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Laserschneiden von Konturen eineg%
Hartschalenkoffers aus 1 mm dicken Pd:[y-
carbonatplatten. Vorschub: 900 mm/mil"f_,

Laserleistung: 500 W (Fotos: Geiss) ‘,:I
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lassen sich auf den Anlagen Ther-

moplaste wie ABS, PET, PMMA,
PC sowie Polyolefine, Verbundstoffe, aber
auch Holz und Glas mit Kanten in po-
lierter Qualitdt schneiden. Ein zweiter Be-
arbeitungsschritt ist nicht erforderlich.
Damit wird nach Angaben des Unterneh-
mens das beriihrungsfreie Schneiden von
Werkstiicken vereinfacht und beschleu-
nigt. Da beim Laserschneiden keine Spé-
ne anfallen, kann diese Technik auch fiir
Werkstiicke in Class-A-Qualitiat und die
Bearbeitung von Bauteilen unter Rein-
raumbedingungen genutzt werden.

0 hne zusitzliche Nachbearbeitung

Diinnwandige Strukturen
pradzise bearbeiten

Im Vergleich zum Frisen lassen sich
auflerdem gratfrei prazise Kanten mit be-
sonders kleinen Radien schneiden. Einen
wichtigen Anwendungsbereich sieht der
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Licht formt

Konturen

Laserschneiden. Neben dem Frasen und Ultraschall-

schneiden bietet die Geiss AG, SeRlach, jetzt auch das

Laserschneiden als dritte Form der Kunststoffbearbei-

tung auf ihren C(NC-Maschinen an. Das frankische

Unternehmen prdsentierte Mitte Dezember die erste in

Kooperation mit dem Laserspezialisten Trumpf GmbH +

Co. KG, Ditzingen, realisierte Anlage.

Vorstandsvorsitzende Manfred Geifd zu-
dem beim Bearbeiten von sehr diinnen
Werkstiicken mit Materialdicken von un-
ter einem Millimeter, die beim Friisen zer-
stort wiirden. Denn der Laser iibt beim
berithrungsfreien  Schneiden keinen
Druck auf das Werkstiick aus, das fiir die
Bearbeitung nur genau positioniert, nicht
aber exakt und vollflichig gespannt wer-
den muss. Geifs erwartet, dass in Zukunft
die Verwendung besonders diinner
Kunststoffe zur Gewichtsreduktion von
Bauteilen und zur Kostenersparnis tiber
die Automobil- und Luftfahrtindustrie
hinaus weiter zunehmen wird. Als Bei-
spiel nannte er eine Folie zur Keyboard-
abdeckung aus Polycarbonat, die bislang
aus einemn 0,5 mm dicken Material gefrést
worden sei, aber zukinftig in 0,2 mm
Dicke nur mit dem Laser geschnitten wer-
den konne.

Kooperationswerk

Alle von Geiss mit Vollverkleidung ange-
botenen 5-Achs- und 3-Achs-CNC-Ma-
schinen sind fiir die Option Laserschnei-
den geeignet und werden vom Unterneh-
men komplett mit allen Komponenten
und betriebsfertigausgeliefert. Ausgestat-
tet werden sie mit kompakten TruCoax
CO,-Lasern von Trumpf mit Leistungen
zwischen 500 W und 5000 W. Das hier-
bei benétigte Gas ist in einem integrier-
ten Tank enthalten und soll fiir bis zu
30000 Maschinenstunden ausreichen.
Optische Komponenten wie Spiegel,
Linse und der Laser mit der dazu
gehorenden Kiihleinheit stammen von
der Trumpf GmbH, mit der Geiss seit vie-

len Jahren zusammenarbeitet. Die not-
wendige Absaugtechnik steuert die Keller
Lufttechnik GmbH + Co. KG aus Kirch-
heim unter Teck bei. Das Maschinenge-

Manfred GeiB, Vorstandsvorsitzender der Geiss
AG, erwartet, dass in Zukunft die Verwendung
besonders diinner Kunststoffe zur Gewichtsre-
duktion von Bauteilen und zur Kostenersparnis
weiter zunehmen wird
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stell, die Steuerungstechnik und der La-
serkopf kommen aus Sef$lach, wo die An-
lagen kundenspezifisch konstruiert und
die Komponenten der Zulieferer inte-
griert werden.

Geiss setzt im gesamten Unternehmen
auf das Prinzip der Parametrik und kann
seinen Kunden deshalb anbieten, Grofie,
Automatisierungsgrad und Ausstattungs-
optionen der Maschinen frei zu wéhlen.
Eine eigene Software passt bei Anderun-
gen einer Variablen automatisch die an-

Préazise Kanten: Fiir das Schneiden der
2480-mm-Kontur benotigt der Laser 69 Sekunden

deren Komponenten und Dimensionen
an, sodass theoretisch jede Maschine, die
das Unternehmen verlisst, ein Unikat ist.
Um derart flexibel fertigen zu kénnen,
verzichtet Geiss auf den Einsatz von
Normprofilen und verarbeitet stattdessen
fiir die Gestelle der Anlagen Stahl- und
Aluminjumbleche, die in den eigenen
Hallen maschinenspezifisch geformt wer-
den. Trotz der sehr stark kundenspezifi-
schen Fertigung erreicht das Unterneh-
men kurze Durchlaufzeiten und wirbt da-
mit, von der Auftragserteilung bis zur
Auslieferung nur sechs Wochen zu
benotigen.

Ebenfalls von den Oberfranken spezi-
ell entwickelt wurde ein Laserkopf, der be-
sonders leicht ausgetauscht werden kann
und der dank einer automatischen Kali-
brierung mit einer Genauigkeit von zwei
Hundertstel Millimetern schnell wieder
einsetzbar ist. Bei der Steuerungstechnik
setzt Geiss auf ,,Sinumerik 840 D“-Einhei-
ten von Siemens, die per ,, Teach in“-Ver-
fahren einfach zu programmieren sind.

180 Meter in der Minute

Mit Linearmotoren erreicht der Laser-
schneider eine Beschleunigung von bis zu
15 Metern in der Sekunde und schafft ei-
nen Vorschub von maximal 180 Metern
in der Minute. Eine ,,Look ahead“-Funk-
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tion erkennt automatisch Unstetigkeiten
und korrigiert selbststindig den Vor-
schub, die benotigte Laserstirke wird ab-
hingig von der Schneidegeschwindigkeit
reguliert.

Fiir besondere Fertigungsanforderun-
gen wie das Schneiden von perforierten
Blechen ist eine ,,High speed“-Option er-
héltlich. Hierbei schreitet der Laser mit
gleichbleibender Geschwindigkeit voran,
dabei wird das Lasersignal zum Schnei-
den/Nichtschneiden an- und ausgeschal-

Laserschneiden von Konturen eines Schlittens aus 4 mm dicken PMMA-Platten
mit einem Vorschub von 10000 mm/min bei einer Laserleistung von 950 Watt

tet. Bei beengten Platzverhiltnissen ist der
Laserkopf optional mit einem 90-Grad-
Reflektor erhaltlich.

Nicht fiir alle Kunststoffe
geeignet

Nicht geeignet ist das Laserschneiden fiir
halogenierte Kunststoffe. So entsteht bei
PVC Chlorwasserstoff, der sich in der Ab-
luft zu Dioxin verbindet. Auch bei dicke-
ren Werkstiicken — materialabhingig ab
etwa 15 mm —ist die Bearbeitungsmetho-
de nur eingeschrinkt einsetzbar, da nicht
sichergestellt ist, dass Kanten sauber ge-
schnitten werden.

Um eventuell auftretende Schmauch-
spuren und Farbverdnderungen beim La-
serschneiden von ABS, PET und PC zu
vermeiden, empfichlt Geiss, die Werk-
stiicke vorzuwirmen, mit einem Schutz-
film zu versehen und Rauch direkt an der
Schneidefliche abzusaugen. Interessier-
ten Unternehmen bietet Geiss an, auf der
in Seflach zur Verfiigung stehenden La-
serschneideanlage Tests mit von jhnen
verwendeten Materialien durchzufithren.

Drei bis vier Maschinen
pro Jahr

Den Preis der Vorfithrmaschinen beziffer-
te Verkaufsleiter Klaus-Peter Welsch auf
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rund 400 000 EUR, eine Investitionssum-
me, die spiirbar tiber der einer CNC-Frés-
maschine liegt, die bereits fiir 100000 EUR
angeboten wird. Die Absatzzahlen fiir die
neue Laserschneidemaschine kalkuliert
Welsch vorsichtig auf drei bis vier Stiick
pro Jahr. Mit der Ausweitung des Sorti-
ments will Geiss sein Produktportfolio ab-
runden, um Kunden Komplettlosungen
fiir die Kunststoftverarbeitung anbieten zu
konnen. Das Unternehmen, das 2008 mit
150 Mitarbeitern einen Umsatz von rund

31 Mio. EUR erzielte —neuere Zahlen wer-
den nicht genannt —, sieht sich als Welt-
marktfiihrer fiir Thermoformmaschinen.
Hiervon sind nach Unternehmensangaben
bislang rund 650 Stiick auf allen Kontinen-
ten verkauft worden, 2008 alleine 122, die
man nahezu vollstindig in Figenfertigung
herstellte. Mit der neuen Laserschneide-
maschine wollen die Oberfranken, so der
Vorstandsvorsitzende Manfred Geifi, ihren
Anspruch untermauern, bei Leistungs-
fihigkeit und Prizision in der Kunststoff-
verarbeitung international an der Spitze
zu stehen. W
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SUMMARY

LIGHT FORMS CONTOURS

LASER CUTTING. Hitherto offering facilities for milling
and ultrasonic cutting, Geiss AG in Sesslach, Germany,
has recently introduced laser cutting as a third option
of plastics processing on their CNC machines. In mid-
December, the enterprise situated in Franconia presen-
ted the first such plant, developed and built in co-ope-
ration with laser specialist Trumpf GmbH + Co. KG, Dit-
zingen, Germany.

Read the complete article in our magazine
Kunststoffe international and on
www. kunststoffe-international.com



