Hochgeschwindigkeitsfrasen

Fiir das 5-achsige Frészentrum FZ ECO fiir die Kunst

stoffweiterverarbeitung setzt Hersteller Geiss innovative

Antriebskonzepte ein. Die Vorschubachsen nutzen
Kugelgewindetriebe mit angefriebener Mutter von
Rexroth und erreichen Eilgangsgeschwindigkeiten
von /5 Meter pro Minute. In weniger als einem Jahr

verkaufte das Unternehmen 28 Maschinen dieses Typs.

Onc Step ahead - das Firmen-
motto ist Programm. Wir sind
das weltweit einzige Unterneh-
men, das Komplettlosungen mit Vaku-
umformmaschinen und CNC-Friszent-
ren fur die spanende Weiterbearbeitung
liefert”, begriindet Manfred Geib, Vor-
standsvorsitzender der Geiss AG. Die
5-Achs-CNC-Friszentren des Unterneh-
mens sind fiir die 3D-Bearbeitung von
Kunststoffen, Holz und Aluminium op-
timiert,

Manfred Geil}
Vorstandsvorsitzender

Geiss AG, 96145 Sefilach

Bei den Vakuumformmaschinen er-
hitzen Quarz- oder Halogenstrahler
Kunststofffolien oder -platten. Vakuum-
pumpen saugen die erweichten Ther-
moplaste dann ber eine Aluminium-
form in die gewlinschie dreidimensio-
nale Gestalt, ,Dieses Verfahren ist seit
den Fiinfzigerjahren etabliert und ver-
breitet*, erliutert Manfred Geil. Bei der
Nachbearbeitung werden die Rinder der
Formteile bearbeitet und Gberschiissiger
Kunststoff entfernt sowie beispielsweise
Licher gebohrt oder Aussparungen ge-
frast. Dieser Arbeitsschritt erfolgte bis
in die Achtzigerjahre hinein manuell,
da es keine wirschaftlich einsetzbaren
CMC-Maschinen fir die spanende Be-
arbeitung der diinnwandigen, teilweise
weichen Kunsistofie gab. Das dnderte
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sich erst, als die Firma Georg Geils 1984
die weltweit erste mehrachsipe CNC-ge-
steuerte Frismaschine speziell fir die
Kunststofiweiterverarbeitung  entwickel-
te. Damit schafften die Kunststoffteile
auch bei anspruchsvolleren Anwendun-
gen mit héherer Prazision den industri-
ellen Durchbruch: Ob als Skiboxen fir
das Auto, im Wohnwagenbereich oder
als Kiihlschrank-Innenverkleidungen.

Innerhalb der vergangenen 20 Jahre
lieferte Geiss mehr als 400 dieser CNC-
Frasmaschinen aus. Der Exportanteil be-
trigt dabei heute ber 70 Prozent mit
Schwerpunkt Mittel- und Westeuropa.

Der zunehmende Kostendruck, unter
dem alle Kunststoffverarbeiter leiden,
verdnderte jedoch innerhalb der letzten
lahre den Markt: Die Verarbeiter setzten
zunehmend auf billige Wettbewerbsma-
schinen mit perinperer Prizision und Be-
arbeitungsgeschwindigkeit.

Geiss reagierte auf diese Herausforde-
rung und entwickelte aus dem Grund-
modell zwei weitere Varianten: Eine
High-End Frismaschine mit Direktan-
tricbstechnik fiir alle finf Achsen fir
anspruchsvolle Anwendungen und die
Zerspanung harterer Materialien sowie

eine wirtschaftlich optimierte ECO-Versj-
on. ,Das Ziel fir die ECO war ganz klar,
bei erheblich niedrigerem Preis als bis-
her eine deutlich schnellere und prizise-
re Bearbeitung als die Wetthewerber zu
hieten”, betont der Chef von rund 140
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern, die
rund 27 Millionen Euro Jahresumsatz er-
wirtschaften.

Wihrend die Wetthewerbsmaschi-
nen die Vorschubachsen (iber Ritzel und
Zahnstangen antreiben, setzt Geiss auf
Kugelgewindetriebe mit angetriebener
Mutter, um Geschwindigkeit und Pri-
zision wirtschaftlich zu verbinden. ,Ku-
gelgewindetriebe sind im Vergleich zu

Hochproduktive CNC-Frismaschine
Geiss FZ ECO fiir die Weilerverarbeitung
von vakuumgeformien Kunststoffteilen,

Konstruktionshedingt fiir hohe Drehzahlen
geeignel: Servomotoren treiben diber
Fahnriemen die Rexroth-Muttern an.
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in Kunststoff

Zahnstangen genauer, langlebiger und
wartungsarmer”, hebt Manfred Geilk her-
vor. Das gilt vor allem auf langen We-
gen: Die Achswege erreichen bei den
bisher gebauten ECO Frismaschinen bis
Zu 6,5 Meter. Servoantriebe treiben die
Mutter {iber Zahnriemen an und verlei-
hen der Achse damit die notwendige
Dynamik.

Vor allem erreicht die ECO-Maschi-
ne mit Kugelgewindetriehen und ange-
triebener Mutter problemlos Eilgangsge-
schwindigkeiten von 75 m/min unter re-
alistischen Einsatzbedingungen. ,Damit
sind wir im Alltagsbetrieb fast doppelt
so schnell wie aktuelle Wetthewerbsma-

Schmieranschluss der angetriebenen Mutter,
Ein Aluminiumring im Anschluss an die Multer
dient der Adaption des Faltenbalgs.

schinen”, freut sich Geif. ,Das bedeutet
fiir unsere Kunden deutlich mehr Pro-
duktivitit.”

Solche Geschwindigkeiten, bei gleich-
zeitig langen Verfahrwegen und hohen
Prazisionsanforderungen, sind mit kon-
ventionellen Antriebsldsungen nicht zu
erreichen. Bei den Rexroth Kugelgewin-
detrieben mit angetriebener Mutter exis-
tiert die Eigenfrequenz der Kugelgewin-
detrieb-Spindel zwar nach wie vor. Weil
jedoch die Spindel an den Enden einge-
spannt wird und damit feststeht, entfillt
aber die Rotation und damit die von der
Drehbewegung ausgehende Erregerire-
quenz der Spindel als solche. Da Rex-
rath die angetriebene Mutter in der Fer-
tigung hochgenau bearbeitet, entstehen
auch durch sie keine Erregerfrequenzen,
Dadurch ermiiglicht dieses Konzept au-
Ferordentlich hohe Drehzahlen und da-
mit hohe Lineargeschwindigkeiten, chne
ein aufschwingendes Resonanzverhal-
ten zu erzeugen. Im Vergleich zu kon-
ventionellen Kugelgewindetrieben kann
die erreichbare Geschwindigkeit bis um
den Faktor 10 steigen. Im Dauerbetrieb
kann der Anwender bei einer fiinf Me-
ter langen Spindel mit Durchmesser
32 die Drehzahlen von 300 auf rund
3.000 upm erh&hen,

+Wir haben diese Baugruppe zunichst
selbst gefertigl, setzen aber, seitdem sie
als Standardprodukt verfiigbar ist, aus
Kostengriinden  die  Rexroth-Spindeln
mit angetricbener Mutter ein®, so Man-
fred GeiB. Aber nicht nur wirtschaftliche
Griinde gaben den Ausschlag, sondern
vor allem die langjihrig guten Felderfah-
rungen von Geiss mit der Zuverldssig-
keit der Rexroth-Lineartechnik, die das
Unternehmen vor allem mit den Kugel-
schienenfiihrungen und Kugelgewinde-
tricben gesammelt hat. Gerade bei der
Bearbeitung von kohlefaser- oder glasfa-
serverstirkten Thermoplasten entstehen
gleitende Spine, ,Die Abdichtungen wa-
ren bei allen eingesetzten Rexroth-Line-
arkomponenten bisher immer perfekt”,
fasst Manfred Geil seine Erfahrungen
zusammen. ,Jede Undichtigkeit bei den
Abstreifern wire fiir uns eine tickende
Zeitbombe, da sie zu einem Maschinen-
ausfall fiihren kann.”

Ein patentierter, gemeinsamer Schmier-
anschluss fir Mutter und das doppelrei-
hige Schrigkugellager sorgt bei den Rex-
roth-Antrieben fiir einen geringen War-
tungsaufwand. Im Gegensatz zu den

Wir lisen schwierige
federtechnische Probleme
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Schraubentellerfeder DBP
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gebung - wasserdichte
AuBenhaut - spring-
elastische Dichtkraft -
auf Wunsch selbst-
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beiden anderen Frismaschinen-Baurei-
hen verzichtet Geiss bei der ECO-Ma-
schine auf eine Zentralschmierung. Bei
den Fihrungswagen setzt der Maschi-
nenhersteller auf Schmierstoffdepots, mit
denen die Wartungsintervalle deutlich
verlingert werden,

Trotz der hohen Bearbeitungsge-
schwindigkeit erreicht die ECO dem
Werkstoff angepasste Genauigkeiten im
Bereich von 1/10 Millimeter: Thermo-
plaste reagieren relativ stark mit Volu-
mendnderungen auf Temperaturschwan-
kungen, deshalb bringen noch geringe-
re Fertigungstoleranzen bei den meis-
ten Anwendungen keinen Zusatznutzen.
Fir High-End Anwendungen empfiehlt
Ceiss die ebenfalls neu entwickelte
Frasmaschine mit Direktantriebstechnik.
Die Kombination aus Geschwindigkeit
und Prizision machen sich die Anwen-
der auch fir die Bearbeitung von Holz
oder fiir das Herstellen von Rapid Pro-
totyping Modellen aus GieBharz oder
Ureol zu Nutze. Die selbst entwickel-
ten Werkzeugspindeln mit 90 Millimeter
Durchmesser erreichen Drehzahlen bis
zu 40.000 upm. Bei integrierten Werk-
zeugwechslern setzt das Unternehmen
Fremd-Werkzeugspindeln nach Kunden-
spezifikation ein,

Ceiss setzt im gesamiten Unternehmen
auf das Prinzip der Farametrik. Die pa-
rametrisch aufgebauten Maschinenkons-
truktionen konnen in Grale und Auto-
matisierungsgrad den Kundenwiinschen
variabel anpepasst werden. Die Kon-
struktionsunterlagen sind so aufberei-
tet, dass die Anderung einer Variablen
die Anpassung der anderen Komponen-
ten und Dimensionen automatisch nach
sich zieht. Die erforderlichen Skalierun-
gen dbernimmt eine selbst geschriebe-
ne Soitware, die das gesamte Unterneh-

Durch die angetrichene Mutter sind hohe
Geschwindighkeiten auch auf langen Strecken
miiglich: Die Verfahrwege der Vorschubachsen
betragen bis zu 6,5 Meter.

mensgeschehen abbildet, Die ,digitale
Fabrik® mit einer fast hundertprozenti-
gen Fertigungstiefe geht bei Geiss so-
weit, dass an den Maschinen in der eige-
nen Fertigung nicht mehr programmiert
wird, Alle CNC-Programme werden off-
line van entsprechenden Softwares auto-
matisch geschrieben.

Dank Parametrik ist die Organisation
extrem flexibel: Durch die Vorarbeiten in
der Konstruktion und ausgekliigelte Fer-
tigungsabliufe spielt es dabei keine Rol-
le, welche Maschinengrilie und welche
Optionen der Kunde bestellt hat, Um die
Kundenmaschinen stufenlos in der Gré-
Re zu variieren, setzt der Maschinenher-
steller auch keine Norm-Stahlprofile fiir
die Maschinengestelle ein, sondern fer-
tigt aus Stahl- und Aluminiumblechen ei-
gene Profile. Die Durchlaufzeit fiir eine
Frasmaschine der ECO-Baureihe betrégt

Kugelgewindetriche von Rexroth: Nicht die Spindel wird angetrichen, sondern die Mutter, die einige
Besonderheilen aufweist,

Doppelreihiges Schrigkugellager
geeignet fir hohe Axialkrifte

Mutternflansch rﬁit
Befestigungsbohrungen
fiir Riemenscheibe

Integrierte Befestigungsbohrungen

Geh#use ist nicht notwendig

am LagerauBenring: ein zusitzliches
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sechs Wochen von der Bestellung bis
zur Auslieferung. Daraus ergeben sich
hohe Anforderungen an die Zulieferer,
von denen Manfred Geilfk internationa-
le Prisenz und vor allem absolute Lie-
fertermintreue erwartet. Rexroth bietet
dariiber hinaus ein umfassendes Liefer-
programm an Lineartechnik-Komponen-
ten mit zahlreichen Abstufungen in der
Grifhe,

Die Gribe und technische Ausstattung
der Frismaschinen hingen von den ge-
fertigten Produkten und der Gribe der
vorgelagerten fakuumtormmaschinen
ab. 5o hietet das Unternehmen auch
verkettete Produktionslinien an, bei de-
nen aufl der einen Seite die Sheets von
der Paletle entnommen werden und auf
der anderen 5eite die fertig bearbeiteten
Formteile abgelegt werden, Gerade bei
solchen schlisselfertigen Losungen hat
Ceiss nach wie vor eine Alleinstellung
auf dem Markl

Darin liegt auch der Trend fiir den
ndchsten grolen Zukunftsmarkt fiir das
Vakuumformen und damit die Frishe-
arbeitung: Die Automohilindustrie setzt
zunehmend auf  Karosserieteile  aus
Kunststoff. Durch Material- und Verar-
beitungsiortschritte erfiillen die Formitei-
le heute schon Class A Oberflachenqua-
litdt und entsprechen damit in Optik und
Finish lackierten Blechen. Damit kiinnen
die Automaobilhersteller das Fahrzeugge-
wicht senken. Kohlefaserverstirkie Bau-
teile fiir Sportwagen beispielsweise spa-
ren im Vergleich zu Blech bis zu 90 Pro-
zent Gewicht, Vor allemm kénnen die
Automobilhersteller damit den teueren
Lackieraufwand deutlich reduzieren. Fiir
Cieiss bedeutet dieser neue Markt, dass
die Maschinen zunehmend Reinraum-
qualitit erfillen miissen. Die erste Va-
riante ganz aus Edelstahl wurde bereils
gebaut,

Um aber die Qualititsanforderungen
der Automobilhersteller erfiillen zu kiin-
nen und wirtschaftliche GroBserienferti-
gungen aufzubauen, miissen die Herstel-
ler von Kunststoff-Formteilen in produkti-
ve Anlagen investieren. , Mil unseren An-
lagen kann der Verarbeiteter schon heute
mit hiichster Geschwindigkeit die gefor-
derte Qualitit fir Autoteile liefern”, 13-
chelt Manfred GeiBs. Wir sind eben One
Step ahead.*
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