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VDZ Karussell-Drehzentren

Mit fast 50 Jahren Erfahrung verfiigt WEMAS Gber ein professionelles
Konstruktionsteam, das maf3geschneiderte und intelligente Lésungen fir
individuelle Kundenbedirfnisse anbietet. Der geschulte und ausgezeichnete
Kundendienst sowie ausgereiftes Servicemanagement ermaglichen es uns,

dauerhafte Beziehungen zu unseren Kunden aufzubauen.

Mit fast 50 Jahren Erfahrung
in dem Bereich Fertigung.

Wir fihren einen standigen Technologieaustausch mit unseren Partnern und
entwickeln kontinuierlich unsere Technologien, um unsere technischen Kern-
fahigkeiten zu verbessern und unseren Kunden bessere, schnellere und

umfassendere Leistungen anzubieten.

Merkmale der Maschine

e Verringerte Tragheit vermeidet Probleme beim Runddrehen und erméaglicht
optimale Genavuigkeit.

e Optimaler Kontakt zwischen Werkstick und Spannfutter, um eine hohe
Prazision beim Drehen sicherzustellen.

* Geeignet fir unregelméBig geformte, grofie, diinne oder schwere Werk-
stiicke, einfaches Be- und Entladen.

* Hochsteifes Maschinenbett fir geringe thermische Belastung. Das ergono-
mische Design sorgt fir einen besseren Arbeitsfluss.

* Die Integration von mehreren Funktionen bietet die beste und kosteneffektive
Investition.



Maschinenbett
und Saule

Die kastenformige Sdulenstruktur

mit hoher Steifigkeit ist auf dem
Maschinenbett angebracht. Die
starkwandige und mehrfach verrippte
Konstruktion minimiert die thermische
Verformung, halt statischen und
dynamischen Torsionen stand

und gewdhrleistet hohe Steifigkeit
und stabilen Stand der Maschine.

Hochsteife
Strukitur

Die Struktur der symmetrischen
Kastensdule mit hoher Steifigkeit
wurde mit Hilfe der Finite Elemen-
tanalyse (FEA) entwickelt und
sorgt fir eine perfekte Steifigkeit
der Maschinenstruktur.

Modell: VDZ 1350 ATC+C

Hochstabile

Struktur

Der RAM mit grofem Querschnitt ist aus hochwerti-
gem Stahl gefertigt, vollstandig warmebehandelt und
spannungsarm gegliht. Der einteilige RAM ist im
umlaufendem Quersupport der Z-Achse montiert.
Diese GuBerst steife Konstruktion erhoht die
Zerspanungsleistung und sichert hohe Dreh- und
Frasbearbeitungsgenauigkeit auch bei maximaler

Ausladung.

Flachfihrungen der X und Z-Achse
Die Gleitfihrungen der X/Z-Achse sind induktions-

gehartet und prazisionsgeschliffen. Die gegenlaufend-
en Gleitflachen sind mit Turcite-B beschichtet, so dass
die Schlittenbaugruppen leicht und reibungsarm
bewegt werden kénnen. Die automatische Zentral-
schmierung steuert selbstandig die Menge und den
Zeitpunkt der Schmierung. Die Uberdimensionierte
Fihrungskonstruktion der X-Achse sorgt fir hohe

Stabilitat bei langen Schnittzeiten.

Das KihImittelsystem halt das Werkzeug und das Werk-
stick auf konstant niedriger Temperatur. Die Lebensdauer
der Werkzeuge wird verlangert, wodurch die Fertigung-
skosten gesenkt werden. Die Fihrungsbahnen der Z-Achse
sind induktiv gehartet und prazisionsgeschliffen. Die
gegenlaufenden Gleitflachen sind mit Turcite B beschichtet
und erméglichen eine reibungsarme Bewegung der
Achsen.

Der Querbalken kann in der Hohe verstellt werden. Dies
ermoglicht die optimale Anpassung an die Werkstick-
hohe. Der Antrieb des Querbalkens wird mittels Trapez-
gewindespindeln und untersetzten Motoren erreicht.

Die Klemmung des Querbalkens an der Saule erfolgt
durch 4 leistungsstarke Hydraulikzylinder.




Power (kW)

Hochprazisionsspindel

Die Vertikaldrehmaschinen sind mit Kreuzrollenlagern ausgestattet, die sich durch hohe Prézision,
hohe Belastbarkeit und hohe Steifigkeit bei der Fertigung von grofien und asymmetrischen
Werksticken auszeichnen.

Hauptspindeldesign

Die Lagereinheit des Arbeitstisches wird durch Prazisions-
Lager gefihrt. Als Spindellager werden nur zweireihige
Schwerlast-Kreuz-Rollenlager eingesetzt. Diese Bauweise

der Hauptlager ist kompakter als bei den klassischen Hoc heffizientes

einreihigen Lagern und ermdglicht ginstigere Biegemoment-

verteilung auf dem Arbeitstisch. Diese Konstruktion G ° b
ermdglicht die hdchste Belastbarkeit des Arbeitstisches [Q I = etrle e

sowohl unter dem Aspekt der Werkstickgewichte (insbe- |D PJ[ . ][,? K

sondere bei nicht symmetrischer Tischbelastung), als auch e i | Fir die Kraftibertragung auf die Hauptspindel
im Bezug auf die Schnittkrafte. Im Umkehrschluss ist diese : Lj: . ]! 1 sorgen Zahnréder aus hochwertiger Nickel-
Konstruktion in der Lage, viel héhere Krafte aufzunehmen P |t Chrom-Stahllegierung. Die aufwandige
und sorgt fir hohe Laufruhe auch bei schwerster | Wé;mebehc;njlunﬁ UEd prdi)zises Schlkelifen
Zerspanund. werden nach der hochsten Prazisionsklasse

P ? gemaf3 der japanischen Norm JIS 1 ausgefihrt.

Radiale Belastung: k% Tragfdhigkeit: ok Hk Breiter Lagerbereich

Axiale Belastung:  Jkkkk Lebensdauer: k& kK

C-Achse
Radiales einreihiges Lager o o .
(Vergleich mit anderen Modellen| r _l Der hochprdazise und spielfreie Antrieb der
. ' C-Achse bietet hochste Positionier-
* Radiale Laufbelastung ist gering. n—_—r — Iﬁu.——j genauigkeit und erweitert die Funktionen der
e Der Arbeitspunkt des Lagers ist weit vom Werkstick u]_ . bx ) b Maschins um Bohr und Fréseperafionen.
entfernt. == \/ﬂ B Das breite Spektrum von Bearbeitungsfunk-

® Hohe Reibung und axiale thermische Verformung.

tionen erlaubt Komplettbearbeitung von
® Hoher Verschleif3 und kurze Lagerlebensdauer.

Werkstiicken in nur einer Aufspannung. Dies
reduziert wesentlich die Investitions- und

Eingeschrankter Lagerbereich

Radiale Belastung: % Tragfdhigkeit: Yk Beorbeitungskosten
Axiale Belastung: k% Lebensdaver: %k Merkmale des
(] [
Leistungsdiagramme - Hauptspindel-Getriebes
————————— 30 Min operation zone
Continuous operation zone ® Automatisches 2-stufiges Getriebe fir hohe
s0p s0r or . Drehmomente
45kW 45kW
22 ; = o zz -~ e Eliminiert Larmbelastigung durch die Spindel-
I v 3TkW 3TkW 37kW
o A " i ~ baugruppe i
o 2 = af e Eliminiert die gegenseitige Ubertragung der
iz Gear box g iz Gear box _ q;, iz Egevrsl?o%);d Vibrationen zwischen Spindel und Getriebe
| Low speed <l P &  Separate Schmiersysteme fir Spindel und
0 Gear box ol Gear box ok Gear box Getriebe verhindern die Warmeubertragung
5 High speed 5 High speed 5 High speed e Hoher Wirkungsgrad von Uber 95%
0 205 T RV Y TR % e ' — e Gangschaltung Gber integriertes Schaltsystem
200 300 400 500 600 0 50 100 150 200 250 300 350 0 50 100 150 200 250
Speed (RPM] Speed (RPM] Speed (RPM] gestevert
(MOTOR - FANUC a40) (MOTOR : FANUC a40) (MOTOR - FANUC a40)

High speed ratio : 7.2 Low speed ratio : 28.8 High speed ratio : 7.155 Low speed ratio : 28.62 High speed ratio : 17.2 Low speed ratio : 68.8



Optimale
Losung fir
Dreh-, Fras-
und Bohr-
Operationen

Angetriebene
Werkzeuge -
Leistungsdiagramm

Der Antrieb der angetriebenen Werkzeuge
befindet sich oben auf dem RAM (Vertikalspindel)

und ist mit einem zweistufigen Getriebe gekoppelt.

Das zweitstufige Getriebe ermdglicht ein hohes
Drehmoment fir Zerspannungsoperationen wie

¢ Planfrasen

e Schaftfrasen

¢ Bohren

¢ Gewindebohren

Antrieb [kW]

————————— S1-30%ED
Sé6 - 100% ED
TTKW
;
I S/ ‘\\
L / s 7.5kW
H § g
7/ Getriebe i Getriebe
i Stufel-Low:  Stufel-High
00" ' : ' :
0 400 800 1200 1600 2000 2400

Drehzahl (U/min)
R Antrieb: Fanuc a8
Ubersetzung Stufe Il - 1:25 Ubersetzung Stufe | -5

Angetriebene Werkzeuge

Werkzeughalter - Werkzeugwechsler

Drehwerkzeuge

Angetriebene
Werkzeuge
r T } T T T 1 T
90° Bohr- Spann- Reib- Bohrer- Messer- Spann-
Fraskopf stange zangen- ahlen-  Aufnahme kopf- zangen-
Aufnahme  Aufnahme

Aufnahme  Aufnahme

Drehwerkzeug-Aufnahmen
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Sicherheit &
Bedienerfreundlichkeit

HMI - Mensch-Maschine-Schnittstelle

Werkzeugiberwachungssystem Task-Manager
Das Werkzeugiberwachungssystem ist eine der Der All-in-One-Bildschirm zeigt alle
Sicherheitsfunktionen zum Schutz von Werkzeug arbeitsbezogenen Informationen auf

A t t. h und Spindel vor méglichen Schaden, die durch einem Bildschirm an:
U Oma Isc er Werkzeugverschleif3, Bruch oder andere Faktoren o Teileprogramm
entstehen kénnen (z. B. Uberlastung). Dieses

Werkzeugwec hSIer System wurde mit den folgenden Merkmalen

entwickelt:

Koordinaten

Spindellast

Achsbelastung
Schnittiberwachung in Echtzeit

* Einfache Bedienung
® Optimale Vorschubkontrolle
Scheiben- oder Kettenmagazine * Langere Werkzeuglebensdauer

Das Design bietet kirzeste Wege fir die bidirek- * Héhere Effizienz

tionale Werkzeugauswahl und ein sicheres und
ergonomisches Design:

® 12 Werkzeugplatze / 16 Werkzeugplatze bei
angetriebenen Werkzeugen (grofBere Maga-
zine optional lieferbar)

* Max. Werkzeuggewicht bis 50 kg

* Max. Belastung des Magazins bis 360 kg — e ...m. s . ,_-.-,

B I-
LarA Ll Wodwi | 10

Kettenmagazine (Option)

Sicherheitsmerkmale

Das servogetriebene Kettenwerkzeugmagazin
bietet:

Die Maschinen der VDZ-Serie sind durch eine Reihe von Konstruktionsmerkmalen sehr sicher in
der Anwendung. Wir sind stets auf der Suche nach neuen Méglichkeiten, diverse Aspekte der
Maschinensicherheit zu verbessern — z. B. Spannhubsensorik, Turverriegelung, Sicherheitsfenster,
usw. - um die sicherste und komfortabelste Arbeitsumgebung fir Maschinenbediener zu schaffen.

® Innovative Struktur fir eine vereinfachte
Installation und geringe Wartungskosten

* Leichtlaufende Kette mit reduziertem
Zwischengliederabstand, lange Lebensdau-
er, gerduscharmer Betrieb

® Hochstabile, einfach aufgebaute Antriebs-
und Ketten-Module

e Lieferbar mit 32, 48, 60 oder mehr
Werkzeugpositionen

Spannhubsensor Torverriegelung



Abmessungen der Werkzeughalter

Angetriebene Werkzeuge
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*DM : dual contact

BT50-SMST242-R-Cé-HV

234

242

BT50-DMST242-R-C6-HV
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*DM : dual contact *DM : dual contact *DM : dual contact
BT50-SMST19732 220 197 32 BT50-SMBB20025 | 200 25 100 BT50-SMBT20025 | 200 25 100
BT50-SMST19740 220 197 40 BT50-SMBB30025 | 300 25 110 BT50-SMBT30025 | 300 25 110
BT50-DMST21032 | 220 | 210 32 BT50-DMBB20025 | 200 25 100 BT50-DMBT20025 | 200 25 100
BT50-DMST21040 | 220 | 210 40 BT50-DMBB30025 | 300 25 110 BT50-DMBT30025 | 300 25 110
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*DM : dual contact

BT50-SMST242-R-C6-VH
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*DM : dual contact

BT50-SMBT253-R-C6-V
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BT50-DMBT253-R-Cé6-V
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*DM : dual contact

BT50-SMST242-R-Cé-HH | 247 | 242
BT50-DMST242-R-C6-HH | 247 | 242
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Angetriebene Werkzeuge
Weldon - Aufnahme Messerkopf Spannzangenfutter
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Ml L C @D Mode! c oo
BT50-SLA20-105 105 50 20 BT50-FMA25.4-105 | 155 80 60 BT50-ER20-100 | 100 1-13 ER-20
BT50-SLA25-105 105 55 25 BT50-FMA31.75-105| 160 100 70 BT50-ER32-100 | 100 3-20 ER-32
BT50-SLA32-105 105 60 32 BT50-FMA38.1-75 130 125 85 BT50-ER40-100 | 100 4-26 ER-40
BT50-SLA40-105 | 105 80 40 BT50-FMA50.8-75 135 150 95
BT50-SLA50.8-105| 105 95 50.8

Ausdrehwerkzeug
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Model L @D
BT50-BSB62-300 300 62~90
BT50-BSB72-285 285 72~110

Spannzangenhalter fir

Gewindebohrer
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Model L @D Tapping rang
BT50-TER16 95 28 M4-M10
BT50-TER40 120 | 63 M6-M27

BT50-BSB105-285 285 105~160

Max. Abmessungen der Werkzeuge
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Abmessungen der Planscheiben

Model | A J[ B J[ ¢ J| b || E
81000 240 440 80 125
01250 255 535 80 125
= 81600 255 775 80 125
o
o
Abmessung der Spannbacken —VDZ 1100/VDZ 1350/VDZ 1800
135
75
o (1]
|1_—|lel 1
2| =
n —| B “
T]T 8lE= 19—t Ci
= - TS
Spannbereiche fir Planscheiben
AlMax.1.D)
B(Max.0.D)
ClMin.1.0) oo [ A J[ 8 Jl ¢ Jl ©®
D(Min.0.D] 790 870 290 170
1180 1060 320 200
1560 1440 320 200
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— =

Max. Drehhéhe

Arbeitsbereich

Negativweg X-Achse

]

Verfahrweg X-Achse

Ly

¥

Crossrail|travel

Max.
Drehdurch-
messer

gA

tﬁ:ﬂ_

Verfahrweg Z-Achse
C

Durchmesser
Planscheibe
[1]=]

Maschinen Layout und Abmessungen - VDZ 1100/VDZ 1800
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Model | A |l B [ ec J[ b J[ E [ _F
4560 5260 1000 1035 4500 5000
4790 5520 1250 940 4275 5025
5160 5890 1600 920 4305 5055
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e VDZ 1100 1100 1000 800 900 1200 500
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n'w VDZ 1350 1350 1250 900 1200 1500 750
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Technische Daten VDZ 1100 VDZ 1350 VDZ 1800

Arbeitsbereich

Planscheibe mm @1000 31250 31600

Schwingdurchmesser max. mm 31350 31600 @ 2000

Drehdurchmesser max. mm @1100 01350 #1800

Drehhdhe max. mm 900 1200 1200

Werkstiickgewicht max. kg 4000 5000 8000

Verfahrwege

X-Achse mm -400 + 720 -100, +875 -100, + 1125

Z-Achse mm 800 900 900

Hauptspindel

Drehzalbereich Hauptspindel Low U/min 1~160 1~140 1~62
Hight U/min 160~600 140~350 62~250

Drehzalbereich angetriebene Low U/min 2~1200

Werkzeuge Hight U/min 1200~2400

Tischdrehmoment max. Nm 8,496 8,185 19.677

Vorschiibe

Eilgang X m/min 12

Eilgang Z m/min 10

Arbeitsvorschub mm/min 1~200

Werkzeugwechsler

Anzahl der Positionen 12

Anz_ahl der. Positionen 16

(bei angetriebenen Werkzeugen)

Werkzeugaufnahmen BT 50 (SK50)

Werkzeugldnge max. mm 380

Werkzeuggewicht max. kg 50

Magazinbelastung max. kg 360

Werkzeugwechselzeit s 40

Steuerung FANUC 0i-T (Siemes 828 D - Option)

Motoren

Hauptspindel kW 37/45 (a40)

Angetriebene Werkzeuge kW 7.5/11(a8)

X-Achse kW 7 (a30i)

Z-Achse kW 6 (a40i+0)

C-Achse kW 7 (a30i)

Kihlmittelpumpe kW 15

AnschluBwert kVA 85 (105)

Tankvolumen

Hydrauliktank l 60 130 130

Kihlmitteltank L 700 570 550

Schmieréltank l 4,6

Maschinenabmessungen und Gewichte

Abmessungen (L x B) mm 4560 X 5260 4790 X 5520 5160 X 5890

Héhe mm 5000 5025 5055

Gewicht kg 20.000 22.000 24.000

Genauigkeit

X/ Z-Achsen mm P : +0.007/500, Ps : +0.005

C-Achse " P: £7.5"/360°, Ps: +5"

Standard Zubehor

Optionales Zubehér

CNC-Steuerung FANUC Oi-TF
4-Backen-Planscheiben (manuell):
-VDZ 1100 - 1.000 mm

-VDZ 1350-1.200 mm

-VDZ 1800 - 1.600 mm
2-stufiges ZF-Getriebe
Hydraulikanlage

Kuhlmitteleinrichtung extern
Zentralschmierung

Kthler fir Schaltschrank
Spaneforderer + Spanewagen

Arbeitsraumbeleuchtung Maschinentiberwachung

Werkzeugwechsler mit 12 Stationen

Werkzeugwechsler mit 16 Stationen 18
(bei angetriebenen Werkzeugen — Option) .

Verkleidung des Arbeitsraums

CNC-Steuerung FANUC 31i Kiihlsysteme
CNC-Steuerung SIEMENS 828D
CNC-Steuerung SIEMENS Sinumerik ONE
Automatische Werkzeugvermessung
Lineares Wegmef3system in X-Achse
Lineares Wegmef3system in Z-Achse
3/4/6 - Backen Kraftspanfutter

3D-Taster

Bandfilter Magnetplanscheibe
Ol Skimmer

Vollverkleidung des Arbeitsraums

Werkzeugmagazine mit

24, 32, 48, 60 und mehr Positionen
Emulsionskihlung durch die Spindel
Blasluft durch die Spindel

Automatischer Palettenwechsler

Kraftspannfutter






