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HOHE STEIFIGKEIT

Konstruktion fiir hochste

Zerspanungsleistung

Die Getriebespindel von AWEA bietet die beste Drehmomentkombination.
Flachfihrungen in drei Achsen erflllen die Anforderungen an eine
zuverlassige und stabile Hochleistungs-Zerspanung. Das exakte manuelle
Schaben der Kontaktflachen gewahrleistet die beste Unterstiitzung und

eine einheitliche Bearbeitungsgenauigkeit.

BM-2500
(X:2.500/Y:1.000/Z:1.000)

BM-1400
(X:1.400/Y:800/ Z: 700)

BM-850
(X:850/Y:600 / Z: 600)

(Einheit: mm)



strenger Q gnet fur

Awe)

extensive Anwe

eine robuste und stab

Die BM-Serie bietet eine |
Leistungen zu einem angemes

wirtschaftlichen Preis.

p

Abhdngig von den verschiedenen Bearbei-
tungsanforderungen stellen wir eine modulare
Spindelkombination bereit, die eine optimale

Zerspanungsleistung bietet.

3 Achsen sind mit exakt geschliffenen und
grindlich warmebehandelten Flachfihrungen

ausgestattet, die besonders fiir hohe Zerspanungs-

OE20lWE

leistungen geeignet sind.

Das 24 - 60 fache Werkzeugmagazin wechselt

schnell und zuverlassig.

Die BM-Serie bietet eine gro3e Bandbreite:
die X-Verfahrweglange reicht von 850 mm bis
2.500 mm; die Y-/Z-Verfahrweglange von 600 mn
bis zu 1.000 mm, um die Anforderunc

verschiedenen Werkstulicke zu erfull
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- - Die Finite-Elemente-Methode (FEM) liefert eine optimale Maschinenkonstruktion und Vorteile
Hochsteife vertikale P

durch die stark verrippte Bauweise, wahrend gleichzeitig eine hohe Steifigkeit der Maschine

Bearbeitungszentren - gewahrieistet s

Durch die A-féormige (Delta) breite Maschinenstan- ‘ L ‘
l derkonstruktion wird eine hervorragende Zerspanungs- | |
i stabilitat gewahrleistet. Selbst im Eilgang bleibt der H
Spindelstock stabil. \ 0,5594 L \
Nach dem Prinzip der BESSEL-PUNKTE wird die sta- BESSEL-Punkte = 0,5594 L
bile Unterstitzung auf dem Y-Achsen-Schlitten = Beste Auflagepunkte

gewahrleistet, um die Verformung minimal zu halten
und damit die dynamische Genauigkeit des Tisches zu verbessern.

Integrierter Kugelrollspindelful3

i 'mit Doppelmutter sorgen fiir eine hervorragende
ichzeitig die Genauigkeit der Bearbeitung
delny wird.

JC ai absolute AC (HEIDENHAIN/
eunic \bbr g sorgt.

A-formige (Delta) breite Maschinenstanderkonstruktion FE Ml M‘ ! 7 ’

)

Finite element method




i 850 1020 1200 1460
Serie 1400 1600 1800 2100 2500

H o C h Ste ife Ve rti ka I e Der Arbeitstisch mit Doppelrippenstruktur zur Verbesserung der Struk-
. turfestigkeit sichert den Tisch und verformt sich selbst bei groer Belastung
Bearbeitungszentren

Uber einen langen Zeitraum nicht.

Die Selbstschmierung aus Kupfer-
rohr schmiert die Gleitfiihrungen,
Kugelrollspindeln und wichtigen
Bauteile zuverlassig mit festge-

legten Mengen Schmiermittel.

B Der Tischfu3 der BM-2100 / BM-2500 ist mit 6 Fihrunge

das Kippmoment des Arbeitstisches zu |I6sen und volle Unters

BM-1400 hochsteifer Aufbau FEM M‘ Erhalten der Steifigkeit zu gewahrleisten.

Finite element method



Hochleistungs-Spindelsystem

Die Getriebespindel ist mit einem Getriebe mit zwei Gangstufen (hoch/niedrig) Spindelkonus

Modelle BM-850 BM-1020 BM-1200 BM-1460 | BM-1400 BM-1600 ~ BM-1800 | BM-2100 = BM-2500

Ein Getriebemechanismus aus einer Nickel-Molybdan-Chrom-Legierung Standard

kombiniert, wodurch ein hohes Antriebsdrehmoment bereitgestellt wird.

hoher Harte, mit Selbstschmierung und Kihlung, stellt die Leistung und die o |
ptiona

Lebensdauer des Getriebes sicher.

Die Optionen Hochgeschwindigkeits-Spindel und kostengiinstige Riemen-

antriebsspindel konnen mit verschiedenen Spindelmotoren ausgestattet

- 8.000 U/min. Getriebespindel

werden, um eine Vielzahl an Anforderungen zu erfiillen. IBT41] 12.000 U/min. Direktantriebsspindel

j i FANUC a8i
Drehmoment FANUC a12i Leistung Drehmoment FANUC a 12 Leistung Drehmoment TARDL G0 Leistung
[Nm] Niedrige Geschwindigkeit [kw] [Nm] Hohe Geschwindigkeit [kw] [Nm] kw1
100 20 40 20 300 12
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50 20 e —ee— 10
Drehmoment
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25 5 10
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L L I L L | L |

Drehmoment (30 min.)

Konstantes Konstante Leistung Konstantes Drehmoment Konstante Leistung Konstantes Konstante Leistung
Drehmoment Drehmoment

- 8.000 U/min. Getriebespindel

- 15.000 U/min. Direktantriebsspindel

i i FANUC a12i
ey Drehmoment _FANUC a 15 Leistung Drehmoment FANUC a15: i Drehmoment ! leisting
% e [Nm] Niedrige Geschwindigkeit [kw] [Nm] Hohe Geschwindigkeit kw] [Nm] kw1
’.’ k. 200 30 40 400 16
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Drehmoment
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Konstantes Konstante Konstantes Konstante Konstantes Konstante Leistung
Drehmoment Leistung Drehmoment Leistung Drehmoment

BT50 10.000 U/min. Direktantriebsspindel 8.000 U/min. Riemenantriebspindel

Drehmoment FANUC a12: Leistung Drehmoment FANUC a12{ Leistung Srehmoment FANUC a 8/ Leistung

[Nm] Niedrige Geschwindigkeit kw1 [Nm] Hohe Geschwindigkeit kw1 [Nm] kw1
100 20 40 20 80 15

_— - L 95 Drehmoment (30 min.)
B Spindel, Spindelmotor und Getriebe e ; ZS
Nl : AN — AT
haben die Laufprifungen vollstandig N - . ehmo’men

o
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Konstantes Dlehmoment Konstante Leistung Konstantes Drehmoment Konstante Leistung
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von Maschinenbett, Saule, Schlitten
Spindelstock und Kugelrollspindellager
wurden von Hand geschabt, um eine
hervorragende Montagegenauigkeit und

Lastverteilung zu gewahrleisten.

Handgeschabte Hochp

B Alle gleitenden oder festen Oberflachen
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Werkzeugwechsler

B Der Werkzeugwechsler der BM-Serie mit Wechselarm fur 24 Werkzeuge
gewahrleistet einen schnellen Werkzeugwechsel. Wir bieten aul3erdem
einen Werkzeugwechsler mit Wechselarm fiir 30 / 40 / 60 Werkzeuge an,

um eine Vielzahl von Bearbeitungsanforderungen zu erfillen.

B Die serienmadflige Werkzeugschnellwechselfunktion kann die

Werkzeugwechselzeit verringern und die Arbeitseffizienz erhohen.

B Servomotor (Opt.)

Scheibenmagazin fur Werkzeug-

wechsler fiir 24 Werkzeuge



Hocheffizientes
Spaneentsorgungssystem

B Alle Serien sind je nach Maschinengro8e mit einem 1-5-Schnecken- B Optional steht aullerdem eine
Spanefdrderer ausgestattet, damit die Spane hocheffizient Hochdruck-Spanespilung zur
abtransportiert werden. Verfligung.

B Schneckenspaneforderer x1 B Schneckenspaneférderer x3 B Schneckenspaneforderer x5 B Kratzbandspaneforderer (Opt.)

BM-850 | BM-1020 | BM-1200 | BM-1460 BM-1400 | BM-1600 | BM-1800 BM-2100 | BM-2500

15 16
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Hocheffizienter automatischer

Palettenwechsler

Um die Personalkosten zu verringern und die Anforderungen an ei

chnelle
U Ingen

Massenproduktion zu erfiillen, ist die BM850-APC mit vier Flachfi

kombiniert und mit dem APC-System ausgestattet, wodurch die beste L@W‘fﬁr

die Automobilindustrie, insbesondere fiir Getriebe, Einlasskrimmer und a'and_ere'

Teile bereitgestellt wird.

X-/Y-/Z-Verfahrweg

Wiederholgenauigkeit zwischen zwei
Tischen

850 /600 /600 mm

" Sekunden

Automatische Palettenwechselzeit

U004 mm

Wiederholgenauigkeit zwischen zwei Tischen

’ = 7 Console

B Das von AWEA selbst entwickelte intelligente

Softwaresystem i Console stellt Ihnen eine be-

nutzerfreundliche Schnittstelle zur Verfligung,

mit der Sie Statusinformationen der Maschine

in Echtzeit abrufen und Dialogfunktionen aus-

fihren kénnen. Dadurch werden nicht nur

komplexe Arbeitsprozesse effektiv verkiirzt,

sondern es werden auch mehr intelligente

Bearbeitungsfunktionen maoglich.

Spindelkonus

vy,
00
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BT40 / BT50 (Opt.)

TischgroBBe

Tischdrehbereich

Tischtragfahigkeit
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Multifunktions-
Statusanzeige

B Echtzeitbetriebs-
informationen

B Werkzeugliste

B Werkstliickmessung

B M-Code-Darstellung
SPS-Funktion

B Rechner

B CNC-Optimierungs-
parameter (Opt.)

B Spindeltemperatur-
ausgleich (Opt.)

Kreisformige
Werkstiickmessung

Mit dem kreisformigen
Werksttickprogramm kdnnen
die Mittelpunktkoordinaten
eines Werkstlicks berechnet
werden, indem die Koor-
dinaten der Punkte A, B und
C gemessen werden.

Senkrechte
Werkstiickmessung

Das Programm fiir senk-
rechte Werkstiicke kann die
Mittelpunktkoordinaten
und den Neigungswinkel
eines Werkstiicks berechnen,
indem es die Koordinaten der
Punkte A, B, C, D und E misst;
die berechneten Mittel-
punktkoordinaten kénnen
dann in das Werkstiick-
Koordinatenprogramm
eingegeben werden (G54 -
G59).
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Fehlersuche

Wenn der Alarm ausgeldst
wird, zeigt das Programm
die Stérungsursache und
die Manahmen zur Feh-
lerbehebung an. Kleinere
Stérungen kdnnen vom
Bediener leicht selbst be-
hoben werden, um Aus-
fallzeiten der Maschine zu
verringern.

Optimierte CNC-
Parameter

Der Bediener kann ver-
schiedene Arbeitsmodi
flr Grobschnitt bis Fein-
bearbeitung auswahlen,
um die zuldssigen Toler-
anzen und, das Gewicht
des Werkstlicks, abhangig
von den gewliinschten
Arbeitsbedingungen,
einzustellen.

Manuelle Werk-
zeuglangenmessung

Nach der manuellen Mes-
sung der Werkzeugldnge
berechnet die Steuerung
automatisch die Position
der Werkzeugspitze und
tragt die Daten in die
Werkzeugldangenversatz-
tabelle ein.

18
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Abmessungen

Tischabmessungen

DA
i ] Y

B A \
[ |

A B C D
BM:850 | 1050 |
,,,BM{!?,Z,Q,,,,,,,111,2,(2,,, 600 100 100
BM-1200 | 1300 | |
BM-1460 650 s
CBMa1s00 P00 P
BM-1600 | 1700 | 800 100
BM-1800 | 2000 | | 150
BM2100 | 2300 | [T
BM-2500 | 2700 | % | 0
BM8S0-APC | 800 | 40 | — | -

Werkzeugschaft- und Anzugsbolzenabmessungen
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(Einheit: mm)

MESSDURCHMESSER

T-Nut-Abmessuingen
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MESSDURCHMESSER

Maschinenabmessungen

A A
A
v J
BM-850 ~ 1460 Aufnahme 40 Werkzeugwechler 40 Werkzeuge: 170 mm L 1
Aufnahme 50 Werkzeugwechler 30 Werkzeuge: 510 mm |
Aufnahme 50 Werkzeugwechler 40 Werkzeuge: 1.140 mm <—>‘ >
BM-1400 Aufnahme 50 Werkzeugwechler 30 Werkzeuge: 265 mm
Aufnahme 50 Werkzeugwechler 40 Werkzeuge: 900 mm
Al F
BM-1600 Aufnahme 50 Werkzeugwechler 30 Werkzeuge: 245 mm
Aufnahme 50 Werkzeugwechler 40 Werkzeuge: 880 mm
BM-1800 Aufnahme 50 Werkzeugwechler 30 Werkzeuge: 245 mm
Aufnahme 50 Werkzeugwechler 40 Werkzeuge: 880 mm
Y
BM-2100 Aufnahme 50 Werkzeugwechler 40 Werkzeuge: 520 mm A
E
BM-2500 Aufnahme 50 Werkzeugwechler 40 Werkzeuge: 520 mm Yy
BM850-APC Aufnahme 40 Werkzeugwechler 40 Werkzeuge: 170 mm | |- G -
Aufnahme 50 Werkzeugwechler 30 Werkzeuge: 510 mm
Aufnahme 50 Werkzeugwechler 40 Werkzeuge: 1.140 mm
“ [
A -
] (|
Hl C H
Yy
- D -
- B -
(Einheit : mm)
| ccele Al B ... S SRR E o FE e o] R S I
BM-850 2.600 3.705 3.900 925
””””””” 2200 [~ 1.000 Ittt I F--=
BM-1020 3.000 3.905 4.300
7777777777777777777777777777777777 2117 | 580 I N 2 & 4 650
BM-1200 3.400 1.300 4.700
ffffffffffffff 2185 [ 3890 - 1.125
BM-1460 3.850 1.470 5.150
BM-1400 2.935 3.950 2.320 1.500 655 4.125 5.750 3.305
BM-1600 2.995 4.400 1.800 605 4.070 6.200
********************************** 2585 oo 3.385 900
BM-1800 2.995 4.880 2.070 720 4.220 6.680 600
BM-2100 3.545 5.200 2.340 5.460
””””””””””””””””” 2765 | 700 4080 [~ 3.765 ==
BM-2500 3.545 6.500 2.950 6.500
BM850-APC 3.000 2.600 2417 850 790 3.900 3.900 3.017 650 925

Anderung der Spezifikation ohne Vorankiindigung vorbehalten.

20
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BM-850 BM-1020 BM-1200 BM-1460

SPEZIFIKATIONEN
X-Achsen-Verfahrweg mm 850 ‘ 1.020 ‘ 1.200 ‘ 1.400
Y-Achsen-Verfahrweg mm 600
Z-Achsen-Verfahrweg mm 600
Entfernung Spindelmitte bis Saule mm 680
Entfernung Spindelnase bis Tischmitte mm 125 ~725
ARBEITSTISCH
TischgroBe (X-Richtung) mm 1.050 1.120 1.300 1.500
TischgroBe (Y-Richtung) mm 600 600 600 650
Tischtragfahigkeit kg 850 1.000 1.200 1.400
SPINDEL
Spindelkonus BT40 / BT50 (Opt.)
Spindelmotor (konstant / 30 min.) kw 7,5/11
Spindeldrehzahl U/min. Riemanantrieb 8.000
VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT
X/Y-Achsen-Eilganggeschwindigkeit m/min. 24
Z-Achsen-Eilganggeschwindigkeit m/min. 20
Zerspanungsgeschwindigkeit m/min. 1-15
WERKZEUGMAGAZIN
Kapazitat des Werkzeugmagazins T 20 (Trommelmagazin)
Maximale Werkzeuglénge mm 250
Maximales Werkzeuggewicht kg 15
::\:I:izirr]nslleeg:r\izrllgis:r?durchmesser / bei _— 3130/ @200
GENAUIGKEIT
Positionierungsgenauigkeit (JIS B 6338) mm + 0,01 / Voller Verfahrweg
Positionierungsgenauigkeit (VDI 3441) mm P=0,012
Wiederholgenauigkeit (JIS B 6338) mm + 0,003
Wiederholgenauigkeit (VDI 3441) mm Ps = 0,008
ALLGEMEIN
Steuersystem FANUC Oi- MF/31i- MB MITSUBISHI M70 / M720
Pneumatikdruck-Anforderung kg/cm? 6
Strombedarf kVA 25
Inhalt Kihimittelbehalter Liter 250 310 315 320
Maschinengewicht kg 6.500 6.800 7.300 8.000

Serienausstattung

M 3-Achsen-Selbstschmierung

M 3-Achsen-Kugelrollspindel-
Vorspannung

M Spindelluftschleier

M KihImitteldisen um

die Spindel schutz

M Luftgebldse

kenfoérderer

B Vorderer Spaneschnek-
M Seitliche Spaneschnecken-
forderer BM-1400 - 2500

M Voll umschlossener Spritz-

[l Starres Gewindeschneiden

Bl Schmierdlwiederge-
winnungsanlage
B Wéarmetauscher fiir den

Schaltschrank

W RS-232-Schnittstelle

W Wasserpistole

W Warnleuchte

[l Fundamentschraubsatz

W Automatische Abschaltung
der Stromversorgung

B Werkzeugkasten

M Luftpistole

BM-1400 BM-1600 BM-1800
SPEZIFIKATIONEN
X-Achsen-Verfahrweg mm 1400 | 1600 | 1800 2100 2500
Y-Achsen-Verfahrweg mm 800 1.000
Z-Achsen-Verfahrweg mm 700 ‘ 800 1.000
Entfernung Spindelmitte bis Saule mm 900 1,100
Entfernung Spindelnase bis Tischmitte mm 200 ~ 900 ‘ 200 ~ 1.000 200 ~ 1.000
ARBEITSTISCH
TischgroBe (X-Richtung) mm 1.500 1.700 2.000 2.300 2.700
TischgroBe (Y-Richtung) mm 800 800 800 1.000 1.000
Tischtragfahigkeit kg 1.800 2.000 2.200 3.000 4.000
SPINDEL
Spindelkonus BT50 / BT40 (Opt.) BT50
Spindelmotor (konstant / 30 min.) kw 11/15 15/18,5
Spindeldrehzahl U/min. Riemanantrieb 6.000 Getriebespindel 6.000
VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT
X/Y-Achsen-Eilganggeschwindigkeit m/min. 20 15
Z-Achsen-Eilganggeschwindigkeit m/min. 18 12
Zerspanungsgeschwindigkeit m/min. 1-12
WERKZEUGMAGAZIN
Kapazitat des Werkzeugmagazins T 16 (Trommelmagazin)
Maximale Werkzeuglénge mm 300
Maximales Werkzeuggewicht kg 15
?:I:izir:nsleeg:r\:;ejrllgi::r?durchmesser/bei mm @160 / @300
GENAUIGKEIT
Positioning accuracy (JIS B 6338) mm + 0,01/ Voller Verfahrweg
Positionierungsgenauigkeit (VDI 3441) mm P=0,02
Wiederholgenauigkeit (JIS B 6338) mm + 0,003
Wiederholgenauigkeit (VDI 3441) mm Ps =0,008
ALLGEMEIN
Steuersystem FANUC Oi- MF /31i- MB MITSUBISHI M70
Pneumatikdruck-Anforderung kg/cm? 6
Strombedarf kVA 40
Inhalt Kiihimittelbehalter Liter 590 480 480 820 900
Maschinengewicht kg 13.000 15.000 17.000 20.000 22.000

Zusatzliches Zubehor

B Werkzeugmagazin mit [l Direkt angetriebene Spindel

Werkzeugarm 30/ 40/ 60 BT40 10.000 U/min.
Werkzeuge 12.000 U/min.
BMRiemengetriebene 15.000 U/min.
Spindel BT50 8.000 U/min.
BT40 10.000 U/min. 10.000 U/min.

M Getriebespindel:
BT40 8.000 U/min.

BT50 6.000 U/min. (Form A)

M Vollumhausung
M Kihlmittel durch die Spindel

Anderung der Spezfikation ohne Vorankiindigung vorbehalten.

Il CNC-Drehtisch

M Transformator

M KGhlmittel durch die
Werkzeugaufnahme

M Spénespilung

M Spindeltemperaturausgleich
Il HEIDENHAIN X-/Y-/Z-Messlineale

M Scharnierbandspéneforderer
mit Behalter

M Kratzbandspaneforderer

B Automatische Werkzeug-
langenmessung

M Ol-Skimmer

M Datenserver
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