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Bearbeitungszentrum BAZ 595/4 D

Konstruktiver Aufbau

Das 4-Achsen-Bearbeitungszentrum
BAZ 595/4 D der Burkhardt GmbH
ist als Drehtischversion mit zwei Ar-
beitstischen ausgestattet. Der Ma-
schinengrundkorper besteht aus ei-
ner massiven Gusskonstruktion, die
fundamentlos auf eine tragfihige Bo-
denplatte  aufgesetzt wird. Die
Linearachsen sind mit prizisen Line-
arfiihrungen und Servomotoren aus-
gestattet. Ein Servomotor bewegt
tiber einen schrigverzahnten Zahn-
stangentrieb den Support (x-Achse)
und zwei Servomotoren iiber eben-
falls schrigverzahnte Zahnstangen-
triebe die Maschinenbriicke (y-Ach-
se). Das verwendete Gantry-Prinzip
sorgt, unabhingig von der Support-
stellung, flir den Gleichlauf der An-
triebe. Der Servomotor der Hohen-
verstellung (z-Achse) wirkt auf eine
Kugelumlaufspindel. Die Herstel-
lung von schrigen (nach links oder
recht fallend) Abtropfflichen in Kii-
chenarbeitsplatten wird durch die
automatisch in beiden Richtungen
schwenkende B-Achse gewihrleis-
tet. Die C-Achse ist endlos drehend
und gestattet die Verwendung von
Winkelaggregaten. Bereits in der

Grundversion hat das auch wihrend
der Bearbeitung zugingliche Werk-
zeugmagazin 65 Werkzeugplitze. Als
Option ist das Magazin auf bis zu 130
Plitze erweiterbar.

Der Drehtisch bietet die Moglich-
keit, zweimal eine Arbeitsfliche von
3500mm x 1400mm zu nutzen.
Die Tischdrehung erfolgt durch ei-
nen elektrischen Reibradantrieb. Die
Reibrider dienen aufgrund der ex-
trem weiten Entfernung vom Dreh-
mittelpunkt auch als Stiitzrollen und
bieten groBtmogliche  Stabilitit.
Durch die beiden Tische erfolgt das
Auf- und Abbinken wihrend der

TECHNISCHE DATEN:

Supportfahrweg (x-Achse) 3650 mm

bis 45 m/min
Briickenfahrweg (y-Achse) 3085 mm

bis 45 m/min
Hehenverstellung (z-Achse) 450 mm

bis 20 m/min
Supportschwenkung (B-Achse) =+ 3,0°
Supportdrehung (C-Achse) endlos drehend
Motorspindel 11,0 kW

bis 9000 U/min
Werkzeugmagazin 65 Platze
Werkzeugaufnahme IS0 40
Werkzeugdurchmesser max. 120 mm

Bearbeitung der Werkstiicke. Da-
durch steigt die Produktivitit der
Drehtisch-Maschine gegentiber kon-
ventionellen Eintisch-Maschinen laut
Hersteller um mindestens 30 %. Eine
pneumatische Arretierung gewihr-
leistet vibrationsfreie Bearbeitung.
Die Werkstiicke und die doppelt
wirkenden Vakuumsauger werden
tiber Referenzanschlige oder mit
Hilfe eines Projizierungslasers einge-
richtet.

Bedienung / Steuerung
Das Bedienterminal mit 17"
Touchscreen-Monitor und handels-
tiblichem PC sowie die CNC Sinu-
merik 810D sind im Schaltschrank
integriert. CAD-Daten werden als
DXF-Datei tibernommen und ein
erstellt  die Pro-
grammdaten fiir die Sinumerik.
CAM-Daten werden direkt am Be-
dienterminal verwaltet.

Post-Prozessor

Bearbei-
tungsparameter konnen online an
der Maschine und ohne Riickgriff
auf das CAD-Programm geindert
werden. Die Nutzung von Stan-
dardanwendungen ist in sogenann-
ten Anwenderfolien hinterlegt. Da-
mit kénnen die Abmessungen von
Kiichenarbeitsplatten, Waschtisch-
platten,  Herdausschnitten
Duschtassen parametrisiert und den

und

jeweiligen Erfordernissen angepasst
werden. Eine anwenderspezifische
Erweiterung der Bibliothek ist je-
derzeit moglich.

Option
Winkelsageaggregat 90° fiir Sige-
blatt @ 200 mm

Bezugsadresse

Burkhardt GmbH

Rathenaustral3e 47

95444 Bayreuth

Tel.. 0921/5080

Fax: 0921/5081 70

E-Mail: info@burkhardt-bayreuth.de

Internet: www.burkhardt-bayreuth.de

Bei der auf dieser Seite beschriebenen Maschine und dem umseitig vorgestellten Werkzeug

handelt es sich um zwei voneinander unabhéngige Préasentationen. Naturstein 3/2009





