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Zerspanung

Effiziente Absaugung als
Automatisierungsbasis

Basis fur die weitere Automatisierung der spanenden Bearbeitung von
Faserverbundwerkstoffen ist eine effiziente Staub- und Spanabsaugung.
Sie muss Bestandteil des Prozessumfelds sein, um gleichbleibende
Bedingungen fur die Automatisierung zu schaffen.
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n den Branchen Windkraftenergie,
Schiffs-, Flugzeug- und Automobilbau
steigt der Automatisierungsgrad im Be-
reich der Zerspanung von Faserver-
bundwerkstoffen. Sind diese Mirkte
teilweise bis vor kurzem noch soge-
nannte Pioneermarkte gewesen, wandeln sie
sich im Moment zu Mainstreammarkten.
Zeitgleich nimmt der wirtschaftliche Druck
auf die Hersteller von Bauteilen aus Faser-
verbundwerkstoffen immer weiter zu. Das
Hans-Joerg Boltjes ist Geschaftsfithrer Erbo GmbH

in 71106 Magstadt, Tel. (0 71 59) 4 08 69-0, Fax (0
71 59) 4 08 69-2 77, hj.boltjes@erbo-gmbh.de

Direktabsaugung

zwingt die Unternehmen zur Rationalisie-
rung und Optimierung von Ver- und Bear-
beitungsprozessen.

Gleichbleibendes Prozessumfeld

bei zunehmender Automatisierung
Dieser Trend wird durch Wirtschaftskenn-
zahlen bestitigt. Speziell im Bereich des
Formenbaus gibt es bei der Bearbeitung von
Faserverbundwerkstoffen auf Drei-Achs-
und Fiinf-Achs-Frasmaschinen ein grofies
Potenzial zur Optimierung der Fertigungs-
verfahren. Die goldene Regel lautet: ,,Get
large and industrially lean or exit - Wer sich

Uber eine in allen fiinf Maschinenachsen bewegliche Gelenkkonstruktion werden Staub und
Spéne direkt am Werkzeug erfasst (CAD-Simulation). Die Direktabsaugung am Werkzeug ist
die optimale L6sung bei der Bearbeitung flachiger Bauteile aus Faserverbundwerkstoffen.

26 MM COMPOSITES WORLD

Bild: Erbo

nicht weiterentwickelt und anpasst, wird
vom Markt verdrangt.

Jedoch stellt eine weiterfithrende Prozes-
sautomatisierung der immer hohere Anfor-
derungen nicht nur an Bearbeitungszentren,
sondern auch an deren Fertigungsumfeld.
Zum einen muss die geforderte Qualitit ein-
gehalten werden, zum anderen erfordert
eine Rationalisierung kurze Prozesszyklen
bei der Formgebung und eine schnelle Werk-
stiickbearbeitung. Nur so lasst sich die Fer-
tigungseffizienz steigern. Folglich spielt bei
der spanenden Bearbeitung nicht nur die
Bearbeitungsqualitit (Genauigkeit und Re-
produzierbarkeit) der Maschinen und Werk-
zeuge eine sehr wichtige Rolle, vielmehr
werden mit zunehmender Automatisierung
auch die Anforderungen an ein sauberes
Bearbeitungsumfeld immer wichtiger.

Nur wenn das Maschinenumfeld gleich-
bleibende Voraussetzungen bietet, ldsst sich
die Automatisierung vorantreiben. Ein wich-
tiger Aspekt ist dabei die Staub- und Spane-
entsorgung an den Maschinen. Dieses The-
ma riickt immer starker in den Fokus. Es gibt
ein erhebliches Verbesserungspotenzial, weil
Staub und Spane bei vielen der bereits ins-
tallierten Drei-Achs- und Fiinf-Achs-Fris-
maschinen entweder noch gar nicht oder
nur ungeniigend abgesaugt werden.

Generell muss man zwischen einer Direkt-
absaugung am eingespannten Werkzeug und
einer Raumabsaugung in der Maschine un-
terscheiden. Die Direktabsaugung am Werk-
zeug ist natiirlich als optimal zu werten.
Dabei werden namlich sicher 99% der Spane
und des Staubes direkt erfasst. Ferner entfillt
die Maschinen- und Bauteilreinigung nahe-
zu vollstandig. Daraus folgt: Die Taktzeit
erhoht sich entsprechend. Es gilt aber zu
beriicksichtigen, dass diese Absaugvariante
bei Fiinf-Achs-Frasmaschinen nur bei geo-



metrisch einfachen - also flachigen - Bau-
teilen angewendet werden kann. Natiirlich
ist die Direktabsaugung optimal bei der
Drei-Achs-Bearbeitung von Plattenmaterial.

Die Raumabsaugung in der Maschine
empfiehlt sich bei Bauteilen mit komplexen
Formen. Fiir diese Anwendungen ist die Di-
rektabsaugung an der Spindel nicht geeignet:
Die Konturen der Absaugvorrichtung wiir-
den den Bearbeitungsprozess storen. In die-
sem Fall miissen die extrem leichten und
damit schwebenden Staubpartikel von einem
Luftstrom erfasst werden, um sie aus dem
Maschinenraum saugen zu konnen.

Die Folgen einer ungeniigenden Absau-
gung liegen auf der Hand: Werden schwe-
bende Staubpartikel nicht abgesaugt, setzen
sie sich in den Lagern und Fithrungen der
Maschine ab. Das erhoht den Verschleif3 der
Komponenten, die Wartungsintervalle an
der Maschine werden kiirzer. Die Staubbe-
lastung ist auch fiir den Maschinenbediener
problematisch, der bei ungeniigender Ab-
saugung spitestens beim Offnen der Maschi-
ne fiir den Werkstiickwechsel dem Staub
ausgesetzt wird. Die Gesundheitsschdden
aufgrund feinster Stdube sind bekannt.

Zentralanlage

Herz der Zentralabsaugung ist eine Zyklon-
anlage. In dieser Hochleistungsanlage
werden abgesaugte Spane und Staub vom
Luftstrom getrennt.

Die Erbo GmbH, Magstadt, hat sich als
Hersteller von Absauganlagen unter ande-
rem auf diese Anwendungen spezialisiert.
Sie empfiehlt, im Zweifelsfall die Direktab-
saugung am Werkzeug und die Raumabsau-
gung in Kombination zu betreiben. Wie

Bild: Erbo

PRODUKTION
an
an

bereits erwiahnt, ist eine Vielzahl von Ma-
schinen im Einsatz ohne jegliche Absaug-
vorrichtungen. Erbo hat ein Verfahren ent-
wickelt, diese Maschinen umzubauen: auf
die Direktabsaugung am Werkzeug oder die
Raumabsaugung fiir die gesamte Maschine.

Explosive Einstufung von CFK-Staub
als weiteres zwingendes Argument
In jedem Fall ist zu beachten, dass der abge-
saugte GFK- oder CFK-Staub mit grofier
Wahrscheinlichkeit als explosiv einzustufen
ist. Das heifst: Kommt das Staub-Luft-Ge-
misch in der Maschine oder in der Absaug-
anlage mit einem Ziindfunken in Kontakt,
kann das zur Staubexplosion fithren. Dieser
Gefahr sind sich viele Maschinenbetreiber
nicht bewusst, sie sollte daher als weiteres
Argument fiir eine gute Absaugung dienen.
Mit einer guten Absaugung wird die
Staubkonzentration innerhalb der Maschi-
neneinhausung so niedrig wie moglich ge-
halten, was sich minimierend auf das Explo-
sionsrisiko auswirkt. Die Absauganlage
selbst muss mit einem Explosionsunterdrii-
ckungssystem ausgeriistet sein. Sie ist damit
problemlos in Gebduden installierbar. M
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