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COMPACT

Das moderme
Bearbeitungszentrum zum
- Lagen
Bahren
- Frasen {wahlweiss)
Laimeinspritzen
- Dibeleintralben

COMPACT
clate-of-tne-art
IC

i

Know-how und Kompetenz
in der Bohr-, Diibel- und
Verbindungstechnik

kKomplette Bearbaitung in eimer Auf
spannumg reduziert die Kosten

und steigert die Cualitét

Das wirtschafiche Maschinen-
konzept fur Betniabe, dis Auftrage
kommissionsweise oder in Serien
produzieran

Know-How And Compatence
In Boring - Dowel Driving
And Joining Technology
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GrofZe Flexibilitdt durch

NC-Positionierung

- Kommissionsweise, auftrags-
bezogens Fartigung
(Just-in=Tirne, JIT}

- Maxirmale Maschinenlaufzait durch
kirzesta Ristzeit
Gleichzeitiges Postionaren aller
Arbeitsstationen {achsen]
inweniger als 2 kinutan

Flexibility Through NC
Positioning System




- Pasttiariear- Wiedarhal-
genaukgkeit + - 0,1 mm

- Industne-PC

-« Teach-In", einfaches
Frograrmemieran von Werkstucken
ohne Zeichnung oder Malblatt

- oAl Card, TIMY, On-Lina-Ar-
bindung aller Maschinenfunkticnen
an Arbartsworberaitung und
Fertigungssteuerung (PFE]

Kurze Riistzeiten

- Bedienerfreundliche Zuganglichkeit
durch tathagendas Maschinanbatt

- Alle Verstellbawegungen mit
Chgitalanzaigen

- Gameinsame Hihenvarstellung der
Arbentsstatianen

- Elektrisch vorwahlbare Leimventile

Short Set-Up Times

- fantrale Laimmenganeinstallurg
Uber Digital-Zeitrelais

- Laimpurmpe fir den Einsatz grofer

Leirmbehalter
- Wiartungstraes
KOCH ELC-L simsystem
- Mitdrehende Werkstickauflagen

La



Universeller Einsatz Solide Stahilitit

Linke und rechte Arbeitsstationen - Filhrungsbahnan
sind getrennt einrlisthar; gahartete Prazisions-Linearprofile
es kénnen unterschiedliche Arbeits- und Prazisions-Flachiuhrungen
pangs und Bearbeitungswinkel Bohrkopf in schwerer Stahk-
durchgetuhrt warden konstruktion mit Zahnradantreb
- Bearbeitungswinkel: (Abb. D+E /5.7 (schragwerzahni] (abb, A)
sturnpf, Schmiage, Gehrung oder - KOOH ELC-Laimventila
kombiniert aus rostfreiem Sta

Wwarkstucksa

gerade, gebogen oder geschwent
Schabloren:

Befestigungsnuten in dean
Auflagatischen

Wide Variety Of Workpieces Sturdy Design

[EEXFT LY,

Dty Stesl Borning Head




Hohe Leistung:
Kormpletter Arbeitzzvkius in
ca, b iekunden (ohne Frasan)
Hydraulische Vorschubbeweagung
aller Arbaitsstationan
Linke und rechie Arbeitsstationen
ainzeln sinsetzbar
[waklweise)
doppelte Maschinanl2istung be
nur einseitiger Bearbeitung

- Magazinbeschickung rmit auta-
matischem Wearkstickiransporn
[wahlweisa) (Abb. B)

Biz zu 12 Taktern/min. (ohne Frisen)

High Performance

E = Magazinbeschickung Automatic Hopper F

Hohe Sicherheit
- SwerHand-Bedienpult zum
Auzkizen des Arbeitstakies
[wahlweisea) -EOCHELC: kaing unverleimten
Cribel durch elektronischa
| eirmibensachung bwahlweisel

- Gerauscharme Sagehlatiar

- Fahrbare Dibelkammerr: Dubsal
werden bis zum Bohrkoch geflhrt

Siernens SPS5-5Steusrung mit
Fehlardizgnosa
Dibelloch-Ausblasung

- DObelzufohrung durch Luftimpuls
Bergichsumzaunung Mwahlweizea)

- Bremisgerat flr Sagemotonan
Konstante eingespritzie Laim-
mengs durch Laimpumpss und
Leimdruckiberaachung

High Safety revard rmaving d

Ln



Zusitzliche Ausriistungs-

mngllnh.lr.mtun ) {:J N
Elektranizche Leimiberasachung =
KOCH ELC fir jades Leimventl "":,'-' Elaktroansahlul
Leimkaontrolle bei jedem Arbeitstakt, purd
sofartige Meldung von Stdrungen l?'f' g caes

im Leimsystemn
Leimhochdruckpumpe fir die
Verarbeitung hachviskoser Leime

und den Einsatz graar Laime-
behdlter

Frazstation

istimseitige Bearbeitung, vertikale
Spindel) (Abb. C}

Yertikales Bohren von unten und

oban —T=| =
- Horizontales Bohren in die Weark- :

stucklangssate

- MC-Positioniereng fir alle Varstell- =i
bewagungan = g
) L o
- Magazinbeschickung mit automat- ?E 2=

tAbb, B/S.5)
Zwear-Hand-Bedianpult

Bereichsumzdunung

scharn Wearkstuckiransport ”

Cubalaintreiben dbereinander oder
schrag Uberginander
iMC-Positiomarung mit Lage
regelungl, z.B, flir Stuhllehnegn

. — Frasstation
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Uptional Equipment ."/:-—a.,

KOCH C Electronic Glue Contro I U
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Drehbereich der
Arbeitsstationen:

30 Grad nach vam
o Grad nach burtan

Swivel capacity of
working stations
30 degrees toreard
a0 degreas backward

Schwenkbereich der
Arbeitsstationen:

45 Grad nach aben
15 Grad nach unten

Tilt capacity of working
stations

45 degrees up

15 degrees oown



lachnische .ﬁndarung-un varbahalten.

Technical moditications reservad

Gerhard Koch
Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
Industriestrabe 16-22

D-33818 Leopoldshohe/ Garmany
Telefon 0520250 %0-0

Teletax 052 0259 90-101
hittpe/werws kochma, de
eMaikinfTo@kochma.de

KOCH

Technische Daten

Drehbereich der
Arbeitsstationen:

30 Grad nach warn
90 Grad nach hintan

Schwenkbereich der
Arbeitsstationen:

45 Grad nach aben

15 Grad nach untan

Werkstiickabmessungen

Langa: - 25800 mm

Braite: 200 mim

ibai gerader Baarbaitung)
180 mm

ibal Magazinbeschickungl

Dhicke: B0 rm

SHgestation

Ja Saita

1 untenliegends Sageeinheit
2,2 KW, ZB0OSE4A00 Lfrin.

bei B)/E0Hz

2 Sageblatter & 400 x @ 80 mm

Bohrstation

Je Saite
1 horizontale Bohreinheit
2 kW, 280053400 L rmin.
bei 500 Hz
Z Bohrkdpfe
Spindelanzahl
Tailung

nach Anfordering
nach Anforderung
min. 17 - max, 96 mm

Frasstation

ywahlweisel

Ja Saite

1 Fraseinheit mit vertikaler Spindel,
2 kW, 4500-12000 Lfmin.
stufenlos regelbar mit statischem
Fraguenzumformer,
Warkzeugaufnahmewelle

@ 30 mm odar MEZ,

rmax. Werkzewy - @ 120 mm,
max. Schrittlange 150 mm

Technical Data

Swivelling capacity of the
working stations:

q:l de ﬂl.. BE .'.\,. .I"I'l'i
% degrees hackward

Tilt capacity of the working
stations:

45 degrees up

10 degrees Govwn

Stock Dimensions

Langth 2800 mim {287
Width; 200 mm [7-7/87%
{for square cut)
150 mm {5-7/8%}
veith hopper feed)
nickness 80 mm |3-5/3%7

Twim Saw Station
Each sida
1 haottom sawing unit 2.2 k'YW 13 HF)
280053400 HPM, B0YE0 ovolas

aw blades a 400 x & 80 mm

Iln-ring Station
||. r.l ......
I.n:r 2ot .—I boring unit 2 kKW (2, 8HF)
280043400 RREM, 5080 cycles,
2 boring heads
Mumber of spindles
Centre distance

a5 per request
as per request
min. 17 [374°) -
max, 96 mm
[3-3/4°)

Shaping Station

jopticnal)

bach sida

1 shaping unit with vertizal spindle,
3 kW A HPL, 4500-12000 RPM,
continuously adjustable wath statc
fragquency convarter, tookshaft 1o
receive @ 30 mm ar KE 2,

max. toal - a 120 mim j4-3/4)

max. cutting length 150 mm {5-7/87

Connaction for
dust extraction;

Ywaght:

2xa 100 mm {4
standard design
<. B0 kg
111 Dw bl
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Leimangabe- und

Diibeleintreibstation

Anzahl dar

Dibel je Seite; max. 3 6

Diibal-a: B-10 oder 10-12 rmm

Dibellange: 35 - B0 mm

Dibalausstand: 7 - 40 mm

Dibelmitten-

abstand: wig Bohrkopf

Leimpurnpe 1:1 odar &:1

Hydraulikmaotorn 55 kW

Arbeitsluftdrock: 6 bar

Luftanschluii; 1% B 152" Innen-
gevwinde

Luftverbrawch; 40 | jp Arbartstakt

Installierta

elektrische

Laistunig: 17 B

Absapganachiull: 2 xa 100 mm

Gawichi: Marmalausfihrung
ca. BOO0 kg

Glue Injecting And Dowaeal

Driving Station

Murnber of

""" avwvals par side: miax. 3 (6l

I_'J-_'r.-.-n;—l-::-' B-10 B -3E")
of 10-12 mm
(3a°-71a%

Doweel langth 35-60 mm

[1-3M78" - 2-387
Dowel projaction:  7=40 mm

(327 - 1-8ME87
Dol cantre
gistance B3 per

baring head
Glue pump 1:1 ar G:1
Hydraulic miotor; A KW 7.5 HF
Working air
pressura: & bar (B85 Pl

Prieumatic
connaction 1 xR 152
farnale fitting
A4} litres par
cyle

A Sonsumption

Elactrica
I|3|:!I_Ii|'3 mient 17 kW |_'Ij I'F'I
a0 cyoles,

3 phasas



