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Zwischenmessung
wihrend der Montage

Carsten Clauder, Geschaftsfiihrer von
Grotefeld, hielt in der Robotation Academy
in Hannover einen Vortrag zum Thema
«PPC mit Zerspanungseinheiten”

Moderne Werkstoffe
perfekt bearbeiten

Marktgangige CNC-Aggregate mussen heute hochste Drehzahlen, groBe Krafte,
absolute Prazision und maximale Lebensdauer bieten. Als Pionier auf diesem
Gebiet gilt Grotefeld. Neben Produkten fiir die Holzbearbeitung entwickelt das
Unternehmen aus Espelkamp auch immer wieder Losungen fir Materialien von
Kunststoff und Metall Uber mineralische Baustoffe bis hin zu Verbundwerk-
stoffen oder Biopolymeren. Zu diesem Thema hielt Geschaftsflhrer Carsten
Clauder in der Robotation Academy in Hannover einen Vortrag.

Fotos: Groté‘fetd., Deutsche Messe

m Kontext zum Ligna-Veranstaltungs-
claim ,,Processing of Plastics and Com-
posites” (PPC) hatte das Institut fiir
Werkzeugmaschinen der  Universitit
Stuttgart (IfW) in die Robotation Academy
eingeladen, um in einem facettenreichen Vor-
tragsprogramm  die verschiedenen Aspekte
der Bearbeitung alternativer Werkstoffe zu
beleuchten. Carsten Clauder, Geschaftsfithrer
von Grotefeld, nutzte diesen Anlass, um inte-
ressierten Experten die PPC-Entwicklungs-
ansdtze aus Sicht eines Aggregate-Herstellers
im Fall von Zerspanungs-Aggregaten fir
CNC-Bearbeitungszentren zu vermitteln.

In einem kurzen historischen Rickblick
stellte Clauder die , Initialziindung” fiir den
Aggregatebau durch die damals ersten
3-Achs-Maschinen heraus. Aus diesen Anfén-
gen ist ein nahezu unendliches Spektrum an
Aggregaten und deren Funktionen gewor-
den. Trotz dieser Vielfalt ist ein CNC-Aggregat
jedoch grundsétzlich bestimmten Restriktio-
nen wie Eigengewicht oder BaugroBe unter-
worfen. Auch milssen die Besonderheiten je-
des Materials bei der Bearbeitung aus techni-
scher Sicht berticksichtigt werden.

Um diesen Anforderungen gerecht zu wer-
den, hat Grotefeld eigenes Know-how und
verschiedene Ldsungsstrategien entwickelt.
Bei Plastics bzw. Kunststoffen ist es beispiels-
weise meist so, dass sehr viel niedrigere Dreh-
zahlen genutzt werden missen, um ein
Schmelzen der Werkstoffe zu verhindern.
Obendrein kénnen je nach Werkstoff erheb-
lich héhere Kréfte bzw. Drehmomente auftre-
ten. Haufig ist es so, dass bei bestehenden
stationdren CNC-Maschinen die Frésspindel
im unteren Drehzahlbereich (etwa bis 2000
U/min) kaum Drehmoment entwickelt. Was
bedeutet, dass das Werkzeug bei einer Ein-
satzdrehzahl von zum Beispiel 800 U/min
wahrscheinlich nicht mehr rotiert und die
Kunststoffbearbeitung unmaglich macht.

Vor allem zwei Dinge miissen folglich tech-
nisch anders geldst werden: Im Gegensatz zur
Holzbearbeitung, wo haufig eine Uberset-
zung zur Drehzahlerhéhung verwendet wird,
muss hier eine Untersetzung eingebaut wer-
den. Somit wird eine mdglichst hohe Ein-
gangsdrehzahl, mit der ausreichend Kraft der
Frasspindel zur Verfiigung steht, in eine még-
lichst niedrige Werkzeugdrehzahl untersetzt,
Und damit jene héheren Kréfte das Aggregat
nicht zerstoren, sollten Réder und Lager des
Aggregats groBer und stabiler ausgelegt sein.
Composites sind ein Oberbegriff fir eine er-
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Mehrspindelbohr-Aggregat
fiir Non-Wood-Material

staunlich grofe Bandbreite an Werkstoffen.
Bel Wood-Plastic-Composites beispielsweise,
wobei mit ,Plastic” ein Polymer gemeint ist,
kann — muss aber nicht — die Problemstellung
aus hoher und niedriger Einsatzdrehzah! im
Konflikt zueinanderstehen. Hier sollte als
erstes die Werkzeugseite betrachtet und
getestet werden, um die technischen Voraus-
setzungen zu definieren. Anhand dieser ge-
anderten Werkzeugparameter lassen sich
dann Einzelfall bezogen die Anforderungen
an das Aggregat ableiten.

Im modernen Leichtbau — von der Cara-
vanbranche Uber den Schiffshau bis hin zur
Automobilindustrie — haben Werkstoffe wie
CFK (Carbonfaserverstirkter Kunststoff) einen
sehr hohen Stellenwert. Bei der Bearbeitung
zu beachten ist besonders die Werkstlick-
spannung, da es sich haufig um dinnwandi-
ge oder zusdtzlich um anspruchsvollere
3D-Formen handelt. Auch sind Kohlenstoff-
fasern elektrisch und thermisch gut leitfahig,
was schnell zur Korrosion am Aggregat fiih-
ren kann. Mit entsprechendem Know-how
kann der Aggregate-Hersteller durch Oberfla-
chenbeschichtungen entgegenwirken.

Nicht selten werden Sandwich-Materialien
verwendet: eine Schicht Schaumstoff gefolgt
von Plastik, ein Kern aus Stahl und auf der an-
deren Seite wieder Plastik und Schaumstoff.
Hier hilft — dhnlich wie bei dem Werkstoff
Plastik — eine Aggregate-Auslegung mit eher
niedrigen Drehzahlen und hohen Kraften. Die
Besonderheit liegt dann aber in der Program-
mierung: Ein sehr behutsames Eintauchen des
Werkzeugs in den deutlich dichteren (Stahl)-
Kern ist immens wichtig, um das Werkzeug
vor Beschadigungen zu schiitzen.

Der Werkstoff Aluminium wird meist mit
mittleren bis hohen Drehzahlen bearbeitet,

Bohreinheit ,,B050" mit
hydraulischer Démpfung

weshalb sich die Basisanforderungen an ein
Aggregat kaum von den blichen Parametern
unterscheiden. Allerdings kommen hier spe-
zielle  Minimalmengen-Schmiersysteme  zum
Einsatz. Diese werden in das Aggregat inte-
griert, welches jedoch vor dem Eindringen des
Schmiermittels  abgedichtet und geschiitzt
sein will. Natlrlich muss auch die Maschine
selbst fir den Einsatz einer Minimalmengen-
Schmierung ausgertistet sein.

Bei der Bearbeitung von Gips und Zement-
werkstoffen liegen die Herausforderungen bei
Staub und Luftfeuchtigkeit. Die Aggregate-
komponenten mussen gut geschiitzt sein und
der Staub darf in Verbindung zur Luftfeuch-
tigkeit keine Moglichkeit haben, sich festzu-
setzen und die Funktion des Aggregats oder
des Werkzeugs zu behindern. Hier aber gibt
es bewdhrte mechanische Konstruktionen,
die dies verhindern und den Aufwand manu-
eller Reinigung vertretbar halten.

Sehr speziell, aber ein stark wachsender
Markt sind Akustikplatten, die aus allen még-
lichen Werkstoffen bestehen kénnen. Ihnen
gemeinsam ist jedoch eine sehr hohe Oberfla-
chendichte kleiner Lécher zwischen einem
und 1,5 mm Durchmesser. Folglich kommen
Mehrfachbohraggregate zum Einsatz, die den
Anforderungen an den jeweiligen Werkstoff
gewachsen sein missen. Zuerst aber mussen
sie eines kénnen: Den Bohrern die notwendi-
ge Drehzahl verschaffen! Deshalb sind heute
Aggregate erhdltlich, die 30000 U/min im
Dauerbetrieb standhalten.

Leider kommen manche Anwender leicht
in Versuchung, sich ein Aggregat fir Akustik-
platten zu beschaffen, um damit hin und wie-
der beispielsweise Scharnierbohrungen zu er-
zeugen. Das wird das Aggregat nicht (iberle-
ben. Der Grund liegt in der spezifischen R&-
dergeometrie, die unter anderem kaum Dreh-
momente (bertragt.

Damit wird deutlich, dass es fir nahezu je-
den Werkstoff und beinahe jede Anwendung
eine optimale Aggregat-Losung gibt. Jedoch
sollten alle Anwender vor der Bearbeitung
neuer Werkstoffe unbedingt mit ihrem Ma-
schinenlieferanten, ihrem Werkzeughersteller
und auch mit ihrem Aggregate-Lieferanten
das jeweilige Projekt auf Kosten, Qualitat und
Realisierbarkeit Gberpriifen.
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