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Grof3bauteile genau fertigen

von Peter Springfeld Dem Kundenwunsch entsprechend hat Pama die Portal-Dreh- und Frasmaschine Ver-
tiram 200 GT mit verfahrbarem Portal fir die Prazisionsbearbeitung von Grof3teilen konzipiert. Die Stander
des Portals haben einen Abstand von 5.600 mm. Zur geforderten Genauigkeit tragt die Traghllse mit einem
Querschnitt von 500 mm x 500 mm bei, die an allen vier Seiten im Spindelkasten hydrostatisch gefiihrt ist. Zur
Warmekompensation der Traghiilse wird die Langenausdehnung von RAM und Bohrspindel iberwacht.

eit 1946 am Markt, fertigt das
S Deggendorfer Unternehmen

Rile anspruchsvolle, prazi-
se Zulieferteile sowie Baugruppen
und Automatisierungsanlagen fiir
einen breiten Anwendungsbereich.
Dazu gehoren die Automatisierung
von Werkzeugmaschinen, Robo-
terapplikationen, Anbauteile fiir
Maschinen, Getriebe- und Motoren-
komponenten, Baugruppen fiir die
Medizintechnik sowie Turbinenteile
und Laufschienen fiir die Luftfahrt-
industrie. So breit wie das Spektrum
der Lohn- und Zulieferfertigung ist
auch der Werkstoffbereich: Neben
Stahl, Edelstahl, Guss und Buntme-
tallen wie Aluminium und Magne-
sium bearbeitet das Unternehmen
auch Teile aus Titan und Kunststoff.
»Zur Realisierung dieser anspruchs-
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Die Dreh- und Frasmaschi-
ne mit einem verfahrbaren
Portal fiir die Vertikalbear-
beitung hat eine begehbare
X-Achse.

Bilder: Pama

vollen Fertigungsaufgaben®, hebt der geschéftsfiihrende Ge-
sellschafter Peter Radlsbeck hervor, ,,stehen uns rund 50 CNC-
Werkzeugmaschinen zur Verfiigung. Unser Angebot besteht in
einer sehr kurzfristigen Fertigung von prazisen einfachen und
komplexen Teilen bis zu einem Kubus mit einer Seitenldnge von
2.500 mm, einem Durchmesser von 5.300 mm und 20 t Stiickge-
wicht. Wir fertigen im Toleranzbereich von IT-6 und realisieren
Oberflachen im Rauhigkeitsbereich von 0,8 pm.*

Auftrage fiir Grobauteile erforderten neue Maschine

Mit dem Ausbau der Energieerzeugung durch Windkraftanla-
gen kamen auch Auftrége fiir die Prizisionsfertigung von ent-
sprechenden Grofteilen ins Deggendorfer Unternehmen. Dazu
wurde trotz der schon vorhandenen Ausstattung eine weitere Be-
arbeitungsmaschine zum Drehen und Frdsen gebraucht. Stefan
Zimmer, Vertriebsleiter der Niirnberger Abras Vertriebsgesell-
schaft, stellte den Kontakt zum italienischen Maschinenbauer
Pama her. ,Wir hatten bereits gute Erfahrungen mititalienischen
Werkzeugmaschinenherstellern und waren deshalb sofortauch
fiir Pama offen’, bekundet Radlsbeck. ,,Die Chemie zwischen



den handelnden Personen stimmte dann von Anfang an. Wir
hatten das sichere Gefiihl, dass Pama in der Lage ist, aus den
bestehenden Baukisten eine entsprechende Maschine zu fer-
tigen. Letztendlich haben die recht schnell gefundene finale
Konzeption, die abgesprochene Prédzisionsarbeit und die zu
erwartende Lebensdauer der Maschine den Ausschlag fiir die
Investitionsentscheidung gegeben .

Fiir Pama neu, entstand eine Dreh- und Frasmaschine mit einem
verfahrbaren Portal fiir die Vertikalbearbeitung sowie begehba-
ren X-Achs-Abdeckungen. Zwei hydrostatisch gelagerte Direct-
Drive-Drehtische, eine spezielle Spadneentsorgungsanlage sowie
eine Einhausung, die nichtnur eine Pendelbearbeitung, sondern
auch eine Bearbeitung vonlangen Bauteilen ermoglicht, runden
das Konzept ab.

Zwei Bereiche fiir die Pendelbearbeitung

Entsprechend der zu bearbeitenden Grofsteile haben die Stander
des Portals einen Abstand von 5.600 mm. Das Portal trdgt am
Querbalken die Traghiilse und bietet ihr einen Verfahrweg in
Y-Richtung von 5.815 mm. Dieser Verfahrweg ist nicht nur fiir
dasBearbeiten der Werkstiicke auf den beiden 4 m grofien Dreh-
tischen notwendig, er dient dariiber hinaus zum automatischen
Einwechseln der Dreh- und Fraswerkzeuge sowie zum automa-
tischen Wechseln von Fraskopfen fiir die 5-Seiten-Bearbeitung.
Die Z-Achse (RAM) verfihrt 1.600 mm. Der maximale Abstand
zwischen den Tischoberkanten und der Traghiilsen-Stirnseite
betrdgt 2.565 mm. Die hydrostatische Bohrspindel der Portal-
frismaschine Vertiram 2000 GT hat einen Axialverfahrweg von
800 mm.

»Dem Kundenwunsch entsprechend lieferte Pama die komplette
Maschineneinhausung?, erldutert Sales Manager Frank Seifert.
»Sieistso gestaltet, dass sie zur Pendelbearbeitung zwei flexible
Bearbeitungsbereiche schafft. Zum Bearbeiten von sehrlangen

Gruppenbild vor der
Maschine: Stefan Zimmer,
Vertriebsleiter der Abras
Vertriebsgesellschaft, Wer-
ner Feldmeier, Rile-Be-
triebsleitung, Frank Seifert,
Pama-Sales Manager und
Peter Radlsbeck, geschafts-
fiihrender Gesellschafter
von Rile (v. Li.).

Bild: Springfeld

Frank Seifert:

.Die Einhausung
schafft zur Pen-
delbearbeitung
zweli flexible Be-
reiche.”
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‘ BEARBEITUNGSZENTREN ‘

Blick auf die Traghiilse mit
dem Spindelkasten.

Mit den beiden hydrostatisch
gelagerten Drehtischen ist
auch eine Pendelbearbei-
tung maglich.

Werkstiicken wird die Trennwand zur Seite geschoben, damit
man das lange Teil auf beiden Drehtischen aufspannen kann.
Dazubewegtsich das Portal entlang einer 14 m langen X-Achse*
Auch bei dieser neuen Maschine bildet ein aus Gusskompo-
nenten gefertigter Maschinenrahmen das Fundament. Die zu
bearbeitenden Grofiteile werden mit Hilfe von Vorrichtungen,
die Rile selbst baut, schwingungsarm gespannt. Zur Prédzisions-
zerspanung trégt des Weiteren die kriftige Traghiilse mit einem
Querschnitt von 500 mm x 500 mm bei. Sie wird an allen vier
Seiten im Spindelkasten hydrostatisch gefiihrt. Zuriickgekiihltes
Hydraulikol sorgt fiir den Warmeabfluss.

Wirmekompensation wurde weiterentwickelt

Die Warmekompensation der Traghiilse wurde bei der Portal-
Dreh- und Frasmaschine weiterentwickelt und hatjetzt ein Sys-
tem, welches die Lingenausdehnung von RAM und Bohrspin-
del tiberwacht und die Ergebnisse in Echtzeit an die Steuerung
weiterleitet. ,Insgesamt bieten Pama-Maschinen ihren Nutzern
Fertigungstoleranzen, wie wir sie von Lehrenbohrwerken ken-
nen’, sagt Seifert. Die beiden hydrostatisch gelagerten Karussell-
drehtische TTH 60 der Portalmaschine tragen jeweils Lasten bis
60 tbei maximal 150 min™'. Zur Warmestabilisierung durchlauft
auch dieses Hydraulikél ein entsprechendes Kiihlaggregat.

»vor jedem Fertigungsauftrag’, erldutert Sebastian Huber, Ma-
schinenbediener bei Rile, ,priifen wir, ob die benétigten Werk-
zeuge im Speicher sind beziehungsweise komplettieren sie. Der
Werkzeugspeicher bietet 210 Plédtze. Die Fraswerkzeuge spannen
wir in HSK-A-100-Werkzeugkegel ein und die Drehwerkzeu-
ge in KM-63-Werkzeughalter. Die HSK-A-100-Kegel besitzen
Chips, auf denen sdmtliche Daten der Werkzeuge gespeichert
sind. Vor dem Einschleusen in den Speicher erfolgt ein Scan-
nen durch ein Balluff-Werkzeugidentifikationssystem, das die
Daten ins Steuerungssystem leitet. Uber eine Drehschleuse
bringt der schienengefiihrte Werkzeugroboter das Werkzeug
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Maschinenbediener Sebasti-
an Huber an der Steuerung.

Bild: Springfeld

an seinen zugeordneten Platz® Ein
Briickenkran setzt die Werkstiicke
auf einen der beiden Drehtische
ab. Jeder Drehtisch steht fiir einen
eigenen, abgetrennten Arbeitsbe-
reich, der aufgehoben wird, wenn
sehr lange Werkstiicke zu bearbei-
ten sind. Nach dem Aufspannen
holt sich die Spindel das bendtigte
Werkzeug aus dem Speicher. Dazu
besitzt jeder der beiden Arbeitsbe-
reiche eine Schleusentiir, durch die
die Traghiilse in den Werkzeugspei-
cher einfihrt. Der dortige Roboter
entnimmt der Spindel das auszu-
tauschende Werkzeug und spannt
das neue ein. Zur horizontalen
Bearbeitung ersetzt der Roboter
zunédchst das Werkzeug durch ei-
nen NC-Fréaskopf. Den entnimmt er
dem Shuttle-Pick-up, das sich auf
den Schienen des Werkzeugrobo-
ters bewegt. Anschlieflend spannt
er das benétigte Werkzeug in den
Fraskopf ein. Zum Lieferumfang
gehoren zwei von Pama selbst ge-
fertigte Ausdrehkopfe und ein NC-
Fréaskopf.

Sichere Spaneabfiihrung

Bei der Pendelbearbeitung er-
folgt das Auf- und Abspannen des
Werkstiicks hauptzeitparallel. Der
Direct-Drive-Spindelmotor liefert
ein Drehmoment von 2.600 Nm
und es sind Eilganggeschwindig-
keiten von 30 m/min in den X-, Y-,
Z- und V-Achsen méglich. Die Ma-
schine besitzt ein Kiihlaggregat fiir
die Thermostabilisierung des Hy-
drostatikéls und des 93-kW-Spin-
delmotors, der die Werkzeuge mit
einer maximalen Spindeldrehzahl
von 4.000 min™ antreibt. Je nach
Fertigungsaufgabe werden auch
die Werkzeuge iiber eine weitere



Kiihlmittelanlage von innen und Werkzeugspeicher mit

aufien gekiihlt. Marli.ipulator. dem schienen-

»Fur eine sichere Spaneabfiihrung gefiihrten W.erkzeugrc.oboter
. . . und dem dahinter operieren-

wéhrend der Zerspanung, die spiir- den Shuttle-Pick-up.

bar zur Reduzierung von Stillstands-

zeiten beitrdgt, haben wir intensiv

nach Lésungen gesucht und auch

gefunden®, schildert Seifert. ,Im

Kern haben wir Fliehkréfte genutzt,

um die Spédne aus dem unmittelba-

ren Bearbeitungsbereich zu entfer-

nen. Sie fallen am Rand in Schichte,

die direkt auf die beiden unter der

Maschine laufenden Spaneforderer

fallen. Diese fithren die Spédne zu ei- Rollen, die die flexible Abdeckung beim Verfahren des Portals

nem Querforderer, der sie direkt in aufnehmen, befinden sich vor und hinter der Bedienerkabine. B

den Spdnebehilter transportiert.”

www.pama.it | www.rile-group.com

Zwei Kameras am Portal

Gesteuert von einer Siemens-

steerung sinumerik 8200 s;, | FTORIZONTAL - DOPPELSPINDLIG - 5-ACHSIG
erfolgt die Uberwachung des
Fertigungsprozesses durch
unterschiedliche Messeinrich-
tungen. Dazu gehoren absolu-
te Langenmessgerite fiir die
Linearachsen, der absolute
Drehgeber fiir die Spindelum-
drehung sowie ein magneti-
sches Langenmesssystem fiir
die V-Achse. Die Bedienkabi-
ne wird vom Portal getragen, so
dassder Bediener den Zerspan-
prozess gut beobachten kann.
Zusitzlich ist am Querbalken
des Portals, links und rechts
von der Traghiilse, jeweils
eine Videokamera installiert.
»S0 kann ich den Fertigungs-
prozess auch von der Riickseite
direkt vom Fahrerstand aus be-
obachten®, erklart Huber. ,Der
Touchscreen bietet sogar die —

Moglichkeit, die Kamera so zu + HSK 100/HSK 63

zoomen, dass man die Werk- = bhinai tellb Ach
zeugschneiden ganznah sehen = Rl e e e e A=

kann. Sollte man dabei Funken + Die 3 Beladevarianten
erkennen, ist das ein Zeichen, DT-DL-PC

dass die Schneide stumpfwird.
So kann man rechtzeitig einen
Werkzeugtausch einleiten, be-
vor andere Uberwachungssys-
teme ansprechen.

Zur komfortablen Bedienung
gehort auch die wunschgema-
e Abdeckung der X-Achsen.
Ubel‘ die begeh_ und aufl‘Oll- DT - Doppelschwenkiriger DL - Direktbeladung PC - Palettenwechsler
bare 1,55 m breite Abdeckung
lasst sich der Arbeitsraum auf
kiirzestem Wege betreten. Die )\ '

www.licon.com ‘ A\ L i CO N T

modular machining centers




