Multifunktionales horizontales Drehzentrum







ARTERY

Multifunktionales Prazisions-Hochleistungszentrum fiir die Dreh- oder
Dreh-Fras-Komplettbearbeitung

Lieferbar als hocheffiziente 5-Achs-Prdzisionsdrehmaschine sowie als Dreh-Frdszentrum fir die autonome,
sehr genaue und stiickkostengiinstige 6-Seiten-Komplettbearbeitung. Die hohe Flexibilitdt der ARTERY erm6g-
licht ihren Einsatz in vielen Industriebereichen, z.B. Prdzisionstechnik, Aerospace, Maschinenbau, Medizintech-
nik und viele weitere. Die qualitativ hochwertige ARTERY produziert erstklassige Oberfldchen. Die ARTERY bie-
teteinHochstmal anPrdzision und Prozesszuverlassigkeit und zeichnet sich durch hohe Schwingungsdampfung
und Flexibilitat aus.

Konzeptionelle Vorteile ARTERY

o Zeitparalleles Drehen oder Drehen und Frdsen

+ Anwenderfreundliches, funktionales Design

» GroRer Arbeitsraum bei kompakter Aufstellflache

» Schwingungstechnisch optimierte Konstruktion

« Servicefreundlicher Zugang zu allen relevanten Komponenten

« GroRziigig ausgestattetes, schwenkbares Bedienpult

» Schwingungsdampfende Guss-Konstruktion

» Lange Z-Achse fiir 1.200 mm Bearbeitungslange

*  Y-Achse (+130/-80 mm) mit B-Achse und Frasspindel (HSK-T 63)
» Kompakte Cartridge Frasspindel (B-Achse)

» Frasspindel mit max. 20.000 min-1, Leistung bis 20 kW, 100 Nm
+ 38/102-fach-Kettenmagazin Highspeed-Werkzeugwechsler

» Stangen-Komplettbearbeitung
* Hohe Stabilitdt und Prazision bei der Werkstiickbearbeitung

» Cleichartige Haupt- und Gegenspindel




ARTERY

Drei Arbeitsraumkonfigurationen, unzahlige Méglichkeiten

Bei allen Konfigurationen ist neben der 6-Seiten-Komplettbearbeitung zeitparalleles Drehen und Frasen von der
Stange moglich.

Variante M-14X: Ausfuhrung verfligt (iber ein Werkzeugtrager ohne Gegenspindel. Optional ist diese Ausfiih-
rung mit Reitstock ausrtistbar und eignet sich fiir mittellange bis lange Wellen.

Variante M-2 5X: Ausfiihrung fiir das multifunktionale Drehen durch 4-Achs-Komplettbearbeitung mit zwei
Werkzeugtrdgern, Scheibenrevolver und Gegenspindel. Aufgrund der Zwei-Revolver-Anordnung kann in Abhdn-
gigkeit zum Werkstiick parallel gearbeitet werden.

Variante M-2 TM: In dieser Ausfiihrung kann durch die B-Achse mit einer Frdsspindel sowie einem mit Schei-
benrevolver ausgestatteten Werkzeugtrdager und Gegenspindel von der Stange gedreht und gefrdst werden.

ARTERY M-2 5X

ARTERY M-14X ARTERY M-2TM
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*am Beispiel einer Maschine des Types M-2 TM

Werkzeugmagazin
Kettenmagazin 102-fach

Schwenkbare Frdsspindel
12.000 / 20.000 min"

B-Achse + 120° (HSKT-T63)

Y-Achse +130/-80mm

Hauptspindel
5.700 U/min / 24 kW /191 Nm

Gegenspindel
5.700 U/min / 24 kW /191 Nm

Werkzeugtrdger

mit Revolver 12-fach

Werkzeuge BMT 65/VDI 40

mit Werkzeugantrieb 6.000 / 12.000 min”




ARTERY

Horizontale Maschinenausfihrung und Technik die mitdenkt

Die einzigartige Baureihe ARTERY ermdéglicht mit Highspeed und Effizienz anspruchsvolles Drehen und Frasen
durch die Y-/ B-Achse mit einer Frdsspindel, einem mit Scheibenrevolver ausgestatteten Werkzeugtrager und
Cegenspindel. Die ARTERY realisiert die simultane Bearbeitung von zwei Werkstiicken oder die Zerspanung ei-
nes Werkstiickes in zwei Aufspannungen. Parallele Bearbeitung durch Werkzeugtrdager mit Scheibenrevolver
und Frasspindel (B-Achse). In dieser Leistungsklasse sorgt die ARTERY dank ihrer mechanischen und dynami-
schen Eigenschaften fir hervorragende Arbeitsergebnisse und schafft Raum fiir eine Vielfalt an Bearbeitungs-
moglichkeiten.

Freeturn-Technologie B CroRvolumiger Arbeitsraum mit vielen
Werkstlick Messtaster Freiheitsgraden fir hdchste Produktivitat
Linette auf Schlitteneinheit unten Werkstickentnahme aus der Gegenspin-
Kamerasystem del, Ablage auf ein internes Abfiihrband
Cartridge-Frasspindel auf Y-/ B-Achse
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Technische Highlights

Hochstabile Fihrungen und
Kugelgewindetriebe

Die grofiziigige Dimensionierung und Verwendung
der hochsten Giteklassen bei Fihrungen und Kugel-
gewindegetrieben sorgt flir einen geringen Ver-
schleil, der sich positiv auf die Instandhaltungs- und
Wartungskasten auswirkt.

Maximale Stabilitat und
Dauergenauigkeit

Die WEISSER ARTERY zeichnet sich durch eine
schwingungstechnisch optimierte Konstruktion aus.
Fur hohe Stabilitdt sorgen der FEM- und Topolo-
gie-optimierte Monoblock-Maschinenstdnder und die
Schlitteneinheiten. Die ARTERY wird in einem effizi-

enten und gqualitdtsorientierten Fertigungsprozess
mit hohem Expertenwissen montiert. Dies fuhrt zu
hochster Qualitdt und Dauergenauigkeit bei maxima-
ler Verflgbarkeit.

NC-gesteuerter Kettenwechsler

Rustzeitminimierung durch flexibles Werkzeughand-
ling. Der hochdynamische, robuste NC-gesteuerte
Kettenwechsler unterstitzt die Produktivitat der
ARTERY. Bis zu 102 Magazinpldtze in der Kette. Insge-
samt 114 Werkzeugpldtze sind fur die Werksttickbear-
beitung verfligbar. Effizientist die Werkzeugeingabe-
station mit guter Zugdnglichkeit von vorne.

Entladehandling

Mit dem Entladehandling kénnen die Werksticke aus
der Hauptspindel entnommen werden. (Entnahme
aus Hauptspindel und Gegenspindel). Reststiicke
werden direkt von der Hauptspindel abgegriffen und
zusammen mit dem Werkstiick auf ein internes Ab-
fihrband abgelegt.




J Technologien

6-Seiten-Komplettbearbeitung Stangenbearbeitung

Neben der 6-Seiten-Komplettbearbeitung ist zeitparalleles Drehen und Frdsen von der Stange mit einem

Durch die besonders lang ausgefiihrte Z-Achse ist die ARTERY sehr gut fiir eine 6-Seiten-Stangen-
Durchmesser von bis zu 65 mm bzw. 105 mm oder von Werkstiicken mit einer Drehldnge von bis zu1.200 mm

Komplettbearbeitung oder fir lange Werkstlicke geeignet. Dank des kompakten Fraskopfs mit HSK-T63 oder
wahlweise Capto C6-Aufnahme kénnen auch lange Werkzeuge stirnseitig zum Einsatz kommen. maoglich.
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J Technologien

Rotationsdrehen

Mit dem von WEISSER entwickelten und patentier-
ten Rotations-Drehverfahren kénnen fein bearbeitete
Oberflachen mit drallfreier Finish-Prazision generiert
und damit aufwdndige Schleifoperationen ersetzt
werden. Durch das gleichzeitige Rotieren von Werk-
stiick und Werkzeugschneide wird die Bearbeitungs-
zeit, im Vergleich zum Hartdrehen, um bis zu 77 %
verkurzt.

Verzahnen (Waélzschalen)

Integration eines Wdlzschdlmoduls, welches das ein-
zige Verfahren ist, mit dem in einer Werkzeugmaschi-
ne Innen- und AulRenverzahnungen mit unterschied-
lichen Schragungswinkeln und Richtungen hergestellt
werden kdnnen. Dieser Fertigungsprozess vereint das
Walzschdlen und das Stofien durch kontinuierliches
Abwdlzen mit maximalem Vorschub.

7 Turnkey

Schlisselfertice Komplettsysteme und - Prozesse

WEISSER Werkzeugmaschinen mit darin integrierten
Technologie-Konzepten sind die Antwort auf Forde-
rungen nach kirzeren Prozesszeiten, htherer Produk-
tivitdt und Prozesssicherheit. Gerade beim Fertigen
hoher Stiickzahlen sind kirzere Zykluszeiten und da-
mit verbundene geringere Stickkosten ein entschei-
dender Wettbewerbsfaktor. Nicht nur bei hohen
Stiickzahlen sondern auch bei kleinen Losgréfien mit
hoher Ristfreundlichkeit punkten WEISSER Turn-
key-Losungen.

Diesen Wettbewerbsvorteil geben wir an unsere Kun-
den weiter. Mit der Erfahrung von tber 160 Jahren
Entwicklung, Konstruktion und Realisierung von kun-
denspezifischen Maschinen entwickeln unsere Inge-
nieure heute fiir Ihre Anforderungen die wirtschaft-
lichste Losung. Die Entwicklung des kompletten
Fertisungsprozesses gibt Ihnen volle Kostentranspa-
renz und hilft Ihnen komplexe Aufgabenstellungen
optimal zu lgsen. Mit drei Schritten zum Erfolg.
WEISSER Turnkey.

ANGEBOTS - UND
PLANUNGSPHASE

Prozessanforderungen
Produktionsrandbedingungen
Maschinenanforderungen &
Maschinentyp
Werkstiickspannung /
Werkzeuge

MFU-Merkmale
Abnahmebedingungen
Liefervorschriften
Bearbeitungsstrategie
Prifung kritischer MFU-
Merkmale

Anzahl der Einspannungen
Anzahl der Spindeln
Auslegung des
Maschinensystems
Werkstiickbeladung und
Automation
Spannvorrichtung
Bearbeitungswerkzeuge

DURCHFUHRUNGS-
PHASE

Aufbau und die Integration
der werkstiickspezifischen
- Spannvorrichtungen
- Werkzeugen
- Automation

Genehmigungsprozess des
Werkzeugplans, des Aufstell-
plans etc.
Den Uberpriifungsablauf der
Prozessfahigkeit durch
- die Vorabnahme bei
WEISSER
- die Endabnahme beim
Kunden




J Technische Daten

M-14X

M-2 5X

M-2TM

Drehlange

1.200

1.200

1.200

Spannfutterdurchmesser

bis 350

bis 350

bis 350

Max. Vorschubkraft W/X/Y/Z (25 % ED)

75/75/75/75

75/75/175/75

75/75/75/75

Arbeitshub X (oben / unten)

mm

200/ 200

200/ 200

500/ 200

Arbeitshub Y-Achse

mm

210 (+130 / -80)

210 (+130 / -80)

210 (+130 / -80)

Arbeitshub Z-Achse (oben / unten)

mm

1100 /1.200

1100/ 1.200

1.200 /1.200

Max. Verfahrensgeschwindigkeit W/X/Y/Z

m/min

45/40/40/ 45

45/ 40/ 40/ 45

45/40/40/ 45

Kugelgewindedurchmesser W/X/Y/Z

mm

40/ 40/ 40/ 40

40/40/40/40

40 /40/40/ 40

Profilschienenfihrung W/X/Y/Z

mm

45 /45 /45 [ 45

45 /45 /45 /45

45 /45 /45 [ 45

Werkzeugflugkreis

mm

700

700

700

Max. Spitzenweite

Hauptspindel / Gegenspindel

Spindellagerdurchmesser

mm

mm

1.200

120 (160)

1.200

120 (160)

1.200

120 (160)

Spindeldurchlass

mm

65 (105)

65 (105)

65 (105)

Spindelbohrungdurchmesser

mm

80 (120)

80 (120)

80 (120)

Spindelflansch / Spindelkopf

DIN55026

A (A8)

AB (A8)

A (A8)

Antriebsleistung 100 % ED

kW

22 (48)

22 (48)

22 (48)

Antriebsleistung 40 % ED

24 (52)

24 (52)

24 (52)

Nenndrehzahl

1400 (780)

1.400 (780)

1400 (780)

Max. Drehzahl

5.700 (3.200)

5.700 (3.200)

5.700 (3.200)

Drehmoment 100 % ED

150 (585)

150 (585)

150 (585)

Drehmoment 40 % ED

191 (795)

191 (795)

191 (795)

C-Achse Auflésung
Reitstock (optional anstelle der Gegenspindel)

Schaftaufnahme

DIN228

0,001

0,001

0,001

Andrtckkraft

kN

75

7.5

75

Max. Drehzahl

U/min

4.500

4.500

4.500

* Werte in Klammer sind Optionen, die von der Standardausstattung abweichen, hier unterstiitzt sie gerne unser Vertrieb

Werkzeugtrdger oben

Werkzeugsystem

M-14X

Scheibenrevolver 12-fach

M-2 5X

Scheibenrevolver 12-fach

M-2TM

Frasspindel

Werkzeugaufnahme

BMT 655 / VDI40

BMT 655 / VDI40

HSK T63 (Capto C6)

Max. Drehzahl

6.000 torgue drive 10.000 BMT /

6.000 torque drive, 10.000 BMT /

Max. Antriebsleistung

Max. Drehmoment (25 % ED)

Schwenkbereich B-Achse
Werkzeugtrdger unten

Werkzeugsystem

U/min 12.000 VDI speed drive 12.000 VDI speed drive 12.000 (20'000)
W 28,5 torgue drive 28,5 torque drive 70
23,5 speed drive 23,5 speed drive
70 BMT / 85 VDI torgue drive 70 BMT / 85 VDI torque drive
Nm , , 15
56 speed drive 56 speed drive
Grad = - +120

Scheibenrevolver 12-fach

Scheibenrevolver 12-fach

Werkzeugaufnahme

BMT 655 / VDI40

BMT 65s / VDI40

Max. Drehzahl

U/min

6.000 torque drive, 10.000 BMT /
12.000 VDI speed drive

6.000 torque drive, 10.000 BMT /
12.000 VDI speed drive

Max. Antriebsleistung

kW

28,5 torgue drive
23,5 speed drive

28,5 torgue drive
23,5 speed drive

Max. Drehmoment (25 % ED)

Werkzeugmagazin

Werkzeugaufnahme

DIN69833

70 BMT / 85 VDI torque drive
56 speed drive

70 BMT / 85 VDI torque drive
56 speed drive

HSK T63 (Capto C6)

Platze im Werkzeugmagazin

102

Max. Werkzeuggewicht

8

Span-zu-Span-Zeit
MaRe

Abmessung Grundmaschine (L x B x H)

4.500 x 2.500 x 2.500

4.500 x 2.500 x 2.500

ca. 8,5

4.500 x 2.500 x 2.500

Gewicht

ca.12.500

ca. 13.500

ca. 15.000

Anschlusswert

25 (50)

36 (60 / 79)

36 (60 /79)
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WEISSER <

A HARDINGE COMPANY

J.G. WEISSER SOHNE GmbH & Co. KG WEISSER Prazisionstechnik WEISSER Maschinenzentrum Schwenningen

Johann-Ceorg-Weisser-Stralie 1 Johann-Georg-Weisser-Stralie 1 Albertistralle 16

78112 St. Georgen 78112 St. Georgen 78056 Villingen-Schwenningen
T +4397724 881-0 T +497724 881-590 T +4397720 60900-41
www.weisser-web.com www.weisser-pt.com www.weisser-web.com/service




