Bearbeitungszentren

WHT 110 (C)

VARNSODORF

Die neue, leistungsfahige Anlage mit der Bezeichnung WHT 110 ist eine horizontale Bearbeitungsmaschine, geeignet fiir
aufwendige Vorgadnge, prazise Bohrungen, Gewindeschneiden, Karussellbearbeitung oder Frasen. Die WHT 110 Maschinen
kdnnen als Bearbeitungszentren mit einer breiten Pallette von zusatzlichen Einrichtungen, z.B. automatischem Austausch
technologischer Paletten, Werkzeuge, Sonderzubehor, zusatzlicher Karusselltische und weiterer Zusatze, die auch den
anspruchsvollsten Anforderungen in den Industriezweigen geniigen, wie Flugzeugindustrie, Energie, Erdarbeiten,
Olindustrie und Maschinenbau konzipiert werden. Diese ,Multi tasking” Anlagen sind sowohl fiir die Stiick- als auch fiir die
Serienfertigung geeignet.

Anlagenaufstellung

« WHT 110 S - s.g.,,small” Ausfiihrung mit Drehtisch,
4 000 Umdrehungen pro Minute.
AchsgroBe siehe Tabelle Seite 8.

« WHT 110 L - s.g.,large” Ausflihrung mit Drehtisch,
4 000 Umdrehungen pro Minute.
Achsgrofe siehe Tabelle Seite 8.

« WHT 110 C (S /L) - Ausfiihrung als Bearbeitungszentrum
(automatischer Wechsel der Paletten und des Zubehors,
voll abgedeck) Umdrehungen bis 6 000 pro Minute

- Die WHT 110 Anlagen haben eine Arbeitsspindel mit einem
Durchmesser von 110 mm
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Maximale Abmessung:
X-3000mm,Y-2000mmaZ-2500mm

Vielféltige Nutzung

Die Anlage eignet sich zum Frasen, Bohren,
Gewindeschneiden, die Karussellbearbeitung,
Zahnradherstellung und zur 5-achsigen
Bearbeitung.

Maximale Automatisierung
Automatischer Werkzeug-, Sonderwerkzeug- und
Palettenwechsel.

Benutzerfreundlich

Abdeckung der Maschine ist, aufgrund moglicher
Wartung, fiir einen schnellen Zugang angepasst.
Die Maschine ist mit einer Schiebeblinde, die sich
entlang der Z-Achse (bei Bearbeitungszentren)
befindet, und mit leicht abnehmbarer Verkleidung
ausgerustet.

Zwei Typen der Zentralspindel:
4000 Umd. / Min, 28 kW, 1 200 Nm
6 000 Umd./ Min, 31 kW, 1375 Nm

Temperaturkontrolle und Kompensation
der Temperatur an der Maschine.

Breites Sortimen der Befestigungswerkzeuge,

Drehtisch mit einer Tragfahigkeit von bis zu 6 000 Kg.

Bis zu 4 automatisch Palettenwechsel.
Karusselltisch mit einem Durchmesser von 1 600 mm
und 400 Umdrehungen / Min.

B Die Linearfiihrung in der X,Y,Z Achse garantiert eine

hohe Genauigkeit und Festigkeit bei sehr niedrigem
Reibungskoefizienten.

Die Grundteile des Rahmens (Tisch, Paletten, Langs-
und Quermesser) bestehen aus hochwertigstem
GrauguB tschechischen Ursprungs.

Hohe Bewegungsgeschwindigkeit in der X,Y,Z
Achse in zwei Ausfiihrungen: 25 000 mm/Min und
40 000 mm/Min
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Bearbeitungszentren

TOScontrol

Die SW zur Anlagenverwaltung TOScontrol besteht aus dem Bildschirm mit dem Hauptmeni des Systems und
Teilapplikationsmodulen, dhnlich wie bei den mobilen Anlagen.

Bildschirmstatus
Bildschirm mit den Grundinformationen tber die Anlage (Koordinaten, Programm, Alarm, angemeldeter
Benutzer usw.)

Steuresystem CNC
Standardbildschirm Sinumerik Operate erganzt um die seitliche Leiste mit der Taste um in das Hauptmen
zurlick zu kehren

Dokumentation
die Applikation ermdglicht das Lesen und Verwalten von PDF Dokumenten (z.B. Bedienungsanleitung,
Wartungshandbuch usw.) einschlief3lich der Erstellung von Nutzerrechten und Lesezeichen im Dokument.

IP Kamera
Bildschirmanzeige der IP Kamera einschlie3lich Bedienungsmaoglichkeit

Weitere Applikationen in Vorbereitung:

B B

Technologischer Rechner . Systemeinstellung
Kalender . Inprozess-Messung
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Inprozess-Messung

Funktionsprinzip

Unabhangige Lagemessung der Werkzeuge/
Sonde mit dem ,Leica” Lasertracker - reale
und genaue Lagemessung an der Anlage

Kontaktsonde aus der 3D
Koordinatenmessanlage

Steuerungssystem '

Verwendungszweck:
Schnelle und genaue
Zwischenschritt-
kontrolle. Bedingung
fur die genaue
Endbearbeitung.

Mehrwert:
Die an der Anlage durchgefiihrte Kontrolle spart
die Transportzeit zur Vermessung an der 3D

Koordinatenanlage. Unabhdngige Lagemessung

zwischen dem I I der Sonde im Arbfeitsk?ereich = EinfluBfrei von der
metrologischen System und Glkucuthaeatiohel

dem Steuerungssystem

Kommunikationsserver

Laser Tracker zur genauen

Nutzungsart: Positionsmessung

- Die Anlage wird beim Messen mit der metrologischen SW gesteuert
(verhdlt sich wie eine normale 3D Messanlage)

« Anhand der gemessenen Werte kann die reale Anlagenungenauigkeit bestimmt werden.
« Die gemessenen Werte konnen in die Lagekorrektur der Steuersoftware (ibetragen werden.
« Die Endbearbeitung kann durchgefiihrt werden ohne das NC Programm zu andern.

Eckenabsorber zur
Positionsbestimmung
der Sonde
Reale Genauigkeit:
Die Genaiugkeit laut Hersteller des Laser-Trackers betragt
Metrologische SW zur online +15 um + 6 um/m, typisch 7,5 um + 3 um/m .
Steuerung beim Messen

Uberpriifte Genauigkeit 20-30 um im gesamten Arbeitsbereich.
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Bearbeitungszentren

Rahmen der Maschine

Schwere Grundelemente (Tische, Paletten, Langs- und Quermesser)

bestehen aus Grauguss. Das Gestell ist ein Doppelmantel Grauguf3

mit optimierter Struktur. Die hohe Steifigkeit der gesamten

Konstruktion der Maschine ist mit gegenseitiger
Verbindung der Betten in Achsen X und Z sichergestellt.

Auswuchtung

Das Gewicht der Spindel

| wird hydromechanisch
kompensiert
(hydromechanischer Zylinder)
mit eigener hydraulischer
Quelle.
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Automatischer Austausch der technologischen Paletten
Konzeptionell basiert der Austausch der technologischen Paletten
zwischen den Ablagestationen und der Befestigungsplatform auf
einem automatischen Austausch. Die Handhabung geschieht Giber

einen Drehaustauschmechanismus.

Antrieb der X,Y,Z,W Achsen

Der Antrieb der Linearachsen erfolgt tiber einen Servoantrieb
mit eingelegter Riemeniibetragung und Kugelschrauben

mit hoher Steigung. Der X und Z Achsenantrieb erfolgt Giber
Kugelschrauben mit rotierender Kugelmutter. Der Y und W
Achsenantrieb erfolgt Giber rotierende Kugelschrauben.

Fithrung der Umbaugruppen

Die FUhrung aller Umbaugruppen in den X,Y,Z Achsen
erfolgt Uiber kompakte, vorgeschobene, lineare
Rollfihrungen. Die Verschubspindel wird in der
Hohlgleitspindel gefiihrt. Der Tisch lagert auf einem radial-
axialen Grof3rolllager, mit hoher Tragfahigkeit und Festigkeit.

Zentralspindel

Die WHT 110 ist mit einer zentral gefiihrten Spindel
bestuickt. Diese Losung ist aus Sicht der gleichmaBigen
Warme- und Kraftverteilung im Maschinenrahmen ideal.
Der Antrieb erfolgt Gber einen typisierten Getriebeschrank,

angeschlossen an

den Hauptmotor,

in welchem
elektromechanisch
zwei
Umdrehungsstufen
geschaltet werden.
Die Ausschub wird in
der Hohlgleitspindel
gefiihrt.
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Bearbeitungszentren

TECHNISCHE PARAMETER - GRUNDVARIANTEN DER ANLAGE

Maschinentyp WHT 110S WHT 110L WHT 110 SC WHT 110 LC

Durchmesser der Arbeitsspindel mm 112

Hohlkegel der Arbeitspindel 1SO 50

Drehzahlbereich der Arbeitspindel 1/min 10-4000 10-6 000
Nennleistung des Hauptmotors kw 28 31
Nenndrehmoment an der Spindel S1 Nm 1200 1375
Ausschub der Spindel S1 mm 650

Senkrechte Spindelstockverstellung
Vertikaler Spindelverschub Y mm 1250 1600 1250 1600

Horizontaler Verschub Gestell Z mm 1500 2500 1500 2500

Querverstellung des Tisches mm 1500 2500 1500 2500
maximales Gewicht des Werkstticks kg 6000
Abmessungen der Tischaufspannflache mm 1250x 1250 1250x 1600 1250x 1250 1250x 1600

Vorschiibe

Vorschubbereich (Arbeitsvorschub und Eilgang)

“X.Y,Z mm/min 25000 40 000
Vorschubbereich (Arbeitsvorschub und Eilgang) - W mm/min 20000
Vorschubbereich (Arbeitsvorschub und Eilgang) - B 1/min 3

Grundausstattung der Maschinen:

- Spaneforderer . .
- Bedienerschutzabdeckung . .
- Xund Z-Achsenabdeckung .

- Anpassung fiir den manuellen Austausch der
einstellbaren Barbeitungskopfe

- Ferndiagnostik o o

- Gesamtabdeckung (einschlieflich
Bedienerabdeckung)

- Automatischer Werkzeugwechsel AVN 40 .

- Anpassung fiir den automatischen
Sonderzubehore (UPPT)

- CHZ Werkzeugkiihlung (Ausendiisen) o

Die Basistischanlagen, Zentren gibt es in zwei Varianten S (small) oder L (large). Jede Variante hat vordefinierte
Parameter (siehe Tabelle) und Ausstattungen. Es kdnnen nur die Zusatzausstattungen gewahlt werden
(z.B. Bearbeitsungkopfe, Gegenplatten usw.)
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WAHLBARE ANLAGENVARIANTEN

Maschinetyp WHT 110 WHT 110 C

Durchmesser der Arbeitsspindel mm 112

Hohlkegel der Arbeitspindel 1SO 50

Drehzahlbereich der Arbeitspindel 1/min 10-4000 10-4000 10 -6 000
Nennleistung des Hauptmotors kw 28 28 31
Nenndrehmoment an der Spindel S1 Nm 1200 1200 1375
Ausschub der Spindel S1 mm 650

Senkrechte Spindelstockverstellung
Vertikaler Spindelverschub Y mm 1250, 1 600, 2 000*

Horizontaler Verschub Gestell Z mm 1500, 2 000, 2 500

Querverstellung des Tisches mm 1500, 2 000, 2 500, 3 000
maximales Gewicht des Werkstticks kg 6000
Abmessungen der Tischaufspannflache mm 1250x1250,1250x 1600

Querverschub des Tisches X mm 1500, 2 000, 2 500, 3 000
Maximalgewicht des Werksticks /

(max. Belastung der Palette) i SLISEATY
Abmessungen der Eispannfldche des Tisches mm @ 1600

Max. Drehzahl min’’ 400

Automatischer Palettenwechsel

Querverschub Tisch X mm 1500, 2 000, 2 500, 3 000
Max. Belastung der Palette kg 4000
Halteflache der Palette mm 1250x1250,1250x 1600
Max. Palettenanzahl Stk 2 bis 4

Automatischer Werkzeugaustausch

Anzahl der Ablagestellen - Trommelspeicher Stk 20
Anzahl der Ablagestellen — Kettenspeicher Stk 40, 60, 80
Anzahl der Ablagestellen - Regalspeicher Stk 100 und mehr

Max. Werkzeugdurchmesser

- bei voll belegtem Speicher mm 125

- bei freien Nebenstellen mm 300

Max. Werkzeuglénge mm 500

Gesamtzeit des Werkzeugwechsels Sek. 10
* Nur fur WHT 110

WHT 110 (C)
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Bearbeitungszentren

Maschinenabdeckung

Horizontale Bearbeitungmaschine

Grundvariante der Abdeckung: Abdeckung der
Arbeitsflache, des Gestells und der Bedienplatze

Optionale Ausfiihrung

Abdeckung der Anlage mit automatischem
Werkzeugaustausch: Abdeckung der Arbeitsflache,
des Gestells, Bedienstellen und des automatischen

Werkzeugwechslers.

t Schutzabdeckung der Arbeitsbereiche: Abdeckung
der Arbeitsflachen, des Gestells, der Bedienraume,
bestehend aus einer abnehmbaren Kabine

,C" Abdeckung: Abdeckung der Arbeitsflachen,
des Gestells, der Bedienraume und der
Arbeitsbereiche entlang der X und Z Achsen

Horizontales Bearbeitungszentrum

Komplette Anlagenabdeckung. Als Option kann eine
Spuhlung der Diisen oder eine Absaugeinrichtung der
Arbeitsraume gewahlt werden.
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Komponenten

Sonstige Komponenten

Schmiersystem

Die automatische Verlustschmierung mit zentralem Schmieragreggat schmiert die Fiihrungsflachen der Verschubteile und
der Kugelmatrizen in den Verschubantrieben. Die Schmierung der Zahnrader des Spindelantriebes in der Spindel erfolgt
Uber ein Umlaufschmiersystem.

Energiequellen

Die Elektroausstattung ist iberwiegend im 4-teiligen Elektroschrank
untergebracht. Dieser beinhaltet das Grundmodul des Steuerungssystems und
die Steuerung des Verschubantriebes und der Spindel und alle Versorgungs-,
Schalt- und Sicherungselemente. Die Elektroausstattung besteht aus Elementen
renomierter Hersteller.

Hydraulikaggregat

Die Druckolquelle fiir die Schmierung
der Fiihrungsflachen bedient das
Schmieraggregat, das zusammen

mit dem Hydroaggregat in einem
getrennten Stromverteilerschrank
untergebracht ist.

Bedienung der Maschine
Die Bedienung der Maschine ist an der Hauptbedientafel
zusammengefiihrt. Diese ist auf dem drehbaren, vertikal
verstellbaren Arm am Ort der Bedienung der Maschine
befestigt.

Lineare Fiihrung

Dieses Konzept ermdglicht eine hohe Genauigkeit und Festigkeit der
Flihrung bei niedrigem Reibungsskoefizienten, es ermdglicht hohe
Verschubgeschwindigkeiten und garantiert eine hohe Lebensdauer. Die
einzelnen Linearflihrungen sind an den Stellen der hochsten Belastung und
Kraftlibertragung angebracht. Dank der Profilschiene kann der Wagen
Krafte in vertikaler und horizontaler Richtung abfangen. Anlagen mit
Linearfiihrung kénnen mit direkter und integrierter Vermessung

in die Linerafiihrung bestiickt werden.
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Zubehor

Fraskopfe und Gegenflachen

HUR 50

Universalfraskopf HUR 50 manuell positionierbar,
besteht aus drei kompakten Grundelementen

mit Moglichkeit der gegenseitigen Einstellung

zum Erreichen der benotigten Arbeitsposition des
Spindelkopfes. Die Einstellwinkel sind mit einem
Inkrement von 0,1° an der Umfangskala mit Nonima
einstellbar. Zum Einstellen der Kopfteile in insgesamt
8 Grundpositionen (in senkrechter Teilebene 4x90°, in
querliegender Teilebene 2x180° - mittels Haltestiften.

. Achsenanzahl: 2
- Umdrehungen (Min™): 3

000 7
« Leistung (kW): 20 ¥, .
« Moment (Nm): 1 000 - -

« Positionierung:
manuell
- Gewicht (kg): 330

HPR 50

Manueller rechtwinkeliger Kopf HPR 50 bestehend
aus zwei verbundenen Grundelementen mit
Méoglichkeit der gegeseitigen Einstellung zum
Erreichen der bendtigten Arbeitsposition des
Spindelkopfes.

« Achsenanzahl: 1

« Umdrehungen (Min™):
3000

« Leistung (kW): 25

« Moment (Nm): 1 200

- Positionierung: manuell

- Gewicht (kg): 200

HUI 50

Der Fraskopf HUI 50 wird automatisch in beiden
Ebenen nach 2,5° indexiert und ermdglicht
eine hohere Effektivitat beim Andrehen des
Spindelkopfes gegeniiber dem ortogonalen
Koordinatensystem der Anlage.

+ Achsenanzahl: 2
« Umdrehungen (Min™): 'Q.
3000 - {-
+ Leistung (kW): 32
« Moment (Nm): 1 000 - . /
- Positionierung: index 2,5° _— [
+ « Gewicht (kg): 440

HOIL 50

Leichter Ortogonalkopf automatisch indexiert HOIL
50 ausgehend aus dem gleichen Konzept wie der
Fraskopf HOI 50.

« Achsenanzahl: 2

« Umdrehungen (min™):
3500

« Leistung (kW): 25

« Moment (Nm): 1 000

+ Positionierung: index 1°

« Gewicht (kg): 450

Gegenplatte D"Andrea

- Maximaler Bohrdurchmesser: 1 000/1 250/ 1 400 mm
- Plattenabmessungen: 500/600/ 800 mm

+ Verschubweite: 160/200/250 mm
 Bohrgenauigkeit: 0,01 mm

- Positionierung: automatisch
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Zubehor

Automatischer Werkzeugwechsler (AVN)

Bestehend aus einem Ketten- oder Regalspeicher, Die Anlage ermdglicht auch einen automatischen
Bedienfiihrung auf dem Gestell oder auf dem Regal Werkzeugaustausch in den Fraskopfen in waagrechter oder
und eigener Bedienung mit drehbaren Zweiarmgriff. senkrechter Richtung

Die Werkzeugwabhl erfolgt Uber eine kodierte Ablage im

Speicher. Nach Kundenbedarf kann die Anzahl der Ablagestellen

gewahlt werden.

Kettenspeicher Regalspeicher
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Zubehor

Steuersysteme

Die Spezifikationsbandbreite der Steuersysteme eine einfache Anlagenbedienung im manuellen und im voll
HEIDENHAIN iTEC, 530 HSCI, Siemens Sinumerik 840 D SL automatischen Betrieb. Die Steuerungssysteme werden
oder FANUC 31i/31i entspricht den Anforderungen der standardmafig mit einem 15" Monitor angeboten. Zu
Anlagensteuerung aller Produkte von TOS VARNSDORF den Steuerungssystemen kann die Bedienung Uber ein

a.s. und den Anforderungen an alle moglichen Handrad oder Uiber eine Bedienflache bei automatischem
technologischen Operationen, die an diesen Anlagen Werkzeugsaustausch gewahlt werden.

durchgefiihrt werden. Die Steuerungssysteme ermdglichen

Heidenhain iTNC 530 HSCI

Siemens
Sinumerik 840 D-SL

HMOP I-Pendant Fanuc 31i
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Zubehor

Weiteres Zubehor und Dienstleistungen

PICK UP System
Zum Ablegen und Austausch von besonderem technologischem Zubehor mittels des PICK UP Systems gehort

das Sondergestell, dessen Ausfiihrung (Anzahl der Ablagestellen, Anordnung usw.) anhand individueller
Kundenanforderungen erfolgt.

Fir Plattenanlagen kann aus zwei Abdeckungsvarianten ausgewahlt werden. Einmal mit ausklappbarer Abdeckung
oder mit Rolloabdeckung. Bei Tischanlagen kann die Ausfihrung mit Zusatzgestell gewahlt werden, das an der Flache
des Drehtisches arretiert wird. Ein Zusatzgestell, arretiert an den Ausschwenkarmen am Drehtisch oder ein Gestell mit
Befestigung auf dem Betonboden neben der Anlage. Diese Losung kann auch bei den Bearbeitungszentren WHT 110 C
verwendet werden.

AL, SERAE
A 'F.-.-l_-

Arretierungsanlagen

Die Arretierungsanlagen sind als besonderes technologisches Zubehor fiir waagrechte Bohrer bestimmt. Sie dienen zur
Arretierung der Bearbeitungsstuicke.

Arretierungsquader: UK 500 - UK 3 000
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Zubehor

Werkzeugkiihlung

An den TOS VARNSDORF Anlagen kdnnen zwei Kiihlungsarten
verwendet werden. Kiihlung der Werkzeuge Uber einstellbare Disen
(CHZ) oder Uber die innere Achskihlung des Werkzeuges (CHOV). Die
Achskiihlung kann auch bei aufgesetztem Fraskopf verwendet werden.

Transport der Splitter
Zu jeder Anlagenvariante wird
standardmaBig ein Transport der Splitter
geliefert.

Sonden

Fir alle Steuerungssysteme kénnen
verschiedene Messsonden ausgewahlt
werden.
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Technologiebeispiele
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