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WEMAS Werkzeugmaschinen
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5 - Achs Vertikal-
bearbeitungszentrum

WEMAS VZG 65 -5 A

Das neue 5-achsige Bearbeitungszentrum
WEMAS VZG 65 - 5 Aist fir komplexe
Fertigung komplizierter Teile und Formen
in 5 Achsen konzipiert. Die Maschinen-
konstruktion bringt eine hohe  Steifig-
keit und Konzenfration der  beschleu-
nigten Massen mit sich. Dadurch ist
die Voraussetzung fir ihre hervorra-
gende, dynamische Konzeption gege-
ben. AC - Motoren in der Dreh- und
Schwenkachse enfsprechen dem neu-
esten Entwicklungsstand des hochdyno-
mischen Werkzeugmaschinenbaus. Das

Maschinengestell der VZG 65 - 5 A

besteht aus stark verripptem ,Meehanite -
Gub". Die gesamte Konstfrukfion zeichnet
sich durch hohe Thermostabilitat aus.
Dies ermaglicht eine dynamische Belast-
barkeit der Maschine und garantiert
einen vibrationsarmen  Lauf, opﬂmo|e
Zuganglichkeit bei grofem Arbeitsbe-
reich und reduzierten Stellfléchenbedarf.
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Arbeitstisch
mit integrierter
B - und C - Achse

Die Maschinenkonzeption ermaglicht sowohl volle simultane 5 -
Achs - Bearbeitung der Werksticke, als auch 5 - Seiten - Bear-
beitung mit Einsatz der integrierfen hydraulischen Achsbremsen
(Achsklemmmomente bis zu 4410 Nm). Der Arbeitstisch ver-
fugt Uber eine Planscheibe mit Teilkreis 680 mm. Die in dem
Gegenlager aufgenommene Schwenkbriicke und somit optimal
integrierte Achs - Drehpunkte des Tisches, ermdglichen eine
Bearbeitung von Werksticken bis zu einem Gewicht von 300 kg.

In der Drehachse kann eine volle 360° - Bewegung ausgefihrt
werden. Die Schwenkachse ermdglicht auch die Bearbeitung
von komplexen Teilen, da der Tisch bis zu + 50° / - 110°
Uberschwenken kann. Direkt angeschlossene Rotationsencoder
sorgen fir hochste Konturtreue.




Moderne Basiskonstruktion

for maximale Stabilitat
und Steifigkeit

Das Maschinebett wurde in Monoblockbauweise als
Gusskonstruktion ausgefthrt. In dem Bettblock wurden
samiliche tragenden Elemente infegriert (Tischlagerung
und Hauptfihrungen der X - Achse). Der Quersupport
und der Supportirager wurden sorgfdltig unter dem
Aspekt der minimalen Durchbiegung konzipiert. Entspre-
chend dazu wurde der optimale Abstand der Rollen -
linearfhrungen berechnet und durch prézise Mes-
sungen optimiert.

Als Endergebnis steht lhnen eine Maschine
mit der groBtmaoglichen Stabilitat und Bear-
beitungsprazision zur Verfiigung.

CNC - Steuerung Heidenhain iTNC 530

Die neueste Heidenhain Steuerung TNC 530
ermoglicht volle Integration der Programmierfunktionen der
4. und 5. CNC - Achse. Der Nullpunkt wird automatisch
mitgeschwenkt. Die iTNC 530 unterstitzt die Programmier-
arbeit mit speziellen Funktionen. Im Unterschied zur Stan-
dardversion wurde die Steuerung optimiert und um umfang-
reiche Funktionen erweitert, die fir volle simultane Bearbei-
tung essenziell sind (u. A. Softwareoptionen 1 und 2).
Optional kann das Modell VZG 65 - 5 A ebenfalls mit
der CNC - Steuerung Fanuc Oi MD (maximal 4 interpo-
lierbare Achsen) oder Siemens 840D (5 interpolierbare
Achsen) geliefert werden.
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Avutomatischer Werkzeug-
wechsler fir 32 Werkzeuge

Der infegrierte automatische Werkzeugwechsler hat eine Kapa-
zitat von 32 Werkzeugen. Die Werkzeuge werden wdahrend
des Werkzeugwechsels mittels eines Doppelgreifers direkt von
dem Werkzeugmagazin in die Spindel ibernommen. Die VWech-
selzeiten wurden deutlich verkirzt und betragen ca. 2 s. Das
Werkzeugmagazin befindet sich auBerhalb des Arbeitstraumes,
somit werden die Werkzeuge optimal geschitzt. Die Bestiickung
des Werkzeugmagazins kann von aulen erfolgen und somit
Bearbeitungsparallel durchgefihrt werden. Die Ristzeiten der
Maschine kénnen dadurch wesentlich verkirzt werden.

Weitere Highlights

® doppelt vorgespannte Kugelrollspindel

® Rollen - Linearfihrungen

® Rotationsencoder in allen linearachsen (GlasmaPstébe optional)
e direkte Encoder in den Rofationsachsen

® klimatisierter Schaltschrank

e integrierfer Druckluft - Kompensationstank

® automatische Zentralschmierung

e gekihlte Spindel und Spindel

* sperrlufigeschiitzte Spindellagerung




Spindelstock und Hauptspindel -
entwickelt fUur maximale thermische

Stabilitat

Als Hauptspindelkonstruktion wurde das Direkt -
Drive - System gewdhlt. Dieses System verbin-
det die Vorteile einer hohen Beschleunigungs-
dynamik mit optimaler Wirtschaftlichkeit. Hohe
laufruhe, geringe  Gerduschentwicklung  und
kein Umkehrspiel sind weitere Fakioren, die fir
diese Technologie sprechen. AuPerdem ermdg-
licht die kompakte Bauweise der Spindel eine
schlanke Konstruktion des Spindelstockes, die
wesentlichen Einfluss auf die Kollisionssicherheit
der Maschine hat. Anwendungsabhéngig ste-
hen IKZ - Systeme bis zu 42 bar zur Verfigung
(Option).

Die Standardspindel verfigt Uber das Werk-
zeugsystem SK 40 und maximale Drehzahl
von 12.000 U/min und erreicht bis zu 110
Nm Drehmoment (Option 15.000 U/min). Auf
Wunsch kann auch eine Spindel mit dem VWerk-
zeugsystem HSK 63 - A bzw. BT 40 geliefert

werden.

Optimales thermisches Design

Die maximale Reduzierung der thermischen Aus-
dehnung der Spindel stand im Mittelpunkt der
Entwicklung des Modells VZG 65 - 5 A. Aus
diesem Grund verfigt die Maschine sowohl
Uber eine gekihlte Hauptspindel als auch iber
separate Kihlung des Spindelmotors. Die War-
meausdehnung der Spindel ist einer der wesent-
lichen Fakioren, die die Maschinengenauigkeit
beeinflussen. Hierbei spielt die langenausdeh-
nung der Spindel die wichtigste Rolle. Die mei-

ste Warme im Spindelstock entsteht jedoch nicht
durch den Spindellauf, sondem ist die Warme,
die durch die elekirischen Wicklungen des Spin-
delmotors produziert und in den Spindelstock
Ubertragen wird. Zwecks Reduzierung der War-
meauswirkungen des Motors auf die Spindel
und den Spindelstock werden unsere Motoren
Uber eine gekihlte Radiatorenplatte vom Spin-
delstock thermisch gefrennt.

3 - Achs - Vertikalzentrum

Bearbeitungszeit

Investitionsvolumen niedrig
Oberflachenqualitat gut

Werkzeugstandzeit mittel

| lang

Wirtschaftlichkeitsvergleich
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5 - Achs - Vertikalzentrum

Investitionsvolumen
Oberflachenqualitat
Werkzeugstandzeit

Bearbeitungszeit

|
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mittel
ausgezeichnet
optimal

kurz

Fazit: der Einsatz der 5 - Achs - Technologie ermdglicht

optimale Frasergebnisse und hohe Wirtschaftlichkeit.

Pk =

Hauptspindelantrieb

12.000 U/min

Charakteristik ~ Drehzahl Leistung Drehmoment
1.500 10.0 63.7
S1 11.000 10.0 8.7
12.000 8.0 6.4
1.500 12.5 79.8
$6-60% 11.000 12.5 1.9
12.000 10.0 8.0
1.500 14.0 89.4
S$6-40% 9.000 14.0 191
12.000 11.0 8.8
1.500 17.0 108.6
$6-25% 7.500 17.0 21.7
12.000 12.0 9.5
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Maschinenabmessungen

und Arbeitstisch

Abmessungen
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Arbeitstisch Werkzeugsystem
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Arbeitsbereich

und Achsuberlagerung

Arbeitsbereich

Achsiberlagerung




Maschinenoptimierung
und Ergebnisse

Maschinengenauigkeit (gemessene Rundheit)

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

Gemessene Rundheit
— 0,008 mm

Bearbeitungsbedingungen:

Material Aluminium A 7505

Werkzeug Hartmetall - Schaftfréser @ 40 mm
(21)

Drehzahl 2000 U/min

Arbeitsvorschub 2000 mm/min

Werkstiickabmessungen 8216 mm /250 mm x 63,5 mm

Kalibriersoftware (Option)

Fir optimale Frasergebnisse missen alle 5 -
Achs - Maschinen in regelmafigen Zeit-
absténden  kalibriert werden. Die Korrela-
fion zwischen den linearbewegungen der
Maschine und den rdumlichen Verschie-
bungen des Null - Punkis durch das Drehen
und Schwenken der Tischachsen machen =y s Y ;
die Kalibrierung unerlasslich. Als Allernati- mee melis | hop
ve zum zeitintensiven manuellen Vermessen : ST |
und korrigieren der einzelnen Achswerte = Lo
bieten wir optionales System zum automa- Y
tischen Vermessen und Selbst - Kalibrieren

der Maschine an. Der Kalibrierzyklus verléuft A=
automatisch und die entsprechenden Korrek- |
turwerte werden selbsténdig in die Steuerung

ibernommen. Das Vermessen der Maschine

ist in wenigen Minuten erledigt.
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Technische Daten

Technische Daten / Dane techniczne

VZG 65-5A

Tisch / Stét

Pomima s bocza sol mm | 8KT600 (2 680)
T - Nuten / Rowki mocujgce mm 5 x 14 H7 x 100
gzss';?)dcigmd;:;::?o-ngs-c:alo/wierzchnia stotu mm 150-610
Verfahrwege / Przesuwy robocze

X - Achse / Os X mm 620

Y- Achse / Os Y mm 520
Z-Achse / Os Z mm 460
C-Achse / Os C ° 360

B - Achse / Os B ° +50/-110
Spindel / Wrzeciono

Drehzahl / Zakres obrotéw U/min 12.000
Drehzahl (Option) / Zakres obrotéw (opcja) U/min 15.000
Verfahrgeschwindigkeiten / Posuwy

Sogrs o Achn /(21 e
Dbt B/ - e/ o |2
soleniguais Ace /Y 2/ we | e
Werkzeugwechsler / Magazynek narzedzi

Werkzeuganzahl / llosé pozycji 32
Motore / Naped

Spindelmotor / Wrzeciono gtéwne kW 10,0 /17,5
Anschlusswert / Catkowity pobér mocy kVA 25
Steuerung / Sterowanie

Standard iTNC 530
Option Fanuc 0i MD
Option Siemens 840 D
Gewicht / Platzbedarf / Wymiary i ciezar maszyny

Dl ot heroriars wiori mm 2.454
Breite (B) / Szerokos¢ mm 2.688
Héhe (C) / Wysokos¢ mm 2.864
Gewicht / Ciezar maszyny kg 8.500

Standardzubehor

e CNC - Steuerung, Heidenhain High-Speed-
Cutting iTNC 530 (mit Erweiterung der
Bedieneroberflache smarT.NC)

® Handrad

e Rollen - linearfthrungen in allen Achsen

® M 30 Power off - automatisches Maschinen-
ausschalten

e Digitale Achsantriebe

e Digifaler Spindelantrieb

Spenférderer als Scharnierband, Abwurfhéhe

800 mm

Spdnewagen

Kihlmittelsystem extern

Handspilen des Arbeitsraums Gber Zusatzpistole

Blasluftpistole

Spindelkihlung

Radiatoren - Kihlung fir Spindelmotor

Vollschutzverkleidung (ohne Kabinendach)

Karosserie mit grofder Doppeltiir, Fenster vorn

und rechfs

e Datenschnittstellen: RS 232 -C / USB 1.1 /
Fast-Ethernet (100 Mbit) - Heidenhain

e Datenschnittstellen: RS 232-C / PCMCIA /

Fast-Ethernet (100 Mbit) - Fanuc

Aufstellelemente

Justierschrauben

Arbeitsraumbeleuchtung

Spindelausblassystem

Betriebsanleitung und Stromlaufplan,

Programmieranleitung (CD - ROM|

e Bedienerwerkzeug

Optionales Zubehor

® CNC - Steverung Fanuc Oi MD

® CNC - Steverung Siemens 840 D

o Kalibriersystem [nur Heidenhain)

® Innere Werkzeugkihlung 18 / 42 bar
® Kabinendach

¢ Bandfilteranlage

¢ Olnebelabsaugung

e Ol - Skimmer

e Kabinenspilung Spéneférderer

® Hauptspindel 15.000 U/min

® Werkzeugsystem HSK 63 - A / BT 40
e Luftkihlung durch die KihImitteldisen

e lineares VWegmesssystem

e 3 D - Werkstiickmesstaster

® laserwerkzeugvermessung

® Roto - Clean Sichtfenster
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