Bohr- und

Fraszentrum
BFC1000



BFC 1000 Bohr-und Fras-Zentrum

mit dialogorientierter Multi-Mikroprozessorensteuerung

Dubelloch-, Konstruktions-, Reihen- und Beschlagbohrun-
gen sind aus der modernen Mdbelfertigung nicht mehr
wegzudenken. Jede Bohraufgaben-Stellung erforderte
bisher aber mehr oder weniger zeitraubende Umriistzei-
ten; hinzu kommt noch der verstarkte Trend zu individu-
ellen Mobeln und dadurch sinkende Stuckzahlen in der
Serienfertigung, so daf der Einsatz NC-gesteuerter
Maschinen immer starker in den Vordergrund tritt.
SchlieBlich erhebt sich noch der Wunsch, nicht nur boh-
ren, sondern auch Nut- und Oberfrasarbeiten in einer
Werkstiickaufspannung vornehmen zu kdnnen.

Diesen Vorstellungen der Praxis, vor allem aber auch den
Anforderungen an Qualitat und Wiederholgenauigkeit, ent-
spricht das neue von SCHEER entwickelte Bohr- und Fras-
zentrum BFC 1000.

Es ermdglicht das rationelle
» Diubellochbohren vertikal und horizontal,
» das Bohren von Lochreihen oder -gruppen,
» das Einbohren von Mébelbeschlagen,
» das Frasen von Nuten und
e das Frasen von Aussparungen und Konturen
in Mobelseiten, Boéden und Turen
» ohne Werkzeugwechsel und
» ohne Anschlagverstellung
in einer Aufspannung bei der Fertigung von

» Einzel- und Kleinserienkommissionen in der
Mdbelindustrie,
im Innenausbau und bei Zulieferfirmen.



Dabei stehen zum

« vertikalen Bohren 20 einzeln ansteuerbare Bohr-
spindeln zur Verfiigung, und

¢ das Bohren in horizontaler Richtung ist mit einem
besonderen Aggregat an 3 Seiten mdglich,

e separate Aggregate zum Nuten und Frasen sind
ebenfalls vorhanden.

Das Bohr- und Fraszentrum
e spart Zeit und damit Lohnkosten;
» ermdglicht die Minimierung der Fertigteile-Lager;

» ersetzt Spezialbohrmaschinen, die oftmals nicht
ausgelastet sind;

« verhindert Beschadigungen an Werkstiicken mit
empfindlichen Oberflachen;

» laRt sich dank eines sinnvollen Mensch-Maschine-
Dialogs wirkungsvoll und schnell programmieren,
auch wahrend die Maschine lauft.

» Auf Wunsch ist eine on-line-Verbindung zu einem
entsprechenden Personal Computer (AT) mdglich.

Es dient somit gleichermalen
¢ der Fertigungsrationalisierung
¢ und der Qualitatsverbesserung.

Das Bearbeitungszentrum ist mit einem besonders stabi-
len und in verrippter Schweil3konstruktion gehaltenen
Maschinenkérper ausgestattet, der an der Maschinen-
Rickseite gehartete und geschliffene Langsfihrungen be-
sitzt. Auf diesen Fihrungen wird der Mehrzweck-Support
auf Kugelfiihrungsbichsen in X-Richtung verfahren. Inner-
halb des Supportes bewegen sich - ebenfalls auf geharte-
ten und geschliffenen Rundfiihrungen - Bohr- und Fréas-
aggregate in Y- und Z-Richtung.

Alle Achsen (X, Y, und Z) werden mit Kugelrollspindeln an-
getrieben, das bedeutet hdchste Prazision. Als Antriebs-
motoren dienen moderne birstenlose Vorschubmotoren,
welche in 4-Quadranten-Regelung angesteuert werden.

SerienmalRig sind 8 Auflagegruppen mit je 3 Vakuum-
Saugspannern eingebaut. Um eine moglichst optimale
Spannung auch fur Form-Werkstiicke zu erzielen, ist jede
Gruppe nach links und auch nach rechts bis zu 30°
schwenkbar.

Entlang der X-Anschlagkante sind Anschlage angebracht,
welche zentral pneumatisch abgeschwenkt werden kon-
nen. Winkelanschlége links und rechts sowie der serien-
magig mitgelieferte Mittelanschlag fur Doppelnutzen bei
kleinerem Werkstiicken sind mit diesem Abschwenk-
system verbunden. Auf Wunsch sind auch geteilte An-
schlaggruppen lieferbar, so daR z.B. links beladen werden
kann, wahrend rechts das Werkstiick bearbeitet wird und
umgekehrt.

Die High-Tech CNC Bahnsteuerung Type NUM 750 F mit
integrierter speicher-programmierbarer Steuerung (SPS)
und mit 14"-Farbmonitor mit Dialogprogramm stellt eine
Spitzenelektronik dar. Die Bedienerfiihrung am Bildschirm
und die grafische Darstellung der Bearbeitungsablaufe bil-
den eine wesentliche Unterstiitzung des Maschinenfihrers
und erleichtern die Programmeingabe, die auch wahrend
der laufenden Produktion mdoglich ist.



Die Auflagegruppen mit je 3 Saug-
Vakuum-Spannern sind verschiebbar
und lassen sich aulRerdem jeweils um
30 Grad nach links oder rechts
schwenken. Dadurch ist eine optimale
Aufspannung, auch bei Form-Werk-
stiicken, gewabhrleistet.

Eine speziell auf das Bohr- und Fras-
zentrum abgestimmte Bedienerober-
flache mit graphischer Unterstiitzung,
mit groRem Farbmonitor und einer
Ubersichtlich angeordneten Eingabeta-
statur - das erleichtert das Program-
mieren und die Steuerung der Anlage
und entlastet so den Bediener.

Das Werkstiick zeigt die Vielseitigkeit
des Bohr- und Fras-Zentrums

BFC 1000. Ob Reihenbohrungen, Be-
schlagbohrungen oder Konstruktions-
bohrungen vorzunehmen sind, ob Nu-
ten eingefrast werden sollen: selbst
das schwierige Konturenfrasen laRt
sich dank der intelligenten Steuerung
problemlos bewaltigen.



Blick auf den Mehrzwecksupport mit abgenommener Der Support ist hier mit einem zuséatzlichen Frasaggregat
Schutzhaube. Staub und Spane werden wirksam unmittel- fur Rechtslauf, mit einem Nutaggregat und mit einem Bohr-
bar dort abgesaugt, wo sie anfallen: am Werkzeug! aggregat mit 3 horizontal angeordneten Spindeln fir stirn-

seitige Bohrungen ausgestattet. Jede Spindel ist einzeln
ansteuerbar.



Technische Daten

2350

Fahrbereich X-Achse: 3700 mm
Arbeitslange X-Achse: 3200 mm
Fahrbereich Y-Achse: 1070 mm
Arbeitsbreite
- Bohren vertikal: max. 1100 mm
Bohren horizontal: max. 925 mm
- Nuten: max. 970 mm
- Frasen: max. 700 mm

Generell kann mitjeder auf dem Support befindlichen Spindel
jeder Punkt auf einer Flache von 3200 x 700 mm erreicht
werden.

Fahrbereich Z-Achse: 100 mm
Bearbeitungshohe: 80 mm
Antriebsmotoren:
a) fur 20spindeliges Standardgetriebe 2.2 kw
vertikal 4000 Upm
b) fur horizontales Bohraggregat 1.65 kW
3800 Upm

Lieferumfang:

Anderungen in Konstruktion und Ausfiihrung Vorbehalten.

c) fur Nutaggregat

d) fur Frasaggregat

Vorschubmotoren:

X-Achse: 1.3 kW
Y-Achse: 0.75 kW
Z-Achse: 0.75 kW

Vakuum-Pumpe:

Nennsaugvermaogen:
Leistung:
Enddruck:

Gesamt-AnschluBwert:
Nennspannung:
Gesamt-Absicherung:
Netz-AnschluRR:

1.65 kw
100 Hz
5700 Upm

3.0 kw
300 Hz
ca. 12000 Upm regelbar

V=60m
V=50m
V=20m

20 m3h
0.75 kW
20 mbar

9 kW
3~ 380V, 50 Hz
36 Atrage
4x6 gmm

Bohr- und Fraszentrum BFC 1000, bestehend aus Maschinenbett mit integrierter Absaugung, mit 8 Werkstiuckauflagen mit je
3 Vakuum-Saugspannern, mit zentral gesteuerten absenkbaren Anschlagen, Kugelrollspindeln an allen 3 Achsen, Maschinen-
support auf Kugelfihrungsbiichsen, mit 20-spindeligem Vertikal-Bohrgetriebe,

mit starker Vakuumpumpe,
mit CNC-Steuerung NUM 750 F mit SPS und 14"-Farbmonitor

Auf besondere Bestellung:

- Bohraggregat 3-spindelig horizontal (fur 1 Langs-,
2 Querseiten)

- Nutsége-Aggregat ohne Ségeblatt

- Fras-Aggregat fur Rechtslauf, komplett mit leistungs-
starkem Frequenz-Generator
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- Frés-Aggregat fur Linkslauf

- Sonder-Aggregat einspindellg, fir besondere Aufgaben
- Aufsteck-Getriebe 3-spindelig fur Hafele-Topfbander
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