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VZ Star

VZ Quick
vZ APC



Vertikale Bearbeitungszentren
WEMAS VZ-PRODUCTIONLINE

Vertikale Bearbeitungszentren
WEMAS VZ

VZ 1020 Star
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VZ 1600 / 2000 Quick

Die WEMAS VZ Bearbeitungszentren zeigen sich in der neuen Generation wie gewohnt als zuverl@ssiges
und hochwertiges Produkt zur Bewdiltigung aller spanenden Bearbeitungen und werden allen Anspriichen der
Kunden gerecht. Die Baureihe VZ wurde in den lefzten Jahren konsequent komplettiert und um weitere Modelle

erweifert. Sie beinhaltet nun eine Vielzahl an Modellen, von drehmomentstarker und umfangreich ausgestatteter
Serie VZ Quick, iber wirtschaftliche Modelle der Serie VZ Star, bis zu der hochproduktiven Serie VZ Productionline.

VZ Quick

Aus unserer Erfahrung und in enger Zusammenarbeit mit den Anwendern ist die
Produktlinie VZ Quick entstanden. Die Kerneigenschaften dieser Serie sind
Leistungs- und Drehmomentstarke Antriebe, dynamische Konfiguration der Achsen
und eine sehr umfangreiche und unvergleichbare Serienausstattung.

Zur Produkigruppe WEMAS PRODUCTIONLINE gehort die Linie VZ-APC. Es sind vertikale Zenfren bei denen
die Erhdhung der Maschinenproduktivitét im Vordergrund stand. Die als Grundausstattung infegrierten
automatischen Paleffenwechsler reduzieren die Nebenzeiten, optimieren die Spindeleinsatzzeiten und steigem

so effektiv die Produkfivitét. Die maximale Flexibilitt bei der Gestaltung der Paletten erlaubt neben der
Einzelteilfertigung auch wirtschafiliche Bearbeitung von Serien und Mehrfachaufspannungen.

VZ-PRODUCTIONLINE

Die PRODUCTIONLINE zeichnet sich durch
umfangreiche Ausstattung aus:

e Heidenhain TNC 620 Hscl

e Elekironisches Hondrad HR 510

e Scharnierband-Spéneférderer

o Luftdruck-Kompensationstank

* WEMAS-Airshield-Spindel

® Ergonomisches Bedienpult

e Komplette Einhausung

e Seitentiren links und rechts

e Datenschnittstellen: V.24 /RS 232-C +
USB 1.1 + FastEthernet (100 Mbit)

Folgende Ausstattung ist in der
Serie VZ Quick serienmdéflig: —

Heidenhain TNC 620 Hscl
Elektronisches Handrad HR 510
Scharnierband-Spéneférderer
Lufidruck-Kompensationstank
WEMAS-Airshield-Spindel
Ergonomisches Bedienpult
Komplette Einhausung

Seitentiren links und rechts
Datenschnittstellen: V.24 /RS 232-C +
USB 1.1 + FastEthernet (100 Mbit)
¢ Vier Fihrungsbahnen in der
Y-Achse ab der 1250 Quick

VZ |20
> 44

KihImitteleinrichtung:

e KihImittel Spindel extern

e Kabinenspilung

e Handspilen tber Zusatzpistole
o Blaslufipistole

e Thermostatische Spindelkihlung

KGhImitteleinrichtungen:
KohImittel Spindel extern

Innere Kihlung 30 bar
Kabinenspilung

Handspilen tber Zusatzpistole
Blaslufipistole

Thermostatische Spindelkihlung

Alternativ-Steuerungen:
e Siemens SINUMERIK 828 b st
e Fanuc Oi MD

Alternativ-Steuerungen:
e Siemens SINUMERIK 828 D sL
e Fanuc Oi MD

VZ Star

. e
Die Produktlinie VZ Star ist der kleinere Bruder der Linie Quick und It v
basiert auf der gleichen Grundkonstruktion. Einer der wichtigen Fa&h ‘
ist hier jedoch die ausgepragte Wirtschaftlichkeit bei : (
der Maschine, ohne auf das Wesentliche verzichten z‘ ni

w:a;soa@,

Folgende Ausstattung ist in “*k
der Serie VZ Star serienmdflig:

Heidenhain TNC 620 Hscl
Elekironisches Handrad HR 510
Spiral-Spaneférderer
Luftdruck-Kompensationstank
WEMAS-Airshield-Spindel
Ergonomisches Bedienpult
Komplette Einhausung
Seitentiren links und rechts

Datenschnittstellen: V.24 /RS 232-C + USB 1.1 + FastEthernet (100 Mbit)

KGhlmitteleinrichtung:
e Kihlmittel Spindel extern
Kabinenspilung |
Handspilen tber Zusatzpistole

Blaslufpistole

Thermostatische Spindelkihlung

Alternativ-Steuerungen:
¢ Siemens SINUMERIK 828 D st
e Fanuc Oi MD



Hohe Stabilitét und Dynamik:

e 6 Fishrungsschuhe in den Achsen Z und X (VZ Quick)
® Doppelt vorgespannte Kugelrollspindel

Spindel:

8.000 U/min SK 50 + ZF Getriebe
10.000 U/min SK 40
12.000 U/min SK 40 / HSK 63 A
15.000 U/min SK 40 / HSK 63 A

Aufwendige Spindelkonstruktion:

* Mantelkihlung der Spindel

e Sperrluft im unteren Lagerschild mit Labyrinthdichtung
e Spindel einsatzgehartet

Rollen-Linearfihrungen:

® Hohe Stabilitét und Tragféhigkeit

e Eliminierung des ,Stick Slip Effekfes”

e 4 Fihrungsbahnen in der Y-Achse
(ab VZ 1250 Quick)

Bettkonstruktion:

e Extraweite Bettbreite
® Hohe statische Belastbarkeit
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Innovative Features an WEMAS -Bearbeitungszentren

Schaltschrank-Kihlung

Alle Bearbeitungszentren der Serien VZ Star/Quick/
APC sind mit einer Schalschrankkihlung ausgestaftet.
Dies gewdhrleistef einen stérungsfreien Befrieb der
empfindlichen Elekironikkomponenten auch bei extremen
AuBentemperaturen.

Automatische Spindelkihlung

Alle Arbeitsspindeln werden iber einen separaten Kihl-
kreislauf gekihlt. Der installierte Kihlaggregat sorgt nicht
nur fir niedrige Arbeitstemperatur der Spindel unabhén-
gig von der Umgebungstemperatur, sondern gewdhrlei-
stef auch deren thermische Stabilitét unabhéngig von

den Lastwechseln. Der Kihlkreislauf wird thermostatisch
Uberwacht.

Luftdruck-Kompensationstank

Fir den stdrungsfreien Betrieb der Maschinen ist es

u. a. notwendig, dass eine stabile DrucklufVersorgung
gewdhrleistet ist. Werden im Lufinetz mehrere Abnehmer
gleichzeitig eingeschaltet, fihrt dies meistens zum
kurzzeitigen Druckabfall und méglicher Ab-
schaltung der laufenden Maschine. Durch

den Zusatz-Druckspeicher direkt an

der Maschine werden diese

Schwankungen abgefangen

und kompensiert.

Radiatoren-Platte fir Spindelmotor

Die Warmeausdehnung der Spindel ist einer der wesent-
lichen Fakioren, die die Maschinengenauigkeit beeinflus-
sen. Hierbei spielt die Llangenausdehnung der Spindel die
wichtigste Rolle. Die meiste VWWarme im Spindelstock entsteht
jedoch nicht durch den Spindellauf, sondern ist die Wéirme,
die durch die elektrischen Wicklungen des Spindelmotor
produziert und in den Spindelstock Ubertragen wird. Zwecks
Reduzierung der Wermeauswirkungen des Motors auf die
Spindel und den Spindelstock werden unsere Motoren ab
der Direct Drive Spindel Uber eine gekihlte Radiatorenplatte
vom Spindelstock thermisch getrennt.

Werkzeugwechsler

Doppelarmgreifer fir schnelle Werkzeug-
wechsel. Bidirektionale Werkzeugvorwahl,
Verwaltung Uber Tool Tabelle. Das Werkzeug-
magazin liegt auBerhalb des Arbeitsbereichs.
Magazin Optionen bis zu 60 Werkzeuge
[typenabhangig).

Kihlwasserbecken

Integrierter Spéneférderer, auf Kundenwunsch
mit Abwurf Links bzw. Rechts. Auch eine
spateres Umsetzen ist jederzeit moglich.

Der Kihlwassertank hat mehrere Absetz-
becken. Das Kihlwasser wird durch die
einzelnen Kammern und Spéneksrbe geleitet
und wird somit zusditzlich vorgereinigt.

Der Spénewagen gehért zum Lieferumfang.

WEMAS-Airshield-Spindel

Alle Bearbeitungszentren der Serien VZ Star/Quick/APC
sind mit einer Hauptspindel mit der Airshield-Funktion
ausgeristet. Die untere Spindellagerung verfigt Gber
einen speziellen Sperrluftring. Der Uberdruck in

dem Sperrluftring erhdht die lebensdauer der
Spindel und bietet eine wirksame, bewdhrte
Abschirmung fir die unteren Spindellager

gegen eindringenden Frésstaub und

Kihlwasser, welche auf Dauver zur

Lagerschéden fuhren.

Ergonomisches Bedienpult

Das Bedienpult in allen Maschinen kann in zwei
Ebenen verstellt werden (Drehen und Schwenken).
Dies ermdglicht dem Maschinenbediener eine —_
optimale Anpassung an jede beliebte Kérpergrohe
und garantiert ermidungsfreies Programmieren.

IKZ-Filter-System

Das IKZ-System 30 bar gehért bei der Serie

VZ Quick zum Lieferumfang. Die Fillerung der
Khlemulsion schitzt die Pumpe und die Drehdurch-
fohrung weitestgehend vor dem durch Mikrospéine
verursachtem Betriebsverschleifs und erhht den
Reinheitsgrad der Kihlemulsion (Optinal 50 bzw.
70 bar mit Bandfilter).

Achs-Fihrungssystem

Als Fihrungselemente werden fir alle Achsen
ausschlieBlich hochgenaue Rollen-linear-
fohrungen verwandt. Zwecks Erhéhung der
dynamischen Maschinenstabilitét wurde der
Abstand der Fithrungsschienen zusdizlich um
bis zu 25 % erweitert und liegt nun weif Gber
dem allgemein markfiblichen Niveau.

Arbeitstisch

GroBflachiger Arbeitstisch mit TAufspannnuten.
Durch die &-fach Fihrungspaare in der X-Achse,
wird eine hohe Fihrungsstabilitat erreicht.

Eine Eigenschaft, die umso stérker zum Tragen
kommt, je anspruchsvoller die Forderung nach
Oberfléchen Qualitéten und hoher Zerspannungs-
leitung ist.




Im Fokus der Entwicklung der Produktlinie VZ PRODUCTIONLINE Werkzeug Carrier mit Wechselpalette
stand die maximale Erhéhung der Maschinenproduktivitét | ‘ 12 Werkzeugplétzen
bei gleichzeitiger Wirtschaftlichkeit in der Anschaffung ! "1 Die Maschine verfiigt standard-
und im Betrieb. Die Grundmaschine basiert auf der = Der integrierte Werkzeug Carrier fir 12 méibig tber 2 Wechselpaleften.
bewdahrten Konstruktion der VZ-Maschinen und bietet \/\/e__rtkzl.eu%?e ?/r\r/néflicht die‘ Aéfbegvgh}{wgi von Séeb E:'dee“nen Is;ffmfgih(;umﬁiﬁﬁd‘?;g
: : : zusétzlichen Werkzeugen in der Reichweite ; '
gi::?] z:l;cir;:\;e r\ilg::::elazre?tel::vivcc::(eer Fee:,::ti’-es. des Bedieners. Es eignet sich insbesondere fir SPO?”VO”‘CNU”Q?” zum Einsatz,
= ihdaad . - Sonderwerkzeuge, die nicht direkt im Magazin so kénnen diese einfach auf
tert sich der Haupteinsatzbereich auf die d  geloden sind oder fiir Bevorratung von Ersaiz zusatzlichen Paletten montiert
wirtschaftliche und effektive Produktion » werkzeugen, die einem schnellen Verschleif werden. Die Umriistung der
von Klein- und GroBserien. unterliegen. Maschine erfolgt dann innerhalb
von wenigen Minufen durch den
Austausch der kompletten Palette
in der Maschine.
M“ r Spulsystem
. b Wahrend des Palettenwechsels
Bestiickungsbeispiele vom Palettenwechsler i wird das automatische Spilsystem
- ‘ akfiviert. Dieses System reinigt
Die Konstruktion des Palettenwechslers gewdhrleistet die groBtmag- i alle fir den Wechselvorgang
liche Flexibilitt und freie Gestaliung / Optimierung der Produkfi- , systemrelevanten Baugruppen der

Maschine, so dass einwandfreier
Palettenwechsel maglich ist, hier
insbesondere Paletten-Klemm-
zangen und Paletten-Creifer.
Stérungsfreier Palettenwechsel
und exakfe Palettenklemmung sind
wesentliche Fakforen fir genaue
Frésergebnisse und hohe Produkti-
onsleistung.

onsprozesse. Die Wechselpaletten kénnen nahezu unbegrenzt mit
Spannmitteln bestiicki werden. In der Drehsdule des Palettenwechslers
kénnen sowoh! elekirische als auch pneumatische oder hydraulische
Leitungen verlegt werden, so dass jede Palette unabhdngig mit
manuellen oder automatischen Spannvorrichtungen bestiickt werden
kann. Somit kann auf den Palletten jede Art von manuellen oder kraft-
betdtigten Vorrichtungen integriert werden. Es ist ebenfalls méglich,
die Paletten mit 4. Achsen auszuristen. Die Ansteuerung der Achse
Gbemimmt selbstversténdlich die Maschinensteuerung.

Palettenmanipulator

Der automatische Paleftenwechsler arbeitet mit zwei unabhangigen
Paletten und ist an der Vorderseite der Maschine positioniert. Die
Wechselbewegung der Paleten erfolgt durch Drehung des Paletten-
manipulators. Die Bestiickung der Paletten mit Werkstiicken erfolgt
auPerhalb der Maschine und unabhéngig vom Arbeitszyklus.

Kompakte Abmessungen und geringer Platzbedarf

F Durchdachte Integration des automatischen Palettenwechslers im Maschinengrundkonzept
erméglicht GuPerst kompakie AuBenabmessungen der Maschine, die so kaum gréfer ist
als géngige Vertikal-Zentren ohne Palettenwechsler. Der Paletienwechsler bildet mit der

~ Maschine eine Einheit und befindet sich in der Maschineneinhausung.

cooo
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A B C D E F
600 APC 2.140 | 3.360 | 3.600 | min 2.300 / max 2.800 800 3.020
860 APC 2.200 | 3.420 | 3.650 | min 2.380 / max 2.980 900 3.080
1100 APC 2.940 | 4.160 | 3.540 min 2.380 / max 2.980 1.200 | 3.820




Standardzubehor und verfigbare Optionen

® Kundenspezifische
Aufspannvorrichtung,
Werksfiick: Unterlenker

o Mit hydraulisch geklemmfen
Cegenlager

e Spannwirfel mit Hydraulik-

anschluss tber Drehdurch-

fohrung

* Kundenspezifische
Aufspannvorrichtung,
Werkstiick: Oberlenker

o Mit hydraulisch geklemmten
Cegenlager

® Spannwiirfel mit Hydraulik-
anschluss tber Drehdurch-
fohrung

Der Tischtaster TT erhoht die

Produktivitat und wird in die

Arbeitsprozesse infegriert.

Er ermoglicht:

e Ermifflung von Léngen und
Durchmessern

® Bruchkontrollen

o Schnelles Einmessen von
Sonderwerkzeugen

e Teilapparat mit Planscheibe

* Kundenspezifische
Aufspannvorrichtung,
Werkstiick: Ventildeckel
Automobilbau

* Mit hydro-pneumatischer
Klemmung

® Reitstock als Gegenlager

e \Werkstiicke vermessen

o \Werkstiicke einrichten

® Bezugspunkte sefzen

e Erhebliche Reduzierung
der Ristkosten

® Riist-, Mess- und Kontroll-
funktionen Gber Antast-

® Doppelarmgreifer fir schnellere Wechselzeiten
® MagazingréPen bis zu 60 Platzen als Trommel- bzw. Keffenmagazin
® Bidirekiionale- oder Platzkodierte Werkzeugplatzwahl

o Filtersysteme zur Abschei-
dung von Aerosolen aus
der Umgebungsluft

e Emulsionsrickfihrung

e Fir optimale Nutzung
moderner Hochleistungs-
fraswerkzeuge

@ Blasluft durch Kuhlmitteldisen

e Blasluft durch die Spindel

e Die Werkzeuge werden ge-
kihlt und die Spane in tiefen
Kavitdten ausgeblasen

y

1
i

zyklen automatisch aus-

fihrbar

{1

e Zum Anschluss sémtlicher
Peripherie-Gerdte und

Zusatzausstattungen

® Rotierendes Sichtfenster fir
einwandfreie Sicht in den
Bearbeitungsbereich

e Klare Sicht bei allen Produk-
fionsprozessen, selbst unter
hértesten Bedingungen

e Stetige Kontrolle der Arbeits-
ablgufe

® 90°Winkelkopf mit Dreh-
momentabstiitzung

® Fir einzelne Frés- und Bohr
operationen ohne r&umliche
Beschrankung

e Erhdhung der Flexibilitét
des Frészentrums

® Optimierte Zerspanung durch
innere Zufihrungt des Kihl-
mediums an die Werkzeug-
schneide

e Anlagen bis zu 120 bar

® High/Low Pressure Anlagen:
20 bar fir hohe Spihlleistung/
70 bar fir hohe Druckleistung

mit geringerer Spihlmenge

Zuverlassigkeit wird bei uns

Unsere Servicemitarbeiter sorgen mit gezielter
dass lhre Anlage eine hohe Verfiigbarkeit hat.

Unser Leistungsprofil umfasst:

v/ Routineinspektionen

v Uberprifungen

v Beratung und Planung

v Reparaturen, Uberholungen und Wartungen

v Nevuinbetriebnahmen

v Sanierung nach Schaden

v Umstellungen und Neuaufstellungen von Maschinen
und Inbetriebnahmen

v Lagerungen

v/ Geometrische Vermessungen

v Kreisformtest

v Kreuzgittermessung

grof3 geschrieben!

Kundenorientierung dafir,

Sie erhalten sich dadurch eine hohe Produktivitat und den Werterhalt Threr WEMAS Produktionsanlagen.
Nutzen Sie unsere vielfaltigen Maglichkeiten und lassen Sie einen Check Up durch unsere ServiceTechniker durchfiihren. Ab-

gestimmte Servicepakte bieten Ihnen umfangreiche Maglichkeiten.

WL



Technische VZ 600 VZ 860 | VZ 1020 | VZ 860 | VZ 1020 | VZ 1250 | VZ 1400 | VZ 1600 VZ 2000 Technische Daten VZ 600 VZ 860 VZ 1100
Daten STAR STAR STAR QUICK QUICK QUICK QUICK QUICK QUICK APC APC APC
Tisch Palette
Aufspannfldche | mm | 650x500 | 910 x 560 | 1.100 x 560 | 910 x 560 | 1.100 x 600 | 1.350 x 600 | 1.500 x 600 | 1.700 x 1.000 | 2.100 x 1.000 Avfspannfiéiche mm 600 x 400 850 x 500 1.000 x 500
Werkstiickgewicht max. kg 2 x 200 2 x 250 2 x 300
T-Nuten mm 3x18x110[{5x18x100(5x18x100|5x18x100|5x18x100|5x18x100|(5x18x100| 7x18x 100 | 7 x 18 x 100
Anzahl der Paletten 2 2 2
Verfahrwege
Verfahrwege
X-Achse mm 610 860 1.020 860 1.020 1.250 1.400 1.600 2.000
X-Achse mm 610 860 1.100
Y-Achse mm 500 600 600 600 600 600 (700) | 600 (700) 1.000 1.000 V-Achse o 500 560 560
Z-Achse mm 500 650 650 650 650 650 650 800 800 Z-Achse mm 500 600 600
Spindel Spindel |
Drehzahl U/min | 9.000 9.000 9.000 10.000 10.000 10.000 10.000 10.000 10000 [ | Werkzeugkegel Sk 40 Sk 40 Sk 40
Drehaah [ Drehzahl U/min 8.000 8.000 8.000
( 6" ﬁf;) U/min | 10.000 10.000 10.000 - - - - 8.000 8.000
P Spindelmotor kw 10,0 /17,0 10,0 / 17,0 10,0 / 17,0
'(35‘::;;‘;';' U/min |  12.000 12.000 12.000 12.000 12.000 12.000 12.000 12.000 12.000 Spindel Il
Werkzeugkegel SK 40 / HSK 63 A SK 40 / HSK 63 A SK 40 / HSK 63 A
Drehzahl .
(Option) U/min |  15.000 15.000 15.000 15.000 15.000 15.000 15.000 15.000 15.000 Drehzahl U//min 10,000 10.000 10,000
Vorschub Spindelmotor kw 10,0 /17,0 10,0 /17,0 10,0 / 17,0
Spindel Il —
| X/Y/ZAchse |mm/min| 1-36.000 | '~ 30000 /1 BT /1 1.36.000 | BT /| 1.24.000 | 1-24.000 | ' BTy /|1 BT / —
) ) ) ) ) Werkzeugkegel SK 40 / HSK 63 A SK 40 / HSK 63 A SK 40 / HSK 63 A
Eilgang Drehzahl U/min - 10.000 10.000
X-/Y-/Z-Achse | m/min |36 /36 /36(30/30/24(30/30/24|36/36/30(36/36/24|24/24/24|24/24/24| 24/24/20 | 24/24/20 Spindelmotor kW - 15,0 / 32,0 15,0 / 32,0
Werkzeugwechsler Vorschub
Werkzeuganzahl 24(30/36) | 24 (30 / 36) | 24 (30 /36) | 30 (36) 30 (40) |30 (40 / 60) | 30 (40 / 60) | 30 (40/60) | 30 (40/60) [ | X VAchse mm/min 1-36.000 1-36.000 1-30.000
~ | Z-Achse mm/min 1-36.000 1-30.000 1-24.000
Motoren = —
E Eilgang
) 15,0/32,0 | 15,0 /32,0 | 150/32,0 | 150/32,0 | 150/320 | 150/320 ||
Spindelmotor kw 10,0/17,0 1 10,0/17,0 | 10,0/17.0 | 13'0 7 75%0) | (1.0 / 15.0) | (11.0 7 15.0) | (11.0 7 15.0) | (110 715.0) | (11,07 15.0) X-, Y-Achse m/min 36 36 30
Anschlusswert kVA 35 35 35 25 35 35 40 45 50 Z-Achse m/min 36 30 24
Werkzeugwechsler
Steuerung
Werkzeuganzahl (Option) 24 /30/36 24 /30/36 24 /30/36
Heidenhain TNC 620 | TNC620 | TNC620 | TNC620 | TNC620 | TNC620 | TNC 620 TNC 620 TNC 620
Steuerung
Siemens-Option 828 D 828 D 828 D 828 D 828 D 828 D 828 D 828 D 828 D
Heidenhain-Standard TNC 620 TNC 620 TNC 620
Fanuc-Option 0i MF 0i MF 0i MF 0i MF 0i MF 0i MF 0i MF 0i MF 0i MF Siemens-Option 828 D 828 D 828 D
T Fanuc-Option 0i MF 0i MF 0i MF
Ltinge - ohne mm 1.900 2.200 2.900 2.200 2.900 3.200 3.600 3.838 4180 Gewicht / Platzbedarf
Spéaneforderer
Lénge - ohne Spéneférderer mm 2.140 2.200 2.940
Breite mm 1.940 2.435 2.435 2.435 2.435 2.652 2.652 4158 4158
Breite mm 3.600 3.650 3.600
Hohe mm 2.800 2.950 2.950 2.950 2.950 3.115 3.115 3.500 3.500 Hohe - 5800 5980 2,800
Gewicht kg 4.300 6.800 7.600 6.800 7.600 8.500 10.600 19.000 20.000 Gewicht kg 5.400 7500 8.200



State Monitor — Industrie 4.0

Mit dem State Monitor
machen Sie den ersten

Step in Richtung
Industrie 4.0

Maschinendaten liefern Fakten zu Situationen

und Ablgufen in der Fertigung. Die Datenerfassung
ist Gber den DNC-Betrieb mit dem State Monitor
kinderleicht. Durch die Maschinendatenerfassung
werden aussagekraftige Maschinenzustéinde

auf iPad, Handy und PC abgebildet. Aussage-
kréftige Grafiken verschaffen einen schnellen
Uberblick tber:

» Betriebsarten
» Overdrive-Stellungen fir Spindel, Vorschub
und Eilgang

Robot Beladung - Linear Handling

Ein WEMAS Robot System kann mit
mehreren CNC-Maschinen verbunden
werden (max. 4):

» Die Roboter-Maschine-Verbindung wird einma-

lig hergestellt, danach merkt sich die WEMAS

Smart Control alle relevanten Maschinendaten.
» Durch den Interfacestecker erkennt der Belade-
roboter, an welcher Maschine er angedockt ist.

» Durch eingelassene Fixierungskalotten vor
jeder Maschine ist ein Umristen kinderleicht.

» Einmal angelernte Zugriffsbedingungen sind
gespeichert und abrufbereit.

» Das Umriisten auf neue Beladeteile geschieht

Kundenlésungen

WEMAS Productionline
bietet lhnen auch

individuell abgestimmte
Fertigungslésungen an.

BZ 500 APC

» 2 interpolierbare Wendeachsen mit
Gegenlager und 5-facher Radial-
Drehdurchfihrung

» Hydraulische Klemmung iber M-Befehle

» Pneumatische Auflagekontrolle

» Spanndruck bis 250 bar

» Anwendung: Automobilzulieferindustrie

VZ 860 APC

» 2 interpolierbare Wendeachsen mit

Gegenlager und 5-facher Radial-
Drehdurchfihrung
» Hydraulische Klemmung iber M-Befehle
» Pneumatische Auflagekontrolle
» Gewichtsoptimierte Spannbriicken

» Programmstatus 3 WEMAS Productionline bietet lhnen indivi-
» Programmlaufzeiten duelle Losungen zur zielfihrenden Fertigungsop-
» Maschinenmeldungen : timierung lhrer Produktion. Mit den Robotersy-
stemen zum Be- und Entladen von Werksticken
kénnen optimale Automatisierungslésungen fisr

in wenigen Sekunden durch Auswahl der
Rasterplatte, Teile-Durchmesser und Lénge.

Uber den konfigurierbaren Messenger-Dienst

kénnen Anwender benannt werden, die iiber den
Maschinenstatus informiert werden sollen. Die
Fehlermeldungen und Serviceinformationen kénnen
auch per E-Mail an ausgewdhlte Service-Stationen
gesendet werden.

Anstatt am Wochenende in die Firma fahren zu

missen, reicht der Blick auf den State Monitor, um
umfangreich informiert zu sein. Damit sind aussa-
gekréftige Analysen der Arbeitsprozesse moglich.

Dreh- und Frasmaschinen realisiert werden.

Die wichtigsten Vorteile der WEMAS
Beladesysteme:

» Mehr Spindelstunden bei niedrigeren Kosten

» Hohere Auslastung lhres Maschinenparks

» Sehr kurze Amortisationszeit (6—18 Monate)

» Maschinenbediener werden nicht mehr mit
einfachen und sich wiederholenden
Arbeitsschritten beschaftigt

TTITIIIIT] » Spanndruck bis 170 bar

» Anwendung: Automobilzulieferindustrie

VZ 1250 Quick

» interpolierbare Wendeachse mit Gegen-
lager und Spannbriicke

» 7 hydraulische Klemmfutter mit Nieder-
zug-Formbacken

» Anwendung: Badarmaturen
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