Holzbearbeitung

Numerisch gesteuerter Flachenbohrautomat
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Abbildung 1:

Spindelkopf mit 17 einzeln aufrufbaren Bohrspindeln, davon Spindel Nummer 8 bestiickt mit einem -fach Lochreihenbohrkopf.
Zubehor: Bohrer.
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Numerisch gesteuerte Bohrmaschine

oLanD 3NCG2

Die Anzahl der zu fertigenden Teile ist groBer als je
zuvor. Wegen der standig steigenden Variantenzahl
werden die Einzellose jedoch immer kleiner. Um
diese kleineren LosgréBen wirtschaftlich fertigen zu
koénnen, missen die Ristzeiten der Maschinen
konsequent minimiert werden, weil das zeitaufwen-
dige Umristen jede Wirtschaftlichkeit zunichte
macht.

Wir haben uns deshalb auf die wirtschaftliche
Fertigung kleiner Lose konzentriert und die
Maschine Typ Roland BNC 16+9 entwickelt. Ein
kreuzférmiger Bohrsupport fahrt das Werkstlck ab
und flihrt die Bohraufgabe in mehreren Einzelschrit-
ten durch. Die Bohrwerkzeuge kénnen einzeln aus
dem Bohrsupport abgerufen werden. Samtliche
notwendigen Bohrwerkzeuge bleiben standig im
Bohrsupport gespeichert. Es fallt praktisch keine
Grundrustzeit und keine Umristzeit an. Auch
groBere Betriebe konnen mit der Roland BNC 16+9
jetzt ohne Schwierigkeiten kommissionsorientiert
fertigen.
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L Bohrerdurchmessar (Empfehlung)
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Eine Kompaktmaschine zur flachseitigen Komplett-
bearbeitung von Werkstlicken aller Schwierigkeits-
grade. Leistungsstark (Antriebsleistung 1,5 kW),
schnell (Eilganggeschwindigkeit in X-Richtung

ca. 50 m/min.), genau (Positionstoleranz in allen
Linearachsen + 0,05 mm) und zuverlassig.
StandardmaBig ausgeristet mit einem kreuzformi-
gen Bohrsupport mit 16 + 9 Bohrspindeln. Eine
Qer-Gruppe ist in Langsrichtung montiert, Spindel-
achsabstand gleichbleibend cc 32 mm; fir Loch-
reihen und Lochgruppen. Quer zu der Ser-Gruppe
ist eine 16er-Gruppe angebaut mit je 8 Spindeln vor
und 8 Spindeln hinter der 9er-Gruppe; Spindelachs-
abstand gleichbleibend cc 32 mm; fir Konstruk-
tionsbohrungen, Schrankverbindungsbeschlage,
SchloBbohrungen, Topfscharniere, Montageplat-
ten, sonstige individuelle Bohrungen. Die Bohrtiefen
sind an jeder Einzelspindel separat durch Anschlage
einstellbar.

Die Werksttickspannung erfolgt durch 2 horizontal
wirkende Positionierzylinder. Am Bohrsupport ist
serienmaBig eine 3-fach unterteilte Absaugung
angebaut. Maschinenstart erfolgt durch START-
Taster.

Die Maschine ist mit einer NC-Steuerung mit
Graphik ausgeristet. Die MaBeingabe erfolgt Giber
Tastenfeld im Dialogverkehr direkt von der Zeich-
nung auf den Bildschirm mit graphischer Bohrbild-
darstellung. Die auftragsbezogene Abspeicherung
erfolgt auf 3,5"-Disketten.

Abbildung 2:
Anordnung der Bohrspindeln.
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Eine Bohrmaschine von hochster Wirtschaftlichkeit und mit
einem lberragenden Preis-/Leistungsverhéaltnis:

- statisch und dynamisch besonders steif
~ kein Fundament erforderlich
— geringer Bedarf an Aufstellfliche

- zwel Nullpunkte auf der linken Seite und spiegelbildlich dazu
auf der rechten Seite zum Bearbeiten von linken und rechten
Werkstiicken im Wechsel oder nur linken bzw. nur rechten
Werkstlicken

— durch seitlich offene Bauweise sind auch Werkstiicke mit
Uberlangen bearbeitbar

— Programmierung im Dialog; Software DIALOGRAPH
Version 1.01 mit Klartext-Fehleranzeige auf Monitor

— Bohrsupport mit 17 einzeln abrufbaren Bohrspindeln, davon
Spindel Nr. 9 bestlickt mit einem 9fach-Lochreihenbohrkopf

— Verfahrgeschindigkelt in X-Richtung 50 m/min. durch
Zahnstange, in Y-Richtung 30 m/min. durch Kugelrolispindel

Technische Daten:
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Keinerlei Bohrerwechsel erforderlich, da im Bohrbalken
insgesamt 17 Bohrerdurchmesser abspeicherbar sind

— Bildschirm mit Graphik und ,Spiegelung* serienméaBig

- Diskettenstation zur Abspeicherung der Bohrprogramme
serienméfig

— Max. WerkstlckmaBe 3500 x B0OO mm. Durch seitlich offene
Bauweise sind jedoch auch langere Werkstlicke jederzeit
bearbeitbar. Verfahrweg in Langsrichtung (- X +) 2500 mm,
in Querrichtung (- Y +) 576 mm

— Samtliche Dibelbohrungen in Y-Richtung (= Werkstiick-
breite) werden bei Werkstiicken bis 600 mm Breite in einem
ginzigen Arbeitsschritt ausgefiihrt

— Bei Lochreihen werden nur die Koordinaten des 1. und des
letzten Bohrloches eingegeben. Der Rechner berechnet die
erforderlichen Verfahrschritte in X-Richtung selbstindig und
rundet den eingegebenen Wert des Lochreihen-Endes
automatisch auf ein durch 32 mm teilbares Rasterman ab.

Elektroanschiui

3-phas., 380V, 50 Hz, 9 Amp. "

LuftanschluB Bbar,G1/2
Luftverbrauch 70 1/min.
Absaugstutzen-@ 125 mm
Werkzeugdrehzahl bei 50 Hz a 3.500 1/min.

Werkzeugaufnahme M10 bzw. M10 links
Werkstiickabmessungen Lénge min./max. 200/3500 mm
Breite max. 800 mm
Dicke max. 50 mm
Bohrspindelhub min./max. 10/60 mm
Verfahrweg Langsrichtung (=X +) 2500 mm (durch die seitlich offene Bauweise der Maschine sind
Werkstlicke mit beliebiger Lange in mehreren Schritten jederzeit
bearbeitbar)
Verfahrweg Querrichtung =Y+ 576 mm
Geschwindigkeit langs X+ ca. 50 m/min.
Geschwindigkert quer =Y+ ca. 30 m/min.
Werkstlckspannung 2 Druckzylinder mit versenkbarem AnpreBfinger
Anschlagschiene 3500 mm lang, mit 6 festeingesteliten Anschlégen
Tischhohe 800 mm dber Grund
MaschinenmaBe mit Schaltschrank 4100 = 1800 = 1900 mm hoch
Gewicht ca. 3500 kg
Verschlag ca. 4300 x 1900 = 2000 mm hoch
Brutto ca. 4100 kg
Seekiste ca. 4300 x 1800 x 2000 mm hoch
Brutto ca. 4400 kg
"' andere Werte auf Anfrage Kanstruktionsénderungen vorbehalten
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Lieferumfang

1 NC-Flachenbohrautomat Typ Roland BNC 16+9
Verfahrweg Langsrichtung

(,Werkstiicklange" — X +): 2.500 mm
Verfahrweg Querrichtung
(,Werkstlicktiefe" — Y +): 576 mm

Maschinen-Grundrahmen in statisch und dynamisch
besonders steifer Schweikonstruktion. Bohrsupport-Fiih-
rungsbahnen langs und quer mit doppelten, geharteten und
geschliffenen Stahlwellen; mit seitlichen Anschidgen und
Endschaltern. Schaltschrank rechts am Grundrahmen

stirnseitig angebaut. Maschinenstart durch 2 START-Hand-
taster, angebaut an oberer La&ngstraverse. NOT-AUS-Reil3-
leine. Druckluft-Wartungseinheit G 1/2.

Kreuzschlitten-Bohrsupport mit 9er-Gruppe in Langsrich-
tung (= X +) und (2 x 8 =) 16er-Gruppe mit einzeln ansteuer-
baren Bohrspindeln in Querrichtung (= Y +), mit Kugelblich-
sen geflihrt. Verfahrwege in X-Richtung Uber Zahnstange,
in Y-Richtung durch Kugelrollspindel; Gleichstrom Servo-
motoren in Vierquandrantenregelung mit ca. 50 m/min. in
X-Richtung und ca. 30 m/min. in Y-Richtung. Pesitionierung
Uber Drehgeber mit einer MaBgenauigkeit von = 0,05 mm in
allen Linearachsen. Tiefeneinstellung der Bohrspindeln
(Z-Achse) manuell nach Skala.




Werkstlckspannung durch 2 horizontal wirkende
Positionierzylinder; dadurch wird die bezugskantenrich-
tige Anlage des Werkstlicks an der Anschlagschiene
zwangslaufig gewahrieistet.

Bohrspane-Absaugung, 3-fach unterteilt; gleichzeitig als
Niederhalter wirkend, am Bohrsupport montiert, iiber
einen Sammel-Absaugstutzen an die Zentralabsaugung
anschlieBbar (lichte Weite 120 mm, Absaugstutzen-
Durchmesser 125 mm).

elektronische Steuerung, im Schaltschrank eingebaut;
Speicherkapazitét 64 kByte, ausreichend fur 327 Daten-
satze mit 20 Programmschritten fiir max. je 6 Einzelbohr-
spindeln.

Ayenz=

Gesamiansicht. Zubehor: Bohrer,

1 Bildschirm 12" mit Graphik zur Bohrbilddarstellung und
Anzeige im Dialog.

1 Disketten-Laufwerk flr 3.5" Floppy Disk zum Abspeichemn
von 77 Programmen pro Diskette; durch eine Vielzahl von
Disketten somit ,,unbegrenzt" umfangreiche Programm-
bibliothek erstellbar.

1 Software BNC 16+9/DIALOGRAPH Version 1.01 in Eprom.
Fur insgesamt 25 Bohrspindeln, davon 16 Bohrspindeln
einzeln abrufbar. Bohrbilddarstellung wahlweise mit Tabelle
oder mit Graphik. Stiickzahlzahler. Schltisselschalter fir
EINGABE GESPERRT. ,Spiegelung" fir wahlweise linke
oder rechte Werkstlicke, einschlieBlich Abarbeitung
wverschiedene Werkstiicke". Programm-Addition fiir 2
nacheinander ablaufende Einzel-Bohrprogramme flir
uberlange Programme mit mehr als 20 bis 40 Programm-
schritten. Bohrprogramme BLATTERN VOR (page up) oder
BLATTERN ZURUCK (page down), ZEILE LOSCHEN (delete)
oder ZEILE ZUFUGEN (insert), Bohrprogramm DUPLIZIE-
REN. Automatische Berechriung der erforderlichen Verfahr-
schritte fir den 9fach-Lochreihenbohrkopf auf ein durch 32
tellbares MaB. Befehle fiir Diskettenlaufwerk: DATENSATZ
AUF DISK SPEICHERN oder DATENSATZ VON DISK LESEN
oder DISK FORMATIEREN oder DISK LOSCHEN,

1 Handeingabetastatur. Programmierung durch:
— Programm-Nummer = Werksttickdefinition
— Sollwerte flr X- und Y-Achsen
— Festlegung der bendtigten Bohrspindeln
— Wahl der linken oder rechten Anschlagseite
Die Sollwerte fir die beiden Achsen werden Uber die Tastatur
eingegeben. Speicherung der Daten lber Pufferbatterie.
Anderung von Sollwerten durch Uberschreiben mit neuen
Daten.

1 Normalzubehor-Werkzeugsatz mit 1 Betriebsanlieitung.
Maschine komplett montiert und justiert, elektrisch und
pneumatisch anschiufifertig. 380 V, 50 Hz, 8 A.

Farbe RAL 6011, bewegliche Teile RAL 1017.

Montage und Inbetriebnahme gemaB unseren ,Richtlinien fur
die Entsendung von Montagepersonal®.
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Umriisten gegen Null
LosgroBen ab 1

Die Tendenz ist deutlich erkennbar: In allen Bereichen der
modernen Fertigung kommen taglich neue Aufgaben auf uns
Zu, samtliche Anforderungen steigen. Auch im Korpusbau
werden die Bohrbilder immer vielféltiger, die Toleranzen
geringer und die Termine immer knapper. Der Zeitraum von der
Zeichnung zum fertigen Teil muB so kurz wie irgend moglich
sein.

Auch wenn Sie bisher noch zurechtkommen, bleibt auf die
Dauer dennoch nur derjenige konkurrenzfahig, der moderne
Fertigungsmaschinen einsetzt.

Um im Fertigungsbereich konkurrenzféhig zu bleiben, missen
Sie
— die Stlckkosten senken,

— die Maschinennutzung steigern und
— den Anteil der Personalkosten pro Werkstiick verringern.

Dieses Ziel ist nur durch den Einsatz von automatisch
arbeitenden Fertigungseinrichtungen zu verwirklichen.

Um schnell, mit der geforderten Qualitdt und auBerdem
kostengunstig arbeiten zu kdnnen, sind Maschinen mit hohem
Rationalisierungseffekt erfarderlich. Hier bietet die moderne
Fertigung mit NC-Maschinen eine Laosung. Eine NC-Maschine
sichert Ihnen wirtschatftliche Produktion auch bei steigenden
Anforderungen

- durch erweiterte Fertigungsmaoglichkeiten. Viele Teile sind
nur auf einer NC-Maschine mit vertretbarem Zeitaufwand
herstellbar;

— durch klrzere Bearbeitungszeiten. Eine NC-Maschine
arbeitet schneller; bei den meisten Tellen entfallt das
zeitraubende Umspannen;

— durch erhdhte Genauigkeit. Eine gesteuerte Maschine
arbeitet auch unter Zeitdruck prazise;

— durch verkirzte Vorbereitungszeiten. Sie ersparen sich
aufwendige Umriistvorgange und damit viel Aufwand vor der
eigentlichen Fertigung.

Fir Werkstiicke mit vielen flachseitigen Bohrungen bendtigten
Sie bisher mehrere konventionelle Bohrmaschinen, z.B. eine
Maschine flr Beschlagbohrungen, eine fir Lochreihenbohrun-
gen, eine fir SchloBbohrungen. Auf der Roland BNC 16+9
fertigen Sie alle diese Bohrungen in einer einzigen Aufspan-
nung, d.h.

— Sie sparen Zeit.
— Sie gewinnen Prazision.
~ Sie erweitern lhre Fertigungsmaglichkeiten.

Durch die moderne Steuerung ist unsere NC-Maschine Typ
Roland BNC 16+9 heute schon leichter zu bedienen als eine
herkdmmiliche, halbautomatische Maschine.

Einmal programmiert, fertigen Sie auf der Roland BNC 16+9
Stilck flr Stlck mit der gleichen hohen Prazision. Und das
erheblich schneller als bisher.
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Prazision, Zuverldssigkeit, Leistungsfahigkeit und rationelle
Einsatzmdglichkeiten sind die wesentlichen Leistungsmerk-
male der Roland BNC 16+9. Ein (iberlegenes Filhrungswellen-
konzept und bewahrte Vorschubantriebe schaffen die Voraus-
setzung flir Dauerprézision auch bei htchstem Einsatz.

Die vorbildliche Aufhangung des Bohrkopfschlittens unterstiitzt
die Einhaltung geringster Fertigungstoleranzen. Die durch-
dachte Konstruktion und die bei AYEN Ublichen Qualitatsan-
spriiche in der Fertigung und Montage gewahrleisten hohe
Genauigkeit am Werkstlick und schnellste Taktzeiten fiir eine
wirtschaftliche Werkstiickbearbeitung. ‘

Strenge Abnahmebedingungen und Tests sichern die Prazision
der Roland BNC 16+9. Prazision hangt entscheidend von der
Fertigungsqualitat der Baugruppen ab. Aber ebenso wichtig ist
die exakie Kontrolle der Maschine unter strengen Abnahme-
bedingungen. Bestimmte Baugruppen, z.B. die gesamte
Schlitteneinheit oder die Spindel-Antrigbsainheit unterwerfen
wir bereits im vormontierten Zustand einem Funktions-Dauer-
test.

Die Maschine zeichnet sich durch eine kompakte Bauweise
aus. Der Schaltschrank ist direkt am Maschinenbett angebaut.
Die Anlisferung der komplett montierten Roland BNC 16+9
sichert schnelle Inbetriebnahme und geringe Stérung des
Ubrigen Produktionsablaufes.

Ein Uberlegenes Antriebskonzept in X-Richtung mittels
Zahnstange, feinflihlig positionierende Vorschubantriebe und
der kreuzformige Werkzeugtrager gewihren Zuverlassigkeit
und Prazision auch bei Dauerbetrieb.

Vorschubantrieb: Bei der prazisen Schlittenpositionierung
kommt s auf optimales Regelverhalten und spielfreie
Bewegungstibertragung an. Deshalb kommen ausschlieBlich
bewahrte, transistorgesteuerte Gleichstrom-Servomotoren
und hochprézise Kugelrollspindeln bzw. Zahnstangen zum
Einsatz.

Hoher Bedienkomfort: Durch ergonomische Gestaltung der
Tastatur, Anbau des Monitors in Augenhéhe und beispielhaft
niedrige Gerauschentwicklung wird der vorzeitigen Ermiidung
des Bedienpersonals wirkungsvoll begegnet.

Steuerung: Flexibilitat und Auslastung einer NC-Maschine
hangen entscheidend von den Fahigkeiten der Steuerung ab.
Die Steuerung flir unsere Maschine erstellien wir nach
folgenden Gesichtspunkten:

— Vielféltige Programmiermadglichkeiten, z. B. flr lange oder
kurze Werkstiicke, fur linke oder rechte Seiten.

- Héchster Programmier-Komfort und einfachste Hand-
habung.

- Fur neue Bohrbilder, die einem bereits vorhandenen Bohr-
bild ahneln, muB der Programmieraufwand durch einfache
Befehle auf das Notwendigste beschrankt sein wie z.B.
Programm duplizieren, Zeile loschen, Zeile einfligen.
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Abbildung 4:
Schiitten, Monitor mit Tastatur. Zubehor: Bohrer.

Das Bedienerfeld der Steuerung mit einem (ibersichtlichen
Bildschirm und klarer Gliederung des Tastenfeldes erleichtert
die Orientierung; die deutliche Trennung von Programmier-
Tastatur und Funktionstasten verhindert Fehleingaben
wirkungsvoll. Und der Bildschirm liefert Ihnen immer exakt die
Infarmationen, die Sie gerade brauchen. Durch die weiche
Federkennung der Tasten Uber einen langen Auslésewag ist ein
sicheres, bewuBtes Schalten maglich.

Mit der Graphik konnen Sie Ihr Programm gleich am Bildschirm
kontrollieren und optimieren. Der graphikfahige Bildschirm mit
der von uns enwickelten Software DIALOGRAPH Version 1.01
ist serienmafiger Bestandteil der Roland BNC 1649,

Die Dateneingabe erfolgt als Werkstatt-Programmierung direkt
an der Steuerung, d.h. Sie kénnen in der Werkstatt an der
Maschine programmieren: Direkt von der Zeichnung in die
Steuerung. Dank der kamfortablen und bedienerfreundlichen
Dialogfiihrung gemeinsam mit der graphischen Unterstiitzung
ist die Roland BNG 16+9 mit einem qualifizierten Bediener eine
autonome Fertigungseinheit. Ein ausgefeiltes Dialogsystem mit
Klartext-Fehlermeldungen beschleunigt den Programmier-
aufwand.

Die Speicherkapazitat von 64 kByte ist ausreichend fiir

327 Bohrprogramme im Internspeicher. Fiir ein Programm-
archiv verwenden Sie das serienmafig eingebaute Disketten-
laufwerk fir 3,5"-Disketten. Auf jeder Diskette konnen Sie

77 Bohrprogramme abspeichern.
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CNC-gesteuerter Bohrautomat Typ ROLAND BNC 16+ 9 HNF CNC-Point to Point Drill ROLAND BNC 16 +9 HNF
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ROLAND BNC 16+9 HNF: Einzelheit Schlitten mit HNF-Baustein

ROLAND BNC 169 HNF:
Einzelheit HNF-Baustein mit Frasspindel, Horizontal-Spindelkopf und Nutsage-Winkelkopf, Absaugung abgebaut



ROLAND BNC 16+9 HNF: Einzelheit Schlitten mit Vertikalspindeln
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CNC-Bohrmaschinen*
>  Modell Roland BNC 1649

540 Maschine mit 17 einzeln abrufbaren Bohrspindeln. Schiitten-Verfahrweg in X-Achse 2500 mm, in
Y-Achse 576 mm. Seillich offene Bauweise fiir iberlange Werkstiicke
Maschinen-Grundpreis . . . v v o+ . . DM 156175—
Lochreihenbohrkopf mit 9 Bohrspmdeln Spmdelabstand 32 mm mit Absaughaube « v o« v . . DM 4440—
Disketten-Laufwerk fUr 3,5" Floppy Disk . . . .4 v . . .. DM 5980—
Grafikfahiger Bildschirm einschlieBlich Software . . . . . . . . . . . . . . . . . . DM B8275—
Maschinen-Gesamtpreis . . . © e s 4 e e e e ele e e e+ e« . DM 174850 —

- Modell Roland BNC 1649 HNF

545 Maschine mit 17 einzeln abrufbaren Bohrspindeln. Schiitten-Verfahrweg in X-Achse 2500 mm, in

Y-Achse 784 mm, Seitlich offene Bauweise fur iberlange Werkstlicke.

Maschinen-Grundpreis ginschlieBlich Doppel-Diskettenlaufwerk, 14"-Farbmonitor, Grafik . . . . DM 172000,—
Lochreihenbohrkopf mit 8 Bohrspmdein Splnd elabstand 32 mm, mit Absaughaube - . . . . . DM 4440—
HNF-Baustein . . . . . . . . . DM 18B35—
HSpINdBL & - i wow 3 s @ 5 3o E W ® s @ e ke m am o oow  BNE E40—
NSpindel = o o0 u o @ v o w o wn @ E BT e swow B Bad o ws ow owos DM 5788—
F-Spindel . . Sia me & oW WG FRow P05 @ RA e E Raopm ooe DM SEH=

MaschmenGasamtpreis,..,..................‘.,_ DM 211010,—



