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Specht BS 5001

Bohrzentrum mit elektronischer Steuerung

Das Bohr- und Fraszentrum aus der
neuentwickelten Produktreihe der
gesteuerten Bohrmaschinen weist
4 CNC- gesteuerte Achsen auf. Es
eignet sich vor allem fir die unter-
schiedlichsten Bohr- und Frasaufga-
ben in der Kleinserienfertigung. Die
Maschine zeichnet sich besonders
durch ihre Schnelligkeit, Sicherheit,
Flexibilitdt und Prazision aus.
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Auf den stabilen Maschinenstander
werden die zu bearbeitenden Teile,
ob plattenférmig oder gekrimmt,
durch entsprechend indexiert ange-
ordnete Spanneinheiten fixiert. Die
drei horizontal angebrachten und
wahlweise anzusteuernden Bohr-
motoren mit einer Leistung von je
1,5 KW bei 18 000 UPM fahren
CNC-gesteuert vor dem Werksttick
in die eingegebene Position und
fuhren die gewUnschten Bohr- bzw.
Frasaufgaben aus. Dabei betragt der
Arbeitsbereich in horizontaler Rich-
tung 1250 mm (X-Achse), in verti-
kaler Richtung 200 mm ( Y-Achse).
Die Bohrtiefe (Z-Achse) kann je nach
verwendetem Werkzeug bis zu 80
mm betragen. Zusatzlich konnen
die Bohreinheiten programmgesteu-
ert bis zu +/- 20° in der Horizontal-
ebene geschwenkt werden, so daf3
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auch gekrimmte Teile, wie sie z.B.
in der Gestellindustrie vorkommen,
problemlos bearbeitet werden kén-
nen. Die verwendete CNC-Steue-
rung ermoglicht es, Uber den ge-
samten Arbeitsbereich die unter-
schiedlichsten Frasaufgaben wie
Taschen, Nuten, Locher und Lang-
l6cher, auszufihren.

Die optimale

Bearbeitungsmaschine

e fir die Gestellfertigung in der
Mobelindustrie

e fir den Kleinserienfertiger

e fir den GroBserienhersteller

® bei kommissionsbezogener
Fertigung

Eine Anlage fur die
verschiedensten
Bearbeitungsaufgaben
e Bohrungen in langen Teilen
Bohrungen in gekriimmten Teilen
stirnseitige Bohrungen
schrage Bohrungen
maBlich unterschiedliche
Bohrungen

Frasen von Taschen

Frasen von Nuten

Frasen von Langldcher

e Frdsen von Konturzigen

\ fur folgende Materialien

e Massivholz
e Holzverbundwerkstoffe
e Kunststoffe
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Spanneinrichtung mit
Indexierung (avb. rechts)

Die ausgekliigelte Spanneinrichtung
erlaubt ein schnelles Umrusten auf
unterschiedlichste Werkstticke inner-
halb kirzester Zeit.

Durch die Indexierung der Spannein-
heiten ist jede Arbeitsposition nach
dem Wechsel auf ein neues Werk-
stlick lage- und positionsgenau zu
wiederholen. Damit kénnen die ein-
mal hinterlegten Bearbeitungspro-

gramme immer wieder aufgerufen

und abgearbeitet werden, ohne daf3
die Bohr- bzw. Frasarbeiten neu pro-

grammiert werden massen.

Schwenkachse

mit Frasmotoren (abb. rechts)

® robuste Frasmotoren

e |ndividuelle, stufenlose Drehzahl-
einstellung der Bohrmotoren bis
max. 18 000 UPM - ein opti-
males Bearbeitungsergebnis.

e FUr schrdge Bohrungen unter ei-
nem Winkel bis zu 20° kann der
gesamte Frassupport programm-
gesteuert geschwenkt werden.

Hochdynamischer e

Bohr- und Fréssupport abb. rechts) RBEEE ] =

® Prazisionslinearfihrungen in Ku- F
gelumlauftechnik fiir hohe
Steifigkeit und hohe Verfahrge-
schwindigkeiten bei geringstem
Wartungsaufwand

® Prazisionsantriebe in Servotechnik
garantieren Schnelligkeit und
hochste Positioniergenauigkeit
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Teach-In Programmierung

® Die Programmierung geschieht in
DIN ISO und ist mit der optional
erhaltlichen Teach-Box vor allem
bei gekrimmten Teilen sehr ein-
fach. Mit Hilfe dieser tragbaren
Steuereinheit werden die Achsen
von Hand verfahren und die ent-
sprechenden Bohrpositionen, z.B.
anhand eines Musterteiles, ermit-
telt und abgespeichert. Um das
manuelle Positionieren bei ge-
schwenktem Bohraggregat zu
vereinfachen, kann zwischen
dem Maschinenkoordinaten- und
dem Werkzeugkoordinatensystem
umgeschaltet werden.

Das Teile-Programm entsteht
durch das einfache Abfahren des

Fir wiederkehrende Aufgaben

Musterteiles. gibt es Unterprogramme wie z.B.
Der Vorteil: Kein aufwendiges Bohrzyklen mit langsamem Werk-
Ausmessen bzw. Programmie- zeugaustritt beim Durchbohren
ren der Werkstlcke! oder im Tiefbohrzyklus.

e Alle Programme werden hinter-
legt und bei Bedarf immer wieder
abgerufen. Sie konnen auch von
externen Rechnern eingelesen
werden.
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2070 ; 1200

Mahler Werbung - 05/95/Wo/Ma

3500
R 2180 '
g -
£ | Gestell-Bohr- und Frasmaschine Technische Daten:
S mit 4 gesteuerten Achsen, stabiler Maschinenstander Type: BS 5001
% zur Aufnahme der kompakten Aggregate. Achsen: 4
S | Support mit Linearfihrung und Zahnstangenantrieb. - X-Achse Arbeitslange 1250 mm, v=60 M/min.
5 Je 1 Support fir - Y-Achse Arbeitshdhe 200 mm, v = 30 M/min.
32 | X-Achse: Arbeitslange 1250 mm, - Z-Achse Bohrtiefe 80 mm, v = 30 M/min.
5 | Y-Achse: Arbeitshéhe 200 mm und - B-Achse Schwenkung +/- 20 Grad, @ = 12,5
= Z-Achse: Bohrtiefe 80 mm. Positionierung der Supporte Motore:
2 {iber Servomotore in Resolvertechnik. - X-Achse Servomotor 1,07 kW
£ | Zusdtzliche Schwenkachse, stufenlose Positionierung - Y-Achse Servomotor 1,07 kW
5 des Schwenkwinkels +/- 20 Grad. - Z-Achse Servomotor 0,54 kW
% | 3Hochfrequenz-Bohr- und Frasmotore, stufenlos regel- - g—/;\]chse . Servomotor 0,54 kW
$ | bar tber Frequenzumformer, max. 18.000 U/min. - Bohr-un 3 Perske Motore , je 1,5 kW, 300 Hz
g el in Wi it - Frasmotore  bei 400 Volt, frequenzgesteuert bis
S | 4.Spanneinrichtungen in Winkelform, mit je 1 Spannzy , Trequenzg
g | linder. Uber Indexierung im Raster von 44 mm schnelle, max. 18.000 U/min., einzeln
.2 | einfache und jederzeit wiederholbare Einstellung der _ ansteuerbar
Spanneinheiten fur individuelle Spannaufgaben. Auch Betriebsspannung 400 Volt, 50 Hz
die kompliziertesten Werkstticke sind einfachst zu Steuerspannung 24 Volt
spannen. Spannzylinder von vorne bzw. von oben zur LuftanschluB 10mm & LW., 6 bar
optimalen Werkstiickspannung einsetzbar. Luftverbrauch  ca. 1,5 Liter je Takt
Zusatzwinkel an jeder Spanneinheit, zur Unterstiitzung Absaugung 1x 140 mm & L W.
bei gekriimmten Teilen. 2 Seitenanschlage ftir doppel- Saugleistung 3619[0 mT}h be('j_\/ ; '3to m/sek.
seitiges Arbeiten. . urtgeschwindigkel
2-Achsen-Steerung NUM 1060F Spannzylinder 4, horizogtfggder Vi'rﬁiﬁa’
Programmierung nach DIN ISO. L spannend, 155 mm Hone
Schutzeinrichtungen nach CE-Norm: Spanneinheiten 4'/ Ig%eéggasrcﬁniglzgar
- Schutzgitter mit Ttire += W -
- verriegelbare Schutzhaube mit automatischer Offnung lsqgi)é?sréungen lé\lltl\n)lr? (%%stFand
bei P de. ; ; , .
SlFTegammenee Sicherheit - Schutzhaube mit Verriegelung und
automatischer Offnung
Auf besondere Bestellung: - Schutzgitter mit Ture
- Handgerat fur Teach-in-Programmierung ; .. .
- l\/Vendssnslfhliaglfchiene mit 2 Klappanschlagen fur W§;t§g§3Agts?flihLung’[en. . o
ange Werkstlcke - mit 3-Achsensteuerung, ohne Schwenkachse
- zusatzliche Spanneinheiten - groBere Arbeitslangen
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