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Anpassen, Polieren,Montieren,Optimieren' ,~ __
Formenbau ist und bleibt immer auch ein
Betätigungsfeldfür "geschickte Hand-
arbeiter". Je präziserdie Bauteilezerspant-~
wurden, desto schnellersind die manuellen I

Tätigkeitenerledigt.

r '-_IC:....---!'
= ,

Schwerpunkt
Großwerkzeuge

Präzisionskinematik ist "immun" gegen eigene und äußere Temperatureinflüsse

Gutes "Zerspanungsklima" im Formenbau-----
Die spanende Bearbeitung großer Formen und Werkzeuge summiert
sich bis zum Finish oft auf mehrere 100 Maschinenstunden. Zuver-
lässige Maschinen und stabile Zerspanungsprozesse sind daher das
IIA&O" - das wäre kein Problem, gäbe es thermische Einflüsse nicht.

Das italienische Traditionsunterneh-
men Parpas offeriert mit den

.XS"-Modellen 5-achsige Gantry-Bear-
beitungszentren (BAZ), die durch Leis-
rungsfähigkeit und ihre "thermische Im-
munität" überzeugen, Bild 1. Anwender
in Deutschland - wie Peter Schmitz For-
menbau und Gravuren, Buchholz-Mendt
- sind beeindruckt.

Hallenklima als Störfaktor

Temperaturschwankungen
in der Werkshalle plus Energie-
einträge durch Antriebs- und
Reibungsverluste sowie die in
Form heißer Späne freigesetzte
Zerspanungsenergie bringt
jede von Haus aus noch so
präzise Maschinenkinematik
aus ihrer Ursprungsform. Bei
Längenänderungen von rund
10 ~m;oC (bezogen auf den Me-
ter Guss oder Stahl) sind die
Auswirkungen auf die Bearbei-
tungspräzision signifikant. Re-
gelmäßiges Messen der aktuel-
len Ist-Geometrien und gegebe-
nenfalls die Korrektur der be-
rechneten Werkzeugwege kann
das zwar kompensieren, kostet
aber Zeit und bindet qualifi-
ziertes Personal. Die Klimatisie-
rung ganzer Hallen ist öko-
nomisch wie ökologisch be-
denklich.
Doch es gibt eine Alternative:

Das italienische Traditions-

try-Baureihe für die 5-Achs-Komplett-
bearbeitung, bei der (zum Teil patentier-
te) konstruktive Maßnahmen eine ther-
mische Konstanz dauerhaft sicherstel-
len. Achim Zander, Geschäftsführer bei
Peter Schmitz: "Nach dem Umweg über
die EMOin Hannover ist die dort präsen-
tierte Parpas XS seit Ende 2013 bei uns
im Einsatz. Die Maschine hat vom Start
weg zuverlässig gefräst. Die Genauigkeit
der gefrästen Topologien und Funktions-
flächen ist über Schichten hinweg auf
Hundertstel genau. Auf die sonst übli-

ehen Maßkontrollen und KorrektuI:eD_ ......._
im NC-Programm können wir verzieh-
ten. Die Teile kommen - wie im CAbC'---=---
Modell angelegt, Bild 2, von der Mäschl'!""
neo Das verkürzt die unverzichtbaren __ --'::III

manuellen Nacharbeiten und späftiUns-.",
beim Polieren, Montieren und Optimie-
ren unserer Formen und Werkzeuge ins-
gesamt viel Zeit. Unsere Durchlaufzei- ~~.....::~
ten lassen sich insbesondere bei großen
Schäumwerkzeugen um bis zu 30 % s€""'n""'''' ...
ken - ein echter Wettbewerbsvorteil';'_"
Mit Verfahrwegen von 4 m x 2,5 m x--"'-

1,5 m (X,Y,Z)plus zwei zusätzlichen SYn---~ ..
chronachsen im Fräskopf empfiefilt sich- ........
die Parpas XS vor allem für das hoch-- I

genaue Komplettbearbeiten großer, J
schwerer Werkstücke. Der fest sten~nde
Werkstücktisch trägt bei gleichmäßiger'--"'_"

Belastung 11000 kg/ms.

Die"ParpasXSN bietet Verfahrwegevon 4 m x 2,S m x 1,5 m -
Platzgenug für komfortablesEinrichtenmittels kabellosemHandrad

unternehmen Parpas offeriert und für das Rundum-Komplettbearbeitengroßer Schäumwerkzeuge.
mit den XS-Modellen eine Gan-
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Im Jahr 1957 von Bete....r •
Schmitz als Gravurbetrieb-in
Troisdorf gegründet, ha_!:sich'!!::tll--
das seit 1990 als Peter ScHmitz: "
Formenbau und Grav.u en I
GmbH firmierende Unterneh-
men (www.schmitz-f~menl~------
bau.de) zu einem Lösungspart--, ......__
ner für Blas- und Schäirrüfor>
men sowie Vorrichtung~n~
wickelt. Seit 1992 wird l:!s~vo
Gründertochter Ute und Ehe-
mann Achim Zander gefITl1rt.
Das 2013 neu errichtete 'F1r-_-=~.
mengebäude bietet 47 'Mitar-
beitern, darunter vier Jl1zubis_,_
ein modernes Arbeitsumfeld.;"
Wenngleich auch AUJJ~ft=r~ä~=_e::-----

für Kleinstwerkzeuge ~ge
nommen werden, tragen doCh-_ .........
vor allem GroßwerkzeugeeZ1:1i!!..._
Jahresumsatz von über ,5 Mil-

.. 27
...



maschinen

Der Anwender verfügt über eine leistungsfähige 2- bis 3D-CAD-CAM-
Infrastruktur von Delcam und Dassault inklusive Kollisionskontrolle der
NC-Programme im Trockenlauf.

r;( dilionSullternehmcl1

liorien- Euro (2012) bei. Die Einzelteile
dieser ~gestaltgebenden "Boliden" sum-
mieren sich zum Beispiel für das Schäu-
~ von Traktor-Kotflügeln, Fahrzeug-

\ sch~en und ähnlichen Endprodukten
'lIDisammengebaut auf ein Gesamt-
geWitMt bis zu 11 t und kosten bis zu
250 oUO Euro. Der Exportanteil liegt bei
e~~O %. Rund 70% der Aufträge sind
Bläswerkzeuge, während Schäum werk-
zeuge., 30 % Anteil haben. Die gut 20
langjiprigen Stammkunden stammen
'l{)Ijlfem aus den Branchen Automotive
SOWleGetränkebehälter und Spielwaren.

rE'1i'le...5tärkesind die Qualitäten als Engi-
."~gpartner mit modernen CAD-
~~nd Simulationssystemen (Bild 2).
Sieben' festangestellte Konstrukteure
sind 'bei vielen Projekten schon bei der

~~oamtdefinition involviert.
[:Neb~n dem Bezug eines neu erbauten
Fü~rof,;,ngebäudes im .Jndustriepark

Nord" in Buchholz-Mendt (nahe Hennef)
wurde erheblich in das Gantry-BAZ von
Parpas investiert; hinzu kamen die Kos-
ten für ein Fundament. Um die Summe
zu amortisieren, müssen nicht nur mög-
lichst "rund um die Uhr Späne fliegen" -
vor allem muss die Qualität der Zerspa-
nung 100%ig verlässlich sein.

Zuverlässigkeit überzeugt

Zander: "Selbstverständlich haben wir
bei unterschiedlichen Anbietern Ange-
bote eingeholt. Letztlich haben uns die
Technik der Parpas XS und vor allem das
durchweg kundenorientierte Projektma-
nagement von Christoph Klumpp sowie
der Mitarbeiter im italienischen Stamm-
werk in Cadoneghe überzeugt. Hinzu
kommt, dass wir seit 2011 eine 'Active 5'
von Parpas im Einsatz haben. Die durch-
weg positiven Erfahrungen, dir wir da-

Bild (4): Hennecke

mit gemacht haben, erleichterten uns
uns die Entscheidung."

Klumpp, geschäftsführender Gesell-
schafter Parpas Deutschland, sagt: "In
den aktuellen Maschinenmodellen ste-
cken über 60 Jahre Erfahrung in Kon-
struktion und Herstellung von Fräsma-
schinen. Maschinen von Parpas bewäh-
ren sich weltweit vor allem in sehr an-
spruchsvollen Branchen. In der XS-Bau-
reihe hat Parpas einige exklusive und
zum Teil patentierte Eigenentwicklun-
gen umgesetzt, die in dieser Kombina-
tion einmalig sind und den Anwendern
handfeste Wettbewerbsvorteile erschlie-
ßen."
Dazu gehören die thermisch isolierte

und stabilisierte Maschinenkonstruk-
tion sowie der Antrieb der Portalachsen
über gekühlte Torquemotoren und
Zahnstangen anstelle von Linearmoto-
ren. Das Antriebskonzept schließt einen
Wärmeverzug der Maschinenkörper aus.
Die Parpas XS ist eine brückenförmige
Maschinenkonstruktion mit Portalsys-
tem, Da das Werkstück ruht, ist die be-
wegte Masse konstant, was Vorschub-
geschwindigkeiten bis zu 80 m/min so-
wie Genauigkeitswerte möglich macht,
die für Maschinen dieser Größe jeden
Fachmann beeindrucken.
Als Positioniergenauigkeit im Raum

(volumetrische Genauigkeit) .werden bei
einer kleineren bis mittleren XS wie bei
Peter Schmitz Formenbau ± 2511m ga-
rantiert. In Konstruktion und Design
neuer Maschinengenerationen wie die
XS-Baureihe setzt Parpas auf den aktu-
ellen Stand der Softwaretechnik für
Analyse von Struktur (FEM),Statik-, Dy-
namik- und Wärmeverhalten.
Die Y- und Z-Linearachsen werden

mittels Digitalmotoren mit unabhängi-
gen digitalen Servoantrieben bewegt, die
über Vorschubgetriebe mit den Kugel-
umlaufspindeln verbunden sind. Die
X-Achsen -Bewegungen werden über Tor-
quemotoren im Gantrybetrieb erzeugt.
In den Linearachsen X,Y und Z ermit-

teln Messsysteme von Heidenhain die
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Position auf 0,0001 mm genau. An der
C-Achse ist ein Winkelmesssystem glei-
cher Herkunft mit einer Auflösung von
0,001 mm montiert. Die beweglichen
Komponenten werden alle zentral ge-
schmiert.

Ästhetischer Arbeitsplatz

Die Maschine verfügt über einen ge-
schützten Arbeitsbereich. Dieser ist mit
Stahlblechpla tten mit .Lexan" -Fenstern
gegen die Umgebung abgeschlossen,
Bild 3. Zwei Schiebetüren mit elektri-
scher Verriegelung gewähren freien
Zugang zum Arbeitsraum, der innen mit
rostfreien Stahlblechen dauerhaft
.schick" ausgekleidet ist

Zander orderte für seine Parpas XS
einen Orthogonal-Fräskopf (Modell
.TOE 29 T"). Der Frässpindelkopf aus
hochbeanspruchbarem Kugelgraphit -
guss verfügt über eine A-Achse mit
stufenloser Positionierung, die recht-
winklig zur B-Achse angeordnet ist.
Die Drehung der A-Achse geschieht
über einen Torquemotor mit hydrau-
lischer Klemmung. Das Kühlsystem
mit sechs Zuführdüsen ist um die
Spindel herum angeordnet und liefert
kerzengefiltert bei einem Druck von
7bar (25 l/min), Die mit Papierband-
filter ausgerüstete Werkzeugkühlung
durch die Spindel drückt mit bis zu
50 bar und fördert bis zu 20 l/rnin. Fer-
ner ist durch eine Spezialvorrichtung
die Zufuhr von Druckluft und Wasser
durch die Spindelmitte möglich.
Die patentierte Elektrospindel OMV

dreht um die C-Achse ± 370° und um
die A-Achsen ± 105°. Bei einer Leistung
von 29 kW erzeugt die Spindel im
Drehzahlbereich von 0 bis 3000 min'
ein konstantes Drehmoment von
92 Nm; die Maximaldrehzahl ist bei
20000 min' erreicht. Das Magazin für
HSK-63-Werkzeuge ist an der Rücksei-
te der Maschine gut zugänglich plat-
ziert, was auch für den Späneauswurf
der beiden Bandförderer gilt, die längs
zwischen dem bodenmontierten Tisch
und dem Maschinenbett arbeiten.

Umfangreiche Ausstattung

Zur weiteren Ausstattung gehören
ein elektronisches Handrad mit Funk-
übertragung. Installiert ist auch eine
Laser-Werkzeugvoreinstellung von
Blum für die Messung von Längen und
Durchmessern sowie Verschleiß und
Bruchkontrolle mitsamt Software für
spezielle Messzyklen und Werkzeug-
verwaltung.
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Werkz

Als Werkstückmesssystem ist ein
.Renishaw RMP 60" mit Funkfrequenz-
übertragung maschinenintegriert. Die
Messungen für die Überwachung von
Werkstücknullpunkt sowie Werkstück-
abmessungen laufen in automatischen
Zyklen ab, wobei die Daten direkt an die
CNC-Steuerung übermittelt werden. Das
System .Kinematic Opt" misst das Werk-
zeugzentrum, und die CNC kalkuliert
die Orientierung der statischen Genau-
igkeit. Die Software korrigiert aufgetre-
tene Raumfehler und kompensiert die
neue Position des Werkzeugzentrums in
Bezug auf den absoluten Wert.

.._.~-~
Bei der Steuerung entschied sict':&:f211 ~

der wieder für eine Heidenhain. "Unse-l$ :::
Mitarbeiter sind auf diese Steuerüngen
eingespielt. Wir kennen alle Stärk~n, .,......
Schwächen und Tricks. Die Markentrehe......_
bei der CNC vereinfacht die Einführung , ~
neuer Maschinen und gibt SicherneiMUi"a '
einen reibungslosen Betrieb. Nach Inbe- ~.
triebnahme waren wir aus dem Stand
weg produktiv - und die Fräs-Ergetiffisse-,.
sind noch deutlich besser als unser
hohen Erwartungen." Klaus Henne~::~
Dipl.-Ing. Klaus Hennecke ist freier Fachjournalist in Olpe.-~..,

@ Hoch angesetzte Spannbacken
@ Oben, nahe den Spannbacken liegende Spindel

@ Lange Backenführung und kompakte Bauweise

RGHm
driven by technology

Ohne zusätzliche Unterbauten oder Sonderbacken spannt der neue Zentrischspanner
RZM das Werkstück sicher. Das patentierte Führungssystem der Backen erlaubt eine
lange Backenführungslänge. Durch die ineinander fahrenden Backen ist ein Schließen
des Schraubstocks bis auf Null möglich - und das bei einer minimalen Störkontur.

RÖHM GmbH I www.toehm.blzlmfo@roehm.blzllnfo-Hotllne +49 (0)732516-0
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