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NUOVE CAPACITA PRODUTTIVE CON LA FRESATURA
CNC 5 ASSI

FPT DINOX 350 IAT e Tebis CAD/CAM per lavorazioni tecniche, componenti complessi e
processi produttivi piu integrati.
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LIRAS Group amplia le proprie capacita produttive con l'introduzione della fresatrice CNC a
portale mobile FPT DINOX 350 IAT, integrata con software Tebis CAD/CAM.

L’investimento rafforza le lavorazioni CNC interne e consente di offrire ai clienti un supporto
pil completo su componenti tecnici, modelli, stampi, attrezzature e particolari complessi.

La combinazione tra macchina utensile e programmazione digitale permette di gestire
lavorazioni piu articolate, migliorando la continuita tra preparazione del modello,
programmazione, simulazione e produzione.
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UNA NUOVA RISORSA PRODUTTIVA PER LIRAS GROUP

L’integrazione della FPT DINOX 350 IAT rappresenta un ampliamento significativo del parco
macchine LIRAS Group e rafforza la capacita di gestire internamente lavorazioni CNC su
componenti dimensionalmente importanti e con geometrie articolate.

La macchina si inserisce in modo trasversale rispetto alle competenze del gruppo e puo
supportare attivita legate alla produzione di componenti, prototipi, attrezzature, modelli,
stampi, maschere e lavorazioni di finitura ad alto contenuto tecnico.

MAGGIOR CONTROLLO DEL PROCESSO PRODUTTIVO

La sigla IAT indica la tecnologia Independent Accuracy Technology sviluppata da FPT
Industrie. Il sistema monitora e mantiene la geometria della macchina lungo le corse degli
assi, compensando gli effetti delle variazioni termiche tra macchina, piano di lavoro e pezzo.

Il controllo geometrico della macchina opera durante la lavorazione, mentre Tebis CAD/CAM
consente di simulare preventivamente percorsi utensile, ingombri e possibili collisioni.
L’integrazione tra queste tecnologie aumenta la stabilita e il controllo del processo, dalla
programmazione alla produzione.
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GEOMETRIE CONTROLLO ‘QUALITA INTEGRAZIONE
COMPLESSE DI PROCESSO PIU COSTANTE PRODUTTIVA
Studi specifici, sottosquadri Simulazione dei percorsi e Risultati piu stabili su Piu coordinamento tra
e superfici multiasse. verifica anticipata dei rischi. componenti e finiture. sviluppo e processo interno.
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FPT DINOX 350 IAT: FRESATURA CNC A PORTALE MOBILE

La FPT DINOX 350 IAT € una fresatrice verticale a portale mobile di tipo Gantry, configurata
per lavorazioni simultanee a 5 assi su componenti di grandi dimensioni e geometrie
complesse.

La configurazione installata prevede corse di 3.500 mm sull'asse longitudinale X, 4.500 mm
sull'asse trasversale Y e 1.800 mm sull'asse verticale Z, con avanzamento massimo di 50
m/min.

La struttura con motori lineari e doppie guide sugli assi X e Y combina rigidita, prestazioni
dinamiche e accessibilita al pezzo nelle operazioni di sgrossatura e finitura ad alta velocita.

DATI TECNICI FPT DINOX 350 IAT Fresatrice CNC a portale mobile

SCHEMA DIMENSIONALE - CONFIGURAZIONE INSTALLATA CARATTERISTICHE PRINCIPALI

TIPOLOGIA MACCHINA
* Fresatrice verticale

a portale mobile / Gantry

Z

Corsa verticale

1.800 mm NUMERO ASSI

5X Lavorazione a 5 assi

simultanei

Corsa trasversale :
4.500 mm f?\ VELOCITA DI AVANZAMENTO
< X » o Fino a 50.000 mm/min
Corsa longitudinale
3.500 mm
PRECISIONE ASSI ROTATIVI
CONFIGURAZIONE INSTALLATA .
0 c S Accuratezza di posizionamento: 8 arcsec
orse operative:
¢ X 3.500 mm (longitudinale) e Y 4.500 mm (trasversale)  Z 1.800 mm (verticale) Ripetibilita: 4 arcsec

Avanzamento massimo: 50.000 mm/min
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TESTA UNIVERSALE TULCE A 5 ASSI DIRECT DRIVE

La testa universale TULCE Direct Drive consente la lavorazione simultanea a 5 assi con
trasmissione diretta, eliminando i giochi meccanici delle trasmissioni tradizionali e garantendo
precisione di posizionamento e ripetibilita nel tempo.

Gli assi A (£185°) e C (+270°), con velocita massima di 30 giri/min e coppia di bloccaggio di
1.400 Nm, permettono lavorazioni in sottosquadro fino a 10° senza riposizionare il pezzo.

Il dispositivo automatico di calibrazione geometrica consente di ricalibrare geometria e RTCP
della testa dopo interventi o variazioni dell’assetto.

ELETTROMANDRINO E MOTORE DIRECT DRIVE

ILcorpo principale e il portaelettromandrino sono realizzati in ghisa sferoidale, materiale che
favorisce lo smorzamento delle vibrazioni e la stabilita dimensionale.

L’elettromandrino sviluppa 30 kW e 96 Nm in servizio S1, 38 kW e 122 Nm in servizio S6, con
velocita massima di 22.000 giri/min. Il motore Direct Drive & controllato dal CNC come asse
interpolato; motore ed elettromandrino dispongono di raffreddamento dedicato e
lubrificazione aria-olio dei cuscinetti.
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ATTREZZAGGIO E DATI DI DETTAGLIO

Attacco utensile HSK-A63 secondo norma DIN 69893.

Piano di lavoro Piano millefori 2.840 x 3.840 mm, interasse 100 mm, con 16 moduli a
punto zero.

Magazzino utensili 60 utensili HSK-A63; diametro massimo 75 mm; peso massimo 10 kg;
lunghezza fino a 300 mm per 30 posizioni e 350 mm per le restanti 30.

Regimi mandrino Potenza costante da 3.000 a 15.600 giri/min; coppia costante da 10 a

3.000 giri/min.
Circuito Vasca da 1.500 litri; filtrazione 60 pm (filtro A) e 40 pm (filtro B);
refrigerante portata fino a 30 I/min; pressione fino a 10 bar (LEU) e 40 bar (LEIU).
Precisione assi Precisione di posizionamento asse X 0,010 mm
rotativi Precisione di posizionamento asse Y 0,008 mm

Precisione di posizionamento asse Z 0,006 mm

Ripetibilita di posizionamento assi 0,001 mm

Precisione volumetrica 0,020 mm

Assi rotativi: accuratezza di posizionamento pari a 8 arcsec e ripetibili
ta pari a4 arcsec.
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TEBIS CAD/CAM: DALLA PREPARAZIONE DEL MODELLO ALLA
PROGRAMMAZIONE CNC

Tebis CAD/CAM gestisce Uintero flusso di programmazione CNC, dalla preparazione del
modello digitale alla generazione dei percorsi utensile e alla verifica virtuale del processo.

Nel processo produttivo LIRAS, Tebis collega Uufficio tecnico alla produzione e supporta la
gestione di geometrie complesse e di lavorazioni 2,5D, 3D e a 5 assi.

Aree operative supportate

Preparazione CAD Analisi, modifica, integrazione e preparazione dei modelli per la
successiva lavorazione CNC.

Programmazione CAM Creazione di programmi per fresatura 2,5D, 3D e 5 assi, con
strategie orientate alla qualita del pezzo e all’efficienza del

processo.
Automazione e Standardizzazione di operazioni ricorrenti e riutilizzo del know-
template how produttivo aziendale.
Simulazione e Verifica virtuale di utensili, macchina, sistemi di bloccaggio e
controllo accessori prima dell’awvio in produzione.
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APPLICAZIONI E SETTORI

La configurazione installata supporta applicazioni trasversali alle divisioni LIRAS Group.

m Esempi di lavorazioni Divisioni coinvolte

Automotive e Componenti tecnici, prototipi, LIRAS Optical / LIRAS
motorsport attrezzature, modelli e lavorazioni su Industrial
geometrie complesse.

Industria e Particolari tecnici, dime, maschere, LIRAS Industrial
meccanica supporti, stampi e semilavorati lavorati a

CNC.
Aerospazio e Componenti con requisiti elevati di LIRAS Optical / LIRAS
veicoli speciali precisione, ripetibilita e controllo del Industrial

processo.
Building e Attrezzature, lavorazioni dedicate e LIRAS Building / LIRAS
applicazioni componenti specifici a supporto delle Industrial
tecniche soluzioni custom.
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IN SINTESI

¢ Testa universale TULCE Direct Drive: asse A +185°, asse C +270°, velocita massima degli
assi rotativi 30 giri/min e coppia di bloccaggio 1.400 Nm.

¢ Elettromandrino: potenza 30 kW in servizio S1 e 38 kW in servizio S6; coppia 96 Nm (S1) e
122 Nm (S6); velocita massima 22.000 giri/min.

¢ Regimi di funzionamento: potenza costante da 3.000 a 15.600 giri/min; coppia costante da
10 a 3.000 giri/min; lubrificazione aria-olio dei cuscinetti.

® Piano di lavoro: millefori 2.840 x 3.840 mm, interasse 100 mm e 16 moduli a punto zero.

® Magazzino utensili: 60 utensili HSK-A63, diametro massimo 75 mm, peso massimo 10 kg;
lunghezza fino a 300 mm per 30 posizioni e fino a 350 mm per le restanti 30.

e Lubrorefrigerazione: vasca da 1.500 litri; filtrazione a 60 pm con filtro A e 40 pm con filtro B;
portata fino a 30 l/min, pressione fino a 10 bar con funzione LEU e fino a 40 bar con funzione
LEIU.

e Assi: precisione di posizionamento asse X 0,010 mm; asse Y 0,008 mm; asse Z 0,006 mm;
ripetibilita di posizionamento degli assi 0,001 mm; precisione volumetrica 0,020 mm. Assi
rotativi: accuratezza di posizionamento pari a 8 arcsec e ripetibilita pari a 4 arcsec.

* FRESATURA CNC S ASSI I-El PORTALE MOBILE GANTRY
Per lavorazioni complesse su particolari tecnici, Configurazione adatta a lavorazioni importanti, con

superfici articolate, modelli, stampi, attrezzature e elevata accessibilita al pezzo e maggiore flessibilita
componenti di grandi dimensioni. nella gestione di geometrie complesse.

} ASPORTAZIONE E FINITURA E SOFTWARE TEBIS CAD/CAM
Macchina pensata per combinare asportazione Supporta preparazione dei modelli, programmazione
pesante e finiture ad alta velocita, mantenendo CNC e simulazione dei percorsi utensile, per un
precisione e stabilita del processo. processo piu controllato.

Per una valutazione tecnica delle nuove possibilita di fresatura CNC a 5 assi applicate a uno
specifico progetto, contattare LIRAS Group.

=oiooine ErE

Liras srl Tel. +39 0445 575249 P. IVA: IT 01571010246 REA VI 171017
Via Braglio 81, 36015 Schio (V1) info@liras.it « www.liras.it Cap. sociale € 500.000,00 iv.



