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Prazises Finish in Bestform

Beim Finke Formenbau in Altenbeken-Buke entstehen unter anderem SpritzgieBformen in erster Linie fir die
Automotive-Industrie bis zum Werkzeuggewicht von rund 20 t. Zur Bearbeitung der immer groBer werdenden
Komponenten investierten die Formenbauer in zwei Gantry-Bearbeitungszentren Parpas Diamond linear.

er Wertschopfungsanteil beim Finke Formenbau ist

relativ hoch — zu rund 85 Prozent werden die Werkzeu-

ge im eigenen Haus gefertigt, nur rund 15 Prozent der
Komponenten zugekauft. Das entspricht dem ganzheitlichen
Ansatz bei Finke, der nicht nur in der eigenen Produktion zum
Tragen kommt, sondern auch in der Entwicklung der Werkzeuge
und Prozesse sowie in der Integration in die Prozesskette beim
Kunden. ,Wir wollen mafigeblich dazu beitragen, dass unse-
re Kunden im Markt erfolgreich sind”, betont Markus Finke,
Geschiftsfiihrer im Finke Formenbau. Dafiir haben wir uns mit
unserem Know-how und unseren technischen Méglichkeiten
entsprechend aufgestellt.” Alle Werkzeuge kénnen zudem in
der eigenen Spritzgieffertigung unter Produktionsbedingun-
gen abgemustert werden — hier lassen sich indes auch Serien
realisieren.

Hohe Anspriiche an die Werkzeugoberflichen

Finke Formenbau ist bekannt fiir grofie Spritzgiefsformen in
erster Linie fiir den Automotive-Bereich. Die Anspriiche an
die Oberflichen sind bei diesen Werkzeugen oft hoch, da die
Spritzgiefiteile, wenn sie im Sichtbereich eingesetzt werden,
nicht selten lackiert oder verchromt werden miissen —so geho-
ren neben Werkzeugen fiir StoSfanger auch solche fiir Kith-
lerschutzgitter, Schweller oder Zierleisten zum Portfolio der

Inzwischen stehen zwei Parpas-Bearbeitungszentren aus der Diamond-
Linear-Reihe in der Halle bei Finke.

Formenbauer. Deshalb legt Finke in
der Zerspanung groen Wert auf die
Finish-Bearbeitung der Werkstiicke,
um eventuell anfallende manuelle

Nacharbeit so weit wie moglich zu
minimieren. Fir die Finish-Bear-  Zitat
beitung gerade bei den groflen For- ,Hdchste Qualitat und
men, aber auch die leichte 2D-Bear- Liefertreue setzen unse-
beitung etwa der Formplatten suchte re Kunden ?ei uns ganz
der Zerspanungsexperte mit seinem selbstverstandlich lm_,
Team nach einer geeigneten Maschi- fliiie Let'ztendllch
aber werden wir stets
ne. Nach griindlicher Untersuchung 3 preis gemessen.”
der am Markt verfligbaren relevan-  Markus Finke, Geschifts-
ten Maschinenkonzepte wurde er fiihrer Finke Formenbau
fiindig beim italienischen Hersteller
Parpas, dessen deutsche Niederlassung ihren Sitz in Hamburg
hat. ,Die Parpas Diamond Linear ist ein Bearbeitungszentrum
mit obenliegendem Gantry”, erlautert Finke. ,Das Werkstiick
bleibt bei dieser Variante unbewegt auf dem festen Tisch, die
Bewegungen der fiinf Achsen werden aus dem Gantry und
dem Bearbeitungskopf realisiert. So ist eine hohe Dynamik der
Bewegungen bei einer trotzdem sehr hohen Genauigkeit in der
Frisbearbeitung gewéahrleistet.” Dazu ist die gesamte Maschi-
ne thermisch von ihrem Umfeld isoliert und stabilisiert -so =

Die Parpas Diamond Linear ist thermisch gegen ihre Umgebung isoliert.So ist
hohe Prizision auch bei leichten Temperaturschwankungen gewahrleistet.
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geht seh dynamisch zu
~ Werk t doch eine

Die Spindel der Parpas Diamond Linear nimmt Werkzeuge mit
HSK-36A-Schnittstelle auf.
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Trends y-genau
Ohenliegendes Gantry

Die Parpas-Diamond-Baureihe wurde als oben-
liegendes Gantry konzipiert. Die Entwickler fiih-
ren fiir dieses Maschinenkonzept ins Feld, dass
sich bei dieser Bauweise nur die Maschine be-
wegt und nicht das Werkstuck, das statisch auf
dem Tisch gespannt ist. Da die Masse der Ma-
schine bekannt ist und sich nicht wie die des
Werkstiicks wahrend des Zerspanungsprozesses
standig verandert, versprechen sich die Maschi-
nenkonstrukteure eine exzellente Genauigkeit
bei einer hohen Dynamik. Dazu konfigurierten
sie die Maschine mit sehr steifen und dabei doch
auch sehr leichten Komponenten. Eine tiefge-
hende statische und dynamische FEM-Analyse
der Maschine bereits in der Konstruktionsphase
stellte dabei laut Hersteller sicher, dass die Ma-
schine eine hohe Prazision bei hochdynami-
schen Achsbewegungen ermdglicht
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Profil
Finke Formenhau

Das Unternehmen wurde im Jahr 1982 zunéchst als reiner Glas-
formenbauer gegriindet, in den 90er-Jahren kamen SpritzgieR- und
Druckgussformen fiir die kunststoffverarbeitende Industrie hinzu,
auch Vorrichtungen und Lehren werden gebaut. Finke sieht sich als
Partner der Industrie fiir die ganzheitliche Entwicklung und Produk-
tion von Formen und Zubehor fiir die Kunststoffverarbeitung. Das
umfassende Produktspektrum deckt ein weites Feld vom Einzelteil bis
zur Komplettlosung und Werkzeuggewichten bis 20 t bei maximalen
Werkzeugabmessung von 2500 x 1500 mm ab. Gearbeitet wird im
Dreischichtbetrieb. Die angeschlossene SpritzgieBfertigung wird
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Das umfas-
sende Produkt-
portfolio deckt
ein weites Feld
vom Einzelteil

auch zur Musterung und fiir Kleinserien genutzt. Der Betrieb ist zerti- bis zur Kom-

fiziert nach DIN EN ISO 9001:2008. Moderne Fertigungstechniken und plettlosung.

die standige Weiterbildung unserer Mitarbeiter unterstiitzen den An-

spruch an Prazision.
verspricht sie auch etwa bei sich &ndernden Hallen- OF340] Parpas Serienmaschinen wie die der Diamond-Baurei-
temperaturen eine gleichbleibend hohe Genauigkeit ; he ohne konkreten Kundenauftrag quasi auf Lager fer-
in der Zerspanung. [=] tigt und die Maschinen damit sehr schnell verfiigbar

Der 1600 x 2350 mm grofe, mit der monolithisch aus N sind. Der Parpas-Service hinterlieR bei Finke ebenfalls
Guss ausgefiihrten Grundstruktur der Maschine fest We'h"IIIl( einen positiven Bindruck, auch die Aufstellung der
verbundene Maschinentisch der Diamond Linear kann Im\?lc;ckpunkt: Maschine lief problemlos, und nach kurzer Schulung
Werkstiicke bis zu 22,5 t aufnehmen, die Verfahrwege Amllvsr? dzlljjr: g konnten die Maschinenbediener loslegen. Dabei iiber-

der Achsen liegen bei 1500 x 2200 x 1000 mm. Die aus

Stahl geschweifste Traverse ist mit Rippen kréftig ausgesteift. Der
vierfach gefiihrte Kreuzschlitten und der auf zwei vorgespannten
Linearfiihrungen verfahrende Frassschlitten sind doppelwandig
und grofiziigig ausgelegt.

Die Maschine verfiigt tiber eine leistungsfdhige Heidenhain-
TNC-640-Steuerung. Alternativ wire auch eine Sinumerik
840D SL von Siemens moglich. Alle Antriebe in der Parpas
Diamond Linear sind direkt — das sorgt fiir die hohe Dynamik
in der Bearbeitung. Im Gegensatz zu dem sonst vielerorts tibli-
chen Gabelkopf setzten die Zerspaner hier auf einen Orthogo-
nalkopf: ,Der ist zwar nur einseitig gefiihrt, bietet aber trotz-
dem ausreichend Stabilitdt. Und aufgrund der schlanken Bau-
form des Bearbeitungskopfs lassen sich mit ihm auch bei rela-
tiv tiefen Kavitdten verhéltnismaig kurze Werkzeuge einset-
zen. Das reduziert die Vibrationsneigung, erlaubt kréftigere
Vorschiibe und fithrt letztlich zu besseren Oberflichen bei l4n-
geren Werkzeugstandzeiten.” Zudem gestalten sich mit kiirze-
ren Werkzeugen auch Programmierung und Kollisionsvermei-
dung deutlich einfacher.

Orthogonalkopf erméglicht kurze Werkzeuge
Der auf der Parpas Diamond Linear eingesetzte Orthogonalfris-
kopf TOE 29T bietet eine C-Achsen-Rotation von bis zu + 370°,
die A-Achse schwenkt um bis zu + 105° Die Spindel dreht bis
maximal 20 000 min?, sie bringt bis zu 37 kW Leistung bei einem
Drehmoment von bis zu 115 Nm ans Werkstiick. Das Werkzeug-
magazin fasst bis zu 40 Werkzeuge mit HSK-36-Schnittstelle.
Sehr positiv war fiir die Formenbauer, dass die erste Parpas
sehr kurzfristig ins Haus kam — von der Entscheidung fiir die
Diamond Linear bis zu ihrer Inbetriebnahme zogen gerade ein-
mal zwei Monate ins Land. Ein Vorteil, der moglich wird, da

zeugte die Maschine die Verantwortlichen bei Finke —
ein Jahr spater kam bereits die zweite Parpas Diamond linear
nach Altenbeken. Eine der Maschinen verfiigt tiber eine inne-
re KithImittelzufuhr — hier werden bevorzugt Teile bearbeitet,
die Bohroperationen benétigen. Bis zum 30-er-Vollbohrer wur-
de bereits getestet. Jedoch kommt dies in der Praxis bei Finke
hochst selten zum Einsatz.
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Das sagt die Redaktion
Kurze Werkzeuge

Gerade bei Formen mit tiefen Kavitaten stellt sich die Herausforde-
rung, die Bearbeitung méglichst vibrationsarm zu gestalten. Ein stabi-
ler Bearbeitungskopf ist hierfiir die Grundvoraussetzung. Doch die
Bauform macht den Unterschied: Generell gilt jedoch: Je linger die
Werkzeuge sind, desto anfalliger sind sie fiir Vibration. Dem Einsatz
mdglichst kurzer Werkzeuge steht indes oft entgegen, dass der Bear-
beitungskopf selbst wuchtige Stérkonturen aufweist — beispielsweise
die klassischen stabilen Gabelkopfe. Sie erfordern lange Werkzeug-
schafte, da sonst eine Kollision des Bearbeitungskopfs mit dem Werk-
stlick vorprogrammiert ist. Eine Alternative bieten hier Orthogonal-
képfe, die zwar nur einseitige Fiihrung bieten, dafiir aber deutlich
schlanker sind als Gabelkdpfe: Sie kdnnen auch mit kurzen Werkzeu-
gen verwendet werden, ohne dass eine Kollision droht. Allerdings ist
hier auf eine sehr stabile Bauweise zu achten, da man sonst den Vorteil
kurzer Werkzeuge gegen den Nachteil eines eventuell vibrationsanfil-
ligen Bearbeitungskopfs tauscht. Richard Pergler
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Die Maschine ldsst sich iiber eine leistungsfahige Heidenhain-TNC-
640-Steuerung bedienen.

Heute laufen die Maschinen zweischichtig, beide werden
gleichzeitig von einem Bediener betreut. Die Auslastung ist fir
Bearbeitungszentren in dieser GréfSenordnung recht gut — die
Maschinen kommen auf jeweils rund 5500 Betriebsstunden im
Jahr. ,In der Regel sind auf unseren Parpas-Maschinen Bauteile,
die relativ hohe Laufzeiten bendtigen — es kommt 6fter vor, dass
die Teile eine Woche und langer auf der Maschine sind”, erlautert
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Finke. ,Deshalb hatte die Frage nach einem Nullpunktspann-
system fiir uns bei der Beschaffung dieser Maschinen keine
besonders hohe Prioritat, wir riisten direkt auf den Nutentischen
der Maschinen. Fiir zukiinftige Projekte und um die Maschinen-
laufzeiten noch weiter zu optimieren Uberlegen wir durchaus,
auch bei Neubeschaffungen in dieser Grofienklasse das Schunk-
Spannsystem einzusetzen, das wir bereits auf anderen Maschi-
nen im Haus implementiert haben.”

Ein klares Argument war fiir die Verantwortlichen bei der
Beschaffung der Parpas-Maschinen ganz klar auch das gute
Preis-Leistungs-Verhéltnis, das die Maschinen auszeichnet.
Denn um auf dem weltweiten Markt erfolgreich zu sein, miissen
die Maschinenstundensitze auch international wettbewerbsfa-
hig sein. ,Hochste Qualitdt und Liefertreue setzen unsere Kun-
den bei uns ganz selbstverstdndlich voraus”, zieht Finke sein
Fazit. ,Aber wir stehen in einem Wettbewerb mit Werkzeug-
bauern auf der ganzen Welt. Deshalb werden letztendlich unse-

re Angebote stets auch am Preis gemessen.” Rw O
Kontakt iy
Parpas Deutschland, D-22047 Hamburg,

Tel.: 040/18008-248, www.parpas.de GENAU

Finke Formenbau, D-33184 Altenbeken-Buke,
Tel.: 05255/33195-0, www.finke-formenbau.de
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