v

WASSERMANN

TECHNOLOGIE

WASSERMANN TECHNOLOGIE GmbH

BUrgermeister-Ebert-Stra3e 5 / 36124 Eichenzell
T +49 (0)6659 82-0 / F +49 (0)6659 4198

Ansprechpartner
Systemfertigung: Stefan Krénung (s.kroenung@wassermann-technologie.de)
Automation: Sebastian Auth (s.auth@wassermann-technologie.de)

www.wassermann-technologie.de




ENTDECKEN SIE DIE
WASSERMANN TECHNOLOGIE
PRODUKTVIELFALT.

Seite 4/ 5:
Seite 6/ 7:
Seite 8/ 9:
Seite 10/ I1:
Seite 12/ 13:
Seite 14/ 31:
Seite 32/ 35:
Seite 36 / 49:
Seite 50 / 55:

Was wir wollen — unsere Philosophie
Automation fiir Werkzeugmaschinen
Systemfertigung fiir anspruchsvolle Branchen
Von der Planung zur Realisierung
Zwangsverriegelung — Losungen nach Mass
Werkzeugwechselsysteme

Werkzeugmagazine

Werkzeug-Terminal — die effizienteste Art des Speicherns

Werkstuckautomation — schnell, sicher, wirtschaftlich
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WIRWOLLEN MEHR.

Wir von WASSERMANN TECHNOLOGIE wollen mehr — mehr
fur Sie mit unseren Kompetenzen in Systemfertigung und Auto-
mation erreichen!

Systemfertigung, das sind anspruchsvolle Komponenten und
Baugruppen, die wir als Kooperationspartner fir Sie produzieren.
Spezialisiert auf ausgewdhite Branchen mit hohen Qualitdtsan-
forderungen, begleiten wir Sie von der Entwicklung bis zur Serie
des finalen Systems. Mit dieser Aufgabe sind wir bekannt gewor-
den und stetig gewachsen. Die ndchsten Schritte sind weitere
Produktfelder durch Synergieeffekte zu erschlieBen. Aus diesem
Grund haben wir uns unter anderem fur Luft- und Raumfahrt
zertifizieren lassen, um hier unser Knowhow einbringen zu kén-
nen und die angestrebten Wachstumsziele zu ermdglichen.

Automation bedeutet flr uns die Entwicklung und Herstellung
individueller und qualitativ hochwertiger Systeme fiir Werkzeug-
und Werkstiickhandling in und an Werkzeugmaschinen.

Geboren aus der Systemfertigung, bedienen wir heute eine
Vielzahl namhafter deutscher und internationaler Hersteller
mit unseren Produkten. Mit unserer neuesten Entwicklung, dem
Werkzeug-Terminal, lassen sich nahezu unbegrenzt Werkzeuge
auf kleinstem Raum direkt an der Werkzeugmaschine effizient
speichern und verwalten. Dies ist unser Beitrag flr Smart und
Lean Production.

Bei all unserem Wirken begleiten uns drei Grundprinzipien:
Innovation, Nachhaltigkeit und Partnerschaft. Wir sehen uns nicht
einfach als ein Lieferant, wir wollen Ihr Partner sein.

Lassen Sie uns gemeinsam Ideen Fllgel verleihen. Fordern Sie
uns! Verlangen Sie mehr!

e
Cettnc  Lobe

’Sebast/an Wassermann Eberhard Hahl

Geschaftsfuhrer Geschdftsfuhrer

U T T




AUTOMATION FUR
WERKZEUGMASCHINEN

INDIVIDUELLE KONZEPTE ALS MARKENZEICHEN

Mit dem Zuwachs an anspruchsvollen Bearbeitungsaufgaben und Fertigungsprozessen erhdht sich
meist auch die Zahl der fir die Herstellung bendtigten Werkzeuge. Hier bauen viele Werkzeug-
maschinenhersteller auf die Kompetenz von WASSERMANN TECHNOLOGIE, beginnend bei der
Entwicklung bis zur Herstellung.

Unser Markenzeichen sind, neben Basiskomponenten, kundenindividuelle Automationslésungen fir
Werkzeug- und Werkstlickhandling. Dank eines flexiblen Baukastensystems kénnen wir schnell und
flexibel auf Kundenwtinsche reagieren und Losungen mal3gefertigt konfigurieren.Viele Kernkompo-
nenten wie bspw. Antrieb oder Greifersystem werden ausschlief3lich im eigenen Werk produziert.
So garantieren wir Qualitat, Verflgbarkeit und kurze Reaktionszeiten.

Mittlerweile verlassen pro Jahr rund 800 Systeme unser Werk. Auch danach stehen unseren Kunden
nach abgestimmten Kontrakt eine Vielzahl von After-Sales-Services zur Verfligung, sei es Ersatzteil-
verflgbarkeit innerhalb 24 Stunden oder weltweiten Service fir Wartung und Reparatur.
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VON DER PLANUNG
BIS ZUR REALISIERUNG

..Komplette Servicepakete von A bis Z bieten unseren Kunden besonderen Komfort. Die exakt auf
die individuellen Bedurfnisse zugeschnittenen Werkzeugwechsler und -magazine sind ein Aushdngeschild

von WASSERMANN TECHNOLOGIE. Auch hier beschleunigt unser bewahrtes Baukastensystem die
Entwicklungsphase.

WASSERMANN TECHNOLOGIE sieht eine seiner Kernaufgaben darin, Werkzeugwechsel- und Spei-
chersysteme punktgenau an die jeweiligen Fertigungsanforderungen des einzelnen Auftraggebers anzu-
passen. Dabei Ubernehmen wir gerne die komplette Entwicklungs- und Konstruktionsarbeit — nattrlich
immer in enger Abstimmung, ohne unndtige Reibungsverluste. DerVorteil fur unsere Kunden: Sie kénnen
sich gezielt auf ihre Kernaufgaben in der Prozesskette konzentrieren.

Werkzeugwechselsysteme fUr Drehzentren, Dreh-/fraszentren Uber Portalfrdsmaschinen bis hin
zu Schleifzentren.



LOS U N G E N NAC H MASS SI N D ...mit dem Zuwachs anspruchsvoller Bearbeitungsaufgaben und Fertigungsprozesse erhoht sich meist
auch die Zahl der fiir die Produktion benotigten Werkzeuge. Hier bauen immer mehr Hersteller und
renommierte Industrieunternehmen auf die Kompetenz von WASSERMANN TECHNOLOGIE.

U N S E R I I/ \R K E N Z E I C H E N Unsere Markenzeichen sind neben Basiskomponenten auch kundenindividuelle Automationslésungen

fur das Werkzeughandling. Dank eines modularen Baukastensystems kénnen wir schnell und flexibel auf
Kundenwlnsche reagieren und Losungen maligefertigt konfigurieren.

Aufgrund des Fachwissens unserer Maschinenbauspezialisten garantieren wir Qualitdt sowie schnelle,
zuverldssige und gerduscharme Bewegungsabldufe.

Unsere kurvengesteuerten Werkzeugwechsler mit Zwangsverriegelung sind ein Garant fir
hochste Prozesssicherheit bei der Werkzeuglbergabe.

Werkzeugwechsler mit einfacher Verriegelung haben einen gro3en Nachteil: Beim Wechsel — gerade von
schweren Werkzeugen mit hohen Kippmomenten — wird die Spindelspannung zuerst geldst. Erst dann
erfolgt der Hub und gleichzeitig die Verriegelung des Greifarms. Dieser Moment der Instabilitit birgt die
Gefahr, dass das Werkzeug abkippt und seine exakte Position verldsst.

Um dies zu vermeiden, setzen wir auf kurvengesteuerte Verriegelungen. Dabei werden die Werkzeuge
im gespannten Zustand und noch vor der Hubbewegung gesichert, was einen stérungsfreien Werkzeug-
wechsel sicherstellt. Die prazise Kurvensteuerung verhindert EinraststoBe auf die Arbeitsspindel und
wirkt sich somit positiv auf deren Lebensdauer aus.

Zangengreifer:

/Il direkter Austausch der Werkzeuge zwischen Spindel und Magazin méglich (ohne Handling
zwischen Werkzeugwechsler und Werkzeugmagazin)
/Il realisiert durch kurvengesteuerten greiferabhangigen Verriegelungsmechanismus

/l] ermdglicht separates Offnen des spindelseitigen Greifers, wihrend der magazinseitige Greifer
geschlossen ist

Hakengreifer:

/Il kurvengesteuerte Verriegelung

/Il kein Kontakt zwischen Klinkenkopf und Werkzeug beim Einschwenken, somit keine Belastung der
Spindel (keine Anforderung an die Einstellung der Lageregelung)

Egal ob Sie unsere Basiswechsler oder eine angepasste Losung bendtigen — unser Baukastensystem Wahrend des Einschwenkens — Eingeschwenkt — vor dem Eingeschwenkt und verriegelt —
ermdglicht eine rasche Reaktion auf lhre Anforderung. Klinke ist eingezogen Verriegeln Klinke klemmt das Werkzeug



WERKZEUGWECHSELSYSTEME

MK 140 /0112

Magazin; Kette; Teilung 140 mm; Ausfiihrung Typ 0112

Produktbenennung MK 140 /0112

Teilung (Werkzeugabstand) (mm) 140
Werkzeugaufnahmen alle gdngigen Werkzeugaufnahmen

Orientierung der Werkzeugachse im Magazin vertikal

Anzahl der Werkzeugpldtze 60/80

Werkzeugkippmoment (Nm) -

Werkzeuggewicht (kg) max. 35

Kettengeschwindigkeit (m/min) max. |0 m/min

Typ 0112



MK 75/0175 MK 55/75 /0252

Magazin; Kette; Teilung 75 mm; Ausfihrung Typ 0175 Magazin; Kette; Teilung 55 / 75 mm; Ausfiihrung Typ 0252

Produktbenennung MK75 /0175 Produktbenennung MK 55 /75 /0252

Teilung (Werkzeugabstand) (mm) Teilung (Werkzeugabstand) (mm) 55/75
Werkzeugaufnahmen alle gdngigen Werkzeugaufnahmen Werkzeugaufnahmen alle gdngigen Werkzeugaufnahmen
Orientierung der Werkzeugachse im Magazin horizontal Orientierung der Werkzeugachse im Magazin horizontal

Anzah| der Werkzeugplitze 70+ 70 Anzahl der Werkzeugpldtze 70/ 140/50/ 100

Werkzeugkippmoment (Nm) Werkzeugkippmoment (Nm)

Kettengeschwindigkeit (m/min) max. 75 m/min Kettengeschwindigkeit (m/min) 70 m/min
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MK 168 /0261 MK 11570259

Magazin; Scheibe; Teilung 168 mm; Ausfihrung Typ 0261 Magazin; Kette; Teilung | |5 mm; Ausfiihrung Typ 0259

Teilung (Werkzeugabstand) (mm) 168 Teilung (Werkzeugabstand) (mm) 15

Werkzeugaufnahmen alle gdngigen Werkzeugaufnahmen
Orientierung der Werkzeugachse im Magazin vertikal Orientierung der Werkzeugachse im Magazin umlaufend

Werkzeugkippmoment (Nm) - Werkzeugkippmoment (Nm) I5

Scheibendrehzahl (U/min) 18 U/min Kettengeschwindigkeit (m/min) max. 35 m/min

A

Typ 0261 Typ 0259
Inklusive Servoachse fur Werkzeugwechsler. Inklusive Teleskoparm fur Werkzeugwechsler.



MK 75/ 0205 MK 85/ 0264

Magazin; Kette; Teilung 75 mm; Ausfihrung Typ 0205 Magazin; Kette; Teilung 85 mm; Ausfiihrung Typ 0264

Teilung (Werkzeugabstand) (mm) Teilung (Werkzeugabstand) (mm)

Werkzeugaufnahmen alle gdngigen Werkzeugaufnahmen
Orientierung der Werkzeugachse im Magazin vertikal Orientierung der Werkzeugachse im Magazin umlaufend

Werkzeugkippmoment (Nm) Werkzeugkippmoment (Nm)

Kettengeschwindigkeit (m/min) ax. 40 m/min Kettengeschwindigkeit (m/min)
Scheibendrehzahl (U/min) ' Scheibendrehzahl (U/min)

max. 20 m/min

Typ 0205 Typ 0264



MK 0324 MK 0324
Magazin; Kette; Teilung 465 mm,; fiir Schleifscheiben; Ausfiihrung Typ 0324 Magazin; Kette; Teilung 480 mm; fiir Schleifscheiben und Abrichtrollen; Ausfiihrung Typ 0324

Produktbenennung MK 0324
Produktbenennung MK 0324
Teilung (Werkzeugabstand) (mm) 480

Teilung (Werkzeugabstand) (mm) 465 , , ,
Kundenspezifisch - abgestimmt auf Basis HSK 80

: - : fur Schleifscheiben
Werl fnah Kund fisch - abgestimmt auf Basis HSK 100
st nEEn SRR = Shasrmi S R Werkzeugaufnahmen Kundenspezifisch- abgestimmt auf Basis HSK 40

fur Abrichtrollen

Orientierung der Werkzeugachse im Magazin horizontal
Orientierung der Werkzeugachse im Magazin horizontal
" HSK 80 - 25
Anzahl der Werkzeugpldtze HSK 40 - 8
Werkzeugkippmoment (Nm) 60 _
Werkzeugkippmoment (Nm) 60
Werkzeuggewicht (kg) 50
Kettengeschwindigkeit (m/min) 20 m/min
Kettengeschwindigkeit (m/min) 20 m/min
Werkzeugdurchmesser 400 mm
Werkzeuglinge (mm) 270

Werkzeuglange (mm) 200




ERG II5S ERG 125 S

Ebenes Rollensterngetriebe; Achsabstand | 10 mm Ebenes Rollensterngetriebe; Achsabstand 125 mm

Einbaulage
(Orientierung der Werkzeugachse)

Einbaulage

(Orientierung der Werkzeugachse) frei konfigurierbar

frei konfigurierbar

Werkzeugaufnahmen alle gdngigen Werkzeugaufnahmen Werkzeugaufnahmen alle gdngigen Werkzeugaufnahmen

Werkzeugmasse (m) 3k Werkzeugmasse (m) I5 kg

Vollwechsel: 400 mm /

max. Werkzeugldnge Voliwechsel: 200 mm max. Werkzeuglange Einfachwechsel: > 400 mm

Vollwechsel: @ 200 mm /
Einfachwechsel: @ 120 mm

max. Werkzeugkippmoment bis 15 Nm (abhangig von Werkzeugaufnahme) bis 25 Nm (abhingig von Werkzeugaufnahme)
max. Werkzeugkippmoment

Schwenkkreisdurchmesser 260 mm
Schwenkkreisdurchmesser 350 mm (Typ 0206)

max. Werkzeugdurchmesser @ 50 mm

max. VWerkzeugdurchmesser

Wechselzeit (Bsp.)=f (m,B,Hub) 0,75 s (Typ 0252:m= 3 kg / B = 350 mm / Hub = 35 mm) 0,6's (Typ 0206: m= 6 kg /
: . _ B = 350 mm/ Hub = 50 mm)
Gewicht Werkzeugwechsler ca. 60 kg Wechselzeit (Bsp.) = f (m, B, Hub) 10's (Typ 0206:m = 15 kg /

B =350 mm / Hub = 102 mm)

Antrieb 0,8 kW
Gewicht Werkzeugwechsler ca. 100 kg

Greifarm Zangengreifer
Antrieb 1,5 kW

Greifarm Zangengreifer

Typ 0252 Typ 0269 e & Typ 0206




ERG 125 K RRG 160 S

Ebenes Rollensterngetriebe; Achsabstand 125 mm Raumliches Rollensterngetriebe; Achsabstand 160 mm

Einbaulage ool o guricrer Finbaulage frei konfigurierbar (Typ 0175;0264; 0271;
(Orientierung der Werkzeugachse) (Orientierung der Werkzeugachse) Typ 0222;0261)

Werkzeugaufnahmen alle gangigen Werkzeugaufnahmen Werkzeugaufnahmen alle géngigen Werkzeugaufnahmen

Werkzeugmasse (m) 15K Werkzeugaufnahmen 30 kg

max. Werkzeugldnge beliebig Typ 0175: Vollwechsel: 370 mm / Einfachwechsel: >

max. Werkzeugldnge 370 mm
max. Werkzeugdurchmesser @ 200 mm Typ 0222: Vollwechsel: 340 mm

max. Werkzeugkippmoment bis 25 Nm (abhéngig von Werkzeugaufnahme)

10's (Typ 0238:m= 6 kg / B = 440 mm / Hub = 50 mm) _
Wechselzeit (BSP):f<m),B,HUb) |,6 S (Typ 0238 m =15 kg/ Schwenkkreisdurchmesser (TYP 026 |) / 580 mm (Typ 0264)

B = 440 mm /Hub = 102 mm) 09's (Typ 0264 -m = 3 kg / B = 580 mm / H = 38 rmm)
Gewicht Werkzeugwechsler ca. 60 kg 09s(TypO0I75-m=5kg/B=330mm/H=110mm)

Wechselzeit (Bsp.) = f (m, B, Hub) 09's (Typ 0222 - m = 10 kg /B =290 mm / H = 50 mm)
Antrieb 0,8 kW 35s(Typ 0261 -m=30kg/B =480 mm/H = 55mm)

Vollwechsel: @ 200 mm /
max.V\/erkzeugdurchmesser Einfachwechsel: @ 120 mm

max Werkzeugkipproment bis 10 Nm (abhdngig von Werkzeugaufnahme)

290 mm (Typ 0222) / 330 mm (Typ 0175) / 480 mm

Gewicht Werkzeugwechsler ca. 100 kg

Greifarm Zangengreifer

Antrieb [,0 KW: Drehstrommotor

: Zangengreifer (Typ 026 I;Typ 0271);

Typ 0175 Typ 0222

Typ 0238 Typ 0206 Typ 0271



RRG 160 K RRG 220 S

Raumliches Rollensterngetriebe; Achsabstand 160 mm; Werkzeugkegel zeigt in Richtung Getriebe, Typ 0307 Raumliches Rollensterngetriebe; Achsabstand 200 mm

Einbaulage

Einbaulage

(Orientierung der Werkzeugachse) horizontal (Typ 0307)

horizontal (Typ 0166; 0226) vertikal (Typ 0217)

(Orientierung der Werkzeugachse)

Werkzeugaufnahmen alle gdngigen Werkzeugaufnahmen Werkzeugaufnahmen alle gdngigen Werkzeugaufnahmen
Werkzeugmasse (m) 12 k Werkzeugaufnahmen 35 kg (Typ 0166) / 25 kg (Typ 0226)
; o Typ 0166: Vollwechsel: 470 mm (HSK; PSC; KM) / Ein-
.Werkzeugl belieb
e VYerieetgangs SIeble max. Werkzeugldange fachwechsel: > 470 mm

Typ 0226: 550 mm

Typ 0166: Vollwechsel: @ 280 mm /

max. Werkzeugkippmoment |5 Nm (abhdngig von Werkzeugaufnahme) max. Werkzeugdurchmesser Einfachwechsel: & 200 mm
Typ 0226: @ 140 mm

max. Werkzeugdurchmesser @ 390 mm

Schwenkkreisdurchmesser 550 mm .
max. Werkzeugkippmoment 70 Nm (abhéngig von Werkzeugaufnahme)

Wechselzeit (Bsp.)=f(m ,B, Hub) 0,8s (m = 6 kg /B =550 mm / HSKé3)
Schwenkkreisdurchmesser 480 mm (Typ 0166;0217) / 380 mm (Typ 0226)

GewmhtWerkzeugwechsIer ca. 90 kg 085s (TYP 0l66-m=6 kg/ B=480 mm/H =85 mm)
9s(Typ 0166 -m=35kg/B =480 mm/H = 155mm)
[2s (Typ 0226 -m = 15 kg/B =380 mm/H = 80 mm)
20s(Typ 0217 -m=35kg/B =480 mm/H = 55 mm)

Gewicht Werkzeugwechsler ca. 200 kg

Antrieb [,5 kKW

Antrieb 1,5 KW Wechselzeit (Bsp.) = f (m, B, Hub)

Greifarm Hakengreifer

Zangengreifer (Typ 0166;0217); Hakengreifer (Typ

Greifarm

0226)

Typ 0307 Typ 0166 Typ 0217 Typ 0226



RRG 200 K RRG 240 S

Ebenes Rollensterngetriebe; Achsabstand 200 mm Ebenes Rollensterngetriebe; Achsabstand 240 mm

Einbaulage horizontal Einbaulage horizontal (Typ 0279; 0286)

Werkzeugaufnahmen (H O 120 mm) alle gdngigen Werkzeugaufnahmen Werkzeugaufnahmen alle gdngigen Werkzeugaufnahmen

Werkzeugmasse (m) 35k Werkzeugaufnahmen 50 kg

Vollwechsel: 660 mm (HSK 63—125; PSC 63-80X;
KM 63—100) / Einfachwechsel: > 660 mm

Typ 0279: Vollwechsel: @ 620 mm /
Einfachwechsel: @ 320 mm
Typ 0286: Vollwechsel: @ 400 mm /
Einfachwechsel: @ 320 mm

Typ 0133:568 - 970 : . .
yp mm max. Werkzeugkippmoment bis 70 Nm (abhéngig von Greifarm und

max. Werkzeugldnge beliebig max. Werkzeuglange

max. Werkzeugdurchmesser Typ 0133: @ 400 mm (B = 568 mm)

, _ max. Werkzeugdurchmesser
max. Werkzeugkippmoment 160 Nm (abhingig von Werkzeugaufnahme)

Schwenkkreisdurchmesser

Wechselzeit (Bsp.)=f(m),B,Hub) 05 (m=©kg /B = 650 mm /H = 129 mm) S —
i " 4s(m=30kg/B=970mm/H = 155mm) Schwenkkreisdurchmesser 880 mm (Typ 0279) / 650 (Typ 0286)

Gewicht Werkz hsl . 260 k : = = =
R i =00 s gy =1 DRSO T

Antrieb 0,75 kW .
Gewicht Werkzeugwechsler ca. 370 kg

Greifarm Hakengreifer

Antrieb 2,3 kW

Greifarm Hakengreifer (Typ 0286); Zangengreifer (Typ 0279)

Typ 0133 Typ 0155

Typ 0279 Typ 0286



WERKZEUGMAGAZINE RRG 2405

Magazin; Kette; Teilung 85 mm; Ausfihrung Typ 0316

MS 128 / 0278
Magazin; Scheibe; Teilung 128 mm; Ausfiihrung Typ 0278 Produktbenennung MK 85 /0264
Teilung Werkzeugabhdngig
P MS 128 /027
roduktbenennung > 126/0278 Werkzeugaufnahmen alle gangigen Werkzeugaufnahmen
Werkzeugaufnahmen alle gdngigen Werkzeuge

Orientierung der Werkzeugachse im Magazin horizontal

Anzahl der Werkzeugpldtze
Anzahl der Werkzeugplitze 20

Werkzeugkippmoment (Nm) 2
Werkzeuggewicht (kg) 8

Werkzeuggewicht (kg) 25
Scheibendrehzahl (U/min) 30 I/min

Kettengeschwindigkeit (m/min) 20 m/min
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MK 140/ 120/ 0323

Pickup-Magazin; Ketten;Teilung 140 / 120 mm; Ausfiihrung Typ 0323

Produktbenennung MK 140/ 120 / 0323

Teilung (Werkzeugabstand) (mm) 140 mm, optional 120

Werkzeugaufnahmen alle gdngigen Werkzeugaufnahmen

Orientierung der Werkzeugachse im Magazin horizontal

Anzah| der Werkzeugplitze 727120

Werkzeugkippmoment (Nm) -

Kettengeschwindigkeit (m/min) 40 m/min

Typ 0323



DER WERKZEUG-TERMINAL IST
DIE EFFIZIENTESTE ART DES
SPEICHERNS

...DIE NEUSTE ENTWICKLUNG AUS DEM HAUSE WASSERMANN IST DER WERKZEUG-TERMI-
NAL. MIT SEINER KOMPAKTEN BAUFORM ERMOGLICHT ER MIT DIE HOCHSTE WERKZEUG-
DICHTE.

Mit Zunahme der Anforderungen in der Zerspanung steigt auch der Bedarf an Werkzeugen. Zusitzlich
werden Aspekte rund um Flexibilitit und Produktivitdt immer wichtigern WASSERMANN TECHNO-
LOGIE nimmt diese Thematik auf und antwortet mit dem neuen Werkzeug-Terminal auf die aktuellen
Kundenbedirfnisse.

Durch ineinander kombinierte Trommeln erreicht der Terminal eine extrem hohe Dichte

von Werkzeugen. Das Handling der Werkzeuge erfolgt mittels Lineareinheit mit integriertem Werkzeug-
wechsler. Dieser kiimmert sich dabei um die Platzierung der Werkzeuge in den Trommeln

als auch um das Einbringen in einen Werkzeugpuffer oder direkt in einen maschinenseitigen Werkzeug-
wechsler.

Festgelegt sind Werkzeug- und Trommeldurchmesser der unterschiedlichen BaugréfBen. Frei konfigurier-
bar sind Werkzeuglange, Langenaufteilung, Anzahl der Werkzeuge, Werkzeugreinigung, Werkzeugaufnah-
men und die Werkzeugdatenerfassung Uber RFID (Balluff). Der Werkzeug-Terminal erweist sich dadurch
als dul3erst flexibles System. Er ist fur alle gdngigen Werkzeugaufnahmen lieferbar und steht dem Kunden
je nach Bedarf mit einer, zwei oder drei Trommeln zurVerfligung.

Als Komplettanbieter steht Ihnen WASSERMANN TECHNOLOGIE auch fir den Werkzeugwechsel in
den Maschinenraum und die Spindel zur Verfigung. Mit unserem breiten Angebot an Werkzeugwechsel-
systemen kénnen wir nahezu jede Anforderung abdecken.

Die Highlights und Vorteile:

11
11
11
11
11
11
11
11

Hohe Werkzeugdichte

Werkzeugverwaltung von bis zu 9000 Werkzeugen
Kombinierbar mit zahlreichen Werkzeugwechslern
Kombinierbar mit Industrierobotern

Geringer Platzbedarf

Intelligente Konstruktion - hochste Qualitat
Schnelle Amortisation

Wartungsarm

Einsetzbar als:

11
11
11
11

Direktmagazin
Werkzeugspeicher fiir Werkzeugmanagement
Erweiterung vorhandener Werkzeugmagazine

Versorgungsmagazin mehrerer Werkzeugmaschinen

Das intelligente Zusatzmagazin hat folgende Features:

11
11
11
11
11
11
11

Werkzeugverwaltug

Datenbank

Ablaufsteuerung

Schnittstelle zur Werkzeugmaschine
Software fiir externes Zusatzhandling
Schnittstelle zu Peripheriegeraten

Datenerfassung der Werkzeugdaten



EINSATZ NACH KUNDENWUNSCH EI N VARIABLES KO NZEPT

Ubersicht der Einsatzmoglichkeiten des Werkzeugterminals

— _ FUR MASCHINENANWENDER, MASCHINENHERSTELLER UND
ne Steuerung: AUTOMATISIERER

Der gesamte Ablauf wird von der Maschinensteuerung gesteuert.

Als Maschinenanwender bietet |hnen der Terminal eine kostenglinstige Md&glichkeit |hre Maschine

Mit Ablaufsteuerung und 1O-Linkschnittstelle: aufzuriisten. Zudem filhren wir auch die Systemintegration in lhren Unternehmen durch.

Die Werkzeugverwaltung wird von der Maschinensteuerung tbernommen, das Werkzeug-

handling im Zusatzmagazin und die Ubergabe an das maschineneigene Magazin erfolgt durch Als Maschinenhersteller bietet lhnen der Terminal eine flexible Mdglichkeit lhre Maschine mit einer
die Ablaufsteuerung des Zusatzmagazins. zeitgemdBen Anzahl von Werkzeugen auszustatten. Weiterhin arbeiten wir eng mit lhrer Konstrukti-
onsabteilung zusammen und ermdoglichen so individuelle Lésungen.

Zusatzmagazin

Mit Ablaufsteuerung, eigener Verwaltung und Schnittstelle:

Mit Ablaufsteuerung, eigener Werkzeugverwaltung und einer Schnittstelle zur Werkzeugma- Als Automatisierer bietet |hnen der Terminal durch seine ausgereifte Steuerung die Mdglichkeit ganze
schinensteuerung zum Ubertragen der Steuersignale und der werkzeugspezifischen Daten. Fertigungslinien mit Werkzeugen zu versorgen. Ebenso lieferen wir Ihnen die dazu passende Peripherie
Optional mit Einbindung von RFID bzw. Dateniibertragung der Werkzeugdaten von einer wie z. B.Transferachsen.

Werkzeugvoreinstellung.

Ohne Steuerung

Sestesert von der Werkaeugmaschine VORTEILE IM UBERBLICK

Werkzeuge werden direkt oder Uber ein Zwischenhandling in die Spindel der Werkzeugmaschi-
ne gewechselt.

Direktmagazin

/Il Die Umladevorgange zwischen Maschine und Terminal laufen ristzeitparallel, wahrend die
Spannvorrichtungen umgeristet werden.

/Il Suchzeiten fiir Werkzeuge entfallen

Mit Ablaufsteuerung, eigener Verwaltung und Schnittstelle: //I" Montagezeiten von Werkzeugen werden stark reduziert

Mit Ablaufsteuerung, eigener Werkzeugverwaltung und einer Schnittstelle zu den verschiedenen /Il Zeiten zum Einlagern und Bereitstellen von Werkzeugen entfallen
Werkzeugmaschinensteuerungen zum Ubertragen der Steuersignale und der werkzeugspezifi- ///" Messzeiten zum Neuvermessen der Werkzeuge entfallen

schen Daten. Optional mit Einbindung von RFID bzw. Datentbertragung der Werkzeugdaten /Il Geschitzte Einsparung im Jahr mehrere tausend Euro

von einer Werkzeugvoreinstellung. Die Werkzeugmaschine oder ein Leitrechner fordert ein /)
Werkzeug an und ein Handlingssystem, gesteuert vom Werkzeugspeicher, setzt dieses in das

entsprechende Magazin der Werkzeugmaschine.
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magazin

Nicht maschinengebunden

Versorgungs- bzw. Zentral-

WIR SIND FUHRENDER

HERSTELLER FUR WERKZEUG-
WECHSLER IN DEUTSCHLAND.

Seite 38/ 39



Der Werkzeug-Terminal Seite 40 / 41



AUSFUHRUNGEN DES
WERKZEUG-TERMINAL

JE NACH KUNDENWUNSCH — INDIVIDUELL ABGESTIMMT

Wir von WASSERMANN TECHNOLOGIE wollen Ihnen die idealste Lésung anbieten und haben aus diesem Grund
zwei Basisvarianten des Werkzeug-Terminal entwickelt.

/// ' Werkzeug-Terminal S-Magazine, als Rundregalmagazin: bis maximal 280 Werkzeugplitze
/// Werkzeug-Terminal D-Magazine,alsTrommelmagazin: bis maximal 570Werkzeugplatze,individuelle Losungen
lassen weit mehr Werkzeugplatze zu

Interessante Optionen fir Sie:

/I Kegelreinigung: Blrstenreinigung, optional Tauchbadreinigung
/// RFID: Balluff BIS M optional BIS C
/I Schnittstellen zur Peripherie: Werkzeugvoreinstellgerate, Werkzeugmaschinen, Datenbanken

Gemeinsam mit dem Kunden erarbeiten wir ein optimal auf die Verhdltnisse abgestimmtes Werkzeug-Terminal.

WERKZEUG-TERMINAL S-MAGAZINE

KONFIGURATIONSBEISPIELE

Rundregal klein HSK25/40 PSC3/4,Werkzeuggewicht max 3Kg

Anzahl der Werkzeugpldtze

150 72 72
200 72 72
250 72 72
300 66 66

282

Rundregal mittel HSK50/63 PSC6,VWerkzeuggewicht max 15Kg

Anzahl der Werkzeugpldtze

200 96 96

300 96 96

400 90 90
282

Rundregal groB HSK 100,Werkzeuggewicht max 35Kg

Anzah| der Werkzeugpldtze

250 135 135
350 45 45
450 0 0
650 39 39
219
GrofBe klein mittel grof3

Hoéhe/H (mm) < 3000 < 3000 < 3000

Tiefe/T (mm) 900 1600 2300



WERKZEUG-TERMINAL D-MAGAZINE

Grofle

Hohe/H (mm)

Breite/B (mm) | 900 1600 2300

Tiefe/T (mm)

klein

< 3000

1400

mittel

< 3000

2200

grof3

< 3000

2900

KONFIGURATIONSBEISPIELE

Einfachtrommel klein HSK25/40 PSC3/4, Werkzeuggewicht max 3Kg

Anzahl der Werkzeugpldtze

150 72 72
200 72 72
250 72 72
300 72 72
288

Doppeltrommel gro3 HSK 100, Werkzeuggewicht max 35Kg

Anzahl der Werkzeugpldtze

250 126 0 126
350 42 60 102
450 0 60 60
650 42 0 42
330

Dreifachtrommel mittel HSK 50/63 PSCé,Werkzeuggewicht max |5kg

Anzahl| der Werkzeugpldtze

200 90 54 48 192
300 90 108 48 246
400 90 0 24 |14

552




STEUERUNGSSYSTEME

Folgende Steuerungen kénnen angebunden werden, Siemens:

ab NC-Version 4.0

ab NC-Version 4.0

Heidenhain

TNC 128 771841-01

TNC 320 340551-03

TNC 320 340551-05,771851-01
TNC 620 34056x-01,73498x-01, 81760x-01
TNC 620 34056x-03

TNC 640 34059x-01
MANUALplus 620 548328-05
MANUALplus 620 54843x-0

CNC PILOT 620 688945-01

CNC PILOT 620 688945-02

CNC PILOT 640

688946-01, 688947-01

MillPlusIT Véx0 53895%-03, 73738x-01
GrindPluslT 510060-04
GrindPlus 640 73502x-01

iTNC 530

340420-06, 340422-01, 340480-01

iTNC 530

34049x-03, 60642x-0

SIEWOLLEN MEHR FUNKTION?
RETROFIT SCHAFFT ABHILFE!

Sie mochten fur die Automatisierung mehr Funktionen fir lhre vorhandene Werkzeugmaschine
nutzen, aber lhre Steuerung ermoglicht dies noch nicht? Alternativ zu unserer eigenen Schnittstelle
haben Sie in Verbindung mit unserem Palettenwechsler die Moglichkeit, Ihre vorhandene Heidenhain
Steuerung auf die aktuellen Generationen zu erneuern. Damit ergeben sich neue Funktionalitaten fiir

die Automation lhrer Werkzeugmaschine.

Sprechen Sie uns an — wir beraten Sie gerne!

HEIDENHAIN
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BEISPIEL EINER
TERMINALANBINDUNG

WERKZEUG-TERMINAL an DMU



WERKSTUCKAUTOMATION -
SCHNELL, SICHER,WIRTSCHAFTLICH

Auf einen Blick - Beispiel:

/Il Werkstlickgewicht bis 20 kg

/Il Werkstlickdurchmesser bis 200 mm

/Il Werkstlicklange bis 400 mm

/Il Wechselzeiten des kurvengesteuerten Werkstlickwechslers bis 2x10 kg < | s,bis 2 x 20 kg 1,5 s
/Il Verfahrachse zwischen Transportband und Werkstiickspindel

/1l Greifer entsprechend Werkstiickform fiir Roh- und Fertigteil

...die Erfahrungen von WASSERMANN TECHNOLOGIE als Hersteller von Werkzeugwechslern haben
wir ebenfalls auf das Handling von Werkstiicken und Komponenten libertragen. Schnell, sicher und
wirtschaftlich: Das zeichnet unser professionelles Handling aus.

Je friiher wir in die Planung und Entwicklung eingebunden werden, desto effizienter das Ergebnis.
Eine Vielzahl zufriedener Kunden und Partner ist Ausdruck dieser Vielfalt und Qualitat, welche die
Zusammenarbeit mit WASSERMANN TECHNOLOGIE auszeichnet.

Auf einen Blick:

11
11

11
11
11
11
11

individuelle Losungen fiir das Handling von Werkstiicken und Komponenten
Antriebsregelung nach Kundenanforderung:

/Il kurvengesteuert

/Il hydraulisch

/Il pneumatisch

/Il kombiniert
schnelle Wechselzeit
servotechnisch
angepasste Greifer entsprechend Werkstiick- und Komponentenform
Einbaulage entsprechend der Anforderung

hohe Werkstiickgewichte



PALETTENSPEICHER RUNDREGAL FONRGURATONSE5

Rundregal mittel, PalettengroBe 320 x 320 x 40, Gesamtgewicht pro Palette 150 kg

Ebene Gesamthohe (Palette + WS) Anzahl Palettenpldtze
! 520 4
380 |
2 520 4
| Handbeladung 520 |
| 3 520 5
= I5

Rundregal mittel, PalettengroBe 320 x 320 x 40, Gesamtgewicht pro Palette 150 kg

Gesamthohe (Palette + WS) Anzahl Palettenpldtze

I 350 6
- 2 350 5
3 300 4
4 550 5
PalettengroBen 20

B |
1§ 40

Rund | mittel 320 320
undregal mitee Rundregal groB, PalettengrBe 500 x 500 x 50, Gesamtgewicht pro Palette 150 kg

Rundregal groB 200 400 50 Ebene Gesamthohe (Palette + WS) Anzahl Palettenpldtze
o 500 500 50 370 |
2 510 4

Rundregal Paletten-Terminal P-Magazin Handbeladung 510 |

Hohe/H < 3000 < 3000 15
Tiefe/T 1890 2400

_ Verfahrweg/S 1090/ 1365 1420/1695



PALETTENSPEI CH ER KONFIGURATIONSBEISPIELE
Rundregal mittel, Pal oBe 320x 320 x 40, G ich Pal 150 kg
T RO M M E L MAG AZI N — mlt — GesathéheS a Anzahl Palettenpldtze

| 450 8
2 450 8
I 3 450 8
4 450 8

32

BE Rundregal mittel, PalettengroBe 320x 320 x 40, Gesamtgewicht pro Palette 150 kg
Ebene Gesamthohe (Palette + WS) Anzahl Palettenpldtze
I 350 8
2 350 8
3 350 8
! 4 350 8
5 350 8
40

|

Hohe/H < 3000
Tiefe/T 2500

= Verfahrweg/S 1380/1655




