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Telleorientierte
Fertigungslosungen

WINEMA Prazisionsdrehzelle (PDZ) -

die vierte Dimension der Rundtaktbearbeitung

Die neue WINEMA PDZ ermdglicht die Bearbeitung der kompletten
AuBBenkontur des Werkstucks ohne Positionsfehler und p-genau!
Die stabile WINEMA PDZ wird als entkoppelte Drehzelle in die
Maschine integriert und ist frei von den Antriebs- und Bearbeitungs-
einflissen der restlichen Stationen. Mit der PDZ erreichen Sie
hochste Rundlaufgenauigkeit beim Innen- und Aulendrehen.
Nutzen Sie die Vorteile des schnellen Rundtakts mit den Moglich-
keiten eines Drehautomaten vereint in einer Maschine.

Schwingungsisolierte Gusskonstruktion
Komplettbearbeitung der AuBenkontur

Innenbearbeitung méglich

Hoéchste Rundlaufprazision beim Drehen zwischen Spitzen
Bis zu drei Module in einer WINEMA RV 10 einsetzbar

WINEMA Maschinenbau GmbH | Neue GewerbestraBe 1 | 72415 Grosselfingen | Germany
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Individuelle Flexibilitat

und gleichbleibende Qualitat

WINEMA Transfermaschinen sind modular aufgebaut
und werden anwenderspezifisch ausgelegt. Der hohe
Anwender- und Bedienkomfort zeigt sich bei der
Einrichtung unserer Maschinen ebenso wie in den

schnellen UmruUstzeiten.
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Die Werkstlcke unserer Kunden stellen
besondere Anforderungen an Werkstoff,
Geometrien, Rohmaterial und LosgroRe.
Deshalb entwickeln wir maRgeschneiderte
Transfermaschinen fur diverse Teilespek-
tren. GroR3te Flexibilitat bei gleichbleibend
hoher Qualitat ist daher die herausste-
chende Eigenschaft des Maschinenkon-
zepts von WINEMA.

Hinter unseren Maschinen und Dienstleis-
tungen stehen erfahrene Mitarbeiter, die
festgesetzte Qualitatsrichtlinien sorgfaltig
und verantwortungsvoll anwenden und
eigenstandig weiterentwickeln. Jeder Ein-
zelne bemuht sich um fehlerfreie Qualitat
und darum, die Erwartungen unserer Kun-
den zu erflllen. Denn zufriedene Kunden
sind die Voraussetzung fur unseren anhal-
tenden wirtschaftlichen Erfolg.

Kunden aus den unterschiedlichsten
Branchen setzen bei der Fertigung ihrer
Teile auf unsere Losungen. Sie finden
Maschinen von WINEMA im Bereich
Automotive, in der Elektronik, in der
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Gas- und Schweiltechnik, in der Befesti-
gungstechnik und naturlich bei der Fer-
tigung von Fittings und Teilen fur die
Hydraulik.

Durch standige Uberprifung unserer
Unternehmensprozesse unterstitzen wir
die Weiterentwicklung unseres QM-Systems
und halten einen kontinuierlichen Verbes-
serungsprozess (KVP) in Gang. Alle mecha-
nischen Komponenten einer WINEMA
Maschine werden von uns und ausgewahl-
ten Partnern nach strengen Qualitatsmal3-
staben gefertigt und in Grosselfingen
montiert.

lhre Vorteile mit WINEMA liegen auf der
Hand: Mit unseren Maschinen kénnen Sie
flexibel auf die Anforderungen des Marktes
reagieren. Mit unseren innovativen Losun-
gen sind Sie immer einen Dreh weiter als
der Wettbewerb.
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Verschwenden Sie
keine Zeit!

Eine Maschine von WINEMA verschwendet
nicht den Bruchteil einer Sekunde. Das ist
unser Ziel. Um dieses Ziel zu erreichen,
muss eine perfekte Aufteilung der Prozess-
schritte auf die Bearbeitungsstationen
erfolgen. Damit das gelingt, braucht man
ein sicheres Prozess-Know-how, das sich
WINEMA in Uber 50 Jahren Maschinenbau-
Erfahrung angeeignet hat.

Gestern hiel3 es immer, Rundtaktmaschinen
seien unflexibel. Heute sind unsere Rund-
taktmaschinen extrem schnell und hoch-
flexibel. Das typische Rusten zwischen
unterschiedlichen Werkstucktypen und
Varianten erfolgt in kurzester Zeit. Schnell
wechselbare Werkzeuge und Spannmittel,
unvergleichlich gute Zuganglichkeit und
eine perfekt auf die Anforderungen abge-
stimmte CNC-Steuerung machen es mog-
lich. Zusatzliche Stationen lassen sich mit
geringem Aufwand nachrusten. So lassen
sich problemlos neue Werkstticke ein-
richten.



Teille und VVorteile

Zuverlassige Qualitat bei hoher Stuckleistung, moderne
Steuerung, komfortable Bedienerfreundlichkeit und
problemlose Bauteilwechsel - die Rundtaktmaschinen

von WINEMA sind echte Alleskonner.

Dank der enormen Anzahl an verfigbaren
Werkzeugen und CNC-Achsen in unseren
Maschinen ist es moglich, die UmrUstzeit
auf ein bis zwei Stunden zu begrenzen.
Das schnelle Umrusten funktioniert inner-
halb einer Teilefamilie genauso wie zwi-
schen geometrisch vollig unterschiedlichen

GrofSe Serien mit
minimalen Stiickkosten

Werkstucken. Auch der komplette Werk-
zeugwechsel an allen Stationen ist dank
der HSK-Schnittstelle und des individuellen
Werkzeug-Datenspeichers in wenigen Minu-
ten erledigt. Das ist echte Flexibilitat bei
der Teilefertigung und garantiert niedrigste
Stuckkosten selbst bei kleinen Losgrofien.
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Teilefamilien in mittlerer
bis hoher Stiickzahl
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Hohe Flexibilitdt beim
Variantenmanagement
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Doppelbearbeitung von Werkstiicken
Das gleichzeitige Zufuhren von zwei Werk-
sticken bzw. Stangen oder Coils an jeweils
zwei Spannstationen ist moglich. Durch das
Doppelschalten ergibt sich eine optimale
Aufteilung der Spannstationen. In dieser
Ausfihrung stehen fur jedes Werkstuck
immer noch zwei radiale Bearbeitungs-
einheiten zur Verfugung. Es kénnen zudem
ebenfalls zwei CNC-Vordreheinheiten vor
dem Schaltteller eingesetzt werden. Mit
dieser Ausstattung kdnnen auch anspruchs-
vollere Werkstlicke in Doppelfertigung
hergestellt werden.
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Bearbeitung unterschiedlicher
Werkstucke

Auch eine gleichzeitige Bearbeitung von
zwei unterschiedlichen Werksttcken ist
durch die Doppelschaltung méglich.
Interessant flr alle Varianten, bei denen
als Endprodukt jeweils zwei Werksttcke
fUr einen Satz bendtigt werden (Hulse/
Deckel). Dadurch kann die Durchlaufzeit
bei auftragsbezogener Fertigung reduziert
werden.
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Die CNC-Vordreheinheit

Die von WINEMA weiterentwickelte CNC-Vor-
dreheinheit kombiniert den Stangenvorschub mit
einer Einstech- oder Drehoperation, bevor das
Werkstuck im Spannteller gespannt wird, sodass die
AulRenkontur - oder Teile davon - bearbeitet werden
kénnen, die anschlielend im Spannbereich liegen.
Die Bearbeitung kann vor dem Spannteller bei
Fertigung ab Coil und bei der Bearbeitung von der
Stange bis @ 13 mm (RV 10) bzw. @ 24 mm (RV 20/
RV 30) durchgefuhrt werden, ohne dass lange Rest-
stlicke entstehen. Das Werksttick wird wahrend der
Bearbeitung in einer Normspannzange zusatzlich
festgespannt.

WINEMAH RV FLEXMHASTER -
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CNC-Sagevorschub

Der Sagevorschub in stabiler Schwenkausfihrung
(RV 10, RV 20) ermoglicht einen Sagevorschub, der
wahlweise kontinuierlich hydraulisch mit Anschlag/
Hubsensor einstellbar ist oder als CNC-gesteuerte
Achse programmierbare Geschwindigkeiten und
Positionen ermaéglicht (z. B. zum schnellen Sagen
von dinnwandigen Rohren). Die robuste Schlittenaus-
fuhrung der RV 30 erlaubt selbst das Trennen von
hochfesten Stahlen Gber 1000 N/mm?2 in wenigen
Sekunden. Sagekonsole und Sageschlitten sind auf
vorgespannten Rollenfihrungen aufgebaut. Sie
bilden eine extrem stabile Einheit, die einen ruhigen,
linearen Sageschnitt ermaoglicht.
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Ausgangsbasis fur die prazisen Bearbei- ausrustungen und Wartungsarbeiten. . . . . .
L . L . . . Prazise Moglichkeiten Besondere Méglichkeiten
tungsmaglichkeiten, die eine WINEMA Jede einzelne Taktstation einer WINEMA
Maschine bietet, sind das Maschinenbett Transfermaschine ist zerspanungstech- Rollieren Entspénen Einstechen Tangentiales Gewinderollen -
und die beiden Einheitentrager. Die nisch optimiert. Pro Station stehen Taumeln Fasen Uberdrehen Gewinde drehen rasend schnell
Gestaltung der SchweiR- und Gusskon- mehrere CNC-Bearbeitungseinheiten zur Gewindeschneiden Bohren Biirsten Prazisionsdrehzelle zum Drehen
struktion mit Unterstiitzung aktueller Verfuigung. Die einzelnen Bearbeitungen Stofsen Pragen Mehrfachbearbeitung zwischen Spitzen
FEM-Berechnung und -Simulation garan- werden perfekt aufeinander abgestimmt, Stauchen Reiben Randeln Schraub- und Montageeinheiten
tiert eine bestmégliche geometrische sodass an allen Bearbeitungseinheiten Borde/”. sagen AT BfSChr’ft“”gs'/Mark’ergemte
Prazision. Das funktionelle und anspre- nahezu die gleiche Bearbeitungszeit Kontrollieren Frasen CNC-Konturdrehen Fugen
. . . . Einpressen Schneidstempel/Matrizen
chende Maschinendesign ermdglicht beste genutzt wird.

Zuganglichkeit fur individuelle Maschinen-
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Oie WINEMA RV 18 FLEXMASTER -
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Dieses Maschinenkonzept ist fur die Uberwiegend
spanende Bearbeitung von Werkstucken in einer
Aufspannung ausgelegt. Die typische TeilegroRRe
liegt im Durchmesserbereich von 2 bis 13 mm und
bis zu 80 mm Lange. Alle Bearbeitungsvorschtbe
der schwingungsdampfenden Pinoleneinheiten sind
standardmaliig CNC-gesteuert, mit hydraulischem
Antrieb und direktem Messsystem.

Die WINEMA RV 10 FLEXMASTER ist fur die maximale
Ausbringung bei vorbildlicher Rustbarkeit kon-
struiert. Das durchgangige Konzept ist bereits auf
den ersten Blick am aufgeraumten, bestens zugang-
lichen Bearbeitungsraum zu erkennen. Steigende
Variantenzahl, kirzere Produktlebenszyklen,
Anderungen am Bauteil, neue Werkstoffe: Mit der
WINEMA RV 10 FLEXMASTER kénnen Sie flexibel auf
die Anforderungen des Marktes reagieren und
trotzdem Stlckleistungen erzielen, die bisher
kurvengesteuerten Maschinen vorbehalten waren.
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Rustzeit in Rekordzeit

Die Rustzeit zwischen Werkstlcken ist abhangig vom
Umfang der Rustaufgaben. Fur die Umrilstung einer
RV 10 FLEXMASTER, die mit 16 axialen Bearbeitungs-
stationen belegt ist, kann einschlieBlich Wechsel auf
einen anderen Stangendurchmesser bei wieder-
holtem RUsten eine Komplettristung in 1,5 h be-
quem erledigt werden. In dieser Zeit erfolgt der
Wechsel der Spannmittel, Werkzeuge, Programme
und Rustparameter sowie das stationsweise Ein-
fahren (ohne MaRBoptimierungen).

Oie WINEMA RV 28 FLEXMASTER -

Diese CNC-gesteuerte Rundtaktmaschine ist fur die
spanende Bearbeitung von Werkstlcken in einer
Aufspannung mit einer typischen TeilegréfRe im
Durchmesserbereich von 4 bis 30 mm ausgelegt,
kann jedoch Stangen von bis zu 42 mm Durchmesser
zufuhren. Die Maschine ist mit einem vertikalen
Schaltteller mit acht Spannstationen ausgestattet.
Die Werkstlcke kdnnen von maximal 14 axialen und
drei radialen Einheiten bearbeitet werden. Bei Maschi-
nen zur Bearbeitung von Werksticken mit maximal
zwei Querbearbeitungen kann die Fronttlr nun
komplett ge6ffnet werden und bietet einen noch
besseren Zugang zum Arbeitsraum.

Vorschub

FUr die Bearbeitung von Rohren oder Profilen
konnen mit dem Standard-Spannzangenvorschub
Stangen von bis zu 42 mm Querschnitt eingelegt
und gesagt werden. Die Werkstucklange kann im
Standard bis zu 180 mm betragen, je nach Bear-
beitungsumfang auch maximal 200 mm.

Radiale Fraseinheit

Die WINEMA RV 20 FLEXMASTER bietet die Moglich-
keit zum Einsatz einer HSK-32 oder HSK-40-Spindel
fur radiale Bohr- oder Frasoperationen (Gewinde-
frasen/Konturfrasen) oder auch eines Winkelkopfs
zur stirnseitlichen Bearbeitung (Schlusselweiten,
Mehrkantfrasen, Schlitzen, Bohren, Konturfrasen).

Rustzeit

Maximal 2 h fur die Maschine bei wiederholtem
Rusten. In dieser Zeit kann bei Fertigung ab Stange
von Werkstuck zu Werkstuck - inklusive Spann-
mitteltausch (Durchmesseranderung), Werkzeugen,
Programme Rustdaten, und dem Einfahren (ohne
MaRBoptimierungen) - gerustet werden.
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Oie WINEMA RV 38 FLEXMASTER -

Wie die gesamte RV-Baureihe ist auch die WINEMA
RV 30 konsequent auf maximale Ausbringung bei
vorbildlicher RUstbarkeit getrimmt. Die zehn Spann-
stationen in Verbindung mit den optionalen 3-Achs-
Einheiten in horizontaler und axialer Anordnung
bieten beste Voraussetzungen, um auch komplexere
Bauteile zu bearbeiten. Ob steigende Variantenzahl,
kirzere Produktlebenszyklen, Anderungen am
Bauteil oder neue Werkstoffe: Mit der WINEMA RV 30
FLEXMASTER bleiben Sie flexibel.

Das Maschinenkonzept ist fur die Uberwiegend
spanende Bearbeitung von Werkstucken in einer
Aufspannung ausgelegt. Die typische TeilegroRRe
liegt im Durchmesserbereich von 15 bis 50 mm und
bis zu 200 mm Lange. Das Rohmaterial wird ent-
weder ab Stange Uber das WINEMA Lademagazin
zugefuhrt oder als Pressrohling bzw. Sageabschnitt
direkt in die Spannfutter eingelegt. An den Stationen
kann anschlieBend von bis zu drei Seiten gleichzeitig
bearbeitet werden. Die Station mit der l[angsten
Bearbeitungszeit bestimmt die Taktzeit. Das Werk-
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stuck kann in festgelegten Stationen gewendet oder
neu positioniert werden. Falls notwendig kann die
Spannkraft fur die Schlichtbearbeitung reduziert
werden. Alle Bearbeitungsvorschube der schwin-
gungsdampfenden Pinoleneinheiten sind CNC-
gesteuert, mit hydraulischem Antrieb und direktem
Messsystem.

Schaltteller und Bearbeitungsstationen

Die WINEMA RV 30 ist mit einem vertikalen Schalt-
teller mit zehn Spannstationen ausgestattet. Gespannt
werden die Werkstucke in prazisen 2-Backenfuttern.
Die von WINEMA entwickelte Schnittstelle zu den
Aufsatzbacken ermdglicht mit nur zwei Schrauben
den Tausch der Spannbacken in wenigen Minuten.
Einmal gespannt, stehen fur die Bearbeitung maxi-
mal 18 axiale und vier radiale Einheiten zur Verfugung.
Zusatzlich kann anstelle des Stangenvorschubs eine
Formdreheinheit vor dem Schaltteller angebracht
werden (bis 24 mm Durchmesser), sodass die
AuBenkontur - oder Teile davon - bearbeitet werden
kénnen, die anschlieRend im Spannbereich liegen.

WINEMA FLEXMRASTER Baureihen

Max. Werkstoffdurchmesser Stange

Einzelteil

Max. Werkstucklange

Spannstationen

Stiickleistung pro Minute

Bearbeitungseinheiten

Hub Bearbeitungseinheiten (Standard)

Spannsystem

Steuerung

Pinolenvorschub

Gewicht (je nach Ausstattung)

MaRe (nur Maschine)

@13 mm

16 mm

80 mm

10

Bis 100
(Doppelfertigung)

Max. 22
(18 axial, 4 radial)

90 mm

Hydraulische
2-Backenfutter

CNC Bosch MTX

CNC

6.500 kg

24mx1,2mx2,1m

@ 42 mm

50 x 50 mm

180 mm

4-50 Teile

Max. 17
(14 axial, 3 radial)

90 mm/120 mm

Hydraulische
2-Backenfutter/
Zangen

CNC Bosch MTX

CNC

8.500 kg

28mx1,4mx25m

@ 15-50 mm

60 x 200 mm

200 mm

10

Bis 100
(Doppelfertigung)

Max. 22
(18 axial, 4 radial)

90 mm/120 mm

Hydraulische
2-Backenfutter

CNC Bosch MTX

CNC

17.000 kg

3,07mx1,85mx3,04m
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Wir helfen Innen weiter —
kKompetent und schnell

Ob bei Problemen mit dem Einrichten, Fragen zum
Umrdasten, kleineren Betriebsstérungen oder grof3eren
Schwierigkeiten - wir sind fur Sie da!

Damit Ihre WINEMA Rundtaktmaschinen immer
einsatzbereit sind, sind auch unsere Servicemit-
arbeiter schnellstmdglich bei Ihnen vor Ort. Unsere
Servicemitarbeiter sind hochqualifizierte Mecha-
troniker, Techniker und Maschinenbaumechaniker,
die Ihre Maschine genauestens kennen und Sie
mit ihrem umfassenden Know-how kompetent
unterstutzen.

WINEMA international

Die Losungen von WINEMA sind weltweit gefragt.

Deshalb finden Sie uns und unsere Partner auf den
europadischen und amerikanischen Markten ebenso
wie auf dem pazifischen. Kontaktieren Sie uns
einfach am Stammsitz in Grosselfingen, wenn Sie
eine konkrete Anfrage haben.

Zertifizierung

2006 wurde WINEMA erstmals nach DIN 9001:2000
zertifiziert, seit 2016 nach DIN 9001:2015.

Die jahrliche Uberprifung des Zertifikats bestatigt
uns in unserem Bestreben, die betrieblichen Ablaufe
und Kontrollmechanismen stets zu verbessern und
unsere Qualitatsstandards zum Wohle unserer
Kunden zu erhalten und zu verbessern.

MaRstab unseres Wirkens sind die Bedurfnisse
unserer Kunden sowie die Erfordernisse des Marktes
und aktueller Entwicklungen. Wir reagieren prompt
und nehmen lhre Winsche und Anregungen gerne
auf. Prazision, hohe Qualitat und zuverlassige
Technik - das sind die Leitmotive unserer taglichen
Arbeit und Kennzeichen unserer Produkte.
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