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Bild 1: Die Parpas Diamond bietet maximalen Arbeitsraum bei minimaler Stellfldche

Absatzfreies Frasen

Das hier vorgestellte Bearbei-
tungszentrum DIAMOND ist — wie
die PARPAS XS und AERO - als
obenliegendes Gantry realisiert.
Der Vorteil gegeniiber anderen
Maschinenkinematiken: Das
Werkstiick ruht.

Dadurch werden ausschlieBlich
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definierte und immer gleiche
Massen bewegt, was eine sehr
hohe Dynamik und Genauigkeit
ermdglicht.

In Deutschland wurde das erste
Modell vor rund 10 Jahren ausge-
liefert. Seitdem wurde die heute
zumeist als Linearmaschine geor-

derte DIAMOND standig weiter-
entwickelt.

Einzig unverandert blieben die
Verfahrwege. Das war der Kon-
struktion des Maschinenkorpers,
einem massiven Monoblock aus
Guss, geschuldet. Geschichte!
Mit dem Modell DIAMOND 30
hebt Parpas diese Einschrén-
kung auf. Das Bearbeitungszen-
trum bietet Verfahrwege bis zu
3.000 x 2.500 mm’® = mit allen
Vorteilen des Monoblocks.

Die Entwickler folgten kon-
sequent den Anforderungen
moderner Zerspanungs-Techno-
logie. So wurden alle bewegten
Teile gewichtsbedingt aus Stahl
gefertigt, wahrend ein massiver

Bild 2:

Absatzfreies Frasen: Die Parpas Diamond
erfillt bei der 3+2 oder 5-achsigen Bear-
beitung prozesssicher héchste Genauig-
keitsanforderungen
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Susskorper die Basis der Maschi-
me bildet.

D= Vorschubgeschwindigkeiten
=r=ichen 60 m/min, wobei die
=ynamischen Krafte vollstandig
wom Maschinenkérper aufgefan-
g=n werden.

i der Praxis bewahrt sich die
\=schine vor allem

== Vorschlicht- und
Schiichtmaschine flr
Ze zumeist mehr-
schichtig angelegte
S=arbeitung komplexer
Merkstiicke.

D= sich die Tempera-
wre=n in den meisten
Werkhallen deutlich
Zndern kdnnen, be-
===ht insbesondere

o= langen Bearbei-
wngszeiten die Gefahr,
Z=ss sich beim Frésen
m unterschiedlichen
Soindel-Stellungen
Losatze bilden. An-
wender der DIAMOND
«=nnen diese Probleme nicht. Die
Traverse wird komplett temperiert
und ist damit immun gegen Ver-
2nderungen der Umgebungstem-

Hamburg

Bild 3: Christoph Klumpp, ge-
schéftsfiuhrender Gesellschafter
der PARPAS Deutschland GmbH,

peratur. Diese Stabilitat bietet ein
HochstmaB an prozesssicherer
Genauigkeit.

Der Orthogonal-Fraskopf der
Maschine ist auf 3 Seiten sehr
schlank und hat eine weit vorste-
hende Spindel-,Nase".

Das sind ideale Voraussetzungen
flr den Einsatz
kurzer Werk-
zeuge, was
Schwingungen
und Instabilitaten
deutlich mini-
miert. Die Spindel
erzeugt ein ma-
ximales Drehmo-
ment von 117 Nm
und beschleunigt
auf bis zu

20.000 U/min,
was die DIA-
MOND nicht nur
flr das Vor-
schlichten und
Schlichten im
Werkzeug und
Formenbau pradestiniert sondern
auch fir Unternehmen der Luft-
fahrtindustrie und Maschinenbau-
er interessant sein dirfte.

8id 3:

ve Parpas Diamond erreicht Vorschibe bis 60 m/min.
Der gegossene Maschinenkérper bandigt die dynamischen Kréfte zuverldssig

Werkbilder: Parpas GmbH, Hamburg)
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MAXIMAL

bis HRC 70

Mehr miissen Sie nicht wissen, um ihn
einmal zu testen.
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