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G550 UND G750 - HOCHGENAU MIT
LANGEM WERKZEUG ZUR
INDUSTRIALISIERTEN SERIENFERTIGUNG

Wie bekommt man einen Frasprozess bei enorm tiefen Kammern, mit sehr langem Werkzeug und das bei hochster Genauigkeit
in den Griff? Wie schaffe ich den Schritt von der Unikat-Fertigung hin zur industrialisierten Serienfertigung mit ihren
automatisierten Ablaufen? Fragen, die sich die oberfrankische Werkzeugbau Siegfried Hofmann GmbH bei der Fertigung von
Baukammern fur 3D-Drucker stellte. Eine Erfolgsgeschichte, die mit GROB-Universalmaschinen geschrieben werden sollte.

Die vor Uber sechs Jahrzehnten gegriindete
Werkzeugbau Siegfried Hofmann GmbH, mit
ihrer intensiven Forschungs- und Entwicklungs-
arbeit, ist stets auf der Suche nach Innovationen
und besten Losungen fur ihre Kunden. Und das
mit groBem Erfolg. Als es aber vor etwa flnf
Jahren darum ging, die Fertigung des Kern-
stlicks eines 3D-Druckers zur Industrialisierung
weiter zu entwickeln, war zunachst guter Rat
teuer. Bereits seit Jahren wurden bei Hofmann
jahrlich etwa funf bis zehn 3D-Drucker quasi
in Handarbeit gebaut. Das Kernstlick dieser
Drucker ist die sogenannte Baukammer, also der
Raum, in dem der 3D-Druck stattfindet.

In dieser etwa 700 mm tiefen Kammer féhrt ein
Stempel auf und ab, vergleichbar mit einem
Kolben in einem Zylinder eines Verbrenner-
Motors. Dies alles muss hoch genau erfolgen
und insbesondere die Oberflache darf keine
Absdtze oder Unebenheiten besitzen.

So wurden in der Vergangenheit exakt diese
Unebenheiten in den Kammern mit sehr viel

Aufwand herausgefrast und mit noch mehr
Aufwand handisch nachgearbeitet.

Auf dem Weg zur Industrialisierung

Doch irgendwann war man sich bei Hofmann im
Klaren, dass durch den wachsenden Markt des
3D-Drucks auch die Drucker-Herstellung indus-
trialisiert werden wird und somit auch die An-
forderungen an die Fertigungsabldufe wachsen
wirden — also automatisiert werden, um héhere
Stlckzahlen zu generieren. Das Ganze natdr-
lich wirtschaftlich und idealerweise aufgrund
der groBeren Stlickzahlen auch glnstiger und —
besonders wichtig — bei gleicher Qualitat.

Mit dem Basiswissen fir die Herstellung dieser
Kammern, wie Preis, Dauer und Aufwand beim
Finishing, hat man sich bei Hofmann auf den
Weg gemacht, eine passende Maschine fur die
Fertigung der tiefen Baukammern zu finden.
Dabei wurden unterschiedliche Szenarien durch-
gespielt. So haben die Hofmann-Techniker nicht

ausgeschlossen, diese Kammern eventuell ganz
anders herzustellen. Nicht zu frésen, sondern zu
ziehen oder zu pressen, was schon allein des-
wegen zum Scheitern verurteilt gewesen ware,
weil sie sich dann auf eine Geometrie festlegen
hatten mussen, die nicht mehr so einfach ander-
bar ware.

Aufgrund des hohen Spanvolumens, das beim
Frasen aus dem Vollen der riesigen Baukammern
entstand (ca. 90 Prozent des Materials werden
zerspant), hat man sich bei Hofmann nur fir
Horizontal-Zentren interessiert. ,Die Uberlegun-
gen gingen sogar so weit, eine Sondermaschine
bauen zu lassen”, erklart Markus Gréaf, Leiter
der Hofmann-Prozessentwicklung, ,da wir zu
diesem Zeitpunkt der Meinung waren, dass es
keine Maschine auf dem Markt gibt, die unseren
hohen Anforderungen gerecht werden kénnte.”

Eine Idee, die dann aber wieder verworfen wur-
de, weil dadurch die Flexibilitat verloren gehen
wirde. Schon bei der geringsten Anderung =
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der Kammer hatte eine neue Sondermaschine
angeschafft werden missen.

,So haben wir uns entgegen unserer Auffas-
sung, dass die Anforderung fur den Universal-
maschinenbereich eigentlich eine Nummer zu
speziell war, entschlossen, genau in diesem
Marktsegment weiter zu suchen”, beschreibt
Graf die weitere Vorgehensweise.

Von der Unikat- zur Serienfertigung

Aufgrund der Erfahrungen in der Vergangen-
heit, als die Baukammern mit einer Werk-
zeugmaschine mit Flachfihrungen, die im
Fuhrungsbereich bekanntlich eine sehr hohe Sta-
bilitat haben, produziert wurden, sollte die neue
Maschine wiederum die gleichen baulichen
Voraussetzungen erftllen. ,Schnell stellten wir
allerdings fest”, so Graf, , dass es zumindest auf
dem europaischen Markt keine Maschine mit
Flachfihrungen mehr gab.

Die einzige Mdglichkeit ware die Neuanschaf-
fung der alten Maschine gewesen, also eine

Maschine mit einer zwanzig Jahre alten Tech-
nik, zu einem utopischen Preis und das mit dem
bekannt hohen Nacharbeitsaufwand.” So war
guter Rat teuer, zumal zu diesem Zeitpunkt bei
Hofmann die Meinung vorherrschte, dass die
Rollenfiihrung der Flachfihrung unterlegen sei.

GROB-Spindeltechnik ermoéglicht hoch
genaue Oberflachenqualitat

So testete man bei Hofmann, trotz aller an-
fanglichen Vorurteile, eine GROB 5-Achs-Uni-
versalmaschine vom Typ G550 mit der Option
fir Uberlanges Werkzeug. Eine Maschine, die
mit besseren Rollenfliihrungen arbeitete als
Maschinen vergleichbarer Wettbewerber. Da
bei GROB die Z-Achse nicht aus der Fihrung
Jherausfahrt”, spielt es keine Rolle, in welcher
Achsposition sich die Spindel gerade befindet.
Der Abstand von Spindelnase zu Fiihrung bleibt
konstant. Der Spindelstock wird mit je drei Fuh-
rungsschuhen pro Fuhrungsschiene gefihrt,
was ein Durchbiegen des Spindelstockes >

Die eigens von GROB entwickelte Spindel mit
HSK-A100 und 340 Nm ist durch ihren speziellen
Aufbau sehr robust und fir universelle Einsatz-
zwecke geeignet.

3D-Layout (2x GROB G750)
mit einer Ldnge von 21 Metern.

Die Gesamtlénge (3x G550 und 3x G750) betragt 60 Meter.
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Werkzeugbau Siegfried Hofmann GmbH — Lichtenfels

IMPULSGEBER AUS OBERFRANKEN

Die Werkzeugbau Siegfried Hofmann GmbH ist
mit ihrer mehr als 60-jahrigen Tradition Spezialist
fur Spritzgusswerkzeuge, Partikelschaumver-
arbeitung sowie flr Automationslésungen und
Maschinenbau. Dank der Kombination von
Werkzeug- und Maschinenbau-Knowhow
bietet das Unternehmen u.a. Losungen fir die
komplette Automatisierung des Spritzguss-
prozesses. Als technologischer Vorreiter betreibt
die Werkzeugbau Siegfried Hofmann GmbH
seit Jahren zudem eine aktive Forschungs- und
Entwicklungsarbeit. Gemeinsam mit Partnern
aus Industrie und Wissenschaft arbeitet das
Unternehmen an der Optimierung bestehender
Verfahren sowie an der Entwicklung neuer
Technologien.

verhindert und konstante Stabilitdt Uber den
kompletten Verfahrbereich in Richtung der Werk-
zeugachse gewdhrleistet. Diese Eigenschaft,
gepaart mit der GROB-eigenen Spindeltechno-
logie, hat zur Folge, dass die hergestellten Ober-
flachen eine sehr hohe Glite erreichen. Ein fur
die Bearbeitung bei Hofmann wichtiger Aspekt,
da die Stabilitat in den Fihrungen hohe Prioritat
hat, weil zum einen sehr tief in die Taschen ge-
fahren wird und zum anderen eine hoch genaue
Oberflachenqualitat erzeugt werden muss.

GROB mit hochwertigem und leistungs-
starken Maschinenkonzept

Bei den Tests Uberzeugte die G550 von GROB
in erster Linie mit ihrem schltssigen Maschinen-
konzept. Durch die horizontale Spindel und die
Méglichkeit, das Werkzeug komplett aus dem
Arbeitsraum zurilckziehen zu kénnen, gibt es
keinerlei Kollisionsbereiche beim Schwenken
des Bauteiles. Gerade bei tiefen Bauteilen hat
die horizontale Spindel einen bedeutenden Vor-

Werkzeugbau Siegfried Hofmann GmbH

im Uberblick:

e mehr als 400 Mitarbeiter, € 60 Mio. Umsatz

e Standort in Lichtenfels/Deutschland

o technologische Kompetenzen in Spritzguss,
Partikelschaum, Automation und Maschinenbau

e Projekte in den Bereichen Automobil-, Haus-
halt-, Elektronik-, Luftfahrt-Industrie und
Medizintechnik

e aktive Forschungs- und Entwicklungsarbeit
zusammen mit Partnern aus Industrie und
Wissenschaft

teil: Die Spane fallen einfach vom Tisch und die
Warme der Spane hat keinen Einfluss auf die
Genauigkeit durch Warmeeintrag in den Tisch
sowie das Messsystem. Positiv ist auch, dass die
Werkzeugstandzeit sich verlangert, da sich keine
Spane-Nester im Bauteil bilden, die vom Werk-
zeug nochmals , gefrast” werden muissen. Das
Ergebnis sind makellose Oberflachen, die keiner
manuellen Nacharbeit bedlrfen. Weiter tragen
ein sehr eigensteifes Maschinenbett und breite,
groB3 dimensionierte Linearfiihrungen zu einem
insgesamt hochwertigen und leistungsstarken
Maschinenkonzept bei, das auch hochste An-
forderungen bei unterschiedlichsten Bearbei-
tungen erfdllt. In diesem Punkt Uberzeugte das
GROB Maschinenkonzept mit beeindruckenden
Ergebnissen.

Intensive Zusammenarbeit zwischen GROB
und Hofmann

Doch es blieb zunachst eine Gradwanderung,
die G550 und ihre Parameter auf den Bedarf

Markus Graf,

Leiter Prozessentwicklung bei Hofmann:

In Summe fiir uns ein auBerordentliches
Projekt, weil es mit den Anforderungen unserer
Kunden gewachsen ist. Besonders durch die zu-
nehmende GréBe der Kammern und letzt-
endlich auch durch die steigenden Sttickzahlen.”

Stefan Hofmann, geschéaftsfiihrender
Gesellschafter bei Hofmann:

.Seit sechs Jahren arbeiten wir jetzt mit GROB
zusammen und sind mit der Firma immer gut ge-
fahren. Besonders was die Gesamt-Performance
betrifft — also nicht nur die Anlage, sondern auch
die dahinter stehende Mannschaft. Wann immer
es ein Thema gibt, stehen die GROB-Leute parat.
Der Kunde wird nicht nur ruhig gestellt, sondern
man spurt, dass sie sich des Themas annehmen.
Eine Grundeinstellung, die man einfach sprt,
sei es beim Service-Mitarbeiter, im Vertrieb oder
wenn es um generelle Ansprechpartner geht”.

bei Hofmann einzustellen. Bis zu sechs Mann
von GROB waren bei Hofmann vor Ort, um die
doch sehr speziellen Anforderungen in die Rea-
litdt umzusetzen. Um noch mehr Stabilitat bei
der Bearbeitung der Baukammern zu erzielen,
wurde die G550 bereits mit einer leistungsstar-
ken Motorspindel HSK-A100 ausgestattet, mit
der allerdings die geforderte Oberflachenquali-
tat zunachst nicht erfillt werden konnte. Diese
Spindel wies leider genau in dem verwendeten
Drehzahlbereich eine markante Eigenfrequenz
auf, die keine zufriedenstellenden Ergebnisse
brachte. Erst nachdem eine neue GROB Motor-
spindel mit HSK-A100 und 340 Nm Drehmo-
ment installiert wurde, konnten die Oberflachen
in der erhofften Qualitdt hergestellt werden.
. Wir waren sehr froh Uber diese Neuentwick-
lung bei GROB", erinnert sich Markus Graf noch
heute gern, ,,da damit unsere Sorge unberech-
tigt war, dass die zunachst nicht zufriedenstel-
lende Oberflachenqualitdt an den Lagern oder
Fuhrungen gelegen haben kénnte, die wir schon
durch Flachfiihrungen ersetzen wollten.” >
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Als schlieBlich die Genauigkeit bei einer be-
stimmten GroBe dargestellt werden konnte, for-
derte der Markt noch gréBere Kammern mit der
Folge, dass noch gréBer und tiefer gefrast wer-
den musste. Daher bestellte die Firma Hofmann,
zwei Jahre nach der Erstinstallation einer G550
und der Lieferung von zwei weiteren G550, mit
der G750 eine entsprechend groBere Maschine
mit noch langeren Werkzeugen. Jetzt konnten
naturlich die Erfahrungen der G550 gut umge-
setzt und die noch gréBeren Kammern mit neu
angepassten Parametern produziert werden. Ein
echte 3D-Fertigung, keine 2- oder 2,5-D-Kérper,
mit hohen Regelgeschwindigkeiten und schnell
umschaltbaren Achsen, alles das was die GROB-
Maschinen in ihrer Umsetzung bieten konnten.
Heute sind bei Hofmann drei G550 und drei
G750 fur die Produktion der Baukammern im
Einsatz. n

Marcus Kolb, GROB-Vertriebsbeauftragter:
»Unsere groBte Herausforderung war, ein tber-
langes Werkzeug mit bis zu 850 mm Lange auto-
matisiert einwechseln zu kénnen, das durch die
GROB-Sonderkonstruktion und durch eine
AnpassungderSoftwarerealisiertwerdenkonnte.
Damit war es moglich, die Baukammern von nur
einer Seite mit beeindruckender Oberflachen-
glte und Genauigkeit zu fertigen. Hier spielten
die gute Zuganglichkeit und Stabilitat der Ma-
schine und naturlich auch die Bearbeitungsstra-
tegie der Firma Hofmann eine groBe Rolle. Die
Realisierung dieses Projekts, bestehend aus drei
G550 und drei G750 der 5-Achs-Bearbeitungs-
zentren von GROB, erfolgte immer auf Augen-
héhe und héchstem Niveau.”

KURZINFO » GROB-WERKE

Seit Uber 90 Jahren ist unser Unternehmen als global operierendes Familienunternehmen in
der Entwicklung und Herstellung von Anlagen und Werkzeugmaschinen tatig. Zu unseren Kun-
den gehdren die namhaftesten Automobilhersteller, deren Zulieferer und Unternehmen ver-
schiedenster Branchen. Mit Produktionswerken in Mindelheim (Deutschland), Bluffton, Ohio
(USA), Sao Paulo (Brasilien), Dalian (China) und Pianezza (Italien) sowie weltweiten Service- und
Vertriebsniederlassungen sind wir international aufgestellt. Weltweit erwirtschaftet die GROB-
Gruppe mit 6.800 Mitarbeitern eine Leistung von 1,21 Mrd. Euro (GJ 19/20).

Unser Portfolio reicht von Universal-Bearbeitungszentren tber hoch komplexe Fertigungssyste-
me mit eigener Automatisierung bis hin zu manuellen Montagestationen und voll automatisier-
ten Montagelinien. Des Weiteren sind Produktionsanlagen fiir Elektromotoren und Montage-
anlagen fur die Batterie- und Brennstoffzellentechnologie Teil unserer Produktpalette. Fiir die
Beschichtungstechnologie von Motorenbauteilen, die Zerspanung von Turbinengehausen und

die Bearbeitung von Struktur- und Fahrwerksbauteilen werden eigene Losungen realisiert.
Mit der entwickelten Software zur Digitalisierung und Vernetzung von Produktionsprozessen
GROB-NET“Industry gehen wir einen groBen Schritt in die digitale Zukunft.

GROB

IHR KONTAKT ZU GROB

GROB-WERKE GmbH & Co. KG
IndustriestraBe 4

87719 Mindelheim, Deutschland
Telefon: +49 (8261) 996-0

E-Mail:  info@de.grobgroup.com
Internet: www.grobgroup.com
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