nicht
gekannten Prézision. AnpaBarbeiten bei
der Montage der Treppe gibt es nicht
mehr.

“Herz" des Automaten ist der Robot-
Kopf mit der Universalspindel, die frast,
bohet und sigt. 24 Werkzeugplatze sind
in dem automatischen Wechsler frei
verfiighar.

Und beim schnellen Umristen hilft die
MAKA-Laser-Positionierhilfe. Sie
zeichnet die exakie Kontur des zu
bearbeitenden Werkstlicks auf dem
Arbeitstisch vor. Kein Vakuumspann-
element kann mehr zerfrist werden, weil
es falsch positioniert wurde.

Die CNC-Steuerung von bwo mit dem
Robot-Betriebssystem sorgt fiir schnelle,
harmonische Arbeitsldufe. lhr Speicher
hat den “direkten Draht” zu Ihrem
Computer und holt sich dort die
Programme, automatisch und ohne
Lingenbegrenzung.

<>
T

KPF-CNG-6200
Robot
ﬁA

Ausstattungsméglichkefien
sighe Seiterr 19-20

ModallgréBen und Raumbedarf
sighe Seite 21




Keine Entwickiung der letzten Jahre hat
so viel bewegt, wie dig Einflihrung der
Tandemtischtechnik.

Beschickungy und Entnahme der Werk-
stiicke an sinem Tisch erfolgt wéhrend
der Bearbeitung auf dem anderen Tisch.
Die lastigen Nebenzeiten fiir Auf-
spannen, Abrdumen und Umriisten
werden ganz eliminiert oder erheblich
reduziert.

Der Tandemtisch-Automat mit Stand-
portal und fahrenden Tischen erleichtert
zugleich die Planungen vorausdenkender
Kunden, die mit Beschickungs-Robotern
mannlose Schichien rentabel und
ausfallsicher fahren wollen.

Die MAi{A-Tandemtisch-Technik
ermiiglicht den idealen Produktionsmix:
Serienfertigung auf einem Tisch und
ExpreBfertigung auf dem anderen.

Wir empiehlen diesen Automaten fir
Midhelhersteller, deren Zulieferer,
Innenaushauer, Holzwarenproduzenten
und ganz allgemein dort, wo mit spitzem
Bleistift Haupt- und Nebenzeiten addiert
werden.

Als ECM 24 ist die Maschine ein
robustes Hochleistungszentrum mit
universeller Aggregatausstatiung, fir
dag 4 Arbeitsbereiche angeboten werden
{Tischbreite x Tischtiefe):

2 x 1000 x 1500 nm

2 x 1000 x 3000 mm

2 x 1600 x 1500 mm

2 x 1600 x 3000 mm

Die Aggregafausstaitung:
Universalspindel SK 40, Leistung
8 kW, mit NC-Positionierachseg fiir
automatisch einwechselbare Zusatz-
Agoregate, 12-Plitze-Werkzeug-
wechsler. Die Bohreinheit mit
13 anwdhlbaren Spindeln erweitert die
Flexibilitit und das Leistungsangebot.
Zusatzaggregate sind Winkelkdpfe
zum Frasen, Bohren und Sagen, die
von zugeordneten Magazinplatzen
automatisch abgerufen werden.

Die CNC-Bahnsteuerung der neuesten
Generation macht das Programmieren
zum Vergniigen und steuert genau und
schnell mit bis zu 42 m/min. Vorschub.

Als KPF-GHG-222 Tandem bietet das
Zentrum die “freie Wahl” im MAKA-
Agaregate-Baukasten:

Fiir jeden denkbaren Einsatz und fiir
extreme Zerspanungen.

Beispiele: Herstellung von Rundbogen-
Fenstern und -Tiiren, Treppenstufen-
Fertigung, Frisen von Freiform-Flichen
mit 5-Achsen-Technik (Modellbau} und
Aluminium-Bearbeitung.

Extreme Arbeitsbereiche finden Sie bei
der KPF-CNG-2200 S-Tandem.
2 GroBen stehen zu lhyer Wahl
(Tischbreite x Tischtiefe):

2% 2000 x 1500 mm oder

2% 2000 x 3000 mm

Wenn die Tandemiische durch einen
Befehl im Arbeitsprogramim elektronisch
gekoppelt werden, steht ihnen eine
Tischfldche von bis zu 4000 x 3000 mm
zur Beschickung zur Verflgung.
Bendtigen Sie noch groBere Flichen?
Wir bieten lhnen “lhre” MAKA maf-
geschneideri an.

ﬁ
KPF-CNC-222

Tandem
ﬁ.
KPF-CNC-2200
S Tandem

ﬁ

Ausstattungsmdglichieiten
sighe Seiten 18-20

ModellgroBen und Raumbedis
sighe Seite 21




Robeter wurden erfunden, um Maschi-
nen “wie gin Mensch” arbeiten zu lassen.
Mit einer menschlichen Hand 135t sich
jedes Werkstlick bearbeiten. Mit einem
Roboter shenfalls.

Das MAKA-Bearbeitungszentrum
#PF-CHG-2700 Robot ist ein Roboter,
was die Beweglichkeit angeht und ein
Hochleistungsautomat, wenn Leistung
und Genauigkeit gefragt sind.

8, wahlweise 11 kW Leistung stehen in
der Universalspindel filr extreme
Zerspanungsaufgaben in Holz, Kunststoff
und Alurninium zur Verfligung. Fir die
Friis-, Bohr- und Sigewerkzeuge werden
SK 30-, oder wenn groBe MaBe gefragt
sind, SK 40-Aufnahmen eingesetzt.

Die Schnittgeschwindigkeit der
Werkzeuge ist immer optimal:

Die Arbeitsdrehzahl der Werkzeuge
bestimmen Sie im GNC-Programm -
stufenlos. Bis 18.000 1/min. oder

- hai der 11 KW-1S0 30-Ausfihrung -
bis 24.000 1/min.

Im autormatischen Werkzeugwechsier
warten 12 oder 24 Werkzeuge auf ihren
Einsatz, Und wenn gesdgt werden soll,
wird ein Ségeblatt bis 450 mm Durch-
messer abgerufen - automatisch.

Die bwo-CNC-Steuerung sorgt mit ihrem
perfekten Robot-Betriebssystem dafiir,
daf alle 5 Arbeitsachsen des Zentrums
an jeder Stelle des Raums thre Arbeits-
Programme prazise und schnell
einsetzen.

Das MAKA-Zentrum stellt Madelle her,
hearbeitet Freiformflachen und befalt
sich mit jedem kérperformigen Werk-
stiick, das Sie vom Rohling zum fertigen
Produkt bringen wollen.

Welches Werkstiickmaf wird bearbeitet?
Die breite Modellpalette l&63t Ihnen die
Wahl bis zu einem Arbeitsbersich von
2000 x 5000 x 700 mm (WdrfelmaB).

Wenn Sie sich fiir das Zentrum mit
Tanderntischen entscheiden, kann jeder
Arbeitstisch iiber digsen Bereich
verfiigen.

Sie verdoppeln ihn, wenn Sie beide
Tische elektronisch koppeln.

Weshalb Tandemtische? Weil Sie mit
diesen die Leistung des Zentrums
optimal nutzen. Es gibt keinen
Maschinenstifistand:

Ein Tisch arbeitet, der andere wird ent-
laden und neu beschickt. Oder Sie riisten
einen Tisch neu ein, wihrend auf dem
anderen die Bearbeitung weiterfauft,

Fir die schnefle und unkomplizierte
Programmierung finden Sie im MAKA-
Peripherie-Programm jedes Hilfsmittel:
Zum Beispiel die automatische Laser-
Digitalisierung eines Musters und das
perfekie 3D-CAD-Systern mit ange-
pafitem Postprozessor.

KPF-CNC-2700
Robot Tandem
G—

Ausstattungsmoglichieiten
siehe Seften 19-20

ModeligroBen und Raymbedarf
siehe Seite 21
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Fahrporialmaschine KPF-CHC-4200 mit Vo

600 mm Z-Achse. / M K p\\

MAKA-
Sondermodelle
P.

5-Achsen-Tiirenbearbeitungszentrum
TBZ 4700 Robot.

Langbettmaschine KPF-CHC-6200
mit 2 unabhiingig arbeitenden Portalen
(Caravan-Seitenteile).




Kunststoff- und Aluminiumgui- | 1
Nachbearbgitungsautomat N I//
{PF-GHC-233 Rabot mit 5 AChsen.

Kunststoff-Nachbearbeitungsautomat
KPF-CHC-2400 R mit 5-Achsen.
Tandemtische.

Aluminium-
Bearbeitung

Aluminiumprofil-Fris- und Bohrautormat

Beschickungsvorrichtungen.

5-Achsen Fras- und Bohrautomat
#PF-CHC-2900 Alu mit Tandemtischen
fir Aluminium-Langprofile.

Langbetimaschine KPF-CHG-6900 Alu
zum Bearbeiten von Aluminium-
Fassadenblechan

{Frasen, Bohren, S&gen, Bolzen-
schweilen).

KPF-CHC-552 Alu mit Drehi- und G

13




1 2 g
1. Universalspindeln 5,2 bis 12 KWW 2. Universalspindeln in Reihe. 3. Spindeln mit Dreh- und
Leistung {héhere Leistung auf Schwenkachsen (5-Achsen-Betrieh).
Wunsch), Drehzahlen stufenios his
18.000, 24.000, 30.000, 70.000 1/min.
Werkzeug-Direktaufnahmen, 5K 30,
SK 40, Speziglaufnahmen.
i 5.
™ r MC-drehbare Spindeln filr
. b horizontale Arbeiten.
® ! a) Bohren und Sagen |
| = b) Bohren mit 2 Ausgéngen
o TR c) Frasen mit 2 Ausgdngen
4 5a
4, Lochreihen-Bohraggregate -
mit einzeln anwahlbaren Spindeln. 1i ¥
. Die
s Aggregate

Eins pafit immer... L

8
O

5c .

(. [ ]
I
0 o |
o Q
7. Felten-Werizeugwechsler '
6 ; mit 12/24 oder wahlweise |
16/32 Ablegeplitzen. |
6. Trommel-Werizeugwechsler 8.
| mit 8 Ablegeplatzen. Spezial-Arbeiiskipfe zur
b i Ablage im
I, | _ Werkzeugwechsler -
| I f a) Mehrspindel-Behrkopf
| | b) Horizontal-Bohrkopf mit

ol

| . |'.I |
|| | 'hf e~

1 Ausgang
¢) Horizental-Bohrkopf mit -
mehraren Ausgéngen
d) Ségekopf

8a 8h 8c 8d
9.
Lineareinheiien
nehmen

Werkzeuge mit
SondergréBen auf. |l




1. Vakuum-Rastertisch
aus hochwerfigem Schichtwerkstoff
zum Ansaugen plattenfirmiger Teile.

2. Aluminiemrohre mit Schichtwerksioff-Auflage
zum Befestigen von Vorrichtungen, Vakuum-Haltetellern,
Spannpratzen, Anschidgen.
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3. Druckrollen-Systeme.
Sie ermdglichen das Bearbeiten von
Platien im Pakel.

5. Vaiuum-Halteteller.
Auf Wunsch mit Kontaktventil und
pneumatisch absenkbarem Geitknopf.

4. Absenicbare angeiriebene Rollenbahnen

zur automatischen Beschickung mit fldchigen Teilen.

6. Pneumatische Spannpratzen.

Auf Wunsch automatisch weg-
schwenkbar bei Umfrdsungen.

7. Pneumatisch absenkbare Anschlige.

R

Tisch-
ausfiihrungen
und
Spannelemente

15




Die
Steuerung

Sie 1bst Ihre Bearbeitungsaufgaben
unauffallig und problemios. Sie ist leicht
und schngll zu programmigren. Von
jedemn Ihrer Mitarbeiter, den wir geschuit
" haben.

Wir arbeiten eng mit den Herstellern der
in MAKA-Anlagen eingesetzten CNC-
Steuerungen zusammen. Zu unserer
Philosophie gehdrt, daB die Steverung
kein beliebig austauschbares Kaufteil
sein darf. Eine gute Maschine kann ihre
Starken und ihre Vielseitigkeit nur zur
Geliung bringen, wenn die GNC-
Steuerung auf diese optimal abgestimmit
ist. Die MAKA-Versuchs- und
Entwicklungsabteilungen stellen dies
sicher. Fiir jede MAKA-Masching wird die
Anpaf-Steuerung im Haus geschrieben
und Satz fiir Satz getestet.

Viele Steugrungen tun sich schwer mit
der Bearbeitung von Freiformflachen. Fir
5 Achsen ist das NC-Programm zu
erstellen. Ohne Hilfen geht es nicht.

Die in MAKA-5-Achsen-Anlagen
verwendete Steueruing verfigt iiber ein
perfektes Robot-Betrighssystem.

Es erlaubi Ihnen, selbst fiir kemplizierte-
ste, im Raum ablaufende Bearbeitungen
das Programm zu erstelen. Mit wenigen
geteachten Punkien stellt dig integrierte
Spline-interpolation den exakten
Konturzug her. Sie bestimmen beliebig
den Drehpunkt des Werkzeugs, Sie
bestimmen die Ebene, in dig ¢in
Frasprogramm gelegt werden soll.
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Hochleistungssteuerung Fabrikat bwo mit 6 voll interpolierbaren Achsen und
beliehigen SPS-Achsen. Zusdtzlich mit Hintergrund-PC {Masken-Programmierung,
40 MB-Speicher, Schnittstelle zum GroBrechnar).

Das
Programmieren

Unsere Informatik-Abteilung ist
zustdndig fiir die Entwicklung von
Programmierhiffer.

Bewdhrte und erprobte CAD-Sysieme

‘dienen als Hintergrund fiir das schnelle

Ersteflen komplexer Prograrmme:

Die zu frisende Kontur wird zundchst am
Bildschirm eines handelstblichen PC
konstruiert. Der perfekt auf MAKA-
Steuerungen zugeschaittens
Postprozessor wandelt die Kontur in das
bendtigte Programm um. Die noch
bengtigten Maschinenbefehle (zum
Beispiel Vorschubgeschwindigkeit,
Spindeldrehzahl, Werkzeug-Nummern,
Fristiefe) erfragt der PG in einem einfach
aufgebauten Dialog vom Programm-
Erstaller.

Das in dem PG fertige Arbeitsprogramm
kommt entweder auf einen
Zwischenspeicher (Festplatte des PC,
MAKA-Datenterminal), oder es wird dem
Steuerungsspeicher ber eing
Datenleitung direkt zugefihr.

o~ .
2
. ‘;’/
e

Steuern,
Programmieren
und
Digitalisieren
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Uberlange Programme, die die Kapazitit
des Speichers iibersteigen, kinnen
wihrend des Arbeitsablaufs automatisch'
nachgepuffert werden.

Fiir gleichartige Bearbeitungsabliufe mit
unierschiedlichen MaBen und variablen
Details bigtet die MAKA-Informatik leicht
ZU hedienende Programmigrmasken an.

Das

Beispiele: Programme fiir die
kommissionsweise Herstellung von
Arbeitsplatten, Sondertiiren-Produktion,
Einzelfertigung von Rundbogen-
Fenstern. Zusdtzlich zu dem umfangrei-
chen Angabot an bereits verfiigharen
Masken werden diese aufgabenbezogen
entwickelt.

Digitalisieren

Fir die Herstellung krperfrmiger Teile,
Modelle und Formen ist die exakte
Erfassung des bendtigten Endprodukts
Voraussetzung. Wenn ausschliaBlich
eine Zeichnung vorhanden ist, konstruie-
ren Sie die gewiinschte Form mit Hilfe
des MAKA-CAD-Systems.

1. Laser-Digitalisierung

3. Frasen der Form

Einfacher ist es, ein Mustertell auf einer
MAKA-5-Achsen-Maschine mit dem
Laser-Digitalisierungssystem exakt zu
kopieren.

Das von uns entwickelte System ist
schnell und genau. Uber 20 Punkie
werden pro Sekunde aufgenommen.

Werkzaugaufnahme mit Ghip-Tool-
Management-System.

- Abstand der Punkte ab 9,7 mm.

Die durch die Digitalisierung erzeugte
Werkstiickform wird mit Hilfe des
MAKA-CAD-Systems weiter manipuliert.
Es werden NC-Programme fiir die
Herstellung oder Bearbeitung entspre-
chender Teile generiert.

S e L
.

B

puEy

4. Nachbearbeiten des Werkstiickes

Steuern,
Programmieren
und
Digitalisieren

ﬁ.
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Elekirische Spannung:

Spannung 380 Volt, Drehstrom 50 Hz
Sonderspannung auf Anfrage
Anlagen nach VDE

Pneumatischer Druck:
6-8 bar

Valuum:
Vakuumpumpen lieferbar ab 128 chm/h
Absaugung:

Absauggeschwindigkeit 25-30 m/sec.
erforderlich

Maschinengewicht:
Die Baugrdfie der Maschine heeinfluBt

ebenso wie die Ausstatiung das Gewicht:

ca. 4 to (Modell 552) bis (iber 25 to.

Steuerung:

Wir verwenden als CMC-Steuerung
Modelle der Hersteller bwo + NUM
(bitte Spezialprospekt beachten).
Andere Steuerungen auf Anfrage.

Vorschubgeschwindigkeiten:
Vorschilbe und Eilgangsgeschwindig-
keiten in Abhangigkeit der Maschinen-
ausstattung zwischen 20 - 30 m/min.
{Bei Querfahrt bis 42 m/min.)

irrtiimer und technische Anderungen
vorbehalien.

Seile Tup Tischildehe Roumbedar I-Achss
Xy LxBxll
mm mim ITHITI
/ 552.1 1300 % 1200 A400 3 2600 2500 220
7 552.2 1300 % 2100 441H) % 3600 » #7500 220
7 8523 1300 %2550 AA00 w A000 % 2500 220
4 555.1 1300 x 5000 4400 » G500 x 2500 220
g 5552 13000 % FHIHI daii] » BO00 « 2500 220
9 G200R 1 T340 % 5000 5900 » 8OO0 » 3500 200
a G200R 2 1340.% GODD FA00 % 9000« 3560 3an
g Sohmal 1340 % (anan bis 12000 (250
g 6200R 3 2800 % 5000 B800 % 8000 ¥ 3500 300
a GZ00R 4 2RO % EIHID FHI0 9000 « 3500 a0
0 Brell SRO0 (2000 10 120007 (450)
10 ECGHT1 2% 1000« 1500 RAO0 & 4700 x 3500 200
0 ECIM.2 781000 & 300 Sn00 & TT0O0 « 3500 250
10 ECM.3 29 1300 1500 G500 % 4700 x 3500 250
n ECi.4 2 1800 % 300 500 % 7700 x 25110 750
0 222.1 &y 1000 %1500 5800 % 4700 x 3500 300 (a00)
in 2222 2 1000 % 3000 Ha00 % 7700 « 3h00 SO0 T8
10 2223 2% 1800 1500 FA00 % 4700 % 2507 300 {600)
10 22 E 1500w 3000 G000 7700 % 3500 200 (500Y
11l 220081 Fy 2000 w1500 S50 % 4400 = 3500 A4
10 22008.2 &% 2000 x 3000 BEO0R T % 3500 50
I 2100R 1 2 1000w 1500 55_DEI‘.-:4FEH] w&F00 I_I}i}{.l
il 2T00R 2 T 00 % 000 500 % 77003 4400 )
11 2700R 3 2w |500x 1600 BEOD % AT00 = 700 | B
(k! 27008 4 2o B 3000 GO0 % 4401 x 4700 1{HHI

SN

Technische
Daten
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Arbeitsspindelin Werkzeugwechsler
£ " y
2 = il B (s (s ()
§ Sl B QT'IF- iaak - ok H B up e wl ==
g8 (B S 35| =& | Bis @ oepd 7 wp® T g% ]
= | £ 28 | Plek-Up-System” |Trommel” (3 Plitze} | Kette® (12 Phitze) [THIS"| Kette (12/24 Plaize) | THIS [Kette (32/16 Plitze) | TRES
. Luftgekihlt | 8 18.000 | 18.000 . .
| .
I L Wassergekiihit| 11 | 24.000 | 7.000
l -
| o | Lot | 8 | 17000 ] 7.000 . .
=
=i
| 3 | wassargexinn| 11 | 17.000 | 7.000 . .
\‘E*‘:\
=
: Luftgekiinlt | ¢ | 17.000 | 3.000 . . .
[T
Rohot 8 | 18.000 | 18.000
Luftgekiihit
Raobot
Wassergekihit 1| 24.000§ 7.000 .
Rahot 8 j 17.000( 7.000 /
& | Luffgeldihlt
=
=
|  Rabal |41 47000 7.000
Wassergekdihlt
-jl. i'l';‘ .
. 'J[?: r-':'l‘l!:I Sigen |22 | 4500
| |5
‘=
- — R B | horizontal
. A ) Bohren | el
=
=]
— =1
@
r E horizontal
i orizontal
S| v |27] 3000
=
= P
vartikal
. - Bohran 1,7 3.000
"Pick-Up-System: "Trominel-Werkzeug-Wechsler: ‘Nie iettenwerkzengwechsler TS 3
Linear-Werkzeug- Max. Durchmesser: 80 mm haben falgende Hieriimale: bezeichnat das Ghip-Toal-
Wachsler bei Vollbalegung. Maximaler Durchmesser 80 mm Management-System
oder Senderablageplatz Max. 160 mm Durchmesser bei bei Vallbelegung. zur intelligenten
bis max. Durchmesser sortierter Ablage. Max.160 mm Durchmesser hei Verwaltung der CNC-
500 mm. Max. Lange 160 mm. sortierter Ablage. Werkzeuge.
Maximale Werkzgugldnge Codierte Zwangs-Atiage. Maximale Werkzeugldnge 170 mm. Siehe hierzu den
170 ram. Die Werkzeug-Verwaltung kann Sonderprospekt.

codiert oder variabel gestaltet
werden.




Wektorachse

Fahrpurtalmudellﬂ

Typen

Tandemiischmodelle
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“Weldor oder Positionierachse
hezeichnet sine zusétzliche NG-Achse,
die der exakten Ausrichtung von
CNC-gesteuerten Horizontal- und

Vertikal-Kopfen oder Sigekdpfen dient.

Der MAKA-
Baukasten
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