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Editorial

y» Vor 65 Jahren

startete die
Forschung zur
Funkenerosion
bei Mitsubishi
Electric. (¢

Hans-Jurgen Pelzers

Seitdem wurden 38 Modellreihen entwickelt und
das hundertjahrige Unternehmensjubilaum in vier
Jahren ist in greifbare Nahe geriickt.

Die heutigen Entwicklungen mit der Vereinheitlichung
der Standards von Industrie 4.0 bringt noch mehr Dyna-
mik und Fortschritt (ab S. 30). Die Profil wirft einen Blick
hinter die Kulissen und zeigt auch, welche wichtigen
Komponenten bei der Produktion von Banknoten einge-
setzt werden (ab S. 40).

Beim Abstecher nach Japan, dem Land der aufgehen-
den Sonne, dreht sich alles um die Massivkaltumfor-
mung und wie die NICHIDAI CORPORATION dabei an
die Weltspitze aufgestiegen ist (ab S. 20).

Wem das nicht schnell genug geht, sollte einen Blick auf
den extrem schick gewordenen Sauber-F1-Flitzer wer-
fen (S. 58).

Ich winsche Ihnen ganz viel SpaB bei der Lekture der
Profil — und wenn Sie richtig Ruhe beim Lesen haben
wollen, nehmen Sie sie doch einfach mit in den Urlaub.

Hans-Jiirgen Pelzers

aus dem Technologiezentrum in Ratingen

\/iel SFC‘B Eeim L_esem J[eser AVSéc\Be./

Aktuelles

Ecodan Warmepumpen von Mitsubishi
Electric mit SG Ready-Label ausgezeichnet

Das SG Ready-Label wird an Warmepumpen-
Baureihen verliehen, deren Regelungstechnik die
Einbindung der einzelnen Warmepumpe in ein
intelligentes Stromnetz anbietet. Durch die Zerti-
fizierung erhalten Kaufer zuséatzliche Férdergelder
in Héhe von 500 Euro. Das Label bietet nun vor
allen Dingen Endkunden im Ein- und Zweifamili-
enhaus die bestmdogliche Grundlage, ihre Ecodan
Warmepumpe in die intelligenten Stromnetze der
Zukunft einzubinden.




Technikvorsprung durch Automatisierung -
aus alt mach neu

Barth Préazisionstechnik méchte die Rentabilitat seines deut-
schen Standortes auch weiterhin gewahrleisten und setzt
auf Automatisierungssysteme von Mitsubishi Electric. Zwei
CNC-Bearbeitungszentren, die bereits seit 15 Jahren gute
Dienste leisten, wurden mit Automatisierungskomponenten
aufgerUstet. Ein 6-Achs-Knickarmroboter in Kombination
mit Bedienterminal und Steuerung bilden eine moderne und
vollautomatische Anlage, durch die Kosten reduziert und die
Produktivitdt massiv gesteigert werden konnte.

Jetzt Film anschauen:
www.mitsubishi-edm.de/barthpraezisionstechnik
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Mitsubishi Electric Bildschirm so

groB wie fiinf Tennisplatze

Mitsubishi Electric gibt den Eingang
eines Auftrags bekannt, einen groB3en
Diamond VisionTM-Bildschirm an der
AuBenfassade des Kaufhauses SOGO
in Hongkong zu installieren. Man geht
davon aus, dass dies Hongkongs Full-
HD-LED-Bildschirm mit der gréBten
Flache und der héchsten Auflésung
wird. Der Bildschirm misst mehr als
19 mal knapp 72 Meter (was mehr als
der Flache von finf Tennisplatzen ent-
spricht) und kann sechs vertikale Ab-
bildungen in Full HD darstellen.

Mitsubishi Electric wurde von CDP

in die A-Listen fiir Wasser und
Klima aufgenommen

Eine Anerkennung flir hohes soziales
Verantwortungsbewusstsein: CDP
(Carbon Disclosure Project), eine welt-
weit tatige Organisation, die Informa-
tionen zu den Umweltsauswirkungen
von Unternehmen und Regierungen
sammelt und verbreitet, hat Mitsubishi
Electric hinsichtlich Wasser und Klima
in die hdchste Kategorie, die A-Liste,
aufgenommen. Hiermit wiirdigt CDP
das Unternehmen als weltweit einziges
in der Kategorie Industrieunternehmen
fir hervorragende Leistungen in der
Wasserwirtschaft.
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1 989 1 1 O Generative Fertigung von Modellen,
b _ ] Prototypen, Werkzeugen und
gegrundet Mitarbeiter Endprodukten

Kegelmann Technik GmbH

Gelebte Innovation.

Visionares in Bestform.
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Seit fast 30 Jahren ist Kegelmann Technik einer der ersten Ansprechpartner
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fir Prototypen und Kleinserien — und dem Markt immer ein Stiick voraus. Das

Erfolgsrezept: Das Nutzen brandneuer und unterschiedlicher Technologien

zum Vorteil des Kunden.

Wer sich mit der Zukunft der maschinellen Fertigung
vertraut machen méchte, kann dies knapp 30 Kilo-
meter von Frankfurt entfernt tun. Hier, im Ort Rodgau-
Jugesheim, hat die Kegelmann Technik GmbH ihren
Sitz. Prototypen und Kleinserien sind das Spezialgebiet
der Hessen, die Auftraggeber sind Automobilhersteller
und deren Zulieferer, Maschinenbauer oder auch Firmen

im Bereich Medizintechnik. Doch neben deren Vertretern
geben sich bei Kegelmann Technik auch Abordnungen
von Industrieverbanden und Wirtschaftsvereinigungen
die Klinke in die Hand, und Politiker sind ebenfalls im-
mer wieder mal gern zu Gast, zuletzt der hessische Wis-
senschaftsminister Boris Rhein. Alle wollen sie das Glei-
che: wissen, wie die Produktion von Morgen aussieht.
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Der 3D-Druck war gerade geboren, da wusste der frisch diplomierte Ingenieur
Stephan Kegelmann schon, dass der Technik die Zukunft gehoért. Heute fertigt
die Firma bereits Serienprodukte mit 3D-Druck-Verfahren.

Denn wéahrend anderswo noch dariiber geredet wird,
wie sich Strategien, Lésungen und Technologien hinter
den Schlagworten Industrie 4.0 und Additive Manufac-
turing sinnvoll nutzen lassen, sind sie bei Kegelmann
Technik langst adaptiert und integriert. ,Wenn sie erken-
nen, dass mit neuen Technologien oder Verfahren die
Probleme der Kunden besser zu I6sen sind als mit dem,
was bisher ist, dann missen sie handeln®, formuliert Ge-
schéftsflihrer Stephan Kegelmann sein Credo, dem er
seit nun fast drei Jahrzehnten folgt. Und das kénne auch
bedeuten, das Unternehmen komplett neu aufzustellen.
Aus diesem Grund steht in den Hallen heute neben den

S

Trotz generativer Fertigung — das Drahterodieren gehoért auch bei Kegelmann Technik mit zur Zukunft.

Intuitiv bedienbar: Nur eine kurze Einweisung per Telefon durch einen Service-
techniker von Mitusbishi Electric benétigte Werkzeugmacher Marius Kayser,
dann konnte er mit der neuen Maschine loslegen.

modernsten 3D-Druck-Anlagen mit der MV2400R von
Mitsubishi Electric auch eine Drahterodiermaschine der
Extraklasse. ,,Wir waren dem Markt immer schon ein
Stlick voraus®, sagt Stephan Kegelmann.

Dinosaurier des 3D-Drucks

Wer mit Stephan Kegelmann in die Zukunft reisen
mdchte, muss zunéchst mit in die Vergangenheit, in
das Jahr 1989. Als einer der ersten in Europa kaufte
Stephan Kegelmann damals eine Anlage fir die Ste-
reolithografie. Schichtweise lassen sich mit ihr Bauteile
aus Kunststoff erstellen, die Maschine ist sozusagen

MV2400R

Dem Mc\rLﬂL manier SCLOVI ein S’l‘i’/’cL VOoravs.
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der Urvater aller 3D-Drucker. Stephan Kegelmann, ge-
lernter Modell- und Formenbauer und frisch diplomierter
Maschinenbauingenieur, erkennt gleich das Potenzial
der revolutiondr neuen Technologie. ,,Bis dahin wurden
Modelle auf Papier gezeichnet und dann dauerte es eine
geflhlte Ewigkeit, Fertigungsanlagen mit den Daten zu
flttern. CAD/CAM war damals noch weitgehend unbe-
kannt, und selbst wenn Firmen es kannten, wollte kaum
jemand darin investieren. Hier kam pldtzlich ein System,
das auf Basis eines am Computer erstellten Modells

ein Werkstuck erstellt. Mir war schnell klar: Das ist die
Zukunft®, erinnert sich Stephan Kegelmann. Der Kauf
der Anlage war der Urknall fir die Kegelmann Technik
GmbH. lhr Griinder bot die gesamte Prozesskette an:
Design eines Werkstlicks mit CAD/CAM, Erstellen des
Mastermodells mittels Stereolithografie auf Basis des
3D-Modells, danach Reproduktion per Abformtechnik
—fertig ist der Prototyp. ,,Einige Jahre spé&ter hat man
fur diese Prozesskette den Namen Rapid Prototyping
gefunden®, blickt Kegelmann zuriick. Kein Wunder also,
dass Stephan Kegelmann in der Szene auch ,Dinosau-
rier des 3D-Drucks” genannt wird.

Nur wenige Jahre spéter, die junge Firma hatte sich
gerade etabliert, kiindigte sich ein Umbruch an. Das
Selective Laser Melting (SLM), bei dem aus einem pul-
vernen, metallenen Ausgangsstoff ein Bauteil entsteht,
sorgte Mitte der 1990er-dahre fur Furore. Mit der Technik
schien es moglich, Werksttcke aus Metall quasi Uber
Nacht zu fertigen. ,,Die Ergebnisse entsprachen nicht
annahernd einer brauchbaren Qualitat. Der Markt aber
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Flr uns ist der gréBte Pluspunkt der neuen Anlage die
automatisierte Drahteinfadelung. Wir arbeiten hoch
automatisiert, daher war der weitgehend mannlose
Betrieb das entscheidende Kriterium flr die Investition.

Stephan Kegelmann
Geschéftsfuhrer Kegelmann Technik GmbH (

bekam suggeriert, es seien in kiirzester Zeit Proto-
typen in Serienmaterial machbar*, blickt Kegelmann
zurtick. Doch statt abzuwinken, stellte er die Firma neu
auf. Er investierte in den Werkzeugbau - zum Rapid
Prototyping kam das Rapid Tooling. Er kaufte SLM-An-
lagen und dazu Frase, Drehbank und auch eine Draht-
erodiermaschine, um die generativ gefertigten Werk-
stlicke mit konventioneller Technik auf Top-Qualitat zu
trimmen.

Von Connected Prototyping zu Connected
Manufacturing

Zurlck im Hier und Jetzt bewertet Stephan Kegelmann
die damalige Entscheidung als goldrichtig. ,,Heute
macht der Werkzeugbau etwa die Hélfte unseres Um-
satzes aus und es ist der Bereich, der am schnellsten
wéchst”, bilanziert er. Auf den 3D-Druck entfallen

30 Prozent, auf den Modellbau 20 Prozent. Doch ist je-
der Bereich gleich wichtig. ,,Wir sind nicht auf eine Tech-
nologie fixiert. Zwar lassen sich bestimmte Teile heute
nicht mehr konventionell herstellen, doch wer-

den wir auch absehbar konventionelle
Fertigungstechniken brauchen, denn
im Zusammenspiel von generativ
und konventionell liegen Potenziale.
Die neue Drahterodiermaschine
ist in diesem Zusammenhang ein
wichtiger Baustein®, erlautert Ke-
gelmann. Die MV2400R steht direkt
neben dem Vorgénger, einer FA20-S
Advance von Mitsubishi Electric. Erst
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fanf Jahre ist letztere alt, doch sei der Sprung zur neuen
Generation enorm. ,,FUr uns ist der groBte Pluspunkt der
neuen Anlage die automatische Drahteinfadelung. Wir
arbeiten hoch automatisiert, daher war der weitgehend
mannlose Betrieb das entscheidende Kriterium flr die
Investition®, erlautert Kegelmann. Auch an anderer Stelle
ist die Firma mit moderner Technik auf Effizienz ge-
trimmt. In der Fertigung kommen Robotersysteme zum
Einsatz, die Produkte sind mit RFID-Chips getaggt, ein
Job-Management-System teilt die Zeit der Mitarbeiter
optimal ein, die Standardisierung ist auf Spitzenniveau.

Hohe Effizienz, dazu Schnelligkeit, Qualitat auf Top-Ni-
veau sowie flexibles Reagieren — das kontinuierliche Er-
fullen dieser Anforderungen war fir Kegelmann Technik
Grundvoraussetzung, um sich fast drei Jahrzehnte in
der ersten Liga zu halten. Dartber hinaus aber haben
die Hessen noch weit mehr zu bieten. ,,Die Ansprliche
an seriennahe Prototypen sind in den vergangenen

20 Jahren enorm gestiegen. Nahm das Entwickeln neuer

g’l"c\;/léc\r‘é s [er‘ung av£ SF[‘LZ.emm veauv.




Produkte einst funf bis sieben Jahre in Anspruch, sind
es heute je nach Sektor nur noch ein bis drei Jahre.
Zugleich hat der Anspruch an die Qualitat dramatisch
zugenommen. Heute wollen Unternehmen mit unseren
Spritzgussteilen den Serienanlauf bedienen®, fihrt er
aus. Um den verdnderten Anspriichen gerecht zu wer-
den und den Kunden weitere Vorteile zu verschaffen, ist
bei den Hessen das Know-how aus den Sektoren Kon-
struktion, Engineering und Produktion eng miteinander
verknlpft. Connected Prototyping ist das Schlagwort.
Auch in Sachen Technologien haben sich die Hessen

Firmenprofil
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kirzlich einmal mehr an die Spitze gesetzt. Im Sommer
vergangenen Jahres hat Kegelmann Technik den Ma-
schinenpark um eine moderne Laserschmelzanlage er-
weitert. Mit ihr produziert das Unternehmen nicht mehr
nur Teile in Kleinserien, sondern Serienprodukte in Tau-
senderzahl — und das in Metall. Aus Connected Prototy-
ping ist in Rodgau Connected Manufacturing geworden.
Die Zukunft hat begonnen.

www.ktechnik.de

Kegelmann Technik GmbH

Kegelmann Technik GmbH Geschiftsfiihrer Mitarbeiter
GutenbergstraBe 15 Stephan Kegelmann 110

63110 Rodgau-Jigesheim

Fon +49 (0)6106 8507-0 Kerngeschaft Griindungsjahr
Fax +49 (0)6106 8507-55 Generative Fertigung von Modellen, 1989

info@ktechnik.de
www.ktechnik.de

Prototypen, Werkzeugen und
Endprodukten
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Werkzeugbau fur Stanz-, Tiefzieh- und

1 96 4 1 450 SpritzgieBwerkzeuge, Metall-Kunststoff-

) _ ) Verbundtechnologie, Serienproduktion
gegrindet Mitarbeiter von Stanz-, Tiefzieh- und SpritzgieBteilen,
Montage von Baugruppen

-----
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HARTER Gruppe

Alternative.
Wirtschaftlich produktiv mit MV2400R.

An drei Standorten in Europa, den USA und in Asien produziert die

HARTER Gruppe Stanz- und SpritzgieBwerkzeuge, Stanz-, Tiefzieh-

und Kunststoffteile sowie einbaufertig montierte Baugruppen fir Elektro-

nik und Automotive. Mit groBer Fertigungstiefe — auch im Werkzeugbau -

Profil01/17 13

sichern die Spezialisten hochste Flexibilitat und Qualitat. Selbstverstandlich

gehért dazu auch das Drahterodieren.

«Wir finden immer eine L6sung», be-
urteilt Rudiger Gruner die Leistungen
des Werkzeugbaus am Stammbhaus
der HARTER Werkzeugbau GmbH
in Kénigsbach-Stein am Rande des
Nordschwarzwalds. Er leitet den
Bereich EDM. Gegrindet hat das
Unternehmen Wolfgang Harter im
Jahr 1964. In der zweiten Genera-
tion fUhrt heute Martin Harter als In-
haber und Geschéftsflihrer den Be-
trieb. Mit der Jahrtausendwende be-

gann eine sehr rasche Entwicklung
vom regional orientierten Werk-
zeugbauer hin zu einem globalisier-
ten Partner fUr Industrie- und Auto-
motivekunden. Zunachst wurde eine
Stanzerei integriert, kurz darauf be-
gannen erste Geschéftsverbindun-
gen in alle Welt. Zudem bot HARTER
nunmehr auch die Montage von Bau-
gruppen an. Ab dem Jahr 2012 er-
weiterte der Betrieb seine Produktion
auf Metall-Kunststoff-Verbundbau-

teile. Mit derzeit fiinf Produktions-
standorten auf drei Kontinenten und
1450 Mitarbeitern gehért HARTER
inzwischen zu den Global-Play-
ern. Man ist kompetenter Partner
insbesondere der Elektronik- und
der Automobilindustrie. Das Pro-
duktportfolio umfasst Stanz- und
SpritzgieBwerkzeuge, Stanz- und
Ziehteile, aus einem Werkstoff-
mix aus Metallen und Kunststof-
fen bestehende Bauteile sowie
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einbaufertig montierte Baugruppen.
HARTER sieht sich als Entwick-
lungs- und Produktionspartner der
Elektronik- und der Automotivebran-
che. Bereits in der Konzeption von
Elektrik- und Elektronikbaugruppen
bringen die Experten von HARTER
in vertrauensvoller Zusammenarbeit
mit Kunden ihr Know-how ein. Das
betrifft zum einen das Design und die
Werkstoffwahl, zum anderen die Fer-
tigungs- und Montagemadglichkeiten
sowie zuséatzlich die Logistikkette,
um die Bauteile beziehungsweise
Baugruppen termingerecht zur Ver-
fligung stellen zu kénnen. Selbstver-
standlich ist HARTER als Partner der
Automobil- und Elektronikindustrie
nach ISO 9001, ISO 14001 und ISO
TS16949 zertifiziert.

GroBe Fertigungstiefe sichert
Qualitat

Fir den Leiter des Bereichs EDM,
Radiger Gruner, tragt vor allem die
hohe Qualitat der im Haus konstru-
ierten und gefertigten Werkzeuge
zum Erfolg des Unternehmens bei.
Jahrlich werden tber 250 Stanz-,
Tiefzieh- und SpritzgieBwerkzeuge
neu hergestellt. «<Durch unsere
groBe Fertigungstiefe verfiigen wir
Uber ein umfassendes Know-how
in allen relevanten Fertigungsschrit-
ten», erlautert Gruner. Dazu gehort
neben dem Frasen und Drehen auch
das Erodieren. Wie Gruner aus-
fhhrt, ist Erodieren im Werkzeug-
bau nach wie vor unverzichtbar.

Er sieht dieses Verfahren sogar als
entscheidende Kernkompetenz fir

den Werkzeugbau. Eine Vielzahl an
Geometrien I&sst sich nach seiner
Einschatzung wirtschaftlich bei den
geforderten Genauigkeiten allein
durch Erodieren erzeugen. Deshalb
verfiigt HARTER am Stammhaus

in Kénigsbach-Stein Uber 23 Drah-
terodiermaschinen, darunter seit
April 2014 auch eine MV2400R von
Mitsubishi Electric. Programmiert
werden die Bauteile an mehreren
Arbeitsplatzen eines zentralen CAD/
CAM-Systems. Die Fachkréfte in
der Werkstatt rufen die NC-Pro-
gramme Uber ein Datennetzwerk
ab. Im Team optimieren sie die
Auftragsdurchlaufe und die Bear-
beitung an den jeweiligen Drah-
terodiermaschinen. Den gesamten
Fertigungsbereich Drahterodieren

Schneller und flexibler: Mit der MV2400R produziert der Werkzeugbauer HARTER wirtschaftlich groBe Werkzeugplatten sowie kleine Stempel und Matrizen.

———— —

E’r‘oJIer‘em c\l's em‘I’Sc(—\efJemJe /<er‘ml,<0mi?e4'enz. ‘CU(‘ \/\/er‘LZ.euégc\v.




Profil01/17 15

Nadja Knétig, Auszubildende bei HARTER Werkzeugbau: ,In speziellen Seminaren fiir Auszubildende trainieren wir Lern- und Arbeitstechniken.“

hat Gruner in die zwei Kategorien
,Standard* und ,High-Precision’
gegliedert. In der Standardkatego-
rie werden Stempel, Matrizen und
Werkzeugplatten mit Drahtdurch-
messer 0,25 mm auf Rauheiten
bis Ra 0,3 um drahterodiert. Hier
kommt es auf Produktivitat und
Zuverlassigkeit an. In der anderen
Kategorie bearbeiten die Draht-
erodiermaschinen mit 0,2 mm bis
0,03 mm Drahtdurchmesser die
Bauteile auf hdchste Genauigkeit
und Oberflachenglte bei Rau-
heiten bis hinunter zu Ra 0,07 pm.

«FUr die seit Jahren bewéhrten
Drahterodiermaschinen nur eines
Herstellers suchen wirimmer wie-
der ein ergdnzendes Angebot. Bei

den Recherchen ist uns Mitsubishi
Electric positiv aufgefallen. Deshalb
haben wir als Alternative zu den
bisherigen Maschinen im Jahr 2014
in eine MV2400R investiert», berich-
tet Gruner.

GroBe Bauteile duBerst
prozesssicher schneiden
Mitsubishi Electric lieferte gewich-
tige Argumente zugunsten dieser
Investition. Die MV2400R bietet
einen groBen Arbeitsraum. Zudem
besticht sie mit einer besonders
zuverlassigen Drahteinfadelung.
«Speziell im Bereich der Standard-
bearbeitung, in dem wir Werk-
zeugplatten und kleine Serien an
Stempeln und Matrizen bearbeiten,
schafft ein groBer Arbeitsraum ho-

here Produktivitat. Diese kbnnen
wir allerdings nur wirtschaftlich nut-
zen, wenn die Drahterodiermaschine
bedienerlos zuverléssig Uber viele
Stunden arbeitet», fihrt Gruner aus.
Nach nunmehr Gber zwei Jahren im
Werkzeugbau in Kénigsbach-Stein
hat die MV2400R bewiesen, dass
sie diese Forderungen vollauf erfullt.

Wie Gruner hinzufligt, hat ihn

auch die Wiederholgenauigkeit
der MV2400R Uberzeugt. Bei-
spielsweise sind bis zu 80 mm
hohe Stempel zu schneiden. Dabei
gewahrleistet die Drahterodierma-
schine von Mitsubishi Electric +/-
2 pm Konturgenauigkeit. Abhéangig
von den programmierten Schnitt-
geschwindigkeiten sorgt sie fur die
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Die Experten fiir Metall-Kunststoff-Technologie bei HARTER Werkzeugbau

produzieren unter anderem hochpolige Steckerleisten.

erforderliche Oberflachenrauigkeit
von Ra 0,3 um. Zur hohen Genau-
igkeit tragt der Antrieb mit Tubu-
lar-Shaft-Motoren in Kombination
mit dem Optical-Drive-System bei.
«Mit ihren technischen Daten hat
uns die MV2400R beeindruckt.

Wir haben somit eine ernstzuneh-
mende Alternative zu den anderen
Drahterodiermaschinen gefunden»,
sagt Gruner. Speziell beeindruckt
ist Gruner von der Drahteinfadelung
Intelligent AT. Sie arbeitet besonders
zuverldssig und, wie Gruner besta-
tigt, auch bei nicht exakt positio-
niertem Startloch. Zudem ist ein nur

Tiefziehteile.

um 0,1 mm gegen den Drahtdurch-
messer gréBeres Bohrloch ausrei-
chend. Véllig automatisch sucht die
Maschine das Startloch und fadelt
zuverlassig den Draht ein.

«Speziell im Bereich der Vorbe-
arbeitung achten wir auf Autono-
mie der Drahterodiermaschinen.
Dazu gehdrt, dass sie sich einfach
einrichten lassen und dann Uber
viele Stunden bedienerlos produ-
zieren. Diese Kriterien erfillt die
MV2400R», berichtet Gruner. Sein
spezielles Augenmerk richtet er
zudem auf die Verflgbarkeit der

Riidiger Gruner
Bereichsleiter EDM

Gehéuse fertigen die Spezialisten in Kdnigsbach-Stein als Stanz- und

Drahterodiermaschinen. Am Stand-
ort Kénigsbach-Stein missen die
Maschinen Uber mehr als 70 Prozent
der Gesamtzeit produktiv arbeiten.
Die MV2400R konnte mit groBen
Zeitintervallen zwischen den War-
tungen, niedrigem Verbrauch an Fil-
termedien und guter Zuganglichkeit
fur Wartung und Service Uberzeu-
gen. Das minimiert die Stillstands-
zeiten. Ebenso tragt die Ergonomie
der Maschine zur Verfligbarkeit

bei. Der Arbeitsraum ist sehr gut
zugéanglich, die Vorrichtungen und
Werkstiicke kénnen in einer ergo-
nomisch ginstigen Héhe schnell

)) Dank der zuverlédssigen automatischen Drahtein-
fadelung und dem wirksamen Kollisionsschutz
in den Achsantrieben schneidet die MV2400R
prozesssicher in unbeaufsichtigten Schichten
samtliche im Standardbereich zu bearbeitenden
Geometrien bei wenigen pym Genauigkeit.

(¢

HARTER Werkzeugbau GmbH

Ho(—\e F‘exfgili‘l’é‘(\" —Cc}r‘ Lur‘z_—Cr‘Is‘\Liée Auf’\"ra\‘ée.
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Vom Engineering (iber die Konstruktion in die hocheffiziente Produktion: HARTER Werkzeugbau verfiigt (iber die umfassende Gesamtkompetenz.

auf die Drahterodiermaschine
von Mitsubishi Electric verlassen.
Das sorgt flir eine hohe Flexibi-
litat, die wir fur kurzfristige Auf-
trdge unbedingt bendtigen», flgt
er an. Als besonders vorteilhaft
bezeichnet er den Kollisions-
schutz in allen Achsen. Sollte

und komfortabel be- und entladen
werden. Wie Gruner betont, férdern
diese herausragenden Merkmale
die Akzeptanz bei den Mitarbeitern.
Diese bevorzugen Drahterodier-
maschinen, die sich einfach und
problemlos bedienen und warten
lassen, um méglichst kontinuierlich

ohne Stérungen und Unterbre-
chungen fertigen zu kdnnen. Gruner
fagt hinzu, dass die hohe Zuver-
I&ssigkeit und der autonome Be-
trieb der MV2400R vor allem bei
der kurzfristigen Produktion von
Einzelteilen und Ersatzteilen vorteil-
haft sind. «Wir kdnnen uns rundum

Gesundheitsmanagement

und Mitmach-Aktionen zusammenstellen. Neben der
Versorgung durch frische Apfel aus der Region er-

Die Mitarbeiter stehen bei HARTER im Mittelpunkt —
deshalb wird die Gesundheit und das Wohlbefinden

am Arbeitsplatz mit einem Angebot rund um Bewe-
gung, Erndhrung und Wissen unterstitzt. So kdnnen
die Angestellten das Auto einfach mal stehen lassen
und sich auf dem Weg zur Arbeit und in der Freizeit
aktiv bewegen — dafiir bieten 97 moderne E-Bikes
von smart den Mitarbeitern und Auszubildenden bei
HARTER einen guten Grund. Mit der zukunftswei-
senden Technologie der E-Bikes férdert HARTER
nicht nur die Fitness der Belegschaft — sozusagen
als Nebeneffekt wird auch die Umwelt geschont.

Bei regelmaBig stattfindenden Gesundheitstagen

dreht sich im Unternehmen alles um Erndhrung, Be-
wegung und Entspannung. Die Mitarbeiter kbnnen
so herausfinden, was lhnen gut tut und sich individu-
elle Programme aus Vortragen, Gesundheits-Checks

halten die Angestellten von HARTER zudem in einem
Partner-Fitnessstudio die Mitgliedschaft zu beson-
ders glinstigen Konditionen und kénnen so auf dem
Laufband ihre Ausdauer verbessern oder im Kurs
den Rucken starken.
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MV2400R - mit unbeschichtetem Draht schafft die Maschine Oberflachenrauigkeiten kleiner als 0,3 pm.

die Drahtflhrung wegen eines
Aufspann- oder Programmierfehlers
mit einem Werkstick oder einer
Vorrichtung kollidieren, unterbricht
die Steuerung unverziglich die
Verfahrbewegungen. Das vermei-
det Schaden an der Maschine. Die
MV2400R kann somit bedenkenlos in
der dritten, bedienerlosen Schicht
eingesetzt werden. Die Mitarbeiter
kénnen sich darauf verlassen,
dass sie die programmierten und
geristeten Werkstiicke Uber Nacht
komplett fertigt. Unterstitzt wird
diese Zuverléssigkeit fur eine Gber
mehrere Stunden dauernde Produk-
tion mit einer Drahtstation fiir 20 kg
schwere Drahtrollen.

Wirtschaftlichkeit praferiert
Ehemals hatten sich Gruner und

seine Erodierspezialisten bei der
Investition in Drahterodiertechno-
logie nahezu ausschlieBlich an Ma-
ximalforderungen hinsichtlich der
Ausstattung und der Funktionalitat
orientiert. Wie Gruner ausflhrt,

ist das in einer von zunehmend
harterem Wettbewerb gepragten
Situation nur bedingt sinnvoll.
«Man muss nicht zwingend ein Lu-
xusauto fahren, um punktlich

zur Arbeit zu kommen», erlautert er
seine aktuelle Sicht bei anstehen-
den Investitionen. Er wird klinftig
eher darauf achten, dass Kosten
und Forderungen in der jeweiligen
Situation in Einklang stehen. Wie
er sagt, war unter diesem Aspekt
das Beschaffen der MV2400R ein
erster richtiger Schritt. «S&dmtliche
im Standardbereich zu schnei-

Prazision auf das ym: Beim Schneiden von Stempeln fir Stanzwerkzeuge schétzen die Werkzeugbauer in Kénigsbach-Stein die hohe Wiederholgenauigkeit der

denden Geometrien bewdéltigt die
MV2400R bei den geforderten Ge-
nauigkeiten. Sie I&sst sich einfach
einrichten und bedienen. Zudem
arbeitet sie mit unbeschichtetem
Draht. Damit fertigt sie bis zu

30 Prozent kostenglnstiger als die
anderen, mit sehr hochwertigem
Engineering ausgefihrten Drah-
terodiermaschinen.”

,Die Drahterodiermaschine von
Mitsubishi Electric hat sich nach
unseren bisherigen Erfahrungen
mit ihrer Wirtschaftlichkeit und Zu-
verlassigkeit als duBerst zweckmé-
Bige Alternative zu den bekannten
und bewéhrten Maschinen anderer
Hersteller erwiesen», fasst Gruner
zusammen. Ein Update der Soft-
ware ermdglicht, noch produktiver

H'éc(—\s‘I’e Z_l/\/er‘lé'\ssiéLe[‘f' o\ucl—. 1 Ee)femer‘losen /\/c\cL\‘{'s<,L\i<,L(\Lem.
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Sind von den Vorziigen der Drahterodiermaschine MV2400R von Mitsubishi Electric rundum Gberzeugt: Rudiger Gruner (1.) und Michael Dunkhase beim
Werkzeugbauer HARTER in Kénigsbach-Stein

und wirtschaftlicher zu arbeiten. kénnen die Werkzeugbauer bei schichten voll umfanglich nutzen.
Jetzt kdnnen wesentlich einfa- HARTER Werkzeugbau in Kénigs-
cher mehrere Werksticke bei bach-Stein den Vorteil hochster
Mehrfachaufspannung in einem Zuverlassigkeit der MV2400R beim
Ablauf gefertigt werden. Somit Arbeiten in bedienerlosen Nacht- www.haerter.com
Firmenprofil HARTER Gruppe
HARTER Werkzeugbau GmbH Geschaéftsfiihrer Mitarbeiter
HARTER Stanztechnik Martin Harter und Alfred PikI 1450
GmbH & Co. KGaA
GutenbergstraBe 6-8 Kerngeschaft Griindungsjahr
75203 Kdnigsbach-Stein Werkzeugbau fiir Stanz-, Tiefzieh- und 1964
Fon +49 (0)7232 30460 SpritzgieBwerkzeuge, Metall-Kunst-
Fax +49 (0)7232 4214 stoff-Verbundtechnologie, Serienpro-
info@haerter.com duktion von Stanz-, Tiefzieh- und Spritz-

www.haerter.com gieBteilen, Montage von Baugruppen
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Entwicklung, Produktion und Verkauf von

1 9 59 6 45 Prézisionsmatrizen, Massenproduktion
= _ von Umformteilen, Montage von Kompo-
e J€Qrundet Mitarbeiter nenten fir Dieselmotoren, Entwicklung
L und Produktion von Sinterfiltern
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NICHIDAI CORPORATION

Von einer Garagenfirma

an die Weltspitze der Massivkaltumformung.

GeLonn‘!’er‘ EMS&‘I'z. Vo EFOJ[QFM&SCLIVIQVI.
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In der Herstellung von Prazisionsmatrizen zur Massivkaltumformung nimmt die

= = NICHIDAI Corp. eine weltweite Spitzenposition ein. Durch gekonnten Einsatz \ =
g ' von Erodiermaschinen iibernimmt das Unternehmen die Fertigung von Matrizen ,:\:\ ' o
und Umformteilen, wie sie vorwiegend in der Automobilindustrie benétigt wer- k

den, und st6Bt nun auch in die Bereiche der Montage von Automobilteilen und

Sean Pavdne © 123RF.com

der Produktion von industriellen Filtern vor. Wir haben uns gefragt, mit welcher
Einstellung die technologische Entwicklung des Unternehmens verbunden ist.

Die Anfange von NICHIDAI gehen auf das Jahr 1959 Wortes. Vom Moment der Griindung an nahm Tanaka
zuriick. Der Grinder und friihere Firmenchef Yoshiaki die technologische Entwicklung selbst in die Hand.
Tanaka mietet sich eine Garage in Osaka, die er als Die ersten japanischen Erodiermaschinen kamen zwar

Tanaka-Gokin-Seisakusho (Legierungswerkstatt Tanaka)  bereits 1954 auf den Markt, aber fir die Verarbeitung
eintragen lasst und in der er mit drei Angestellten ,,Zieh- des Hartmetalls, dem Ausgangsmaterial der Ziehsteine,
steine® — Matrizen zum Ziehen und Verengen von Dréh- fertigte sich Tanaka ein eigenes Modell aus einer um-
ten — herstellt. Eine Garagenfirma im wahrsten Sinne des funktionierten Bohrbank, wobei er sich an den Arbeiten
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Produktionsleiter Masato Ito (rechts) und Satoshi Aoki, Funkenerosions-Bereichsleiter der Niederlassung West von Mitsubishi Electric (links)

des Ehepaares Lazarenko — den Erfindern der Erodier-
maschine — orientierte. Diese Erodiermaschine war den
kommerziellen Maschinen zu jener Zeit leistungstech-
nisch tUberlegen und hat vermutlich wesentlich zu dem
hohen Umsatz des Unternehmens durch Ziehsteine
beigetragen.

Im Jahr 1967 wurde NICHIDAI CO., LTD gegriindet.
Neue Hauptniederlassung wurde ein 660 m?2 groBes
Werk in Neyagawa in der Prafektur Osaka. Als Akronym
beinhaltet der Name NICHIDAI den Wunsch des Firmen-
grinders, ,Japans Nummer-1-Hersteller fir Matrizen*”
zu werden. Dies war auch die Zeit, in der Techniken zur
Massivkaltumformung gerade neu in die Produktion
von japanischen Automobilteilen eingefiihrt wurden.
Werkzeuge aus Hartmetall, wie sie in der Massivkaltum-
formung benétigt wurden, mussten jedoch teuer im-
portiert werden — also suchten Automobilhersteller und
Zulieferer nach Produzenten, die geeignete Werkzeuge
auch im Inland herstellen konnten. Die Wahl fiel darauf-
hin auf NICHIDAI, wo man sich mit der Verarbeitung von
Hartmetall auskannte. Auf diese Weise verlagerte das

Unternehmen seinen Schwerpunkt darauf, Matrizen zur
Massivkaltumformung von Automobilteilen herzustellen,
und zusammen mit der wachsenden Automobilindustrie
florierte auch das Geschéft des Unternehmens.

Prazision er6ffnet neue Handlungsspielraume

1971 wurde das Hauptwerk nach Kyotanabe in die Pra-
fektur Kyoto verlegt, wo sich auch die heutige Haupt-
niederlassung befindet. Im Jahre 1988 kam das Werk
Ujitawara im gleichnamigen Ort der Prafektur Kyoto
hinzu und mit der Einfihrung seiner dreifachwirkenden
Hydraulikpresse konnte das Unternehmen sein Geschaft
um Produkte der Prazisionsumformung erweitern, was
es dem Unternehmen ermdglichte, direkte Forschung in
der Umformtechnik zu betreiben. Vorstandsvorsitzender
und Geschaftsfiihrer von NICHIDAI, Motonobu Furuya,
erklart: ,Wenn man sich von den vorgelagerten bis zu
den nachgelagerten Prozessen um alles selbst kiimmert,
kann man seine Technologie im engen Kontakt mit dem
Kunden entwickeln. So kann man sein Wissen vertiefen
und erhélt einen breiteren Handlungsspielraum. Fur un-
ser Unternehmen bedeutete das einen Wendepunkt.“

gr‘ei'\"er-er‘ Ham)lung'ss??[elr‘avm Jur‘ct\ \/er-ﬂ"[e—C'\Les \/\/Issem.




Heute fertigt das Unternehmen die verschiedensten
Matrizen flr Fahrwerk- und Motorkomponenten und
produziert Umformteile — sowohl als Prototypen als
auch in Massenproduktion — ganz, wie es den Bedirf-
nissen der Automobil- und Zulieferindustrie entspricht.
Die Geschichte der Automobilzulieferer ist auch eine
Geschichte der Kostensenkung durch die Umstellung
von Zerspanung auf Umformung. Zu dieser Kosten-
senkung hat NICHIDAI einen groBen Beitrag geleistet,
dessen ist sich auch Furuya bewusst: ,Kegelradgetriebe
oder auch Kreuzverbindungen, die mit exklusiven Ma-
schinen kostenaufwandig zerspant werden mussten,
konnten wir friih in Massenproduktion herstellen.”

Neben dem ,Net-Shape Business*, der Herstellung von
Matrizen zur Massivkaltumformung und Prazisions-Um-
formteilen, hat NICHIDAI sein Geschéftsfeld jingst um
das ,,Assembly Business”, der Montage von Komponen-
ten flr Turbolader in Dieselmotoren, und das ,Filter Busi-
ness” erweitert. Von 14,264 Milliarden Yen Umsatz fallen
51,2 Prozent auf das Net-Shape Business, 34,2 Prozent
auf das Assembly Business und 14,6 Prozent auf das Fil-
ter Business (konsolidiert, Marz 2016).

Halle 3 des Werkes Ujitawara: Hier befinden sich die Werkzeugmaschinen.

Profil 01/17
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Mit Herstellern die Leistung maximieren

In seiner Anfangszeit setzte das Unternehmen auf
selbstgebaute Erodiermaschinen, aber mit Zunahme der
Produktion wurde die Strategie verdndert und man setzt
jetzt Maschinen aus Serienproduktion ein. Ende der 60er
Jahre — zur Zeit des Werkes Neyagawa — begann man
schlieBlich, Maschinen von Mitsubishi Electric zu nutzen.
Gegenwdértig sind dutzende Draht- und Senkerodierma-
schinen im Betrieb. Der Leiter der Produktion, Masato lto,
weil dies zu wiirdigen: ,,Um die hohen Qualitatsanspri-
che der Kunden umzusetzen, missen wir die Leistung
der Maschinen bis zum AuBersten ausreizen. Hier sind wir
darauf angewiesen, dass die Maschinenhersteller mit uns
zusammenarbeiten. Unsere Anforderungen an Mitsubishi
Electric sind oft enorm — und werden durchweg erfullt.“

Im Jahr 2005 war Ito — in Zusammenarbeit unter anderem
mit Mitsubishi Electric — verantwortlich fir die Entwick-
lung einer Automatisierungsanlage, bestehend aus drei
Erodiermaschinen vom Modell EA12V, einem Transpor-
troboter aus dem Hause Mitsubishi Electric und einem
Koordinatenmessgerat, welche allesamt rund um die Uhr
in Betrieb sind. Der Roboter tibernimmt die Beladung

der Erodiermaschinen mit Werkstlcken und Elektroden.
Wenn der erosive Prozess abgeschlossen ist, wird die
verarbeitete Form mit dem Roboter zum Koordinaten-
messgerat transportiert — hier wird die Formgenauigkeit
geprUft und der Prozess selbststandig optimiert, bevor
die Werksticke zum nachsten Arbeitsgang weitergelei-

Die unter Einsatz von Erodier-
maschinen erzeugten Matrizen
werden abschlieBend mit dem
Koordinatenmessgerat tberpriift.

tet werden. Dies war jedoch kein leichtes Unterfangen,
da man sich teilweise auf technologischem Neuland
befand: ,Wahrend der Testphase habe ich manchmal zu
eigentlich unmoglichen Zeiten die Ansprechpartner von
Mitsubishi Electric und dem Hersteller der Koordinaten-
messmaschine hergebeten. Die Anpassungen haben
auch Zeit in Anspruch genommen, aber die Kollegen von
Mitsubishi Electric haben uns mit viel Geduld zur Seite
gestanden. Dank der Unterstitzung lauft heute alles
reibungslos und unsere Produktivitét hat sich enorm ver-
bessert”, so Ito.

Auch als Mitsubishi Electric 2015 das neue Modell
MX600 fur Verarbeitung im Olbad auf den Markt brachte,
hat Ito hdufig den Kundendienst in Anspruch genommen.
Drahterosion wird Ublicherweise im Wasser durchgefiihrt,
aber durch die Fertigung im Ol kénnen Flachen noch sau-
berer bearbeitet werden. Mit Ol als Medium benétigt die
elektroerosive Bearbeitung jedoch, verglichen mit Was-
ser, zwei- bis dreimal so lange, wodurch die Produktivitat
sinkt. ,Wir haben rumgealbert, ob man nicht einfach die
Arbeitsgeschwindigkeit verdoppeln kénne, und dann
haben wir eine modifizierte Maschine bekommen, die zu-
mindest deutlich schneller war, ohne dass wir Abstriche
bei der Prozessgenauigkeit machen mussten.*

www.nichidai.jp
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,Mit VSOP und dem Glauben an die Technik wollen
wir in der Massivkaltumformung bis an die Grenzen
des Machbaren gehen.”

Motonobu Furuya
Vorstandsvorsitzender
und Geschaftsflihrer

Was macht lhr Unternehmen aus?

,NICHIDAI ist als Unternehmen nicht von seiner Tech-
nologie zu trennen. Uber die Hélfte der weltweit produ-
zierten Formen werden flr die Verarbeitung von Blechen
oder zum GieBen von Kunststoffen genutzt. In Japan
stellen Matrizen zur Massivkaltumformung gerade ein-
mal 3 bis 4 Prozent der Erzeugnisse aus diesem Bereich
dar. Dennoch handelt es sich um einen technisch héchst

UMSATZAUFTEILUNG

Filter

2,074 Millionen Yen

O 5%
Net-shape

7,307 Millionen Yen

(@)
15 %
Montage

4,882 Millionen Yen

Geschaftsjahr 2016

1955 geboren in der Prafektur Yamanashi
1998 Eintritt in die NICHIDAI Corporation
1999 Vorstandsvorsitzender

2001 stellvertretender Geschaftsflihrer
2002 Geschaftsfuhrer

anspruchsvollen Bereich, da diese Matrizen hohen Be-
lastungen standhalten miissen. Bei NICHIDAI sind wir
stets darauf bedacht, unsere Technologie auszufeilen
und uns mit der Weltspitze zu messen. Firmengrinder
Tanaka verglich dies gegentber den Mitarbeitern pa-
rodistisch mit dem Begriff ,VSOP*, der eigentlich als
Pradikatsbezeichnung fiir den Jahrgang eines Brandys
verwendet wird. Bei NICHIDAI stehen diese Initialen flr

FIRMENGESCHICHTE

Ujitawara
1988
Werkseréffnung

Neyagawa, Osaka *
1967 *Kyotanabe,

Griindung &
Werkseréffnung I:;:;:o

* Hauptnieder-

* lassung

Osaka

1959

Griindung der Tanaka
Gokin Seisakusho
(Legierungswerkstatt
Tanaka)

\ 2008
Grandung der

Tochtergesellschaft
in Thailand

2000
Eintrag im
JASDAQ
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,Vitality, Speciality, Originality* und ,Passion’, die den
Ausgangspunkt des Unternehmens darstellen — wobei es
sich um eine Neuprédgung von Tanaka handelt. Unser An-
gebot soll Gber die Produktionsebene hinausgehen, soll
Technologien hervorbringen und die Kommunikation mit
den Kunden verbessern. Wir wollen VSOP in allen Ge-
schéftsbereichen unter Beweis stellen, egal ob Entwick-
lung, Fertigung oder Vertrieb. ,Habt das Selbstbewusst-
sein, Japans Nummer 1 in der Kaltmassivumformung

zu sein’, sagte Tanaka, ,Denkt eigensténdig. Dahinter
steckte die Idee, dass sich das Unternehmen gerade
dann entwickeln wird, wenn wir eigenstédndig denkende
Ingenieure ausbilden, die sich trauen, die Dinge selbst in
die Hand zu nehmen.”

Wie haben Sie versucht solche Ingenieure
auszubilden?

»Zur Anfangszeit — als unser Unternehmen noch Uber-
schaubar war — hat es einigermaBen gut funktioniert, die
Inhalte so lange zu wiederholen, bis sie verstanden wur-

Geballte Erodierpower — nur das Beste ist gut genug.

den. Wenn das Unternehmen jedoch zu komplex wird,
kann man das nicht mehr so machen. Heute bieten

wir eine systematische Ausbildung, bei der wir neben
Training-on-the-Job auch die Hilfe von firmenexter-

nen Experten in Anspruch nehmen. Ich bin der festen
Uberzeugung, dass wir das Unternehmen noch weiter
voranbringen kénnen, wenn wir nun systematisch dafir
sorgen, dass die Leute sich durch Eigenverantwortung
im Job selbst verwirklichen kénnen, also die Werte von
einst professionell geférdert werden.”

2013 sind Sie auch nach Thailand expandiert.
»Mittlerweile haben sich viele japanische Automobilher-
steller in Thailand angesiedelt. Dort entsteht gerade eine
globale Exportbasis fur Automobilteile und deshalb ha-
ben auch wir den Schritt gewagt. Auch in Thailand bilden
wir Ingenieure aus. Allerdings funktioniert es nicht mit
den gleichen Inhalten wie in Japan. Wir sind deshalb be-
muht, die Ausbildung im Einklang mit der thail&ndischen
Kultur zu gestalten.*”

\/SOP ,,\%‘l‘alh"xp S?ec[c\li'\l\P Or‘.éimalh‘V ané assionﬂ.
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Die Baseball-Mannschaft des Unternehmens ist zu einem ernstzunehmenden Team herangewachsen und bringt heute sogar professionelle Spieler hervor.

lhr Zusammentreffen mit Erodiermaschinen von
Mitsubishi Electric soll schon ziemlich weit zuriick
reichen.

~Soweit ich weiB, bis ins Ende der 60er Jahre — also

vor meiner Zeit im Unternehmen. Die Finanzierung
bedeutete damals flir NICHIDAI noch einen hohen Kos-
tenaufwand, aber man konnte sich auf eine Zahlung

in Raten einigen, worlber Griinder Tanaka wohl sehr
dankbar war. Unsere Matrizen und Umformteile produ-
zieren wir fast ausschlieBlich in geringen Stiickzahlen bei
groBer Varianz, wobei die Maschinen nicht verschleien.
Als sich unser Geschaft weiter ausdehnte, kamen nach
und nach auch mehr Erodiermaschinen hinzu. Der ver-
I&ssliche Kundendienst ist ein Grund, warum wir auch
jetzt noch weiterhin Maschinen von Mitsubishi Electric
benutzen. Ein weiterer Grund ist, dass wir flr die Ferti-
gung von spezialisierten Matrizen nicht selten Maschinen
mit unseren eigenen, also originalen, Spezifikationen
bendtigen. 2013 haben wir beispielsweise gemeinsam
mit Mitsubishi Electric ein eigenes Robotersystem fir
Drahterodiermaschinen konstruiert, das sich durch seine

Performance bei der Herstellung von unkonventionellen
Elektroden auszeichnet. Wir schatzen sehr diese Ein-
stellung, mit der man uns bei Mitsubishi Electric bei der
Entwicklung von Technologien entgegentritt.“

Wo sehen Sie lhr Unternehmen in der Zukunft?

sIch denke, was sich unsere Kunden von uns wiinschen,
ist letzten Endes Technologie. Kostenreduzierungen und
verkurzte Lieferzeiten werden schlieBlich durch Techno-
logie erreicht. Wir haben uns bis heute durchgéngig mit
der Entwicklung von technischen Verfahren auseinan-
dergesetzt, mit denen wir die verschiedensten Produkte
formen kdnnen. Die Mdglichkeiten der Umformung

sind allerdings unbegrenzt, und die Technologie wird
nicht aufhéren, sich zu entwickeln. Vielleicht entstehen
morgen Fertigungsverfahren, bei denen Umform- und
Biegetechnik kombiniert zum Einsatz kommen. Auch wir
bringen die Entwicklung von neuen Umformtechnolo-
gien stetig voran, in Zusammenarbeit mit der Universitat
Osaka. Ein Matrizenhersteller, der seine Entwicklung
vernachlassigt, hat keine Zukunft. Die Zukunft erschlieft

_
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sich nur Unternehmen, die sich der Technologie 6ffnen.
Noch kénnen wir mit Stolz behaupten, dass sich unsere
Matrizen technologisch auf einem weltweiten Spitzenni-
veau befinden, aber wenn wir uns darauf ausruhen, wer-
den wir in kurzer Zeit zu Grunde gehen. Tanaka wiinschte
sich, Japans Nummer-1-Unternehmen fir Matrizen auf
die Beine zu stellen, und dieser Wunsch, den er sogar
zum Namen unseres Unternehmens gemacht hat, hat
sich in unseren Matrizen zur Massivkaltumformung er-
fullt. Es gibt keine ausfuhrlichen Daten zu Matrizen aus
unserem Bereich und deshalb ist das auch nur eine Ver-
mutung, aber es kénnte sogar sein, dass wir die Num-
mer 1 weltweit sind. Wir wollen uns allerdings nicht mit
dieser Position begnigen, sondern unsere Technologie
immer weiter ausfeilen.”

Bitte erzdhlen Sie uns doch zum Abschluss

noch etwas von lhrem Baseball-Team. Nicht

wenige japanische Unternehmen mussten ihre
Firmenmannschaften mit der Stagnation des
Kerngeschiftes auflésen, aber Ilhr Team ist seit
seiner Griindung 1997 durchgehend aktiv.

,Dank des Baseball-Teams kennt man den Namen un-
seres Unternehmens in ganz Japan. Leider kdnnen wir
nicht die gleiche Unterstltzung anbieten wie GroBun-
ternehmen, die regelmaBig in Stadteturnieren oder der
japanischen Profi-Liga mitmischen. Auch unsere Base-
ball-Spieler arbeiten jeden Tag von morgens an in Vollzeit
und kdnnen erst abends zum Training gehen. Trotzdem
konnten sie schon zweimal an Stédtespielen und viermal

Firmenprofil

NICHIDAI CORPORATION
General Affairs Division

13 Kitamachida, Takigi, Kyotanabe
Kyoto 610-0341, Japan

Fon +81 77462 3880

Fax +81 77462 3702
assembly@nichidai.co.jp
www.nichidai.jp

Geschéftsfiihrer
Motonobu Furuya

Kerngeschaft

Entwicklung, Produktion und Verkauf von
Prazisionsmatrizen, Massenproduktion von
Umformteilen, Montage von Komponen-
ten fur Dieselmotoren, Entwicklung und

an der Japan-Meisterschaft teilnehmen. Die Euphorie,
wenn die Vorrunden Uberstanden sind und wir bei einer
landesweiten GroBveranstaltung antreten, fiihrt bei uns
zu einem unglaublichen Gemeinschaftsgefihl. Fir den
Werdegang eines Unternehmens sind Enthusiasmus und
Gemeinschaftsgefuhl der Firmenmitglieder essenziell.
Unser Baseball-Team hat genau das bei uns erreicht.*”

www.nichidai.jp

NICHIDAI CORPORATION

Mitarbeiter
645

Griindungsjahr
1959

Produktion von Sinterfiltern
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Wissentlich besser.
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Das Werk beinhaltet die Lernfelder 5 bis 14 fiir Werk-
zeugmechaniker und Werkzeugmechanikerinnen im
2., 3. und 4. Ausbildungsjahr fir die Einsatzgebiete
Stanztechnik, Formentechnik und Vorrichtungstechnik.

Nach Lernfeldern gegliedert, enthalt das Buch umfas-
sende technologische, mathematische und zeichneri-
sche Inhalte. AuBerdem liegt dem Buch ein Datentrager
bei, der zahlreiche Zusatzmaterialien wie z. B. Videos,
Simulationen der im Buch behandelten CNC-Programme
und PDF-Dateien enthélt.

Fur die Ausbildung lhrer
Werkzeugmacher

Fachkenntnisse Werkzeugmechaniker
Lernfelder 5-14

Autoren: Reiner Haffer, Robert Honmann,
Matthias Lambrich, Bruno Weihrauch
Verlag: Handwerk + Technik Gmbh
Auflage: 1. (30. Juli 2016)

Gebundene Ausgabe: 704 Seiten
Sprache: Deutsch
ISBN: 9783582030269
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Mitsubishi Electric

Was bedeutet OPC UA

fur die Industrie 4.07

Kaum ein anderes Thema bewegt derzeit die Gemiiter so sehr wie die digitale
Vernetzung. Begriffe wie Automatisierung, Digitalisierung, smarte Fabrik, Inter-
net of Things (loT) und Industrie 4.0 schwirren durch die Diskussionen. Was ver-
birgt sich dahinter?

Wir sprachen mit Thomas Lantermann, Senior Solution Herr Lantermann, was verbirgt sich aus lhrer Sicht
Consultant Factory Automation bei Mitsubishi Electric hinter der Vielzahl an Begriffen, mit denen sich der-
Europe in Ratingen. In seiner Funktion als Spezialist fir ~ zeit Fertigungs- und Produktionsfachleute konfron-
Automatisierung ist er Mitglied zahlreicher Fachaus- tiert sehen?

schisse der relevanten Verbénde. Dort nimmt er aktiv ,Uberall auf der Welt gibt es lohnende Ansétze, die

an den Diskussionen teil, die dazu beitragen, kiinftige Produktion deutlich flexibler, leistungsfahiger, schneller
Normen und Standards festzulegen. und effizienter zu gestalten. Zudem soll die Qualitat der

F‘ex:',:?ler‘e) leis‘l’umgs—cz\t\iéer‘e VVlJ e—C—CIZ.Iem'\"er‘e ROJVL'HOVI.
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Dabei werden selbst Kleinstbetriebe nicht umhin

hergestellten Produkte verbessert und zuverlassig ein-
gehalten werden. Je nach Mentalitat und historischer
Entwicklung haben sich unterschiedliche Sichtweisen
auf die Herausforderungen ausgebildet. Daraus sind
dann die zahlreichen Ansétze und Bezeichnungen fur
die erforderlichen MaBnahmen entstanden, die eigent-
lich alle das gleiche Ziel verfolgen. In den USA vereinen
sich die Experten im Industrial Internet Consortium (lIC),
in Japan gibt es die Robot Revolution, die Briten be-
fassen sich mit Catapult, die Franzosen mit Say oui to
France, bei den Chinesen arbeitet man mit dem Begriff
Made in China 2025.

Damit werfen Sie nochmals weitere Begriffe in die
Diskussion. Was aber verbirgt sich fur die Praxis hin-
ter dieser Vielzahl an Initiativen und Bezeichnungen?
»Im Kern geht es allen darum, mit den Méglichkeiten der
modernen Datenverarbeitung und Datenkommunikation
eine Verbindung zwischen allen in der Produktion be-
troffenen ,Teilnehmern‘ zu schaffen. Das bedeutet zum
Beispiel, dass ein Werkstlick vom Einschleusen als Roh-
ling bis zur Auslieferung nach der Montage mit seinen
umgebenden ,Teilnehmern‘ wiederholt relevante Daten
austauscht. Die ,Teilnehmer®, unter anderem Maschinen,
Transporteinrichtungen und dergleichen, kommunizieren
wiederum mit dem Werkstiick und weiteren ,Teilneh-
mern‘, also benachbarten Maschinen und Einrichtungen.
Dazu miissen alle ,Teilnehmer* allerdings mit Sensoren
und einem abgestimmten MaB an ,Rechnerintelligenz’
ausgestattet sein. Nur so kdnnen sie die benétigten Da-
ten erfassen, generieren, filtern und weitergeben.”

kommen, sich mit den kommenden Forderungen nach
Datenkommunikation zu befassen.

Thomas Lantermann
Senior Solution Consultant Factory Automation
Mitsubishi Electric Europe

(¢

Das bedeutet zunachst, eine riesige Menge an Daten
zu erfassen. Doch wozu dient diese Datensamm-
lung, welche Vorteile ergeben sich daraus?

»Dabei muss man das Ziel immer im Auge behalten: Die
Produktion soll flexibler, leistungsféhiger und effizien-
ter werden. Dieses Ziel bestimmt die Datenerfassung
und Datenkommunikation. Hilfreich ist ein Beispiel aus
der Fertigungspraxis: Meldet eine Spannvorrichtung,
dass ein Rohling fir die vorgesehene Bearbeitung nicht
ausreichend stabil gespannt werden kann — weil bei-
spielsweise Spéne in den Spannbacken liegen geblie-
ben sind — wird nicht etwa die Bearbeitung vollsténdig
stillgesetzt. Die ,Teilnehmer* entscheiden tber ihre Da-
tenkommunikation selbsttatig, dass zum Beispiel eine
Ausblasdise eingeschwenkt wird, um die Vorrichtung
zu reinigen. Die erfassten Daten melden die betroffenen
,Teilnehmer‘— Maschine, Spannvorrichtung, Ausblas-
duse - zusétzlich als Produktions- und Maschinendaten
an die Ubergeordnete Steuerung, das ERP-System. Aus
diesen Daten sind zum Beispiel die Kennungen der be-
troffenen Maschinen, die Ursachen der Fehlfunktion, die
unproduktive Stillstandszeit und die automatisch einge-
leiteten MaBnahmen zum Beheben der Fehlfunktion he-
rauszulesen. Tritt ein solcher Fehler mehrfach auf, kann
man Loésungen ableiten, um die Fehlfunktion kiinftig zu
vermeiden.“

»Alles zusammen fuhrt dazu, dass die Produktion mdg-
lichst unterbrechungsfrei ablduft, also produktiver,
schneller und flexibler wird, die Qualitat der herge-
stellten Produkte steigt und eingehalten wird. In letzter
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MasterCell: Die schlanke und einfach zu bedienende Management-Software fir
Automationslésungen aus dem Hause Mitsubishi Electric.

Konsequenz kann sich die Produktion sogar selbst opti-
mieren. Dazu sind allerdings ausgekltigelte Algorithmen
nétig, damit die vernetzten ,Teilnehmer* in jeder Situa-
tion automatisch die optimale Lésung finden. Das kann
auch den Anruf bei einem Servicetechniker beinhalten.”

Gibt es bereits L6sungen, die in der angedeuteten
Weise die Produktion optimieren?

»Ja, in Teilbereichen bieten nahezu samtliche Hersteller
von Fertigungseinrichtungen und Automation bereits
praxisgerechte Lésungen an. Das betrifft bisher Uber-
wiegend in sich geschlossene Systeme. Das kann zum
Beispiel ein Bearbeitungszentrum mit dem zugehori-
gen Be- und Entladesystem sowie dem Pufferspeicher
sein. Wenn es darum geht, die erfassten Daten an ein
Ubergeordnetes Datennetzwerk zu senden, um sie dort
sinnvoll zu erfassen und auszuwerten, stoBen solche
Systeme haufig noch an Grenzen.”

Welche Ursachen kénnen sie dafiir benennen?
»Bisher mangelt es noch an einer Standardisierung
und Normung flr offene Schnittstellen. In diesen mis-
sen eine Vielzahl an Parametern definiert sein, die den
Datenaustausch vereinheitlichen und auf das erforder-
liche MaB festlegen. Das beginnt bei so grundlegen-
den Definitionen wie dem digitalen Datenformat und
reicht bis zu Vereinbarungen darliber, welchen Sicher-
heits- und Datenschutzregeln die gesendeten Daten
unterliegen. Das heiBt in der Praxis, dass noch nicht
alle ,Teilnehmer* die bendtigten Daten untereinander
austauschen kdénnen.*”

E[me loL\nemJe Her‘c\vs—Cor‘Jer‘umg.

Sie arbeiten in Normenausschiissen. Welche Riick-
meldungen gibt es aus deren Tatigkeit?

»Im ersten Ansatz ist der Standard OPC UA entstanden.
Dort sind offene Schnittstellen fir die Datenkommu-
nikation definiert. Dieses Datenprotokoll ermdglicht
die offene Datenkommunikation zwischen nahezu
beliebigen Teilnehmern in einem unternehmensweiten
Datennetzwerk, bis hin zu den planerischen und kauf-
méannischen MES und ERP-Systemen. Wer heute in Au-
tomation und Fertigungseinrichtungen investiert, sollte
darauf achten, dass die Steuerungstechnik bereits tber
die offene Schnittstelle OPC UA verfugt oder zumindest
dafir vorbereitet ist.”

Betrifft die umfassende Datenvernetzung kiinftig
samtliche Unternehmen, vom Kleinst- (iber den mit-
telstandischen bis zum GroBbetrieb?

»Hier muss man differenzieren. Jeder kann sich fur den
Umfang entscheiden, der fir seine Produktionsumge-
bung sinnvoll ist. Vor allem muss man sich immer am
Ziel orientieren: leistungsfahiger, schneller und flexibler
sein, die Qualitat erhéhen und sichern. Dabei werden
selbst Kleinstbetriebe nicht umhin kommen, sich mit
den kommenden Forderungen nach Datenkommuni-
kation zu befassen. Denn beispielsweise als Zulieferer
eines gréBeren Unternehmens, das umfénglich seine
Produktion optimiert hat, wird man kinftig ein Min-
destmaB an Daten und Datenkommunikation tber den
Zustand und den Verlauf der eigenen Produktion bereit-
stellen mussen. Die weitere Entwicklung wird fur alle an-
spruchsvoll. Aus meiner Sicht ist es aber eine lohnende
Herausforderung.”

Herr Lantermann, vielen Dank fiir diese
ausfiihrlichen Informationen zu den derzeit hitzig
diskutierten Schlagworten Digitalisierung, smarte
Fabrik, Internet of Things (IoT) und Industrie 4.0.

www.mitsubishi-edm.de
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1 993 40 Planung, Herstellung und Montage von
\ _ : individuellen Spannsystemen fir die
gegriindet Mitarbeiter Serienproduktion

MV1200R

o MITSUBISHI

Qualitat, Prazision und Produktivitat der
Drahterodiermaschinen MV1200R und
MV2400R, das schatzen Jordan Signori
(Planzeichner), Christophe Boiteux (Ge-
schéftsfiihrer) und Thomas Lambert
(stellvertretender Geschéaftsfihrer) von ITB
Innovation in Autechaux.

zur Steigerung der Produktivitat.
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»Es ist uns gelungen, dank groBer Innovationskraft eine
hervorragende Marktposition zu erreichen. Bei vie-
len Projekten sind wir die einzigen, die eine technische
L&sung vorschlagen kénnen®, betont die Geschéfts-
fihrung von ITB Innovation. Die Gesellschaft hat sich
auf die Entwicklung und Ausfiihrung von spezifischen
Spannsystemen spezialisiert, die an die Bedlrfnisse
des Kunden und die Komplexitat der Teile angepasst
sind. Sie arbeitet fir franzdsische und internationale
Unternehmen aus den Bereichen Automobil, Medizin
und Luftfahrt. Spannsysteme sind fiir die Kunden ein
Muss. Sie helfen ihnen, ihre Produktivitdt und Leistung
zu steigern und ihr Qualitatsniveau bei Produktionen
von groBen und mittelgroBen Serien zu erhdhen.

Mehrteilespannung zur Steigerung der Produktivitat
Die Spannsysteme von ITB Innovation kénnen gleich-
zeitig mehrere Rohteile aufnehmen (Mehrteilespan-
nung). Diese auf der Grundlage von stabilen Platten
zusammengesetzten Vorrichtungen sind mit Leitungen
und Verbindungselementen ausgestattet, die flr die
zur Betatigung der verschiedenen Spannelemente
eingesetzten Hydraulik- oder Drucksysteme notwen-
dig sind. Sie sind auf den ersten Blick nicht erkennbar,
denn sdmtliche Hydraulikelemente sind im Inneren

der Werkstickaufnahme untergebracht. Bei ITB sind
die Systeme nicht nur funktionstiichtig, sondern auch
Designerstiicke.

Das ITB-Team fertigt zahlreiche standardmaBige und
spezifische Spannteile. Diese unterscheiden sich in

der Typologie des Werkstiicks (Turbomotorteil, Pum-
pengehause, Flugzeugbauteil), die den Einsatz von
patentierten Spannflanschen und speziell angeordneten
einstellbaren Anschlagen erfordert. Dies ist die einzige
Méglichkeit, die Teile mit hoher Wiederholgenauigkeit
zu spannen. Wenn Oberflachenteile gefertigt werden
muissen, entwickelt und fertigt ITB Innovation Spann-
systeme, die die erforderliche Kraft erzeugen kénnen,
damit das Teil im Inneren gehalten wird, vor allem in
Bohrungen und Kammern mithilfe von hydraulisch oder
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pneumatisch gesteuerten Spreizdornen oder Gleitsti-
cken. Die Spezialisten von ITB entwickelten und fertigten
auBerdem ein standardisiertes Mehrteilespannsystem
far TGrme und ein Nullpunktspannsystem. ITB Innovation
versogt die Subunternehmer, und als Ausrister beliefert
das Unternehmen auch die groBen Marken der Werkzeug-
maschinen. Fir die Geschéftsleitung lasst sich der Erfolg
des Unternehmens vor allem durch das umfangreiche
Angebot an Dienstleistungen und Produkten erkléren.
»Wir bieten unseren Auftraggebern das ideale Konzept
und eine Lésung, die perfekt an ihre Anforderungen im
Bereich Spannung angepasst ist. Unsere Spannsysteme
werden zur Steigerung der Produktivitét der Produktions-
hallen konzipiert. Wir entwickeln die passende Technolo-
gie, bauen die notwendigen Anlagen, fiihren die Bauteile
aus und setzen sie zusammen, bevor wir das System als
Ganzes unter Produktionsbedingungen testen, dessen
Leistungen messen und diese dokumentieren®.

Drahtgeschnittenes Teil (Spannfutter mit acht Zentrierbacken)

ITB Innovation
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Hochprazise Bearbeitung

sUnsere Kunden erwarten von unseren Spannsyste-
men, dass sie in Hunderttausenden, ja sogar Millionen
von Spannzyklen prazise und verschleiBfrei arbeiten”,
betont die Geschéftsleitung. Aus diesem Grund beste-
hen eine Vielzahl der Bauteile aus Materialien, die eine
gute VerschleiBfestigkeit aufweisen, wie zum Beispiel
der Werkzeugstahl des Typs Z38CDV5 (entspricht dem
Typ X38CrMoV5 der DIN-Norm). Dieser schwer zu bear-
beitende Stahl erméglicht die Ausfliihrung eines groBBen
Angebots an Produkten, die Toleranzen der GréBen-
ordnung von 0,01 mm erfordern, darunter insbeson-
dere Bauteile in komplexen Formen wie z. B. T-Nuten,
rechteckige oder ovale Rinnen, Profilfihrungsbohrun-
gen. ,Betriebssicherheit kann nur mit hoher Prazision
gewabhrleistet werden.” erklart die Geschéaftsleitung.
sDies gilt insbesondere flr die Spannelemente unserer
patentierten Kompaktflansche. Die Spannelemente
muissen mit Prézision in die Rinnen eingeflihrt werden,
die sich mit Wiederholgenauigkeit und hoher Sicherheit

6ffnen und wieder schlieBen lassen missen, damit die
erforderliche Spannkraft aufgebracht werden kann“.
Die fur diesen Vorgang erforderlichen Bohrungen fiihrt
ITB Innovation durch Drahterosion aus. Bei ITB schétzt
man die Vorteile dieses Bearbeitungsverfahrens, da die
anderen méglichen Verfahren wie das Hartfrasen nach
Meinung von Thomas Lambert nicht die Prézisions-
anforderungen erflllen. Allerdings konnten die ersten
Drahterodiermaschinen, die bereits vor mehreren Jah-
ren angeschafft wurden, nicht mehr die Erwartungen
des Unternehmens im Bereich Nutzung, Programmie-
rung und Ergebnisse erflllen.

Wenn technische Innovation Kundenzufriedenheit
bringt

Im Sommer 2014 entschied sich das Unternehmen
endlich dazu, in Drahterodiermaschinen zu investie-
ren, und die Wabhl fiel auf die MV1200R und MV2400R
von Mitsubishi Electric. Als Auswabhlkriterien fihrt das

Da die Drahterodiermaschinen von Mitsubishi Electric einfach und intuitiv zu bedienen sind, reichten fiir die Fachkrafte von ITB Innovation — hier Etienne Racine —

wenige Schulungstage aus, bis sie den Betrieb perfekt beherrschten.

—
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Unternehmen den Wunsch an, die Produktionskapa-
zitaten zu steigern und von bestimmten spezifischen
technischen Vorteilen zu profitieren, die sich wie folgt
bezeichnen lassen: ,,Die Drahterodiermaschinen

der Serie MV von Mitsubishi Electric sind gleichzei-
tig schneller und préaziser als die Maschinen anderer
Hersteller, dies sind die entscheidenden Faktoren, die
uns bei unserer Geschéftsreise nach Deutschland,
Ratingen, aufgrund der Teilnahme an einer Produkt-
vorfihrung am Sitz von Mitsubishi Electric Europe
Uberzeugt haben®. Vor allem dank der Generatoren der
neuen Generation erreichen die Maschinen eine sehr
hohe Schnittgeschwindigkeit. Das System Powermas-
ter optimiert automatisch die Leistungen des Gene-
rators gemaB den Fertigungsparametern (Dicke des
Werkstlcks usw.).

An der Spitze der Innovation gewé&hrleisten Direkt-
antriebe mit Rohrmotoren in Verbindung mit Ladngen-
messgeraten mit optischer Datentbertragung eine
sehr hohe Préazision. Aus Sicherheitsgriinden und in

Garantiert hohe Préazision: ITB Innovation betreibt die Drahterodiermaschinen MV1200R und MV2400R in einem klimatisierten Raum mit kontrollierter Temperatur.
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dem Bemiuhen, langfristig Toleranzen unter 0,01 mm zu
gewabhrleisten, stellte das Unternehmen ITB Innovation
seine Drahterodiermaschinen in einem klimatisierten
Raum auf. Die Zuverléssigkeit der Maschinen MV2400R
und MV1200R bestétigt die Geschéftsleitung mit fol-
genden Worten: ,,Mit der automatischen Drahteinfade-
lung kdnnen tagstiber mehrere Maschinen gleichzeitig
betrieben werden, und nachts kénnen sie unbeaufsich-
tigt laufen, ein Vorteil, der uns 4.000 Fertigungsstunden
pro Jahr einbringt.”

Schnelle und effiziente
Schulung

Aufgrund ihrer hohen Fach-
kenntnis im Bereich Elek-
troerosion wurden zwei
Techniker von ITB Innovation
in die neuen Maschinen einge-
wiesen, nachdem sie bei Delta
Machines, dem Alleinvertriebs-
handler von Mitsubishi Electric

ITB Innovation
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In Autechaux in Franche-Comté entwickelt, konzipiert und fertigt ITB Innovation innovative Spannsysteme fir komplexe Bauteile wie z. B. Aluminiumgehause.

in Frankreich, eine kurze Schulungsveranstaltung
besucht hatten. Bereits in wenigen Tagen konnten sie
die Maschinen im Produktionsbetrieb steuern. Nach
Aussage der Geschéftsleitung ist dies gréBtenteils
der Bedienfreundlichkeit der Benutzerschnittstelle der
Steuerung CNC Advance zu verdanken.

Die zu erodierenden Werkstlicke werden im Unterneh-
men von den Technikern mit der Software ESPRIT auf
einem externen System programmiert. Dann werden
die Daten Uber ein lokales Netzwerk an die Maschine
Ubertragen. Der Bediener macht einige Zusatzeintrage,
spannt die Rohteile ein und startet die Erosion. Dank ei-
ner besonders intuitiven Benutzerschnittstelle und den
automatischen Ausrichtungen lassen sich diese Vor-
gange einfacher und schneller an den Drahterodierma-

Firmenprofil

schinen von Mitsubishi Electric durchfiihren als an den
Maschinen anderer Hersteller. SchlieBlich gibt es noch
ein anderes Auswabhlkriterium zugunsten von MV1200R
und MV2400R: ,Unserer Meinung nach bieten diese
Maschinen das beste Kosten-Nutzen-Verhéltnis. In un-
serem Unternehmen sind diese Maschinen besonders
rentabel, weil sie gleichzeitig mit anderen Maschinen
und in zwei Arbeitsschichten betrieben werden. Und
auBerdem sind sie mit einer topinnovativen Technolo-
gie ausgestattet. Und weil auch wir der Meinung sind,
dass Innovation das Hauptkriterium fur die Gesundheit
des Unternehmens ist, waren wir sofort von Mitsubishi
Electric begeistert®.

www.itb-innovation.com

ITB Innovation

ITB Innovation Kerngeschaft Mitarbeiter

5 Zl la Craye Planung, Herstellung und Montage von 40

25110 Autechaux, Frankreich individuellen Spannsystemen fir die

Fon +33 (0)38156 0636 Serienproduktion Griindungsjahr
Fax +33 (0)38156 0637 1993

www.itb-innovation.com
ITB.Innovation
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Interview

Thomas Lambert
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Stellvertretender Geschaftsflihrer

bei ITB Innovation
in Autechaux

Kénnen Sie in wenigen Worten die Téatigkeit
Ihres Unternehmens beschreiben?

Wir entwickeln, konzipieren und fertigen
innovative Spannsysteme fir die
Serienproduktion.

Was war Ihr erster bezahlter Job oder
Arbeitsplatz?

Ich begann als Fachkraft in einem
Metallverarbeitungsunternehmen.

Was machen Sie heute anders als vor fiinf
Jahren?

Bei ITB Innovation sind wir auf Prazisions-
bearbeitung spezialisiert, was erklart, dass wir uns
auf Erosion, Schnellgeschwindigkeitsbearbeitung

und 5-Achsen-Bearbeitungszentren konzentrieren.

Worin unterscheidet sich Ihr Unternehmen von
der Konkurrenz?

Wir haben zwei Ziele: unseren Kunden
Spannsysteme anzubieten, die perfekt ihren
Anforderungen entsprechen, unsere eigenen
Spannsysteme zu entwickeln und in diesem
Bereich Innovationskraft zu zeigen.

Wo steht ITB Innovation Ihrer Meinung nach in
fiinf Jahren?

Wir werden unsere Produktionskapazitaten
erhéht haben. AuBerdem ist ein neues Gebaude
geplant, in dem unser Produktionsteam und
unser Maschinenpark untergebracht sein wird
—eine Art, unsere BemUhungen im Bereich

Innovation noch zu verstarken.

Was war Ihr schénster beruflicher Erfolg?

Ich arbeite jetzt schon etwas mehr als 7 Jahre
bei ITB Innovation. Es ist uns gelungen, ein Team
und ein Know-how aufzubauen, mit dem unser
Tatigkeitsbereich vergréBert werden konnte — ein
schoner Erfolg fir die Gesellschaft ITB Innovation,
die seitdem ihren Umsatz verdreifachen konnte.

Wie entspannen Sie sich am besten?
Ich liebe es, in der Natur Kraft zu tanken und dort
mit meinen Kindern als Familie Zeit zu verbringen.

Wenn Sie jemand mit wenig Fachkenntnis
fragen wiirde, was Sie in lhrem Unternehmen
machen, wie wiirden Sie es ihm in wenigen
Worten erklédren?

Ich leite ein Fertigungsunternehmen, das die
bestmdglichen Spannmdéglichkeiten fir die
Serienproduktion von komplexen Bauteilen
entwickelt und fertigt.
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Security Printing Systems: Systeme fiir die Personalisierung von

Ausweis- und sonstigen Identifikationskarten, flachen Finanzkarten,
1 955 36 5 Geschenk- und weiteren Kundenbindungskarten, Losungen fiir die

Nummerierung von Banknoten verschiedenster Wahrungen, sowie zur
gegr(jndet Mitarbeiter Serialisierung von Péssen.

Pharma & Packaging Solutions: Individualisierungs-, Serialisierungs-

und Track & Trace-Systeme fiir die Pharma- und Kosmetikindustrie

Atlantic Zeiser GmbH

Seste Noten

mit exakter Feinmechanik.
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Creating Identity: Auf diesem Begriff griindet das Produktprogramm der

Atlantic Zeiser GmbH im siidwestdeutschen Emmingen. Die Spezialisten ent-

wickeln und produzieren Systeme, die Banknoten, Kredit- und Scheckkarten,

Gluckslose und Verpackungen mit einer individuellen Kennzeichnung verse-

hen. Die daflr bendtigte Vielzahl feinmechanischer Bauteile fertigt Atlantic

Zeiser auf einer Drahterodiermaschine MV1200S von Mitsubishi Electric.

Jeder hélt sie taglich in der Hand,
aber kaum jemand nimmt Notiz von
inrer Besonderheit: Geldscheine
sind mit einer individuellen Ziffern-
folge bedruckt, damit es jede
dieser Banknoten tatsédchlich nur
einmal gibt. Ahnliches gilt fir per-

sOnliche ldentitatsausweise, Kredit-,
Scheck- und Zutrittskarten sowie
fir Glickslose. Seit kurzem werden
zunehmend auch Verpackungen,
insbesondere flir Arzneimittel, indivi-
duell gekennzeichnet. Der Fachmann
bezeichnet dies als Serialisieren.

Man will damit gew&hrleisten, dass
das enthaltene Produkt zuverlassig
bis zu seiner Herstellung und dem
Abfllen in die betreffende Verpa-
ckung zurtickverfolgt werden kann.
»Diese Entwicklung treibt unser
Geschéft voran«, bestétigt Jurgen




42 Profil 01/17

Keller. Er ist bei der Atlantic Zeiser
GmbH in Emmingen Production
Manager Impact Systems. Das Un-
ternehmen wurde im Jahr 1955 als
Zeiser Numerierwerke gegriindet.
Es stellte feinmechanische Ge-

rate her, die Ziffernkombinationen
auf Geldscheine, auf Papier und
Karton drucken. Letzteres betraf
unter anderem Auftrags- und Rech-
nungsvordrucke, Eintrittskarten
und Gllckslose. Spater erweiterte
man das Produktspektrum auf
Druckmaschinen, die individuelle
Kennzeichnungen auch auf Karten
aus Kunststoff und auf Etiketten
aufbringen. Aktuell beschéftigt das
Unternehmen 260 Mitarbeiter in
Emmingen. Sie sind in der Konst-
ruktion, der Soft- und Hardwareent-
wicklung sowie der Fertigung und
der Montage tétig. Aus dem Zusam-
menschluss mit dem US-amerika-

nischen Hersteller Atlantic und der
heutigen Zugehérigkeit zum Tech-
nologiekonzern Orell Fussli Holding
AG mit Sitz in ZUrich entstand das
global agierende Unternehmen

mit insgesamt 365 Beschaftigten
und Produktions-, Service- und
Vertriebsstandorten in den USA, in
GroBbritannien, Frankreich, Indien
und China. »Weltweit nutzen etwa
80 Prozent aller Druckereien, die
Banknoten herstellen, unsere Zahl-
und Druckwerke, um Geldscheine
zu individualisierenx, stellt Keller die
marktfihrende Position von Atlantic
Zeiser heraus.

Von der Konzeption zum
einbaufertigen Zahl- und
Druckwerk

Trotz des Einzugs von Software
bestehen die Z&hl- und Druckwerke
nach wie vor aus einer Vielzahl
feinmechanischer Bauteile. Das um-

Mit dem modularen System
PERSOLINE werden ID-Karten wie
Flhrerscheine oder Ausweise mehrfarbig,
langlebig und sicher personalisiert.

L68-6331194

Bauteil (Walze) einer Lotvorrichtung fir die
Positionierung von Platinen

fasst die Gehause, die Ziffernrader,
Platinen, Wellen und Achsen sowie
Sperrklinken und ahnliche Spezi-
albauteile. Dazu berichtet Keller:
»Heute werden die zu drucken-
den Daten und Kennzeichnungen
Uberwiegend mit Software
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Jurgen Keller, Production Manager Impact Systems: »Mit der MV1200S schaffen wir kiirzeste Durchlaufzeiten

und sichern héchste Flexibilitat«

verwaltet. Sogar das Einstellen der
Druckstempel Ubernimmt haufig
Software in Verbindung mit Elekt-
ronik und elektrischen Antriebssys-
temen. Aber das Drucken erfordert
nach wie vor ausgekligelte feinme-
chanische Gerate. Diese konstruie-
ren und fertigen wir ausnahmslos im
eigenen Haus«. Mit seiner groBen
Fertigungstiefe sichert Atlantic
Zeiser zum einen hochste Qualitat,
zum anderen schafft man damit
auch die benétigte Flexibilitat, um
kurzfristig optimale Lésungen bei
wechselnden Bedingungen anbie-
ten zu kdnnen. Letzteres betrifft
beispielsweise unterschiedliche
Vorgaben zur Qualitat und Beschaf-
fenheit des Materials, aus dem
Geldscheine hergestellt werden.
Auch zunehmende Forderungen an
die Falschungssicherheit beeinflus-
sen beispielsweise die Druckfarben
oder erfordern das Stanzen oder
Prégen von Papier und Kunst-
stoffen. Wie Keller sagt, befassen

sich die Spezialisten in Emmingen
deshalb auch mit sdmtlichen tGber
die Mechanik hinausgehenden Ein-
flussgréBen. Dazu gehéren unter
anderem die Zusammensetzung,
die Bevorratung, Zuftihrung und
Trocknung von Druckfarben sowie
die daflr benétigten Einrichtungen
und Geréte. »Unsere weltweite Fih-
rungsposition haben wir vor allem
erobert, weil wir alle Parameter
genau kennen. Unsere Ex-

perten konzipieren und
realisieren samtliche
erforderlichen

Geréte, die Elek-
tronik und die
Software zum

Erfordert ein groBes
Spektrum hochpraziser
feinmechanischer Bau-
teile: Die Nummerierwerke
zum Individualisieren von
Banknoten missen bei
héchsten Schaltfrequenzen
exakt und zuverlassig arbeiten.
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Individualisieren bedruckbarer Ma-
terialien«, flgt Keller an.

Einzelstiicke fertigen

Trotz einer weitgehenden Standar-
disierung in der Konstruktion der
Zahl- und Druckwerke missen die
Experten in Emmingen ein groBes
Spektrum an Bauteilen als Proto-
typen, Einzelstiicke oder allenfalls
in zwei bis zehn Exemplaren her-
stellen. »Der Grundaufbau unserer
Geréte basiert auf einem einheit-
lichen Konzept. Allerdings gibt es
derart viele Varianten in einzelnen
Teilen, abhangig von den jeweiligen
Forderungen der Auftraggeber und
der Anbindung an unterschiedli-
che Druck- und Sortiermaschinen,
dass wir viele Komponenten eines
Druck- und Z&hlwerks als Einzel-
stlicke herstellen. Kleine Serien
entstehen, weil beispielsweise an
Druckmaschinen parallel vier, sechs
oder gar mehr gleiche Z&hl- und
Druckwerke angebaut werdenc,
fuhrt Keller aus.

Da die zu fertigenden Bauteile
meist aus harten Werkstoffen be-
stehen - Titan, gehéarteter oder
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korrosionsfester Stahl —, bevorzugt
Keller als Bearbeitungsverfahren
das Drahterodieren. Wie er berichtet,
lassen sich die kleinen Werkstlicke,
die oft nur wenige Millimeter Kan-
tenlangen und Durchmesser haben,
wirtschaftlich und prozesssicher na-
hezu ausschlieBlich drahterodieren.
Allerdings kénnen die Spezialisten in
Emmingen auch drehen und (hart-)
frasen. Um flexibel zu sein und
hdchste Qualitat gewahrleisten zu
koénnen, hatte Atlantic Zeiser seit
jeher séamtliche Herstellprozesse im
eigenen Haus. Dazu gehért auch
das Drahterodieren. Deshalb ha-
ben die Fertigungstechniker schon
seit vielen Jahren umfassende Er-

)

fahrungen mit diesem Verfahren.
Allerdings waren Keller und seine
Mitarbeiter mit den Serviceleis-
tungen und der Zuverlassigkeit

der ehemals eingesetzten Wettbe-
werbsprodukte eher unzufrieden.
Als schlieBlich irreparable Schaden
die Wiederinbetriebnahme der
vorherigen Drahterodiermaschine
ausschlossen, entschied er sich im
Sommer des Jahres 2016 fur die
Investition in eine MV1200S von
Mitsubishi Electric. Zu dieser Wahl
hatten Empfehlungen von benach-
barten Lohnfertigern beigetragen,
die sich lobend Uber die ausgereifte
Technologie, die Zuverlassig-

keit und die einfache Bedienung

& -~

Beim Fertigen kleiner Prézisionsteile fir Zahl- und Druckwerke hat sich die Drahterodiermaschine von Mitsubishi Electric bei Atlantic Zeiser bestens bewahrt.

der Drahterodiermaschinen von
Mitsubishi Electric geduBert hatten.
Gern bestétigt Keller, dass er die
richtige Entscheidung getroffen hat.
Seine Mitarbeiter haben sich schnell
und problemlos mit der Technologie
identifiziert. Nur wenige Tage Ein-
weisung und das Standardtraining
an der CNC-Steuerung mit integier-
tem CAD-System reichten aus, um
produktiv zu arbeiten.

Zuverlassige und ausgereifte
Technologie

Programmiert werden die zu fer-
tigenden Bauteile bei Atlantic
Zeiser Uberwiegend an externen
3D-CAM-Arbeitsplatzen. Die
Konstruktion und die Arbeits-
vorbereitung stellen die Daten
Uber ein Datennetzwerk bereit.
An der Maschine spannen die
Fertigungstechniker die Rohlinge
- Platten, Blécke und vorbear-
beitete Rohlinge — mit Hilfe eines
Schnellspannsystems auf und
ergénzen im NC-Programm einige
Technologieparameter. Letztere

MF"VLSCL\G\*C‘H IcLLeE‘L VWJ T/:"oz.esss[cL.er-Lei'\L Jur‘ct\ ’Dra(—\‘l’eroéierem.




Zuverlassig und bedienerlos schneidet die MV1200S
kleinste Sonderprofile aus Titan, Stahl und Aluminium
- wie dieses Teil einer Arretierung im Nummerierwerk.

entnehmen sie der integrierten
Datenbank, die Keller als sehr aus-
gereift erachtet, oder wéhlen sie
anhand ihrer umfassenden Erfah-
rungen im Drahterodieren. Danach
schneidet die MV1200S véllig
autonom und bedienerlos die Bau-
teile aus. Wie Keller herausstellt,
kann er somit in zwei, zeitweise so-
gar in drei Schichten produzieren.

Damit die Drahterodiermaschine
Uber diese langen Zeitrdume au-
tonom arbeiten kann, verfigt sie
bei Atlantic Zeiser Uber eine zu-
séatzliche Drahtstation fur 20 kg
schwere Drahtrollen. Keller lobt
ausdricklich die duBerst zuver-
I&ssige Drahteinfadelung. Auch in
besonders schmale Schneidspalte
und in nur minimal gegen den
Drahtdurchmesser gréBere Startlo-
cher fadelt sie zuverlassig ein. »Die
MV1200S arbeitet tber viele Stun-
den ohne manuelle Eingriffe. Damit
schaffen wir kiirzeste Durchlauf-
zeiten und hdchste Flexibilitat«,
betont Keller.
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Von der einfachen Bedienung und Programmierung tberzeugt: Kurt Rainer Oehlke und Jurgen Kénigsmann,
Drahterodierer bei der Atlantic Zeiser GmbH in Emmingen.

Prazision gewdbhrleistet sichere
Funktion

Dariiber hinaus schétzt er die hohe
Wiederholgenauigkeit der Draht-
erodiermaschine von Mitsubishi
Electric. Speziell bei sehr kleinen
Bauteilen mit wenigen Millimeter
Kantenldngen entscheiden Genau-
igkeiten im Bereich weniger hun-
dertstel oder nur tausendstel Milli-
meter Uber deren sichere Funktion.
Das betrifft beispielsweise Profile
fur Druckstempel, Kulissen flir Z&hl-
réder, Klinken und Finger fur Greifer.
Einige dieser Werkstlicke werden
mit anderen gepaart, um ihre Bewe-
gungen exakt zu fihren. Eingebaut
in den Z&ahl- und Druckwerken mus-

sen sie mindtlich hdufig mehrere
hundert oder tausend Schaltzyklen
ausfiihren. Nach dem Erodieren
werden deshalb diese Bauteile
zusétzlich mit RAumwerkzeugen
hochgenau kalibriert. Dies gelingt
prozesssicher nur, wenn zuvor
ausreichend genau drahterodiert
wurde. Auch bei schwierigen Kon-
turen, beispielsweise geneigten,
rdumlich gekrimmten Flachen,
schmalen Nuten und kleinsten
Eckenradien, bewaltigt dies die
MV1200S héchst prozesssicher und
genau. Dazu tragen die innovativen
Tubular-Shaft-Antriebe in Verbin-
dung mit dem Optical Drive System
bei. Bei Atlantic Zeiser fertigen
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Uberzeugt. Diese Drahterodierma-
pAYMENT CARD ; PAYMENT CARD schine hat seine Entscheidung, nach
dem Ausfall der ehemals genutzten

r,_;—ﬁl . “LA NT&“;;}'&: ER Maschine weiterhin das Fertigungs-
l‘_ ) iz 1 - N gl verfahren Drahterodieren im Unter-
4000 1234 56t . % Sb18 9010 nehmen auszufiihren, rundum best&-
w1210 8 : e 2/10 tigt. Die MV1200S hat sich innerhalb
CARDHOLDER HAR ; DEBIT weniger Monate bestens bewéhrt.
Von Atlantic Zeiser gibt es nur beste
Noten.
die Spezialisten wegen dieser Vor- zum Léten exakt zu positionieren.
teile auch zahlreiche Betriebsmit- Wie Keller zusammenfasst, haben
tel auf der Drahterodiermaschine die Qualitét, die Genauigkeit und
MV1200S. Dazu gehéren unter an- die Zuverlassigkeit der MV1200S
derem Vorrichtungen, um Bauteile ihn und seine Mitarbeiter vollauf www.atlanticzeiser.com
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Firmenprofil Atlantic Zeiser GmbH
Atlantic Zeiser GmbH Geschaftsfiihrer Mitarbeiter
BogenstraBe 6-8 Manfred Minich (CEO), 365
78576 Emmingen Thomas Obitz (CFO)
Fon +49 (0)7465 2910 Griindungsjahr
Fax +49 (0)7465 291166 1955

info@atlanticzeiser.com
www.atlanticzeiser.com
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IFA Gruppe

Hightech-Komponente

Im Fahrzeugbau: die Antriebswelle.

In allen Fahrzeugen libertragen Langs- und Seitenwellen die Kraft vom Getriebe
zur Antriebsachse bzw. zu den Antriebsradern. Das Grundprinzip der beugungs-
flexiblen Drehmomentiibertragung ist seit rund 500 Jahren bekannt und wurde

von der Automobilindustrie fiir die modernen Antriebsstrange perfektioniert. Ein

Zulieferer aller groBen Autobauer ist die IFA Gruppe mit ihrem Stammsitz in Hal-

densleben. Sie gehdrt weltweit zu den Marktfiihrern. Uber 4,2 Millionen Langs-
wellen verlassen pro Jahr das Unternehmen. Erodieren kommt in der Musterferti-
gung zum Einsatz. Innenverzahnungen kénnen rascher, flexibler und préaziser mit
der Mitsubishi Electric MV1200R als auf bestehenden Serienanlagen gefertigt
werden.

Eine Antriebswelle ist ein Strang, Bauteilen des Antriebsstrangs. Ne- fir deren Fertigung viel Know-how,
der in Fahrzeugen die Drehmo- ben den Drehbewegungen missen Erfahrung und innovative Lésungen
mente vom Getriebe zu den An- sie wahrend der Fahrt auch die Ver- gefragt sind. Jeder Fahrzeugtyp
triebsachsen Ubertragt. Im Pkw setzungen in der Kraftlibertragung und jede Systemplattform bené-
mit Frontmotor und Heckantrieb aufnehmen und ausgleichen. lhr tigt speziell angepasste Typen,
sowie in Allradmodellen sind Grundprinzip ist seit 500 Jahren die genau auf die Leistung und
Léangswellen unverzichtbar. Sie bekannt und bewéhrt. Heute sind Einbausituation des Fahrzeugs

gehoéren zu den hoch belasteten Wellen Hightech-Komponenten, zugeschnitten sind. Dabei stellen




48 Profil 01/17

Fir den Porsche Cayenne entwickelte und produziert die IFA Gruppe die komplexeste Langswelle weltweit.

Lkw, Landmaschinen, Baumaschi-
nen und Pkw sehr spezielle Anfor-
derungen an die Wellen. In einem
Punkt sind die Ansprtiche aller
Kunden jedoch gleich: Sie erwarten
hochwertige Wellen, die Uber einen
langen Zeitraum zuverlassig, ausfall-
frei und gerduscharm ihren Dienst
versehen.

Hidden Champion

Einer der europaweit filhrenden
Hersteller von Langswellen ist die
IFA Gruppe mit ihrem Stamm-

sitz in Haldensleben ndrdlich von
Magdeburg. Mit einer jahrlichen
Wachstumsrate von mehr als 10 %
gehort das Unternehmen heute zu
den Weltmarktfihrern der Branche.
Die hohe Innovationskraft ist einer
der Erfolgsgaranten des Unterneh-
mens. So ist es den Entwicklern ge-
lungen, die Teileanzahl der Langs-

welle deutlich zu verringern und
gleichzeitig die Montage durch eine
gesteckte oder gepresste Getriebe-
anbindung zu vereinfachen.

Als direkter Zulieferer fr viele re-
nommierte Fahrzeughersteller fertigt
das Unternehmen jahrlich mehr als
4,2 Millionen Langswellen fir heck-
und allradgetriebene Modelle. Unter
den Kunden finden sich namhafte
Premiumhersteller bis zu Porsche
und Ferrari. ,Da eine Welle aus

bis zu 300 Teilen bestehen kann,
braucht es fur ein scheinbar sim-
ples Bauteil viel Entwicklungsarbeit
und Know-how*, weil3 der Muster-
bauexperte Thorsten Bartels.

Seit der Privatisierung des Staats-
betriebs und der Ubernahme durch
Heinrich von Nathusius hat sich die
IFA auf die Entwicklung und Fer-

Fer“\tiguné ‘CC/'r‘ Vlc\ML\&\*C‘I'e Remium(—\ers‘l‘e“er‘.

tigung von
Langswellen,
Seitenwellen
und Gelenke
far Kraftfahr-
zeuge konzentriert.

Dazu gehdren Pkw, Transporter,
Lkw sowie Land- und Baumaschi-
nen.

Kurze Wege und groBe Flexibilitat
Sehr positiv wird von der Auto-
mobilindustrie nicht nur das Ferti-
gungs-Know-how gesehen. Immer
wenn es um L&ngs-, Seiten- und
Kardanwellen geht, sind die Exper-
ten der IFA gefragt. Zwar bekommt
IFA in der Regel ein sehr genaues
Anforderungsprofil mit allen Spezifi-
kationen von den Kunden vorgege-
ben, aber wenn eine neue Baureihe
aufgelegt wird, werden die Experten
der IFA schon sehr friih einbezogen




und arbeiten dann eng mit den Auf-
traggebern zusammen.

Elektromobilitdt und Leichtbau
Die Entwickler der IFA Gruppe be-
trachten die Elektromobilitét als
eine der groBen Herausforderungen
von morgen. Sie erfordert andere
Antriebskonzepte vor allem fir

© IFA Gruppe

Die Entwicklungscenter der IFA Gruppe sind auf Ge-
lenkwellenentwicklung und Leichtbau spezialisiert.

Geschichte der IFA

1959

e Grindung der ,IFA-Gelenkwelle®, ein Zulieferer-
betrieb des Fahrzeug- und Maschinenbaus in

der DDR

1992

¢ Privatisierung durch Heinrich von Nathusius. IFA
spezialisiert sich auf Langswellen, vor allem fir
Kraftfahrzeuge. IFA wachst mit dem Markt fur

Seitenwellen — also kurze Wellen,
die den Elektromotor mit dem Rad
verbinden. Eine weitere wichtige
Frage im Fahrzeugbau ist die Ge-
wichtsreduzierung. Dabei dirfen die
Kraftibertragung, die Prézision und
die Haltbarkeit aber nicht leiden. Mit
ihren Leichtbauentwicklungen aus
Faserverbundwerkstoffen gehért die
IFA hier ebenfalls zu den Trendset-
tern.

Erodiertechnik im Musterbau
Um schnell hochwertige Pass-
verzahnungen zu fertigen, hat die
IFA 2016 die Erodiertechnik im
eigenen Musterbau etabliert. ,Bis
zu diesem Zeitpunkt haben wir
unsere Innenverzahnungsmuster
von externen Lieferanten fertigen

2011
Haldensleben

2014
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lassen®, berichtet Thorsten Bartels,
Arbeitsvorbereiter im Musterbau.
Wenn es um hohe Stlickzahlen
geht, ist die Erodiertechnik in der
Produktion nicht geeignet. Wenn im
Entwicklungscenter der IFA Gruppe
die ersten Ideenskizzen einer neuen
Welle-Nabe-Verbindung Gestalt
annehmen, sind die Spezialisten flr
Passverzahnungen gefragt. Dabei
wird die Welle auBen- und die Nabe
innenverzahnt. AuBenverzahnungen
lassen sich vergleichsweise simpel
frésen. Bei den Innenverzahnungen
ist die Erodiertechnik jedoch beson-
ders geeignet.

»,Mit der neuen Mitsubishi MV1200R
sind wir im Musterbau flexibler ge-
worden. Dank der professionellen

e Zentralisierung der weltweiten Aktivitaten in

¢ Auszeichnung zur ,Fabrik des Jahres*®: fur

vierrad- und heckgetriebene Fahrzeuge.

2009

2016

shervorragende Standortentwicklung*“
¢ China: Fertigungsanlauf am neuen Produktions-
standort in Shanghai

¢ Geschaftsfelderweiterung um Seitenwellen

e Ubernahme der Rotorion GmbH aus Friedrichs-

hafen. Rotorion war die Gelenkwellensparte der
Tognum AG.

e Ausbau des Standorts Charleston (South
Carolina, USA)

2017
¢ Polen: Fertigungsanlauf am neuen Produktions-
standort in Ujazd
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Unterstltzung durch den Ferti-
gungsdienstleister Eroprézisa
kénnen wir die fur uns neue Tech-
nologie bei zahlreichen anderen
Teilen einsetzen. Heute, nach einem
Jahr, erodieren wir eine Vielzahl

von Komponenten — unter anderem
Erstmuster von Gelenkkomponen-
ten oder Betriebsmittel fir den Mus-
terbau und die Serienfertigung. Die
Maschine ist im Zweischichtbetrieb
gut ausgelastet. Mithilfe des auto-
matischen Programm-Start-Features
wird die Maschine so programmiert
und mit Langlaufer bestuckt, dass
sie z. B. nachts eigenstandig star-
tet und arbeitet. Somit kénnen zur
Fruhschicht die fertigen Musterteile
entnommen werden®, so Thorsten
Bartels.

Einflihrung eines neuen
Bearbeitungsverfahrens

Als Thorsten Bartels und Christoph
Haverland begannen, die Ero-

Diese Verzahnungsmuster fur Innen- und AuBenverzahnungen werden von der
IFA Group in hauseigenen Tests und Optimierungen eingesetzt.

Standorte (Produktion und Entwicklung)

¢ |FA Rotorion - Holding GmbH,
Haldensleben, Deutschland

¢ |FA Powertrain
GmbH & Co. KG,
Haldensleben, Deutschland

¢ |[FA-Technologies GmbH,
Haldensleben und Stuttgart,
Deutschland

¢ |[FA Composite GmbH,
Haldensleben, Deutschland

diertechnik im Musterbau der

IFA Gruppe anzusiedeln, war ihr Ziel
klar. Sie wollten Passverzahnungen
in der Entwicklungsphase schnel-
ler, effizienter, praziser und auch
kostenginstiger herstellen. Umfas-
sende Testschnitte mit Erodierma-

Effizienzsteigerung

¢ |FA-Kardan GmbH, Irxleben,
Deutschland

¢ |[FA ROTORION - North America
LLC, Novi (MI/USA) und
Ladson (SC/USA)

¢ [FA ROTORION - Powertrain
(Shanghai) Co.,Ltd, Shanghai,
China

¢ |FA Powertrain Polska
Sp. z 0.0., Ujazd, Polen

schinen verschiedener Hersteller
zeigten schnell, dass die Erodier-
technologie eine praktikable und
vorteilhafte L&sung bietet, mit der
sich die gewlinschte Qualitat bei der
Herstellung von Innenverzahnungen
erzielen I&sst. ,In der Testphase®,

Werkstiicke extern einrichten und Uber Schnellspannfutter einwechseln =
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e Marktfihrer in Europa

¢ Produktion 2016: 4,2 Mio. Gelenkwellen und
7,7 Mio. Gelenke weltweit

e Umsatz 2016: 566 Mio. € weltweit
e Produktionsflache: 39.600 m2

e Zertifiziert nach ISO TS 16949, DIN EN ISO 14001
und nach dem Energiemanagementsystem
DIN EN ISO 50001

e Status des Zugelassenen Wirtschaftsbeteiligten
(AEO - Authorised Economic Operator)

»,Um schnell hochwertige Passverzahnungen zu fertigen, hat die IFA 2016 die Erodiertechnik im eigenen Musterbau etabliert”, berichtet Thorsten Bartels.

erinnert sich Thorsten Bartels, ,sind
wir auf unseren jetzigen Partner
Eroprézisa gestoBen, der uns bis
heute optimal betreut und berat.
Uns war bei der Einflihrung der fr
uns neuen Technologie klar: Wenn
wir schnell zum Ziel kommen wol-
len, brauchen wir jemanden, der uns
nicht nur eine Maschine verkauft,
sondern der uns auch praktisch mit
Know-how unterstitzt.” ,Erodieren

Firmenprofil

IFA Gruppe
Industriestr. 6

39340 Haldensleben
Fon +49 (0)3904 4730
info@ifa-rotorion.com
www.ifa-rotorion.com

ist eine komplett neue Technolo-
gie, die man mit anderen Bearbei-
tungsverfahren nicht vergleichen
kann,” ergénzt Steve Schmeier von
Eroprazisa. ,,Als Anfanger kann
man eine einwdchige Basisschu-
lung und auch Aufbauschulungen
buchen. Einsteiger bendtigen aber
eine kontinuierliche Begleitung
Uber einen langeren Zeitraum. Un-
sere Kunden kommen mit konkreten

Geschéftsfiihrer
Dr. Robert Gutsche (CEO)
Dr. Eckart Reihlen (COQ)

Kerngeschift
Weltweite Entwicklung und Pro-
duktion von Langswellen, Seiten-
wellen und Gelenken fiir alle
namhaften Automobilhersteller

Aufgaben aus dem Betrieb und wir
I6sen diese zusammen mit ihnen.
Wir sorgen durch einen gezielten
Technologietransfer dafir, dass

die Mitarbeiter schnell mit der neuen
Technik vertraut werden und die
Maschinen optimal arbeiten.*

www.ifa-group.com

IFA Gruppe
Mitarbeiter
2.500
Griindungsjahr
1959
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Ausbildung, Training, Weiterbildung -

1 946 3500 berufsférdernde Stiftung und Ausbil-

gegrindet Mitarbeiter dungswerkstatt an der Schnittstelle
zwischen Wirtschaft und Gesellschaft

Enormes 2)4’&;42,54\‘ 'C(/’r- /<os4’em— vmé Emer‘g[eein's?arvméen.



Innovationszentrum Fennel

IZF
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Herausforderungen

fur den Mittelstand.

Industrie 4.0 ist in aller Munde. Es gibt viele Ideen, was man machen kénnte,

es gibt in einer Reihe von Unternehmen auch sehr unterschiedliche Projekte,

und es gibt die ersten konkreten Gehversuche in den Betrieben. Klar ist, die

vierte industrielle Revolution wird kommen. Es wird, wie bei allen tief grei-

fenden Verdnderungen, Gewinner und Verlierer geben. Zu welcher Gruppe

die mittelstdndischen Unternehmen gehéren werden, ist momentan noch

nicht auszumachen.

Mit der umfassenden digitalen Vernetzung von Ma-
schinen und Anlagen verandert sich die gesamte Wert-
schépfungskette bis hin zu den Produkten. Deutlich
wird das enorme Potenzial fir Kosten- und Energie-
einsparungen. Diese neuen Produktionsformen stellen
die Unternehmen aber auch vor hohe technologische,
sicherheitstechnische und rechtliche Herausforderun-
gen. Um sie erfolgreich zu meistern, benétigen die Un-
ternehmen viel neues Know-how und engagierte, bes-
tens ausgebildete Mitarbeiter. Viele mittlere und kleine
Unternehmen sind von einer digitalisierten und vernetz-

ten Produktion noch weit entfernt. Es ist nicht nur der
Glaube an die Uberlegenheit des menschlichen Geis-
tes, der viele davon abhélt, sich konkret mit dem Thema
auseinanderzusetzen und friihzeitig in geeignete Pro-
jekte zu investieren. Im Raum stehen auch Aussagen
wie ,Unser Betrieb ist ungeeignet”, ,Wir haben keine
Kapazitaten bzw. kein Geld“ und ,,Wir haben nicht die
geeigneten Mitarbeiter”. Allerdings ist es nicht méglich,
von den mittelstdndischen Unternehmen insgesamt zu
sprechen. Schaut man sich die Unternehmen an, zeigt
sich in Bezug auf den Digitalisierungsfortschritt ein sehr
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heterogenes Bild. Es wird deutlich, dass in vielen Be-
trieben keine solide technologische Basis existiert, von
der aus der Weg in Richtung Industrie 4.0 beschritten
werden kann. Dennoch gehdért der smarten Produktion
die Zukunft und die Unternehmen miissen sich den An-
forderungen des Marktes stellen.

Lernfabrik Werkzeugbau 360°

Ohne praxisgerechte Hilfen wird der Weg zur vernetzten
Produktion schwierig. Erkannt haben das die Deutsche
Angestellten-Akademie (DAA) sowie engagierte Maschi-
nen- und Softwarehersteller. Sie haben 2015 die Lernfa-
brik ,,Werkzeugbau 360°“ im Innovationszentrum Fennel
(IFZ) ins Leben gerufen. Zum Griinderkreis gehort unter
anderem die Mitsubishi Electric Europe B.V., die eine
moderne Drahterodiermaschine zur Verfiigung stellte.

Mit Hilfe dieser als Lernfabrik angelegten Initiative kdn-
nen sich Unternehmer und Mitarbeiter ein konkretes
Bild von ihrer ganz persdnlichen Industrie 4.0 machen.
Denn Industrie 4.0 ist ein Konzept, welches an die Be-
durfnisse der Unternehmen angepasst werden muss.
Vernetzung ist hier das Stichwort. Es geht dabeiim
ersten Schritt um die Kommunikation von Maschinen.
,Viele Unternehmen interessieren sich dafilir, wie sie
mithilfe vernetzter Technologien schon heute smarte
Lésungen schaffen kénnen®, erkléart J6érg Schlipmann
von der DAA. Er ist Leiter der Lernfabrik 360°. Gerade
kleinere und mittlere Unternehmen wollen nicht den
groBen Showcase der Zukunft, sondern suchen reali-
sierbare Umsetzungsstrategien. Hier setzt das Konzept
von 360° an. ,Wir zeigen unter realen Praxisbedingun-

Technologiepartner des IZF

1l o che c— -
orszncerso e Whisss cerma @)
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v R . ROBORIS
MMC Hitachi Tool EROWA W
WERKBLI eushurger HEIDENHAIN

_ =0y

Werkzeughay 360

@ U ¢

Zum Team des IZF gehért neben Joérg Schlipmann und Carsten Béhmert
auch die immer gut gelaunte Nala.

gen, wie eine digital vernetzte Fertigung funktioniert,
welche Vorteile sie hat und auch welche neuen Heraus-
forderungen sie mit sich bringt. In unserer Lernfabrik
vermitteln wir das Know-how, das Mitarbeiter brauchen,
um in einer vernetzten Zukunft zu arbeiten®, erlautert
Jorg Schliipmann.

Mitsubishi Electric als Technologie-Partner
Namhafte Maschinenbauer, Softwarehersteller, Zu-
lieferer und Dienstleister haben sich unter dem Dach
des IZF in Bad Oeynhausen zusammengeschlossen,
um alle Schritte einer zukunftweisenden Fertigung

Smar“l’e /_'o'svmgem Wr[‘\"(—\il—Ce \/er-me'l‘zrl"er- ﬁanO‘Og[em.




abbilden zu kénnen. Die DAA ist Promotor, Netzwerker
und Entwickler von Weiterbildungsprodukten, die die
Initiative 360° voranbringen. Im IZF werden von der
CAD-CAM-Konstruktion tUber Werkzeugmaschinen und
Spritzgussmaschinen bis hin zum Handhabungs- und
Verpackungsroboter exemplarisch die Ablaufe einer
Produktion abgebildet.

Far die Partner ist von Interesse, die Maschinen und
Produkte nicht nur im Singlebetrieb, sondern auch im
vernetzten Betrieb zu zeigen. Dabei kommt immer die
allerneueste Technik zum Einsatz. So kann das IZF de-
monstrieren, wie sich Maschinen und Prozesse vernet-
zen und steuern, wie sich Handhabungs- und Belade-
roboter einbinden lassen und wie Jobmanagementsys-
teme effizient inren Dienst versehen. ,,Im Einsatz sind
Maschinen und Systeme*®, das ist Schliipmann wichtig,
»die auf kleine und mittlere Unternehmen zugeschnitten
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sind und dort profitabel arbeiten.” Fir alle Partner ist
das IZF ein Aushangeschild und sie legen groBen Wert
darauf, die bestehende Technik im regelmaBigen Turnus
auszutauschen. So hat Mitsubishi Electric im Mérz die-
ses Jahres die neueste MV1200R in Bad Oeynhausen
installiert.

Aus- und Weiterbildung fiir die Industrie 4.0

»-Um die Zukunft des Industriestandorts Deutschland zu
sichern, gilt es, die Aus- und Weiterbildung im Bereich
Hightech sicherzustellen und auszubauen. Daher mis-
sen wir auch mit dem Land Nordrhein-Westfalen und
weiteren Kostentrdgern tber eine Finanzierung reden:
Wenn das Land eine Hightech-Ausbildung will, muss es
sich finanziell beteiligen®, erklért Jérg Schlipmann.
Aber nicht nur mit der technischen Ausstattung kann
das IZF punkten. Auch das Gebaude besticht mit
seiner modernen Architektur. Es bietet den Kunden

Waéhrend des Praxistrainings arbeiten die Mitarbeiter an konkreten Aufgaben aus dem Betrieb.

L
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MV1200P

Praktische Arbeit wird in der Lernfabrik groB geschrieben.

der Lernfabrik ein geeignetes Ambiente, um sich den
Themen der Zukunft zu ndhern. Die Hersteller haben
ein Schaufenster und kdnnen ihre Maschinen auch
auBerhalb von Messen prasentieren und vorfiihren.
Der ,,Work-in-Progress-Showroom*“ kommt bei vielen
Kunden gut an. Das IZF verfugt Uber représentative
Kongress- und Schulungsraume, die den Partnern zur
Verfliigung gestellt werden kénnen. ,,Wir haben uns

DAA Deutsche Angestellten
Akademie GmbH

Die Deutsche Angestellten-Akademie (DAA) ge-
hoért zu den gréBten Weiterbildungsunternehmen
der Bundesrepublik Deutschland. Mit mehr als
3.500 Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern und tber
300 Kundenzentren ist sie seit Uber 60 Jahren
flachendeckend in allen Regionen des Landes
vertreten.

Zu ihren Dienstleistungen zahlen Fortbildungen fir
Berufstatige gleichermaBen wie Umschulungen
und Weiterbildungskurse fir Arbeitsuchende und
Rehabilitanden. Mehr als 6 Millionen Teilnehmerin-
nen und Teilnehmer haben bisher durch DAA-
Kurse ihre beruflichen Perspektiven verbessert.

beim Aufbau des IZF ganz bewusst fiir die Lernfabrik
entschieden®, berichtet Jorg Schliipmann, ,wir wollen
eine Atmosphére wie im betrieblichen Alltag. Es ist
angewandte Praxis, es entstehen Kleinserien mit Los-
groBen im einstelligen Bereich. Aber wir stehen nicht

im Wettbewerb zum Markt.“ Die Praxistrainings richten
sich an qualifizierte Mitarbeiter, die ihr Kénnen in be-
stimmten Bereichen erweitern oder ein technologisches

WeGebAU

Mit dem Programm WeGebAU férdert die Agentur
fur Arbeit Weiterbildungen im Rahmen bestehender
Arbeitsverhéltnisse. Dabei geht es um Qualifizierung
von Beschaftigten in Kleineren und Mittleren Unter-
nehmen (KMU) mit weniger als 250 Arbeitnehmern.
Die Férderhdhe hangt von der BetriebsgréBe, von
der Qualifikation und vom Alter der Mitarbeiter ab.
Im gUnstigsten Fall Gbernimmt die Agentur fur Arbeit
100 % der Weiterbildungskosten und bis zu 75 %
der Freistellungskosten. Sie bewirbt das recht unbe-
kannte Programm mit: ,Haben Sie Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter mit Potenzial fiir gréBere Herausfor-
derungen? Dann handeln Sie jetzt — nutzen Sie das
Programm WeGebAU und bringen Sie die Qualifika-
tion lhrer Beschaftigten auf den neuesten Stand!“

Améevvc\né‘\"e P‘c\xis wie in L?e‘\"r‘[eL?l[cL.eVl A“‘(‘c‘g
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) Wir zeigen unter realen Praxisbedingungen,
wie eine digital vernetzte Fertigung funktioniert,
welche Vorteile sie hat und auch welche neuen
Herausforderungen sie mit sich bringt. In unserer
Lernfabrik vermitteln wir das Know-how, das
Mitarbeiter brauchen, um in einer vernetzten Zu-
kunft zu arbeiten®,

Jérg Schliipmann

Basiswissen erwerben wollen. In der Regel laufen die
Trainingseinheiten eine Woche. Ein wichtiger Punkt ftr
Joérg Schlipmann: ,Wir geben unseren Kunden eine
Startgarantie. Das heiBt, auch bei einem Teilnehmer
findet der Lehrgang zu dem angebotenen Termin statt.”
Kosten sind auch in der betrieblichen Weiterbildung

ein zentrales Thema. Neben den Kursgeblhren sind es
die Freistellungskosten, die zu Buche schlagen. Darum
plant die DAA, alle ihre Kurse bis zum Sommer 2017
zertifizieren zu lassen, sodass sie auch vom Arbeitsamt
gefoérdert werden kdnnen (siehe Box ,WeGebAU*). Das
IZF will sein Angebot weiterentwickeln, dabei stehen

Firmenprofil

360° im Innovationszentrum
Fennel (IZF) - ein Unternehmen
der Deutschen Angestellten-
Akademie (DAA) Westfalen
BuddestraBe 11

32547 Bad Oeynhausen

Fon +49 (0)5731 3030340

Fax +49 (0)5731 3030340
info.badoeynhausen@daa.de
www.daa-360.de

Stv. Zweigstellenleiter Westfalen

Stv. Zweigstellenleiter Westfalen
Jorg Schliipmann

(¢

vor allem die Themen Datensicherheit und Datenschutz
auf der Agenda. ,,Auch Steuerung und Programmierung
werden zukUlinftig einen deutlich héheren Stellenwert
haben“, da ist sich Jérg Schllipmann sicher und erganzt:
»Die ndchsten Generationen der Maschinensteuerung
werden intuitive Steuerungen sein, wie wir sie vom Ta-
blet-PC und Smartphone kennen, und die Mitarbeiter
werden in Projektteams arbeiten.

www.daa-360.de

1ZF

Griindungsjahr
2016

Kerngeschaft

Ausbildung, Training, Weiterbildung -
berufsférdernde Stiftung und Aus-
bildungswerkstatt an der Schnittstelle
zwischen Wirtschaft und Gesellschaft
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1970 rund 350 Rennsport — Formel 1

gegrundet Mitarbeiter

Sauber F1 Team

Der Sauber C36-Ferrari.

Das Jubilaums-Auto zur neuen Ara.

Die Meve Ar‘a i Jer‘ ,,/(5:/19514‘4\55& Beginn‘l’.



Profil01/17 59

’ MITSUBISHI
AN ELECTRIC

s Sauber F1 Team

TECHNICAL PARTNER

25 Jahre Formel 1 — mit diesem Jubilaum feiert das Sauber F1 Team 2017 ei-

nen weiteren Meilenstein in seiner jahrzehntelangen Motorsport-Geschichte.

Das viertalteste Formel-1-Team startet zusammen mit seinem neuen Besitzer

Longbow Finance S. A. in dieses Jubilaumsjahr, mit dem gleichzeitig auch wie-

der eine neue Ara in der ,Kénigsklasse“ beginnt.

In der FIA Formel-1-Weltmeister-
schaft 2017 setzt das Schweizer
Team erneut auf den Schweden

Marcus Ericsson (26) und neu auf
den Deutschen Pascal Wehrlein
(22). Das offizielle Roll-out des
neuen Sauber C36-Ferrari fand an-

lasslich der ersten Winter-Testfahr-

ten vom 27. Februar bis zum 2. Marz

auf dem Circuit de Catalunya nahe
Barcelona statt.

Eine neue Ara
Nicht nur die Formel 1 startet mit ih-

rem neuen technischen Reglement
in eine neue Ara, sondern auch das
Sauber F1 Team. Mit dem neuen
Besitzer hat die Sauber Group die
Chance zum Neubeginn und kann
sich als Ganzes stabilisieren und
so auch in der Formel 1 eine solide




60 Profil 01/17

V. l. n. r.: Axel Kruse, Betriebsdirektor und Ernst Keller, Produktionsleiter mit erodiermaschinengefertigten Elementen des Formel-1-Fahrzeugs.

Basis fur eine konkurrenzfahige
und erfolgreiche Zukunft schaf-
fen. CEO und Teamchefin Monisha
Kaltenborn sieht jedenfalls span-
nende Zeiten auf das Team zukom-
men: ,Zusammen mit Longbow
Finance S. A. erdffnen sich uns kinf-
tig groBe Moglichkeiten, um wieder
konkurrenzféhiger zu werden und
zu alten Erfolgen zurtickkehren zu
kénnen. Mit einer insgesamt neuen
Herangehensweise wollen wir uns
gegenlber unseren Konkurrenten
besser positionieren. Die ersten
Schritte haben wir diesbeziiglich
bereits eingeleitet — mit der Erstel-
lung eines stabilen Fundaments, auf
dem wir fUr die Zukunft aufbauen
kénnen.”

Ungeachtet dessen, dass sich die
Formel 1 und ihre Teams mit dem
neuen technischen Reglement seit
2017 einmal mehr auf Neuland be-
gibt, hat das Sauber F1 Team seine
Erwartungen klar festgelegt: ,,Wir
missen uns deutlich verbessern“,
sagt Monisha Kaltenborn. ,Mit
dem neuen Auto haben wir eine
solide Basis und dazu ebenso die

Ressourcen, um den Sauber C36-
Ferrari im Laufe der Saison wei-
terentwickeln zu kénnen. Das wird
wichtig sein, um uns im Mittelfeld
etablieren zu kénnen.*

Ein neues Auto

Mit Jérg Zander kam im Januar
2017 ein neuer Technischer Direktor
nach Hinwil in die Hightech-Fabrik.
Zuerst galt es fiir ihn, sich einen
Uberblick liber die technischen Vo-
raussetzungen zu verschaffen und

sich an die neuen, alten Verhéltnisse
zu gewobhnen —was ihm schnell ge-
lang, weil er sich vom ersten Tag an
wohl fuhlte. J6érg Zander kommt als
guter Bekannter zurlick ins Schwei-
zer Team, nachdem er dort von 2006
bis 2007 als Chef-Designer flr das
BMW Sauber F1 Team gearbeitet
hatte. Die auffallendsten Anderun-
gen, die den Sauber C36-Ferrari
aufgrund des neuen Reglements
pragen, fasst der Deutsche so zu-
sammen: ,Die Fahrzeuge werden

Die ausgepragten Frontfliigel des neuen C36-Ferraris erzeugen hohen Anpressdruck fiir bessere
Bodenhaftung - so lassen sich schnelle und mittelschnelle Kurven deutlich besser durchfahren.

sauberfiteam.com
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Der neue Sauber C36-Ferrari auf der Rennstrecke.

wieder breiter, von 1,80 auf 2 Meter,
es gibt um 25 % breitere Reifen, die
Front- und Heckflligel werden eben-
falls breiter und dazu wird der Diffu-
sor vergréBert. Insgesamt bedeutet
das mehr Abtrieb, mehr Grip und
damit schnellere Rundenzeiten.”
So ging es beim Konzept flirs neue
Auto darum, den Luftwiderstands-
beiwert wegen der breiteren Reifen
auf ein Minimum zu reduzieren
sowie eine deutliche Gewichts-
ersparnis zu erreichen, wie etwa
durch die neue Uberrollstruktur.
Beim Leichtbau ist man in gewissen
Bereichen bis ans Limit gegangen.
Das Aero-Konzept beinhaltet die
Optimierung von Front- und Heck-
flugel sowie Unterboden. Kuhler,

Sidepods und Bodywork wurden
so schmal wie mdglich gefasst.
Deutliche Fortschritte gab es auch
punkto mehr Abtrieb. Dabei geht
es auch darum, dass der Abtrieb,
der Ubers Fahren generiert wird, in
verschiedenen Streckenpassagen
stabil bleibt. J6rg Zander prazisiert
die geédnderte Entwicklungs-Pro-
zedur: ,,Wir schauen mehr in Rich-
tung aerodynamische Stabilitét,
im Gegensatz zu Maximierung von
Abtrieb.”

Ein neues Reglement

»Im Grunde sind groB3e Teams auch
bei gravierenden Anderungen des
Reglements im Vorteil“, sagt Jérg
Zander, ,doch wenn Karten neu

SAUBER GOES MOVIE!

Sehen Sie exklusive Filmaufnahmen des neuen Sauber C36-Ferrari auf dem Circuit
de Catalunya nahe Barcelona! Ein interessanter Clip, erste Stimmen der Fahrer sowie
Filmaufnahmen des Sauber C36-Ferraris in ,,Renn-Action“ — jetzt Code scannen und
Formel-1-Hightech live erleben.

JETZT CODE SCANNEN
UND FILM ANSCHAUEN!

www.youtube.com/sauberfiteam

Profil 01/17

gemischt werden, ergeben sich
immer auch Chancen.” Der Sauber
C36-Ferrari ist breiter, niedriger und
wirkt mit den breiten Reifen wuch-
tiger als das Vorjahrsmodell C35.
Dem neuen Auto ist die durch mehr
Abtrieb und kirzere Bremswege
gewonnene Schnelligkeit — gemes-
sen an der Rundenzeit, nicht am
Topspeed - férmlich anzusehen, ge-
radezu ins Gesicht geschrieben. Die
Breite der Vorderreifen erweiterte
sich von 245 auf 305 mm, jene der
Hinterreifen von 325 auf 405 mm.
Was gegeniber 2016 gleichgeb-
lieben ist: Auch die breiteren Rei-
fen werden Rennen entscheiden
koénnen, wenn es um das Funkti-
onieren und Harmonieren mit der
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Technologische Partnerschaft

Mitsubishi Electric ist seit zwoIf Jahren ein wichtiger
Partner. Durch die Belieferung des Teams mit Ero-
diermaschinen hat Mitsubishi Electric einen wichti-
gen technologischen Beitrag geleistet.

Teamchefin Monisha Kaltenborn sagt: ,,Es ist fur
mich besonders wertvoll, dass diese langjahrige

Partnerschaft auch in flir uns schwierigen Zeiten
Bestand hatte.“ Das Mitsubishi-Electric-Logo er-

scheint unter anderem auf den Transportern, dem
Pressepapier und den Boxenstellwanden. ,,Wir
freuen uns sehr, nach nunmehr zwélf Jahren als Part-
ner des Sauber F1 Teams unsere Zusammenarbeit
fUr die Zukunft noch intensivieren zu kdnnen*, sagt
Hans-Jurgen Pelzers, Vertriebsleiter Mechatronics
Machinery. ,,Mitsubishi Electric ist ein in allen Berei-
chen technologisch filhrendes Unternehmen, und
dazu passt unser Formel-1-Engagement sehr gut.*

Fahrzeugeinstellung sowie den Rei-
fen-VerschleiB geht. ,Mit den Reifen
kénnte man Defizite kaschieren und
auch etwaige Konzepte besser zum
Funktionieren bringen“, sagt Jérg
Zander. Der Sauber C36-Ferrari ist
ein Fahrzeug, das wegen des neuen
Technikreglements von Grund auf
neu konzipiert wurde. Es gibt kein
Teil, das von seinem C35-Vorganger
Ubernommen werden konnte. Auch
der Ferrari-Antriebsstrang, Konfi-
guration Abu Dhabi 2016, kommt
erstmals im C36 zum Einsatz. Neu

Firmenprofil

Sauber Motorsport AG
Wildbachstrasse 9

8340 Hinwil, Schweiz

Fon +41 44 937 90-00

Fax + 41 44 937 90-01
info@sauber-motorsport.com
www.sauberfiteam.com

kénnen in dieser Saison nur noch
jeweils vier der bekannten sechs
Einheiten eines Antriebsstrangs
straffrei gewechselt werden. In den
nachsten Jahren wird die Anzahl
weiter reduziert, weshalb sich die
Hersteller mehr auf die Standfestig-
keit als auf den Topspeed ihrer Ag-
gregate konzentrieren werden. Jorg
Zander sieht im 2016er Motor ,,ein
bewéhrtes System, mit zu Beginn
héherer Standfestigkeit”. Zudem sei
es bezuglich Konstruktions-Res-
sourcen bei der Entwicklungspla-

Geschaftsfihrerin
Monisha Kaltenborn

Kerngeschift
Rennsport — Formel 1

nung des C36 ein Vorteil gewesen,
so Jorg Zander, weil man ,friihzeitig
loslegen und das Motorumfeld de-
finieren konnte, denn man kannte
Aggregat und Getriebe und welche
Kihlanforderungen ans Aggregat
geknupft waren.”

www.sauberfiteam.com

Sauber F1 Team

Mitarbeiter
rund 350

Griindungsjahr
1970
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Nieuwstraten Proefstaven: Herstellung von
Prifkérpern fur Forschungszentren, Labore und

1 929 65 Prufinstitute

gegr[j ndet Mitarbeiter Nieuwstraten Metaalbewerking: Anlagen- und
Maschinenbau, Feinmechanik, Automobilbau, \
Lebensmittelindustrie, Elektrotechnik u.v. m. \

‘

Nieuwstraten Proefstaven & Metaalbewerking

Wir wurden ohne sie

gar nicht mehr auskommen!

M\/ZqOOS ’T:Bvlar‘ — v\/or“l'v\/'ér“\"licL. vmx/er‘z.[cl—.‘l'gc\r‘.
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Vor knapp anderthalb Jahren nahmen die Schwesterunternehmen l d
Nieuwstraten Metaalbewerking BV und Nieuwstraten Proefstaven BV jeweils e v S
eine Mitsubishi Electric MV2400S Tubular in Betrieb. Die Maschinen wurden - r \ \
vom niederlandischen Vertriebspartner Dymato geliefert. Die Maschinen sind 4 ‘ ‘ L .
inzwischen so fest in die betrieblichen Ablaufe integriert, dass sie wortwort-

lich unverzichtbar geworden sind.

Die Geschichte der im nieder- werkstatt. Zwolf Jahre spater kam diese als beeidigter und ISO-zer-
l&ndischen De Lier gegrindeten ein neues Tatigkeitsfeld hinzu, das tifizierter Spezialbetrieb an For-
Nieuwstraten BV geht bis ins Jahr auch heute noch eine tragende schungseinrichtungen, Labore und
1929 zurlick. Inhaber und Ge- Rolle fur uns spielt: die Herstel- Prifinstitute im In- und Ausland.
schéftsfihrer Nico Grondel: ,Mein lung von Prifkérpern. Im Auftrag Prifkdrper wie zum Beispiel Zug-
GroBvater griindete in Den Haag von Herstellern, Versicherern und prifkdrper werden unter anderem
eine Schmiede und Reparatur- Sachversténdigenbdros liefern wir benotigt, um die Festigkeit von

o=



66 Profil 01/17

® MITSUBISHI
& W ELECTRIC

Ein stolzes Team — gut gelaunt dank zuverlassiger Erodiertechnologie.

SchweiBverbindungen in Rohr-
leitungen, Druckbehéaltern und
Brickenkonstruktionen zu kontrol-
lieren. Die Prifkdrper kénnen mit
oder ohne SchweiBverbindungen
aus verschiedenen Materialien zu-
sammengesetzt sein und werden
in einer Zugprtfmaschine einer
Laborprifung unterzogen. Nieuws-
traten Proefstaven ist befugt, die
Stempel von Prifinstituten zu tber-
stempeln.”

Neuer Schwesterbetrieb

1990 hat die Nieuwstraten
Proefstaven BV eine Niederlassung
im stdniederlandischen Breda ge-
grindet. Drei Jahre danach kam ein
Schwesterunternehmen dazu: die
Nieuwstraten Metaalbewerking BV,

die aus der P. Mol Metaalbewer-
king BV hervorgegangen ist. Diese
beiden Unternehmen befinden
sich im nicht weit von Rotterdam
und Breda gelegenen Ort De Lier
unter einem gemeinsamen Dach
und bilden neben der genannten
Niederlassung in Breda und einer
weiteren, die 2017 im belgischen
Wommelgem eréffnet wird, einen
zusatzlichen Standort.

,Die Nieuwstraten Metaalbewer-
king BV bietet konventionelles und
CNC-gesteuertes Frasen, Drehen,
Bohren, Gewindeschneiden und
Nutenziehen sowie seit anderthalb
Jahren auch Funkenerodieren an®,
so der stellvertretende Betriebslei-
ter Wybrand Vis. ,Wir bearbeiten

nicht nur alle denkbaren Metalle
von Aluminium, Stahl und Edel-
stahl bis Bronze, Inconel und Titan,
sondern auch zahllose Arten von
Kunststoffen. Zu unseren Kunden
z&hlen Unternehmen aus den Be-
reichen Anlagen- und Maschinen-
bau, Feinmechanik, Baugewerbe,
Forschungs- und Entwicklungs-
zentren, Hydraulik und Pneumatik,
Offshoreindustrie, Gartenbau,
Glasindustrie, Automobilbau, Le-
bensmittelindustrie, Verpackungs-
technik, Elektrotechnik und Petro-
chemie.”

Eilauftrage

Die Nieuwstraten Metaalbewer-
king BV zeichnet sich laut Wybrand
Vis besonders durch ihre Flexibilitat

/_074\154’2"\" Jvrct\ \/\/er‘“'ScL\é‘\“'Z_VVlé vné geﬂLr‘iegsLlimc\.




Dymato

Das 2004 gegrindete niederlandische Unterneh-
men Dymato hat sich auf den Vertrieb und die War-
tung von CNC-Maschinen fir die spanende Me-
tallbearbeitung (Frasmaschinen, Drehbanke sowie

Draht- und Senkerodiermaschinen) spezialisiert.
Die Anwendungsmdglichkeiten sind extrem vielfal-
tig und reichen von der Medizin (zum Beispiel Zahn-
arzte) bis zur Luftfahrtindustrie. Dymato ist haupt-

Profil 01/17

sachlich in den Niederlanden tatig, fir GroBkunden
werden aber auch auslandische Niederlassungen
beliefert. Besonders der Spitzentechnologiesek-
tor ist ein wichtiger Abnehmer. Unternehmen wie
der Chiphersteller ASML bendtigen Systeme, die
mit extremer Genauigkeit arbeiten. Dymato kauft
ausschlieBlich bei sechs groBen und renommierten
Anbietern ein, darunter auch Mitsubishi Electric.

67

aus: ,Vom Einzelstlick bis zu Serien
von vielen Tausend Einheiten: Wir
machen alles mdglich. Dank unse-
rer kurzen Durchlaufzeiten kénnen
wir auch Eilauftrdge annehmen,
was unsere Kunden sehr schéatzen.
Wenn zum Beispiel im Rotterdamer
Hafen ein Schiff wegen eines de-
fekten Bauteils festliegt, kann das
leicht 30.000 Euro pro Tag kosten,
sodass Eile geboten ist. In solchen
Situationen sind unsere Mitarbeiter
stets auch zu Uberstunden bereit.
Diese Loyalitat ist eine Folge des
angenehmen Betriebsklimas und
der Wertschétzung, die das Ma-
nagement den Mitarbeitern gegen-
Uberbringt.”

,Doch Flexibilitat ist nicht der ein-
zige Faktor, mit dem wir uns von
der Konkurrenz abheben: Auch
die Qualitat unserer Produkte ist
uns sehr wichtig, und wir kontrol-
lieren diese intensiv in unserem
eigenen Prufraum. Jedes Produkt
wird genauestens unter die Lupe
genommen, bei groBen Serien ge-
schieht das stichprobenweise.” Die
Entwicklung beider Unternehmen
|&sst sich an der Mitarbeiterzahl
ablesen: Waren es Anfang der

neunziger Jahre noch sechs bis
sieben, so arbeiten heute 35 bei der
Nieuwstraten Metaalbewerking BV
und - verteilt auf die beiden Stand-
orte des Unternehmens — 30 bei der
Nieuwstraten Proefstaven BV.

Kontakt zu Referenz-
unternehmen

In der zweiten Hélfte des Jahres
2015 beschloss die Geschéftslei-
tung der Nieuwstraten BV, fur beide
Standorte in je eine neue Drah-
terodiermaschine zu investieren.
Peter Schulte, Betriebsleiter der

Nieuwstraten Metaalbewerking BV,
nennt die Griinde, warum die Wahl
auf die Mitsubishi Electric MV2400S
Tubular mit Direktantrieb, ODS (Op-
tical Drive System) und automati-
scher Drahteinfadelung (AT) gefallen
ist: ,,Wir haben Kontakt zu einigen
Referenzunternehmen aufgenom-
men, die uns von ihren positiven
Erfahrungen mit dieser Maschine
berichteten. Das Verhéltnis von
Preis und Qualitat war bei der Ma-
schine von Mitsubishi Electric her-
vorragend, aber mindestens ebenso
wichtig war fur uns der angenehme

Ein Auszug aus der Produktpalette von Nieuwstraten Proefstaven
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Austausch mit dem Vertriebshand-
ler Dymato, dessen offene und
freundliche Mitarbeiter sich nie zu
Arroganz oder zum Schlechtma-
chen von Konkurrenzprodukten
verleiten lieBen. Auch der Kunden-
dienst hat sich als ausgezeichnet
erwiesen.*”

Fernbedienung

Letzteres kann Roy Eversteijn,

der regelmé&Big mit der MV2400S
Tubular arbeitet, bestatigen: ,,Zu-
sammen mit drei Kollegen habe ich
in unserem Betrieb eine umfang-
reiche dreitdgige Schulung von
Dymato absolviert, um den optima-
len Umgang mit der Maschine zu
erlernen. Die Programmierung hat
man mit etwas Erfahrung im Fach-

gebiet recht schnell im Griff, aber
die praktischen Beispiele waren
wirklich sehr hilfreich. Diese kdn-
nen wir nun immer wieder zurate
ziehen, sodass wir in der taglichen
Arbeit schnell dazulernen. Vor
allem am Anfang haben wir uns
einige Male telefonisch mit Fra-
gen an Dymato gewendet, und die
Antwort kam stets noch am selben
Tag, sodass es bei unserer Arbeit
vor Ort keine Verzégerungen gab.
Ich finde, dass die Maschine von
Mitsubishi Electric leicht zu bedie-
nen ist und sehr zuverlassig arbei-
tet, solange sie ordnungsgeman
gewartet wird — damit meine ich vor
allem die regelméBige Reinigung.
Mithilfe einer Teamviewer-App
kann ich Gber mein Smartphone

einige Funktionen von zuhause aus
fernbedienen, wenn die Maschine
abends selbststédndig weiterlauft.”

Viereckige Locher

Die Mitsubishi Electric MV2400S
Tubular ist bei der Nieuwstraten
Metaalbewerking BV im Durch-
schnitt insgesamt eine Woche pro
Monat in Betrieb. Wybrand Vis
berichtet, wie sie eingesetzt wird:
,Die Maschine versetzt uns un-
ter anderem in die Lage, mit dem
dinnsten Draht (0,15 mm Durch-
messer) Werkstlicke mit vierecki-
gen Léchern zu versehen — wenn
es sein muss, sogar schrag. Durch
Fréasen wirden sich so scharfe
Winkel niemals erzielen lassen. Nu-
ten in langen Buchsen fertigen wir

Her-\/or-r-cgemées \/erL\al‘I'mis von ﬁeis va Qvali‘!’z\‘ﬁ.




Produkte von Nieuwstraten Metaalbewerking

nun in einem einzigen Arbeitsgang,
ohne dass eine Bearbeitung von
zwei Seiten aus erforderlich wére,
bei der die Gefahr besteht, dass
die Passgenauigkeit leidet. Die
Maschine von Mitsubishi Electric

Firmenprofil

Geschaftsfiihrer
Nico Grondel

Nieuwstraten

Proefstaven BV

Leemidden 2

2678 ME De Lier; Niederlande
Fon +31 (0)174 245511
info@proefstaven.nl
www.proefstaven.nl

Nieuwstraten

eignet sich auch hervorragend fur
die Fertigung von Ringen mit ei-
ner minimalen Spaltbreite.“ Laut
dem Inhaber und Geschaftsfuhrer
entdecken die Kunden die Még-
lichkeiten erst nach und nach: ,Sie
denken immer mehr dariiber nach,
welche Bearbeitungsschritte sich
mit dieser Maschine erledigen las-
sen. Wir bemerken, dass die Anzahl
der Drahterodierauftrage stetig zu-
nimmt, zum Beispiel flr die Herstel-
lung von Kupplungssticken fir die
Verldngerung von Antriebswellen.
Die viereckigen Lécher verhindern
dabei eine unerwiinschte Rota-
tion.*”

Bei der Nieuwstraten Proef-
staven BV ist die Mitsubishi Electric
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MV2400S Tubular mindestens
ebenso unverzichtbar geworden.
Dazu Nico Grondel: ,,Die Maschine
kam genau zum richtigen Zeit-
punkt. Genau genommen wiirden
wir ohne sie gar nicht mehr aus-
kommen. Aufgrund gestiegener
Anforderungen missen Clip Cages
—das sind Nuten fir die Anbrin-
gung von Messgeréaten — inzwi-
schen eine sehr komplizierte Form
mit verschiedenen Winkeln haben.
Ohne die Erodiermaschine wére das
Uberhaupt nicht méglich.”

www.nieuwstratenmetaalbewerking.nl
www.proefstaven.nl

Nieuwstraten Proefstaven & Metaalbewerking

Griindungsjahr
1929

Kerngeschaft

Mitarbeiter
65

Herstellung von Prufkdrpern fir
Forschungszentren, Labore und

Prifinstitute

Kerngeschaft

Metaalbewerking BV

Leehove 86

2678 MC De Lier, Niederlande

Fon +31 (0)174 246223
info@nieuwstratenmetaalbewerking.nl
www.nieuwstratenmetaalbewerking.nl

Anlagen- und Maschinenbau,
Feinmechanik, Automobilbau,
Lebensmittelindustrie, Elektrotechnik
u.v.m.
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Mitsubishi Electric

Famoser Auttakt

zum ,Journée Technigque®.

EM ﬁ‘o—c‘\L —CC}r‘ c\“e Se[‘f'en.
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Beim ersten ,Journée Technique“ war fiir einen Tag der Showroom in Ratingen
fest in der Hand franzdsischer Kunden. Fiir alle Beteiligten war das Event ein

immenser Gewinn.

Ein Tag voller Praxis im Showroom, 50 hoch zufriedene
Besucher und Uberaus freudig-Uberraschte Gastge-
ber — vom ersten ,Journée Technique® profitierten alle
Seiten. In enger Zusammenarbeit mit dem franzosi-
schen Vertriebspartner Delta Machines hatte Mitsubishi
Electric Europe Anfang Dezember vergangenen Jah-
res in die neue Zentrale in Ratingen geladen. Sowohl

bestehende als auch potenzielle Kunden aus dem
Nachbarland sollten die M&glichkeit erhalten, einen
ganzen Tag lang an den zahlreichen Maschinen im
Showroom tief in die technischen Fein- und Neuheiten
des Mitsubishi-Electric-Erodieruniversums einzutau-
chen. Kaum war dieses Angebot ausgesprochen, wollte
der Strom der Anmeldungen gar nicht mehr abreiBen.
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Die Besucher aus Frankreich hatten alle Freiheiten. Ein Rundgang durch die ,World of Mitsubishi“ war neben einem japanischen Mittagsbuffet ...

»Wir hatten tatséchlich nicht mit einer so groBen Re-
sonanz gerechnet”, formuliert es Kersten Juhls, Sales
Manager bei Mitsubishi Electric. Wegen ihrer unerwar-
teten GréBe musste die Gruppe auf unterschiedliche

... der einzige feste Tagesordnungspunkt. Speziell die interaktiven Elemente der
Ausstellung im Foyer sorgten fir Begeisterung.

Hotels aufgeteilt werden. Doch angesichts der Aussicht
auf einen Tag mit geballtem Erodier-Know-how war dies
leicht verschmerzbar.

»1atséchlich war wohl der Hauptgrund fur die hohe Zahl
der Anmeldungen, dass das Event nicht als Verkaufs-,
sondern als Informationsveranstaltung gedacht war”,
ist Kersten Juhls Gberzeugt. Im Mittelpunkt standen das
Vorfuhren praktischer Anwendungen an den Maschi-
nen sowie deren Erlduterung. Bis auf ein gemeinsames
Abendessen am Tag der Anreise und ein Mittagsbuffet
am eigentlichen Veranstaltungstag gab es weder eine
feste Agenda noch endlose Vortrage. Nach einer kurzen
Vorstellung des Unternehmens und einem Rundgang
durch die ,World of Mitsubishi Electric” im Eingangsbe-
reich der neuen Europazentrale konnten sich die Gaste
im Showroom frei zwischen den Maschinen bewegen.
sUnser Ziel war es, den Besuchern vdllig ohne Zeit-
druck Gelegenheit zum Entdecken der Méglichkeiten
des Erodierens zu geben und ganz individuelle Fragen
zu klaren®, erlautert Kersten Juhls.

Diese Freiheiten nutzten die Kunden reichlich. Mehrere
Anwendungstechniker von Mitsubishi Electric und Delta
Machines standen an den Maschinen fir ausfihrliche
Diskussionen und fir Vorfiihrungen bereit. Mit vor Ort

Q‘G\L‘HSCLQ Amwem)uméen A M“"\LQIFVWL“'
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Viele zufriedene Gesichter — ein Teil der Géste hatte sich zum Gruppenfoto zusammengefunden.

waren zudem Vertreter des Achsenspezialisten its tech-
nologies sowie des Softwarehauses DCAM. Sie zeig-
ten den Einsatz zuséatzlicher Achsen an der Maschine
sowie deren Programmierung. GroBes Interesse hatte
die Gruppe auch an der Drahteinfadelung im Spalt, der
Corehold-Funktion, dem Erreichen exzellenter Ober-
flachen mit dem neuen digitalen Feinschlichtgenera-
tor, den Mdglichkeiten des in der Maschinensteuerung
integrierten CAM/CAM Moduls, der Konikbearbeitung
auch mit wechselnden Winkeln unter Verwendung der
Angle Master Advance Il Option sowie der dialoggefihr-
ten Programmierung auf Senkerodiermaschinen — etwa

Angusstunnel-Demonstration auf einer Senkerodieranlage

zum Erstellen von Angusstunneln, Gewinden, Hinter-
schnitten oder Schragverzahnungen. Auch einfache
Wartungsarbeiten an der Maschine wurden demonstriert
und stieBen ebenfalls auf groBe Beachtung. Wahrend
der gesamten Zeit rAumten Mitarbeiter des franzdsi-
schen Vertriebspartners Delta Machines die teils vor-
handene Sprachbarriere beiseite.

Unterbrochen wurde der Tag lediglich durch ein japani-
sches Mittagsbuffet. Und selbst hier gab es einen Bezug
zur Praxis, namlich das Essen mit Stibchen. ,,Fir manch
einen war das schwieriger als das Bedienen unserer Ero-
diermaschinen®, scherzt Kersten Juhls. Am Ende der
Veranstaltung nahm jeder aus der Gruppe reichlich neues
Wissen mit nach Hause. Fir manche bedeutete der Tag
in Ratingen auch das letzte Quentchen Gewissheit: Kurz
danach orderten sie eine neue Erodiermaschine. Beim
ersten ,Journée Technique“ wird es nicht bleiben. Weil
der Auftakt so famos war, soll die Veranstaltung in Se-
rie gehen. Der nachste ,,Journée Technique“ ist flir den
23. November 2017 geplant.

www.mitsubishi-edm.de
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Forschungsinstitut mit Ausrichtung

i

2009 43 auf numerische Werkstoffsimulation,
Fertigungstechnik, Produktion, Robotik,
gegrindet Mitarbeiter Strémungsmechanik, Bionik und
verwandte Themen
_,,,__,;--:'

Hochschule Karlsruhe
Technik und Wirtschaft

UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES
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Hochschule Karlsruhe - IMP-IFP
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Wirtschaftlicher senkerodieren.

Aus dem glasernen Labor mit Prof. Haas

Von der Forschung in die Praxis — unter diesem Motto wird an der Hochschule Karlsruhe

— Technik und Wirtschaft das Senkerodieren untersucht. Von der Zusammenarbeit

zwischen Mitsubishi Electric und der Hochschule profitieren beide Seiten.

Industrie und Hochschule, Japan
und Deutschland, Konzern und
Mittelstand — diese scheinbaren
Gegensatze vereinen sich wie

von selbst in der Abteilung fur
Fertigungstechnik und Produk-
tion (IFP) des Institute of Materi-
als and Processes (IMP) an der
Hochschule Karlsruhe — Technik
und Wirtschaft. Dort laufen viele
Fertigungsverfahren zusammen,
wobei die Schwerpunkte unter
anderem auf der Zerspanung, auf
energieeffizienten Prozessen, auf
dem Ultraschallschwinglappen
und auf der Funkenerosion liegen.
Besonders zu kleinen und mittel-
standischen Unternehmen (KMU)
unterhalt das IMP einen engen
Kontakt. ,Der Werkzeug- und For-
menbau, ein klassischer Anwender
der Funkenerosion, ist sehr mittel-

standisch gepréagt und wir hatten
schon immer das Ohr sehr nah an
den Problemen der KMUs*, so In-
stitutsleiter Prof. Dr.-Ing. Rudiger
Haas. Seit der Griindung des IMP
im Jahr 2009 wurden im Bereich der
Fertigung und Produktion unter der
Leitung von Prof. Dr.-Ing. Rudiger
Haas etwa 27 Forschungs- und
Entwicklungsprojekte durchgefihrt.
Auf seine Initiative hin wurde 2016
zudem die Abteilung flr Wissens-
und Technologietransfer gegrindet
(WTT), die sich darum kimmert,
Wissen aus der Hochschule noch
schneller in die Praxis zu Uberfuh-
ren.

Auch zurzeit sind fast ein Dutzend
Forschungsbaélle im Spiel. Einer die-
ser Forschungsbélle ist der Tech-
nologietransfer auf dem Gebiet des

Funkenerodierens, bei dem sowohl
Mitsubishi Electric als auch das
IMP aus der bestehenden Partner-
schaft profitieren. Schon seit 2009
ist Mitsubishi Electric Europe ein
Forderer der Forschungsaktivitaten
des IMP. Begonnen hat damals die
Partnerschaft basierend auf einem

An der Hochschule in Karlsruhe treffen Wissen-
schaft und Technik aufeinander. Ein glasernes
Labor, in dem innovative Fertigungsverfahren er-
probt werden, rundet die gemeinsame Arbeit ab.
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Forschungsprojekt im Rahmen

der Drahterosion. Damals ging es
darum, ein Drahterodiersystem um
zwei weitere Achsen, also von flinf
auf sieben Achsen, zu erweitern.
Mitsubishi Electric stellte seinerzeit
ein Standard-Drahterodiersystem
Modell FA20S zur Verfligung, wel-
ches zum Einsatz in diesem Projekt
entsprechend modifiziert wurde.
Auch an diesem Projekt waren meh-
rere Mittelstédndler beteiligt. ,,Wir
kennen einfach die Bedurfnisse und
Forderungen der KMUs und bauen
Bricken zu diesen Anwendern. Ge-
rade im siddeutschen Raum sind

wir bestens vernetzt®. Resultat des
Drahterodierprojektes ist u. a., dass
heute alle Drahterodiersysteme von
Mitsubishi Electric mit einer Steu-
erungskonfiguration ausgestattet
sind, welche den Einsatz von acht
Achsen ermdéglicht. Seit dem ers-
ten Projekt ist die Zusammenarbeit
weiter gewachsen. ,Wir vertrauen
einander und profitieren von dem
gegenseitigen Erfahrungsaus-
tausch®, beschreibt Prof. Haas das
Verhéltnis zwischen Hochschule
und Mitsubishi Electric. Vom Aus-
tausch von Theorie und Praxis zwi-
schen IMP und Mitsubishi Electric

Vorsprung durch Forschung
Weiterentwicklungen des IMP

g O

-
Gesenkter

Minimierter
Elektroden-

Kanten-
verschleiB verbrauch

C

Schneller
erodieren

profitieren beide Partnerschaften
hinsichtlich der Maschinentechno-
logie einerseits und den Anforde-
rungen an die Funkenerosion aus
Sicht der Anwender andererseits.
Weiterhin férdert Mitsubishi Electric
die Forschung im Bereich der

Spielerisch erste Schritte — die Fakultat flir Maschinenbau und Mechatronik lehrt unter anderem auch die Interaktion mit Robotern.

S Y
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Foto: T. Schwerdt

Forschung fiir Neuentwicklungen im Bereich der Robotik: Mechatronik macht Produkte intelligent und einfach.

Funkenerosion an der Hochschule dierenden potentielle, zukinftige dieren im Fokus. Bereits vor eini-
Karlsruhe im Rahmen eines zweck-  Mitarbeiter mit spezifischen Fach- gen Jahren hatte die Hochschule
gebundenen Stipendiums. Dies kenntnissen im Bereich der Funken-  die Senk-Erodiermaschine EA8PV

ermdéglicht es Studierenden, sichim  erosion dar.
Bereich der Funkenerosion zu spe-

Advance von Mitsubishi Electric
erworben. Gegenstand der der-

zialisieren und wahrend des Studi- Ergéanzende Zusammenarbeit zeitigen Untersuchungen ist die
ums zu finanzieren. Fir Mitsubishi beim Senkerodieren Performance der Senkerosions-
Electric stellen eben diese Stu- Im Augenblick steht das Senkero- anlage beim Einsatz von Graphit

Das glaserne Labor

An der Hochschule Karlsruhe — Technik und Wirtschaft
entstand unter der Leitung von Prof. Dr.-Ing. Ridiger
Haas in Kooperation mit Wirtschaftsunternehmen ein
fertigungstechnisches Labor, welches den Wissen-
schaftlern im Rahmen ihrer Forschungsprojekte zur
Verfligung steht und in dem auf einer Flédche von ca.
700 m? alle modernen fertigungstechnischen Verfah-
ren auf modernsten Maschinen abgebildet werden
kénnen. Darin stehen zahlreiche Zerspanungsmaschi-
nen, Laserschneidanlagen, LAppmaschinen, diverse
Prifstande und umfangreiche Messtechnik, sowie

natirlich die beiden Mitsubishi-Electric-Maschinen
EA8PV Advance und FA20S Advance.

Das Besondere: Studentinnen und Studenten der
Hochschule Karlsruhe und der benachbarten Hoch-
schulen erhalten hier praxisbezogene Einblicke in
die Welt der Fertigungstechnologien. Im gldsernen
Labor tauschen nicht nur die Mitarbeiter inr Know-
how in den einzelnen Fertigungsverfahren aus, son-
dern auch zwischen der Hochschule, sowie Indust-

rie und Handwerk.
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Der Masterstudiengang Elektro- und Informationstechnik dauert drei Semester und fiihrt zu einer vertieften Qualifizierung im wissenschaftlich-methodischen Bereich.

als Elektrodenmaterial. ,,Um die
Mdéglichkeiten hinsichtlich einer
Steigerung der Bearbeitungsperfor-

Lagebesprechung an der Mitsubishi-Electric-Maschine.

mance zu untersuchen, besteht ein
reger Kontakt zwischen dem Institut
und Mitsubishi Electric”, erklart

Matthias Risto, M. Sc., der sich am
IMP mit den funkenerosiven Ferti-
gungsverfahren beschéftigt. ,,Bei den
funkenerosiven Fertigungsverfahren
mussen i. d. R. eine Vielzahl an Ein-
stellparametern berlcksichtigt wer-
den. Diese stehen in Wechselwirkung
miteinander und kénnen aufgrund
ihres teilweise gegenlaufigen Einflus-
ses auf die ZielgréBen kaum separat
untersucht werden, woraus sich eine
hohe Komplexitat des Fertigungsver-
fahrens ergibt. Insbesondere bei der
Senkerosion kann die Bearbeitungs-
performance aufgrund der variablen
Elektrodengeometrie stark variie-
ren.“, so Matthias Risto.

Trotz der Komplexitat: Wenn das
Aspektverhéltnis zu groB ist, schlagt
die Stunde der Funkenerosion.

lzege /<orm"aL4‘e 2uvr S’\Leiéer‘umé Jer‘ geargei‘PvmgSFer‘—Cor‘mamce.
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Zahigkeit) an die Grenzen stof3e,
komme ich um die unkonventio-
nellen Fertigungsverfahren wie der
Funkenerosion nicht herum.”, ist
Risto Uberzeugt. Seine Faszination
fur die Erodiertechnik wurde durch
die Zusammenarbeit mit Mitsubishi
Electric noch verstarkt. ,,Durch die
Kooperation erhalte ich einen tiefen
Einblick in die Arbeitsweise und
Mdglichkeiten der Senkerodier-
maschine von Mitsubishi Electric.
Neuste Erkenntnisse in der Funke-
nerosion kénnen mit Hilfe der Un-
terstitzung durch die Technologen
von Mitsubishi Electric, sowohl
aus Ratingen als auch aus Nagoya,
implementiert und auf ihre Reali-
sierbarkeit im Produktionsumfeld
hin auf der vorhandenen Maschine
untersucht werden.“, so Matthias
Risto.

7/ A

/

Foto: T. Schwerdt

Bei den Untersuchungen hat Herr
Risto den Anwender immer im Hin-
terkopf, obwohl ihm durchaus be-

:
d

,Wenn ich mit konventionellen héltnisse oder der mechanischen wusst ist, dass den herkdmmlichen
Fertigungsverfahren (z. B. Zer- Eigenschaften des zu bearbeiten- Praktiker die technischen Details
spanung) bzgl. der Aspektver- den Werkstoffes (z. B. Harte oder nicht interessieren. ,,Aber flr den

Prof. Dr.-Ing. Rudiger Haas im Portrat

Forschungsinteressen

e Materialien, Prozesse und Systeme

e Entwicklung neuer Modellierungstechniken fiir
Anwendungen bei Werkstoffsimulation

e Verfahrensoptimierung

¢ Werkzeug- und Formenbau




80 Profil01/17

-~ i - e
] N AL o

| Foto: High Speed Karlsruhe

Glicklich Uber die hervorragende Platzierung bei der Formula Student Germany 2016: das Team der Hochschule Karlsruhe

Anwender macht es sich bezahlt,
wenn er aufgrund unserer Arbeit am
Ende schneller erodiert, den Kan-
tenverschleiB minimiert oder weni-
ger Elektrodenmaterial bendtigt®, ist
Risto Uberzeugt. Die Erfahrungen
sollen im Rahmen einer geplanten
bilateralen Kooperation in die Wei-
terentwicklung und Evaluierung
eines neuen Maschinensystems flr
das Senkerodieren einflieBen.

Fazit und Ausblick

Die Maschine wird aber nicht nur
zu Forschungszwecken eingesetzt,
sondern es werden auf ihr Bauteile
im Rahmen von Fakultdtsauftragen
fur Projektarbeiten, Abschluss-
arbeiten oder Drittmittelprojekte

hergestellt — etwa Wellenadapter
fir Projektarbeiten oder Formkerne
fur die Innenstruktur von Spritz-
gussformen. Aber auch das ,,For-
mula Student“-Team High Speed
Karlsruhe darf seine Bauteile darauf
fertigen. Beim groBten studen-
tischen Projekt der Hochschule
bauen 40-50 Teammitglieder im
Rahmen des Konstruktionswett-
bewerbs ,,Formula Student” ihren
eigenen Rennwagen. Hierbei kom-
men teilweise auch die Erodier-
maschinen von Mitsubishi Electric
zum Einsatz. Beispielsweise bei
der Fertigung der Achsschenkel
und der Schwerter fir die Stabi-
lisatoren des Fahrwerks. Von der
Mitsubishi-Electric-Maschine ist

Matthias Risto immer noch begeis-
tert. Dabei gibt er zu, dass dies
auch damit zusammenhéngt, dass
er die Maschine sehr gut kennt.
Dennoch mdéchte er die vielen Op-
tionen, die die EA8PV Advance
bietet, nicht missen.

Wiinsche gibt es dennoch, so
wirde Risto gerade im Hinblick auf
derzeitige Ansatze wie Industrie 4.0
und Smart Factory gerne zeigen,
dass die Funkenerosion bereits
sehr weit mit der Umsetzung ist.
So ist der Automatisierungsgrad
schon sehr hoch, da Elektroden
automatisch gefertigt und in der
Senkerodiermaschine auch au-
tomatisch bereitgestellt werden

TTe—Ce E’MglicLe 1 Ar‘;ei‘!‘sweisen umé Mb‘él[cLLei‘\l’en.




kdénnen. Was lediglich fehlt, ist ein
Handling-System, welches die un-
terschiedlichen Prozessschritte in
einer Fertigungszelle vereint. ,In so
einer Fertigungszelle kénnten wir

Firmenprofil

Hochschule Karlsruhe -
Technik und Wirtschaft

unseren Studierenden unter opti-
malen Bedingungen zeigen, wie die
gesamte Prozesskette mit Hilfe von
Handling-Systemen in der Indust-
rie automatisiert funktioniert. Das

Prorektor
Prof. Dr. Dieter Hopfel

Institute of Materials and Processes

Moltkestr. 30

76133 Karlsruhe
Postalisch:

Postfach 2440

76012 Karlsruhe

Fon +49(0)721 925-2395
Fax +49(0)721 925-2000
mailbox@hs-karlsruhe.de
www.hs-karlsruhe.de

Kerngeschaft
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Die Mitsubishi-Electric-Maschine wird nicht nur
zu Forschungszwecken eingesetzt, sondern es
werden auf ihr Bauteile im Rahmen von Fakultats-
auftragen fir Projektarbeiten, Abschlussarbeiten
oder Drittmittelprojekte hergestellt.

wurde perfekt in unser glédsernes
Labor passen®, so Matthias Risto
abschlieBend.

www.hs-karlsruhe.de

Hochschule Karlsruhe - IMP-IFP

Studierende
8.500
(Wintersemester
2016/2017)

Forschungsinstitut mit Ausrichtung

auf numerische Werkstoffsimulation,
Fertigungstechnik, Produktion, Robotik,

Professoren
209

Stromungsmechanik, Bionik und

verwandte Themen

Griindungsjahr
2009
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2003 ..

Vorstellung der FA-V-Serie - das “00 .
weltschnellste Drahterodiersystem mit el .
einer Schneidleistug von >500 mm2/min. ..

Prasentation des Senkerodiersys-
tems MA2000 auf der EMO in
Hannover. Die Prazisionsmaschine
fiir das Mikroerodieren.

w1996

Vorstellung der neuen FX-Serie mit
*’ neuem revolutionaren Konstruktions-
prinzip (Festtisch-/Fahrstanderprinzip).

1991

Mitsubishi Electric ist mit eigener
Vertrieb-, Marketing- und Service-
Organisation in Ratingen vertreten.

1984

Das zehntausendste EDM-System
lauft vom Band.

Verkauf von Hochgeschwindigkeits-Prazisions-Draht-
erodiermaschinen mit Geschwindigkeiten bis 200 mm?2/min und
einer Oberflachenrauhigkeit von 2 ym R max.
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2013

Prasentation der “Diamond Cell”, einer voll-
automatisierten Schleifscheiben-Profilierungszelle
auf Basis des Drahterodiesystems MV1200R.

Mitsubishi Electric eréffnet die
neue Deutschland-Zentrale in

Ratingen.

2021

1 9 5 2 100 Jahre Mitsubshi Electric.

Start der
Erodiertechnik
Mitsubishi
Electric

........ r
------ =i
R Der Export der ersten - W< JFT
Generation von Erodier- ! . 3
maschinen, der DM 201, ‘é_jg» : I
beginnt.

Vorstellung der ersten
Drahterodiermaschine,
der DWC50S-LT1.
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Produktion von elektrischen
Ventilatoren — Mitsubishi Electrics
erstes massenproduziertes Produkt

Die Geschichte von Mitsubishi Electric ist auch die
Geschichte der Entwicklung des modernen Japan. Der
Weg in die Zukunft vom einstigen Schifffahrtsunter-
nehmens zum Weltmarktflhrer beruht nach wie vor auf
einer ununterbrochenen Tradition von Innovation und
Evolution, um auch im n&chsten Jahrhundert die Tradi-
tion des ,,Changes for the Better” fortzuschreiben.

Die beindruckende Historie des heutigen EDM-Welt-
marktfuhrers Mitsubishi Electric reicht weit zuriick bis in
19. Jahrhundert. Die erste Firma Mitsubishi, ein Schiff-
fahrtsunternehmen, wurde 1870 von einem ehrgeizigen
jungen Mann namens Yataro lwasaki gegrindet. Er
stammte aus der Stadt Kochi auf der Insel Shikoku, der
Heimat des méchtigen Tosa-Clans. lwasaki arbeitete
far den Clan und tat sich durch die Leitung von des-
sen Handelsunternehmungen in Osaka hervor. Japan
hatte gerade Jahrhunderte feudaler Isolation hinter sich
gelassen und bemuhte sich, mit dem Westen gleich-
zuziehen. In dieser Epoche grindete lwasaki mit drei
vom Clan gecharterten Dampfschiffen ein Transport-

Das Zentrum flr die Produktion von Erodiermaschinen ist das Werk Nagoya.
Es wurde im Jahr 1924 drei Jahre nach der Griindung der Mitsubishi Electric
Corporation eingerichtet.

unternehmen. In den folgenden Jahren expandierte

das Unternehmen konstant zu einer Flotte von mehr
als 30 Schiffen. Das Unternehmen wuchs schnell wei-
ter und diversifizierte sich auf verschiedene Gebiete
von Fertigung und Handel. 1886 wurde die Mitsubishi
Corporation und 1921 schlieBlich die Mitsubishi Electric
Corporation gegriindet.

Die Entwicklung im Bereich der Elektroerosion begann
rund 30 Jahre spéter: 1952 starteten erste wissenschaft-
liche Versuche zur industriellen Nutzbarkeit der Funke-
nerosion im zentralen Forschungslabor von Mitsubishi
Electric, sodass im Jahr 1957 der erste Prototyp eines
EDM-Systems auf der Basis des Hochfrequenz-Hoch-
kondensator-Verfahrens geliefert werden konnte. Mit
dieser Neuentwickling begann vier Jahre spéater die Pro-
duktion der ersten elektrochemischen ECM-Bearbei-
tungssysteme im Land der aufgehenden Sonne.

Im Jahr 1970 brachte Mitsubishi Electric eine wahrhaft gigantische
Erodiermaschine auf den Markt.

Im Jahr 1963 laufen bei Mitsubishi Electric schlieBlich
die ersten Senkerodiermaschine der Unternehmenshis-
torie vom Band, um sie im Folgejahr der Welt6ffentlich-
keit vorzustellen. Drei Jahre spater wurde die erste Ge-
neration von Erodiermaschinen exportiert. Aus heutiger
Sicht besonders interessant ist die im Jahre 1970 herge-
stellte DM5000 - eine der gréBten Erodiermaschinen der
Welt. Eine neue Ara begann zwei Jahre spéter mit der Pro-
duktion der ersten Drahterodiermaschinen des Typs
DWC50S-LT1.

Heute ist Mitsubishi Electric mit Gber 110 Standorten
weltweit u. a. in den Bereichen Forschung & Entwick-
lung, Produktion und Vertrieb tatig.

E[me vnum‘\l'er‘gr‘OcL\eme ’T_r“c\éi‘!'ion vonr {VIVIO\/G\’\L;OVI umé E\/olu‘l'fom.
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2015

Die seit 2015b tehende

Deu hI ndzentrale von Mitsubishi
Ele t Rt ngen b etet auf Gber
1 16.000 m2 Bﬁrofléche Platz fir bis zu
H = . b 750 Mitarbeiterinnen un d Mitarbeiter.
P =SS — === -

1 [— Im Jahr 2021 feiert
I -~ Mitsubishi Electric 100-Jahriges

.“ﬂu&t _-af’“
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21. Dezember-20. Januar

Sie entwickeln raffinierteste Er-
findungen: Ob robotorisierte Ein-
parkhilfen fir den Kundenpark-
platz oder eine sprachgesteuerte
Turbo-Kaffeemaschine — nie-
mand ist vor Ihren Geistesblitzen
sicher. Aber vorsicht, der TUV
hat eine ganz eigene Meinung

zu lhren Kreationen! Verringern
Sie lieber dezent lhre Abtrags-
geschwindigkeit und bleiben Sie
auf bewdhrten Verfahrwegen.

Widder

20. Méarz-20. April

Fur Widder ist vor allem mo-
derne Technik spannend, immer
wieder erfrischend neu oder
einfach hochinteressant. Vom
vorchristlichen Startlochboh-
rer bis zum neuesten Erodiersys-
tem-Generation haben Sie samt-
liche Maschinchen héchstselbst
und wissbegierig getestet. Er-
gebnis: So schnell, vielseitig und
dynanisch wie ein Widderhirn ist
selbst die beste Maschine nicht!

V\/aSSermm/m

21. Januar-19. Februar

Fasziniert von den vielseitigen
Funktionen gehen Sie der Tech-
nik lhrer Hybrid-Maschine auf
den Grund, vertiefen sich ganz in
ihre Eingeweide und erforschen
sie bis in ungeahnte Tiefen. Erst
als morgens die Reinigungskraft
um lhre FiiBe bohnert, kommen
Sie langsam wieder zur Besin-
nung und erwachen aus einem
Rausch, aus dem Erodiertraume
gemacht sind.

21. April-21. Mai

Sie als energiegeladener Stier
brauchen auch am Wochenende
Aktion, sonst kénnen sie unmaog-
lich entspannen. Ein Holzfaller-
wettbewerb im tiefen Schwarz-
wald oder schwerterklirrende
Ritterspiele auf dem Mittelalter-
markt bringen Ausgleich. Und
da lhre Erodiermaschine auch
am Wochenende mannlos weiter
arbeitet, starten Sie ganz ent-
spannt in die kommende Woche.

FScLe

® 20. Februar-20. Marz

Den Fischen springt zurzeit die
Aktivitat aus jedem Knopfloch:
Es sitzt der Pioniergeist im
Rucksack und sprengt den Frei-
heitsdrang der Doppelnéhte.
Ihre Abenteurer-Kluft hat viele
Taschen fiir Uberlebenswerk-
zeug wie Dosenoéffner, Feuer-
steine und Handy — denn mit
mcAnywhere Control I&sst sich
Ihr Erodiersystem sogar vom
Ende der Welt aus steuern!

Z_wi“{mge
22. Mai-21. Juni

Ihr Firmenwagen gleicht in den
né&chsten Tagen einem dreck-
bespritzten Gelandewagen mit
wuchtigem Ochsenfanger und
aufheulendem Motor - Sie fah-
ren nicht mehr Auto, Sie ziehen
in den Krieg! Die Autobahn wird
zum Nrburgring, sobald Sie sich
auf den Weg zur Arbeit machen —
und das alles nur, um mdglichst
schnell bei Ihrer heiBgeliebten
Senkerodiermaschine zu sein!?

’DG\S CNC-R‘Ogr‘&\MM Jer‘ HIMMQlSL'O.f‘FQF‘ - QV]J‘:CL\ QM‘FSC{—\‘C}SSQ“F.
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22. Juni-22. Juli

Auch wenn Sie lhrem neuen Kol-
legen die technischen Funkti-
onen noch so plausibel zu ma-
chen versuchen - er hélt es fur
eine géttliche Fligung, dass die
Erodiermaschine anspringt, so-
bald man den Startknopf driickt.
Lassen Sie ihm einfach die lllu-
sion vom marchenhaften ,Sesam,
6ffne Dich* und verzichten

Sie auf Erklarungsversuche bzgl.
elektrischer Maschinentiren.

V\/Mée

24. September-23. Oktober

Industrie 4.0: Lauft bei Ihnen!
Ein elektrischer Butler bringt Ih-
nen Tee an den Arbeitsplatz, ein
Haushaltsroboter bedient da-
heim die Waschmaschine, das
automatische Rolltor fahrt Ihr
Auto aus der Garage. Und das
alles intelligent vernetzt. Zum
Dank werden die Gerédte mit
furstlichen Stromgaben entlohnt
- solange sie dienend fiir das
Wohl Ihrer Majestét sorgen.

Léwe
23. Juli-23. August

LAngriff ist die beste Verteidi-
gung”“ sagt sich der Léwe und
geht beruflich auf Konfrontati-
onskurs. Mit Dielektrikum&l in den
Adern, Schlagkraft in den Mus-
keln und Kampfgeist im Herzen
bringen Sie volle Arbeitsleistung,
wo es drauf ankommt. Auf Ihren
Maschinenpark von Mitsubishi
Electric kénnen Sie sich dabei
verlassen — massive Maschinen-
kérper Uberstehen jede Schlacht.

SLorF[on -
24. Oktober-22. November

Kauf und Sieg und fette Beute:
Schlussverkauf bei Mitsubishi
Electric! Da geht mit Skorpio-
nen der Gaul durch. Ihre Ero-
dier-Arena bebt, das beste Ge-
brauchtangebot wird im Sturm
erobert — so stirzen Sie sich ins
Preiskampfgetimmel und gehen
wie selbstverstandlich als Sieger
hervor. Schnappchen gejagt,
Konkurrenten tUberrannt — ein
wahrlich glorreicher Tag!

fI.

; \Jumé*Cr“av S

24. August-23. September

Jungfrauen haben momentan ein
besonderes Talent im Umgang
mit den Finanzen: Geld wird in
Ihren Handen zum nachwach-
senden Rohstoff. So zaubern Sie
eine wundersame Vermehrung
auf dem Konto und auch |hr Chef
spriht ob lhrer Sparsamkeit
Funken der Begeisterung. Wei-
ter so, dann erodiert |hre steile
Karrierekurve auch zukunftig im
positiven Winkel!

SCL(/"ILZ_Q ’ ) ‘

23. November-21. Dezember

Kostengulnstig, rationell, prak-
tisch und vielseitig einsatzbe-
reit — wie der Schiitze, so seine
Erodiermaschine. Kein Wunder,
dass Sie als sonst recht niich-
terner Typ hier ganz euphorisch
aufjubeln. Vor allem die automa-
tische Drahteinfadelung ist eine
wahre Wonne fir lhre feinmecha-
nikverliebten Fruhlingsgefuhle:
sIntelligent AT“ bedeutet flr Sie
Liebe auf den ersten Blick!
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Mechatronics Machinery / Mitsubishi-Electric-Platz 1 / 40882 Ratingen
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