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OPTIMAT BP 155

Bearbeitungszentrum Optimat WEEKE BP 155

1.0 Allgemeines

1.1 Grundmaschine:

Der Maschinengrundrahmen sowie der Fahr-
stander sind statisch und dynamisch steife
SchweiRkonstruktionen. Durch die Verrippung
innerhalb der Rahmen wird eine zusé&tzliche
Stabilitat erreicht. Durch das hohe Eigen-
gewicht des Grundstanders werden die durch
die Zerspanung auftretenden Schwingungen
kompensiert. Auf dem Maschinengrundrahmen
ist der Fahrstander in X-Richtung angeord-
net. Am Fahrstander befindet sich der Quer-
support, der in Y- und Z-Richtung verfahr-
bar ist.

Fihrungssystem:
Die Verfahrung der Achsen (X-Y-Z) erfolgt
tber ein allseitig abgedichtetes Linear -
fihrungssystem.

Digitales Antriebssystem:

Alle Achsen (X,Y und Z) positionieren lage-
geregelt. Die hohe Bearbeitungsqualitat und
Wiederholgenauigkeit wird durch AC - Servo-
motore, spielfreie Kugelrollspindeln in Z-
Richtung sowie spielfreiem Zahnstangen-Rit-
zelantrieb in X- und Y-Richtung, erreicht.

Werkstiuckspannung:

Zum Spannen der Werksticke stehen Werk -
stickauflagen inkl. Einlegehilfen und groR-
flachigen Vakuumsaugern zur Verfiigung.

Aggregatetechnik:
siehe nachfolgende Spezifikation

Elektronik

Als Steuerungssystem werden alle WEEKE-Be-
arbeitungszentren mit dem System HOMATIC -
2000 IPC und der bedienerfreundlichen Pro-
grammiersoftware WOODWOP 4.0 fur Windows
ausgestattet.

Sicherheitseinrichtung:
Sicherheitslichtgitter im Bedienbereich
sichern das Bedienpersonal.

Je nach Anforderung sind ein hinteres oder
seitliche Schutzgitter erhdaltlich.

Absaugung:
Ein Absaugstutzen ermdglicht ein einfaches
AnschlieBen an die Absauganlage.

Dokumentation:

Eine umfangreiche, (bersichtliche Maschi-
nendokumentation ist in 1-facher Ausfiihrung
der Maschine beigelegt. Diese beinhaltet
eine Bedienungsanleitung, Programmieranlei-
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tung, Ersatzteilliste und eine Datensicher-
ung der Maschine auf Diskette.

Werkstiuckspannung:

Vakuumspannsystem zum Aufspannen von be -

schichteten und unbeschichteten Platten-

werkstoffen bestehend aus:

1 Stiuck wartungsarme Vakuumpumpe mit
100 m3/h Leistung

6 Stiick stufenlos in X - Richtung verstell-
bare Werkstiickauflagen mit je 2 groB-
flachigen, schnell positionierbaren Vaku-
umsaugern 145*145*36 mm(L/B/H). An allen
Werkstuckauflagen befinden sich Skalen
und Zeiger, die das positionieren der
Werkstuckauflagen und der Vakuumsauger
erleichtern.

8 Stiick programmgesteuerte Werkstickan -
schlage.

6 Stiick Werkstiuckanhebeschwingen zur Posi-
tionierungshilfe bei schweren Werkstiicken

1 Stick Vakuumanschluf? fiir Schablonen zum
Anschluf? von selbstgefertigten Vakuum-
schablonen an den Vakuumkreis der Maschi-
ne (montiert an der rechten Maschinen-
seite).

Die Werkstiickauflagen sind auf einem staub-

geschiitzten, geharteten und geschliffenen

Rundfiihrungssystem gefiihrt. Zum Verschieben

werden die Werkstickauflagen pneumatisch

entspannt.Die Vakuumsauger werden durch Va-

kuum gespannt.

Aggregatetechnik:
Vertikale Bohrtechnik

1 vertikales Bohraggregat, 16 Spindeln, in
X-Richtung inkl. Absaughaube

Vertikales Bohraggregat mit 16 (ber Pro-
gramm einzeln abrufbaren Bohrspindeln.
Die bewédhrte Zahnradantriebstechnik aus
dem Hause WEEKE garantiert hoéchste Prazi-
sion und Verfigbarkeit.

Verfahrweg: siehe beigefiigten
Bestiickungsplan

Vorlegehub Z: 60 mm

Bohrtiefe: max. 38 mm

Drehrichtung: rechts/links

Drehzahl: 1500 1/min bis 5900
1/min, frequenzge-
regelt

Antrieb: 1,5 kW

Bohreraufnahme: d= 10 mm

Bohrergesamtlange: 70 mm Standard

Bohrerdurchmesser: max. 20 mm (15 Spin

deln) 1 Spindel bis
25 mm, max. 35 mm
(1 sSpindel in ver-
starkter Ausfihrung
Spindelabstand: 32 mm (15 Spindeln)



Spindeltyp:
Anordnung:
Absaugung:

einzeln ansteuerbar
in X-Richtung
zentral

vertikales Bohraggregat, 15 Spindeln, in
Y-Richtung inkl. Absaughaube

Vertikales Bohraggregat mit 15 (ber Pro-
gramm einzeln abrufbaren Bohrspindeln.
Die bewéhrte Zahnradantriebstechnik aus
dem Hause WEEKE garantiert hoéchste Prazi-
sion und Verfigbarkeit.

Verfahrweg:

Vorlegehub Z:
Antrieb:
Drehrichtung:
Drehzahl:

Bohreraufnahme:
Bohrtiefe:
Bohrergesamtlange:
Bohrerdurchmesser:

Spindelabstand:
Spindeltyp:
Anordnung:
Absaugung:

siehe beigefiigten
Bestiickungsplan

60 mm

1,5 kW

rechts / Links
1.500 1/min bis
5.900 1/min, fre-
quenzgeregelt

d= 10 mm

max. 38 mm

70 mm

max. 20 mm (15 Spin
deln), eine Spindel
bis 25 mm

32 mm (15 Spindeln)
einzeln ansteuerbar
in Y-Richtung
zentral

3.2 Horizontale Bohrtechnik

1 horizontales Bohraggregat, 4 Spindeln, in
X-Richtung

Horizontales Bohraggregat mit 4 {iber Pro-
gramm einzeln abrufbaren Bohrpindeln. Je
2 Bohrspindeln im Raster 64 mm rechts und
links in X-Richtung angeordnet.

Verfahrweg: siehe beigefiigten
Bestiickungsplan
Bohrtiefe: max. 38 mm
Bohrhéhe Z-Richtung: 38 mm, von Werk-
stiickoberkante
Drehrichtung: links
Drehzahl: 4800 1/min
Bohreraufnahme: d= 10 mm
Bohrergesamtlange: 70 mm
Bohrerdurchmesser: max. 20 mm
Spindeln: einzeln ansteuerbar

1 horizontales Bohraggregat, 2 Spindeln,
in Y-Richtung

Horizontales Bohraggregat mit 2 iiber Pro-
gramm einzeln abrufbaren Bohrspindeln. Je
1 Bohrspindel vorne und hinten in Y-Rich-
tung angeordnet.

Verfahrweg: siehe beigefiigten
Bestiickungsplan
Bohrtiefe: max. 38 mm
Bohrhéhe Z-Richtung: 38 mm, von Werk-
stiickoberkante
Drehrichtung: rechts



Drehzahl: 4.800 1/min

Bohreraufnahme: d= 10 mm
Bohrergesamtlange: 70 mm
Bohrerdurchmesser: max. 20 mm
Spindeltyp: einzeln ansteuerbar

3.4 Frasmotor

1 Hauptspindel 7,5 / 10 kW - HSK F63, inkl.
Flussigkeitsumlaufkiihlung:

18.000 1/min, 7,5 /7 10 kW (S1/S6-Betrieb)
mit integrierter CNC-Achse 360 Grad dreh-
end inkl. Drehmomentstitze. Fur den Ein-
satz von Bearbeitungsaggregaten und
Schaftwerkzeugen die aus dem Teller-
wechselmagazin automatisch eingewechselt

werden.

Verfahrweg: siehe beigefiigten
Bestiickungsplan

Werkzeugaufnahme: fiir HSK-Kegel

Aggregateaufnahme: fiir HSK-Kegel

Werkzeugeinzug: automatisch

Drehrichtung: rechts / links

Drehzahlbereich: stufenlos 750 -



18.000 1/min, pro-
grammierbar
Antrieb: frequenzgeregelter
Drehstrommotor
Antriebsleistung: 7,5 /7 10 kW (S1/S6-
Betrieb)
7,5 kW bei 60 min.
Dauerlast
10 kW bei 10 min.
Dauerlast
Spindelschmierung:  Fett dauergeschmiert
Kuhlung: Flissigkeitsumlauf-
kithlung
Lagerung: Hybridlager (Kera-
mik) geringe Rei-
bung hoéhere Steifig
keit und maximale
Lebensdauer
Absaugung: zentral

3.5 Werkzeugwechselmagazin

1 automatisches Werkzeugwechselmagazin fir
30 Platze (Kettensegmentwechsler)

Automatisches Werkzeugwechselsystem mit
Zwischengreifarm. Das einzuwechselnde
Werkzeug oder Adapteraggregat wird mit-
tels Zwischengreifarm in eine Wechselpo-
sition gebracht. Das Magazinieren der
Werkzeuge oder Adapteraggregate geschieht
wahrend der laufenden Bearbeitung im

Hintergrund.

Anordnung: am Support in X-Rich-
tung mitfahrend

Magazinplatze: 30 Werkzeugplatze fir
Fraswerkzeuge und
Adapteraggregate

Werkzeuggewicht: max. 5 kg Gesamtge-
wicht inkl. HSK-Auf-
nahme

Magazinbestiickung:

WZ-Durchmesser : max. 60 mm bei Voll-
belegung (30 Fras-
werkzeuge)

mégl. WZ-Durchmesser :
max. 160 mm bei Frei-
platz auf den Neben-
platzen. Bei Adapter-
aggregaten muf} ein
Freiplatz links und
rechts eingehalten
werden

Wechselzeit: ca. 8 - 10 sec. Span
zu Span

3.6 Freiplatz
3 Freiplatze zum Nachriisten vorbereitet fir
den Einbau von zusatzlichen Bearbeitungs-
aggregaten mit separatem Antrieb.
z.B.: Zuséatzliche Frase oder Nutséage

3.7 Absaugung



1

4.0

4.2

Zentralabsaugung

Zentraler Anschluf auf dem mitfahrenden
Fahrstander angebracht.

Die Bearbeitungseinheiten sind mit pneuma-
tisch gesteuerten Absperrklappen ausgeri -
stet, die Uber Programm zugeschaltet wer -
den. Ausgenommen sind die horizontalen
Bohr- und Frasaggregate.

Elektronik

Der Schaltschrank ist standardmafig an der
linken Maschinenseite angeordnet.

Hardware System HOMATIC 2000

Industrielles Multirechnersystem:
CNC-Bahnsteuerung mit lagegeregelten Achsen
ausgestattet. In den Achsen kann simultan
interpoliert werden, wobei jeweils mit 2
Achsen die Kreisinterpolation durchgefiihrt
werden kann. Die 3. Achse kann als Linear-
achse zugeschaltet werden. Die integrierte
SPS-Steuerung Ubernimmt die Steuerung aller
Maschinenfunktionen. Alle Zustandsmeldungen
(Ein- und Ausgange) werden graphisch darge-
stellt.

Industrie Personal Computer (IPC):

Der Standard-I1PC (bernimmmt die Aufgaben
der Bedienerfihrung. Alle Eingaben und die
Programmierung der Maschine werden hierbei
am IPC vorgenommen.

IPC Industrie Personal Computer,
Betriebssystem WIN

(Pentium)

16 MByte RAM Speicher

1200 MByte Festplattenspeicher

3 1/2 Zoll Diskettenlaufwerk

freier Steckplatz fir Netzwerk
(EtherNet)

freie serielle Schnittstelle fir Barcode
Modem

freie parallele Schnittstelle fiir Drucker-
anschlufl vorhanden

VGA-Monitor,

14 Zoll

Farbgraphik

Software:

WOODWOP 4.0 fiir die HOMATIC- IPC Steuerung
ist ein werkstattorientiertes Programmier-
system (WOP), welches speziell auf die Be-
durfnisse der Stationadrtechnik in der In-
dustrie und des Handwerks zugeschnitten
ist. Die einfache Bedienerfihrung von MS -
Windows wird mit WoodWOP 4.0 kombiniert.
WoodWOP 4.0 bietet Tfiir alle Anwendungsbe-
reiche Moébelindustrie, Innenausbau, Objekt-
einrichtung, Schreinerei, Kichen- und Bad -
mébelherstellung usw., das ideale Werkzeug
zum Erstellen von Bearbeitungsprogrammen
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fir das CNC gesteuerte Bearbeitungszentrum.
WoodWOP 4.0 ermdglicht lhnen auch schwieri-
ge Anforderungen schnell und effektiv zu
16sen, denn nur ein bedienerfreundliches
Programmiersystem kann lhren taglichen An-
sprichen gerecht werden.

Leistungsbeschreibung:

- 8-stellige alphanumerische Programm- und
Unterprogramm-Benennung

- Varianten (Parameter) Programmiertechnik

- Einbindung von Formeln in die Werkstick-
programmierung

- Graphische Werkstiickprogrammierung

- Online-Hilfefenster stehen jederzeit zur
Verfiigung

- Blockfunktionen und Unterprogrammtechnik
fir wiederkehrende Bearbeitungen

- RohteilaufmaRe, Versatzmalle

- automatisches Spiegeln der Bearbeitungs-
programme

- Ausschneiden, Kopieren, Einfiigen, Ent-
fernen und Sperren

- Vergabe von Bedingungen (AND, OR, =, <,
>, <=, >=, - _mirror, _nonmirror, usw...)

- Zoom-Funktionen mit Lupe im Graphikteil
ermoglichen genaue Kontrolle der Bear-
beitungen

- Graphische Werkstiickdarstellung des Werk-
stiickes in 3 Ebenen (X-Y-Z-Ebene)

- Taschenzyklus (Kreis-, Langloch- und
Rechtecktasche) unter einen vorgegebenen
Winkel

- Darstellung und Programmierung der Werk-
stiickauflagen und Vakuumsauger

- Optimierung des Bearbeitungsprogrammes

4._2_.1 Maschinendatenerfassung (MDE) fiur die
HOMATIC-1PC Steuerung
Summe der Produktionszeiten, Summe der
Einschaltzeit, Werkstickzéhler, Wartungs-
zeitenangabe

Produktionslistensoftware: fir die
HOMATIC IPC Steuerung
Programmplatzangabe mit Werkstiickanzahl
Produktionslisten laden und speichern

1 Stick
MEHRPREIS WERKSTUCKAUFLAGESYSTEM 1500 MM
mit frei positionierbaren Vakuumsaugern
100 mm hoch.

Hinweis: nur in Verbindung mit Fahrstander-
verlangerung VKNR: 0050. Die Maschine ist nicht
mehr geeignet fir die Verpackung im Container.

Vakuumspannsystem zum Aufspannen von beschicht-
eten und unbeschichteten Plattenwerkstoffen.
bestehend aus:

1 St. Wartungsarme Vakuumpumpe mit 100m3/h
Leistung.

6 St. stufenlos in X-Richtung verstellbare
Werkstiuckauflagekonsolen, geeignet zur Auf-
nahme von schlauchlos positionierbaren Vakuum-
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saugern.
6 St. fest am Maschinenrahmen (Hinterkante)
montierte Werkstiickanschlage, pneumatisch
absenkbar.

2 St. Seitenanschldge, Seitenanschlage nur im
hinteren Bereich verstellbar.

6 St. in den Werkstickauflagen (Vorderkante)
montierte Werstickanschlage, pneumatisch ab-
senkbar (Position Y-1200 mm).

2 St. Seitenanschldge. Seitenanschlage nur im
vorderen Bereich verstellbar.

6 St. Werkstiickeinlegehilfen (Material Kunst-
stoff) zur Positionierhilfe bei schweren Werk-
stucken.

1 Satz Skalen und Zeiger an den Werkstickauflag
en in X- und Y-Richtung, als Positionierhilfe.
12 St. grofRflachige Vakuumblocksauger, manuell
schlauchlos frei positionierbar(140*115*100).
6 St. Vakuumblockksauger fir Schmalteile,
manuell schlauchlos frei positionierbar
(125*75*100) .

1 St. Vakuumanschluf® fiir Schablonen rechte
Maschinenseite.

Die Werkstickauflagen sind auf einem staub-
geschutzten, geharteten und geschliffenen
Linearfuhrungssystem gefiihrt. Zum Verschieben
werden die Werkstiuckauflagen pneumatisch
entspannt. Die Vakuumsauger werden durch Vakuum
gespannt.

Hinweis:

Das Werkstiickspannsystem aus der Grundmaschine
entfallt.

Nummer 0120 2 Stick
WERKSTUECKKONSOLE K-TISCH 1500 MM
mit 3 Vakuumsaugern, inkl. Einlegehilfe

Nummer 0420 10 Stuck

MEHRP. F. ANSCHLAGZYL. MIT SCHWENKEINRICHTUNG
Der Anschlagzylinder ist mit Hub-Dreheinrich-
tung fir Werksticke mit max. 20 mm Deckschicht-
liberstand ausgestattet. Die Verrechnung der
zwei Positionen geschieht automatisch tber Pro-
gramm.

Hinweis: nur bei der vorderen Anschlagreihe
einsetzbar

Nummer 0050 1 Stick
FAHRSTAENDERVERLAENGERUNG Y-RICHTUNG 120 MM
Verlangerung des Fahrstanders um 120 mm inkl.
Verlangerung der Zahnstange, Fihrungen, Energie
kette und Elektroleitungen.

Hinweis: Durch diese Verlangerung ist die Ma-
schine nicht mehr geeignet fir Verpackung in
Container (Mehrpreis Seekiste)

1 Stiick
DRUCKLUFTANSCHLULEISTE MIT SCHNELLANSCHLUSSEN
Es werden an der redhten und linken
Maschinenseite je 4 Stiick Pneumatik-
anschlisse montiert. Uber ein Vorwahl-
schalter am Tableau konnen die Pneumatik-
anschlisse angewahlt werden. Standarmalig
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wird Uber FuBschalter der Pneumatik-
anschluBR aktiviert.

1 Stick
ABSAUGHAUBE FUR ZUS. OBERFRASMOTOR
Der Innendurchmesser der Absaughaube betragt
ca. 90 mm, geeignet fur Werkzeuge mit einem
Durchmesser von ca. 70 mm.

Das Gewicht des Werkzeuges darf max 2,5 Kg
betragen.

Nummer 1040 1 Stick
OBERFRAESE 5 KW MIT HYDROSCHNELLSPANNSYSTEM
Verfahrbereich: siehe beigefiigten
Bestiickungsplan
Werkzeugaufnahme: fiir Schaftdurchmesser
d= 25 mm
Werkzeugdurchmesser: max. 60 mm
Werkzeuggewicht: max. 2,5 kg
Werkzeugeinzug: manuell, Hydroschnell-
spannsystem ETP 25
Drehrichtung: rechts/links
Drehzahl: stufenlos 6.000-18.000
1/min programmierbar
Antrieb: frequenzgeregelter Dreh-
strommotor
Antriebsleistung: 5 kW (S6 - Betrieb)

Absaugung: zentral
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Nummer 1920 1 Stick

SCHUTZGITTER LINKS MIT TUER

Schutzgitter (Sicherheitseinrichtung) linke
Maschinenseite mit Tir

Nummer 1970 1 Stick
SICHERHEITSTRITTMATTE 3250 MM

Der vordere Bereich der Maschine wird uUber
Trittmatten abgesichert. Die Trittmatten sind
in 3 Bereiche aufgeteilt. Der mittlere Tritt-
mattenbereich ist aus Sicherheitsgrinden immer
aktiv. Die Lichtgitter aus der Grundmaschine
entfallen.

1 Stiick
SCHALTSCHRANK LINKS

Turen 6ffnen nach links. Schaltschrank um ca.
1 m nach hinten versetzt.

Nummer 6210 1 Stick

NETZWERKANSCHLUSS-SATZ ETHERNET FUER 1PC

2 Stiick Netzwerkkarten fir den Einbau in einen

Personal Computer und in die HOMATIC IPC-Steue-

rung inkl. 25 Meter Netzwerkkabel mit Anschlis-

sen. Die max. Netzlange betragt 150 Meter. Bei
einer Netzlange von mehr als 150 m missen Ver-
starker eingesetzt werden. (Verstarker werden
dann gesondert berechnet) Das hier beschrie-
bene Netz bezieht sich auf eine reine Peer to

Peer Verbindung. Die Installation der Netzwerk-

karte fur den Personal Computer und des Netz-

werkkabels ist vom Kunden zu realisieren.

Sollte eine Anbindung der Maschine an andere

Netzwerke z. B. Novell gewinscht werden, muf

diese vom Kunden installiert werden.

Hinweis: Es darf keine Netzwerk Software, ohne
Ricksprache mit der Fa. WEEKE, auf der
IPC-Steuerung installiert werden.

Voraussetzung: Windows fir Workgroups oder

Windows "95.

Nummer 6520 1 Stiick

HANDTERMINAL ZUM STEUERN DER MASCHINE
Handterminal mit Potentiometer und Notaus-
schalter zum Steuern der Maschine in allen
Achsen. Inkl. Startsignal falls Laserstift
vorhanden.

Nummer 6010 1 Stick

WOODWOP 4.0 FUER PERSONAL COMPUTER
Programmiersoftware zur externen Erstellung von
Bearbeitungsprogrammen auf einem Personal Com-
puter. Die Bedienoberflache und der Funktions-
umfang ist mit der WoodWOP 4.0 Programmierung
an der Maschine identisch. Das Programm ist
lauffahig unter dem Betriebssystem Windows und
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dem Grafikstandard VGA.
Fir weitere Lizenzen auf 2. oder 3. Arbeits-
platz usw. VKNR: 6020

Nummer 6060 1 Stick

POSTPROZESSOR EINES CAD-SYSTEMS F. HOMATIC
Postprozessor zur Anbindung von CAD-Programmen
an das Bearbeitungszentrum. Der Postprozessor
erzeugt aus der CAD-Zeichnung (ber die DXF-
Schnittstelle und den entsprechenden Technolo-
gieparametern ein WoodWOP - Programm. Im Lei-
stungsumfang sind keine speziellen Programme
fir das eingesetzte CAD-System enthalten.

Anforderungen an das CAD-System:

- Betriebssystem MS-DOS

- Polylinienfunktion fiir Fraskonturen
- alphanumerische Layervergabe

Bei Bestellung bitte genaue Bezeichnung und
Versionsnummer des eingesetzten CAD-Systems
angeben.

Eine detaillierte Beschreibung erhalten Sie
auf Anfrage!!

Preis ohne Installation.



