Frasen mit Kopfchen:
Die Parpas XS ist eine
briickenférmige Maschi-

nenkonstruktion mit

Portalsystem

Prazisionskinematik ist immun gegen eigene und dufere Temperatureinfliisse

Prima Zerspanungsklima

Die spanende Bearbeitung groBer Formen und Werkzeuge summiert
sich bis zum Finish oft auf mehrere 100 Maschinenstunden. Zu-
verlassige Maschinen und stabile Zerspanungsprozesse sind das
A und 0. Kein Problem, gdbe es thermische Einfliisse nicht. Das ita-
lienische Traditionsunternehmen Parpas offeriert mit den XS-Model-
len 5-achsige Gantry-BAZ, die durch ihre thermische Immunitat
tberzeugen. Anwender in Deutschland, wie die Peter Schmitz For-
menbau und Gravuren GmbH in Buchholz-Mendt, sind beeindruck.
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B Temperaturschwankungen in der Werkhalle,
plus Energieeintrage durch Antriebs- und Reibungsver-
luste sowie die in Form heifSer Spine freigesetzte Zerspa-
nungsenergie bringt jede von Haus aus noch so prizise
Maschinenkinematik aus ihrer Ursprungsform. Bei Lan-
gendnderungen von rund 10 - 11 pm/°C bezogen auf den
Meter Guss oder Stahl sind die Auswirkungen auf die Be-
arbeitungsprizision signifikant. RegelmafSiges Messen
der aktuellen Ist-Geometrien und gegebenenfalls die
Korrektur der berechneten Werkzeugwege kann das
zwar kompensieren, kostet aber Zeit und bindet qualifi-
ziertes Personal. Die Klimatisierung ganzer Hallen ist
okonomisch wie 6kologisch bedenklich.
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Als Positioniergenauigkeit im Raum
(volumetrische Genauigkeit) garan-
tiert der Hersteller fiir eine kleinere
bis mittelgrofie XS wie die bei Peter

Schmitz Formenbau +/- 25 ym

Gantry-Baureihe fiir 5-achsige Kompletthearbeitung

Doch es gibt eine Alternative: Das italienische Traditi-
onsunternehmen Parpas offeriert mit den XS-Modellen
eine Gantry-Baureihe fur das hochperformante, 5-ach-
sige Komplettbearbeiten, bei denen zum Teil patentierte
konstruktive Mafsnahmen quasi eine thermische Immu-
nitit dauerhaft sicherstellen. Anwender, wie Achim Zan-
der, Geschiftsfiithrer der Peter Schmitz Formenbau und
Gravuren GmbH in Buchholz-Mendt, sind beeindruckt:
»Nach dem Umweg tiber die EMO in Hannover ist die
dort prisentierte Parpas XS seit November 2013 bei uns
im Einsatz. Die Maschine hat vom Start weg zuverlissig,
mittlerweile einige Hundert Stunden gefrast. Die Perfor-
mance und die Prizision sind sensationell. Die Genauig-
keit der gefristen Topologien und Funktionsflachen ist

Geschiftsfiihrer Achim Zan-
der, Peter Schmitz Formen-
bau und Gravuren GmbH,
Buchholz-Mendt: ,,Die Ma-
schine bietet uns einen ech-

ten Wettbewerbsvorteil.

durch die thermische Stabilitit der Maschine tber
Schichten hinweg auf Hundertstel genau. Auf die sonst
iiblichen MafSkontrollen wihrend der Bearbeitung und
Korrekturen im NC-Programm konnen wir bei der Par-
pas XS verzichten. Die Teile kommen wie im CAD-Mo-
dell angelegt von der Maschine. Das verkiirzt natiirlich
die unverzichtbaren, manuellen Nacharbeiten und spart
uns beim Polieren, Montieren und Optimieren unserer
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Vertrauens-
beweis: Mit
dem Active Five 5-Achsen Simul-
tanfriszentrum (Frdsbereich
3000 x 1200 x 8500 mm?)
macht Peter Schmitz Formenbau

seit 2011 gute Erfabrungen

Formen und Werkzeuge insgesamt viel Zeit. Ich gehe da-
von aus, dass wir unsere Durchlaufzeiten mit der Parpas
XS insbesondere bei den groffen Schiumwerkzeugen
nachhaltig um mindestens 20 bis 30 Prozent senken kon-
nen. Das ist ein echter Wettbewerbsvorteil.«

Tisch fiir Werkstiicke bis 11 Tonnen

Kirzere Auftragsdurchlaufzeiten zeitigen im Auflenver-
hiltnis mehr Kundennutzen im Sinne eines schnelleren
time-to-market, und intern entsteht Kapazitat fiir mehr
lukrative Auftrige. Denn: Mit Verfahrwegen von 4 x 2,5
x 1,5 m3 (in X,Y,Z) plus 2 zusitzliche Synchronachsen
im Fraskopf empfiehlt sich die Parpas XS vor allem fiir
das hochgenaue Komplettbearbeiten grofler, schwerer
Werkstiicke. Der feststehende Werkstiicktisch tragt bei
gleichmafiger Belastung 11000 kg/m?2.

Wenngleich Achim Zander und seine 43 Mitarbeiter
plus 4 Auszubildende natirlich auch Auftrage fiir
Kleinstwerkzeuge gerne annehmen, tragen doch vor al-
lem GrofSwerkzeuge zum Jahresumsatz von iiber 5 Mil-
lionen Euro (2012) bei. Die Einzelteile dieser gestalt-
gebenden Boliden summieren sich zum Beispiel fiir das
Schaumen von Traktorkotfliigeln, Fahrzeugschiirzen
und dhnliche Endprodukte zusammengebaut durchaus
auf ein Gesamtgewicht von bis zu 11 Tonnen und brin-
gen dann bis zu 250000 Euro in die Firmenkasse. Der
Exportanteil liegt bei etwa 40 %. Rund 70 % der Auftra-
ge sind Blaswerkzeuge, wihrend Schiumwerkzeuge
30 % Anteil haben. Die gut 20 langjahrigen Stammkun-
den stammen vor allem aus den Branchen Automotive
sowie Getrankebehalter und Spielwaren.
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Maschinen

Anpassen, Polieren,
Montieren, Optimieren:
Formenbau ist und
bleibt immer auch ein
Betdtigungsfeld fiir ge-
schickte Handarbeiter.
Je praziser die Bauteile
zerspant sind, desto
schneller gehen die ma-
nuellen Tatigkeiten
Hand in Hand, was na-
tiirlich die Auftrags-

durchlaufzeiten verkiirzt
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Qualitdten auch als Engineeringpartner

Zum Wettbewerb pflegt Zander ein entspanntes Verhalt-
nis: ,, Wir investieren permanent in modernes Equipment
und sind technologisch sehr gut aufgestellt. Unsere Mit-
arbeiter sind allesamt qualifiziert und sehr motiviert. Au-
Berdem leben wir ja nicht nur von der Zerspanung. Eine
wesentliche Stirke sind unsere Qualititen als Enginee-
ringpartner. Wir verfugen tiber moderne CAD-CAM-
und Simulationssysteme von Delcam und Dassault. Un-
sere 7 festangestellten Konstrukteure sind bei vielen Pro-
jekten schon bei der Produktdefinition involviert. In
Deutschland gibt es vielleicht 5 bis 6 andere Formenbau-
er, die sich dhnlich positionieren. Da bleibt fiir jeden ge-
nug zu tun. Die Differenzierung erfolgt natiirlich auch in
unserer Branche iiber den Preis. Viel wichtiger ist fiir die
Kunden aber die Wirtschaftlichkeit der Blas-
Schiumwerkzeuge — sprich: deren Prizision und Zuver-

und

lassigkeit sowie moglichst kurze Lieferzeiten.“

Und damit wieder zur Parpas XS. Neben dem Bezug
eines neu erbauten Firmengebiudes wurde zudem in das
Gantry-BAZ rund 1Million Euro investiert; plus die
Kosten fiir ein Fundament. Um diese Summe zu amorti-
sieren, miissen nicht nur moglichst rund um die Uhr Spa-
ne fliegen, vor allem muss die Qualitit der Zerspanung
100 % verlasslich sein.

Achim Zander: ,,Wir haben uns vor der Unterschrift
unter den Kaufvertrag natiirlich bei unterschiedlichen
Anbietern Angebote eingeholt. Letztlich haben uns die
Technik der Parpas XS und vor allem das durchweg sehr
kundenorientierte Projektmanagement von Christoph
Klumpp sowie der Mitarbeiter im italienischen Stamm-
werk in Cadoneghe tiberzeugt. Hinzu kam, dass wir seit
2011 eine Active 5 von Parpas im Einsatz haben. Die
durchweg positiven Erfahrungen damit haben uns die
Entscheidung fiir die XS erleichtert.

Antrieb der Portalachsen iiber gekiihlte Torquemotoren

Christoph Klumpp, geschiftsfuhrender Gesellschafter
der Parpas Deutschland GmbH, Hamburg: ,,In den aktu-
ellen Maschinenmodellen stecken iiber 60 Jahre Erfah-
rung in Konstruktion und Herstellung von Frasmaschi-
nen. Maschinen von Parpas bewihren sich weltweit vor
allem in sehr anspruchsvollen Branchen wie dem Werk-
zeug- und Formenbau und der Luftfahrttechnik. In der
XS-Baureihe hat Parpas einige exklusive und zum Teil
patentierte Eigenentwicklungen umgesetzt, die in dieser
Kombination einmalig sind und den Anwendern hand-
feste Wettbewerbsvorteile erschlieflen. Die markantesten
Vorteile der XS-Baureihe sind die thermisch isolierte und
stabilisierte Maschinenkonstruktionen und der Antrieb
der Portalachsen iiber gekiihlte Torquemotoren und
Zahnstangen anstelle von Linearmotoren.

Christoph Klumpp, ge-
schiftsfiibrender Gesell-
schafter der Parpas Deutsch-
land GmbH, Hamburg:
o...eine sebr iiberzeugende
Zerspanungsleistung und die
beste Genauigkeit am Werk-
stiick * Bild: Parpas

In Konstruktion und Design neuer Maschinengenera-
tionen wie die XS-Baureihe setzt Parpas auf den aktuel-
len Stand der Softwaretechnik fir Analyse von Struktur
(FEM), Statik-, Dynamik- und Warmeverhalten. Das Re-
sultat ist eine Gantry-Frasmaschine mit exklusiven Ei-
genschaften, wie:

o auf thermisch bedingte Korrekturen wihrend der
Bearbeitung, kann selbst bei Schwankungen der Um-
gebungstemperatur von 18° innerhalb 24 h verzichtet
werden

o Zeitgemifle Beschleunigungsdynamik und hohe
Vorschubgeschwindigkeiten

o Gute Langzeitgenauigkeit durch soliden Maschinen-
bau

o Wirtschaftliche Zerspanungsleistungen

o Klassenbeste volumetrische MafSgenauigkeit

o Reduzierung der Strukturkomponenten auf ein
Minimum
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o Hohe Bedienergonomie und Zuverlissigkeit

o Umweltfreundlichkeit, durch energieeffiziente Antrie-
be und Wegfall einer Hallenklimatisierung

Die Basis der XS bilden zwei miteinander verschweifSte,
rippenverstarkte Seitenstinder (Gantryausfithrung) aus
Stahl. Sie bieten als X-Achse durch ihre sehr hohe struk-
turelle und dynamische Steifigkeit beste Voraussetzun-
gen fir prazise Fuhrung und Bewegung der Traverse
(Y-Achse) und dem Kreuzschlitten (Z-Achse) tiber dem
fixen, aus Gusseisen gefertigten Werkstiicktisch mit sei-
nen jeweils kundenindividuell angeordneten T-Nuten.

Volumetrische Genauigkeit von +/- 0,025 mm

Alle Hauptkomponenten sind thermisch isoliert. Zwi-
schen den Komponenten und der Isolierung zirkuliert
exakt temperierte Luft. Die volumetrische Genauigkeit
betrdgt unabhingig von der AufSentemperatur +/- 0,025
mm.

Die Y- und Z-Linearachsen werden mittels Digital-
motoren mit unabhingigen digitalen Servoantrieben be-
wegt, die iiber Vorschubgetriebe mit den Kugelumlauf-
spindeln verbunden sind. Die X-Achsen-Bewegungen er-
folgen iiber Torquemotoren im Gantrybetrieb.

In den Linearachsen X, Y und Z ermitteln Messsyste-
me von Heidenhain die Position auf 0,0001 mm genau.
An der C-Achse ist ein Winkelmesssystem gleicher Her-
kunft mit einer Auflésung von 0,001° montiert. Die be-
weglichen Komponenten werden zentral geschmiert.

Achim Zander orderte fiir seine Parpas XS einen Or-
thogonal-Friskopf (Modell TOE 29 T). Der Frasspindel-
kopf aus hoch beanspruchbarem Kugelgraphitguss ver-
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Die Parpas XS bei Peter Schmitz For-
menbau bietet nutzbare Verfahrwege
von 4 x 2,5 x 1,5 m3 Bilder, wenn nicht

anders gekennzeichnet: Klaus Hennecke

fuigt uber eine A-Achse mit stu-
fenloser  Positionierung, die
rechtwinklig zur B-Achse ange-
ordnet ist.

Die Drehung der A-Achse er-
folgt iiber einen Torquemotor
mit hydraulischer Klemmung.
Das Kiihlsystem mit 6 Zufiihr-
diisen ist um die Spindel herum
angeordnet und liefert kerzenge-
filtert bei einem Druck von 7 bar
25 l/min.

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 Drehzahlbe-
reich von 0 bis 3000 U/min ein konstantes Drehmoment
von 92 Nm; die Maximaldrehzahl ist bei 20 000 U/min
erreicht. (Der Kopfwechsel erfolgt in der senkrechten Po-
sition.)

Das Magazin fiir HSK-63-Werkzeuge ist an der Riick-
seite der Maschine gut zugidnglich platziert, was auch fiir
den Spaneauswurf der beiden Bandforderer gilt, die
langs zwischen dem bodenmontierten Tisch und dem
Maschinenbett arbeiten.

Zur weiteren Ausstattung gehoren ein elektronisches
Handrad mit Funkiibertragung, eine Laser-Werkzeug-
voreinstellung von Blum fir die Messung von Lingen
und Durchmessern sowie Verschleif§ und Bruchkontrolle
von Werkzeugen mitsamt Software fur spezielle Mess-
zyklen und Werkzeugverwaltung.

Bei der Steuerung der Parpas XS entschied sich Zan-
der wieder fiir eine Heidenhain. ,,Unsere Mitarbeiter
sind auf diese Steuerungen eingespielt. Wir kennen die
Stiarken, Schwichen und Tricks aus dem Effeff. Die Mar-
kentreue bei der CNC vereinfacht die Einfithrung neuer
Maschinen und gibt Sicherheit fir einen reibungslosen
Betrieb. Nach Inbetriebnahme der Parpas XS waren wir
aus dem Stand weg produktiv. Und auf Basis der ersten
Erfahrungen aus einigen Hundert Betriebsstunden kann
ich sagen, dass die Frasergebnisse noch deutlich besser
sind als unsere hohen Erwartungen. [ ]

Peter Schmitz Formenbau und Gravuren GmbH
www.schmitz-formenbau.com

Parpas Deutschland GmbH
www.parpas.de
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