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— 5-Achs Vertikalbearbeitungszentren



5-Achs Vertikal-

bearbeitungszentren
WEMAS VZG 65-5A 11/72-5A

Die neuen 5-achsigen Bearbeitungs-
zentren WEMAS VZG 65-5A 11 /
72-5A sind fir die Ferigung komple-
xer Teile und Formen in 5 Achsen kon-
zipiert. Die Maschinenkonstruktion bringt
eine hohe Steifigkeit und Konzentration
der beschleunigten Massen mit sich.
Dadurch ist die Voraussetzung fir ihre
hervorragende, dynamische Konzeption
gegeben. AC-Motoren in der Dreh- und
Schwenkachse entsprechen dem neues-
fen Entwicklungsstand des hochdynami-
schen Werkzeugmaschinenbaus.

Das Maschinengestell besteht aus stark
verripptem ,Meehanite-Guss”. Die ge-
samte Konstruktion zeichnet sich durch
hohe Thermostabilitat aus. Dies ermdg-
licht eine dynamische Belastbarkeit der
Maschine und garantiert einen vibrations-
armen Lauf, optimale Zuganglichkeit bei
groPem Arbeitsbereich und  kompakter
Stellfléche.

Arbeitstisch
mit integrierter
B- und C-Achse

Die Maschinenkonzeption erméglicht sowohl
volle simultane 5-Achs-Bearbeitung der Werk-
sticke, als auch 5-Seiten-Bearbeitung mit Ein-
satz der infegrierten hydraulischen Achsbrem-
sen (Achsklemmmomente bis zu 4.410 Nm).
Die Arbeitstische verfigen Gber einen Planschei-
bendurchmesser von & 650 mm VZ 65- 5A1l /
& 720 x 540 mm-VZ 72-5A. Die in dem Ge-
genlager aufgenommene Schwenkbricke und
optimal integrierte Achs-Drehpunkte des Tisches
ermoglichen eine Bearbeitung von Werkstu-
cken bis zu einem Gewicht von 500 kg.

In der Drehachse kann eine volle 360°Bewe-
gung ausgefuhrt werden. Die Schwenkachse
ermdglicht auch die Bearbeitung von komple-
xen Teilen, da der Tisch bis zu - 50°/+ 110°
Uberschwenken kann. Direkt angeschlossene
Rofationsencoder sorgen fur hochste Kontur-

freve.

Automatisierung

Bereits in der Entwicklung des Grundkonzepts wurde eine Infe-
gration der automatischen Beladesysteme und Palettenwechsler
vorgesehen. Die Bearbeitungszentren VZG 65-5A Il / 72-5A
kénnen jederzeit und mit iberschaubarem Aufwand mit einem
solchen System ausgerUstet werden. Zur Auswahl stehen sowohl
gunstigere Rundfaki-Palettensysteme als auch Regal-Palettensyste-
me fur bis zu 128 Paletten. Die Gesamfanzahl der Paleften ist
von der Palettengrébe abhdngig, wobei auch eine Mehrfach-
spannung pro Palefte maglich ist.

o
Schraubstockspannung Turmspannung




Moderne Basiskonstruktion

for maximale Stabilitat
und Steifigkeit

Das Maschinenbett wurde in Monoblockbauweise als
Gusskonstrukfion ausgefthrt. In dem Beftblock wurden
samtliche tragenden Elemente infegriert (Tischlagerung
und Hauptfthrungen der X-Achse). Der Quersupport und
der Supporttréger wurden sorgfdltig unter dem Aspekt
der minimalen Durchbiegung konzipiert. Entsprechend
dazu wurde der optimale Abstand der Rollen- Linearfih-
rungen berechnet und durch prézise Messungen opti-
miert.

Als Endergebnis steht lhnen eine Maschine
mit der gréB3tmaoglichen Stabilitat und Bear-
beitungsprazision zur Verfigung.
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CNC-Steuerung Heidenhain TNC 640 HscI

Die neueste Heidenhain Steuerung TNC 640 HSCI er-
moglicht volle Integration der Programmierfunktionen der
4. und 5. CNC-Achse. Der Nullpunkt wird automatisch
mitgeschwenkt. Die TNC 640 HSCI unterstitzt die Pro-
grammierarbeit mit speziellen Funktionen. Im Unterschied
zur Standardversion wurde die Steuerung optimiert und
um umfangreiche Funktionen erweitert, die fir volle simul-
tane Bearbeitung essenziell sind (u. A. Softwareoptionen
1 und 2).

Optional kdnnen die Modelle VZG-5A ebenfalls mit der
Siemens 840 D SL geliefert werden.

f

Automatischer Werkzeugwechsler
fir bis zu 120 Werkzeuge

Der integrierte automatische Werkzeugwechsler hat eine Kapazitat von 48
Werkzeugen (Option 60 /120 Werkzeuge). Die Werkzeuge werden wéh-
rend des Werkzeugwechsels mittels eines Doppelgreifers direkt von dem Werk-
zeugmagazin in die Spindel Gbernommen. Die Wechselzeiten wurden deutlich
verkirzt. Das Werkzeugmagazin befindet sich auflerhalb des Arbeitstraumes,
somit werden die Werkzeuge optimal geschitzt. Zeitparalleles Beladen des
Werkzeugmagazins ist mdglich. Die Bestickung des Werkzeugmagazins kann
von aufBen erfolgen und somit bearbeitungsparallel durchgefihrt werden. Die
Ristzeiten der Maschine kénnen dadurch wesentlich verkirzt werden.

Weitere Highlights

® Doppelt vorgespannte Kugelrollspindel

¢ Rollen-Linearfilhrungen

® Direktes WegmefBsystem:
— GlasmaBstdbe X, Y, Z
— Direkt-Encoder B, C

e Temperaturkompensation

e Klimatisierter Schaltschrank

e Integrierter Druckluft-Kompensationstank

e Fett-Zentralschmierung X, Y, Z

e Gekihlte Spindel und Spindelmotor

e Sperrluftgeschitzte Spindellagerung

® VZG 65-5A 1l / 72-5A - ausbaufshig bis zum Vollautomat mit
automatischer Beladung. Hierzu bieten wir eine Magazinerweiterung
bis zu 120 Platzen mit minimalem Raumbedarf an.




Spindelstock und Hauptspindel -
entwickelt fUur maximale thermische

Stabilitat

Als Hauptspindelkonstruktion wurde das Direkt-
Drive-System gewahlt. Dieses System verbindet
die Vorteile einer hohen Beschleunigungsdy-
naomik mit optimaler Wirschaftlichkeit. Hohe
laufruhe, geringe  Gerduschentwicklung  und
kein Umkehrspiel sind weitere Faktoren, 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. Anwendungsabhéangig ste-
hen IKZ-Systeme bis zu 80 bar zur Verfigung
(Option).

Die Standardspindel verfigt Gber das Werk-
zeugsystem SK 40 und eine maximale Drehzahl

von 12.000 U/min und einem max. Drehmo-
ment von 180 Nm.

Folgende Spindel-Optionen sind typenabhangig
lieferbar: 15.000 — 18.000 — 24.000 U/min

Optimales thermisches Design

Die maximale Reduzierung der thermischen
Ausdehnung der Spindel stand im Mittelpunkt
der Entwicklung der Modelle VZG 65-5A 11 /
72-5A. Aus diesem Grund verfigen die Maschi-
nen sowohl Gber eine gekihlte Hauptspindel als
auch Gber separate Kihlung des Spindelmotors.
Die Warmeausdehnung der Spindel ist einer
der wesentlichen Faktoren, die die Maschinen-
genavigkeit beeinflussen. Hierbei spielt die Lan-
genausdehnung der Spindel die wichtigste Rol-

le. Die meiste Warme im Spindelstock entsteht
jedoch nicht durch den Spindellauf, sondern ist
die Warme, die durch die elektrischen Wicklun-
gen des Spindelmotors produziert und in den
Spindelstock Gbertragen wird. Zwecks Reduzie-
rung der Warmeauswirkungen des Motors auf
die Spindel und den Spindelstock werden unse-
re Motoren Uber eine gekihlte Radiatorenplatte
vom Spindelstock thermisch gefrennt. Eine Tem-
peraturkompensation gehort zum Lieferumfang.

Wirtschaftlichkeitsvergleich

3-Achs-Vertikalzentrum

Investitionsvolumen niedrig
Oberflachenqualitat gut

Werkzeugstandzeit mittel
Bearbeitungszeit lang

5-Achs-Vertikalzentrum

Investitionsvolumen mittel
Oberflachenqualitat ausgezeichnet

Werkzeugstandzeit optimal
Bearbeitungszeit kurz

Fazit: der Einsatz der 5-AchsTechnologie ermdglicht opti-
male Frasergebnisse und hohe Wirtschaftlichkeit.

Hauptspindelantrieb
12.000 U/min*
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Spindelantrieb
18.000 U/min (Option)
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Weitere Spindeln siehe Tabelle Seite 11.



Maschinenabmessungen

und Arbeitsbereich VZG 65-5A i

Maschinenabmessungen
und Arbeitsbereich VZG 72-5A

Abmessungen

878 2265

3900

2265

815

2930

2475

3143

Arbeitsbereich

B = 0°/Beispiel fiir Werkzeuglédnge 125 mm

B = 0°/ Beispiel fiir Werkzeuglédnge 250 mm

380

260

{180 180 |

260

B =+110°

Abmessungen

3902

2362

765

3030

2475

878 2317

3195

Arbeitsbereich

115 125
=

B = 0°/ Beispiel fiir Werkzeuglénge 125 mm

420

250

B = 0°/ Beispiel fiir Werkzeugldange 250 mm

B=+110°




Maschinenoptimierung

und Genauigkeit

Technische Daten

Standardzubehor

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

* \oll interpolierbare 5-Achs-Ausfihrung
Handrad HR 510 (Heidenhain)

e Rollen-linearfihrungen in allen Achsen

Maschinengenauigkeit (gemessene Rundheit) Technische Daten / - 3OhPcljfwer olfouiemaisches Meschinen
beim 5-Achs-Frasen (gem. NAS 979) - VZG 65-5A I VZG 72-5A gnescnoten . .
Dane techniczne o GlasmaBstcbe Heidenhain in allen
- Linearachsen
90 Tisch / Stof e Direkte Encoder Heidenhain in den
; I Aufspannfléche / Rotationsachsen
& A e —" A Powierzchnia robocza stotu mm @ 650 @720 x 540 [ ] Temperoturkompensoﬂon
£ '\\ 4 T-Nuten / Rowki mocujgce mm 5 x 18 H7 x 100 5 x 14 H7 x 100 . DigiTO:e Achscclinflriebe ]
] o Dy X )
180; ( 0 Abstand Spindelnase - Tisch / o glgulfc fer jplﬂ e|o?<met band
=1 : Odstep czoto wrzeciona — mm 180 - 640 150 - 670 [SeISIFeIRISIElr €I el
3 powierzchnia stotu ® Spdnewagen
- / Verfahrwege / Przesuwy robocze * KUh|miTTe|sySTem S
2y 9 4 ® Handspilen des Arbeitsraums ber
1L X-Achse / Os X mm 620 720 Zusotzpisto|e
270 — Y-Achse / O% Y mm 520 600 * Blasluftpisfole
Z-Achse / O3 7 mm 460 520 * Spindelkihlung o
Gemessene Rundheit ® Radiaforen-Kihlung fir Spindelmotor
0.008 C-Achse / Os C ° 360 360 e \lollschutzverkleidung (ohne Kabinendach)
; i B-Achse / Os B o .50/ + 110 .50/ +110 ® Karosserie mit groPer Doppeltiir, Fensfer
. . . Spindel | / Wrzeciono | vom und r?ChTS
Bearbeitungsbedingungen: e Datenschnitistellen: V.24/ RS 232-C +
Werkzeugkegel / Stozek wrzeciona SK 40 / HSK 63 A USB + FastFthernet — Heidenhain USB +
Material Aluminium A 7505 Drehzahl / Zakres obrotéw U/min 12.000 FastEthernet — Siemens
: * Magozinbeschickung von aussen
K G Spindelmot M d kW 15,5 /33,0
Werkzeug Hartmetall-Schaftfréser @ 40 mm pindelmotor / Moc napedu / o Aufsrallelomente
(27) Spindel Il / Wrzeciono Il o Jusfierschrauben
Drehzahl 2.000 U/min Werkzeugkegel / Stozek wrzeciona SK 40 / HSK 63 A O Arbeifsroumbe|euchfung
Drehzahl / Zakres obrotéw U/min 15.000 * SpmdeIOUSb,'OSSVSTem
Arbeitsvorschub 2.000 mm/min ' ® Befriebsanleitung und Stromlaufplan,
Spindelmotor / Moc napedu kw 18,0 / 55,0 Progrommieron|eitung [CD-ROM)
Werkstiickabmessungen @216 mm / 250 mm x 63,5 mm spindel Il / Wrzeciono Il ® Bedienerwerkzeug
Werkzeugkegel / Stozek wrzeciona HSK 63 A
Drehzahl / Zakres obrotéw U/min 18.000 ° o0
. Optionales Zubehor
° ° ° indelmotor oc napedu , ,
K I b f o Spindelmotor / Moc naped kW 18,0 / 55,0
aliprierso I'Wd re ( p'l'IOI“I) Spindel IV / Wrzeciono IV e CNC-Steverung Siemens 840 D SL
Werkzeugkegel / Stozek wrzeciona HSK 63 A ° Finemw (E;T it
- : e Innere Werkzeugkihlung
- N - } ” Drehzahl / Zakres obrotéw U/min 24.000 1 STUfig 30 bar
ur optimale roserge eSS KnL{ssen @ Ae Spindelmotor / Moc napedu kw 16,0 / 24,0 ] STUfig A2 bar
5-Achs-Maschinen in regelméfigen Zeit- 3 stufiq 42 — 60 — 80 bar
absténden kalibriert werden. Die Korre- Vorschub / Posuwy . Bondfiﬂeronb R
lation zwischen den Linearbewegungen . X-/Y-/Z-Achse / Os X /Y / Z m/min. 48 48 . ©|nebe|obsoug o
der Maschine und den rdumlichen Ver- " [No. of measuring points (4/3)7 Drehzahl max. B / C-Achse / o OISk o
il des NullBurlks dudh @ - oL m/min. 25 110 / 170 ~okKimmer
schiebungen des NullPunkis durch das 2 Zakres obrotéw O B / C o Kabinendach
: = abinendac
Drehen und Schwenken der Tischachsen sna & } . . o (B
. g T ' 0 Werkzeugwechsler / Magazynek narzedzi * Kabinenspilung Spéneférderer
machen die Kalibrierung unerlésslich. e : | | o Heuptizings]
; it i - s . ' Werkzeuganzahl / lloé¢ pozycji 48 (60 / 120)
Allls Al\f/ernohve zumdzEmnifeinswer:j mon.u_ . oy 9 .P el 15.000 - 18.000 = 24.000 U/min
e «lan eZnissen ;Jn b-otrr|g|erfan etr eml Q o [ Steuerung / Sterowanie o Werkzeugsystem HSK 63-A / BT 40
Z?nn(;;sterfw SZVJ:]F 2utolrig?ichP\1/Ian o\/p;:%r;c;_ 1 P = Standard / Standard Heidenhain TNC 640 e Luftkiihlung durch die Kihlmitteldisen
! s ] - - . o § N
sen und SelbstKalibrieren der Maschine : m_= Option / Opcja Siemens 840 D SL . f’ D\/\/ertifuckmesstoster
Der Kalibrierzyklus verluft automa- s q Yo R CISeriBreelgvermessing
?n-h erd g TZ\/ o i Gewicht / Platzbedarf / Wymiary i ciezar maszyny 0 PelieCllesm Sidhifensiz
sch un d|e en slgre"c jn en dgrreg or | | | | | | | | Lénge (A) - mit Spaneférderer / - 3.062 3114 ® Werkzeugmagazin 60/ 120 Pléize
der Maschine ist in wenigen Minuten Breite (B) / Szerokos¢ mm 3.225 3230
er|edigf< Héhe (C) / Wysokos¢ mm 2.930 3.100
Gewicht / Ciezar maszyny kg 8.500 10.320
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