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J VERTOR C& M

VERTOR C & VERTOR M

Die Maschinen der Vertor C und M Baureihe eignen sich ideal fiir die Nass- und Trockenbearbeitung aller gangi-
gen rotationssymmetrischen Werkstticke bei hochster Prazision, Verfligbarkeit und Dauergenauigkeit. Die Ma-
schinen verfiigen (ber sehr gute Zuganglichkeiten bei geringstem Flachenbedarf und bieten zudem die Mog-
lichkeit zur Zwei- bzw. Vier- Achsigkeit. Technologieintegration von innovativen Verfahren wie z.B.
Unrunddrehen, Hartdrehen, Schleifen, Bohren oder Frasen bewirken eine deutliche Reduzierung innerbetriebli-
cher Logistikprozesse und schaffen hochprdzise Bearbeitungsergebnisse. Die multifunktionalen vertikalen Prd-
zisions-Drehmaschinen gehoren hinsichtlich Arbeitsgeschwindigkeit, Verfiigbarkeit, Stabilitdt und Zuverldssig-
keit zu den weltweit besten Werkzeugmaschinen ihrer Klasse.

WEISSER

Konzeptionelle Vorteile VERTOR C & M

Stark verrippter Monoblock-Maschinenstdnder

Extrem hohe Steifigkeit und thermische Stabilitdat

GrolRe Arbeitsumfange bei kompakten Aulenabmessungen der Maschine
Direktantriebe

Konstruktion des Schlittens fiir hohe Genauigkeiten und Dynamik
Lineare Wegmesssysteme in horizontaler und vertikaler Richtung
Wartungsfreie Dreiphasen-Servoantriebe

Bearbeitung von Futterdrehteilen oder Wellen mit Reitstock-und
Linetten-Abstiitzung

Vierachsige Ausfihrung fir verkirzte Bearbeitungszeiten
Angetriebene Werkzeuge

Fir Handbeladung optimiert




Aufbau VERTOR"

Grundmaschine

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

Hauptspindel

Motorspindel mit 35/40 kW Leistung bei 100/40%
ED mit Wasserkiihlung, wartungsfreier Spindelmo-
tor in digitaler Antriebstechnik.

« Spindellager @: 90 mm / 150 mm

«  Spindelflansch: A6 / A8 nach DIN 55026

« Drehzahlgrenze: 3.500 min™

«  Nenndrehzahl: 780 min”

Werkzeugrevolver
»  8/12-fach mit elektrischem Antrieb
« VDI 40 Schnittstelle
(weitere Werkzeugschnittstellen maglich)
»  Optional mit angetriebenen Werkzeugen

Portalbeladung

Technische Erweiterungen
+  Reitstock

« Gegenspindel

+ Linette

»  HOT-Einheit

» Schleifspindel

*am Beispiel einer Maschine des Types VERTOR M
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Automation

Transportsysteme

Die Automationsvarianten mit verschiedenen Transportsystemen (z.B. Palettenband, Schlepprahmen, Frikti-
onsrollenband, uvm.) bieten hochstvariable Einsatzmdglichkeiten. Je nach Ausfiihrung kénnen diese an Form
und Gewicht der zu transportierenden Werkstiicke kundenspezifisch angepasst werden. Vielfdltige Verket-
tungsaufgaben, maximale Flexibilitat und einfachste Wartung sind nur einige der unzahligen Vorteile, die diese
individuell anpassbaren Automationslésungen bieten.
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Roboterautomation

Die Roboterautomation bietet eine hochflexible Be- und Entlademethode fiir Ihre Werkzeugmaschine. Bearbei-
tungslosungen mit Roboterautomation werden kundenspezifisch konfiguriert. So kénnen auch angrenzende

Prozesse (z.B. Messen, Beschriften, Waschen) platzsparend bedient werden und bieten eine maximale Verfiig-
barkeit.

[ o )\

L

2 )

g

-
N ‘ E
Us 1 T
\‘> i
J ‘
JR ~
‘o ' . ORD
gLy £l
: 2!
! f
r ! = ;@ ® 6 DbE .
\. :
/5 '
/ - ® RO e e =
9'; » =
-
/ S e
~ 4 /4. \“
-




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 fiir 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

Hartdrehen

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

———————————

Unrunddrehen

3-fache Leistungskapazitat mit WEISSER HOT Sys-
tem fiir geringere Stiickzeiten und niedrigere Stiick-
kosten. Die Technologie ermoglicht die hochprodukti-
ve Bearbeitung eines breiten Werkstickspektrums,
z.B. von Hubkaolben fir Verbrennungsmotoren, No-
ckenwellen, Mehrkantprofilen oder die Herstellung
von Palygonformen (Welle-Nabe-Verbindungen) mit
prozessorientierter Perfektion.

Hochproduktive 4-Achs-Simultanbearbeitung

Hochproduktive Simultanbearbeitung in einer Maschine mit zwei leistungsstarken Scheiben-Revolvern
(4 Achsen). Intelligente Technologieprozesse und das Zusammenlegen von verschiedenen Bearbeitungsschrit-
ten bieten grolRe Einsparpotenziale. Das gleichzeitige Arbeiten mit zwei Werkzeugen verkirzt die Bearbei-

tungszeiten des Werkstiickes und reduziert dadurch die Sttickkosten.
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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.

Unrundbearbeitung

Bearbeitung von Werkstii-
cken mit unterschiedlichen

Profilen

« Unrunddrehen (HOT)
innen und auflen
Herstellen von Wellen-
Naben-Verbindungen
Unrundbearbeitung
Kolben
Taktzeit: Abhdngig vom
Bearbeitungsfall

Ausgleichswelle

Bearbeitung Durchmesser
und Stirnfliche

Spanntechnik
Wellenspannfutter
Drehen aller
Funktionsflachen
4-Achs-Bearbeitung
Taktzeit: ca. 60 Sekunden

Zylinderlaufbuchse

Komplettbearbeitung in drei
Aufspannungen

Individuelle Spanntechnik
Abdrehen der Gusshaut
aulen

Abdrehen der Gusshaut
innen und Fertig-
bearbeitung Bohrung
Fertigbearbeitung
AuRenkontur

Taktzeit: 60 - 120
Sekunden in Abhangigkeit
der Teileabmessung

Stahlkolben

Bearbeitung in mehreren
Bearbeitungsschritten

Nuten stechen

Ollécher bohren
Nutenflanken fertig-
drehen

Ovaldrehen (vor-und
fertigdrehen)
Linientakt: 30 Sekunden




J Technische Daten VERTOR

230 mm 420 mm

400 mm

ax. Drehd esse mm 450 Reitsto
3 erd £SSe mm 600 erfa eg mm 200
ax. Vo bkra 40 % ED kN 9/9 pindellage mm Starr, ohne Lagerung
Arbe b Achse mm 230/ 280 (280 / 400) pitzenweite mm 639
ax. Verfahrensge digke m/min 30/30 And 3 daN 850
gelgewinded = mm 40 /40 entrierspitzenaufnahme MK MK4
erkzeuganza 12 (2 x12) ax. Drehza U/min -
erkzeugaufnahme VDI40 / 50 Abme ge Achse
erkzeugflugkre mm 620 Abme g dma e B mm 1.500 x 1.900 x 2.600
auptspinde e kg 9.000
VERTOR C VERTOR M Abme gen (4-Achse
pindellagerd esse mm 30 150 Abme g dma e B mm 3.000 x 1.300 x 2.600
pindelfla DIN55026 Ab A8 e kg 11.000
Antriebsle g 100 % ED kW 18 52
Antriebsle g 40 % ED kW 23 67
enndrehza U/min 1.500 1100
ax. Drehza U/min 6.000 3.500
Drehmoment 100 % ED Nm 15 580
Drehmoment 40 % ED Nm 146 450
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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




