MEHRFACHREVOLVER FUR DIE STANGENBEARBEITUNG

BMX51Y-Y2 BMX70Y-Y2 BMX380Y-Y2
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Servo-Revolver von Biglia

Ausgestattet sind die Drehzentren BMX 51 /

BMX 70 / BMX 80 mit zwei schnellen 15-fach
Hochleistungsrevolvern mit Direktantrieb, entwickelt
und hergestellt von Biglia. Das Herzstlck des neuen
Servo-Revolvers ist ein leistungsstarker, thermisch
stabilisierter und gekihlter Motor (12,5 kW, 34,5
Nm, 10.000 U/min), der direkt in der Revolver-
Scheibe integriert ist.

Mit den neuen, multifunktionalen Drehzentren
BMX 51/ BMX 70 / BMX 80 stellt BIGLIA die
vierte Generation der QUATTRO Baureihe vor.
Dieses doppelspindlige Drehzentrum mit

zwei Revolvern bietet ein breites Spektrum an
Produktionsmdglichkeiten in der Bearbeitung
komplexer Werkstticke von der Stange bis zum
Fertigteil - und dies in nur einer Aufspannung.
Es ist mit einem Stangendurchlass von 51 mm,
70 mm oder 80 mm erhaltlich und

bringt weitere Eigenschaften mit:

- stabiles Maschinenbett mit einer Neigung von 45°
- leistungsstarke Synchron-Motorspindeln

- Servo-Revolver mit 15 angetriebenen Stationen
- Direktantrieb im Werkzeugrevolver

Die Werkzeuge werden direkt angetrieben, daraus
ergeben sich folgende Vorteile:

- Drastisch reduzierte Vibrationen fur bessere
Oberflachen

- Kein Leistungsverlust oder mechanisches Spiel

- Geringere Warmeentwicklung

Verfugbare Varianten

BMX51/70/80 Y

- 2 Revolver mit je 15 angetriebenen Werkzeugstationen
- CG-Achse auf der Hauptspindel

- Gegenspindel mit C-Achse

- 1 Y-Achse

BMX51/70/80 Y2

- 2 Revolver mit je 15 angetriebenen Werkzeugstationen
- CG-Achse auf der Hauptspindel

- Gegenspindel mit C-Achse

-2 Y-Achsen

Doppelspindlige CNC-Drehzentren mit zwei Revolvern: von der Stange bis zum Fertigteil in einer Aufspannung

Bauweise und Maschinenbett

Die gelungene Kombination aus der groB3zligigen
Dimensionierung der Hauptkomponenten - darunter
der Revolver, ein um 25 % verstarktes Maschinenbett,
Rollenfiihrungen auf der Z-Achse sowie prismatische Fihrungen
auf den X- und Y-Achsen - und der hohen Leistung der
Haupt- und Werkzeugantriebsmotoren bietet folgende
Vorteile:

- Hohe Steifigkeit fir die Bearbeitung zaher Werkstoffe

- Reduzierte Bearbeitungszeiten bei gleichzeitig langerer
Standzeit der Komponenten

- Optimierter Spanefluss flr einen stabilen Prozess

- GroBer und gut zuganglicher Arbeitsraum fur einfaches
Einrichten

- Mehr Werkzeugplatze zur effizienten Bearbeitung komplexer
Werkstlcke

Angetriebene Werkzeuge 15-fach Servo-Revolver mit
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Doppelrollenlager

SPINDELN MIT
INTEGRIERTEM MOTOR Integrierter Drehgeber

fiir eine hohere
Positionsgenauigkeit

Die flussigkeitsgekuhlten
Synchron-Motorspindeln bieten

eine Spitzenleistung in Bezug

auf Drehmoment, Leistung und
Geschwindigkeit. Dank hochpraziser
Lager (Kugel- und Zylinderrollenlager) ist
eine maximale Steifigkeit und Stabilitat
bei jeder Bearbeitung gewahrleistet.

Zweifach
Kugellager

Mit einem bereits bei niedrigen
Drehzahlen hohem Drehmoment sind
auch starke Zerspanungen maéglich -
ohne Kompromisse bei der Qualitat.
Sie sorgen fir eine hervorragende
Rundheit und perfekte Oberflachen.

Doppelrollenlager
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Gegenspindel

Die absenkbare Gegenspindel ermdglicht eine kollisionsfreie Axialbearbeitung auf beiden Spindeln. Der zusatzliche
Kreuzschlitten (Z3- und X3-Achse) auf der Gegenspindel steigert die Produktivitat sowie die Flexibilitat der Maschine
und bietet folgende Vorteile:

- Simultanbearbeitung der Stirnseiten auf der Haupt- und Gegenspindel

- 4-Achsenbearbeitung mit beiden Revolvern auf der Haupt- oder Gegenspindel fir eine optimale Verteilung der
Schnittkrafte

- Hauptzeitparalleles Ausschleusen der Fertigteile

- Reduzierung der Nebenzeiten und eine héhere Produktivitat (bis zu 50%)

- Keine Kollisionsgefahr der Revolver

- simultane Bearbeitung mit drei Werkzeugen durch die Funktion “Superimposition”




ARBEITSBEREICH RICHTUNG HAUPTSPINDEL ARBEITSBEREICH RICHTUNG GEGENSPINDEL
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W ERKZEUGHALTEHTR

& Biglia

Umfangreiche Grundausstattung und Zubehor

Werkzeughalter ~ Werkzeughalter Distanzplatte H=25
radial 20x20, radial 25x25, 10.88.19.00

kurz 10.88.02.00 kurz 41.03.37.00 Spindelkopf, radial

T134-00242 ER25-QF

T134-00089C ER32 GRUNDAUSSTATTUNG OPTIONEN
® T134-00243 ER25-QF

® T134-00092B ER32

- 2 flussigkeitsgekuhlten - Entladeportal fur Fertigteile - MefBtaster
Motorspindeln - Forderband fur Fertigteile - KahImittelanlage mit 40 bar oder
- 2 x 15-fach Biglia Revolver mit - Spaneforderer 70 bar Hochdruckpumpe
CGhimittel-Patte Kraftibertragung direkt auf das - KahImittelanlage mit Pumpen - Werkzeugbruchlberwachung
10.57.75.03 angetriebene Werkzeug (7bar) und Filtern - Spanbruch Option
- Gegenspindel mit Auswerfer - Olnebelabsaugung
Werkzeughatier Werkseughate Stangenhalier 032 - Schnittstelle fur . - Auto QN, agtomatlsches_
2020 25x25 10.57.75.00 Stangenladermagazin Maschineneinschalten mit
10.57.60.00 10.88.16.00 Zeitschaltuhr

Spindelkopf, axial
T134-00212A ER25
T134-00210A ER32

® T134-00213A ER25
® T134-00211A ER32

WERKSTUCK-ENTLADESYSTEM

Die Teileentsorgung von der Gegenspindel erfolgt Uber ein CNC-gesteuertes Portal, das die fertigbearbeiteten
Werkstlcke automatisch auf das Forderband ablegt.

Werkzeughalter ~ Werkzeughalter

zum Abstechen  zum Abstechen Bohrhalter @32, zurtickversetzt
20x20 25x25 10.57.74.00
10.57.77.00 0088-00047

Zange ER32
T170-00XXX

@ min. 1 mm
% @ max 20 mm

Hulse fur Gewindebohrer ER32
T170-00XXX

M 4 min.
Stangenhalter @32 und Wekzeughalter M zomanaX

10.57.91.00

Werkzeughalter, Werkzeughalter, Q
doppel 20x20 doppel 25x25

®)

10.57.76.00 10.88.10.00

MESSTASTER (OPTIONAL)

Diese Option ermoglicht ein schnelles und fehlerfreies Vermessen der Werkzeuge.

Zange ER25

T170-00XXX

@ min. 1 mm
Werkzeughalter, radial, zurtickversetzt @ max 10 mm
20x20

41.03.15.00

=

Werkzeughalter Hulse fur Gewindebohrer ER25
25x25 T170-00XXX
41.03.36.00 M 3 min.

M 10 max

SN

* Schwalbenschwantztragerplatte
10.57.92.00 % Werkzeughalter, senkrecht doppel

41.03.25.00



CNC FANUC 31i-mod. B Plus iHMI mit ,,touch screen”
LCD Farbbildschirm 15”. DatenUbertragung Ethernet-
Schnittstelle, Memory Card, USB und RS232 Schnittstelle.
Moglichkeit DXF Dateien direkt zu importieren.

i-HMI INTUITIVE GRAFISCHE
SCHNITTSTELLE

Die neue intelligente Fanuc Mensch

- Maschinen Schnittstellte (i-HMI)
verfligt Uber einen Touch Screen
Farbbildschirm mit 15”. Mit einem
«Touch» erlaubt die innovative
Softwareoberflache dem Bediener
den Zugang zu allen verfligbaren
Steuerungsfunktionen. Von der
Arbeitsvorbereitung werden die
Daten auf die Biglia spezifischen
Seiten geladen. Die Daten werden
visualisiert und in Echtzeit dargestellt.
Zusatzlich wird das Eintragen von
Daten zur entsprechenden technischen
Dokumentation ermoglicht.

10 - 11

DATENVISUALISIERUNG
Datenvisualisierung wahrend

der Bearbeitung : von aktueller
Achsenposition, Eilgangen zu

den Informationen fur die
Spindelgeschwindigkeit sowie die
Stromversorgung der Spindeln,

die G-Funktionen und das
Bearbeitungszyklus. Alles in Echtzeit
in einer einzigen Seite.

MANUAL GUIDE : SCHNELL UND

EINFACH ZUR SICHEREN

PROGRAMMIERUNG

Ausgestattet mit einer intuitiven grafischen

Oberflache ermoglicht die Software das

kurzseitige und einfache Erstellen auch

komplexer Programme.

Hauptmerkmale:

- Fortgeschrittene Bearbeitungszyklen
(Drehen und Frasen)

- Konturrechner zum Erstellen komplexer
Geometrien und Profile

- Funktion zur Verwaltung der
Werkzeuggeometrie

- Automatische Restmaterialerkennung

- Realistische 3D-Animation

T E CH N1 S CH E D A T E N
BMX 51-Y2 BMX 70-Y2 BMX 80-Y2

ARBEITSBEREICH
Max. Drehdurchmesser bei Stangenbearbeitung mm 51 70 80
Max. Drehdurchmesser bei Futterbearbeitung mm 270 270 270
Max. Drehlange mm 640 640 640
Max. Umlaufdurchmesser mm 270 270 270
HAUPTSPINDEL
Stufenlose Drehzahl U/min 5000 4500 3500
Spindelnase ASA 5" 6" 8"
Spindelbohrung mm 59,5 78 91
Innendurchmesser der Kugellager mm 90 110 130
Spannfutterdurchmesser mm 165/210 210/ 250 210/ 250
Motorleistung kw 171725 30/40 23/25
Drehmoment Nm 108 /159 255/ 286 441/ 477
C-Achse: kleinster programmierbarer Wert ° 0,001° 0,001° 0,001°
GEGENSPINDEL
Stufenlose Drehzahl U/min 5000 5000 5000
Spindelnase ASA 5" 5" 5"
Spindelbohrung mm 59.5 59.5 59.5
Innendurchmesser Zugrohr mm 50 50 50
Innendurchmesser der Kugellager mm 90 90 90
Spannfutterdurchmesser mm 165/210 165/210 165/210
Motorleistung: kw 17725 17 /25 17 /25
Drehmoment Nm 108 / 159 108/ 159 108/ 159
C-Achse: kleinster programmierbarer Wert ° 0.001° 0,001° 0,001°
OBERER LINKE REVOLVER (1) - UNTERER REVOLVER (2)
Anzahl der Werkzeugstationen N° 15 15 15
Schaltzeit (1 Station) sec 0,15 0,15 0,15
Angetriebene Werkzeugstationen N° 15 15 15
Stufenlose Drehzahl U/min 6000/ 10000 6000/ 10000 6000/ 10000
Motorleistung: kw 11/12,5 11/12,5 11/12,5
Drehmoment Nm 30/34,5 30/34,5 30/34,5
X1-X2 Achse: Fahrweg-Eilgang mm-m/min 180 - 18 180- 18 180- 18
Z1-Z2-Achse: Fahrweg-Eilgang mm-m/min 640-540 - 30 640-540 - 30 640-540 - 30
Y1-Y2-Y3-Achse: Fahrweg-Eilgang mm-m/min 90 -9 90-9 90-9
KUHLMITTELANLAGE
Fassungsvermégen | 500 500 500
Gesamtleistung der 3 Pumpen kw 3,7 3,7 3,7
ABMESSUNGEN - GEWICHT
AuBenmaBe mit Spaneforderer mm 5300 x 2235 x 2380 h
Hohe Spindelmitte mm 1280 1280 1280
Maschinengewicht mit Spaneférderer kg 10800 11000 11300
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MEHRFACHREVOLVER FUR DIE STANGENBEARBEITUNG

MASCHINENLAYOUT
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THE TURNING TECH

OFFICINE E. BIGLIA & C. SPA ¢ 1-14045 INCISA SCAPACCINO (AT)
Tel.: +39 0141 7831 »« www.bigliaspa.it
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