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VDZ Karusselldrehzentren

Mit der Baureihe VDZ bieten wir lhnen eine komplette Range  ® Maschinen mit festem Quersupportbalken und einem Vertikalschieber
an modernen Karusselldrehzentren. Folgende Ausfihrungsvarianten  © Maschinen mit festem Quersupportbalken und zwei Vertikalschiebern

und Modelle sind lieferbar: * Maschinen mit verfahrbarem Quersupportbalken und einem Vertikalschieber
* Maschinen mit verfahrbarem Quersupportbalken und zwei Vertikalschiebern
* Maschinen mit hydrostatischer Tischlagerung fir extragroBe Tischgewichte bis 120 Tonnen
| °* Maschinen mit verfahrbarem, hydraulischem Reitstock
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Und das ist nur eine kleine Auswahl cus beinohe unbegrenzten
Konfigurationsméglichkeiten dieser Maschinen. Denn jede Maschine kann

individuell auf Kundenwiinsche angepasst werden. Hier einige Beispiele fir T " .

weitere Optionen : 1

e angetriebene Werkzeuge und C-Achse fiir ein oder zwei RAM’s L
e diverse Steuerungsvarianten (Fanuc, Siemens)
 automatische Palettenwechsler

e Kompletteinhausungen

e diverse Werkzeugsysteme (ISO, BT, HSK usw.)
e Planscheiben und Kraftspannfutter usw.

. .

Ceeignet fur groPvolumige, schwere und unsymmetrische VWerksti- Ceeignet fir symmetrische Drehteile mit iberwie- v
cke. Einfaches Handling der Teile erhdht die Bearbeitungseffekiivitat. gendem Anteil an AuBenbearbeitung. Innenbe- +
Sicheres und einfaches Aufspannen der grofvolumigen Teile, meis- arbeitung nur eingeschrénkt méglich, da insbe-
fens ohne Reitstockabstitzung méglich. Keine Einschrénkungen durch sondere bei unsymmetrischen Werksficken nur

hervorstehende Supporte oder Betiteile. stirnseitige Abstitzméglichkeiten vorhanden.




* Quersupport

Der Quersupportbalken ist eine biegesteife
geschlossene Kasten—-Gusskonstruktion mit stark
verripten Querschnitten. Die Baureihe VDZ kann

VDZ - Die Hig hlights

e Geschlossene Kastenprofile

Die tragenden Konstrukfionselemente der Maschine wurden
unter dem Aspekt der grobten Torsionssteifigkeit konstruiert und
ausgefihrt. Die groddimensionierten AuBenwénde und die star-
ke Querverrippung gewdhrleisten hohe thermische Stabilitat der
gesamten Maschine. Die Konstruktion der Maschine und die
Zusammenseizung der einzelnen Elemente wurden unfer dem
Aspekt der statischen und dynamischen Steifigkeit Uberpriift. Ein
besonders grofer Wert wurde auf die hohe Tragféhigkeit des
Tisches gelegt. Hier konnten Tischgewichte von bis zu 120 Ton-
nen realisiert werden.

e Prazise GleitfGhrungen

Als Fihrungselemente werden fiir alle Achsen hochgenaue Gleitfhrungen verwandt. Die Gegen-
flédchen der Supporte sind mit Turcite B beschichtet. Diese Konstruktion ermaglicht eine schnelle und
prézise Fuhrung der Schlitten auch bei hachster Belastung. Die Fishrungsbahnen werden automa-
tisch durch die Zentralschmierung geschmiert. Die hohe Oberfléchenqualitéit beim Drehen wird in
jeder Situation gewdhrleistet.

¢ Achsantriebe

Der Antrieb der Schliten wird mittels Kugel-
rollspindeln und  Kugelrollmuttern in vorge-
spannter Ausfihrung redlisiert. Alle Achsen
werden iber leistungsstarke digitale-=AC-
Servomotoren angetrieben. Zwecks Er-
héhung der Bearbeitungsgenauigkeit kénnen
die einzelnen Achsen optional mit linearem
Wegmesssystem (GlasmaBstébe) ausgeristet
werden. Die Supporteinheiten wurden ther-
misch—symmetrisch aufgebaut. Diese Bau-
weise reduziert die Warmeauswirkungen
in der Maschine auf ein Minimum. Bis zum

Tischdurchmesser von 2.500 mm erfolgt die
Kraftibertragung auf die  Kugelrollspindeln
mittels Direktkupplungen. Ab einem Tisch-
durchmesser von 3.000 mm werden zusdiz-
lich drehzahluntersetzte Achsantriebe mit Rie-
menibertragung eingesefzt. Dies erhoht die
Antriebskréfte der Linear—Achsen.

sowohl mit festem wie auch verfahrbarem Quer-
supportbalken ausgestattet werden.
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e Haupttischantrieb

Als Haupttischantrieb werden moderne digitale Spindelmoto-
ren eingesetzt, die sehr hohe Drehmomentwerte bei nied-
rigen Drehzahlen garantieren. Ein automatisches ZF-Getriebe
gehort zum Standardlieferumfang aller VDZ-Modelle. Diese
Antriebskonfiguration erlaubt exirem schwere Zerspannungs-
leistungen, die auch typischerweise von den vertikalen Karus-
selldrehmaschinen verlangt werden. Abhéngig von der Grébe
der Maschine erreichen unsere VDZ-Modelle Drehmoment-
werte von bis zu 807.000 Nm.

S - « Tischkonstruktion
' und Lagerung

Der wesentliche Merkmal der Tischlagerung
ist die Kreuzlager—Konstruktion. Als Spindel-
lager werden nur hochwertige zweireihige
Schwerlast-Kreuz—Rollenlager TIMKEN  ein-
gesetzt. Diese Bauweise der Hauptlager ist
kompakfer als bei den klassischen einreihigen
Lagern und erméglicht eine giinstigere Biege-
momentverteilung auf dem Arbeisfisch. Diese
Konsfruktion ermdglicht die héchste Belast
barkeit des Arbeitstisches, sowohl unter dem
(14 Aspekt der Werkstiickgewichte (insbesondere
bei nicht symmetrischer Tischbelastung), als
auch im Bezug auf die Schnittkréfte.

o Steife Gesamtstruktur

Alle tragenden Maschinenteile bestehen aus aus
Sphéeroidal-Guss.  Samiliche Gussteile werden
vor der mechanischen Bearbeitung spannungsarm

gegliht.

Schnelle Spéneférderer in - Scharnierband-Ausfih- Das Zentralschmiersystem arbeitet vollautomatisch Automatischer  Werkzeugwechsler mit  bidirektionaler Stabile Teleskopabdeckungen aus Stahl schitzen Als Schaltelemente kommen nur hochwertige Mar- Das ergonomisch konzipierte Bedienpult erméglicht
rung garantieren  einwandfreie  Enfsorgung  der mit eigener Druckiberwachung. Die Schmierpara- Werkzeugwahl erhoht die Produktivitét der Maschine. die Bahnfihrungen und gewdhrleisten eine daver- kenkomponenten zum Einsatz. Dies gewdhrleistet die einfache und ermidungsfreie Bedienung der
anfallenden Spéne, auch bei groPvolumiger Zer- meter werden direkt von der CNC=Steuerung iber- hafte Genavigkeit der Maschine. einen stdrungsfreien Lauf der Maschine und mini- Maschine. Eine Verléngerung des Bedienpults ist
spanung. Der Kihlmitteltank ist unfer der Maschine wacht und gesteuert. miert die stérungsbedingten Standzeiten. Der Schalt- das elektronische Handrad, das sémtliche Einricht-
integriert. schrank verfigt standardméBig Gber eine automa- arbeifen erleichtert.

tische Klimaanlage. Diese Konstruktion erhdht die

Lebensdauer der elekirischen Komponenten.



VvDZ ZH

Hydrostatische Tischlagerung
fir Tischgewichte bis 120 Tonnen
und héchste Prézision

e Die Baureihe VDZ ZH unserer Karusselldrehzentren wurde speziell fir
hochprézise und ultra—schwere Zerspanung entwickelt. Eben fir diese schweren
Schnittbedingungen wurde die Stabilitat und Steifigkeit der Maschine zusétzlich erhsht.

¢ Die hervorragende Steifigkeit und robuste Konstruktion der mechanischen Antriebselemente
erméglicht eine hohe Bearbeitungsprézision auch unter sehr schweren Zerspannungskonditionen.

e Alle Maschinen verfigen standardméBig iber einen verstellbaren Quersupportbalken (W-Achse).

* Die Querschnitte der Gleitfihrungen wurden noch mal vergréBert, somit gibt es geniigend Reserven
fir eine auBergewdhnlich stabile Fihrung der Supporte.

* Die Modelle VDZ ZH sind mit einer hydrostatischen Tischlagerung ausgestattet. Diese aufwendige Lagerung
kombiniert die hdchste axiale Belastbarkeit des Tisches mit der héchsten radialen Bewegungsprazision. Dies schijtzt
vor Produktionsausschuss durch nicht eingehaltene Toleranzen, insbesondere bei hochwertigen Werksticken.

¢ Die Endabnahme und Inspektion der Maschine erfolgt nach dem speziell dafiir entwickelten
Verfahren unter Beriicksichtigung der erhdhten Genauigkeitsanforderungen.

Vorteile der
hydrostatischen Tischlagerung

e Extrem reibungsarme Konstruktion und lange Lebensdauer.

* Belastung des Tisches abhéngig vom Oldruck im System. Sie kann iber die
Hydraulikanlage entsprechend justiert werden.

* Ermdglicht ultimative Tischbelastungen bis zu 120 Tonnen.

* Der tragende Olfilm zwischen dem Bett und dem Tisch absorbiert samtliche Vibrationen
und Lastspitzen bei unsymmetrischen Werkstiicken.

* Separates Uberwachungssystem fiir den Olkreislauf schitzt vor Beschadigung der Lagerung bei
nicht ausreichendem Oldruck.

o Der Oldruck wird automatisch kontrolliert fir weitestgehend wartungsfreien Betrieb.

Die hydrostatische Tischlagerung Das Olversorgungssystem der hydrosiatischen Tischlagerung verfiigt ilber

basiert im Wesentlichen auf einer Reihe ein eigenes Filter- und Uberwachungssystem. Sollte es zu einem Druckabfall
an Ol-Taschen, die mittels einer separa- kommen, wird die Maschine abgeschaltet und eine Fehlermeldung in der
fen Hochdruckpumpe kontinuierlich mit Steuerung generiert. Zusdtzlich ist ein automatisches Olkihlsystem inte-
Hydraulik-Ol versorgt werden. Solche griert, welches einzig und alleine fir die konstante Oltemperatur des
lagerung erméglicht einen beinahe rei- Systems sorgt. Dieses Kihlsystem reduziert séimiliche moglichen
bungslosen Lauf des Arbeitstisches, da Ungenauigkeiten, die durch die Erwérmung des Lagerdls die

die Gegenfléchen absolut keinen me- Prézision der Maschine negativ beeinflussen kénnten.

chanischen Kontakt zueinander haben.

Diese Konstruktion ist technisch zwar sehr
aufwendig, aber der klassischen Rollen-
lager—Konsfruktion  Uberlegen. Die OF
schicht zwischen den gefihrten Fléchen
démpft hervorragend alle entstehenden
Vibrationen und gewdhrleistet einen sehr
geschmeidigen Lauf selbst unter hchster
Beladung.

A: Radiale Fihrungsfléchen

B: Axiale Fihrungsflachen
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Zwei separate unabhéngige =
Vertikalsupporte (RAMs) in einer ! — i
i
[ oo [X3 o o, 00 -} |
Maschine fir erhohte Produktivitét Automatisches = @_ '
ZF-Getriebe T\}bu | v U
* Die Erweiterung auf 2 RAMs ist firr die meisten Modelle verschiedener Baureihen I i :
lieferbar, sowohl beim festen als auch beim verstellbaren Quersupport-Balken. L.J: |
I
e Simultane Bearbeitung mit Einsatz von beiden Supporten reduziert Antriebsmotor fir
wesentlich die Bearbeitungszeiten. angetriebene [T o
Werkzeuge ®
e 2-Kanal-Steverung erméglicht den unabhéngigen Lauf 9 !
von 2 verschiedenen Programmen und eine einfache |
E Bedienung und Programmierung der Maschine. i
5 e Sehr kompakte Bauweise — beinahe doppelte Produktivitat i
g
i bei halbem Platzbedarf. |
! e . . o
* Hohe Wirtschaftlichkeit und niedrige Unterhaltungskosten — | e C-Achse-Préazisions-Getriebe
erhdhte Produktivitét bei reduziertem Investitionsvolumen. ! . _ ) ) o S
g I | Fir den Antrieb der voll interpolierbaren C-Achse kommt ein prézises und spielfreies
o e GrofBe Flexibilitdt und Reduzierung der Nebenzeiten I Kombinationsgetriebe zum Einsatz. Ein separater Servomotor mit erhéhtem Drehmoment
durch Optimierung der Bearbeitungsprozesse moglich. L | | in Verbindung mit einem Schneckengetriebe und separatem Wegmesssystem erlaubt Positi-
o N oniergenauigkeifen von 7,5". Dies erlaubt nicht nur das Positionieren des Tisches auf jeder
* Gestaltungsfreiheit und Flexibilitéit bei der [ beliebigen Position, sondem erméglicht die Bearbeitung von aufwendigen geometrischen
Konfiguration der Maschine — ) ) . e .
R ) . Konturen. Die Interpolation der C=Achse mit den Achsen X und Z erweitert die Einsatzmdg-
bis hin zur Variante mit e T : : e . .
) lichkeiten dieser Maschinen um die Funkfionalitét eines vertikalen Bearbeitungszentrums und
C-Achse und 2 angetrie- . e . . '
. kombiniert in einer Maschine die Eigenschaften einer kraftvollen vertikalen Drehmaschine
benen Werkzeugspindeln. o o 3 T i . i )
mit einer starken Frésspindel. Fir den vibrationsfreien und ruhigen Lauf des Tisches verfigt
e Optimierte Betriebsablaufe die C-Achse iber eine zusaizliche hydraulische Ausgleichsbremse.
und Automatisierungs- o
. . - Der Antriebsmotor der angefriebenen Werkzeuge verfigt Uber ein automatisches ZF-Ge-
potential z. B. in Verbin-
dung mit automatischen triebe und befindet sich direkt an dem Vertikalschieber. Die Kraftibertragung zu der Arbeits-
Palettenwechslern. spindel erfolgt mittels einer Antriebswelle in dem Vertikalschieber. Die Ubertragungswelle
zur Spindel ist mehrfach gelagert und wurde unter dem Aspekt der méglichen Torsions-
schwingungen versiarkt und optimiert. Das Antriebssystem mit dem Getriebe verfigt tber
genug Reserven zum Ausfihren von schweren Frés- und Bohroperationen.
4
L Werkzeugsystem Angetriebene Feste

Werkzeuge 1 Werkzeuge
1 1

Alle Vertikaldrehzentren verfigen standardméBig Uber einen
automatischen Werkzeugwechsler. Abhéngig von der Konfi-
guration der Maschine kénnen sowohl feste als auch angetrie-

bene Werkzeuge eingesetzt werden. Der Werkzeugwechsler
] arbeitet bidirektional und reduziert entsprechend die VWerk-
zeugwechselzeiten. Bei Maschinen mit 2 Vertikalschiebern

verfugt jeder Vertikalschieber (RAM) tber einen eigenen (se-

3 paraten) Werkzeugwechsler.

kungen beziiglich des eingesetzten Werkzeugsystems. Das

i
=2
% Fir alle VDZ-Modelle bestehen so gut wie keine Einschran-
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Werkzeugsystem kann entsprechend den technologischen

Bediirfnissen des Kunden konfiguriert werden. Alle géngigen
; Systeme wie BT, SK, HSK oder Capfo kénnen auf Wunsch als
Option angeboten werden.

5 = Passend zu dem ausgewdhlten Werkzeugsystem liefern wir
opfional selbsiverstdndlich eine ganze Reihe auf die Maschi-
m ! H ne abgestimmter Werkzeugaufnahmen. Die Palette der Auf-

i3

=

nahmen reicht von den einfachen Drehstahlaufnahmen bis hin
zu den modularen Drehaufnahmen und angetriebenen Werk-

zeugeinheiten und Bohr-/Frésképfen.
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— einer mittigen Dreh- und Ladestation
— einer Palettenbeladestation links (feste Position der Palette)

— einer Palettenbelade- und Werkstiickausrichtstation rechts

(Drehstation fir die Palette mit separatem Servoantrieb)

Programmierbarer Reifstock

Vertikal-Fraskopf

Horizontaler Drehkopf Capto Vertikaler Drehkopf HSK

Automatischer Palettenwechsler Werkzeugmagazin horizontal Automat. Werkzeugvermessung




Technische Daten Mafle
. / ) / VvDZ 1100 VvDZ 1350 VvDZ 1800 | VDZ 1100z VDZ 1400Z | VDZ 1800Z | VDZ 2300Z | VDZ 2800Z | VDZ 3400Z | VDZ 4500 z
Dane techniczne Wymiar
Arbeitsbereich / Zakres pracy o =
Schwingdurchmesser max. / mm 1.350 1.600 2.000 1.350 1.600 2.000 2.500 3.000 3.500 4.700
Maks. srednica obrotu
Drehdurchmesser max. / mm 1.100 1.350 1.800 1.100 1.400 1.800 2.300 2.800 3.400 4.500
Maks. srednica toczenia
Drehhshe max. / Wysokosc toczenia mm 700 1.200 1.200 900 1.200 1.200 1.600 1.600 1.800 1.800
Drehh&he max. - Option / mm - - - - 1.600 1.600 / 1.800 2.000 2.000 2.200 2.300
Wysokos¢ toczenia - Opcja
Planscheibendurchmesser / mm 1.000 1.250 1.600 1.000 1.250 1.600 2.000 2,500 3.000 4,000
Srednica tarczy roboczej
Werlstickgewicht max. / kg 4.000 5.000 8.000 4.000 5.000 8.000 10.000 15.000 20.000 20.000
Maks. ciezar detalu
\;ersfellbereich Quersupportbalken / mm _ _ _ 500 800 800 1.150 1.150 1.400 1.500
rzesuw suportu poprzecznego
\P/erstellbereich Quersupportbalken - Option / mm _ _ _ _ 1.200 1.200 / 1.400 1.550 1.550 _ _
rzesuw suportu poprzecznego - Opcja
Verfahrwege / Przesuwy
X-Achse / O¢ X mm -100 / +720 -100 / +835 -100 / +1125 -400 / +720 .600 / +875 .600 / +1.015 -1.000 /+1.350 -900 / +1.600 -1.500 / +1.800 -2.000 / +2.500
Z-Achse / O¢ Z mm 800 900 900 800 900 900 950 1.200 1.500 1.500
Z-Achse (Option) / O% Z - Opcja mm - - - - 1.200 1.200 1.200 / 1.400 1.400 - -
Arbeitstisch (Hauptspindel) / Stét roboczy (wrzeciono gtéwne)
Ausfihrung / Wykonanie ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe

Drehzahbereich I /11 / 1l

)
I..|
] i

Zokres obroréw 1711 711 (1) U/min 2.160/160-600/- | 2-108 /108-350/- | 1-62/62-250/- | 2-160/160-600 /- 2.108/108-350/- | 1-62/62-250/- 2.50/50-200/- 2.40/40-160 /- 2.40/40-120 /- 2.30/30-100/-
Tischdrehmoment / Moment obrotowy Nm 8.800 8.200 19.600 8.800 8.100 19.500 55.700 68.500 67.300 92.400
Antriebsleistung / Moc napedu
Tisch (100% / 40% ED) / Stot kw 30,0 /37,0 37/ 45 37/ 45 30,0 /37,0 37/ 45 37/ 45 60/75 60/75 60/75 60/75
Achsen X/ Z / Osie X/ Z kw 70/6,0 70/6,0 70/6,0 70/6,0 70/6,0 70/6,0 55/5,5 55/5,5 55/5,5 55/5,5
Angetriebene Werkzeuge - Option / Nopedzane narzedzia - Opcja
Ausfishrung / Wykonanie ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe
f‘A’::i:'Z’;Z:’“9“0°%/4°% ED) / kW 75/11,0 75/11,0 75/11,0 75/11,0 7,5/ 11,0 7,5/ 11,0 1,0/ 15,0 1,0/ 15,0 1,0/ 15,0 1,0/ 15,0
?A’:,':s““,’n“;‘:';:‘;z’,‘wé towy Nm 350 350 350 350 350 350 350 350 350 350
Drehzahbereich | / Il / 2-1.200/ 2-1.200/ 2-1.200/ 2-1.200/ 2-1.200/ 2-1.200/ 2-1.200/ 2-1.200/ 2-1.200/ 2-1.200/
Zakres obrotéw I / 11 1.200 - 2.400 1.200 - 2.400 1.200 - 2.400 1.200 - 2.400 1.200 - 2.400 1.200 - 2.400 1.200 - 2.400 1.200 - 2.400 1.200 - 2.400 1.200 - 2.400
Vorschiibe / Posuwy
Eilgang X / Z / Posuw szybki X / Z m/min 12/10 12/10 12/10 12/10 12/10 12/10 10/10 10/10 10/10 10/10
f;g";’;’;’xt‘:fo’:;’; / mm/U 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001
Werkzeugwechsler / Magazyn narzedzi
Anzahl der Positionen / llos¢ pozycji 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
Anzahl der Positionen (bei angetrie-
benen Werkzeugen) / lloé¢ pozycji (przy 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16
napedzanych narzedziach)
Werkzeugaufnahmen / Stozek wrzeciona BT 50 BT 50 BT 50 BT 50 BT 50 BT 50 BT 50 BT 50 BT 50 BT 50
Werkzougourchmen - Optn/ : : : : : : : : 010 010
Werkzeuggewicht max. / kg 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

aKs. ciezar narzedzia
Maschinenabmessungen und Gewichte / Wymiary i waga
Lénge / Diugos¢ mm 4.400 4.600 5.200 4.400 5.050 5.190 5.800 6.000 7115 8.115
Breite / Szerokoé¢ mm 3.800 4.000 5.550 3.800 4.170 4.420 4.700 5.300 5.625 6.555
Héhe / Wysokosé (2) mm 4.600 5.000 5.000 4.370 5.490 5.690 6.430 6.520 7.538 7.538
Gewicht / Ciezar maszyny (2) kg 21.000 23.000 25.000 32.000 34.000 39.000 47.000 51.000 75.500 85.500
AnschluBwert / Moc podfgczenia (2) kVA 100 100 100 80 45 90 130 130 150 170



Technische Daten / Mafie / VvDZ VvDZ vDZ VvDZ vDZ
Dane techniczne Wymiar 3400 ZH 4500 ZH 5900 ZH 6900 ZH 8900 ZH
Arbeitsbereich / Zakres pracy
Schwingdurchmesser max. / mm 3.600 4.800 6.400 7.400 9.400
Drehdurchmesser max. / mm 3.400 4500 5.900 6.900 8.900
Drehhshe max. / Wysokosé toczenia mm 1.800 1.800 2.200 2.200 2.200
T e o mm 2.200/2.800 | 2.200/2.800 | 2.800/3.200 | 2.800/3.200 | 2.800/3.200
g',‘;’gj’ﬁ'::"j’:r"c‘;";’fl’,’::::;’ / mm 3.000 4,000 5.000 6.000 8.000
XAV:;(';"‘C’;"Z%?Q:',‘L,’:“" / kg 45.000 60.000 100.000 100.000 120.000
‘F{erslellbereich Quersupportbalken / mm 1.000 1.000 1.400 1.400 1.400 —
rzesuw suporfu poprzecznego |-
verstelloereich Quersupportbalken - Opfion / mm 1.400/2.000 | 1.400/2.000 | 2.000/2.400 | 2.000/2.400 | 2.000/2.400 |
rzesuw suporfu poprzecznego - Opcja e

Verfahrwege / Przesuwy
X-Achse / O X mm -1.500/+1.825 -2.000/+2.500 | -2.500/+3.100 | -3.000/+3.700 | -4.000 /+4.900
Z-Achse / O Z mm 1.500 1.500 1.500 1.500 1.500
Z-Achse (Option) / Os Z - Opcja mm 1.800 1.800 2.000 2.000 2.000
Arbeitstisch (Hauptspindel) / Stét roboczy (wrzeciono gféwne)
Ausfishrung / Wykonanie ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe
Zeteenbrorim 111111 (1) Umin | 1-37 /3775 /.| VU QVA0N | VRSB L LR YT
Tischdrehmoment / Moment obrotowy Nm 67.330 114.000 180.500 380.000 807.500
Antriebsleistung / Moc napedu
Tisch (100% / 40% ED) / Stét kw 60/75 100 100 100 100

| AchsenX/Z/ Osie X/ Z kw 55/55 55/55 55/55 55/55 55/55
Angetriebene Werkzeuge - Option / Nopedzane narzedzia - Opcjo
Ausfishrung / Wykonanie ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe ZF - Getriebe

| Nriebseistng (100% / 40% ED)/ kw 1,0/15,0 22/26 22/26 22/26 2/2 |
Drehmoment max. / oy Nm 350 350 350 350 350 i;
Drehzahbereich | / 1l / 1-1.200/ 1-1.200/ 1-1.200/ 1-1.200/ 1-1200/ =
Zakres obrotéw I / Il 1.200 - 2.400 1.200 - 2.400 1.200 - 2.400 1.200 - 2.400 1.200 - 2.400
Vorschilbe / Posuwy
Eilgang X / Z / Posuw szybki X / Z m/min 6/10 6/10 6/10 6/10 6/10
fA"ﬁ""':;’;’J:f'r‘:to"c“z'; / mm/U 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001
Werkzeugwechsler / Magazyn narzedzi —
Anzahl der Positionen / llos¢ pozyciji 16 16 16 16 16 ——
Anzahl der Positionen (bei angetrie- —
benen Werkzeugen) / lloé¢ pozycji (przy 16 16 16 16 16 —
napedzanych narzedziach) -
Werkzeugaufnahmen / Stozek wrzeciona BT 60 BT 60 BT 60 BT 60 BT 60 —
‘s"f’:;';f;?:::;ﬂ;"feg’;gap'i°" / BT 50 BT 50 BT 50 BT 50 BT 50
xeikzeyg‘gewichf max. / ke 80 (BT 60) / 80 (BT 60) / 80 (BT 60) / 80 (BT 60) / 80 (BT 60) /

aks. cigzar narzedzia 50 (BT 50) 50 (BT 50) 50 (BT 50) 50 (BT 50) 50 (BT 50)

Maschinenabmessungen und Gewichte / Wymiary i waga

! Lénge / Diugos¢ mm 7.750 9.200 15.380 16.500 18.500
Breite / Szerokos¢ mm 5.700 6.555 8.000 9.000 11.000
Hahe / Wysokos¢ (2) mm 7.950 7.950 9.450 9.450 10.450
Gewicht / Ciezar maszyny (2) kg 78.000 88.000 93.000 103.000 118.000

AnschlufBwert / Moc podtgczenia (2)

(1) Werte gelten fiir Fanuc - Antriebe. Abweichende Werte bei Siemens. / Parametry dla sterowania Fanuc. Dla sterowania Siemens odmienne parametry.
(2) versionsabhéngig / zaleznie od wersji
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In unseren Ausstellungsréumen finden regelmaBig
Hausaustellungen und Kundenvorfih-
rungen sfoff, die Sie Uber unsere akiuellsten
Produkte und Innovationen informieren. Hierfir
haben wir immer die aktuellsten CNC-Techniken
vor Ort.

Diese kénnen nach Vereinbarung jeder-
zeit besichtigt und vorgefihrt werden.

WEMAS-Service informiert

Buchen Sie unseren After Sales Service
und lassen Sie sich direkt informieren.

Agieren anstatt Reagieren — Erhalten Sie hohe
Produktivitat und Werterhalt Ihrer WEMAS Pro-
duktionsanlagen durch regelmafige Wartung.
Durch Schulungen unserer Servicetechniker bil-
den wir neues Know How, um lhnen bei lhren
Woiinschen und Fragen mit Rat und Tat zur Ver-
figung zu stehen.

Servicefahrzeuge

Vorfihrraum WEMAS—Zentrale

Ausstellungshalle
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Nutzen Sie auch die Méglichkeit, lhr Per-
sonal durch unser Wissen auf den neus-
ten Stand zu schulen.

Auf dem neusten Stand der Technik sind
auch unserer Servicefahrzeuge. Sie sind
mit modernstem Equipment ausgestattet.

lhr WEMAS Service-Team
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WEMAS GmbH

Kistriner Stra3e 7 | D-38723 Seesen
Telefon: + 49 — 5381 - 93810

Fax: + 49 — 5381 - 938199
WWW.wemas.org

info@wemas.org

Stand: Februar 2012



