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UBER UNS

Seit 1983 entwickelt und produziert die Maschinenbau BOHMER GmbH mit einem moder-
nen Maschinenpark und hoch qualifiziertem Personal Maschinen und Komponenten fur
OEMs und TIER1-Lieferanten der Automobilindustrie.

Mit unserem Know-How und unserer Fertigungskompetenz sind wir in der Lage unseren
Kunden vielfaltige Losungen im Sondermaschinenbau anzubieten. Von der Beratung und
der Analyse der Situation vor Ort bis hin zu Installation und Service bieten wir Losungen
aus einer Hand. Eine hohe Fertigungstiefe ermdglicht uns groBe Flexibilitat, kurze Reakti-
onszeiten und umfassende Qualitatskontrolle.

FIRMENSITZ IN STEINEBACH/SIEG

Bohmer

Maschinenbau



PRODUKTE & LEISTUNGEN [

GIESSEREI-AUTOMATION TURBOLADER-SCHWEISSTECHNIK
TURBOLADER-WUCHTTECHNIK SONDERMASCHINENBAU
MESSRAUM UND PRUFLABOR LOHNBEARBEITUNG

= Materialographie-Prifraum = Drehen

= Klimatisierter Messraum der Guteklasse 3 = Frasen

= 3D-Koordinatenmessung = Wasserstrahlschneiden
= Mobiler 3D-Messarm = Schleifen

= Laserbeschriftung



] GIESSEREI-AUTOMATION

UNSER LEISTUNGSSPEKTRUM
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SPRUHTECHNIK r

Das Spruhwerkzeug ist das kreativste Element in unserem Programm.

Um hier optimale Leistung zu erbringen, erfolgt eine individuelle Konstruktion auf das An-
wendungsspektrum in Bezug auf Abmessung, Spruhkreisanzahl, Menge und Anordnung
der Spruhkopfe. Erst durch die individuelle Anpassung an die Anforderungen des Kunden
ist eine effektive Prozessoptimierung Uberhaupt moglich. Bereits im Vorfeld kdnnen auf
der Basis der CAD-Formdaten und einer GieBsimulation eine Vorauswahl bezuglich des
Spruhwerkzeugaufbaus getroffen werden, so dass die Optimierungsphase des Spruhpro-
gramms im Betrieb wesentlich verkurzt wird.

SPRUHSIMULATION

SPRUHKOPFE

Um in der Praxis den vielfaltigen Spruhaufgaben gerecht zu werden, wahlen wir unter drei
grundsatzlich verschiedenen Bauformen den richtigen Sprihkopf aus. Durch ein identi-
sches Anschlussbild ist die Kombination und der Austausch der einzelnen Spruhkopfvari-
anten auf dem gleichen Sprihwerkzeug moglich.

Zum Abkuhlen der Form findet der Standard-Sprihkopf Verwendung, der bis zu einem
Trennmitteldruck von 25 bar eingesetzt werden kann. Zum Beschichten der Form mit
Trennmittel findet unser Mikrosprihkopf Verwendung, der bereits ab einem Trennmittel-
druck von 0,3 bar hervorragende Ergebnisse liefert.

Spruhwerkzeuge fur Squeeze-Casting und Schmiedeanwendungen werden in Sonderaus-
fuhrung mit Grundkérpern und Sprihkopfen aus Edelstahl und interner Materialzirkulation
bis unmittelbar vor die Disendffnung gebaut. Stérungsfreier Betrieb selbst mit extrem fest-
stoffhaltigen Sprihmedien wird mit dieser Variante erzielt.

STANDARD-SPRUHKOPF MIKRO-SPRUHKOPF SONDER-SPRUHKOPF



T SPRUHTECHNIK

AUFBAU SPRUHWERKZEUGE

Optional: Basisblock
Adapterplatte Fremdsystem Distanzblock,
auf Bohmersystem Optional mit Schnellwech-
selkupplung
>
)
L)
— > <—| Anbauteile
B e Wechselplatte
Optional: h mit Bestlckung
Schnellwechselkupplung
Uber Basisblock
. 1 f Ausblasleiste
Anbauteile |
SPRUHWERKZEUGE
STANDARD-SPRUHWERKZEUG MIKROSPRUHWERKZEUG
FUR STRUKTURBAUTEIL FUR GETRIEBEGEHAUSE
TELESKOPSPRUHWERKZEUG FUR MOTORBLOCK MIKROSPRUHWERKZEUG FUR MOTORBLOCK



SPRUHTECHNIK

ROBOTER-SPRUHSYSTEME

Komplette Roboter-Sprihsysteme liefern wir unabhangig vom Roboterhersteller (z. B. ABB,
FANUC, KUKA). Unser Leistungsspekirum umfasst neben Roboter, Sprihwerkzeugund
Steuerung auch die Inbetriebnahme und bauteilspezifische Programmierung.

Bereits wahrend der Konstruktion werden die Arbeitsbereiche und Baurdume der einzu-

setzenden Gerate in 3D-Simulationsprogrammen definiert und dienen als Basisprogramm
bei der spateren Programmierung auf der Baustelle. Hierdurch kénnen Inbetriebnahme-

zeiten erheblich verkUrzt werden.
l I Schaltkasten |

\

Steuerschlauche I

| Roboteranschluss |

Roboterkonsole



SPRUHTECHNIK
LINEAR-SPRUHSYSTEME

Die Palette unserer Linearsprihgerate reicht von Einachs-Geraten bis zu Schwerlast-
Mehrachsportalen mit einer Tragféahigkeit von bis zu 300 kg.

Das Einachs-Spruhgerat verflgt Gber eine frei programmierbare Servoachse, bis zu 18
einzeln ansteuerbaren Spruhdusen und stufenloser Sprahmitteleinstellung.

Die Zweiachsportale sind in zwei verschiedenen Standard-BaugréBen erhaltlich und zeich-
nen sich durch robuste Bauweise, groBzlgig dimensionierte Medienquerschnitte und die
konsequente Kapselung gegen auBere Einflisse aus.

Linear-Formspruhgerat
in Einachsausfuhrung

= Vertikalhub bis 1.300 mm

= Hohe Takifrequenz

= Hochdynamischer Antrieb Uber AC-Servomotor

= Frei programmierbare Spriihpositionen

= Korrosionsgeschutzte Profilschienenfihrung

= 3 bis max. 8 Doppelsprihkopfe

= Individuelle Ansteuerung jedes Sprihkopfes

= Trennmittelmenge stufenlos einstellbar

= Knickstativ zur freien Einstellung der Grundposition

= Handprogrammiergerat mit Ubersichtlicher Bedienoberflache

Linear-Formspruhgerat
in Zwei- oder Dreiachsausfuhrung

= Vertikalhub 1.000 bis 1.500 mm

= Horizontalhub 1.000 bis 1.500 mm

= Antrieb Uber AC-Servomotoren

= Korrosionsgeschutzte Profilschienenfihrungen mit Zentralschmierung
= Steuerung analog zum Handlingroboter (ABB, FANUC, KUKA) méglich
= Werkzeug-Schnellwechselsystem

= Traglast bis 120 kg

= Verwindungssteife Grundtrager aus Aluminium-Hohlprofilen

= Optional mit Fahrwagen (3. Achse) zum Querverfahren

= Vertikalhub 1.500 bis 3.000 mm

= Horizontalhub 1.500 bis 3.000 mm

= Antrieb Uber AC-Servomotoren

= Korrosionsgeschutzte Profilschienenfuhrungen mit Zentralschmierung
= Steuerung analog zum Handlingroboter (ABB, FANUC, KUKA) maglich
= Werkzeug-Schnellwechselsystem

= Traglast bis 300 kg

= Verwindungssteife Grundtrager aus Aluminium-Hohlprofilen

= QOptional mit Fahrwagen (3. Achse) zum Querverfahren



MISCHEN & DOSIEREN .
TRENNMITTEL-MISCHANLAGE

Die Bandbreite bei den Trennmittel-Mischanlagen reicht von Einzelplatzstationen bis zu
kompletten Zentral-Mischanlagen mit einer Kapazitat von bis zu 10.000 Liter/Stunde.

Alle Trennmittelmischanlagen werden maBgeschneidert auf lhren Bedarf ausgelegt und
unter Verwendung bewahrter Komponenten realisiert.

Die konsequente Erganzung der Mischanlage ist die Sprihsteuerung. Hier werden die
Sprihmedien mit wartungsfreien Filtern gereinigt und die Betriebsdriicke mit Proportio-
nalventilen geregelt. Eine Mengenerfassung informiert Uber den Trennmittelverbrauch pro
Bauteil und signalisiert Abweichungen.

Durch die Integration einer frequenzgeregelten Kreiselpumpe werden neue Konzepte im
Bereich des Trennmittel-Auftrages moglich. Ein absolut konstanter Trennmitteldruck, un-
abhangig von der zentralen Versorgung, wird ebenso moglich wie eine Druckerhéhung auf
bis zu 25 bar. Auf diese Weise kann das Trennmittel mit geringem Druck in der Ringleitung
zirkulieren und vor Ort wird nur fir den kurzen Zeitraum des Trennmittelauftrages ein hoher
Druck erzeugt. Der Sprihprozess wird absolut wiederholgenau und bei Bedarf mit einer
Datenbank fortlaufend dokumentiert.

Mischstation zur Einzelversorgung

= Ein Trennmittelgemisch aus einem Konzentrat

= Mischungsverhaltnisse von 1:0 (=keine Wasserzugabe)
bis 1:999 einstellbar

= Druckluft-Wartungseinheit mit Proportional-
Druckregelung

= Trennmittel-Mengenerfassung

= Frequenzgeregelte Trennmittelpumpe (25 bar)

= Zwei Trennmittelgemische aus einem Konzentrat

= Mischungsverhaltnisse von 1.0 (= keine Wasserzugabe)
bis 1:999 einstellbar

= Druckluft-Wartungseinheit mit Proportional-Druckregelung

= Trennmittel-Mengenerfassung

= Druckluft-Membranpumpen mit Drucktbersetzung (10 bar)



MISCHEN & DOSIEREN
SPRUHSTEUERUNG

= Medien-Regelschrank zum Anschluss aller fir den Spriuhprozess bendtigten Medien
und zum Einstellen der Sprihparameter

= Druckluft-Wartungseinheit mit Proportional-Druckregelung

= Wartungsfreie Trennmittelfilter fur 2 Trennmittel

= Druckregelung und Mengenerfassung fur 2 Trennmittel

= Medien-Regelschrank zum Anschluss aller flr den Sprihprozess benétigten Medien
und zum Einstellen der Spriihparameter

= Wartungseinheit mit Proportional-Druckregelung

= Druckregelung und Mengenerfassung fur 4 Trennmittel

= Medien-Regelschrank zum Anschluss aller flr den Sprihprozess bendtigten Medien
und zum Einstellen der Sprihparameter

= Wartungseinheit mit Proportional-Druckregelung

= Wartungsfreie Trennmittelfilter fur 1 Trennmittel

= Druckregelung und Mengenerfassung fur 2 Trennmittel

= Medien-Regelschrank zum Anschluss aller fir den Sprihprozess benotigten Medien
und zum Einstellen der Sprihparameter

= Wartungseinheit mit Proportional-Druckregelung

= Mengenerfassung fur 2 Trennmittel

= Lagerbehalter mit Pneumatikruhrwerk flr 2 Schlichten

= Pneumatik-Membranpumpen flr 2 Schlichten

= Medienkreislauf mit Zirkulation in Edelstahlausfuhrung

10



SCHMELZE-DOSIERUNG & KOLBENSCHMIERUNG oo

SCHOPFKELLE

Um im Bereich der Schmelzedosierung unserem Leitgedanken nach Reproduzierbarkeit
in Verbindung mit hoher Verfugbarkeit nachzukommen, entstand eine Schopfkelle zum
Anbau an unsere Lineargerate oder an einen Roboter.

Besonders bei niedrigen Metalltemperaturen und geringen Dosiergewichten wird die Ver-
wendung von Dosierdfen kritisch und eine Schopfkelle kann hier Verfahrensvorteile bieten.
Bei unserer Schopfkelle verbindet sich robuste Bauweise, konsequente Kapselung des
Antriebsstrangs sowie ein spielfreier Wellenantrieb zu einem Dosiergerat von hdchster Pra-
zision und Zuverlassigkeit.

Schopfkelle zum Anbau an Lineargerat oder Roboter (ABB, KUKA, FANUC)
= Robuste Bauweise

= Konsequente Kapselung des Antriebsstrangs

Spielfreier Wellenantrieb

VERSORGUNGSSTATION FUR KOLBENSCHMIERMITTEL

Aus langjahrigen Erfahrungen im Verspruhen stark feststoffhaltiger Flussigkeiten entstanden unsere

Kolbenschmier-Systeme.

Alle Varianten basieren auf dem gleichen
System und bestehen aus einem Mate-
rial-Druckbehélter und den bewdhrten
BOHMER-Mikrodiisen in Sonderausfiih-
rungmit Reinigungsnadel.

Diese Reinigungsnadel durchstoBt bei
jedem SchlieBhub die Dusendéffnung und
erlaubt so einen zuverldssigen Betrieb
auch bei Dusendurchmessern unter 1 mm
selbst bei Graphitschmierstoffen.

Um hier eine gleichmaBige Beschichtung
zu erzielen, wird das Kolbenschmiermit-
tel mit geringem Druck und zusatzlicher
Luftzerstaubung aufgetragen.

11



] HANDLING

So vielfaltig wie lhre Handlingaufgaben sind unsere Lésungen in diesem Bereich. Un-
abhangig von WerkstickgroBe und Gewicht entwickeln wir Greifer fur alle Aufgaben der
GieBereiautomation.

Hierbei reicht die Palette vom einfachen Angussgreifer Uber Konturgreifer bis zum Kom-
binationsgreifer zum Be- und Entladen.

Des weiteren gehoren hydraulische Greifer sowie Vakuumgreifer zum Lieferprogramm.

GREIFER

MOTORBLOCK-ENTNAHMEGREIFER MIT STRUKTURTEIL-ENTNAHMEGREIFER EINLEGEGREIFER FUR STAHLTEILE MIT

HYDRAULISCHER MIT VAKUUMSAUGERN ELEKTROMAGNETEN
SCHWENKBEWEGUNG
ANGUSS-ENTNAHMEGREIFER MIT BUCHSENGREIFER STRUKTURTEIL-ENTNAHMEGREIFER
ZUSATZLICHER LINEARACHSE FUR FUR LANGSTRAGER
AUSWERFERHUB

KOMBIGREIFER ZUM EINLEGEN VON SANDKERNEN UND ENTNEHMEN VON GUSSTEILEN

12



HANDLING L

ENTNAHMEROBOTER

Handling-Greifer mit Hydraulik-Antrieb
fur Titan-Wellen

= Werkstuckgewicht 500 kg
= WerkstUcktemperatur 350°C
= Hydraulikaggregat am Roboter

Entnahmegreifer fur Batteriegehause

Mit zuséatzlicher Linearachse flr Auswerfhub
durch Seitenschieber

SCHNELLWECHSELKUPPLUNG

Eine weitere Option ist unsere gieBereitaugliche Schnellwech-
selvorrichtung.

Eine Zentralschraube und zwei schraubbare Steckverbinder
stellen die gesamte Verbindung von Greifer zu Roboter her
und erlauben den Greiferwechsel innerhalb weniger Minuten.

13



] HANDLING

VERFAHRACHSEN

Erganzt wird die Handling-Palette durch ein eigenes Programm an Verfahrachsen fur Ro-
boter in Linear- und Rotationsbauweise sowie zusatzliche Handachsen fur die Linearportale.

Spruh- und Entnahmeportal
Gesamthohe: 7.230 mm
Gesamtbreite: 11.488 mm

VERFAHRACHSE MIT VORGELAGERTER ROBOTERPOSITINIERUNG

14

= Diese spezielle Verfahrachse verlagert die
Position des Roboters zur Druckgussmaschine

= Selbst bei groBen Druckgussmaschinen kann
ein Roboter mit kleinerem Arbeitsbereich und
hoherer Traglast eingesetzt werden

= Die Verfahrachse benétigt keine Abstitzung im
Maschinengrubenbereich

= Das bestehende Schutztlirkonzept ohne Aus-
sparung kann beibehalten werden

= Die Verfahrachse hat eine Bauhdhe von nur
400 mm und ist vollstandig abgedeckt



MARKIERUNG & KONTROLLE -
TEILEMARKIER-STATIONEN

Qualitativ hochwertige Gussprodukte verlangen eine Dokumentation der GieBdaten. Zu
diesem Zweck liefern wir Teilemarkier-Stationen mit Beschriftungssystemen aller namhaf-
ten Hersteller.

Des Weiteren bieten wir Ihnen gieBereitaugliche Vision-Systeme zur Teileinspektion und
Kontrolle der Beschriftungsqualitat.

Abgerundet wird dieser Bereich durch konventionelle Systeme zur Teilevollstandigkeits-
kontrolle mittels Laser- oder Infrarotsensoren.

Pragestation fur Strukturbauteile

= Grundgestell mit Aufnahme zur Werkstuckauflagen-Fixierung fur Wechselauflagen
= Pneumatikachse zum Zustellen des Pragers nach der Be- und Entladung

Pragestation flr Motorblocke

= Werkstluckauflage mit Belegkontrolle
= Ausblasvorrichtung fur Werkstluckauflage

15



] MARKIERUNG & KONTROLLE

TEILEMARKIER-STATIONEN

Pragestation flr Strukturbauteile

= Wechselbare Artikelauflagen aus Edelstahl
= Kombinierbar mit Hubstation fur Abkihlbecken

Pragestation fur Getriebegehause

Automatische Entladung der Pragestation zur Entlastung des Handlingroboters
bei takizeitoptimierten GieBprozessen.

TEILEVOLLSTANDIGKEITSKONTROLLE Markierstation fur Fahrwerksteile
Kontrolle des GieBteiles auf ,Vollstandigkeit® Laser-Markierer mit Absaugeinrichtung
mittels Infrarotreflextaster oder Laser-Sensoren. und Sicherheitsabschirmung.

16



ABKUHLEN .

ABKUHLBECKEN MIT HUBSTATION

= Abkuhlbecken mit Flitterkorb

= |nstallation mit Warmetauscher, Umwalzpumpe und Wechselfilter
= Elektroinstallation in spritzwassergeschutzter Ausfihrung

= Hubgertst zum Anbau am Abkuhlbecken

= Antrieb Uber Pneumatikzylinder mit Positions-Sensorik

= Ausleger mit Grundgestell zur Werkstlckauflage aus Edelstahl

= Wechselauflagen fUr verschiedene Werksttcke

KUHLTURM

= Grundrahmen in verzinkter Stahlausfuhrung

= Bauteilaufnahmen mit Sensorik zur Belegungskontrolle

Ventilatoren mit verstellbarem Luftleitblech

= Zuséatzlicher Ventilator zur Umlenkung des Luftstromes zur Hallendecke

KUHLTUNNEL

= KUhltunnel zur Montage auf dem Teileférderer
= Kuhlung durch einzeln zuschaltbare Ventilatoren

17



ENTGRATEN
GROBENTGRATSTATION

Wirtschaftliche Druckgussprozesse erforden ein Umdenken auch im Bereich der Bauteilent-
gratung.

Unsere Entgratstationen verzichten auf den Einsatz von Hydraulik-Komponenten und be-
notigen somit nur einen konventionellen Druckluftanschluss. Durch die Verwendung von
segmentierten Messern wird die mechanische Belastung der Entgratstation gering gehal-
ten und die Anpassung an sich andernde Bauteilgeometrien ist durch Nacharbeit oder
Austausch einzelner Messer moglich.

Der modulare Aufbau der Stationen erlaubt eine einfache Anpassung an Ihre betrieblichen
Erfordernisse bezlglich des Kreislaufmaterials.

Ebenso ist die Verwendung verschiedener Entgratstationen auf dem gleichen Grundge-
stell moglich.

18



FORDERTECHNIK —

Wir liefern bewahrte Transportldsungen fur das Zufiihren von Eingussteilen sowie das Ab-
fordern von Fertigteilen.

Der Schwerpunkt liegt auch hier in robusten Sonderlésungen fur den zuverlassigen Dau-
ereinsatz.

ZUFUHRBANDER

Die Zufuhrbander kénnen komplett mit bauteilspezifischen Aufnahmen, Vereinzelungen
und Heizstrecken zum Erwarmen der Eingussteile geliefert werden.

ABFORDERBANDER

Bei den Abférderbandern umfasst das Lieferprogramm Linear- und Z-Foérderer in allen
Langen und Breiten sowie das erforderliche Zubehor wie Behalterzentrierungen und Kahl-
tunnel.

19



MOBILE 3D-MESSTECHNIK

CAD-BASIERTE SOLL-IST-VERGLEICHE

Mobiles Koordinatenmessgerat
Taktil und berthrungslos einsetzbar
Reichweite 2,7 m
Wiederholgenauigkeit von 0,03 mm
Prozessbegleitende Prifungen

20



MOBILE 3D-MESSTECHNIK _
3D-MODELLIERUNG UND DOKUMENTATION

21



] MOBILE 3D MESSTECHNIK

3D MODELLIERUNG UND DOKUMENTATION

3D Modellierung und Dokumentation
In- und Outdoor Anwendung
Reichweite 330 m

Messgenauigkeit +/- 2 mm

POSITIONIERUNG UND AUSRICHTUNG VON MASCHINENINSTALLATIONEN

= Mobiles Koordinatenmessgerat
= Reichweite 160 m
= Messgenauigkeit bis zu 0,015 mm

22



Analyse

Projektierung

Installation

Service

Asien

SERVICES & BERATUNG

PROZESS ABLAUF

Situation vor Ort CAD-Formdaten
AufmaR mittels Laserscanner Spruhwerkzeug-Simulation
3D Simulation

Projektplanung Fertigung

Beschaffung Montage

Inbetriebnahme Schulung

Wartung Ersatzteile

3D-Modellierung

Qualitatskontrolle

Retrofits

UNSERE INTERNATIONALEN SERVICE-TEAMS

Osteuropa

23

USA - Kanada - Mexiko




Bohmer

Maschinenbau

IndustriestraBe 15

57520 Steinebach / Deutschland
Tel.: +49 (0) 27 47 / 92 36-0

Fax + 49 (0) 27 47 / 92 36-36
inffo@boehmer-maschinenbau.de
www.boehmer-maschienenbau.de



