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Mehrachsige WEMAS CNC-Drehzentren mit Y-Achse TURN-Y-SUB-

Serie:

e Schwingdurchmesser ber Bett 780 mm
e Drehlénge 420 mm
® Drehdurchmesser 300 mm

. o ooy o o o_ oo . ® 45 °-Schragbettkonstruktion
Maximale Flexibilitat und Produktivitat mit = 12Posfionen VDI RadiclRevoher
. mit ,echter” 90 °-Y-Achse

den mEhI'GChSIgeI'I WEMAS'Drehzen“‘el‘l . Hc:up;ptinde\ A2 6, é}egenspinde\
‘ . . A2-5
4 mit Gegenspindel und Y-Achse.

Die mehrachsigen CNC-Dreh- B

zentren wurden unter dem Aspekt - £ [ R

* der Kompleftbearbeitung von hoch- : i I :
b komplexen Werkstiicken entwickel. LI T T2
Abhéngig von der Konfiguration ver-
fugen sie Uber eine oder zwei inte-
grierte Y-Achsen und eine Gegenspin-
del. Die héchste Konfigurationsstufe
beinhaltet somit bis zu 9@ gesteverte
und voll interpolierbare Achsen. Die
o Grundmaschine basiert auf einer sta-
bilen 45°-Schragbettkonstruktion  mit
schweren iberdimensionierten Rollen-

b linearfhrungen firerhhte Maschinen- TURN 300 CNL - ¥ A .

dynamik wdhrend der Bearbeitung.
Die maglichen Konfigurationsvarian-
fen biefen eine optimale Lésung fir

iede Bearbeitungsaufgabe.

TURN-Y-Serie:

e Schwingdurchmesser Uber Bett 780 / 720 mm

e Drehlénge 410 / 1.350 / 2.000 mm

o Drehdurchmesser 300 / 500 mm uJ

e 45 ° - Schrigbettkonstruktion

e 12-Positionen VDI-RadialRevolver
mit ,echter” Q0°-Y-Achse

o Gesteuerter Reitstock

® Hauptspindel A2-6 /A 2-11

TURN-2Y-SUB-
Serie:

e Schwingdurchmesser ber Bett 780 mm

e Drehlénge 2 x 274 mm

® Drehdurchmesser 300 mm
45°-Schragbettkonstruktion

2 separate 12-Positionen VDIRadial-Revolver,
jeder mit ,echter” Q0°Y-Achse (Y 1 /Y 2
® Hauptspindel A 2 - 6, Gegenspindel A 2 - 5




Unter den Aspekten der Stabilitat und
lebenslanger Prazision konstruiert

¢ Samtliche Maschinenhauptteile wie Bett, Spin-
delstock und Gegenspindelstock bestehen aus
modifiziertem Guss und werden vor der mecha-
nischen Bearbeitung spannungsarm gegliht. y

: +

. Durc.:.hdl.oihte Integration aller Bou’gruppen TURN-Y: +X
ermdglicht sehr kompakte Bauweise.

o 45°Bettkonstrukiion gewdhrleistet einwandfreie
Spaneentsorgung wahrend der Bearbeitung
und bildet eine solide Basis fur stabile Gesamt-
konstruktion.

e Samiliche Achsmotoren der Hauptachsen sind
fur hohe Antriebsdynamik direkt mit den Kugel-
rollspindeln gekoppelt.

e Uberdimensionierte Rollen-linearfihrungen in
den Achsen X, Y und Z garantieren prézise
Achspositionierung.

e Stabile Flachfthrungen fur die Gegenspindel /
Reitstock erlauben hohe Tragfdhigkeit.

e Hauptspindel,
e Revolver mit Y-Achse
* Reitstock

e 4 gesteuerte Achsen

Bei der Konstruktion der Y-Achse wurde sehr viel
Wert auf die hochwertige und genaue Ausfihrung
gelegt. Die Y-Achse wurde daher als ,echte”
Linearachse ausgefihrt, da diese Variante im
Gegensatz zu den marktiblichen ZweiKeil-
Konstruktionen deutlich genauer

Diese Anordnung erméglicht
einfache Ausfihrung samtlicher Bohr- und Frasarbeiten, da
fir normale Arbeiten jeweils nur eine Achse bewegt

arbeitet. Die schweren
Rollen-Linearfiih-
rungen der X- und
Y-Achse sind in

einem Winkel von

werden muss. Auch die Umrechnung der Koor-
dinaten in Bezug auf die Bewegung der

C 1- / C 2-Achsen kann dadurch sehr

einfach gestaltet werden.

90° angeordnet.

+Z

TURN-Y-SUB:

e Hauptspindel

e Revolver mit Y-Achse
* Gegenspindel

* 6 gesteuerte Achsen

+X2  +Y2

TURN-2Y-SUB:
e Hauptspindel
* Gegenspindel
e 2 Revolver mit Y 1 /

Y 2-Achsen
* 9 gesteuerte Achsen
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Optionale Drehmomentbegrenzer 5 :
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Im Falle einer Kollision werden die Kupplungen gelést und redu- Rl -
zieren somit die maximalen Drehmomentspitzen. Dies schitzt die R -
wichtigen Maschinenkomponenten vor schwerwiegenden Beschd- ] ]
digungen und gewdhrleistet lebenslange Maschinengenauigkeit. -’. '..
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Zwei Arbeitsspindeln / Ein Revolver mit Y-Achse
Zwei Arbeitsspindeln / Zwei Revolver mit Y1- / Y2-Achsen

e Die Kombination einer Hauptspindel und einer Gegenspindel ermaglicht die komplette Bearbeitung
hochkomplexer Werkstiicke in einem Arbeitsgang. Die unndtigen Nebenzeiten (Umspannen
der Werkstiicke, Einsatz einer zweiten Maschine usw.) werden wesentlich reduziert.
® Zwei separate Revolver (jeder mit einer separaten Y-Achse und jeweils
12 angetriebenen Werkzeugpositionen) verdoppeln die Produkfivitat
der Maschine durch Parallelbearbeitung.

Revolver mit Y-Achse

e Schneller Servo - Revolver mit bidirektionaler
Werkzeugwahl erlaubt kirzeste Werkzeug-
wechselzeiten.

e Stabile und spielfreie Rollen-linearfihrungen
gewdhrleisten hohe Stabilitat und Dynamik
der Y-Achse bei vorder- und rickseitiger
Bearbeitung.

e Die Y-Achse wurde als ,echte” 90°linear-
achse ausgefihrt. Diese Konstruktion
ist deutlich genaver als die markfiblichen
ZweikeilKonstruktionen.

® Der Schlitten der X-Achse bildet stabile
Basis fur die Fihrungen der Y-Achse.

Prazisions-Hauptspindel

* Einsatz von Cartridge-Spindeln gewdhrleistet hohe Laufruhe
und bietet die hochste Servicefreundlichkeit, da im Falle einer
Kollision schnellstmaglicher Austausch erfolgen kann.

® lagerung der Spindeln erfolgt in kombinierten Rollenlagern
der Klasse P 4. Diese Konstruktion erreicht die hochste
axiale und radiale Steifigkeit und Stabilitat und sorgt fir
hohe Belastbarkeit der Spindel, insbesondere bei schwerer
Zerspanung Uber die gesamte lebensdauer.

e Alle Maschinen sind standardmébig mit 3-Backen-Kraft-
spannfuttern (Hauptspindel / Gegenspindel) ausgerUstet.

® Spannzangenfutter sind optional lieferbar.

C-Achse und angetriebene
Werkzeuge

e Schneller ServoRevolver verfigt Gber 12 angetriebene
Werkzeugpositionen.

® Hohe Auflosung der C-Achse erlaubt prézises Konturfrasen
und genaueste Positionierung.

* Zweisiufige hydraulische Scheiben-Bremse garantiert hohe
Haltemomente bei Frasen.

* Radiale Revolverscheibe mit 12 angetriebenen Positionen
ermoglicht vorder- und rickseitige Bearbeitung in einem
Arbeitsgang.




Standardzubehor und verfigbare Optionen

Erlaubt vollsténdige Synchro-
nisation zwischen Haupt- und
Cegenspindel. Werkstiicke
konnen beidseitig in einem
Arbeitsgang gefertigt werden.
StandardmaBig mit Teileaus-
werfer ausgeristet.

~

J

Auf Wunsch bis zu einem
Arbeitsdruck von 9 bar

lieferbar.

=

G

Eine Hochleistungs - Steuerung
mit grafischer Unferstitzung,
abhdéngig von der Aussfattung
als Single oder Twin-Version.

/

Automatischer Reitstock fiir
Bearbeitung von langen Werk-
stiicken. Die aufomatische
Bewegung des Reitstockes
kann in das NC-Programm
integriert werden.

4

-

Beide Revolver arbeiten paral-
lel fir die doppelte Produktivi-
&t der Maschine.

/

Hochdruck-Hydraulikanlage

fir stabile und sichere Versor-
gung der Maschinekomponen-
fen mit konsfantem Hydraulik-
druck (Kraftspannfutter, Revolver,
Reitstock, C-Bremse).

Die Steuerzentrale der
Maschine basiert nur auf
hochwertigen Markenkompo-
nenten fir lange lebensdauer
und zuverlgssige Funkfion
unter allen Bedingungen.

/

/

Eine sinnvolle Ergdnzung,
insbesondere in Verbindung
mit einem Stangenlader.

~

Perfekte Synchronisation
zwischen der Haupt und der
Cegenspindel ermaglicht ein-
fache Teileibergabe zwischen
den Spindeln oder Parallel-
betrieb bei Bearbeitung von
langen Wellen.

~

-

Abhangig von der Version
kann die Maschine mit einem
oder zwei automatischen
Werkzeugtastern ausgestaftet
werden. Die Ristzeiten wer-
den wesentlich reduziert.

Arbeitsbereich
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Automatisierte
Produktionslosungen

Als Erweiterung stehen lhnen nicht
nur die Basismaschinen, sondern
auch  komplette  automatisierte
Produktionslésungen (unsere PRO-
DUCTIONLUNE)  zur Verfigung.
Diese Losung beinhaltet eine kom-
plett ausgestattete Maschine mit
angefriebenen Werkzeugen, pro-
grammierbarem Reitsfock, Spa-
neférderer, Portalroboter,
Creifersatz  und  Teile-

Pool. Wir konnten dabei

diese Lasung so gunstig
kreieren, dass selbst bei
kleinsten Serien und Ein-
zelteilen ein  wirtschaft-

licher Einsatz maglich ist.

Bedienpanel Portallader

-

¢

Technische Daten TURN Y TURN TURN -
echnische Daten / TURN 300y | TURN 300 URN 300 URN 300 DZ 640 DZ 720
Dane techniczne SUB SUB 2Y SUB
Arbeitsbereich / Zakres pracy
Umlaufdurchmesser iber Bett /
Maks. srednica materiatu nad fozem mm 780 780 650 780 850 970
Drehdurchmesser Gber max. / .
Maks. érednica tochenia mm 300 (260)* 300 490 (470) 300 640 720
Drehlénge max. / * * 820/ 1.580/ 1.200 / 1.700 /
Maks. dhugos¢ toczenia mm 410 (600) 420 500 (470) 274 2.340 / 3.100 2.200 / 3.200
Verfahrwege / Przesuwy osiowe
X1 / X2-Achsen / Osie X1 / X2 mm 180 (150)* 180 280 (580)* 185 385 450
71 / 22-Achsen / Osie Z1 / 72 mm 445 (720)* 560 560 (540)* 342 gsfoé ‘/34156_,/, 12‘225500/ /15725;’0/
Y1/ Y2-Achsen / Osie Y1 / Y2 mm +/- 40 (+/- 50)* 80 (+/- 40) - 80 (+/- 40) -70/+70 50/ + 50
E-Achse / O E mm +/- 40 (+/- 50)* 500 500 (470)* 500 - -
Hauptspindel I / Wrzeciono gtéwne |
Spindelkopfgréfe nach
DIN 55026 / Czoto wrzeciona AZ6 A26 A6 A26 A28 A2
Spindelbohrung / mm é é é é 102 155
Przelot wrzeciona
Stangendurchmesser max. /
Maks. $rednica preta - stangi mm 51 51 51 51 89 ns
Antriebsleistung /
Moc napody kW 9,0/ 11,0 9,0/ 11,0 9,0/ 11,0 9,0/ 11,0 22,0 /26,0 30,0 /37,0
Drehzahlbereich / U/min 4200 4200 4200 4200 2.500 1500
Zakres obrotéw
Hauptspindel Il / Wrzeciono gtéwne I
Spindelkopfgréfie nach
DIN 55026 / Czoto wrzeciona AZ6 A28 A28 - AZI AZ15
Spindelbohrung / mm 77 90 90 - 165 228
Przelot wrzeciona
Stangendurchmesser max. /
Maks. $rednica preta - stangi mm 65 77 77 - 16 135
Antriebsleistung /
Moc napedu kw 11,0/15,0 1,0/15,0 1,0/15,0 - 22,0/ 26,0 30,0/37,0
Drehzahlbereich / U/min 3.500 3.500 3.500 - 1.650 1.500
Zakres obrotéw
Hauptspindel Ill / Wrzeciono gtéwne Il
SpindelkopfgréBe nach
DIN 55026 / Czofo wrzeciona A28 - - - AZ15 A220
Spindelbohrung /
Przelot wrzeciona mm 90 3 3 3 180 305
Stangendurchmesser max. /
Maks. srednica preta - stangi mm 77 B B B 160 205
Antriebsleistung /
Moc napedu kw 150/18,5 - - - 22,0 /26,0 30,0/37,0
Drehzahlbereich / .
Zakres obrotéw U/min 3.500 - - - 1.000 1.000
Gegenspindel / Wrzeciono przechwytujgce
Spindelkopfgréfe nach - A2-5 (A2:6)* A2-5 (A2-:6)* A25 - -
DIN 55026 / Czoto wrzeciona
Antriebsleistung / Moc napedu - 56 (61)* 56 (61)* 56 - -
Drehzahlbereich / Zakres obrotéw - 45 (51)* 45 (51)* 45 - -
Vorschub / Posuwy
Vorschubbereich / Zakres posuwsw | mm/U | 0,001 - 500 0,001-500 [ 0,001 - 500 0,001 - 500 0,001 - 500 0,001 - 500
Eilgang / Posuwy szybkie
X 1-/ X 2-Achsen / Osie X 1 / X 2 m/min 20 30 30 20 12 12
71/ Z 2-Achsen / Osic Z1/22 | m/min 20 30 30 20 15 16
Y 1-/Y 2-Achsen / Osie Y1 /Y 2 m/min 7 7 - 7 7 7
E-Achse / Os E mm - 20 20 20 - -
Werkzeugkopf / Glowica narzedziowa
Anzahl der Positionen / 12 12 12 2x12 10 (12)* 10 (12)*
llo$¢ pozycji
Anzahl angetriebener Werkzeuge / . . .
llog¢ napedzanych pozycji 12 12 12 (Option) 2x12 12 (Option) 12 (Option)
Werkzeugaufnahmen / VDI 30 (VDI 40)* | VDI30 (VDI 40)* | VDI 30 (VDI 40)* VDI 30 Block (VDI 50)* Block (VDI 50)*
Gniazda narzedziowe
Reitstock / Konik

. . Programmierbar / Programmierbar / Programmierbar /
Ausfihrung / Wykonanie programowany B B B programowany programowany
Innenkegel der Pinole /
Wewnetrzny stozek tuleji ktowej MK 4 - " " 5 5
CNC-Steuerung / Sterowanie CNC
Standard / standard Fanuc 0i TD
Option / opcja Siemens
M hii b g / Wymiary maszyny
Lénge x Breite x Héhe / 4.000 x 2.200 x 4.000 x 2.200 x 4.000 x 2.200 x 4.150 x 2.150 x 5.304 * x2.130 x 6.160* x 2.230 x
Diugosc x Szerokosé x Wysokosé mm 2.200 2.200 2.200 2.335 2.2235 2.445
Gewicht / Cigzar kg 6.640 6.640 6.640 7.610 9.370* 14.200

* Hauptspindelabhéngig




WEMAS GmbH

Kustriner Straf3e 7 | D-38723 Seesen
Telefon: + 49 — 5381 - 93810

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

info@wemas.org

Stand: Januar 2015



