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WVM 2600 T

Novy vysoce produktivni stroj

WVM 2600 T je stolovy portalovy
stroj ur¢eny pro presné souradnicové frézovani,
vrtani, vyvrtdvani a fezani zavitd. Stroj WVM
2600 T je charakterizovan moderni technickou
urovni konstrukce, vysokymi vykonnostnimi
parametry a schopnosti uspokojit potfeby i téch

Die neue hochproduktive Maschine

WVM 2600 T ist eine Tischmaschine
in der Portalausfihrung, welche fiir das
prazise Koordinatenfrasen, Bohren, Ausdrehen
und Gewindeschneiden bestimmt ist. Die
Maschine WVM 2600 T wird durch ein modernes
technisches Niveau der Konstruktion, hohe

Leistungsparameter sowie die Fahigkeit,
die Bedirfnisse auch der anspruchsvollsten

Operationen zu befriedigen, charakterisiert.
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The new  highly  productive
WVM 2600T is a table gantry machine
used for precise coordinate milling, drilling,
boring, and thread cutting. The WVM 2600 T is
characterised by advanced technological level
of design, high performance parameters, and
the ability to meet the requirements of even the
most demanding operations.

HoBbI1 BbICOKOMPOAYKTUBHbI CTAHOK

WVM 2600 T - 370 nopTanbHbIN CTa-
HOK C MOABWXKHbIM CTOJIOM, NpefHa3HauYeHHbI
[J1A TOYHOTO BbICOKOMPOWN3BOAUTENBHOTO KOOP-
LOVHaTHOro ppe3epoBaHms, CBEPIEHUA, PacTou-
K1 1 Hape3aHuAa pe3bbbl. CtaHok WVM 2600 T
XapaKTepu3yeTca COBPEMEHHBIM TEXHWUYECKUM
YPOBHEM KOHCTPYKLMW, BbICOKMMYM NapamMeTpa-
MU MOLLHOCTU U CMIOCOOHOCTbIO YIOBIETBOPUTD
NoTpebHOCTV B MPOBEAEHUN CaMbIX CITOMKHbIX
onepauui no obpaboTke meTanna.
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Portalové stroje
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Vietenik WVM 2600 T

Zakon¢eni smykadla rozhranim pro aplikaci technologického pfislusenstvi

Rozméry vysuvného smykadla mm 500 x 500
Rozsah otacek hlavniho motoru 1/min 10 - 5000
Max. vykon hlavniho motoru kW 46
Max. kroutici moment na ndhonové hfideli Nm 1375
Vysuv smykadla Z mm 1500
Vodorovné pfi¢né prestaveni vieteniku Y mm 3200

Vietenik s integrovanou ortogonalni frézovaci hlavou

Nastrojova dutina vietena 1SO 50
Max. pfipustné otacky vietena 1/min 5000
Max. pfendseny vykon kw 40
Max. pfipustny kroutici moment na vietenu Nm 1200
Zakladni inkrement polohovéni obou délicich rovin ° 1
Rozsah natdceniv ose A ° +180
Rozsah nataceniv ose C ° +180

Pracovni stul

Podélné prestaveni stolu X mm 3500, 4 500, 5 500, 6 500, 8 500, 10 500

Sitka upinaci plochy stolu mm 1500, 2 000

Délka upinaci plochy stolu mm 3000 4000 5000 6000 8000 10 000
Maximalni hmotnost obrobku t 16 20 24 28 36 40
Velikost upinacich T-drazek mm 28H8

Rozte¢ upinacich T-drazek mm 250

Rozsah posuvt (pracovni a rychloposuv) - X, Y, Z mm/min 1-25000

Max. posuvové sily v osach X, Y, Z, W kN 20
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Nahonyos X, Y, Z
Néhony vsech linearnich os jsou
vybaveny samostatnymi elektric-
kymi regula¢nimi servopohony.
Pohyb osy Z je realizovéan pomoci
kulickového Sroubu s predepnu-
tymi maticemi. Pohyb os X a Y je
realizovan pomoci ozubeného
hiebenu a dvojice predepnutych
pastorkd, systém fizeni ,Master —
Slave”.

Vedeni prestavitelnych skupin
Vedeni viech linedrné
prestavitelnych skupin stroje

v osach X, Y, Z je realizovano
pomoci valivych linedrnich
vedeni. Vedeni na loZi je
zakrytovano ocelovymi
teleskopickymi kryty. Vedeni na
pfi¢niku je chrdnéno sklddanymi
[atkovymi méchy.

Vietenik

Zakladni téleso je tuhy odlitek z tvarné litiny, v némz je svisle
prestavitelné smykadlo z ocelolitiny. Nahon otacek pracovniho
vietena je odvozen od vykonného elektrického pohonu pres
robustni dvojstupriovou prevodovku, jez je fazena automaticky.

Vyvazovani
Hmotnost smykadla je

kompenzovéana hydromechanicky
(hydraulickym valcem) s uzitim
samostatného hydraulického zdroje.

Automaticka
vyména
nastrojt
Sestava

z fetézového
zasobniku
nastrojU, drahy
manipuldtoru
na stojanu

a vlastniho ma-
nipulatoru, jez
umoznuje vy-
ménu nastroje
do frézovaci
hlavy.

Ram stroje

Sestava z loZe s pojizdnym stolem, nad kterym je umistén vietenik
pohybujici se po pricniku, jez je upevnén na dvou stojanech. Vsechny
dily rdmu jsou provedeny jako tuhé, optimalné dimenzované odlitky.
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Machine Centres

Headstock WVM 2600 T
Termination of the RAM by an interface for application of technological accessories

Ram size mm 500 x 500
Main motor speed range 1/min 10 -5 000
Max. output of main motor kw 46
Max. torque on the driving shaft Nm 1375
RAM stroke Z mm 1500
Headstock horizontal transverse traverse Y mm 3200
Headstock with integrated orthogonal milling head

Spindle taper 1SO 50
Max. spindle speed 1/min 5000
Max. transmitted power kw 40
Max. spindle torque Nm 1200
Basic increment for positioning of both dividing o 1
planes

Range of rotation in the A axis ° +180
Range of rotation in the C axis ° +180

Working table

Table longitudinal traverse X mm 3500, 4 500, 5 500, 6 500, 8 500, 10 500
Width of the table clamping area mm 1500, 2 000
Length of the table clamping area mm 3000 4000 5000 6 000 8000 10000
Max. workpiece weight t 16 20 24 28 36 40
Size of the clamping T-slots mm 28H8
Spacing of the clamping T-slots mm 250
eees |
Feed range (working and rapid traverse) - X, Y, Z mm/min 1-25000
Max. feed forces in the X, Y, Z, W axes kN 20
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X, Y, Z axis drives Headstock

Drives of all the linear axes are fit- The basic body is a rigid casting of ductile cast iron, in which a
ted with separate electric regula- horizontally traversing RAM made of cast steel is mounted. The
ting actuators. The Z axis is driven main spindle rotation drive is transmitted from a powerful electric
via a ball screw with pre-loaded drive via a robust two-speed gearbox with automatic shifting.

nuts. The X and Y axes are driven
via a rack and two pre-loaded pi-
nion gears controlled by a “Mas-
ter-Slave” system.

Balancing
Ram weight is compensated hydro-
mechanically (with a hydraulic
= cylinder) using a standalone hydraulic
unit.

Automatic
Tool Exchange
It consists of

a chain tool
magazine, a
manipulator
guideway on
the stand, and
a custom mani-
pulator that al-
lows the tool to
be exchanged

in the milling
head.
Guiding of movable groups
Linearly traversing groups of
the X, Y, and Z machine axes
are guided using linear roller n
guides. Bed guideways are
covered with telescopic steel Machine frame
guards. A crossbeam guideway The frame consists of a bed with a traversing table, above which
is protected by folded fabric a transversely housed headstock moves on the crossbeam that is
el attached to two vertical stands. All the frame parts are designed as

rigid and optimally sized castings.
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Bearbeitungszentren
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Spindelstock

Stirnflache des Tragbalkens mit einer Schnittstelle zur Anwendung des technologischen Zubehors

Abmessungen des ausfahrbaren Tragbalkens
Drehzahlbereich des Hauptmotors

Max. Leistung des Hauptmotors

Max. Drehmoment an der Antriebswelle

Ausschub des Tragbalkens Z

Horizontale Spindelstockverstellung Y

WVM 2600 T
mm 500 x 500
1/min 10 - 5000
kw 46
Nm 1375
mm 1500
mm 3200

Spindelstock mit dem integrierten orthogonal Fraskopf

Hohlkegel der Arbeitsspindel

Max. zuldssige Spindeldrehzahlen

Max. zuldssige Ubertragene Leistung
Max. zulassiges Drehmoment der Spindel

Grundinkrement der Positionierung beiden
Teilungsebenen

Drehbereich in der Achse A
Drehbereich in der Achse C

Arbeitstisch

1SO 50
1/min 5000
kw 40
Nm 1200
° 1
° +180
° +180

Langsverstellung des Tisches X
Breiten der Tischaufspannflache
Langen der Tischaufspannflache
Max. Werkstlickgewicht

GrofBe der T-Spannnuten

Abstand der T-Spannnuten

mm 3500, 4 500, 5500, 6 500, 8 500, 10 500

mm 1500, 2 000

mm 3000 4000 5000 6 000 8000 10000
t 16 20 24 28 36 40

mm 28H8

mm 250

Bereich der Vorschiibe - X, Y, Z
(Arbeitsvorschub und Eilgang)

Max. Vorschubkréfte in Achsen X, Y, Z, W

TOS VARNSDORF a.s.

mm/min

1-25000

kN 20




Antriebe der Achsen X, Y, Z

Die Antriebe aller Linearachsen
sind mit selbststandigen elek-
trischen Regel-Servoantrieben
ausgerlstet. Die Bewegung der
Z-Achse wird mittels der Kugelrol-
Ispindel mit vorgespannten Mut-
tern realisiert. Die Bewegung der
Achsen X und Y wird mittels der
Zahnstange und eines Paares von
vorgespannten Ritzeln realisiert,
Steuerungssystem ,Master — Slave”

Fithrung der verstellbaren
Baugruppen

Die Fiihrung aller linear
verstellbaren Baugruppen
der Maschine in Achsen X,
Y, Z wird mittels der linearen
Walzfiihrungen realisiert. Die
Fiihrung auf dem Bett ist durch
Teleskopabdeckungen aus Stahl
abgedeckt. Die Fihrung auf
dem Querbalken wird durch
Textil-Faltenbalge geschiitzt.

Spindelkasten

Der Grundkorper ist ein starres Sphdrogussteil, in dem die
senkrecht verstellbare Traghtilse aus Stahlguss ist. Der Antrieb der
Arbeitsspindelumdrehungen ist vom leistungsfahigen elektrischen
Antrieb Uber das robuste manuell geschaltete Zweistufengetriebe
abgeleitet.

Gewichtsausgleichung

Das Gewicht der Traghiilse wird
hydromechanisch (durch den
hydraulischen Zylinder) unter
Nutzung der selbststandigen
hydraulischen Quelle kompensiert.

Automa-
tischer Werk-
zeugwechsel
Er besteht aus
dem Kette-
nwerkzeug-
magazin, der
Fihrungsbahn
des Mani-
pulators auf
dem Stander
und aus dem
Manipulator
selbst, welcher
den Werkze-
ugwechsel in
den Fraskopf
ermaoglicht.

Maschinenrahmen

Er besteht aus dem Bett mit dem fahrbaren Tisch, Giber dem der
Spindelkasten platziert ist, der sich auf dem auf zwei Standern
befestigten Querbalken bewegt. Alle Teile des Rahmens sind als
starre, optimal ausgelegte Gussteile ausgefihrt.
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O6pabaTbiBaloLMe LEHTPDI
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LlWnuxaenbHana 6abka WVM 2600 T
Ha KoHUe nonsyHa umeetca nHtepdeinc Ana NpYMeHeHNA TEXHONOMMYECKMX MPUHaANIeXHOCTEN

Pa3mepbl BbIJBMXHOMO NO3yHa MM 500 x 500
[lnana3oH YacToTbl BpalleHWA raBHOro ABuraTens 1/MuH 10-5000
MaKc. MOLWHOCTb F1IaBHOTFO ABUraTens KBT 46
Makc. MOMEHT KpyyYeHUA Ha NPUBOJHOM Bane Hm 1375
BbiasvkeHne nonsyHa Z MM 1500
gc;%i;ovmanbuoe nepemeLyeHve WnMHAeNbHON . 3200
LinnHAgenbHas rosioBKa C UHTErPUPOBAHHOI OPTOroHanbHOI ¢ppe3epHOIl FrOI0BKOI

MHCcTpymeHTanbHasa nonocTb WnvHaens I1SO 50
Makc. gonycrt. Yuicno o60poToB WNUHAENA 1/MuH 5000
Makc. fonycT. nepeH. MOLWHOCTb KBT 40
MakKc. gonycT. KpyTALMI MOMEHT WUNUHAENA Hm 1200
MUHUManbHBIN yron noBopoTa B 06eunx o 1
NIOCKOCTAX

[lnana3soH nosopoTa B ocn A ° +180
[nanasoH nosopoTta B ocn C ° +180

Pa6ouwnii cton

MNpoponbHoe nepemetleHne ctona X MM 3500,4 500, 5 500, 6 500, 8 500, 10 500
LLinprHa KpenALe NoBepxXHOCTY CToNa MM 1500, 2 000
[nvHa KpensLei NOBepXHOCTM CToNa MM 3000 4000 5000 6000 8000 10 000
MakcumanbHas Macca obpabaTbiBaeMolt aetanm T 16 20 24 28 36 40
Pa3mepbl KpenéxHblx T-06pa3HbIx Na3os MM 28H8
PacctoaHue mexay T-o6pasHbiMM Nasamu MM 250

os2en |
[nana3oH nopau (pabounx n yckopeHHbix) — X, Y, Z MM/MUH 1-25000
Makc. ycunua nogaum no ocam X, Y, Z, W KH 20
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MpuBogbi ocen X, Y, Z

MprBoabl BCEX JIMHEWMHbIX OCen
OCHaLLeHbl  OTAENbHbIMYA  31eK-
TPUYECKMMM  PErYNIMPOBOYHBIMU
cepBonpvBogaMu. [IBvpkeHne ocun
Z OCylecTBAAETCA NPy MOMOLUM
LLIAPMKOBVHTOBOW Mapbl C rankamm
C NpeABapuTenbHbIM HaTArom. [1Bu-
»KeHvie no ocam X 1 Y ocyLecTens-
€TCA NMPY NMOMOLLY 3yBuaToro rpebHs
1 Mapbl LECTEPEH C NpeaBapuTeb-
HbIM HaTArOM, NCMONb3YeTCA CUCTe-
Ma yrnpasneHua «Master — Slaven.

HanpaBnsaiowume
nepemelyaembix y3/10B
Hanpasnawouwme Bcex
NIMHEHO nepemMeLLaemblxX
y3110B cTaHKa no ocam X, Y, Z
peann3oBaHbl NPy MOMOLLN
NNHEMNHbIX HanpaBAALNX
KauyeHuA. Hanpasnatowme Ha
CTaHWHe 3aKpPblTbl CTaNIbHbIMN
TENecKonMUYeCcKUMM KOXKyxXamu.
Hanpasnsaiowme Ha TpaBepce
3alUKMLLEHbl CKAAHbIMA
MaTepyaTbiMy MeXamu.

LnnHpenbHasA ronoBKa

OcCHOBHOE Teslo FOMIOBKN MPeACTaBAeT COOOMN XKECTKYI OT/IMBKY
M3 MNACTUYHOTO YyryHa, B KOTOPOW BEPTUKASIbHO MepemeLLaeTcs
MON3yH 13 NUTeNHOM ctanu. BpaleHune pabouero wnvHaens obecne-
YMBAETCA MOLUHbBIM 3NEKTPOMPUBOAOM HYepe3 MACCHBHBbIV ABYXCTY-
MeHYaTbi pefyKTop C aBTOMATMUYECKIM NepeKioueHnem nepeaau.

banaHcupoBKa
Macca nonsyHa KomneHcupyeTca
rMAPOMEXAHNYECKN
(rmapaBnMyecKkum LMANHAPOM)

C CMOMb30BaHNEM OTAENbHOIO
rMApaBMYEeCKOro arperara.

ABTOMaTnyeckas
CMeHa
WHCTPYMEHTa
OTOT y3en co-
CTOUT 13 Len-
HOro marasuHa
WHCTPYMEHTOB,
HanpasnAoLwen
MaHuUNynATopa Ha
CTOMKEe 1 CaMOoro
MaHUMNYyNATOPa,
obecneumBaioLle-
ro BO3MOXXHOCTb
CMeHbI IHCTPY-
MeHTa BO ¢ppesep-
HOW rofioBKe.

Pama cTtaHKa
Pama cocTonT 13 CTaHMHbI C NOABMXHbBIM CTOMOM, HaZ, KOTOPbIM
HaXOAMTCA WNVHAENbHAA rONI0BKa, NepeMeLLaloLLasacsa no TpaBepce,
3aKpenieHHON Ha ABYX CTOMKax. Bce getanu pambl N3rotoBfieHbl B
BUAE XKECTKMX OT/IBOK OMTUMAJIbHOIO pa3mepa.

WVM 2600 T
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Tel.: +420 412 351 203

Fax: +420 412 351490
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Udaje a parametry v tomto katalogu nejsou zavazné. Virobce si vyhrazuje pravo na jejich zménu bez predchoziho upozoméni.
www.tosvarnsdorf.cz

Data and features in the present catalogue are not binding. The producer reserves the right to alter them without advance notice at any time.
www.tosvarnsdorf.eu Die in diesem Katalog angefiihrten Daten und Angaben sind unverbindlich. Der Hersteller behilt sich das Recht zur Anderung ohne vorherige Benachrichtigung vor.
[laHHble B 3TOM KaTarnore He ABNAIOTCA 06A3bIBoLMMU. /13roTOBUTENb IMEET NPaBO Ha UX U3MeHeHue 6e3 npeBapUTeNbHOro NpeynpexeHus.

03-2019





