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Babilsch

MHECHANICS

Verwendung:
Rundtacktautomat fur die Bearbeitung und Montage von Kohlebursten:

Es stehen 3 Teilefamilien zur Auswabhl.

Arbeitsbereich Medium Industrie
a t
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o
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a = 2,8-9mm 5-20mm 16 -55mm
t= 2,8-6,9mm 4-15mm 5-25mm
r= 8-25mm 8-42mm 25-101mm
Radius R = 10- 25mm - (wird durch 10- 25mm - (wird durch
- Schleifscheibe bestimmt) Schleifscheibe bestimmt) /
Kupferkabel @ = 0,3-2,4mm 0,5-3,4mm 1,2-6,3 (8,4)mm
Kupferkabel Lange
= 8-100mm 15-120mm 15-250mm
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MHECHANICS

Das Bearbeitungszentrum BAZ200 ist modular aufgebaut je nach Kundenanforderung wird die Anzahl der
Bearbeitungstationen festgelegt. Es stehen eine Vielzahl von Varianten zur Verfligung
Typische Anwendungen sind:

Markieren Kopfschrage gerade / schrag Ausnehmung

Kopf (Zapfen)
Gewinde Versilbern der Bohrung Andrehen / schleifen

Doppel Stampfkontakt Radiusschleifen Abschaltvorrichtung
Stampfen Lacken / Silikonnieren gerade / schrag montieren

Abschweil3en des Anschweil3en eines Messen der Messen des
Kupferseils i Tellers Ausreil3festigkeit Ubergangswiederstandes
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@ ,
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MHECHANICS

Je nach Stiickzahl und Produkt kann die Maschine manuell, halbautomatisch oder vollautomatisch beladen werden:

Manuell:

Halbautomatisch
Stauschiene / Sortiertisch

Vollautomatisch
Roboter / Teileforderer

Steuerung / Bedienung:

Alle Einstellungen koénnen (ber ein graphisches
Bedienpult mit Touch Display angezeigt und
Uberwacht werden. Die Fa. Babitsch hat eine intuitive
Bedienerfiihrung entwickelt die kirzeste
Einarbeitungszeit erméglicht. Ubersichtliche Symbole
und Klartextanzeigen helfen auch ungelibte Bediener
schnell Fehler zu finden. Alle Ablaufe kdnnen einzeln
oder schrittweise sowie automatisch abgearbeitet
werden Die intelligente Nestanzeige zeigt fur jede
Station den Zustand an. Ubersichtliche Anzeigen fur
Zykluszeit pro Station und Gesamt sowie 2
unabhangige Zahler sind im Hauptbild integriert.
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MHECHANICS

Babitsch BEB DD B @
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COMMAND  ACTUAL DISTTO GO (EJ 1
In den Stationsbildern werden alle Aktoren- X ) ) 68 ()
Stellungen sowie die zugehdrigen Sensoren i S
angezeigt. L i — (]
Digitale Einstellungen (Produktparameter) werden =) 12U
gial gen (Produktp ) EEEEE= 22 .
gespeichert und konnen einer Produktnummer . [ o

zugeordnet werden. Dadurch ist eine Neuriistung in
wenigen Minuten durchfiihrbar. Eine Ubersetzung in
Landesprache ist optional méglich.

Fir die Ristzeitoptimierung stehen folgende Optionen
zur Verfiigung:

- Die Achsposition wird direkt am Schlitten
T abgelesen (Batteriebetrieb)
c D2
[CIO)
= N
=R
£ ©
QS
S
ofa)
X
- % Die Achsposition wird am Bildschirm
I=aT abgelesen.
s = Die Werte werden  gespeichert
= Beim neuerlichen Risten muss lediglich
== die Achse auf Null positioniert werden,
g Die Rdistzeit wird hierdurch wesentlich
N 5 reduziert.
o0 =
© o
¥ &
<
. Die Arbeitspositionen sind digital
o programmierbar und werden werden mit
Z der Produktnummer gespeichert.
3 Bei Schleifstationen kann durch
= Programmablaufe eine Vielzahl von
S 2 Schleifscheiben eingespart werden
SZ
[
4
O
2
<
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MECHANICS

Sowohl die Spannvorichtung als auch die

Bearbeitungsstation kann mit
= serogesteuerten Schwenkvorichtungen
o ausgestattet werden. Dadurch ist eine
4:-5 Anpassung an verschiedene
o Winkelpositionen stufenlos voll  digital
12 abbildbar.
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Durch Einstellvorrichtungen kénnen die

Wekstiickaufnahmen und Werkzeuge
o ausserhalb der Maschine voreingestellt
= werden.
= dadurch wird die Stillstandszeit beim
o Umriisten wesentlich reduziert
o
=
<
n
=
i

Austauschteile:

Fur jede Kohledimension wird ein Satz Austauschteile benétigt, bestehend aus:
- Werkstuckaufnahmen (je nach Produktfamilie Fest oder Einstellbar)

- Bohr bzw. Kratzwerkzeuge

- Stampfwerkzeug (Stampfréhrchen, Unterplatte, Zange)

- Radiusschleifscheibe

- bei Option Markieren:, Signierstempel oder bei Farbstempelstation, Klischee
- bei Option Schleifen: Formschleifscheibe fir Kopfschragen oder Nuten

je nach BurstengrofRe, Kabelldange; Kohlematerial, Bohrtiefe und erforderlicher Ausreif3festigkeit Richtwerte:

Arbeitsbereich

Bei Kabellange 20mm Bei Kabelldnge 38mm
6-8 Schlage 10-12 Schlage
Stiick pro Minute 20 20
Stiick pro Stunde 1200 1200

Industrie

Bei Kabelldnge 125mm
14-16 Schlage

12
720

S:\Vertrieb\Produktkatalog\Katalog\Katalog Deutsch\Bearbeitungszentren_a.doc




Babilsch

MHECHANICS

Anwendung:
Rundtacktautomat fur die Bearbeitung und Montage von gesinterten Kohlebiirsten

Arbeitsbereich: Produktfamilie:

r a
R o .
)

>

a = 4-20mm

t= 4-9mm

r= 7-25mm

RadiusR = 7-25mm - (wird durch Schleifscheibe bestimmt)
Kupferlitze @ = 0,8-4,4mm
== Max. 79mm
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MHECHANICS

Das Bearbeitungszentrum BAZ200 ist modular aufgebaut je nach Kundenanforderung werden die
Bearbeitunkstationen festgelegt. Es stehen eine Vielzahl von Varianten zur Verfiigung
Typische Anforderungen sind:

Radius schleifen Nut Ausstreifen der
Schleifen der Dicke Fasen Schleifen schrag / glatt / gerieft Schleifen Kupferlitze

Kompaktier-
Schneiden der Schweil3en des Litzen Anschweil3en eines
Kupferlitze Endes Anschlussstlicks Visuelle Kontrolle Messen der Dicke

|
' bl
| B
\ﬁ #
VZa~)

Je nach Produktmenge kann die Maschine manuell oder automatisch beladen werden:

Manuell Gber Zufihrutsche oder
Magazine

Vollautomatisch mittels
Teileforderer
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MHECHANICS

Steuerung / Bedienung:

Alle Einstellungen kénnen ({ber ein graphisches
Bedienpult mit Touch Display angezeigt und tUberwacht
werden. Die Fa. Babitsch hat eine intuitive
Bedienerfiihrung entwickelt die kirzeste
Einarbeitungszeit ermdglicht. Ubersichtliche Symbole
und Klartextanzeigen helfen auch ungelbte Bediener
schnell Fehler zu finden. Alle Ablaufe kénnen einzeln
oder schrittweise sowie automatisch abgearbeitet
werden Die intelligente Nestanzeige zeigt fir jede
Station den Zustand an. Ubersichtliche Anzeigen fur
Zykluszeit pro Station und Gesamt sowie 2 unabhéangige
Zahler sind im Hauptbild integriert.

In den Stationsbildern werden alle Aktoren-Stellungen
sowie die zugehdrigen  Sensoren  angezeigt.
Digitale Einstellungen (Produktparameter) werden
gespeichert und kodnnen einer Produktnummer
zugeordnet werden. Dadurch ist eine Neurlstung in
wenigen Minuten durchfiihrbar. Eine Ubersetzung in
Landesprache ist optional moglich.

Quialitatskontrolle mit Kamera:

Kritische Parameter kdnnen mit visuellen Sensoren
gepruft werden.

Typische Anwendungen sind:

.) Anwesenheit eines Merkmals

.) Mal3kontrolle

.) optische Schweil3prufung (Anlassfarbe)

.) Oberflachenprufung (Kratzer)

Austauschteile:

1 NYFO16
5 © W)
. en

St - KontaktschweiBen
V8.0 Vorwahl SchweiBen
V8.1 Hakezet [ms] 200
V82 Vorwahi Forderband 1%
V8.3 Firderband Fahritfe
V8.4 schweBprogramm

elgfeimivim

Fir jede Kohledimension wird ein Satz Austauschteile benétigt, bestehend aus:

- Fest und Klemmbacken

- Zufiihrrutschen fir Kohlebiirsten und Zufihrteile
- Schleifscheiben fiir Radius

- Schleifscheiben fiir Fasen

- SchweilRelektroden

Leistung:

Abhangig von GroRRe, Litzenldnge, Material und Form der Anschweif3teile, Richtwerte:

Beispiel a=16; r=17 mit SchweiRstiick

Stlick pro Minute 21,33

Stlick pro Stunde 1280

a=6; r = 8 mit SchweiRstiick a=19; r=22,5 Kompaktier schweillen

26 19,6
1560 1176
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MHECHANICS

Lineares Bearbeitungszentrum Type LPC2

Verwendung:

M

U

H @ Uil
il

Markieren  Kopfschrage Bohren Kopf andrehen  Stampfen Lacken Radiusschleifen
(optional) (optional) (optional) (glatt od. gerieft)
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MHECHANICS

Aufbau:

Stabiler Sténder in Profilbauweise

Zulaufrutsche einstellbar auf Produktmafd

Schleifeinheit fur Kopfschrage, Geschwindigkeit einstellbar (optional).

Bohreinheit mit Spindelmotor, Geschwindigkeit und Vorschub einstellbar.

Integrierte Pneumatische -Stampfeinheit.

Angebaute Lackiereinheit (optional).

Markiereinheit fir Schlagstempelung (optional).

Mit Spindelmotor betriebene Radiusschleifeinheit, Geschwindigkeit und Vorschub einstellbar.
Alle Bearbeitungsstationen tber Kreuzschlitten einstellbar.

Angebauter elektronischer und pneumatischer Schaltkasten.

SPS Steuerung Siemens S7-1200, mit graphischer Klartextanzeige.

Kurze Ristzeiten durch Einsatz von Austauschteilen fur jede Kohlebirstentype.
Absaugstutzen an Schutzvorrichtung zwecks Anschluss an zentrale Staubabsaugung.
Kurze Rustzeit durch Schnelltauschteile

CE-konforme Kompletteinhausung; Arbeitstiiren mit elektrischer Zuhaltung
Vollautomatischer Betrieb mit Teileférderer méglich (Option)

Prozessschritte (Stationen):

1. Zulauf (einstellbar)
2. Option Markieren mit Schlagstempel
3. Option Kopfschrage mit Formschleifscheibe
4. Bohren- optional mit Kopfandrehen
5. Stampfen
6. Option Lacken
7. Radiusschleifen gerieft / glatt
8. Auswerfen optional mit Gut / Schlechtsortierung
Arbeitsbereich
a = 5-14mm
t= 4,5-8mm
r = 12-28 (optional -25-40)mm
RadiusR = 5-25mm - wird durch Schleifscheibe bestimmt
Kupferkabel @ = 0,3-2,4mm
Kupferkabel Ldnge = 15-100mm
Bohrlochtiefe = 3-9mm

Austauschteile:

Fir jede Kohledimension wird ein Satz Austauschteile benétigt, bestehend aus:
- Stampfwerkzeug (Stampfréhrchen, Unterplatte, Zange)

- Radiusschleifscheibe

- bei Option Markieren: Signierfihrung, Signierstempel

- bei Option Kopfschrage: Formschleifscheibe

Ristzeit:

Maschine mit Station Zulauf, Bohren, Stampfen, Radius ca 40 Minuten
Option Schlagstempeln ca 15 Minuten

Option Kopfschrage ca 10 Minuten

Leistung:

je nach Birstengrof3e, Kabellange; Kohlematerial, Bohrtiefe und erforderlicher Ausreil3festigkeit zwischen 900 und
1400 Stk./h

Technische Daten

Bohreraufnahme @ = max 7 mm

Bohrspindeldrehzahl 5000-12000 U/min

Bohrmotor Leistung = 0,45 kW
Schleifmotor Leistung = 0,75 kW
Schleifspindeldrehzahl = 5000-15000 U/min
Absaugstutzen @ = 60 mm

Erforderlicher Unterdruck = 150 mm Wassersiule
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MECHANICS
Platzbedarf = 150 x 80 x 180 cm
Nettogewicht = ca 470 Kg
Bruttogewicht = ca 650 Kg

Kistenabmessung 110 x 100 x195cm

Standardzubehor (inkludiert):

1 Elektronischer/Pneumatischer Schaltkasten mit programmierbarer Steuerung
1 Fehleranzeige in Klartext (Sprache einstellbar)

1 Stuckzahler rickstellbar

1 Pneumatische Wartungseinheit

1 Maschinengestell aus Alu-Profilrahmen

1 CE-konforme Kompletteinhausung; Arbeitstiiren mit elektrischer Zuhaltung

1 Zulaufrutsche

1 Bohreinheit

1 Stampfeinheit mit Stampfkopf klein

1 Satz Stampfwerkzeuge bestehend aus: 1 Zange, 1 Stampfrohrchen, 1 Unterplatte
1 Spulenablaufrahmen

1 Schereneinheit

1 Satz Scherenbléatter aus gehartetem Stahl

1 Satz Zugfedern zum Stampfen

1 Radiusschleifeinheit

1 Ablaufrutsche

1 Pulverbehélter

1 Beidhand-Sicherheitsschalter

1 Satz Werkzeuge

1 Bedienungsanweisung in Deutsch

Sonderzubehdr (gegen Mehrpreis)

10 Stampfwerkzeug
1 Satz bestehend aus: 1Stampfréhrchen, 1 Unterplatte, 1 Zange /

Option Markiereinheit
20 1 Markierzylinder, 1 Fihrung fir eine Kohledimension,
1 Signierstempel (Buchstaben oder Logo)

Q

30 Option Kopfschrage / Nut schleifen
Schleifstation fur Kopfschréage oder Nut
: >
40 Option Kopfandrehen (Zapfen)
Zapfenbohrkopf einstellbar Dreh @ 4-9, max. Bohr @ 3,18
Teileforderer TF 400 5 -
50 auf Produktmalf einstellbar

sortiert in Langsrichtung, ohne Erkennung von Merkmalen
inklusive Stativ und elektrischer Anbindung
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Zapfenschleifautomat Type ZBR600

Verwenuunyg.

Farbe
oolour

.
T ;

Zapfenschleifen Bohren Radiusschleifen Markieren

o
O

1) Zum Anschleifen des Kopfes symmetrisch oder versetzt zur Hauptachse. Hinterschnitte und Fasen sind mit einer
Profilschleifscheibe realisierbar.

2) Zum gleichzeitigen Bohren der Kohlebiirste symmetrisch oder versetzt zur Hauptachse (Option).
Alternativ kann diese Station den Kopf vorarbeiten (mittels Bohrkopf)

3) Zum gleichzeitigen Radiusschleifen im Eintauchverfahren gegentiber dem Kopf. Der Radius kann glatt oder gerieft
sein (Option).

4) Zum Markieren der Kohlebtirste mittels Schlagstempel oder im Tampondruckverfahren (Option).
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Aufbau:

Stabiler Stéander in Profilbauweise

Schleifscheibe fahrt in einer Kreisbahn um die stehende Kohleburste
Spindelmotor frequenzgeregelt

Schleifscheibenaufnahme mit Innenspannzangen

Anschlussstutzen fiir zentrale Staubabsaugung
Arbeitsgeschwindigkeit der Stationen stufenlos regelbar
Rundtakttisch Type Weiss TC 150

Integrierter elektrischer und pneumatischer Schaltkasten

Frei programmierbare SPS-Steuerung von Siemens (S7-1200)
Pneumatik von Festo

Fehlertextanzeige in Klartext

Kurze Rustzeit durch Schnelltauschteile

CE-konforme Kompletteinhausung; Arbeitstiren mit elektrischer Zuhaltung
Vollautomatischer Betrieb mit Teileférderer méglich (Option)

Prozessschritte (Stationen):

Zulauf (einstellbar)

Option Bohren

Zapfenschleifen

Option Radiusschleifen gerieft/glatt
Auswerfen mit Option Markieren

agrwNPE

Arbeitsbereich

[:3]
"

4 -16mm
4 -10mm
8 - 40mm

8 - 25mm - wird durch Schleifscheibe bestimmt

-+
n

1
I

Radius R

Austauschteile:

Die Spannvorrichtung ist im a- MalR einstellbar, bei der Werkstiickdicke (t-Maf3) - kénnen 2mm mit einer Spannbacke
Uberbruckt werden (4-6mm, 6-8, 8-10mm), Die Teile sind rasch austauschbar.

Schleifscheiben fur Radius und Zapfen

Ristzeit:

Maschine mit Station Zulauf, Zapfen, Radius, Auslauf ca. 30 Minuten
Option Bohren ca 10 Minuten
Option Schlagstempeln ca 10 Minuten

Leistung:
je nach Material und Oberflache einstellbar zwischen 900 und 1600 Stk./h

Technische Daten

Schleifscheibe @ = 40 mm

Schleifscheibenaufnahme @ = 12 mm
Schleifscheiben Drehzahl = 12.000 -18.000 min -1
Schleifmotor Leistung = 0,75 kw
Bohrmotor Leistung = 0,55 kw
Absaugstutzen = 80 mm
Erforderlicher Unterdruck = 150 mm Wassersiule
Platzbedarf = 150 x 80 x 180 cm
Nettogewicht = ca 470 Kg
Bruttogewicht = ca 650 Kg

Kistenabmessung

110 x 100 x195cm
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Sonderzubehér (gegen Mehrpreis):

Austauschteil
10 1 Satz (= 6 Stiick) Festbacke fur Langenbereich/ r - Mal3 16-40 /
ZBR600 90010_xx

Austauschteil
20 1 Satz (= 6 Stiick) Festbacke fur Langenbereich / r - MaR 8-16 /
ZBR600 90010_xx

0

Option Bohren
30 p_neumatische Bohreinheit mit einstellbaren Vorschub tber
Olbremse

\/

Option Radius
40 pneumatische Radiusschleifeinheit mit einstellbaren Vorschub
tiber Olbremse, fur Radiusschleifscheiben glatt oder gerieft

Option Markieren mit Schlagstempel M
50 pneumatische Signierstation mit Schlagstempel
fur jede Produktvariante wird ein Schlagstempel benétigt

=R

Option Markieren mit Farbstempel M
60 pneumatische Farbstempelmaschine (einfarbig)
fur jede Produktvariante wird ein graviertes Farbklischee benétigt Fal]ﬂbe
colour

Teileforderer TF 400

auf Produktmal einstellbar

sortiert in Langsrichtung, ohne Erkennung von Merkmalen
inklusive Stativ und elektrischer Anbindung

70

Teileforderer TF 550

auf Produktmal einstellbar

80 sortiert in Langsrichtung, ohne Erkennung von Merkmalen
inklusive Stativ und elektrischer Anbindung

optional mit Pufferspeicher fir langeren autonomen Lauf
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