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

Mit unserem Know-How und unserer Fertigungskompetenz sind wir in der Lage unseren 
Kunden vielfältige Lösungen im Sondermaschinenbau anzubieten. Von der Beratung und 
der Analyse der Situation vor Ort bis hin zu Installation und Service bieten wir Lösungen 
aus einer Hand. Eine hohe Fertigungstiefe ermöglicht uns große Flexibilität, kurze Reakti-
onszeiten und umfassende Qualitätskontrolle.

Firmensitz in Steinebach/sieg

Über uns
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pRODUkTE & LEISTUNGEN

gIESSEREI-AUTOMATIOn TURBOLADER-ScHWEISSTEcHnIK

TURBOLADER-WUcHTTEcHnIK SOnDERMAScHInEnBAU

MESSRAUM UnD PRÜFLABOR LOHnBEARBEITUng

 � Materialographie-Prüfraum
 � Klimatisierter Messraum der güteklasse 3
 � 3D-Koordinatenmessung
 � Mobiler 3D-Messarm

 � Drehen
 � Fräsen
 � Wasserstrahlschneiden
 � Schleifen
 � Laserbeschriftung
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GIESSEREI-AUTOMATION

Unser Leistungsspektrum

Schmelzedosierung

Gießkolbenschmierung

Trennmittel-
SprühsystemKühlvorrichtung

Bauteilhandling

Bauteilkontrolle

Trennmittel-
mischanlage

Fördertechnik Markierung

Versorgungsstation für Kolbenschmiermittel
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SpRÜhTEchNIk

Das Sprühwerkzeug 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, Sprühkreisanzahl, Menge und Anordnung
der Sprühköpfe. Erst durch die individuelle Anpassung an die Anforderungen des Kunden
ist eine effektive Prozessoptimierung überhaupt möglich. Bereits im Vorfeld können auf 
der Basis der cAD-Formdaten und einer gießsimulation eine Vorauswahl bezüglich des 
Sprühwerkzeugaufbaus getroffen werden, so dass die Optimierungsphase des Sprühpro-
gramms im Betrieb wesentlich verkürzt wird.

Um in der Praxis den vielfältigen Sprühaufgaben gerecht zu werden, wählen wir unter drei 
grundsätzlich verschiedenen Bauformen den richtigen Sprühkopf aus. Durch ein identi-
sches Anschlussbild ist die Kombination und der Austausch der einzelnen Sprühkopfvari-
anten auf dem gleichen Sprühwerkzeug möglich.
zum Abkühlen der Form fi ndet der Standard-Sprühkopf Verwendung, der bis zu einem 
Trennmitteldruck von 25 bar eingesetzt werden kann. zum Beschichten der Form mit 
Trennmittel fi ndet unser Mikrosprühkopf Verwendung, der bereits ab einem Trennmittel-
druck von 0,3 bar hervorragende Ergebnisse liefert.
Sprühwerkzeuge für Squeeze-casting und Schmiedeanwendungen werden in Sonderaus-
führung mit grundkörpern und Sprühköpfen aus Edelstahl und interner Materialzirkulation
bis unmittelbar vor die Düsenöffnung gebaut. Störungsfreier Betrieb selbst mit extrem fest-
stoffhaltigen Sprühmedien wird mit dieser Variante erzielt.

SpRÜhkÖpfE

STAnDARD-SPRÜHKOPF MIKRO-SPRÜHKOPF SOnDER-SPRÜHKOPF

SPRÜHSIMULATIOn
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SpRÜhTEchNIk

TELESKOPSPRÜHWERKzEUg FÜR MOTORBLOcK MIKROSPRÜHWERKzEUg FÜR MOTORBLOcK             

SpRÜhWERkzEUGE

MIKROSPRÜHWERKzEUg
FÜR gETRIEBEgEHÄUSE

STAnDARD-SPRÜHWERKzEUg
FÜR STRUKTURBAUTEIL

Ausblasleiste

Wechselplatte
mit Bestückung

Distanzblock,
Optional mit Schnellwech-

selkupplung

Basisblock

Optional:
Schnellwechselkupplung 

über Basisblock

Optional:
Adapterplatte Fremdsystem

auf Böhmersystem

AUfbAU SpRÜhWERkzEUGE

Anbauteile

Anbauteile
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sprühtechnik

roboter-sprühsysteme

Komplette Roboter-Sprühsysteme liefern wir unabhängig vom Roboterhersteller (z. B. ABB, 
FANUC, KUKA). Unser Leistungsspektrum umfasst neben Roboter, Sprühwerkzeugund 
Steuerung auch die Inbetriebnahme und bauteilspezifische Programmierung.

Bereits während der Konstruktion werden die Arbeitsbereiche und Bauräume der einzu-
setzenden Geräte in 3D-Simulationsprogrammen definiert und dienen als Basisprogramm 
bei der späteren Programmierung auf der Baustelle. Hierdurch können Inbetriebnahme-
zeiten erheblich verkürzt werden.

Schaltkasten

Roboterkonsole

Steuerschläuche

Roboteranschluss Roboter
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SpRÜhTEchNIk

 � Vertikalhub bis 1.300 mm
 � Hohe Taktfrequenz
 � Hochdynamischer Antrieb über Ac-Servomotor
 � Frei programmierbare Sprühpositionen
 � Korrosionsgeschützte Profi lschienenführung
 � 3 bis max. 8 Doppelsprühköpfe
 � Individuelle Ansteuerung jedes Sprühkopfes
 � Trennmittelmenge stufenlos einstellbar
 � Knickstativ zur freien Einstellung der grundposition
 � Handprogrammiergerät mit übersichtlicher Bedienoberfl äche

Linear-formsprühgerät
in Einachsausführung

Die Palette unserer Linearsprühgeräte reicht von Einachs-geräten bis zu Schwerlast-
Mehrachsportalen mit einer Tragfähigkeit von bis zu 300 kg.
Das Einachs-Sprühgerät verfügt über eine frei programmierbare Servoachse, bis zu 18
einzeln ansteuerbaren Sprühdüsen und stufenloser Sprühmitteleinstellung.
Die zweiachsportale sind in zwei verschiedenen Standard-Baugrößen erhältlich und zeich-
nen sich durch robuste Bauweise, großzügig dimensionierte Medienquerschnitte und die
konsequente Kapselung gegen äußere Einfl üsse aus.

 � Vertikalhub 1.500 bis 3.000 mm
 � Horizontalhub 1.500 bis 3.000 mm
 � Antrieb über Ac-Servomotoren
 � Korrosionsgeschützte Profi lschienenführungen mit zentralschmierung
 � Steuerung analog zum Handlingroboter (ABB, FAnUc, KUKA) möglich
 � Werkzeug-Schnellwechselsystem
 � Traglast bis 300 kg
 � Verwindungssteife grundträger aus Aluminium-Hohlprofi len
 � Optional mit Fahrwagen (3. Achse) zum Querverfahren

Linear-formsprühgerät
in zwei- oder Dreiachsausführung

 � Vertikalhub 1.000 bis 1.500 mm
 � Horizontalhub 1.000 bis 1.500 mm
 � Antrieb über Ac-Servomotoren
 � Korrosionsgeschützte Profi lschienenführungen mit zentralschmierung
 � Steuerung analog zum Handlingroboter (ABB, FAnUc, KUKA) möglich
 � Werkzeug-Schnellwechselsystem
 � Traglast bis 120 kg
 � Verwindungssteife grundträger aus Aluminium-Hohlprofi len
 � Optional mit Fahrwagen (3. Achse) zum Querverfahren

LINEAR-SpRÜhSySTEME
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MISchEN & DOSIEREN

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

Alle Trennmittelmischanlagen werden maßgeschneidert auf Ihren Bedarf ausgelegt und 
unter Verwendung bewährter Komponenten realisiert.

Die konsequente Ergänzung der Mischanlage ist die Sprühsteuerung. Hier werden die 
Sprühmedien mit wartungsfreien Filtern gereinigt und die Betriebsdrücke mit Proportio-
nalventilen geregelt. Eine Mengenerfassung informiert über den Trennmittelverbrauch pro 
Bauteil und signalisiert Abweichungen.

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

 � zwei Trennmittelgemische aus einem Konzentrat
 � Mischungsverhältnisse von 1:0 (= keine Wasserzugabe)
 � bis 1:999 einstellbar
 � Druckluft-Wartungseinheit mit Proportional-Druckregelung
 � Trennmittel-Mengenerfassung
 � Druckluft-Membranpumpen mit Druckübersetzung (10 bar)

TRENNMITTEL-MISchANLAGE

Mischstation zur Einzelversorgung

 � Ein Trennmittelgemisch aus einem Konzentrat
 � Mischungsverhältnisse von 1:0 (=keine Wasserzugabe)
 � bis 1:999 einstellbar
 � Druckluft-Wartungseinheit mit Proportional-
 � Druckregelung
 � Trennmittel-Mengenerfassung
 � Frequenzgeregelte Trennmittelpumpe (25 bar)
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MISchEN & DOSIEREN

 � Medien-Regelschrank zum Anschluss aller für den Sprühprozess benötigten Medien 
 und zum Einstellen der Sprühparameter
 � Wartungseinheit mit Proportional-Druckregelung
 � Wartungsfreie Trennmittelfi lter für 1 Trennmittel
 � Druckregelung und Mengenerfassung für 2 Trennmittel

SpRÜhSTEUERUNG

 � Medien-Regelschrank zum Anschluss aller für den Sprühprozess benötigten Medien 
 und zum Einstellen der Sprühparameter
 � Wartungseinheit mit Proportional-Druckregelung
 � Mengenerfassung für 2 Trennmittel
 � Lagerbehälter mit Pneumatikrührwerk für 2 Schlichten
 � Pneumatik-Membranpumpen für 2 Schlichten
 � Medienkreislauf mit zirkulation in Edelstahlausführung

 � Medien-Regelschrank zum Anschluss aller für den Sprühprozess benötigten Medien 
 und zum Einstellen der Sprühparameter
 � Wartungseinheit mit Proportional-Druckregelung
 � Druckregelung und Mengenerfassung für 4 Trennmittel

 � Medien-Regelschrank zum Anschluss aller für den Sprühprozess benötigten Medien 
 und zum Einstellen der Sprühparameter
 � Druckluft-Wartungseinheit mit Proportional-Druckregelung
 � Wartungsfreie Trennmittelfi lter für 2 Trennmittel
 � Druckregelung und Mengenerfassung für 2 Trennmittel
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SchMELzE-DOSIERUNG & kOLbENSchMIERUNG

Um im Bereich der Schmelzedosierung unserem Leitgedanken nach Reproduzierbarkeit 
in Verbindung mit hoher Verfügbarkeit nachzukommen, entstand eine Schöpfkelle zum 
Anbau an unsere Lineargeräte oder an einen Roboter.
Besonders bei niedrigen Metalltemperaturen und geringen Dosiergewichten wird die Ver-
wendung von Dosieröfen kritisch und eine Schöpfkelle kann hier Verfahrensvorteile bieten.
Bei unserer Schöpfkelle verbindet sich robuste Bauweise, konsequente Kapselung des 
Antriebsstrangs sowie ein spielfreier Wellenantrieb zu einem Dosiergerät von höchster Prä-
zision und zuverlässigkeit.

 � Schöpfkelle zum Anbau an Lineargerät oder Roboter (ABB, KUKA, FAnUc)
 � Robuste Bauweise
 � Konsequente Kapselung des Antriebsstrangs
 � Spielfreier Wellenantrieb

Aus langjährigen Erfahrungen im Versprühen stark feststoffhaltiger Flüssigkeiten entstanden unsere
Kolbenschmier-Systeme.

VERSORGUNGSSTATION fÜR kOLbENSchMIERMITTEL

SchÖpfkELLE

Alle Varianten basieren auf dem gleichen 
System und bestehen aus einem Mate-
rial-Druckbehälter und den bewährten 
BÖHMER-Mikrodüsen in Sonderausfüh-
rungmit Reinigungsnadel.
Diese Reinigungsnadel durchstößt bei 
jedem Schließhub die Düsenöffnung und
erlaubt so einen zuverlässigen Betrieb 
auch bei Düsendurchmessern unter 1 mm 
selbst bei graphitschmierstoffen.
Um hier eine gleichmäßige Beschichtung 
zu erzielen, wird das Kolbenschmiermit-
tel mit geringem Druck und zusätzlicher 
Luftzerstäubung aufgetragen.
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hANDLING

So vielfältig wie Ihre Handlingaufgaben sind unsere Lösungen in diesem Bereich. Un-
abhängig von Werkstückgröße und gewicht entwickeln wir greifer für alle Aufgaben der 
gießereiautomation.
Hierbei reicht die Palette vom einfachen Angussgreifer über Konturgreifer bis zum Kom-
binationsgreifer zum Be- und Entladen.
Des weiteren gehören hydraulische greifer sowie Vakuumgreifer zum Lieferprogramm.

STRUKTURTEIL-EnTnAHMEgREIFER 
MIT VAKUUMSAUgERn

EInLEgEgREIFER FÜR STAHLTEILE MIT
ELEKTROMAgnETEn

MOTORBLOcK-EnTnAHMEgREIFER MIT
HYDRAULIScHER

ScHWEnKBEWEgUng

BUcHSEngREIFERAngUSS-EnTnAHMEgREIFER MIT
zUSÄTzLIcHER LInEARAcHSE FÜR

AUSWERFERHUB

STRUKTURTEIL-EnTnAHMEgREIFER
FÜR LÄngSTRÄgER

kOMbIGREIfER zUM EINLEGEN VON SANDkERNEN UND ENTNEhMEN VON GUSSTEILEN

GREIfER
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hANDLING

 � Werkstückgewicht 500 kg
 � Werkstücktemperatur 350°c
 � Hydraulikaggregat am Roboter

handling-Greifer mit hydraulik-Antrieb
für Titan-Wellen

Mit zusätzlicher Linearachse für Auswerfhub
durch Seitenschieber

Eine weitere Option ist unsere gießereitaugliche Schnellwech-
selvorrichtung.

Eine zentralschraube und zwei schraubbare Steckverbinder 
stellen die gesamte Verbindung von greifer zu Roboter her 
und erlauben den greiferwechsel innerhalb weniger Minuten.

SchNELLWEchSELkUppLUNG

Entnahmegreifer für batteriegehäuse

Mit zusätzlicher Linearachse für Auswerfhub

Entnahmegreifer für batteriegehäuse

handling-Greifer mit hydraulik-Antrieb

ENTNAhMERObOTER
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hANDLING

Ergänzt wird die Handling-Palette durch ein eigenes Programm an Verfahrachsen für Ro-
boter in Linear- und Rotationsbauweise sowie zusätzliche Handachsen für die Linearportale.

 � Diese spezielle Verfahrachse verlagert die   
 Position des Roboters zur Druckgussmaschine
 � Selbst bei großen Druckgussmaschinen kann  

 ein Roboter mit kleinerem Arbeitsbereich und   
 höherer Traglast eingesetzt werden
 � Die Verfahrachse benötigt keine Abstützung im  

 Maschinengrubenbereich
 � Das bestehende Schutztürkonzept ohne Aus-  

 sparung kann beibehalten werden
 � Die Verfahrachse hat eine Bauhöhe von nur   

 400 mm und ist vollständig abgedeckt

VERfAhRAchSE MIT VORGELAGERTER RObOTERpOSITINIERUNG

Sprüh- und Entnahmeportal
gesamthöhe: 7.230 mm

gesamtbreite: 11.488 mm

VERfAhRAchSEN
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MARkIERUNG & kONTROLLE

Qualitativ hochwertige gussprodukte verlangen eine Dokumentation der gießdaten. zu 
diesem zweck liefern wir Teilemarkier-Stationen mit Beschriftungssystemen aller namhaf-
ten Hersteller.
Des Weiteren bieten wir Ihnen gießereitaugliche Vision-Systeme zur Teileinspektion und 
Kontrolle der Beschriftungsqualität.
Abgerundet wird dieser Bereich durch konventionelle Systeme zur Teilevollständigkeits-
kontrolle mittels Laser- oder Infrarotsensoren.

prägestation für Strukturbauteile

 � grundgestell mit Aufnahme zur Werkstückaufl agen-Fixierung für Wechselaufl agen
 � Pneumatikachse zum zustellen des Prägers nach der Be- und Entladung

prägestation für Motorblöcke

 � Werkstückaufl age mit Belegkontrolle
 � Ausblasvorrichtung für Werkstückaufl age

TEILEMARkIER-STATIONEN
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MARkIERUNG & kONTROLLE

prägestation für Strukturbauteile

 � Wechselbare Artikelaufl agen aus Edelstahl
 � Kombinierbar mit Hubstation für Abkühlbecken

Wechselbare Artikelaufl agen aus Edelstahl
Kombinierbar mit Hubstation für Abkühlbecken
Wechselbare Artikelaufl agen aus Edelstahl
Kombinierbar mit Hubstation für Abkühlbecken

TEILEVOLLSTÄNDIGkEITSkONTROLLE

Kontrolle des gießteiles auf „Vollständigkeit“ 
mittels Infrarotrefl extaster oder Laser-Sensoren.

prägestation für Getriebegehäuse

Automatische Entladung der Prägestation zur Entlastung des Handlingroboters
bei taktzeitoptimierten gießprozessen.

prägestation für Getriebegehäuse

Automatische Entladung der Prägestation zur Entlastung des Handlingroboters
bei taktzeitoptimierten gießprozessen.

prägestation für Getriebegehäuse

Automatische Entladung der Prägestation zur Entlastung des Handlingroboters
bei taktzeitoptimierten gießprozessen.

TEILEMARkIER-STATIONEN

Markierstation für fahrwerksteile

Laser-Markierer mit Absaugeinrichtung 
und Sicherheitsabschirmung.
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AbkÜhLEN

AbkÜhLbEckEN MIT hUbSTATION

 � Abkühlbecken mit Flitterkorb
 � Installation mit Wärmetauscher, Umwälzpumpe und Wechselfi lter
 � Elektroinstallation in spritzwassergeschützter Ausführung
 � Hubgerüst zum Anbau am Abkühlbecken
 � Antrieb über Pneumatikzylinder mit Positions-Sensorik
 � Ausleger mit grundgestell zur Werkstückaufl age aus Edelstahl
 � Wechselaufl agen für verschiedene Werkstücke

kÜhLTURM

 � grundrahmen in verzinkter Stahlausführung
 � Bauteilaufnahmen mit Sensorik zur Belegungskontrolle
 � Ventilatoren mit verstellbarem Luftleitblech
 � zusätzlicher Ventilator zur Umlenkung des Luftstromes zur Hallendecke 

kÜhLTUNNEL

 � Kühltunnel zur Montage auf dem Teileförderer
 � Kühlung durch einzeln zuschaltbare Ventilatoren

Markierstation für fahrwerksteile
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ENTGRATEN

GRObENTGRATSTATION

Wirtschaftliche Druckgussprozesse erforden ein Umdenken auch im Bereich der Bauteilent-
gratung.
Unsere Entgratstationen verzichten auf den Einsatz von Hydraulik-Komponenten und be-
nötigen 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 ändernde Bauteilgeometrien ist durch nacharbeit oder 
Austausch einzelner Messer möglich.
Der modulare Aufbau der Stationen erlaubt eine einfache Anpassung an Ihre betrieblichen
Erfordernisse bezüglich des Kreislaufmaterials.
Ebenso ist die Verwendung verschiedener Entgratstationen auf dem gleichen grundge-
stell möglich.
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fÖRDERTEchNIk

Wir liefern bewährte Transportlösungen für das zuführen von Eingussteilen sowie das Ab-
fördern von Fertigteilen.
Der Schwerpunkt liegt auch hier in robusten Sonderlösungen für den zuverlässigen Dau-
ereinsatz.

zUfÜhRbÄNDER

Die zuführbänder können komplett mit bauteilspezifi schen Aufnahmen, Vereinzelungen
und Heizstrecken zum Erwärmen der Eingussteile geliefert werden.

AbfÖRDERbÄNDER

Bei den Abförderbändern umfasst das Lieferprogramm Linear- und z-Förderer in allen 
Längen und Breiten sowie das erforderliche zubehör wie Behälterzentrierungen und Kühl-
tunnel.



20

MOBILE 3D-messtechnik

cad-basierte soll-ist-vergleiche

�� Mobiles Koordinatenmessgerät
�� Taktil und berührungslos einsetzbar
�� Reichweite 2,7 m
�� Wiederholgenauigkeit von 0,03 mm
�� Prozessbegleitende Prüfungen
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MObILE 3D-MESSTEchNIk

3D-MODELLIERUNG UND DOkUMENTATION
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MOBILE 3D MEsstechnik

positionierung und ausrichtung von maschineninstallationen

�� Mobiles Koordinatenmessgerät
�� Reichweite 160 m
�� Messgenauigkeit bis zu 0,015 mm

  
  

�� 3D Modellierung und Dokumentation
�� In- und Outdoor Anwendung
�� Reichweite 330 m
�� Messgenauigkeit +/- 2 mm  

3D Modellierung und Dokumentation
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Asien Osteuropa USA - Kanada - Mexiko

Services & Beratung

Analyse

Projektierung

Installation

Service

Situation vor Ort
Aufmaß mittels Laserscanner
3D Simulation

CAD-Formdaten
Sprühwerkzeug-Simulation

Projektplanung
Beschaffung

Fertigung
Montage

Inbetriebnahme Schulung

Wartung Ersatzteile

3D-Modellierung

Qualitätskontrolle

Retrofits

unsere internationalen Service-Teams

Prozess Ablauf



Industriestraße 15
57520 Steinebach / Deutschland
Tel.: +49 (0) 27 47 / 92 36-0
Fax + 49 (0) 27 47 / 92 36-36
info@boehmer-maschinenbau.de
www.boehmer-maschienenbau.de


