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Hochskalierung ohne Kompromisse: UNICOM6000 fiir groliere

Werkstucke angepasst

Fiir viele Hersteller bildet ein standardi-
siertes Multitask-Bearbeitungszentrum
eine solide Grundlage - jedoch nicht
immer die perfekte Losung fiir zuneh-
mend anspruchsvolle Anwendungen.
Bei Unisign betrachten wir dies nicht
als Einschrankung, sondern als tech-
nische Chance: bewahrte Plattformen
wie die UNICOM6000 gezielt an spezi-
fische Produktionsanforderungen anzu-
passen, ohne dabei Prézision, Stabilitat
oder Zuverlassigkeit zu beeintrachtigen.
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Die Herausforderung: groBere Bauteile
Ein Beispiel ist unsere Zusammenarbeit
mit einem deutschen Kunden. Das Un-
ternehmen benétigte eine CNC-Bearbei-
tungslosung, die groBere Komponenten
bearbeiten kann als bisher. Die vorhan-
dene UNICOM6000 war bereits mit einem
erweiterten Drehdurchmesser von $2.120
mm ausgestattet.

Durch die kontinuierliche Weiterentwick-
lung der Produkte entstanden jedoch
neue Anforderungen:

» Deutlich grof3ere Werkstiicke.
» Konstant hohe Toleranz- und Ober-

flachenqualitét.

« Vollstandige Multitask-Funktionalitat

(Frasen, Drehen, Bohren usw.) in einer
einzigen Aufspannung.
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Die entscheidende Spezifikation fir

die Neuentwicklung war ein maximaler
Drehdurchmesser von $2.500 mm - eine
erhebliche Erweiterung gegeniiber der
Standardausfihrung (92.000 mm) sowie
der bereits angepassten Maschine.

Entwicklung der L6sung

Die VergrofRerung der Drehkapazitat
einer Multitask-CNC-Maschine ist keine
einfache dimensionsbezogene Anpassung.
Sie erfordert eine koordinierte Neuaus-
legung mehrerer Subsysteme, um
Steifigkeit, Genauigkeit und Kollisions-
sicherheit zu gewahrleisten.

Die kundenspezifische UNICOM6000
verfugt Giber einen erweiterten Dreh-
durchmesser von ¢2.500 mm und einen
vergroferten Arbeitsbereich (X = 2.450
mm | Y =1.425 mm | Z =1.250 mm).
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Konstruktive Anpassungen

Der grof3ere Drehdurchmesser beein-
flusst direkt die sogenannte Stérkontur
der Maschine - also den sicheren Arbeits-
bereich, innerhalb dessen sich alle Kom-
ponenten kollisionsfrei bewegen mussen.

Wesentliche konstruktive Anpassungen

umfassen:

» Verlangerung der X-Achse (+625
mm): Erste Berechnungen zeigten,
dass +500 mm ausreichend wéren. Die
Analyse der Storkontur ergab jedoch
Konflikte mit der Maschinensaule,
wodurch eine zusétzliche Verlangerung
erforderlich wurde, um einen sicheren
Betrieb zu gewahrleisten.

» Verlangerung der Briickenkonstruk-
tion: Der Haupttrager der Briicke
wurde verlangert, um den erweiterten
Verfahrweg zu unterstiitzen und
gleichzeitig die notwendige Steifigkeit
Uber die grof3ere Spannweite bei-
zubehalten.

» Versatz der Werkzeugsaule (+250
mm): Durch die Verschiebung der
Werkzeugséule relativ zum
Palettenzentrum vergréBert sich
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der Radius der Storkontur, wodurch
groRRere Durchmesser bearbeitet
werden kénnen.

» Vergroerung von Maschinen-

rahmen und Saulenbasis (+250 mm
in X-Richtung): Diese Anpassung war
erforderlich, um die versetzte Werk-
zeugsaule zu unterstitzen und die
strukturelle Integritat sicherzustellen.

» Versatz der Werkzeugwechsel-Saule

(+375 mm): Aufgrund der Paletten-
bewegung bei 45° war zusétzlicher
Freiraum notwendig. Dies fuhrte zu
einer grolBeren als urspriinglich erwar-
teten Verschiebung, um einen sicheren
und zuverlassigen Werkzeugkopfwech-
sel zu gewahrleisten.

Insgesamt fiihrten diese Anpassungen

zu einer Verlangerung der X-Achse um

insgesamt 625 mm.

Beibehaltung der Leistungsstandards
Eine zentrale Anforderung bestand
darin sicherzustellen, dass die erhohte
Kapazitat nicht zulasten der Maschinen-
leistung geht. GroRere Maschinen sind
grundsatzlich anfélliger fur:

« geringere Steifigkeit
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 erhohte Schwingungen
« thermische Verformungen

Um diese Risiken zu minimieren, basiert

das Design weiterhin auf den Kernstarken

der UNICOM6000-Maschine:

» Hohe strukturelle Steifigkeit durch
optimiertes Maschinenbett-Design.

 Prazise Multitask-Spindeltechnologie.

« Fortschrittliche Steuerungsintegration
(Siemens One).

» Bewahrte Kinematik- und Kopfkonfigu-
rationen.

Dadurch erreicht die Maschine selbst bei

©2.500 mm dieselbe Genauigkeit, Wieder-

holgenauigkeit und Oberflachengiite wie

die Standardplattform.

Betriebsvorteile

Die kundenspezifische UNICOM6000

bietet mehrere direkte Vorteile:

1. Bearbeitung grofRerer Komponenten in
nur einer Aufspannung.

2. Verbesserte Prozesseffizienz: vollstan-
dige Bearbeitung - vom Schruppen bis
zur Feinbearbeitung - innerhalb einer
einzigen Spannung.

3. Plattformkontinuitat: Als zweite
UNICOM6000 des Kunden baut die
Losung auf einer bereits etablierten
und bewahrten Plattform auf. Dies
fuhrt zu hoher Bediener-Vertrautheit,
Erhalt bestehenden Prozesswissens
und reduziertem Schulungsaufwand.

Ergebnis: eine maBgeschneiderte
Losung auf bewdhrter Basis

Dieses Projekt zeigt, dass kundenspezi-
fische Anpassungen nicht bedeuten,
bei null beginnen zu missen. Durch die
Nutzung des modularen und robusten
Designs der UNICOM6000 konnte Uni-
sign eine hochgradig mafRgeschneiderte
Losung realisieren und gleichzeitig die
Zuverlassigkeit eines bewahrten
Maschinenkonzepts erhalten.

Der fiir diese Maschine entwickelte
groBere Drehdurchmesser wird kiinftig
neuer Standard fir alle zukinftigen
UNICOM6000-Maschinen sein.
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