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STEIF, GENAU UND TEMPERIERT
5-Achsen-Bearbeitungszentrum Diamond Linear von Parpas: Die Parpas-Grup-
pe, mit den zugehörigen Firmen OMV, Famu und Parpas bietet den Anwendern
ein breitgefächertes Produktspektrum bei Bearbeitungszentren zum Fräsen
und Bohren. Die kundenspezifische Kinematik und Ausrüstung in den einzelnen
Maschinenbaureihen sind Schwerpunkte im Programm.

Inallen Achsen direktangetrieben.
bietet die Diamond Linear neben der
entsprechenden Dynamik vor allem

einen steifen Aufbau. Das durchgehen-
de Gestell vom Bett zu den Seitenwan-
gen sorgt für eine temperierte, gekühlte
Quertraverse. So ergibt sich eine ausge-
zeichnete Bearbeitungsqualität. und es
entsteht ein kompakter, platzoptimier-
ter und zugänglicher Aufbau.

chen Säulen. Diese Einheit wird auf
dem HaUenboden über 19 Auflage-
punkte abgestützt, und ist in sich eigen-
steif über eine FEM-Rechnung so aus-
gelegt, dass Verlagerungen vom Funda-
ment die Achsgenauigkeit nicht beein-
flussen. Auf den Seitenwangen läuft die
Traverse (X-Achse) mit der RAM-Ein-
heit (Y-Achse), die in vertikaler Rich-
tung (Z-Achse) zugestellt wird. Alle
Achsen sind mit Rollenlinearfübrungen

ausgestattet. Diese Linearachsen sind
alle direkt angetrieben, wobei die Y-
Achse mit zwei Antrieben ausgerüstet
ist, welche im Gantry-Modus arbeiten.
Der Z-Schieber trägt den Fräskopf in-
dem die rotatorisehen Achsen (C-, A-
Achse) auch direkt angetriebene Ach-
sen sind.

Parpas betreibt einen eigenen Fräs-
kopf- und Spindelbau. damit ist der me-
chanische Eigenfertigungsanteil der
Maschine hoch. Die Fräsköpfe für den
Werkzeug- und Formenbau sind kom-
pakt aufgebaut, und die Schwenkachse
(A-Achse) ist bei der Diamond Linear
einseitig gelagert. Das hat den Vortei,

Maschinenaufbau
Maßgeblich für die Steifigkeit im Ma-
schinenaufbau der Diamond ist der
durchgehende Gusskörper, bestehend
aus dem Maschinenbett und den seitli-
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Die Maschine ist in allen Achsen mit Direktantrieben cms-
gerüstet. Das Maschinenbett und die seitlichen Träger
der Traverse sind aus einem Gußteil. Für die Genauig-
keitsbearbeitung wird hoher Aufwand bei der Kühlung
der Komponenten betrieben.
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Der Arbeitsraum ist für Beladung und Bedienung gut zugänglich. Das
Bedienpult läßt sich ergonomisch, auch im Arbeitsraum, platzieren.

dass der Abstand des Spindelgehäuses
(Störkontur) zur Spindelmitte von etwa
100 mm es erlaubt, sehr nah an Kon-
turen heranzufahren. Werkzeuge mit
verlängerten Aufnahmen werden dem-
zufolge weniger gebraucht, was der Ge-
nauigkeit und der Geschwindigkeit ent-
gegenkonunt.

Die HSC-Spindel hat einen paten-
tierten Aufbau, bei dem die vordere
Baugruppe, mit der Lagerung, kon-
struktiv als separat wechselbar ausge-
legt wurde. Da bei Belastungsgrenzen,
speziell bei Querkräften, die vorderen
Lager die höchsten Belastungen erfah-
ren, sind diese häufiger zu wechseln
und müssen leicht ausbaubar sein.

Genauigkeit
Die Bearbeitungsgenauigkeit einer Ma-
schine, ein Potenzial. das ein Anwender
inuner erwartet, wird bei Parpas beson-
ders beachtet. Bei Änderungen der Um-

Parpas hat ein breit gefäChertes Maschinenangebot und
damit weitreichende Erfahrung. GroßesKnow-how liegt bei
der Genauigkeitsbearbeitung. Hier werden für die Kühlung
der Komponenten und im Layout der Maschine sinnvolle
Aufwendungen gemacht. Genauigkeit und Betriebsbereit-
schaft werden auch beim Anwender, wie beim Maschinen-

check erfahren, positiv herausgestellt. Ein eigener Fräskopf- und Spindel-
bau und die Eigenfertigung aller Hauptkomponenten einer Maschine er-
bringt bei Parpas eine durchgehende Kenntnis in Maschinenbau und Bear-
beitungsprozessen. Bei einer Anzahl von 60 ausgelieferten Maschinen im
Jahr ist die Erfassung von Serviceeinsätzen mit der entsprechenden Aus-
wertung von Daten, was die EDV-technische Unterstützung betrifft, noch
nicht optimal. Zahlen, die geringe Ausfallraten ergeben, könnten werbe-
wirksam eingesetzt werden. Edwin Neugebauer
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Die Traverse läuft auf
den Seitenwangen. Die
Einheit ist voll isoliert

und gekapselt und wird
mit einem Luft-Kühl-

system auf einer Tem-
peratur von 23°C ge-
halten. Dadurch wird

die Bearbeitungs-
genauigkeit der

Maschine gesteigert.

Maschineninbetriebnahme

Umrüstfreundlichkeit

Zahlungsbedingungen

TCQ-Prozessfixiert

Summe 500,00 405,15
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gebungstemperatur in Verbindung mit
den en tsprechenden großen Abmaßen
in den Achsen ergeben sich beträchtli-
che Verlagerungen der Einheiten, hier
ganz speziell in der X-Achse, die aufge-
fangen werden müssen. Das hat Parpas
durch eine komplett isolierte und tem-
perierte Traverse gelöst.

Sie ist voll ummantelt zur ersten Ab-
schouung gegenüber Temperaturände-
rungen in der Halle, zugleich wird in
der gekapselten Hülle ein gekühlter
Luftstrom über Ventilatoren geführt,
der die Temperatur im Bereich der Ach-
se bei etwa 23°C regelt. Kühlung wird
ebenfalls in den Direktantrieben und im
Gehäuse der Hochgeschwindigkeits-
spindel eingesetzt. Alle Messsysteme an
den Achsen sind besonders gekapselt,
um Versehrnutzung zu vermeiden, die
sich auch genauigkeitsbeeinflussend
auswirken kann. Bei der volurnetri-

Zahlen + Fakten: Maschinendaten
DiamQnd Linear

Arbeitsraum X-Achse (mm)

V-Achse(mm)

Z-Achse (mm)

Eilgang (XIYIZ-Achse)(m/min):

1000

40/40/30

Beschleunigung (m/s')

A-Achse ± 105"

C-Achse

Werkzeugaufnahme

Frässpindel

± 370"

HSK63A

37 kW,120 Nm,20 000 mirr'
Tischplatte (mm') 2300 x 1600

Werkstückgewicht (t) 20

Werkzeugmagazin 24/32140/48; bis 250 Plätze

Steuerung Heidenhain iTNC530,Siemens 840D-sl,
Fanuc

Grundfläche (mm')

Gewicht (t)

6215 x 3965

30

Preis (€) ab 700 000
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Im Maschinencheck wurde eine
Stahlform zur Herstellung einer
Kühlergrill-Gitterstruktur bearbeitet
Beim Vorschlichten kam ein
Messerkopf:
035i 5 Schneideni vc= 175 m/min;
vf= 4000 mm/min; ap= 0,3;
n= 1510 mirr' und beim Schlichten
ein Kugelfräser mit zwei Schneiden;
R= 1 mm; vc= 62 m/min;
vf= 700 mm/mini ap= 0,07;
n= 9995 min·' zum Einsatz.

sehen Genauigkeit im gesamten Ar-
beitsraum gibt Parpas einen Wert von
± 20 um an.

Bearbeitung
Der Maschinen-Check wurde bei der
Formenbau Finke GmbH in Altenbeken
durchgeführt, ein Familienunterneh-
men mit 90 Mitarbeitern, das im
Schwerpunkt Formen und Werkzeuge
für den Spritz- und Druckguss herstellt
und dabei Formen mit bis zu 20 t Ge-
wicht bearbeitet. Die Produkte sind im
Bereich Automotive zu finden, bei KFZ-
Lichttechnik, -Innenraumverkleidun-
gen. -Kühlergittern, -Mittelkonsolen
und -SroßfängeranbauteiJen. Markus
Finke, Geschäftsführer und Inhaber,
beschaffte die Diamond Linear, da er ei-
nen großen Teil seiner ehemals Erodier-
bearbeitung auf das HSC-Fräsen verla-
gert hat. "Unsere Jobs laufen oft einige

2200

1500

bis 3

Parpas hat einen eigenen Fräskopf- und Spin-
delbau. Im gesamten Produktprogramm ist
ein reichhaltiges Sortiment von Fräsköpfen
vorhanden.

Die Wartungsbaugruppen sind in einem
Wartungsschrank sehr übersichtlich und

gut zu erreichen angeordnet.

100 h auf der Maschine, und da brau-
che ich Betriebsbereitschaft. konstante
Qualität und Wirtschaftlichkeit. was
mir die Diamond Linear bringt" meint
er. "Mit dieser Maschine kann ich Vor-
und Fertigschlichten, und die eingesetz-
te Spindel mit 20 000 min' bringt bei
kleiner Drehzahl schon ein gutes Dreh-
moment, so dass ich nicht umspannen
muss."

Beim Check war die Fertigung einer
Form für eine Kühlergrill-Gitterstruk-
tur (250-Stunden-Job) auf der Maschi-
ne zu sehen. Unter Vollstrahlaußen-
kühlung wurden verschiedene Stru.k-
turbereiche bearbeitet. Die Produktion
konnte unterbrochen werden und eini-
ge Abläufe wurden vorgeführt (etwa
Werkzeugwechsel und AeAchsen-An-
stellung), danach konnte ohne Pro-
bleme einer Qualitäteinbuße weiterbe-
arbeitet werden.

Der Aufbau der Hochgeschwindigkeitsspindeln ist in der Ausführung der
Lagerung patentiert. Das vordere Lager ist separat wechselbar.



Steuerung
Bei der Maschine in der Formenbau-
Finke GmbH war die iTNC530 von Hei-
denhain im Einsatz. Es werden aber
auch Steuerungen von Siemens (B40D
sl) und Fanuc (nur USA) geliefert.

Service/TCO
Den Service realisiert in Deutschland
wie auch in anderen Ländern ein Ver-
tragsparmer für Parpas. Je nach Einsatz-
ort liegen die Vorortzeiten. Ein Einsatz
innerhalb von 24 h wird garantiert. Er-

Links: Zum Werkzeugwechsel
fährt das Kettenmagazin
durch eine Luke in den
Arbeitsraum ein. Die Werk-
zeuge kommen direkt in die
HSK-Spannzange der Spindel.

Die Beladung des Kettenmaga-
zins für die Werkzeuge ist von
außen gut zugänglich und bei
laufender Bearbeitung nutzbar.

satzteilJager werden auch bei den Ver-
tragspartnern geführt, größere Aufträge
gehen von der Zentrale in Cadoneghel
Italien (Nähe Venedig) aus. Alle Service-
einsätze werden erfasst, in die Zentrale
weitergeleitet und gelistet. Alle Pro-
bleme und Ausfälle werden im Einzel-
fall besprochen, danach wird entspre-
chend darauf reagiert. Eine analytische
Betrachtung von Servicefällen nach
TCO-Ansätzen wird nicht als sinnvoll
angesehen und auch vom Kunden nicht
gefordert. Ein Nachweis von geringen
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Auf einen Blick

5-Achsen-Bearbeillmgszenlrum
Daimond Unear von Parpas
Stärken:
• steifes Grundgestell mitTISCh
• thermisch stabile Traverse
• eigener Spindel- und Fl'äskopfbau
• Genauigkeitsbearbeitung im Raum
• kompaktes Maschinenlayout
• gute Zugänglichkeit beim Beladen und Bear-

beiten
• übersichtliche, zugängliche Anordnung der

Wartungselemente
• großes Know-how durch hohen Eigenferti-

gungsanteil
Schwächen:
• keine systematischen TeD-Analysen

Ausfallraten durch entsprechende Aus-
wertungen könnte sicherlich auch als
schlagkräftige Argumentation werbe-
wirksam eingesetzt werden. ~

1n ParpasDeutschlandGmbH,0-22047 Hamburg,
U Tel.. 040/18008-0, lWNI.parpas.de


