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5-Achs Vertikalbearbeitungszentren




5-Achs Vertikal-

bearbeitungszentren
WEMAS VZG 80/120-5A

Die Modelle VZG 80/120-5A
sind fir komplexe Fertigung kompli-
zierter Teile und Formen in 5 Achsen
konzipiert. Das Portalkonzept (Gan-
iry) bringt eine hohe Steifigkeit und
Konzentration  der  beschleunigten
Massen mit sich. Dadurch ist die
Voraussetzung fir |hre hervorragende
dynamische Konzeption gegeben.
Torque-Motoren in den Dreh- und
Schwenkachsen  entsprechen  dem
neuesten Entwicklungsstand des hoch-
dynamischen  Werkzeugmaschinen-
baus. Das Maschinengestell besteht
aus sfark verripptem ,Meehanite-
Cuss”. Die gesamte Standerkon-
struktion wird vor der mechanischen
Bearbeitung spannungsarm gegliht.

Das gesamte Konzept zeichnet sich
durch eine hohe Thermostabilitat aus.
Eine Temperaturkompensation gehort
zum lieferumfang. Dies ermaglicht
eine dynamische Belastbarkeit der
Maschine und garantiert einen vibra-
fionsarmen Lauf. Der standardméaBige
Spaneforderer  befindet sich  mittig
unter dem Arbeistisch.

Schwenkbricke mit inte-
grierter A- und C-Achse

Die  Maschinenkonzeption ermaglicht  simul-
tfane  5-AchsBearbeitung der  Werksticke.
Die in den Seifenstédndemn aufgenommene
Schwenkbricke und optimal infegrierte Achs-
Drehpunkte des Tisches ermdglichen eine
Bearbeitung von Werksticken bis zu einem
Gewicht von 1.000 kg (VZG 80-5A) bzw.
2.000 kg (VZG 120-5A]. Der Arbeitstisch hat
eine GroPe von @ 800 mm (VZG 80-5A)
bzw. @ 1.150 x 900 mm (VZG 120-5A).
In der Drehachse kann eine volle 360°Bewe-
gung ausgefihrt werden. Die Schwenkachse
ermoglicht auch die Bearbeitung von komple-
xen Teilen, da der Tisch bis zu + 120°/- 120°
Uberschwenken kann. Direkte Wegmes-
sung in ALLEN Achsen (X, Y, Z, A, C)
sorgt fir héchste Konturtreue.

Der Antrieb der Schwenkachse (A-Achse)
wurde als Tandem-Antrieb ausgefthrt, d. h.
sowohl die linke als auch die rechte Seite
der Schwenkbriicke verfigt Gber einen syn-
chronisierten Torque-Motor. Diese Konstruktion
erhoht die Torsionssteifigkeit des Tisches bei
schnellen Beschleunigungen und erhéht

die Bearbeitungsgenauigkeit
der Werkstucke.

+120°/-120°

Automatisierung

Bereits in der Entwicklung des Grundkonzepts wurde eine Integra-
tion der automatischen Beladesysteme und Palettenwechsler vor-
gesehen. Diese Bearbeitungszentren konnen jederzeit und mit
iberschaubarem Aufwand mit einem solchen System ausgeristet
werden. Zur Auswahl stehen sowohl ginstigere Rundtakt-Paletten-
systeme als auch Regal-Palettensysteme fur bis zu 128 Paletten.
Die Gesamtanzahl der Paletten ist von der Palettengrofe abhdn-
gig, wobei auch eine Mehrfachspannung pro Palette méglich ist.

Schraubstockspannung Turmspannung




Moderne Basiskonstruktion

for maximale Stabilitat
und Steifigkeit

Das Maschinebett wurde in Monoblockbauweise als
Gusskonstruktion ausgefihrt. Die GANTRY Bauweise

vereint folgende konstruktive Vorteile in ihrer Grund-

konstrukfion:

® Konzentration der beschleunigten Massen

® Thermostabiler Aufbau

® Thermosymmetrische Anordnung der beweglichen
Flemente

Dies ermoglicht hohe dynamische Belastbarkeit der

Maschine und garantiert einen vibrationsarmen Lauf.

Als Endergebnis steht lhnen eine Maschi-
ne mit der grofitméglichen Stabilitat und
Bearbeitungsprazision zur Verfigung.

CNC-Steuerung Heidenhain TNC 640 HscI

Die neueste CNC-Steuerung Heidenhain TNC 640
HSCI erméglicht volle Integration der Programmier-
funktionen der 4. und 5. NC-Achse. Der Nullpunkt
wird aufomatisch mitgeschwenkt. Die TNC 640
HSCI unterstitzt die Programmierarbeit mit spezi-
ellen Funktionen. Im Unterschied zur Standardversion
wurde die Steuerung optimiert und um umfangreiche
Funktionen erweitert, die fir volle simultane Bearbei-
tung essenziell sind (u. A. Softwareoptionen 1 und 2).
Optional kénnen die Modelle VZG 80/120-5A
ebenfalls mit der CNC-Steverung Siemens 840 D SL
geliefert werden.

Automatischer Werkzeugwechsler
fir bis zu 600 Werkzeuge

Der Werkzeugwechsler arbeitet nach dem ,Pick-Up"-Prinzip und
hat eine Kapazitat von 32 /24 Werkzeugen (Option — bis zu
600 Werkzeuge). Die Werkzeuge werden wahrend des Werk-
zeugwechsels direkt von dem Werkzeugmagazin in die Spindel
Ubernommen. Die Wechselzeiten wurden deutlich verkirzt und
betragen ca. 6 s. Die Werkzeugauswahl erfolgt bi-direktional
auf dem kirzesten Weg. Das Werkzeugmagazin liegt auBer-
halb des Bearbeitungsraumes und ist durch eine Automatiktir
optimal geschitzt. Die Bestickung des VWerkzeugmagazins kann
von auBBen erfolgen und somit bearbeitungsparallel durchgefihrt
werden. Die Rustzeiten der Maschine kénnen dadurch wesent-
lich verkirzt werden.

Weitere Highlights

® Doppelt vorgespannte Kugelrollspindel
e Rollen-linearfihrungen

® GlasmaBstabe Heidenhain in allen Linearachsen
® Direkte Encoder in den Rofationsachsen
¢ Gantry-Kompensation

® Temperaturkompensation

e Klimatisierter Schaltschrank

® Integrierter Druckluf-Kompensationstank
® Automatische Zentralschmierung

® Gekihlte Spindel und Spindelmotor

e Sperrlufigeschitzte Spindellagerung

e Sperrlufigeschitzte GlasmaPstabe




Optimierte Fertigung durch

systemrelevante Erweiterungen

Standig wachsende Markianforderungen beziiglich der
maximal maglichen Einsatzflexibilitat modermer Werk-
zeugmaschinen sefzen zwingend voraus, dass eine
Maschine in kirzester Zeit auf neue Fertigungsaufgaben
umristbar sein muss. Die Schlusselrolle spielt dabei der
schnelle Zugriff auf die Werkzeuge und Werksticke.
Sind die notwendigen Werkzeuge und Werkstiicke fur
die Bearbeitung jederzeit und sofort verfigbar, kann die
Umstellung der Maschine auf eine neue Ferfigungsauf
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gabe in kirzester Zeit erfolgen, da sie die Minimierung
der unndtigen Nebenzeiten gewdhrleistet. Um den Kun-
denwiinschen entgegenzukommen, haben wir in den
letzten Jahren verstarkt die peripheren und systemrele-
vanten Ausstattungen der Maschinen entwickelt.

Mit dem Werkzeugterminal PRODUCTIONLINE
bieten wir ein automatisches Werkzeugwechselsystem
fir 300/600 Werkzeuge an. In dieser Konfiguration
enffallen  zeitraubende Werkzeug-Ristaufgaben  kom-
plett, da alle Werkzeuge in der Maschine gespeichert
und sofort verfigbar und einsatzbereit sind. Die beson-
dere Multi-Trommel-Konstruktion in Verbindung mit einem
Werkzeug-Zwischenspeicher sorgt fir hohe Beladungs-
dichte, optimierte VWechselzeiten und kleinsten Raumbe-

darf (Stellfldche ca. 2,3 m2).

Fir die hohe Verfigbarkeit der Werkstiicke sorgen fle-
xible Paletten-VWechselsysteme. Diese Systeme kénnen
nach Kundenwunsch konfiguriert werden. Die richtige
Cesfaltung eines solchen Systems und der maglichen
PalettengroBe ermaglicht nicht nur lange Maschinenlauf-
zeiten, sondern auch optimale Nutzung der

Fertigungskapazitaten durch Mehr-
seiten-Bearbeitung oder Mehrfach-
Spannung der Werksticke.

Optimales
thermisches Design

Die maximale Reduzierung der thermischen
Ausdehnung der Spindel stand im  Mittel-
punkt der Entwicklung der Modelle VZG 80/
120-5A. Aus diesem Grund verfigen die
Maschinen sowohl Uber eine gekihlte Haupt
spindel als auch Uber separate Kihlung des
Spindelmotors. Die VWarmeausdehnung der
Spindel ist einer der wesentlichen Faktoren,
die die Maschinengenauigkeit beeinflussen.
Hierbei spielt die Llangenausdehnung der Spin-
del die wichtigste Rolle. Die meiste VWarme im
Spindelstock entsteht jedoch nicht durch den
Spindellauf, sondern ist die Warme, die durch
die elekirischen Wicklungen des Spindelmo-
tors produziert und in den Spindelstock Gber-
fragen wird. Zwecks Reduzierung der VWarme-
auswirkungen des Motors auf die Spindel und
den Spindelstock werden unsere Motoren Gber
eine gekihlte Radiatorenplatte vom Spindel-
stock thermisch getfrennt.

Spindelstock und Hauptspindel - entwickelt
for maximale thermische Stabilitat

Als Hauptspindelkonstruktion wurde das Direkt-
Drive-System gewahlt. Dieses System verbindet
die Vorteile einer hohen Beschleunigungsdyna-
mik mit optimaler Wirtschaftlichkeit. Hohe Lauf-
ruhe und geringe Gerduschentwicklung sind
weitere Faktoren, die fir diese Technologie
sprechen. AuPerdem erméglicht die kompakte
Bauweise der Spindel eine schlanke Konstruk-
fion des Spindelstockes, die wesentlichen Ein-
fluss auf die Kollisionssicherheit der Maschine
hat. Anwendungsabhangig stehen inferne Kihl-
mittel Systeme von bis zu 80 bar zur Verfigung

(Option).

*VVZG 80-5A - Die Standardspindel verfigt
Uber das Werkzeugsystem SK 40 und eine
maximale Drehzahl von 12.000 U/min.

*\VZG 120-5A - Die Standardspindel
verfugt Uber das Werkzeugsystem SK 50 und

eine maximale Drehzahl von 8.000 U/min.

Optional und typenabhdngig

sind Spindeln mit Drehzahlen von bis zu
24.000 U/min lieferbar. Ebenfalls typen-
abhdngig stehen unterschiedliche VWerkzeug-
systeme (HSK 63-A /HSK-100 A) zur
Verfigung.

Leistungsdiagramm
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Maschinenabmessungen

und Arbeitsbereich VZG 80-5A
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Maschinenabmessungen
und Arbeitsbereich VZG 120-5A
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Maschinenoptimierung

und Genauigkeit
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Kalibriersoftware (Option)

Fir opfimale Frésergebnisse missen alle
5-Achs:Maschinen in regelmé&Bigen Zeit-
absténden kalibriert werden. Die Korre-
lation zwischen den linearbewegungen
der Maschine und den rgumlichen Ver
schiebungen des Null-Punkts durch das
Drehen und Schwenken der Tischachsen
machen die Kalibrierung unerl@sslich.
Als Alternative zum zeifintensiven manu-
ellen Vermessen und korrigieren der ein-
zelnen Achswerte biefen wir optional
ein System zum automatischen Vermes-
sen und SelbstKalibrieren der Maschine
an. Der Kalibrierzyklus verlguft automa-
fisch und die enfsprechenden Korrektur-
werte werden selbsténdig in die Steu-
erung Ubernommen. Das Vermessen
der Maschine ist in wenigen Minuten
erledigt.

e Fragrenming amd editing
No. ol medsering Peinls (47037
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Maschinengenauigkeit (gemessene Rundheit)

beim 5-Achs-Frasen (gem. NAS 979)

Gemessene Rundheit

— 0,008 mm

Bearbeitungsbedingungen:

Material

Werkzeug

Drehzahl
Arbeitsvorschub

Werkstiickabmessungen

Aluminium A 7505

Hartmetall-Schaftfriiser @ 40 mm
(27)

2.000 U/min
2.000 mm/min
8216 mm / 250 mm x 63,5 mm

Technische Daten

Technische Daten / Dane techniczne VZG 80 - 5A | VZG 120 - 5A
Tisch / Stét

Aufspannfléche / Powierzchnia robocza stotu mm @ 800 (D 650) @ 1.150 x 900
T-Nuten / Rowki mocujgce mm 5 x 14 x 100 8 x 18 x 100
gl:isst:;:)dciz;gdviz:?o;aTijC:o/wierzchnia stotu mm 100-720 150-950
Tischbelastung max./ Obcgzenie stofu kg 1.000 2.000
Verfahrwege / Przesuwy robocze

X-Achse / Os X mm 800 1.100
Y-Achse / Os Y mm 900 + 330 1.370 + 380
Z-Achse / Os Z mm 620 800
C-Achse / O¢ C ° 360 360
A-Achse / Os A ° +120/-120 2120/ + 120
Spindel / Wrzeciono

Werkzeugkegel / Stozek wrzeciona SK 50 SK 50
Drehzahl / Zakres obrotéw U/min 12.000 8.000
Spindelmotor / Moc napedu kw 20,0 /37,0 27,0 / 64,0
Werkzeugkegel / Stozek wrzeciona SK 40 / HSK 63 A SK 40 / HSK 63 A
Drehzahl / Zakres obrotéw U/min 15.000 12.000
Spindelmotor / Moc napedu kw 10,0 /17,0 20,0 /37,0
Werkzeugkegel / Stozek wrzeciona HSK 100 HSK 100
Drehzahl / Zakres obrotéw U/min 18.000 14.000
Spindelmotor / Moc napedu kw 25,0 /30,0 31,0/ 53,0
Werkzeugkegel / Stozek wrzeciona HSK 63 A SK 40 / HSK 63 A
Drehzahl / Zakres obrotéw U/min 24.000 15.000
Spindelmotor / Moc napedu kw 16,0 / 24,0 10,0 /17,0
Werkzeugwechsler / Magazynek narzedzi

Werkzeuganzahl / lloséé pozycji 32/64/300/600 | 24 /48 /300 /600

Steuerung / Sterowanie

Standard / Standard

Heidenhain TNC 640

Heidenhain TNC 640

Option / Opcja

Siemens 840 D SL

Siemens 840 D SL

Gewicht / Platzbedarf / Wymiary i ciezar maszyny

Lénge - mit Spéneférderer /

Dlugosc — z transporterem widréw mm 3.787 4.750
Breite / Szerokos¢ mm 3.382 4.270
Héhe / Wysokos¢ mm 3.605 4.276
Gewicht / Ciezar maszyny kg 19.000 32.000

Standardzubehor

o CNC-Steverung, Heidenhain High-Speed-
Cutting TNC 640 Hscl

* \oll interpolierbare 5-Achs-Ausfihrung

® Handrad HR 410

e Rollen-linearfihrungen in allen Achsen

* M 30 Power off-automatisches Maschinen-
ausschalfen

® Integrierte hochdynamische Dreh- /
Schwenkbricke

* Automatische Verschiebung des Referenz-
punkies

e Automatische Temperaturkompensation

® lineares VWegmesssystem Heidenhain in
den linearachsen

® Direkfes Wegmesssystem in den Rotations:
achsen

® Digitale Achsantriebe

* Digitaler Spindelantrieb

® Torque-Antriebe in den Rotationsachsen

® Spaneférderer mittig angeordnet

® Spdnewagen

e Automatische Spindelkihlung

e Automatische Schaltschrankkihlung

® Handspilen des Arbeitsraums Gber
Zusatzpistole

® Blasluftpistole

® KihImitteleinrichtung extern

® \ollschutzverkleidung mit Kabinendach

® Doppeliiren fir optimale Zugéanglichkeit
im Frontbereich

o Datenschnittstellen: RS 232-C / USB /
FastEthernet

* Magazinbeschickung von auen

e Kihlkreislauf |: automatische Spindel-
kihlung

® Kihlkreislauf II: automatische Tisch-
motorenkihlung

o Aufstellelemente + Justierschrauben

* Arbeitsraumbeleuchtung

e Spindelausblasdise

® Befriebsanleitung und Stromlaufplan,

® Programmieranleitung (CD-ROM)

® Bedienwerkzeug

Optionales Zubehor

e CNC-Steverung Siemens 840 D SL

* Kalibriersystem

® Innere Werkzeugkihlung
18 /42 /70 / 80 bar

* Bandfilteranlage

¢ Olnebelabsaugung

o Ol-Skimmer

* Hauptspindel 8.000 — 24.000 U/min

® \Werkzeugsysteme SK 50 / HSK 63 A /
HSK 100 A

e Luftkiihlung durch die KihImitteldiisen

® 3 D-Werkstickmessfaster

® laserWerkzeugvermessung

® Roto-Clean Sichtfenster

e \Werkzeugmagazine fiir bis zu 600 Plétze

® Automation
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