TRENDS & INNOVATIONEN
Technologie

FLEXIBLER SCHWEIZER

Bearbeitungszentrum: Erstmals wurde die Picomax 825 Versa bereits zur Messe
AMB 2008 vorgestelit. Mittlerweile hat das 5-Achs-Bearbeitungszentrum des
Herstellers Fehimann die Serienreife erlangt. Eine Maschine, die neben anderen
Tugenden auch mit der sprichwortlichen Schweizer Prazision liberzeugen soll.

as Konzept der Maschine scheint
Dauf den Werkzeug- und Formen-

bau zugeschnitten zu sein: Die
Quer- und Vertikalachse liegen im
Werkzeug und damit im Portal. Die vier-
te/fiinfte Achse ist doppelt abgestiitzt
und arbeitet mit gekiihlten Torque-Mo-
toren. Der direkt angetriebene Schwenk-
Rundtisch dagegen ist langs im X-Schlit-
ten integriert und kann aul zwei Seiten
hoch schwenken. So schalft man unge-
hinderten Blick in den Arbeitsraum von
drei Seiten und ermoglicht gleichzeitig
von zwei Seiten den direkten Zugriff [iir
den Werkstiickwechsel.

Ist aulgrund der Schwenkbewegung
der A-Achse der Blick aul die Zerspan-
stelle versperrt, ldsst sich das CNC-Panel
um 90° nach vorne drehen. So kann
von der BAZ-Stirnseite Werkstiick und
Werkzeug beobachtet und gegebenen-
falls iiber die Steuerung in den Bearbei-

Die neue Picomax 825 Versa soll
mit sehr hoher Prézision punkten.
Sie ist auf die Bediirfnisse des
Werkzeug- und Formenbaus ab-
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tungsprozess eingegriffen werden. Weil
die Gegenseite des Arbeitsraums eben-
falls vollig Irei ist, bietet sich hier eine
werkstiickseitige Automation an. Der
Werkzeugwechsler mit 44 Werkzeugen
in der Grundausstattung, optional mehr
als 200 Werkzeuge, wiirde das zumin-
dest fordern.

Das bislang grofite Bearbeitungszen-
trum von Fehlmann wird dem Werk-
zeug- und Formenbau allerdings auch
mit einem Verlahrweg in Y-Richtung
von 700 mm und einer moglichen
Tischbelastung von 350 kg gerecht. Fiir
aroflere Werkstiicke steht dem Bedie-
ner ein Rundtisch mit einem Storkreis
von 560 mm zur Verfiigung, tiber den
sich zusitzlich noch ein Uberspanntisch
mit 650 x 570 mm aulfsetzen ldsst. Die
vier Aulsetzflichen mit den entspre-
chenden Bohrungen sind dabei schon
an der Schwenkbriicke vorbereitet. Mit

Trends p-genau
Aufwand fiir hdchste Prazision

Maschinenbett und Portal werden von einem
Zulieferer abgegossen, bearbeitet und geschlif-
fen angeliefert. Mit speziellen Techniken wird
bei Fehimann anschlieBend aufs pm Korrigiert.
Ist das Portal aufgebaut, missen die Flachen
exakt zueinander laufen. Exakt heiBt, maximal
1 pm Abweidhung. Bei Fehlmann arbeitet man
deshalb mit einer speziellen Messvorrichtung.
Ist die Abweichung groBer als 1 pm, werden
alle Winkelgeometrien nochmals eingeschabt.
Ziel der Qualitatssicherung ist, in den Achsen
Toleranzen Kleiner 5 pm zu erzielen.

dieser Moglichkeit verzichtet man zwar
auf die 360°-C-Achse, verliigt aber iiber
die A-Achse mit einem beidseitigen
Schwenkbereich von £115°.

Trotz des direkt angetriebenen Rund-
Schwenktisches, der enormen Steige-
rung von Tischlast und moglicher Werk-
stiickabmessungen  verspricht ~ Fehl-
mann, dem Grundsatz nach hochster
Prézision treu zu bleiben. Das beginnt
bereits bei der Auswahl des Werkstolfs
fiir diec FEM-optimierte Maschinen-
struktur mit Dreipunktauflage.

Thermische Stabilitat

Der eingesetzte Grauguss soll hier bei-
spielsweise mit ausgezeichneten Damp-
fungseigenschalten und homogener
warmeleitfdhigkeit punkten. Die ther-
mische Stabilitdt wird sowohl tiber die
Grauguss-Konstruktion als auch mit ei-
ner aktiven Kiihlung aller wichtigen
Maschinenbestandteile erzielt. Aulser-
dem soll die Prazision bei Grauguss mit-
tels Schaben verbessert und bei Bedarf
korrigiert werden. Um im Betrieb das
Maschinenbett nicht unnétigen Tempe-
raturschwankungen auszusetzen, arbei-
tet man bei der Versa mit ¢iner thermi-
schen Trennung des Arbeitsraumes vom
Gussbett. Dies wird iiber rostfreie Kiihl-
mittelkandle [{r Spiilmittel und Spane
erreicht. «
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