\"/d Virtual Gibbs’

ANWENDERBERICHT
CENTROPLAST ENGINEERING PLASTICS GMBH

~Herausforderung Kunststoffzerspanung” mit Virtual Gibbs gemeistert

» Centroplast Engineering Plastics produziert mit seinen 80 Mitarbeitern am Standort Marsberg im Sauer-
land technische Kunststoffe. In der eigenen Zerspanung entstehen aus den Halbzeugen Einzelteile und
Kleinserien fur unterschiedlichste Anwendungen.

» Durch die voranschreitende Entwicklung bei technischen Kunststoffen wird das Anwendungsspektrum
fur technische Teile immer groRer. In der NC-Programmierung entschied man sich fir Virtual Gibbs, um
den steigenden Anforderungen gerecht zu werden.

» Die Erwartungen, die die Fertigungsverantwortlichen vor der Einfihrung an die CAM-Software stellten,
wurde inzwischen voll erfullt. Die Anwendung von Virtual Gibbs 6ffnete dem Unternehmen neue Markte.
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Herausforderung Kunststoffzerspanung
Portfolio erweitert - dank Virtual Gibbs

Centroplast in Marsberg/Sauerland liefert
neben Kunststoff-Halbzeugen auch fertig
bearbeitete Einzelteile. Seit Einflhrung der
CAD/CAM-Software Virtual Gibbs hat die
Komplexitat der gefertigten Teile um eini-
ges zugenommen, das Portfolio konnte er-
weitert werden. Die Software deckt die An-
forderungen, die der Werkstoff Kunststoff

hig machen, UV-bestandig oder mit Glas-
fasern verstarken. Wir sprechen in diesem
Zusammenhang von technischen Kunst-
stoffen, verwendbar flr Zahnrader, Lager,
Ventilatorenlaufrader, tragende Bauteile
und vieles mehr.” Kurzum: die Zerspanung
von Kunststoffen wird neben anderen Ver-
arbeitungsméglichkeiten immer wichtiger,

b d wi e e
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Virtual Gibbs macht méglich, was vor der Einfiihrung nicht méglich war: die Herstellung
komplexer Bauteile. Die abgebildete Bedienkonsole stellt besondere Anforderungen an

NC-Programmierung und Zerspanung.

stellt, optimal ab.

Bei der Herstellung von Kunststoffteilen
denken viele zunéchst an Spritzguss. Doch
Spritzguss erfordert Stlckzahlen, damit
sich die Herstellung eines entsprechenden
Formwerkzeugs rechnet. Einzelteile oder
geringe Stlckzahlen entstehen hingegen
aus extrudiertem Ausgangsmaterial, das
auf der Werkzeugmaschine gefrast, ge-
bohrt oder gedreht wird. Kunststoff zu zer-
spanen scheint auf den ersten Blick eine
eher einfache Aufgabe zu sein, nach dem
Motto: Kommt man mit hartem Material
wie Stahl zurecht, funktioniert es auch mit
weichem. Diese Vorstellung mag bei gerin-
gen Ansprichen und einfachen Teilen noch
stimmen. Doch Kunststoffteile werden im-
mer komplexer, die Anspriiche an Prazision
und Funktionalitat héher. Denn: Kunststoff
[6st immer mehr Metall ab, die mechani-
schen Eigenschaften lassen es heute zu.
Das hat auch damit zu tun, dass Kunst-
stoff in ahnlicher Weise ,vergltet” wird wie
Stahl. ,Kunststoffe lassen sich in vielfacher
Weise modifizieren und an spezielle Ein-
satzbedingungen anpassen”, erklart Win-
fried Metzner, Fertigungsleiter Zerspanung
bei der Centroplast Engineering Plastics
GmbH in Marsberg/Sauerland, ,sie lassen
sich beispielsweise schmier- oder leitfa-

typische Anwendungen finden sich im Flug-
zeug- und Fahrzeugbau, in bestimmten Be-
reichen des Maschinen- und Anlagenbaus,
wo leichte Konstruktionen erwiinscht sind.
Auch aus der Medizin- oder Lebensmittel-
technik ist Kunststoff nicht mehr wegzuden-
ken. Kunststoffe erfillen in hervorragender
Weise die Hygiene- und Vertraglichkeitsan-
forderungen im Krankenhaus, in der arzt-
lichen Praxis oder in der Kiiche. Ahnlich
wie im Metallumfeld liefern die meisten
Kunststoffspezialisten entweder Rohmate-
rial oder Bauteile. Centroplast ist eines der
wenigen Unternehmen, das beides liefert.
Die Halbzeuge, teilweise auf selbst entwi-
ckelten Extrusionsmaschinen produziert,
sorgen zwar fir den Léwenanteil des Um-
satzes, doch haben die Fertigteile in den
letzten Jahren beachtlich zugelegt. Der Fo-
kus zielt dabei auf die Realisierung individu-
eller Kundenwdinsche. ,Wir konzentrieren
uns auf schwierige Einzelteile, Prototypen
oder kleinere Serien”, betont Winfried Metz-
ner, ,dabei decken wir die komplette Pro-
zesskette ab, von der Konstruktion bis zur
Fertigung. Die schnelle Lieferung komple-
xer Teile ist unsere Philosophie.”

Vom Roh- bis zum Fertigteil - bei Centroplast
kommt alles aus einer Hand, so auch im Falle
der Bedienkonsole fiir Liquodrainagesysteme
(siehe Foto auf der Vorderseite der Broschiire).

Vom Rohmaterial zum Einzelteil

Die Kombination aus Werkstoff-, Konstruk-
tions- und Fertigungs-Know-how ist ein be-
sonderer Bonus, von dem die Auftraggeber
profitieren. Metzner fahrt fort: ,Wir bearbei-
ten in der Teilefertigung unsere eigenen
Kunststoffe, die auch sonst dem Markt zur
Verfugung stehen. Die Erfahrungen, die wir
auf dem Gebiet der Extrusion oder Zerspa-
nung machen, flieBen wieder zurtick in die
Extrusion oder Zerspanung.” Auf die Frage,
mit was flr Werkzeugen Kunststoff eigent-
lich bearbeitet werde, antwortet der Ferti-
gungsleiter: Uberwiegend mit Werkzeugen
aus der Aluminiumzerspanung. Es handele
sich um Schlichtwerkzeuge, Schruppwerk-
zeuge blieben aulen vor. Wichtig seien
hoch positive Schneidengeometrien, schar-
fe Schneidkanten und groRe Spanrdume.
Die Schnittwerte sind Ubrigens reine Erfah-
rungssache, Tabellen zum Nachschlagen
gibt es nicht, oder sie sind viel zu grob.

Neben zahlreichen anderen Werkzeugma-
schinen liefern drei moderne 5-Achsen-Be-
arbeitungszentren derzeit den Output in
der Teilefertigung bei Centroplast. Der Ma-
schinenpark steht dem von Metallbetrieben
in nichts nach. Die Forderung nach Produk-
tivitat ist schlieBlich dieselbe. Da das CAD/
CAM-System ein zentrales Prozessketten-
glied darstellt, entschied sich das Unter-
nehmen vor etwa vier Jahren flir die An-
schaffung einer neuen Software. Die Wahl
fiel auf der CAD-Seite auf Solid Edge, auf der
CAM-Seite auf Virtual Gibbs. Im CAM-Bereich
wurde zuvor noch manuell programmiert.
,Eine zeitaufwendige Angelegenheit, welche
das Bauteilespektrum sehr einschrankte”,
berichtet Mario Franz, Technische Arbeits-
vorbereitung. Die Nutzung der einzelnen
CAM-Module folgte nach und nach. Mario
Franz: ,Wir begannen mit dem 3-Achsen-Mo-
dul, dann folgten die 3D-Funktionalitaten,
vor eineinhalb Jahren kam die 5-Achsen-Be-
arbeitung hinzu.” Die Multitasking-Bearbei-
tung auf Dreh-Fraszentren mit stehenden



und angetriebenen Werkzeugen ist derzeit
in Vorbereitung. Fir diesen Maschinentyp
gibt es ein spezielles Modul, ein Highlight
der Software.Die Erwartungen, welche die
Fertigungsverantwortlichen speziell an die
CAM-Seite stellten, wurden inzwischen voll
erfullt. Das System 6ffnete dem Unterneh-
men neue Markte. ,Komplexe Teile, an die
wir uns friher nicht gewagt hatten, sind
durch den Einsatz von Virtual Gibbs méglich
geworden”, blickt Winfried Metzner zurick.
Der Fertigungsleiter nimmt ein reprasenta-
tives Bauteil aus dem Fundus: eine Bedien-
konsole fur ein Liquodrainagesystem aus
der Medizintechnik (s. Bilder). Die Konsole
wird in zwei Aufspannungen mit 3+2-Achsen
bearbeitet, der Werkstoff ist PET. Die An-
zahl der bendtigten Werkzeuge liegt bei 22:
Fraser, Bohrer, Gewindewerkzeuge. Die Ge-
samtbearbeitungszeit betragt 42 min. Zwar
werden auch schon Bauteile mit Freiformfla-
chen mittels 5-Achsen-Simultanbearbeitung
produziert, beispielsweise Laufrader, aber
Teile, die mit 3 Achsen oder 3+2 Achsen her-
gestellt werden, seien das Tagesgeschaft,
bestatigen die Fertigungsverantwortlichen.

Mario Franz, Technische Arbeitsvorbereitung
bei Centroplast in Marsberg: Komplizierte Be-
arbeitungen wie bei der Bedienkonsole sind
mittlerweile Tagesgeschdft. Der Einsatz einer
geeigneten CAM-Software war eine der Vor-
aussetzungen.

Material mit Eigenleben

Beim Zerspanen zahlt sich die Werkstoff-
erfahrung der Spezialisten in Marsberg
voll aus. Kunststoff neigt in vielen Fallen
zu Uberraschungen. ,Spannungen bewir-
ken, dass das Material sehr stark arbeitet,
mehr als Metall oder Holz", erklart Winfried
Metzner, ,man muss bei der Bearbeitung
darauf achten, dass Gegenspannungen
aufgebaut werden, und das ist nicht immer
ganz einfach.” Auch die Oberflachen erfor-
dern einen fachmannischen Blick. Wenn
Werkzeuggeometrien oder Schnittdaten
nicht exakt passen, beginnt das Material
schnell zu reiBen, oft nur sichtbar in einem
entsprechenden Lichtwinkel. Die Schnitt-
aufteilung in Vor- und Fertigbearbeitung
ist aus diesen Grinden besonders wichtig.
Wo und wieviel AufmalR zweckmaRig ist,
um dem Material sein allzu reges Eigen-

leben zu nehmen - darauf verstehen sich
der Fertigungsleiter und sein Team. Die
Unberechenbarkeit mancher Kunststoffe
macht teilweise kurzfristige Anderungen in
der Schnittaufteilung oder Bearbeitungs-
reihenfolge notwendig. ,Das ist mit Virtu-
al Gibbs kein Problem”, bekraftigt Mario
Franz, ,da Bearbeitungsschritte einfach mit
drag-and-drop verschoben werden koén-
nen.” Die Programmierung des Vorfrasens
ist Uber eine AufmaRfunktion denkbar ein-
fach zu bewerkstelligen. ,Friher fehlte die
Kontrolle, wenn wir Aufmale berlcksich-
tigen wollten, das hat sich mit der neuen
Software grundlegend gedndert. Das Roh-
teil wird transparent dargestellt, und wir
konnen das darunter liegende Werkstuck
in jeder Bearbeitungsphase betrachten
und beurteilen”, erklart der CAM-Spezialist
weiter. Auf diese Weise l3sst sich leichter
entscheiden, wo mehr oder weniger Auf-
maR zugegeben werden muss. Ahnlich ein-
fach erfolgt auch die Programmierung des
Entgratens. Entgratet wird mit einem ein-
schneidigen Stichel, der die Kanten abfahrt.
Diese Entgratwerkzeuge stellt Centroplast
selbst her. Bei manueller Programmierung
schleichen sich bei diesem Prozess schnell
Fehler ein. Das System hingegen vergisst
keine Kante und bricht keine Kante tber
das vorgesehene MaR hinaus.

Virtual Gibbs erlaubt die Simulation der Ma-
schinenumgebung und der Bearbeitungen,
wichtig fiir Kontroll- und Kalkulationszwecke.

Fazit:

Virtual Gibbs ist ein einfach zu handhaben-
des CAD/CAM-System, gerade wenn es auf
Flexibilitat ankommt. Und Flexibilitat ist in
der Kunststoffzerspanung extrem wichtig.
Die Software deckt folglich die Bedurfnisse
der Kunststoffbearbeitung optimal ab. ,Die
Vorteile beginnen schon im Vorfeld der Be-
arbeitung”, setzt Winfried Metzner hinzu,
»die Simulationsfunktionen unterstitzen
uns bei der Kalkulation. Damit bekommen
wir auch bei komplexen Teilen schnell einen
Uberblick und kénnen zutreffende Aussa-
gen Uber die Bearbeitungskosten machen.”

»Komplexe Teile, an die wir uns
friiher nicht gewagt hdtten, sind
durch den Einsatz von Virtual Gibbs
mog//ch geworden.« Marco Brosemer,
Mahle GmbH

Kurz gefasst

Der Leistungsumfang der Centrop-
last Engineering Plastics GmbH in
Marsberg/Sauerland deckt sowohl
die Herstellung technischer Kunst-
stoffe wie auch deren zerspanende
Verarbeitung ab. Der Rohkunststoff
wird auf teilweise selbst entwickelten
Extrusionsanlagen nach dem Strang-
press-, Kalandrier- oder Vakuumka-
librierverfahren in seine Ausgangs-
form gebracht.

In der hochmodern ausgestatteten
Teilefertigung untersuchen die Spe-
zialisten von Centroplast bestehende
Konstruktionen auf ihre Machbarkeit
oder Ubernehmen selbst die Aus-
legung der Bauteile. Etwa 70% des
Umsatzes entfallt auf Halbzeuge,
30% auf Fertigteile.

Das Unternehmen beschéaftigt am
Hauptsitz in Marsberg rund 80 Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter. Ein
zweiter Standort befindet sich in
Stafford, GroRbritannien. Centrop-
last ist ein Tochterunternehmen der
Centrotec Sustainable AG, Brilon.

Weitere Infos: www.centroplast.de

Im Materiallager von Centroplast in Mars-
berg lagern (iber 1.000 Tonnen Halbzeuge.
Dieses Material erreicht die Auftraggeber
in Rohform, wunschgemdpfS vorformatiert
oder als einbaufertiges Bauteil.



Die Centroplast GmbH nutzt folgende Virtual Gibbs Software

» 3D-Frasen und Drehen
» Rotations-Frasen, gleichzeitiges Frasen der
C- und/oder B-Achse

» 5-Achsen Simultanfrasen

e

» Maschinensimulation
» Manipulieren von 3D-Teilen tber Parasolid,
Flachenfunktionen und Drahtfuntionen
» CAD-Schnittstellen:
Parasolid, DXF, DWG, IGES, Solid Import (Solidworks, Solid Edge)

3D Systems Software GmbH

Zentrale / Geschaftsstelle Ettlingen
Ottostral3e 2

76275 Ettlingen

Fon 07243.5388-0

Geschaftsstelle Hamm
Mdunsterstralle 5/ Haus 4
59065 Hamm

Fon 02381.92909-0

Geschéftsstelle Marburg
Softwarecenter 5b

35037 Marburg

Fon 06421.38923-0

Geschéftsstelle Niirnberg
Lina-Ammon-Stral3e 3
90471 Nirnberg

Fon 0911.569653-0

Uber 3D Systems

3D Systems (DDD; NYSE) ist ein fihrender und global agierender Anbieter von
,Design-to-Manufacturing”-Technologien. 3D Systems versorgt seine Kunden mit
Losungen, mit denen Produkte in hoher Qualitat, zu wettbewerbsfahigen Kondi-
tionen, in kurzester Zeit produziert werden kénnen.

Das Produktangebot beinhaltet unter anderem die Software-Pakete Cimatron
und Virtual Gibbs fir den Werkzeug- und Formenbau und die teilefertigende In-
dustrie. Auf mehr als 40.000 installierten Arbeitsplatzen weltweit werden Cima-
tron und Virtual Gibbs fur die Entwicklung von Spritzgussformen bzw. Stanz- und
Umformwerkzeugen, die Konstruktion und Fertigung von Elektroden, das 2,5- bis
5-Achsen Frasen, Drahtschneiden, Drehen, Drehfrasen, Rotationsfrasen, fiir die
Programmierung von Bearbeitungszentren mit mehreren zu synchronisierenden
Spindeln bzw. Mehrfachrevolvern und die Turmbearbeitung eingesetzt.

www.virtualgibbs.de
www.3dsystems.com
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