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Das vibrationsddmmende
Verfahren WIAP® VDSF "
ist die Basis fiir nahezu
unbegrenzte Moglich-
keiten, um Maschinen-
Betten beinahe ohne
Langeneinschrinkung zu
bauen. Kundenwiinsche
kdénnen beriicksichtigt
werden. In kiirzester Zeit
realisierbar. 5 Baugros-
sen.

WIAP DM4-C

Bereits haben sich auch
andere Maschinenbauer dazu entschlossen,
das WIAP® VDSF " -Maschinenbett ein-
zusetzen. Im Gegensatz zu Guss- oder
Betonbetten sind die Moglichkeiten flexibler
und kostengiinstiger im Kleinserien-Bere-
ich. Aufbaukomponenten werden
ebenfalls nach diesem Verfahren
hergestellt.

Die WIAP-Bettlésung:

1. Herstellung des Maschinen-

HORIZONTALBETT-DREHMASCHINE

LIEFERBAR MIT VERSCHIEDENEN SPITZENWEITEN ® ZYKLUS- ODER CNC-GESTEUERT

Dieses stabile, vibrationsgedampfte

Maschinenbett ist die Grundlage fiir die ganze

Maschine.

Ein breiter Langsschlitten, im Verhaltnis zur

Spitzenhohe, ergibt eine besondere Stabili-

tat. 1200 mm Fiihrungsbreite in der Z-Achse.

Diese Angaben beziehen sich auf den Typ

DM4-C. (Im Programm gibt es noch eine

grossere und drei kleinere Ausfiihrungen).

Die WIAP® DM4-C kann also, abhéngig vom

gewtlinschten Werkstlickgewicht wie folgt

konzipiert werden:

* Futter-Durchmesser 600/ 800/ 1000 /1200
(1600) mm

* Spitzenhéhe 650 (800) mm

* Wellenteile Durchmesser 900 (1200) mm

* Dank dem flexiblen WIAP-System sind
auch andere Durchmesser méglich.
(WIAP DM5-C auf Anfrage)
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bettes; eine robuste Rohrkonstruk-
tion in Verbindung mit Flachstahl,
geschweisst.

2. Nach dem schweissen wird das

r'| WIAP DM 4-C

Es gibt variable, werkstiickgewichtsbe-

zogene Spindeldrehzahlen und Dreh-

momentsbestimmungen fiir verschiedene

Lésungen.

Folgende Spindeldurchlésse stehen bei der

WIAP® DM4-C zur Verfigung:

- Durchmesser 75 - 485 mm in der
Abstufung: 75/90/120/160/202/330/385/
440/485

Bei der zur Zeit grossten Maschine, der
WIAP® DM5-C kann zusatzlich noch ein
erweiterter maximaler Durchlass angeboten
werden bis 580 mm.
Unter anderem auch fiir die Oelindustrie hat
die WIAP® den vorgangig beschriebenen
Spindelstock konzipiert, damit auch
beidseitig der Hauptspindel, ein Futter nach
Kundenwunsch montiert werden kann.
Ausserdem sind die
Spindelnasen gegen
andere Aufnahmen
austauschbar.
Werkstiickgewichtab-
héngig kénnen freie
Lagerbestimmun-
gen gewahlt werden,

was sich positiv auf

_—B die Drehzahl aus-

wirkt.

L =1

Bett mit der Entspannungs- und
Verdichtungsanlage WIAP® LC 20 durch Vi-
bration entspannt, anstelle spannungsarm
gegliiht.

3. Im folgenden Arbeitsgang wird der
VDSF ' - Fiillstoff eingefiillt und mittels der
Entspannungs- und Verdichtungsanlage
WIAP® LC20 verdichtet.

Der WIAP® SPISTO™

Der WIAP-Spindelstock SPISTO™ basiert auf
der neuen Weltpatentanmeldung PCT und
zeichnet sich durch seine flexible
Steifigkeitsbestimmung und einem variablen
Spindeldurchlass bis 580 mm aus.

Reitstock

Der Reitstock wird in einer &hnlich, variablen
Art wie der Spindelstock geliefert. Somit wird
verhindert, dass eine Leicht-Drehmaschine
fiir Werkstiicke von 400 kg, einen Reitstock
bekommt, welcher far 20 Tonnen

Stﬁckgewight, ausgelegt ist. Dies ermdglicht
das WIAP VDSF™ - Verfahren.

Geiriebe

Zwei verschiedene Getriebeméglichkeiten
stehen zur Wahl:
1. Original ZF-Getriebe 2-stufig
2. WIAP-Getriebe, extern am Spindelstock
angeordnet. Dieses Getriebe wird 3-
stufig oder bedarfsabhéngig ausgelegt.
Eingesetzt werden vorwiegend AC-Spindel-
motoren. Hier kann, bei einem Durchlass
von 300 mm und Bearbeitung diinn-
wandiger Rohre, auch nur ein 15 kW-Motor
verwendet werden. Je nach Spindel- und
Getriebeauslegung, ist jedoch der mehrfache
Einsatz bis tiber 100 kW méglich.

Schlitten

Der sehr robuste Z-Schlitten mit Fiihrungen
fiir den Kreuzschlitten basiert wiederum auf
dem WIAP® VDSF" - Verfahren. Die
Fiihrungen haben die Abmessung 90 x 50
mm (120 x 80 mm bei DM5) sind geschraubt
und daher austauschbar. Der X-Verfahrweg
hat 850 mm; der Antrieb erfolgt tiber eine
Kugelrollspindel.

Der Z-Schlitten wird, bei den kurzen
Spitzenweiten zwischen 2-6 m, {iber eine
spanegeschiitzte Kugelrollspindel angetrie-
ben. Bei den langen Maschinen (abhdngig
der geforderten Vorschubkraft ab ca. 6 bis 8
Meter) wird ein spielfreier Zahnstangen-
Antrieb eingesetzt.

Als Messystem wird ein Drehgeber oder
Masstab eingesetzt. Bei Messprotokoll-

aufgaben kann auch beides zusammen
verwendet werden. Mit dem patentierten,
infrarotgesteuerten Messtasterhalter WIAP®
MTH kénnen Messresultate iber die CNC-
Steuerung auf einen Drucker Gibertragen
werden. Der Messtasterhalter hat ein, Gber
M-Funktion programmierbares, riickzieh-
bares Schutzrohr.

Revolver / Werkzeugsystem

Wahlweise kann auf dem robusten,
vibrationsgedampften VDSF" - Schlitten ein
4- oder 12-fach Revolver oder auch ein
Frasantrieb, mit oder chne Schwenkkopf,
montiert werden. Ein Drehtisch fir einen
Revolver, einen Y-Turm und eine
Langbohrstangen-Aufnahme, zB. mit I[SO
50, ist alternativ einsetzbar. Bedingt durch
den X-Achsen-Verfahrweg von 850 mm,
sind die Mdglichkeiten sehr individuell und
vielfaltig. Eine weitere Méglichkeit ist ein
Werkzeugwechselsystem mit 24 / 90 oder
mehr Stationen. Linearlésungen oder Multi-
fix-Aufnahmen sind selbstverstandlich auch
realisierbar.

Gleitbelag / Fithrungssystem / Rollen

Der Gleitbelag ist ein dehnungsarmer,
emulsionsvertraglicher Kunststoff. Seiten-
Rollen verhindern ein seitliches Walken und
gegen das Losbrechen wird eine WIAP®-
Lésung angewandt. Diese Lésung hat
folgende Vorteile:

a) halt Verschmutzungen fern
b) man kann einen schweren Schlitten

miihelos mit einem leichten Handdruck
in Bewegung setzen = Leichtlauf
c¢) Die Reibung wird reduziert, damit die
Eilganggeschwindigkeit dem Kunden
und seinen Anforderungen angepasst
werden kann.
Zyklengesteuerte Maschinen mit Teil-
raumverkleidung, sollten aus Sicherheits-
griinden langsamere Bewegungen aus-
fithren, als eine vollverkapselte Maschine fiir
die Serienfertigung. (Beriicksichtigung der
Ortlichen Bestimmungen.)

CNC-Steuerung

Folgende Steuerungen kdénnen eingesetzt
werden:

¢ SINUMERIK 810 oder 840

¢ Zyklensteuerung R & D

¢ Industrie-PC-CNC-Steuerung

WIAP Entwicklungen

Alle Entwicklungen der WIAP® kénnen auch
kurzfristig beschafft werden. Daher verfligt
die WIAP heute tiber eigene:

* Maschinenbett-Lésungen

¢ Flihrungssysteme

* Abdeckungen

¢ Spaneférderer

¢ Schlitten

¢ Spindel- und Reitstock-Lésungen

e Liinetten

¢ Automationslésungen etc.

Bereits in der Konstruktionsphase wird bei
WIAP der Einsatz von verfligbarkeits-_
tiberpriiften Zuliefer-Komponenten bester
Qualitat, gepriift.



Technische Daten

Standardausfiihrung

mit Spitzenweiten mm 2000 4000
* Spitzenweite mm 2000 4000

oder andere

* Bettlange mm 4300 6300
* Spitzenhohe mm 650 (800) 650 (800)
* Schwingdurchm. mm 1300 (1600) 1300 (1600)
* Verfahrweg Z mm 2000 4000
* Verfahrweg X mm 850 850
* Spindelbohrung mm 112 (485%) 112 (485%)
¢ Pinolendurchm. mm 160 (220) 160 (220)

oder nach Wunsch

* Futterdurchm.max

wahlweise bis mm 1600 1600
* Flihrungen mm 90 x 50 90 x 50
* Antriebsleistung

ED 100 % kW 37 (52%) 37 (52%)
* Werkzeugrevolver Anz 4* [ 12* 4* [ 12*
* Werkzeugmagazin Anz 24 / 90* 24 / 90*
* Eilgang X/ Z m/min  10/15 10/15
* CNC-Steuerung SIN 810/840 SIN 810/840

alternativ*® R&D R&D

Gesamt-Platzbedarf

* Lange ca. mm 5900 7500
* Breite x Hohe ca. mm 3500x2300 3500x2300
* Gewicht ca. kg 12000 14000
* Optionen

Optionen

* Vollraumverkleidung

* Werkzeugrevolver 4-fach oder 12-fach

» Werkzeugrevolver mit angetriebenen WZ

» Werkzeugmagazin 24 oder 90 Stationen

* Schnellwechselfutter, wahlweise nach Thren Wiinschen
* Planscheibe; wahlweise nach Ihren Wiinschen

* Spéaneforderer
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Maschinenfabrik WIAP AG-Ltd-SA
CH-5745 Safenwil

Tel. 0041 (0)62 797 65 66
Fax 0041 (0)62 797 44 60
E-Mail wiap@bluewin.ch

Konstruktive und technische Anderungen
im Zuge der Verbesserung vorbehalten.
WIAP® 1996.



