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Die Geiss AG hat das Twin-Sheet-Verfahren fiir die Herstellung komplexer,
dreidimensional geformter Airduct-Teile aus geschdumtem PE modifiziert.

Airduct am Stuick von der Rolle

Ein renommierter Automobilzulieferer fertigt kiinftig komplette Sitze eines Luftkanals aus PE-Schaum von der Rolle und in einem
Umformgang. Er setzt dazu auf die Twin-Sheet-Technik mit durchgéngiger Automatisierung und praziser Heizungssteuerung

Das Bild zeigt ein Demonstrationsmodell Foto: Siemens

Prozesse Bislang wurden Form-
teile fiir einen Luftkanal (Airduct)
aus geschdumtem Polyethylen
immer inzwei Halftenaus Mono-
Sheets geformt, anschlieflend
gefiigt und verklebt. Fiir die
Serienfertigung in grofien Stiick-
zahlen ist dies aufwendig und
kostspielig.

Daswollteein Verarbeiter aindern
und wandte sichan den Hersteller
seiner Mono-Sheet-Maschinen,
die Geiss AG aus Sefllach in Ober-
franken. Die Oberfranken haben
zunichst einige grundlegende
Materialtestsabsolviertund dann
ihre Twin-Sheet-Vakuumform-
technik fiir die Herstellung kom-
pletter Airduct-Sitze mit sieben
Einzelteilenangepasst. Jetztlassen
sich komplette Airduct-Sitze aus
PE-Schaumvon der Rollein einem
Arbeitsgang herstellen, und das
mit komplexen, dreidimensiona-
len Geometrieninreproduzierba-
rerQualitit. Die Ausbringungliegt
bei 2.000 Einheiten pro Woche.

Faktoren fiir den Erfolg

Entscheidende Faktoren fiir den
in weniger als einem Jahr von der

Idee zur Serienreife gebrachten
Prozess waren:

« das Twin-Sheet-Verfahren in
Kombination mit dem Closed-
Chamber-Prinzip, womit sich
die obereund untere Rollenbahn
exakt fithren und kontrolliert
vorstrecken lassen

ein gemeinsam mit dem Aus-
riister Siemens entwickeltes
Steuerungs-und Servoantriebs-
konzept, das eine kontrollierte
Prozessfithrung erméoglicht
eine integrierte Flash-Heizung
miteinzelnregelbaren Infrarot-
strahlern im kurzwelligen IR-
Bereich

sowie die Symbiosevon Maschi-
nen- und Werkzeugbau und
Prozess-Know-how

Airduct aus PE-Schaum
in einem Umformgang

Die Verwendung von geschaum-
tem Polyethylen fiir Airducts ist
nichtneu. Dassehr geringe Raum-
gewicht (50 bis 100 g/dm’), gute
Schallddmmung und Wirmeiso-
lierung, ausgezeichnete Alte-
rungs- sowie Chemikalienbestin-
digkeit pradestinieren das Mate-

Eine Vakuumformmaschine Geiss T9 mit Rollenzufiihrung liefert in
einem Umformgang einen kompletten Airduct-Satz mit allen Teilen
fiir ein Fahrzeug bei Taktzeiten von 28 bis 58 s Foto: Siemens

rial fiir diese Anwendung. Die
regelmiBige und geschlossene
Zellstruktur nimmt zudem kein
Wasser auf und nahezu alle ver-
netzten PE-Schiaume haben aus-
gezeichnete thermoplastische
Figenschaften, sind also sehr gut
vakuumformbar.

Kunststoffverarbeiter
fordert Komplettiosung

Basisdesneuen Verfahrensisteine
Vakuumformmaschineder aktu-
ellen Generation Geiss T9, ergénzt
um eine Rollenzufithrung und
Nadelkettentransporte fiir die
obere und untere Rollenbahn
(Sheets) sowie fiir das Fertigteil.
Der Verarbeiter hat die Konstruk-
tion und Fertigung der Formen
dem Maschinenbauer iibertragen
und somit eine Komplettlosung
geordert. So konnten die raumli-
che Lage und die Verbindungs-
ebenen der jeweils sieben Ober-
und Unterteile im Werkzeug in
enger Abstimmung mit dem
hausinternen Werkzeugbau und
allen erforderlichen Werkzeug-
maschinen ziigig ermittelt und
optimiert werden.

Wie alle Thermoformmaschinen
der SefRlacher arbeitet auch diese
Maschine mit einem gemeinsam
mit Siemens entwickelten Steue-
rungs- und Antriebskonzept.
Kernkomponentendarinsindein
Industrie-PC677C, einespeicher-

programmierbare Steuerung
Simatic S7 317 als Ablauf-
steuerung und ein Motion
Controller Simotion D435
in der Aufbautechnik des
Antriebssystems Sinamics
$120,derdas Zusammen-
spiel vonin diesem Fall
neun Servoachsen mit
Servomotorender Rei-
he Simotics S 1FK7
steuert. Das ermoglicht
eine exakt reproduzierbare,
stufenlos programmierbare Ein-
und Verstellung unter anderem
des Spannrahmens und der Fens-
terplatte.

Steuerung und Antrieb

Immer wieder als Vorteil erweist
sichder Einsatzvon Servomotoren
anallen Achsen. Damitsind simt-
liche Ein- und Umstellungen der
Maschine schnell und reprodu-
zierbar auf Knopfdruck moglich,
was das Einrichten neuer und
hiufiges Wechseln verschiedener
Formen vereinfacht. Auch im
Rahmen der Weiterentwicklung
des Verfahrens hat sich die Uber-
lastfahigkeit der Simotics-Servo-
motoren als sehr niitzlich erwie-
sen. Hat sich beispielsweise ge-
zeigt, dass fiir die Dauer des
Verpressens der beiden Formhalf-
tenkurzzeitigmehr Drehmoment
nétig ist, lieB sich dieses im Pro-
jektierungstool Sizer vor der Um-
setzung schnell und einfach pro-
jektieren und iberpriifen. ,In
Grenzfallen hat der Support von
Siemens nachgerechnet und be-
stitigt, dass diese kurzzeitige

Eine Stanzvorrichtung trennt den Airduct-Satz von der Rolle, an-
schlieBend werden die Einzelteile ausgestanzt und weiter konfek-
tioniert Foto: Siemens

Uberlast den Motor auch in der
spiteren Serienproduktion nie
iiberfordernwird*, so Geiss-Kon-
struktionsleiter Wolfgang Daum.
Die Visualisierung der Heizungs-
steuerung (HS716) erfolgt iiber
einen Simatic IPC677C, der eine
prézise auf dasMaterialund Form-
teil abgestimmte Temperaturfiih-
rung vorgibt. Weitere Aufgaben
sind die Speicherung der unter-
schiedlichen Rezepturen fiir die
unterschiedlichen Teile des Pro-
duktionsbetriebs und die Vernet-
zunginnerhalb des Fertigungsbe-
triebs. Die Heizungssteuerung
selbst ist eine weitere gemein-
schaftliche Entwicklung von Ma-
schinenbauer und Ausriister—-und
dasfiirreproduzierbares Thermo-
formen unterschiedlichster Ma-
terialien und Formen entscheiden-
de Glied.

Kurzwelliges IR bei
Schiaumen von Vorteil

»Bei der Verarbeitung von PE-
Schaum ist die im Vergleich zu
Quarz- oder Keramikstrahlern
relativkurzwellige Strahlung un-
seres Systems von Vorteil, weil
diese das stark pigmentierte Ma-
terial schneller durchdringt als
lingerwellige Strahlung®, sagt
Wolfgang Daum. So wird die ge-
schlossene Oberfliche nicht be-
schidigt und es entstehen keine
inneren Spannungen im Material,
was die Formtreue verbessert.

Closed-Chamber-Prinzip

Ebenso wichtig fiirkonstanthohe
Formteilqualitatist dassogenann-
te Closed-Chamber-Prinzip, der
geschlossene Maschinenkasten
der Geiss T9. Damitlassensich die
untere und die obere Rollenbahn
fixierenund manipulierenund ein
Durchhingenbeim Beheizen ver-
hindern. Die beiden vorgestreck-
ten Formhalften werden prizise
gefigt und mit einem dem Mate-
rialangepassten Druck miteinan-
der verschweifit. Alles integriert
in einem Arbeitsgang, bei durch-
schnittlichen Taktzeiten von 28
bis 58 s.

Das nachtrigliche Fiigen etwas
komplexerer Teile, die aus zwei
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vorgeformten Halften bestehen,
nimmt ein Mehrfachesdieser Zeit
in Anspruch. ,,Unser Prozess lie-
fert dagegen einen vollstindigen
Airduct-Satz, dessen Einzelteile
anschlieflend einfach ausgestanzt,
anden Verbindungsstellen aufge-
sigt und anschlieBend weiter
konfektioniert werden konnen®,
so der Konstruktionsleiter. Bei
Bedarf lassen sich Befestigungs-
elemente wie Laschen beim Um-
formen realisieren,auch dasspart
nachtrigliche Arbeitsschritte.
Diegezeigte Maschineistausgelegt
fiir die Verarbeitung von 4 bis
6 mm dickem PE-Schaum, die
nutzbare Formfliche ist mit
1.460 mm x 960 mm an die Di-
mensionen des Airduct-Satzesund
die gewiinschte Ausbringungvon
rund 2.000 Einheiten pro Woche
angepasst. Die Geiss AG baut die
T9-Maschinen mit nutzbarer
Formflache von bis zu 2.460 mm
x 1.460 mm und Ziehtiefen bis
620 mm beibeidseitiger Beheizung
immer nach Kundenspezifikation.
Wolfgang Daum und seine Kolle-
gen setzen dabei auf das bewihr-
te Prinzip der parametrischen
Konstruktion, basierend aufeiner
Grundmaschine, die sich je nach
Aufgabe auch um verschiedene
Optionen erweiternlasst. Fiir gro-
BereStiickzahlenkonstruiertund
fertigt Geissauch Mehrkavitaten-
werkzeuge.

GroBes Interesse

Maschine und Verfahren haben
ihre Praxistauglichkeit zwischen-
zeitlich unter Beweis gestellt und
liefern hochwertige Airduct-Sétze
auchin grofien Stiickzahlen ratio-
nell. Entsprechend grof ist das
Interesse der Automobil- und
Zulieferbranche, wie ein Work-
shop in Sefllach mit Verarbeitern
und Materialherstellern gezeigt
hat. Erste Folgeprojekte deuten
sich bereits an. Auch in anderen
Branchenund Anwendungen wie
zum Beispiel Heizung - Klima -
Liiftung, Schallddmmung und
Wirmeisolierung steckt weiteres
Entwicklungspotenzial. me
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Wolfgang Daum, Konstruktionsleiter Geiss: ,Der durchgéngige
Einsatz von Servomotoren an allen Achsen vereinfacht den haufi-
gen Wechsel verschiedener Formen deutlich Foto: Siemens



