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Multifunktionales horizontales Drehzentrum
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J MultiCenter

Vielseitige Bearbeitungsmoglichkeiten fir Prdzision und Flexibilitat

Das MultiCenter prasentiert sich als vielseitiges Bearbeitungszentrum mit unterschiedlichen Ausfiihrungsmég-
lichkeiten. Neben der Option als reine Drehmaschine kann es auch als Dreh-Fraszentrum konfiguriert werden.
Dank seiner bemerkenswerten Flexibilitat findet das MultiCenter vielseitige Anwendung in unterschiedlichen
Industriebereichen. Hierzu zdhlen Prdzisionstechnik, Aerospace, Maschinenbau, Medizintechnik und viele wei-
tere Branchen.

Die Grundmaschine des MultiCenters beeindruckt durch eine horizantale Spindelanordnung und eine kompakte
Bauweise. Der Maschinenstdnder aus hochwertigem Grauguss, mit starken Rippen und aufierordentlicher Stei-
figkeit, bietet optimale Dampfungseigenschaften. Die konstruktive Gestaltung der Arbeitsraumwadnde gewadhr-
leistet einen effizienten Abtransport von Spdnen. Die groRRziigige Arbeitsraumtir ermdglicht ein einfaches Ein-
und Umristen, sowie schnelle Wechsel van Spannmitteln und Werkzeugen.

Die MultiCenter-Maschine zeichnet sich durch herausragende Qualitat aus und erzeugt Oberflachen von héchs-
ter Glte. Sie garantiert maximale Prazision und Prozesszuverlassigkeit. Zusatzlich verfiigt sie tiber eine exzel-
lente Schwingungsdampfung und eine auflergewdhnliche Flexibilitat, um den Anforderungen anspruchsvoller
Aufgaben gerecht zu werden. Die Option der integrierten Be- und Entladehandling-Funktion im MultiCenter
ermoglicht es, beide Spindelnasen mithilfe von NC-Achsen anzufahren. Werkstiicke kénnen dabei mithilfe von
individuellen Greifern sowohl von der Hauptspindel als auch von der Gegenspindel abgenommen werden.

Konzeptionelle Vorteile MultiCenter

» Geringe Eingriffstiefe und einfaches Riisten: Mit einer Eingriffstiefe von nur 455 mm zwischen
Maschinenfront und Spindelachse wird das Risten vereinfacht.
GroRe Werkzeugeinsatzmaoglichkeit: Das MultiCenter ist fiir groRe Werkzeuge bis maximal 330 mm
ausgelegt.
Effiziente Automatisierung: Die nahtlose Integration von Be- und Entladehandling im Maschinenraum ist
optional und schafft kostengtinstig einen hohen Automationsgrad.
Ergonomische Bedienung: Das optionale bis zu 240 mm hthenverstellbare und schwenkbare Bedienpanel
ermoglicht eine bequeme und ergonomische Bedienung.

Anpassbare Spineentsorgung: Die flexible Wahl der Spanefarderer-Anordnung (rechts oder links) opti-

miert den Platzbedarf und die Arbeitsumgebung.
Einfache Wartung: Der Spaneférderer kann seitlich und von vorne gezogen werden, was Wartung und
Reinigung erleichtert und Stillstandzeiten reduziert.




Autbau MultiCenter

*am Beispiel einer Maschine des Types MTS 1200/8

Hauptspindel
AB: 5.700 U/min / 24 kW /191 Nm /65 mm Stangendurchlass
A8:3.200 U/min / 52 kW / 795 Nm / 105 mm Stangendurchlass

Gegenspindel
A6:5.700 U/min / 24 kW /191 Nm / 65 mm Stangendurchlass
A8:3.200 U/min / 52 kW / 795 Nm / 105 mm Stangendurchlass

Schwenkbare Frasspindel
12.000 / 20.000 min-1

B-Achse + 120° (HSKT-TE3)

Y-Achse +130 / -80 mm

Werkzeugtrdger
mit Revolver 12-fach

Werkzeuge BMT 65 / VDI 40
mit Werkzeugantrieb 6.000 / 12.000 min”

Werkzeugmagazin
Kettenmagazin 47-fach oder 102-fach




Optionen

Flexible Optionen
Wadhlen Sie zwischen Frasspindel, Revolver
oder LMD-Kopf.

Effizienter Werkzeugwechsler
Verfligbar mit Werkzeugkapazitaten von entweder
47 oder 102 Werkzeugen.

Gegenspindel

Entscheiden Sie sich fiir eine Gegen-
spindel mit A6- oder A8-Flansch oder
einen NC-Reitstock mit MIK5.

AN

Hauptspindel
wahlweise mit Ab- oder A8-Flansch
erhaltlich

B

Anpassbare Revolverausstattung
Wahlen Sie optional zwischen Werkzeugdirektan-
trieb, Rotationsdrehfunktion oder Linette fiir den
Revolver.




Technische Highlights

Optional: Integriertes Be- und Entladehandling fir Haupt- & Gegenspindel

Das MultiCenter verfiigt Uber ein integriertes Be- und Entladehandling mit einer NC-Achse fiir prazises Anfah-
ren beider Spindelnasen. Werkstiicke werden durch Greifer von Haupt- und Gegenspindel abgenommen. Die
Abnahme erfolgt aullerhalb der Werkzeugmaschine rechts, was einen reibungslosen Ablauf ermdglicht. Fir
Stabilitat sorgen zwei Fiihrungsschienen in Kombination mit vier Fihrungswdgen. Das modulare Design erlaubt
verschiedene Greiferkonfigurationen, um Anforderungen anzupassen.

Es stehen unterschiedliche Greifervarianten zur Auswahl, inklusive einer Konfiguration mit zwei Greifern. Diese
lassen sich dank Schnellwechselsystem einfach von @ 5 mm bis @ 160 mm Greiferfingerdurchmesser anpassen.

Die Technischen Daten des Teilehandlings im Uberblick

Max. Teilelange

Max. Werkstiickgesamtgewicht
——

600 mm (bei 2 Werkstiicken jeweils max. 300 mm)

20 kg



Automationslésungen

Stangenlader
Optimale Stangenbeladung durch minimalen Abstand
zwischen Hauptspindel und Maschinenschutz.

Roboterzellen
Effiziente Beladung von Sageabschnitten durch
die Verwendung von Paletten oder Magazinen.
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Portalbeladung
Optimal fur die nahtlose Verkettung
mit anderen Maschinen geeignet.
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Internes Be- und Entladehandling

i Unterschiedliche Ablege- bzw. Aufnahmemdglich-

{ *  keiten wie Prismenkettenférderer oder Schublade
moglich.
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Spdnefdrderer

Anpassbarer Spdneabwurf nach rechts oder links,
um sich optimal an Automatisierungslosungen oder
ortliche Gegebenheiten anzupassen.




# Managementsysteme

WEISSER Energiemanagement: Effizienz fiir nachhaltige Ressourcennutzung

Das WEISSER Energiemanagement erdéffnet

verschiedene Maglichkeiten zur Energieeinsparung:

« Beim Bremsen der Spindelantriebe und NC-Achs-
antriebe wird Uberschissige Energie ins Strom-
netz zurtickgespeist, wodurch eine effektive
Energiertickgewinnung erzielt wird.

» Der Hydraulikmotor wird automatisch 30 min
nach Inaktivitdt abgeschaltet, wenn kein Pro-
gramm lauft und keine manuelle Bedienung
erfolgt.

* Die Sperrluft fir MalRstabe und Spindeln wird
nach 20 min durch ein verzégertes Ventil abge-
schaltet, um den Luftverbrauch zu optimieren.

» Der Spdnefdrderer stoppt automatisch 2 min
nach Programmende und arbeitet im Intervallbe-
trieb (iber H-Funktion individuell programmier-
bar)

Die Kithlschmierstoffpumpe wird nach einer
einstellbaren Nachlaufzeit gestoppt, was eine
gezielte Kontrolle der Kithlung ermdglicht.

Die Werkstucktransporteinrichtungen halten
nach einer definierten Nachlaufzeit an, die tiber
die H-Funktion individuell anpassbar ist.

Die LED-Technologie der Maschinenbeleuchtung
schaltet sich automatisch 20 min nach letzter
Bedienung ab, um den Stromverbrauch zu
minimieren.

Die Schaltschrankbeleuchtung erlischt beim
Schlielfen der Schaltschranktiren, was zu einer
effizienten Beleuchtungsnutzung fihrt.

WEISSER Temperaturmanagement: Effiziente Warmereduzierung

Bei WEISSER-Maschinen werden zusdtzliche Ausstattungen zur gezielten Verringerung der Wdrmeentwicklung

realisiert:

+ Eineintelligente Kihlwassertemperaturregelung unterstitzt die thermische Stabilisierung der Maschinen-
mechanik.

« Am Bedienpult werden verschiedene Fluid- und Komponententemperaturverldufe visualisiert.

« Ein vollstdandig geschlossenes Maschinendach minimiert den Einfluss kurzzeitiger Temperaturschwan-
kungen.

* Die Maschinentemperierung erhtht die thermische Stabilitat der Maschine.

Durch das WEISSER Temperaturmanagement ldsst sich nicht nur die Lebensdauer lhrer Maschine verldngern,
sondern auch die Prdzision und Zuverldssigkeit lhrer Produktion deutlich steigern.




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 %
verkrzt.

Verzahnen (Waélzschalen)

Integration eines Wdlzschdlmoduls, welches das ein-
zige Verfahren ist, mit dem in einer Werkzeugmaschi-
ne Innen- und Aullenverzahnungen mit unterschied-
lichen Schragungswinkeln und Richtungen hergestellt
werden kdnnen. Dieser Fertigungsprozess vereint das
Walzschdlen und das Stoften 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 Uber 160 Jahren
Entwicklung, Konstruktion und Realisierung von kun-
denspezifischen Maschinen entwickeln unsere Inge-
nieure heute fiir Ihre Anforderungen die wirtschaft-
lichste Loésung. Die Entwicklung des kompletten
Fertisungsprozesses 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
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

MultiCenter

Werkzeugtrdger oben

Drehlange

1.200

Werkzeugsystem

Spannfutterdurchmesser

bis 350

Werkzeugaufnahme

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

75/75/75/75

Arbeitshub X (oben / unten)

mm

600 / 200

Max. Drehzahl

Arbeitshub Y-Achse

mm

210 (+130 / -80)

Arbeitshub Z-Achse (oben / unten)

mm

1100/ 1.200

Max. Verfahrensgeschwindigkeit W/X/Y/Z

m/min

45/40/40/ 45

Kugelgewindedurchmesser W/X/Y/Z

mm

40/ 40/ 40/ 40

Profilschienenfiihrung W/X/Y/Z

mm

55/45/45/55

Werkzeugflugkreis

mm

700

Werkzeugtrdger unten

Max. Spitzenweite
Hauptspindel / Gegenspindel

Spindellagerdurchmesser

mm

mm

1.200

Werkzeugsystem

Werkzeugaufnahme

Spindeldurchlass

mm

Max. Drehzahl

Spindelbohrungdurchmesser

mm

Spindelflansch / Spindelkopf

DIN55026

Antriebsleistung 100 % ED

kW

Antriebsleistung 40 % ED

Nenndrehzahl

1400 (780)

Werkzeugmagazin

Max. Drehzahl

5.700 (3.200)

Werkzeugaufnahme

Drehmoment 100 % ED

150 (585)

Platze im Werkzeugmagazin

Drehmoment 40 % ED

191 (795)

Max. Werkzeuggewicht

C-Achse Auflésung
Reitstock (optional anstelle der Gegenspindel)

Schaftaufnahme

DIN228

0,001

Span-zu-Span-Zeit
Male

Abmessung Grundmaschine (L x B x H)

Andruckkraft

kN

Gewicht

Max. Drehzahl

U/min

Anschlusswert

Steuerung

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

Scheibenrevolver 12-fach

Scheibenrevolver 12-fach

Frasspindel

BMT 65s / VDI40

BMT 65s / VDI40

HSK T63 (Capto C6)

6.000 torque drive 10.000 BMT /

6.000 torque drive, 10.000 BMT /

Max. Antriebsleistung

Max. Drehmoment (25 % ED)

Schwenkbereich B-Achse

U/min ) ‘ 12.000 (20.000)

12.000 VDI speed drive 12.000 VDI speed drive
W 28,5 torque drive 28,5 torque drive 70

23,5 speed drive 23,5 speed drive

70 BMT / 85 VDI torgue drive 70 BMT / 85 VDI torgue drive
Nm : ) 15
56 speed drive 56 speed drive
= - +120

Scheibenrevolver 12-fach

Scheibenrevolver 12-fach

BMT 655 / VDI40

BMT 655 / VDI40

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 torque drive
23,5 speed drive

28,5 torque drive
23,5 speed drive

Max. Drehmoment (25 % ED)

DIN69833

70 BMT / 85 VDI torque drive
56 speed drive

70 BMT / 85 VDI torgue drive
56 speed drive

HSK T63 (Capto C6)

102

8

4.500 x 3.000 x 2.750

4.500 x 3.000 x 2.750

ca. 8,5

4.500 x 3.000 x 2.750

kg

ca. 12.500

ca. 13.500

ca. 15.000

kW

25 (50)

36 (60 /79)

36 (60 /79)

Siemens SINUMERIK ONE
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WEISSER @

A HARDINGE COMPANY

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

Johann-Georg-Weisser-Stralle 1 Johann-Georg-Weisser-Stralle 1 Albertistralle 16

78M2 St. Georgen 78112 St. Georgen 78056 Villingen-Schwenningen
T +497724 881-0 T +49 7724 881-590 T +497720 60900-41
www.weisser-web.com www.weisser-pt.com www.weisser-web.com/service




