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J UNIVERTOR AS Pick-Up

In der Ausfiihrung mit Pick-Up-Beladung

Modular aufgebaute, einspindlige Pick-Up Prazisionsdrehmaschine. Pradestiniert fiir die stiickkostengtinstige
Komplettbearbeitung verschiedener LosgréRen bei hohen zerspanungstechnischen und gualitativen Anforde-
rungen. Durch die als Pick-Up System integrierte Automationslésung, werden keine Lader oder separaten Ro-
boterldsungen bendtigt. Der Kreuzschlitten der UNIVERTOR AS, welcher sowohl Motorspindel als auch NC-Reit-
stock tragt, ist horizontal aufgebaut. Reitstock und Linetten verfahren NC-gesteuert.

Konzeptionelle Vorteile Pick-Up-Beladung

» Inzwei MaschinengrofRen erhaltlich (AS400 / AS650) » Reitstock mit Aufnahme MK 4
» Linke und rechte Maschinenvarianten erhdltlich + Schnittstelle im Werkzeugrevolver VDI oder Capto
- * Maschinenstander mit sehr gutem Steifigkeitsverhalten
( und optimierten Dampfungseigenschaften durch Optionen
il wﬂ@ verbleibendem Sand im Modell
\ i « Linearfiihrungen ausgefiihrt in hohen Genauigkeiten und » Angetriebene Werkzeuge (fiir Bohrbearbeitungen)
i Vorspannklassen in allen Maschinenachsen + Rotationsdrehen
. + Direkte Wegmesssysteme in allen Bearbeitungsachsen » NC-verstellbare Linette
(Glasmafstabe) - Integrierter Messtaster

* Hohe Dynamik aller Maschinenachsen « Zusatzliche Aussenschleifeinheit (nur AS650)

+ Eigenbau-Drehspindeln mit sehr guten Genauigkeitswerten + Beladung Gber NC-Shuttle
von Rundlauf und Planlauf

« Einfacher Ein- und Ausbau der Drehspindel im Reparaturfall

« Criundrehen, Hartdrehen, Schruppbearbeitung,
Schlichtbearbeitung

» Einfache Automatisierung, nur Palettenband erforderlich

« Patentiertes Pick-Up-Prinzip zur Anwendung fir Wellenteile
optimiert

* Bewdhrtes Maschinenkonzept mit tiber 500 gebauten
Anlagen

+ Kompakte Aufstellflache

* Hauptspindel A6 nach DIN 55026




Autbau Pick-Up

Grundmaschine

Einteiliger Maschinenaufbau aus hochwertigem
Grauguss hergestellt. Stark verrippter Maschinen-
stander.

Hauptspindel

Wartungsfreier Spindelmotor in digitaler
Antriebstechnik.

»  Spindellager @: 90 mm

*  Spindelflansch: A6 nach DIN 55026

Werkzeugrevolver

* 12-fach mit elektrischem Antrieb
+  Standard Schnittstelle VDI

*  Optionaler Werkzeugantrieb

+ Optionales Rotationsdrehen

Beladung
*  Durchganeg fiir diverse Transportbandldsungen
oder NC-Shuttle

Technische Erweiterungen
*  Schleifspindel

* Rotationsdrehen

* Linette

+ Gegenspindel




J UNIVERTOR AS Portal

In der Ausfiihrung mit Portalbeladung

Das haorizontale Wellen-Drehzentrum verfiigt Giber eine Hauptspindel mit einem Reitstock oder einer Gegen-

spindel. Die hochproduktive Simultanbearbeitung in einer Maschine mit bis zu zwei leistungsstarken Schei- ‘
ben-Revolvern (4 Achsen) erméglicht intelligente Technologieprozesse mit hohen Einsparpotenzialen und bie-
tet zudem hochprdzise Bearbeitungsergebnisse. Neben einer guten Dynamik und den hohen
Eilganggeschwindigkeiten verfiigt diese Baureihe tiber hervorragende Dampfungseigenschaften und damit ein
erstklassiges Genauigkeitsverhalten. Werkstiicke kdnnen bis zu einer Werkstiickldange von 800 mm bearbeitet
werden.

Konzeptionelle Vorteile Portalbeladung Optionen

2-Achs-Bearbeitung oder 4-Achs-Bearbeitung Angetriebene Werkzeuge (fiir Bohrbearbeitungen)
Maschinenstdnder mit sehr gutem Steifigkeitsverhalten Rotationsdrehen

und optimierten Dampfungseigenschaften durch NC-verstellbare Liinette (bis zu zwei unabhangige
verbleibendem Sand im Modell Linetten moglich)

Linearfiihrungen ausgefihrt in hohen Genauigkeiten und Integrierter Messtaster

Vorspannklassen in allen Maschinenachsen Flexible Automationsldsung tiber Portal

Direkte Wegmesssysteme in allen Bearbeitungsachsen Wartungsfreundlicher Aufbau durch integrierten
(GlasmaRstabe) Wartungsgang

Hohe Dynamik aller Maschinenachsen

Eigenbau-Drehspindeln mit sehr guten Genauigkeitswerten

von Rundlauf und Planlauf

Einfacher Ein- und Ausbau der Drehspindel im Reparaturfall

Grindrehen, Hartdrehen, Schruppbearbeitung,

Schlichtbearbeitung méglich

Hauptspindel in vier LeistungsgréRen moglich

(A6 oder A8 nach DIN55026)

Reitstock mit Aufnahme MK 4 oder MK 5 moglich

Anstatt Reitstock auch Gegenspindel in vier

LeistungsgrofRen maglich (Gegenspindelprinzip)

Schnittstelle im Werkzeugrevolver VDI oder Capto



Auftbau Portal
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Grundmaschine

Einteiliger Maschinenaufbau aus hochwertigem
Grauguss hergestellt. Stark verrippter Maschinen-
stander.

Hauptspindel

Wartungsfreier Spindelmotor in digitaler
Antriebstechnik.

«  Spindellager @: 90 mm

«  Spindelflansch: A6 nach DIN 55026

Werkzeugrevolver

» 12-fach mit elektrischem Antrieb
« Standard Schnittstelle VDI

» Optionaler Werkzeugantrieb

» Optionales Rotationsdrehen

Portalbeladung

Technische Erweiterungen
» Moglichkeit der 4-Achs-Bearbeitung
* Rotationsdrehen

e Linette

«  Gegenspindel







J Technische Highlights

Original WEISSER Synchron-Motorspindel mit Direct Drive Technologie Hochste Prazision und Genauigkeit

Uber 160 Jahre Erfahrung in Entwicklung, Konstrukti-  insbesondere durch: Vermessung von allen fir die Genauigkeit relevanten Komponenten und Baugruppen - trotz hoher Grundge-
on und eigener Herstellung von Motorspindeln, reali-  +  Prozesssicherheit nauigkeiten werden die einzelnen Komponenten - ,fein-montiert”. Damit werden mechanische Abweichungen
sieren ein unerreichtes Kompetenzpotenzial, welches < Hohe technische Verfiigbarkeit wahrend der Montage minimiert und der Verschleil? reduziert. Dies gewdhrleistet eine hohe Langzeitstabilitat
sich fur WEISSER Kunden nutzenbringend auswirkt, * Maximale Produktivitdt des kompletten Maschinensystems.

+ Exzellente Fertigungsqualitat




Technologien

Rotationsdrehen

Mit dem von WEISSER entwickelten und patentier-
ten Rotations-Drehverfahren kénnen fein bearbeitete
Oberflachen mit drallfreier Finish-Prazision generiert
und damit aufwandige 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.

Hartdrehen

Hartdrehen beschreibt das Drehen von Stahl mit einer
Harte von mehr als 45 HRC. Es ist eine effiziente Al-
ternative zum Schleifen von gehdarteten Werkstii-
cken. Die Vorteile dieses Verfahrens sind zum einen
die kirzeren Zyklus-, Rist- und Einrichtzeiten, die
verhdltnismdRig geringeren Investitionskosten und
die Moglichkeit der Nass- und Trockenbearbeitung.

AuRenschleifen mit der AS650 (Pick-Up)

Die Bearbeitung mit dem Verfahren Aufen-Rundschleifen in einer Maschine ist exemplarisch fiir eine perfekte
Hartfeinbearbeitung von rotationssymmetrischen Werkstiicken. Um optimale Zykluszeiten zu erreichen kann
diese Bearbeitungstechnologie mit den Verfahren Hartdrehen bzw. Rotationsdrehen kombiniert werden.




J Turnkey J Werkstlcke

Schlisselfertige Komplettsysteme und - Prozesse Beispielhafte, maschinenspezifische Werkstiicke mit Taktzeit und

WEISSER Werkzeugmaschinen mit darin integrierten
Technologie-Konzepten sind die Antwort auf Forde-
rungen nach kiirzeren Prozesszeiten, hoherer Produk-
tivitdt und Prozesssicherheit. Gerade beim Fertigen
hoher Stiickzahlen sind kiirzere Zykluszeiten und da-
mit verbundene geringere Stiickkosten ein entschei-
dender Wettbewerbsfaktor. Nicht nur bei hohen
Stiickzahlen sondern auch bei kleinen LosgréRen 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 fir lhre Anforderungen die wirtschaft-
lichste Losung. Die Entwicklung des kompletten
Fertigungsprozesses gibt Ihnen volle Kostentranspa-
renz und hilft Ihnen komplexe Aufgabenstellungen
optimal zu lésen. Mit drei Schritten zum Erfolg.
WEISSER Turnkey.

ANGEBOTS - UND
PLANUNGSPHASE

Prozessanforderungen
Produktionsrandbedingungen
Maschinenanforderungen &
Maschinentyp
Werkstickspannung /
Werkzeuge

MFU-Merkmale
Abnahmebedingungen
Liefervorschriften
Bearbeitungsstrategie
Prifung kritischer MFU-
Merkmale

Anzahl der Einspannungen
Anzahl der Spindeln
Auslegung des
Maschinensystems
Werkstickbeladung 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

technischen Herausforderungen.

Antriebskegelrad
GEI

Bearbeitung von Durchmes-
ser und Stirnflachen

» Rotationsdrehen,
Hartdrehen, Schleifen
Spanntechnik Stirnmit-
nehmer und/oder Wellen-
spannfutter und Reitstock
Linette
Taktzeit: 60 Sek.

Mainshaft
(Weich)

Endenbearbeitung in einer
Aufspannung

*  Weichdrehen
e Liunette

* 4-Achs-Bearbeitung
Taktzeit: 300 Sek.

Input-Main-
Outputshaft

Komplettbearbeitung in
einer Aufspannung

*  Weichdrehen

» Spanntechnik
Wellenspannfutter
Linette
4-Achs-Bearbeitung
Taktzeit: 90 Sek. je nach
Bearbeitungsumfang

Eingangswelle

Bearbeitung von Durchmes-
ser und Stirnfliachen

» Rotationsdrehen,
Hartdrehen, Schleifen
Spanntechnik Stirnmit-
nehmer und/oder Wellen-
spannfutter und Reitstock
Linette
Taktzeit: 40 Sek.




J Technische Daten (Pick-Up

PN
250 mm

UNIVERTOR AS 400

Max. Drehdurchmesser

Max. Futterdurchmesser
Spitzenweite

Max. Vorschubkraft X/Z (40 % ED)
Verfahrwege X/Z-Achse

Max. Verfahrensgeschwindigkeit X/Z
Kugelgewindedurchmesser X1/Z1

Werkzeuganzahl

Werkzeugaufnahme

Werkzeugflugkreis
Hauptspindel
Spindellagerdurchmesser
Spindelflansch
Antriebsleistung 100/40 % ED
Nenndrehzahl

Max. Drehzahl

Drehmoment 100/40 % ED

1130 mm

N

h 4

E
-l
"
- |
AS90/400 AS90/650
mm 160 160
mm 215 215
mm max. 740 max. 990
kN 10/8 10/8
mm 280 /1130 280/ 2.400
m/min 30/60 30/100
mm 40/ 40 40 / Linearmotor
12 (2x) 12 (2x)
VDI 40 VDI 40
mm 600 oder 650 600 oder 650
mm 90 30
VDI Ab Ab
kW 18 / 23 oder 23 / 30 18 / 23 oder 23 / 30
1/min 1.500 1.500
1/min 4.500 4.500
Nm 115 / 146 oder 151 / 191 115 / 146 oder 151 / 191

O

250 mm

UNIVERTOR AS 650

N

wuwgge

il
d
AS90/400 AS90/650
daN 850 850
MK MK4 MK4
r/min 4.500 4.500
mm 4.350 x 2.550 x 2.950 5.550 x 2.550 x 2.950
kg 12.000 16.000




J Technische Daten (Portal
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UNIVERTOR AS 800

wuw gge

Max. Drehdurchmesser mm 320
Max. Futterdurchmesser mm 400
Spitzenweite mm max. 1460
Max. Vorschubkraft X/Z (40 % ED) kN 10/8
Verfahrwege X/Z-Achse mm 280 /700
Max. Verfahrensgeschwindigkeit X/Z m/min 30/60
Kugelgewindedurchmesser X1/Z1 mm 40/ 40
Werkzeugtrager links (bei 2-Achs-Ausfiihrung nur ein Werkzeugtrager vorhanden)

Werkzeuganzahl 12
Werkzeugaufnahme VDI40
Werkzeugflugkreis mm 730
Werkzeugtrager rechts (bei 2-Achs-Ausfiihrung nur ein wWerkzeugtrager vorhanden)
Werkzeuganzahl 12
Werkzeugaufnahme VDI40
Werkzeugflugkreis 730
Abmessungen

Abmessung Grundmaschine (LxBxH) 3.600 x 2.800x 2.950
Cewicht 16.000

Hauptspindel links

Spindellagerdurchmesser
Spindelflansch
Antriebsleistung 100/40 % ED
Nenndrehzahl

Max. Drehzahl

Drehmoment 100/40 % ED
Gegenspindel rechts oder Reitstock
Spindellagerdurchmesser
Spindelflansch

Antriebsleistung 100/40 % ED
Nenndrehzahl

Max. Drehzahl

Drehmoment 100/40 % ED
Reitstock

Andruckkraft

Zentrierspitzenaufnahme

Max. Drehzahl

90 120 150
Ab A8 A8
18 / 23 oder 23 / 30 35/40 52 /67
1/min 1.500 780 1100
1/min 4.500 3.500 3.500
115 /146 oder 151 / 191 610 / 430 580 / 450
30 120 150
A6 A8 A8
18 / 23 oder 23 / 30 35/40 52 /67
1/min 1.500 780 1100
1/min 4.500 3.500 3.500
115 /146 oder 151 / 191 610 / 430 580 / 450

850 850
MK4 MK5
4.500 4.500
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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




