


Die flexible WIAP ® DM Reihe

Ein Konzept - - - viele Maschinen
Bei uns bekommenSieeine

vibrationsgedamp¥é AP*-vDSF™
spanabhebende Werkzeugmaschine.

Sehr gute Schwingungsdampfung, keine Eigenresonanze —
bedeutend hohere Standzeit, keine Modellkosten, kei
Warmeverzug unterschiedlicher Materialien, elaktisei
Kollisionen; d.h. bessere Verfligbarkeit.

Das Verfahren WIA®R - VDSF™ fiir den modernen Maschinenbau.

WIAP® VDSFTM _ ein Patent revolutioniert den

Maschinenbau: Baugruppen werden geschweisst und
anschliessend vibrationsgedampft!
4Bett-Typenin5BaugrdssenHorizontal, schréag oder
als Rundtaktlésung. Das Patent zum Andocken quer
und/oder langs ermoglicht kundenspezifische
Ldsungen.

Robuster, Uberdurchschnittlich schwerer, durch
Vibration entspannter Maschinenbau.

Kompakte Maschinenbauart - die Verladedi-
mension der Transportmittel wird bereits in der
Konstruktion beriicksichtig.

Press-Air Sanftanlaufsystem fir Schwer- und
Hochprazis-Maschinenanforderungen.

SPISTOT™ . ein Patent fir den Spindelstock:
Flexible Steifigkeitsbestimmung und Spindel-

bohrungen von 30 - 580 mm; variable
Spindeldrehzahlen und Drehmomentbestimm-
ungen fur aufgabenbezogene Lésungen.

WIAP® PL-Baureihe: Die Linienportalbau-

reihe PL fir Be- und Entladesysteme ermdg-

licht eine Automatisierung aus einer Hand!

WIAP® WZB - Werkzeug-, Verschleiss- und

BruchUberwachung;WIAP® MTH - ein

patentierter Messtasterhalter mit riickziehbarem
Schutzrohr usw. erhéhen die Prozessicherheit.
Maschinensteuerung mit 1 oder Mehrkanal-
I6sung je nach Maschinenkonfiguration.

Einsatz von  verflgbarkeitsiberpriften
Zuliefer-Kkomponenten bester Qualitdt werden
bereits in der Konstruktionsphase berick-
sichtigt.

Dies ist ein kurzer Teil-Einblick in das wiAP®-DM - Konzept.
Die Maschine wird durchgehend in 5 Baugrossen - Dblls DM 5 - angeboten.
Jede Baugrésse ist durch die Fihrungsabmessuiigrdedstelles (Maschinenbett) gekennzeichnet.

Es gibt 4 Maschinenbettarten pro Baugrosse in ldata- oder Schragbett-Ausfuhrung

Typ A: 4-Bahnen-Horizontal- oder Schréagbett (nicht andockbar)
Typ B: 2-Bahnenbett als Horizontal- oder Schragbett (andockbar)

Typ C: 4-Bahnenbett mit 2 x 2 Doppelfiihrungen (bedingt andockbar)
Typ D: Rundtakt-Maschinenbett 6 / 8 / 12 Kt.

Die DM-Maschine ist aufgrund der 4 Bettarten und Semrschiedenen Baugrossen sehr flexibel in der
Herstellung.



Maschinenbett Typ A

MaschinenbetTyp B

MaschinenbetTyp BB

Maschinenbettyp C

Typ D
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Maschinentyp DM1 DM2 DM3 DM4 DM5
Bett-Typ Al Bl C| A|B|C|D| A|B|C| |A|B|C|D B| C
BB BB|CC BB BB| CC BB| CC
DM-Drehmaschine jaljal| jal ja |ja |ja [x | ja jaljal ja |jalja| x| ja jal ja
DM-Doppels.-Drehmaschine jal jal x| ja |ja |x |x |]ja jal x| ja |ja| x| x| ja jal x
Radsatzdrehmaschine X | x x| x X | x [x | x x| x X | x |ja| x| x jal ja
Olfeldrehmaschine x x| x| x Ix |x |x X x| x x | x |ja| x| x x| x
Langdrehmaschine ja | x X|ja [x [x [x [X X | X X | X | x| x| X X| X
Abléng-u. Zentriermaschine jalja| x| Ja [ja|x |[x | Ja |ja|x| jalja|x | x|ja | ja| x
Schalmaschine x [ x| x| x |x |[x [x]x x| x| x |ja|x | x| x jal x
Tiefoohrmaschine X | x| x| x |ja|x |[x|x X | x x [ja| x| x| x jal x
Langbettdrehmaschine X | x x| ja |ja|[x |x |x X| x| ja |ja|x | x| x jal x
Rundtaktmaschinen X |jal| x ja |x |ja]| x jal x X [ x [ x| ja| x jal x
Andere Maschinen jalja| ja| ja [ja |ja |ja|ja | jalja| jalja|ja|ja|ja | ja| ja
Technische Daten DM1 DM2 DM3 DM4 DM5
Fuhrungsbreite mm 40 50 70 90 124
Fuhrungshoéhe mm 25 30 4( 50 8p
Max. Bettlange mm 200( 400( 7000 110Q0 140po
Max. Spitzenweite mm 750 250( 5000 8000 11000
Max. mégliche Spitzenhéhe mm 200 30d 400 50p 1040
Max. Schwingdurchmesser mm 400 600 800 1000 2000
Max. Spindelbohrung mm 45 9(Q 16( 48b 580
Max. Futter-Durchmesser mm 16( 25( 31% 63p 1040
Max. Antriebsleistung ED100/60% kW 11/15 15/21 27/38 52/13 52/73
Max. Anzahl Werkzeuge im Revolver [Pos. 12/24 12/24 12/24 12/24 12/xxx
Max. Werkzeugantrieb kW 10 19 27 31 38
Ext. WZ-Wechsler an Zusatzspindel |Anz.WZ 20/34 20/3p 20/32
Max. Eilgang X-/Z-Achse m/min 10/2( 10/2( 10/2p 10/15 10/15
Y-Achse mm 15( 300 45D

Technische Anderungen vorbehalten




Ein Auszug von gelieferten Werkzeugmasch
<P

« WIAP® DM2-A-H
Doppelseiten Drehmaschi
eingesetzt fir Fahrz. Industr
Taktzeit 40 sel

Lieferland Deutschlar

p
WIAP® DM2-A-H ZM »
Ablang- undAndrehmaschir |
flr Rohrbearbeitun: |
Bohrerfabrikatior

Taktzeit 2Xek
LieferlandSchwei:

« WIAP® DM2-A-H HM
Rohrbearbeitungsmaschi
Rohrlange 6 rflir Bohrerherstelle
Lieferland Schwei:







Auszugaus def~abrikation

wiaP® DM4-C-H
CNC-gesteuerte Horizontalb&tehmaschine |
geeignet fir einen
Schwingdurchmesser bis 1.000 mm

DM 5 bis 2.000 mm
Fuhrungsabstand 1.200 mm
Spitzenweite bis 8 Meter (BM5 bis 11 m)
Maschinenbett, stabile, verrippg@nstruktion,
vibrationsgedampft mittels

dem WIAF® VDSFM - Verfahren

WIAF® DM4-BB-S
in Fabrikation
in Vimmerby, Schweden |}

[




WIAP ©® AUTOMATION - ALLES AUS EINER HAND

PORTALLADER WIAP® PL1/2/3/4

Die Inter WIAP® hat viele Jahre Erfahrung in der Automation undrkdaher L6ésungen bieten, die vor
allem in der Grosserienfertigung, dank europaiscealitat, mit dazu beitragen, einen Meilenstein zu

setzen. Nebst Be- und Entladen, wurden diverse W amisatzhilfsmittel fiir die mannarme Fertigung
realisiert.

Beispielsweise Backenspulung mit Luft und/oder \Wgslessen der Werkstlcke in- oder ausserhalb der
Maschine, Werkzeug - Verschleissiuberwachung mit westerwerkzeugsoftware; Zu- und

Wegfuhreinrichtungen verschiedenster Arten. Ausserdsind WIAR® - eigene Programme fir die
Automation vorhanden. Nicht selten waren kurze Werkwechselzeiten mit einem Bestandteil der
Problemlésung und trotzdem ist ein betriebssich&bdauf gewahrleistet.

Technische Daten PL1 PL2 PL3 PL4

Festrohr Festrohr Festrohr Teleskop
Max. Stuckgewicht kg 2x2 2xX7 | 2x20 2x30
Max. Durchmesser mm 50 120 280 300
Greifersystem Futterteil ja ja ja ja
Greifersystem Wellenteil ja ja ja ja
Doppelgreifer Roh- und Fertigteil ja ja ja ja
Greiferhub mm 20 10 30 30
Standard Vertikal-Hub (X-Achse) mm 1000 1100 680 1200
Standard Horizontal-Hub (Z-Achse) mm 3000 3000 3500 4000
X-Eilgang m/min 50 70 100 75
Z-Eilgang m/min 10B 1311 150 300
Umristzeit mechanisch min 45 45 30 30
Spindelhéhe mm 1200 1200 1200 1200
Maschinenhohe (Uberfahrhéhe) mm 1800 1800 1600 2200
Minimale Hallenhéhe mm 4000 4200 3800 3650
Speicher: Rundtaktband 80 50 28 28
Palettenbahnhof: 2 x 800 x 1200 mm Be- und Entladéthe mit EURO-Paletten
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Alles auseinerHand
flr eineautomatisierté-ertigung

wIAP® pL3 »
Portallader eingesetzt bei Schleifmaschinenheeste
an CNC - Drehmaschinex220 kg,¢ 280 mm

Ty

« WIAP® pL2

Portallader eingesetzt in
Danemark, Brasilien, Deutschland
Schweiz, Schweden usw.

an CNC - Dreh- und
Schleifmaschinen
2 X 7kg,¢ 120 mm
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Uber ruckziehbares Schutzrohr spanegeschutzter

MesstasterhalterWIAP ©® MTH

im Werkzeugrevolver eingebaut Patent Nr. 680089

Der WIAP® Messtasterhalter kann dan
dem ruckziehbaren Schutzrohr den Taster
dannfreilegen, wenn Sie es programmiere
Uberdie M-Funktion des Kiihimittels wird
der Taster freigelegt und aktivief
(Infrarot-Sgnalubertragung). Der Taste
eignet sich fulvDI 30/40/50/60. Er wird vor
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allem bei CNC
- Drehmaschinen eingesetzt.

Werkzeugverschleissuiberwachung in der CNC Steuerung
integriert oder nachrustbar

Typ WIAP © SKU (in cNCintregriertpderwIAP® (extern)

Die Verschleissuiberwachungisteine Losung, walctien meisten Falleninder Gross-Serienfertigung
die Maschinenverfiigbarkeit stark erhoht. Es sieddiverse WIAP -eigene Losungen vorhanden.
Oft wird auch die Schwesternwerkzeug-Software S\Waitkingesetzt.

Vibrationsdammendes
Verfahren WIAF®VDSF
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VIBRATIONSDAEMMENDES VERFAHREN
WIAP® VDSE™™

Patent Nr.68433, 683076, Anm.4230130.03, PCT/CH2E8, PCT/CH95-1072, PCT/CH95-1073

FurdenmodernerMaschinenbau
Metallentspannen anstelle spannungsarmgliihen. égemd einsetzbar bei
Schweisskonstruktionen in Verbindung mit der Ventlimgsanlage.

WIAP® VDSF™ LC20.

Unsere Maschinenbetten und Aufbaukomponenten seifdv&sskonstruktionen. Anstelle glihen
werden diese nach dem Schweissen mit unserem ivitsdimmenden VerfahraflAP ®- VDSF™™
entspannt und vibrationsgedampft. Die Temperatim@dinzen sind unbedeutend, das
Dampfungsverhalten sehr gut. Das Maschinenbett dg Basis far Genauigkeit und
Leistungsvermogen einer Werkzeugmaschine. Es taflgt im Zerspanungskraftfluss liegenden
Baugruppen. Das WIAPVerfahren VD$™ besteht ausiner Schweisskonstruktion, vorwiegend aus
Stahlrohren. Vor und nach dem Schweissen wird diezg Konstruktion mit der WIAP
Metallentspannungsanlage LC 20 durch Vibrationgarat(10 Tonnen ca. 40 Min.). Die Hohlraume
werden nachfolgend mit dem FllstafbSF™ aufgefillt und mittels Vibration hochverdichtet. Im
Gegensatz zu den bekannten Beton- und andererciémliFeststolfetten, welche meistens zwei
Materialien mit unterschiedlichem Dehnungsverhalen Kraft- undWarmedifferenzen enthalten,
hat das VIZFV_Verfahren keine dieser negativen Eigenschaftenje®ibrationsdampfung und das
Stahlbett mit dem Fillmaterial in sich selber sélbdig arbeiten kdnnen. Die, durch das wiaP
VDSF™-Verfahren erreichten Dampfungseigenschaften sirath avesentlich besser als bei Grauguss
GG oder Spharoguss GGG. Ausserdem ist die allgerfeastigkeit besser, wobei die erstaunliche
Elastizitat auch bei grosseren Kollisionen die géahr wie z.B. bei Graugussbetten stark reduziert,
was wiederum eine héhere Verfugbarkeit ermdglicht.

Es konnen auch vorhandene Konstruktionen mit dem Vidahren WIAP ©® VDSF™
nachtraglich vibrationsgedampft werden.

Die Vorteile deswWIAP ® VDSFTNI - Verfahrens
- beispielsweise im Maschinenbau:

« schnellerer Maschinenbau ohne Modellkosten

» hohere Werkzeugstandzeiten (geringeres Rattern)
* sehr gutes thermisches Verhalten (verzugsfrei)

« Elastizitat bei Kollisionen, keine Bruchgefahr

« Nachtragliche WIAP -VDSF™™ Massnahmen méglich

Dies alles gewdhrleistet das WIAP®- VDSF™ - Verfahren
fiir den Maschinenbau!



VergleichderEigenschaftewon Guss-Beton/ Kunstbeton und

WIAP®-VDSF™ Maschinenbettennd Komponenten:

EIGENSCHAFTEN: GUSS BETON WIAP ®-VDSF™
» Schwingungsdampfung mittel gut sehr gut
» Temperaturverhalten (Flihrungen zu Bett) gut schlech | sehr gut
 Elastizitat bei Kollision mittel schlecht sehr gut
e Fihrungsstabilitat, Standortfestigkeit gut schlecht | sehr gut

» Hochstbeanspruchung Fihrungen/Bett mittel mittel t gu

» Konstruktionsflexibilitat mittel mittel sehr gut
* Lebensdauer gut mittel gut

» Entsorgung gut schlecht gut

» Gewicht mittel mittel gut

* Modellkosten mittel teuer keine

» Herstellkosten mittel teuer gering

» Nachrustbarkeit bei bestehenden Konstruktionenicht mégliclhh nicht méglich mdglich

* Lieferzeiten mittel mittel kurz

Auch bei Komponenten, bis hin zum Werkzeug, kann dasWIAP ®-VDSF™ - Verfahren
angewendet werden.

Dem Maschinenbauer ist es, dank dem WAIAPDSF™ - Verfahren, kiinftig moglich, seine Maschinen

bedeutend schneller zu produzieren.

Man erspartsich

Die Erstellungvon Modellen,
das Suchen einer guten, zuverlassigen Giesseegisportkosten

Die zeitliche Einsparung reduziert sich bis aufdégBbisherigen Durchlaufzditm weiteren sind, wie

bereits erwéhnt, auch Nachristungen fast immerisfigWlit dem Verfahren WIAPVDSF™

kénnen, nebst den Maschinenbetten, auch Spindkést8chlitten, Adaptersticke usw.
vibrationsgedampft werden. Die INTER WIAP AG-Ltd-SArwendet dieses Verfahren seit
einigen Jahren. Heute werden die Maschinenbawtefl®asis dieser Technologie in unseren
Firmen hergestellt.
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