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[Technische Daten]

FAMUP LINEARMILL 600 HD
Arbeitsboreich

Verfahrweg langs X-Achse 600 mm Max. Drehzahl Schwenkachse 50 U/min
Verfahrweg quer Y-Achse 500 mm Max. Drehzahl Tischplatte 100 U/min
Verfahrweg vertikal Z-Achse 500 mm Positioniergenauigkeit Schwenkachse +/- 5"
Abstand Spindelnase -Tisch min/max 170 - 670 mm Positioniergenauigkeit Tischachse =6
Kippmoment 1600 Nm
Arbeitsvorschub X, Y, Z 20 m/min Kippmoment bei max. Beschleunigung 2000 Nm
Eilgange X, Y, Z 60 m/min Tischdrehmoment 500 Nm
Achsbeschleunigung X, Y, Z 10 m/s2 Tischdrehmoment bei max. Beschleunigung 1100 Nm
Einseitige Positioniergenauigkeit Bremsmoment Schwenkachse 5000 Nm
im gesamten Hubbereich 3um Bremsmoment Tischachse 2500 Nm
Einseitige Wiederholgenauigkeit 15 um
Anzahl der Werkzeugpltze 40
Max. Spindelleistung 35 kW Werkzeugauswahl random
Max. Drehmoment 120 Nm Max. Werkzeugdurchmesser (seitliche Leerplatze) 125 mm
Spindeldrehzahl Standard 15000 U/min Max. Werkzeuglange 250 mm
Werkzeugaufnahme HSK 63 A Max. Werkzeuggewicht 6 kg
Schwenkarmiange 500 mm
Tischabmessung 600 x 600 mm Werkzeugwechselzeit (Werkzeug/Werkzeug) 1,7 Sek.
Max. Tischbelastung 600 kg
Schwenkbereich +100/-125°

[ Anforderungsprofil
Als Produzent von Stanz-Umformwerkzeugen, SpritzgieBwerkzeugen ® Fertigung von hochprézisen Bauteilen fur die Lebensmittel-
und Maschinenbauteilen fir die Lebensmittelindustrie bietet Brand industrie, Sogenannten Hahn-Gehausen
. seit 1992 Werkzeug- und Maschinenbau-Komplettlésungen: vom O [z BEeE i eEzET
((@%'E%P) Design, Uber Konstruktion, Fertigung bis hin zum Endprodukt. o .

Hohe Genauigkeit

Brand Werkzeug- und Maschinenbau hat dabei alle wichtigen Tech-
Technische Losung mit Schwenkbriicke

nologien unter einem Dach vereint: Erodieren, 5-Achs-Frasen,
Drehen und Schleifen. Die Firma ist ein Familien-Unternehmen, wo
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neben dem Ehepaar Brand auch die Tochter, Frau Juliane Brand,
und der Bruder, Herr Sirko Brand, zentrale Positionen des Unter-
nehmens bekleiden.

32 Mitarbeiter

2,5 Mio € Umsatz (2009)
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Hochpréazises Bauteil fur die Lebensmittelindustrie

Prazision, VerlaBlichkeit und Service ...

zeichnet nicht nur das Inhabergefliihrte Unternehmen Brand aus.
Diese Eigenschaften waren auch ausschlaggebend fir die Ent-
scheidung, in eine Linearmill und eine EMCOTURN E45 TCM von
EMCO zu investieren. Nach einer Angebotsphase mit drei Anbietern
Uberzeugte die Prasentation im Technologiezentrum von EMCO in
Hallein den Eigentumer und Firmengrander Herrn Dipl.-Ing. Dieter
Brand mit der Erfullung der geforderten Bearbeitungszeiten, der Ge-
nauigkeit und der Schwenkbriicken-Lésung.

In zwei bis drei Schichten laufen die beiden Maschinen seit August
2007 ohne Probleme.

5-Achsen-Fraszentrum mit ilberzeugendem Preis-
Leistungsverhaltnis.

Das 5-Achsen-Fraszentrum von EMCO FAMUP setzt auf Linearan-
triebe und Torquemotoren. Mit dem ausgefeilten Maschinenkonzept
wird eine auBergewdhnlich hohe Bearbeitungsgenauigkeit bei den
Werkstlcken erreicht. Und das alles — wie bei EMCO Ublich — zu
einem Uberzeugenden Preis-Leistungsverhaltnis.

Die Maschine ermdglicht die dynamische Bearbeitung mittelgroBer
WerkstUlicke uber funf Achsen. Ein mit Torque-Motoren ausgestatteter
Schwenk-Drehtisch tibernimmt zwei Achsen. Die weiteren drei Ach-
sen dienen der Bewegung des Spindelkopfes. Der Aufbau ist in der
klassischen Fahrstanderbauweise ausgefihrt.

Der Maschinenaufbau

Der Aufbau der LINEARMILL 600 HD tberzeugt durch eine sehr intel-
ligente Geometrie. Y- und Z-Schlitten sind so zueinander angeordnet,
dass sich sehr kurze Abstéande von der Werkzeugschneide zu den
35-mm-Linearfihrungen ergeben. Auch bei weit heruntergefahrener
Spindel werden Bearbeitungskréfte so nahezu optimal in die Kon-
struktion eingeleitet. Eine ausgezeichnete Lésung, die viel zu der ho-
hen Bearbeitungsgenauigkeit der Maschine beitragt.

Nicht weniger Uberzeugend ist die Antriebstechnik: Linearantriebe
sorgen nicht nur fir eine beeindruckende Dynamik und hohe Eil-
ganggeschwindigkeiten. Sie verbessern auch die Genauigkeit und
Oberflachengute bei der Bearbeitung. Zu dem gleichen Zweck wurde
der Schwenktisch mit hochmodernen Torque-Motoren ausgestattet.
Und damit so viel Prazision entsprechend an die Steuerung gemeldet
werden kann, sind die Achsen X, Y und Z serienmaBig mit GlasmaB-
stdben ausgerustet.

Die LINEARMILL 600 HD ist mit einer interpolierbaren 4. und 5. Achse
ausgestattet. Der Schwenktisch ist hier eine sehr solide Brlicke, die
in zwei Punkten gelagert wird. In dieser Version erlaubt die Maschine
die dynamische Bearbeitung tber alle funf Achsen und empfiehlt sich
damit fur beliebig komplexe Werkstuicke.

Mit einem reaktionsschnellen Service von EMCO und Heidenhain in
unmittelbarer Umgebung lassen sich langere Standzeiten vermeiden,
was ein weiterer Garant fUr eine hohe Produktivitat ist.

Linearantriebe. Die drei Linearachsen werden mittels Linearmotoren direkt angetrie-
ben. Dadurch ergeben sich entscheidende Vorteile: hohe Dynamik 10 m/s2, hoher
Eilgang 60 m/min, schnelle und sehr genaue Radienlibergénge, hohe Prazision von
1,5 um, hohe Konturgenauigkeit, da kein Umkehrspiel oder Hysterese, hohe Thermo-
konstanz durch Wasserkuhlung, kein Verschlei, Genauigkeit auf Lebenszeit.

Motorspindel. Die LINEARMILL 600 HD ist mit einer Motorspindel ausgestattet. Die
Leistungsdaten sind absolut Uberzeugend: 15000 U/min mit Flussigkeitskihlung.
Spitzenleistung: satte 35 kW bei einem maximalen Drehmoment von 120 Nm.
Beschleunigung: von 0 auf 15000 U/min in nur 1,5 Sekunden.

Schwenktisch. Der Schwenkrundtisch wird durch modernste Torque-Motoren
gesteuert. Diese Technik garantiert hochprazises Positionieren und Interpolieren
Uber die gesamte Lebenszeit der Maschine, daim Unterschied zu Schneckengetrieben
kein VerschleiB auftreten kann. Umkehrspiele oder Positionierhysterese sind zu 100%
eliminiert. Die angeschlossene Wasserkuhlung sorgt fur konstante Temperatur auch
bei hochdynamischen Anwendungen.

Hohe Genauigkeit in der Mehrseiten-
bearbeitung sind ausschlaggebend
bei der Fertigung der hochprazisen
Bauteile fur die Lebensmittelindustrie.

Thomas Wegert, CNC-Programmierer und Bediener und Herr Brand,
Eigentimer von Brand Werkzeug- und Maschinenbau

KREISFORMTEST nach DIN Standard 100mm

Die Positionsmessung der Linearachsen wird von GlasmaBstaben
durchgefuhrt. In Kombination mit den Linearmotoren ergibt dies
eine perfekte Konturgenauigkeit. Dynamische Direktantriebe in den
Linearachsen und im Rundtisch ermdglichen schnelle und prazise
Ubergénge auch bei kleinen Radien. Das Ergebnis: Entfallen oder
Reduktion der Nacharbeit und héchste Oberflachenguten.

Mit einer einseitigen Positioniergenauigkeit von 3 um im gesamten
Hubbereich und einer einseitigen Wiederholgenauigkeit von 1,5
um ist die Linearmill 600 HD in der héchsten Genauigkeitsklasse
positioniert.

Werkzeugbestiickung. Die Bestlickung des Werkzeugmagazins erfolgt Gber eine
separate Beladetur seitlich der Maschine. Werkzeuge kénnen auch wahrend eines
Bearbeitungszyklus Gberpruft oder getauscht werden. Ein Stillsetzen der Maschine
ist nicht notwendig. Das Magazin kann 40 Werkzeuge aufnehmen.

Schwenkrundtisch. Die Aufspannflache von 600 x 600 mm ermdglicht das Auf-
spannen vieler typischer, mittelgroBer Werkstticke. Im Tisch sind 6 T-Nuten der
Dimension 14 mm H8 fur Standardspannvorrichtungen eingearbeitet. Im Zentrum
des Tisches kénnen Anschlusse fur 1 Pneumatik- und 2 Hydraulikleitungen ange-
bracht werden. Mit der Option ,Drehdurchfiihrung” lassen sich Werkstiicke auch
hydraulisch oder pneumatisch spannen.
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Circular Hysteresis
Value 8.1 um

Location 179.0°

Test Parameters
Radius 100.0000 mm
Sample rate 83.333Hz
Feedrate 2000mm/min
Run sequence AOR OR
Plane under test XY
Test position
Start angle 0
End angle 0’
Overshoot angle 180°

Ergebnis mit Kugelumlaufspindeln 8.1 um Unrundheit

Circular Hysteresis
Value 1.3 um
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Location 179.8 <
o
Test Parameters (sf

Radius 100.0000 mm
Sample rate 83.333Hz
Feedrate 2000mm/min HAH#HH
Run sequence SAH SH
Plane under test XY
Test position
Start angle 0’ PR
End angle 360° O
Overshoot angle 180° i

5.0 um/div ==

Ergebnis mit Linearantrieben 1.3 um Unrundheit



