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Editorial

syotilist richtiges
Weglassen des

Anselm Feuerbach

Hans-Jurgen Pelzers

Erodiermaschinen in der Hochtechnologie

Prazision und Stil sind zwei Faktoren flr den Erfolg. Wenn Sie
mit einer Genauigkeit von 20 Nanometern belichten méch-
ten, missen Sie mit einer sehr guten Erodiermaschine begin-
nen. Die Anspruche hinsichtlich der Herstellung von Bau-
gruppen flr extrem ultraviolette Strahlung (EUV) sind bei
GEWO an der Grenze des technisch Machbaren (S. 26).

Je hoher die Frequenz ist, umso kleiner und somit praziser
mussen die Bauteile werden. Dies nimmt man bei Rohde &
Schwarz sehr genau, damit Kunden in aller Welt durch die
Standorte in 70 Landern beliefert werden kdnnen. 50 Mitar-
beiter im Werkzeugbau in Teisnach ermoglichen dies (S. 6).

Das Neuste aus dem Kompetenzzentrum flir Spanende Ferti-
gung (KSF) aus Tuttlingen erz&hlt Ihnen der Professor selbst —
ab Seite 44.

Hans-Jiirgen Pelzers

aus dem Technologiezentrum in Ratingen

\/ial SFQB Beim Lasen J[eser‘ Avsaa\ge./

. ¢
Unwesentlichen.

Aktuelles

Automatisierungslésungen fiir den
Wettbewerbsvorsprung
Auf der internationale Fachmesse fur industrielle Au-
tomation ,,SPS" in Nurnberg lautete das Motto von
Mitsubishi Electric: , Your solution partner for smart
manufacturing®. Auf dem Messestand prasentierte
das Unternehmen seine neueste Palette an Automati-
sierungsprodukten und -technologien, die Anwen-
dern entscheidende Wettbewerbsvorteile bieten. Zu
den vorgestellten Lésungen gehoren Predictive Main-
tenance, Time-Sensitive Networking (TSN) und zu-
nehmend kollaborative Robotik — allesamt fUr eine ge-
zielte Optimierung der Produktion. Die Unterstitzung
beim Umgang mit groBen Datenmengen durch Edge
Computing stand neben der breiten Anwendung
kunstlicher Intelligenz flr verbesserte Maschinen- und
Systemintelligenz im Vordergrund.



Mitsubishi Electric entwickelt weltweit
ersten Metallkorrosionssensor fiir die
direkte Montage auf Leiterplatten

Die Mitsubishi Electric Corporation gab bekannt,
dass sie den weltweit ersten* kompakten Metall-
korrosionssensor entwickelt hat, der klein genug
ist, um auf Leiterplatten montiert werden zu kon-
nen. Der neue Sensor nutzt eine von Mitsubishi
Electric entwickelte Technologie zur Uberwa-
chung von Metallkorrosionen, welche den Korro-
sionsgrad von Komponenten erkennt, die durch
korrosive Gase wie Schwefelverbindungen in der
Atmosphére verursacht werden. Der Einsatz
mehrerer Sensoren mit unterschiedlicher Korrosi-
onsbestandigkeit ermdglicht eine stufenweise
Erkennung des Korrosionsgrades und verhindert
so den Ausfall von Anlagen. Mitsubishi Electric
plant, diese neue Technologie in den eigenen In-
dustrieanlagen einzusetzen.

* Laut einer Studie von Mitsubishi Electric

vom 4. September 2019
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Hoéhere Produktivitdt von Werkzeugmaschinen durch

intelligente Automatisierung

Auf einem zunehmend wettbewerbsintensiven Markt bieten
intelligente Werkzeugmaschinen in der Produktion gro3e Vorteile —
mehr Flexibilitat, héhere Effizienz und geringere Ausfallzeiten. Auf
der EMO 2019 zeigte Mitsubishi Electric, wie diese mit vernetzten
Produktionssystemen, intelligenten Steuerungen, Edge Compu-
ting und Partnerlésungen erreicht werden kénnen. Die Anbindung
von Robotern an Werkzeugmaschinen zur Geschwindigkeits-
und Produktivitatssteigerung wird durch eine Plug-and-Play-Inte-
gration erleichtert. Die Besucher der EMO nahmen die neuesten
CNC-Steuerungen der M8-Serie von Mitsubishi Electric in Augen-
schein, die mit der Funktionalitat Direct Robot Control (DRC) er-
héltlich sind. Hiermit kdnnen sowohl Mitsubishi Electric- als auch
Kuka-Roboter programmiert und bedient werden.

changes.AWARD 2019: And the winners are ...

Im Tiefschlaf Inhalte schnell und einfach erlernen, ein automati-
sches Ticketsystem fir den OPNV, eine Brille, mit der Augener-
krankungen erkannt werden und eine App, die Menschen mittels
Nachbarschaftsdiensten verbindet — das sind die Gewinnerpro-
jekte des changes.AWARDs 2019. Am Sonntag, dem 07.07.2019
war es soweit: Mit der Siegerehrung im Rahmen des .
Cromford-Parkfest endete der vierte 'q
changes. AWARD. In diesem Jahr drehten sich . |
die Projekte um das Thema ,Society 5.0
Dieses anspruchsvolle Thema setzten
alle zwdlf teilnehmenden Gruppen sehr
erfolgreich um. Am 27.06.2019 présen-
tierten sie ihre Businessplane ausserst
professionell im Finale, sodass es fur die
Jury nicht leicht war, die ersten drei
Platze zu besetzen. So gibt es in diesem ) e
Jahr gleich zwei dritte Platze. :

Jetzt Code scannen und den
Film anschauen:
www.changes-award.de

Aktuelles
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Rohde & Schwarz GmbH & Co. KG

Schwingungen
fur die Welt

im Bayerischen Wald.

Teisnach, mit rund 3.000 Einwohnern malerisch im Bayerischen
Wald gelegen, ist eines der Hightech-Zentren in der Region. Ent-
scheidenden Anteil daran hat der Technologiekonzern Rohde &
Schwarz mit seinem Werk Teisnach. Seit 1969 ist das Werk fur die
Vorfertigung von Produkten des Global Players zustandig. Heute
produziert das Unternehmen komplexe Systeme, zahlreiche elekt-
romechanische Baugruppen und Sonderanfertigungen. Im ver-
gangenen Jahr haben zwei Mitsubishi Electric Erodiermaschinen
aus der MP Connect Serie den Einzug in die Prézisionsfertigung
des Werkzeugbaus des Werkes gefunden.

Rohde & Schwarz
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Mit seiner branchenfuhrenden
Technologiekompetenz ar-
beitet Rohde & Schwarz mit -
groBem Engagement an der '
Zukunft von Kommunikation, -
Information und Sicherheit.

Der unabhéngige Konzern entwi-
ckelt, fertigt und vertreibt eine breite
Palette an elektronischen Investiti- ™
onsgutern fUr Industrie, Infra-
strukturbetreiber und hoheitliche Kun-

s

den. Dabei zahlt das Unternehmen in schaftigt der

allen Arbeitsgebieten zu den Techno- Konzern im dor-
logie- oder MarktfUhrern. Schwer- tigen Werk rund
punkte hat Rohde & Schwarz auf die 1850 Fachkréafte

Bereiche der Mobilfunk- und Hochfre-
quenz-Messtechnik, der Broadcast-
und Medientechnik gelegt. Einen ho-
hen Stellenwert haben im Konzern die
Flugsicherungs- und Funkkommuni-
kation sowie die Bereiche der Cyber-
sicherheit und Netzwerktechnik.

und verflgt Uber
eine Fertigungs-
flache von mehr
als 74.000 Quad-
ratmetern.

Im Geschéftsjahr 2017/2018 gene-
rierte Rohde & Schwarz einen Um-
satz von 2,04 Milliarden Euro. Diesen
Erfolg verdankt das Unternehmen
seinen 11.500 hoch qualifizierten Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeitern in
Uber 70 Landern. Als groBter Arbeit-
geber in der Region Teisnach be-

Eines von vielen Produkten von
Rohde & Schwarz: der Referenz-
empfénger fir die Broadcast-
Signalanalyse

Global Player

Rohde & Schwarz ist ein Hightech-Unternehmen, das
von Innovationen lebt. Das Unternehmen verflgt Uber

ein dichtes Vertriebs- und Servicenetz und ist in mehr
als 70 Landern prasent, Uberwiegend mit eigenen Toch-
tergesellschaften. Der Exportanteil am Umsatz liegt bei
rund 85 Prozent. Das Unternehmen hat seinen Haupt-
sitz in Minchen und verflgt Uber starke regionale Nie-
derlassungen in Asien und den USA.

T;C_L.VIO 105fe— L/V]J MAFL'\L—CC/'L.FQF.

Seit der Grindung 1969 ist das Werk
Teisnach fur die Vorfertigung von
Produkten zustandig. ,Daneben ferti-
gen wir unter anderem auch elektro-
mechanische Baugruppen, Sonder-
anfertigungen und Funk-Kommunika-
tionssysteme”, erlautert
Andreas Bauer, Leiter des
Werkzeugbaus von Rohde &
Schwarz Teisnach. Dar-

w- iébb
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Landern

Uber hinaus sind hier auch die Ferti-
gung von Sendeanlagen flr den
H&rfunk und das Fernsehen, Kor-
perscanner sowie mikromechani-
sche Prazisionsteile, Antennen, Lei-
terplatten, Gehauseteile und Hohl-
leiter angesiedelt.

Geschaftsfelder

* Messtechnik

¢ Broadcast- und Medientechnik

¢ Aerospace | Verteidigung | Sicherheit
¢ Netzwerke und Cybersicherheit
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Bei Rohde & Schwarz werden in Kammern wie

dieser sowohl groBe, auslandende, wie auch &
kleine Antennen vermessen und getestet. Hier im

Bild ist ein kleiner schwarzer Prifling auf einer

konischen weiBen Halterung zu sehen.
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Wir haben ein umfassendes Verstdndnis fir Qualitét
entwickelt. Dazu gehért auch, dass unsere Qualitéts-
prafung alle Phasen von der Beschaffung bis zur
Fertigung begleitet und sie genau dokumentiert.

Andreas Bauer,
Leiter des Werkzeugbaus von Rohde & Schwarz Teisnach

UM‘CG\SSQVIJQS I<mow—l—~.ovv.



»Wir haben in den vergangenen funf
Jahren den Standort Teisnach zum
Auftragsfertiger mit Kompetenzen im
kompletten Bereich der mechani-
schen und elektronischen Baugrup-
penfertigung entwickelt”, erganzt
Christian Ebner vom Werkzeugbau
Teisnach. Seit 1991 bietet das Werk
auch externen Kunden Fertigungs-
leistungen an. Zum breiten Portfolio
der Teisnacher gehdren unter ande-
rem Produktentwicklung und Konst-
ruktion, Softwareentwicklung, Ein-
kauf und Logistik, spanabhebende
und spanlose Fertigung sowie die
Montage von mechanischen Baugrup-
pen, mechanisch-elektronischen
Systemen und Sondermaschinen. Au-
Berdem bieten die Spezialisten in
Teisnach auch eine hochwertige
Oberflachenveredelung an.

»Wir haben ein umfassendes Ver-
sténdnis fur Qualitat entwickelt. Dazu
gehdrt auch, dass unsere Qualitats-
prufung alle Phasen von der Be-
schaffung bis zur Fertigung begleitet
und sie genau dokumentiert”, weil3
Andreas Bauer. Dieses Qualitatsver-
sténdnis spiegelt sich auch in den
UmweltmaBnahmen wider. So wird

Daten und Fakten

Griindungsjahr

1933

Wasser nicht einfach entsorgt, son-
dern mit einer computergestitzten
Wasseraufbereitungsanlage, die in je-
der Situation héchste Abwasserrein-
heit gewahrleistet, intensiv gereinigt.
GroBes Engagement zeigt das Unter-
nehmen bei der Ausbildung. Aktuell
absolvieren Uber 100 Jugendliche ihre
Ausbildung — vornehmlich in techni-
schen Berufen wie Industriemechani-
ker, Elektroniker und Elektriker — oder
ihr duales Studium.

Werkzeuge fiir interne und
externe Kunden

,Uberwiegend fertigen wir fir die
Produktion von Rohde & Schwarz.
Lediglich 20 bis 30 Prozent unserer
Kapazitat kdbnnen wir mit externen
Auftrdgen auslasten®, erklart Andreas
Bauer. ,Externe Kunden sind uns aber
wichtig. Wir wollen uns immer dem
Markt stellen. Nur so sehen wir, ob wir
konkurrenzfahig sind, und nur so kdn-
nen wir flr unser Unternehmen das
Optimum herausholen.”

Der Werkzeugbau hat bei Rohde &
Schwarz einen hohen Stellenwert
und ist in verschiedenen Wer-

ken prasent. Teisnach ist ein

35,1 %
Asien/Pazifik

6,7 %
Afrika / Naher Osten

—— 7.000

11.500

Mitarbeiter weltweit
Stand: 30.06.2018

et

Mitarbeiter in Deutschland

davon 1 -850

Mitarbeiter im Werk Teisnach
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Schwerpunkt des Werkzeugbaus.
Von den konzernweit rund 100 Spe-
zialisten arbeiten 50 in Teisnach.
,Hier sind auch die meisten Techno-
logien angesiedelt”, berichtet
Andreas Bauer. ,Wichtig fur unsere
Aufgaben ist es, dass wir im Kon-
zern schnell die einzelnen Bereiche
bedienen kénnen. Daher ist unser
Bereich auch mit einer breiten Palette
von Technologien ausgestattet.*

Mikrotechnologie-Spezialisten
In einer Reihe von Rohde & Schwarz-
Produkten sind sehr kleine und sehr
prazise gearbeitete Spritzgussteile
notwendig, die im Werk Teisnach
entwickelt und gefertigt werden.
Dazu gehort auch der Bau aller not-
wendigen Spritzgussformen. ,Seit
2011 beschaftigen wir uns mit dem
Mikrospritzguss®, erlautert Andreas
Bauer, ,und haben kontinuierlich an
dem Thema gearbeitet und umfas-
sendes Know-how aufgebaut.“ Die
meisten Anwendungen flr diese
Produkte kommen bei Rohde &
Schwarz aus der Hochfre-
quenztechnik. ,Je

Umsatz 37,6 %
nach Europa
Regionen

20,6 %
Amerika

Nettoumsatz  (J D Uﬁ

im Geschéftsjahr 2017/2018

2 Milliarden €

Rohde & Schwarz
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Blick auf die beiden Mitsubishi Electric Maschinen im
Erodierbereich des Werkzeugbaus

hoher die Frequenzen, desto kleiner
werden die Bauteile, und je kleiner
die Bauteile, desto kleiner die Ferti-
gungstoleranzen”, merkt Christian
Ebner an. ,Aufgrund der Tatsache,
dass wir Mikrospritzgusswerkzeuge
herstellen, sind wir auch sehr stark
in der Bearbeitung von hochpréazi-
sen Werkzeugen und im Bereich der
Mikroerodiertechnik.*

Ein Gebiet, das im Teisnacher Werk
fest verankert ist, ist die Fertigung von
Stanzbiege-Werkzeugen. Einen Fo-
kus haben die Werkzeugbauer auf die
Bearbeitung von diinnen Blechen mit
wenigen Zehntelmillimetern Starke
gelegt. ,Umformprozesse von Materi-

ﬁ‘az,ise umé —Clexigel.

Mit

beiden Prézisionsmaschinen kénnen

tns in diesem Bereich sehr prozesssicher
bewegen, und sie geben uns die notwendige

Flexibilitat.

Andreas Bauer, Leiter des Werkzeugbaus von
Rohde & Schwarz Teisnach

alien Uber einem Millimeter Material-
starke”, erklart Andreas Bauer, ,sind
in Teisnach die absolute Ausnahme.*

Spezialisten im Haus

Die Fertigungstiefe bei Rohde &
Schwarz ist sehr hoch, denn das Un-
ternehmen weil3 die Spezialisten fur
spezielle Fertigungsverfahren gerne im
Haus. Dabei hat man die Kosten im-
mer im Blick. ,Uns ist natUrlich auch
wichtig, dass wir hausintern schnell
und flexibel reagieren kénnen”, erlau-
tert Andreas Bauer. Mit 50 Mitarbeitern
hat der Werkzeugbau in Teisnach eine
Uberschaubare GroBe. ,Um uns eine
hohe Flexibilitét zu erhalten, Gberarbei-
ten wir kontinuierlich die Organisation.

Aufbaukérper einer HF-Baugruppe — gefertigt
auf der MP1200 von Mitsubishi Electric

Das ist auch ein Grund daflr, dass
wir den Werkzeugbau immer ein we-
nig separat und eigenstandig halten.”

Im Werkzeugbau in Teisnach sind
funf Drahterodiermaschinen im Ein-
satz, hauptsé&chlich in der Fertigung




Andreas Bauer begutachtet eine Auswerferzwischenplatte.

von Stanzbiege- und Extrusions-
werkzeugen. Dabei kommen die zwei
neuen Mitsubishi Electric MP1200
Connect und MP2400 Connect Ma-
schinen schwerpunktmagBig im
Stanzbiegebereich zum Einsatz. ,Mit
den beiden Prézisionsmaschinen
kénnen wir uns in diesem Bereich
sehr prozesssicher bewegen, und
sie geben uns die notwendige Flexi-
bilitat.”

Im Team entschieden

»Im vergangenen Jahr stand ein
Wechsel bei den Drahterodierma-
schinen an. ,Wir haben uns die wich-
tigen Anbieter genau angeschaut
und mit unserem ganzen Team das
Anforderungsprofil abgestimmt*, be-
richtet Christian Ebner. ,Uns war
wichtig, eine gemeinsame Entschei-
dung zu treffen, bei der alle Vor- und
Nachteile sowie die Zukunftsfahigkeit
beleuchtet wurden. Und auch das
Preis-Leistungs-Verhéltnis hat nattr-
lich eine Rolle gespielt. Wir haben
Referenzbesuche gemacht und die
technischen Daten verglichen, bis wir
sicher waren, dass uns Mitsubishi
gute und lauffahige Maschinen liefern
kann. Erst dann haben wir den
Schritt gewagt. Die beiden Mitsubishi

Maschinen sind rund ein Jahr bei uns
im Einsatz, und wir sind bis heute zu-
frieden und haben den Schritt nicht
bereut.”

Werkzeugbau 2027

LBereits im Jahr 2017 haben wir flr
den Werkzeugbau unser Konzept
2027 entwickelt und einen Blick bis
2027 gewagt®, berichtet Andreas
Bauer. ,Unser Konzept haben wir mit
der Werksleitung abgestimmt. Bereits
im letzten Jahr haben wir den ersten
groBen Schritt gemacht und rund
2.000.000 Euro investiert, unter ande-
rem auch in zwei Mitsubishi Maschi-
nen. Dabei haben wir die Themen Mi-
kroerodieren, -frdsen und -bohren vo-
rangetrieben. Ein weiteres Ziel ist die
effiziente Produktionsplanung, mit der
wir unsere Arbeitsweise effizienter ge-
stalten werden. Wir wollen unsere
Kommunikation optimieren, sodass
immer die richtigen Informationen an
den richtigen Stellen zur Verfigung
stehen.”
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Rohde & Schwarz
GmbH & Co. KG

Kerngeschaft

Rohde & Schwarz entwickelt, fertigt
und vertreibt eine breite Palette an
elektronischen Investitionsgutern fur
Industrie, Infrastrukturbetreiber und
hoheitliche Kunden.

Mitarbeiterzahl
11.500

Vorstand
Christian Leicher (Préasident & CEO)
Peter Riedel (Prasident & COO)

Kontakt
MuUhldorfstrasse 15
81671 Mlnchen

Fon +49 (0) 89 4129-0

info@rohde-schwarz.com
www.rohde-schwarz.com

Kontakt
Werk Teisnach

Leiter Werkzeugbau
Andreas Bauer

Kontakt
Kaikenrieder StraBBe 27
94244 Teisnach

Fon +49 (0) 9923 85-71885

andreas.bauer@rohde-schwarz.com
www.teisnach.rohde-schwarz.com

Rohde & Schwarz
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Zuverlassig und prazise.

Feinmechanik-Spezialist setzt auf
Mitsubishi Electric.

Markte und Technologien unterliegen einem permanenten Wandel. Uberleben wird
nur der, der bereit und imstande ist, sich den geanderten Anforderungen anzupas-
sen und rechtzeitig neue Qualifikationen zu erwerben. So auch die hier vorgestellte
Firma AMB in der Nahe von Paris. Angesichts schrumpfender Nachfrage nach

Kautschuk-SpritzgieBformen erganzte das Unternehmen seine Ausrichtung um die
Herstellung von Prazisions-Prototypen und mechanischen Bauteilen flr eine Viel-

zahl unterschiedlicher Branchen. Welche Erfahrungen wurden in diesem Zusam-
menhang mit Funkenerosionsanlagen von Mitsubishi Electric gemacht?
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»Wir haben uns vom Formenbauer fur Kautschuk-For-
men zum Feinmechanik-Spezialisten fur hochprézise
Prototypen und mechanische Bauteile weiterentwickelt®,
erlautert Jacques-Henri Miguet, in zweiter Generation In-
haber-Geschéftsfuhrer der Fa. AMB in La Ferté Alais
(Frankreich). Fur das urspriingliche Hauptgeschaft — auf-
wandige Formen fur die Herstellung von Kautschukteilen
im SpritzgieBverfahren — war die Nachfrage im Lauf der
Jahrzehnte immer mehr zurickgegangen, weshalb man

2-Kavitaten-Gummi-Formwerkzeug — Erosionsfinish

jetzt in weitem Umkereis der letzte Betrieb ist, der solche For-
men Uberhaupt noch herstellt. Diesen Markt bedient man
zwar auch weiterhin mit gutem Erfolg, das Hauptaugenmerk
richtet sich aber mittlerweile auf die Versorgung zahlreicher
Spitzenbranchen wie Luft- und Raumfahrt, Automobilher-
stellung, Schiffbau, Erdélindustrie, Motorsport oder Elektro-
nik/Elektrotechnik. Flr diese werden komplexe, hochpra-
zise bearbeitete Prototypen oder mechanische Bauteile
vom Einzelstlck bis zur Mittelserie hergestellt. Verarbeitet
werden alle gangigen Metalle wie Stahle mit Harten bis zu
62 HRC, Aluminium, Titan, Bronze oder Messing sowie
zahlreiche wichtige Kunststoffe. HierfUr verflgt das nach
ISO 9001:2019 zertifizierte Unternehmen Uber eine voll-
stédndige Ausstattung mit modernen, CNC-gesteuerten
Maschinen wie HSC-Frasbearbeitungszentren und Dreh-
frészentren, Draht- und Senkerodiermaschinen sowie
2D- und 3D-Lasergraviermaschinen. Bei der Bearbeitung
werden Genauigkeiten im Bereich von 10 um erreicht.

\/OVVI For‘memgaver‘ 2 Feimmec.LamEL—SFeZ,EalIS"'em.




Abgesichert wird die Qualitat durch eine Reihe moderner
Messsysteme.

Beratung und Service im Vordergrund

»Bei solchen Auftrdgen gehdren Beratung und Hilfe bei
der Verbesserung der Geometrie untrennbar mit zum
Angebotsumfang®, erganzt J.-H. Miguet. Dies war schon
bei den Kautschuk-Formen ein wesentlicher Teil des
Leistungspakets, da es hier nicht nur um die Geometrie,
sondern auch um die prozessgerechte Auslegung der
Formen —z. B. bezlglich ihres Warmehaushalts — geht.
In solchen Fallen gehort es auch schon mal dazu, dass
man zusammen mit dem Kunden zu dessen Abnehmer
geht, um gemeinsam zu optimalen, sicher beherrschba-
ren L&ésungen zu kommen. In diesem Zusammenhang
hat man ein Know-how-Netzwerk von Ansprechpartnern
im Bereich Kautschukwerkstoffe und ihrer Verarbeitung
aufgebaut, um fOr Kunden den fUr die jeweils vorliegende

Unsere Mitsubishi-Drahterodier-
maschine funktioniert bestens und
liefert das, was wir uns davon ver-
sprochen haben.

Jacques-Henri Miguet,
Geschéftsfahrer bei AMB

Durch Drahterodieren hergestelltes Bauteil
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Die gleichzeitig mit der MV1200R in Dienst gestellte Senkerodieranlage
Mitsubishi Electric EA8S

Die seit drei Jahren bei AMB eingesetzte Drahterodiermaschine MV1200R
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Aufgabenstellung am besten geeigneten Spezialisten
heranziehen zu kénnen. Diese gelebte Tradition der Be-
ratung und Hilfe fur den Kunden wird auch bei anderen
Technologien praktiziert. GleichermalBen werden auch
die Mitarbeiter in der Produktion kontinuierlich geschult,
sodass sie den jeweils neuesten Stand der Technik be-
herrschen. Dies flhrt zu besserer Qualitat und Prazision
der gefertigten Teile.

Warum bei der Funkenerosion die Wahl auf
Mitsubishi Electric fiel

»Im Jahr 2016 begannen wir uns nach einer neuen Draht-
erosionsanlage umzusehen, weil die vorhandene Ma-
schine eines anderen Herstellers unzuverlassig war und
zu hohe Instandhaltungskosten verursachte®, verrat J.-H.
Miguet. Urspringlich war man mit drei verschiedenen
Anbietern im Gesprach, doch engte sich die Wahl schnell
auf die von Delta Machines angebotene Mitsubishi
Electric MV1200R ein. Wichtiger Grund hierfur war u. a.,
dass man mit der Anlage eine Arbeitshdhe Gber 200 mm
bewadltigen konnte.

Die automatische Drahteinfadelung der MV1200R Maschine

Michel Rouhaud an ,seiner MV1200R

FUr Mitsubishi Electric sprach insbesondere, dass diese
unter der Bezeichnung ,French Days* einen Tag der of-
fenen Tur in Deutschland veranstalteten, bei dem man
die Anlage live erleben, beliebig Fragen stellen und sich
damit gefertigte Teile ansehen konnte. Die Qualitat der
erhaltenen Beratung gab im Endeffekt den Ausschlag
fur Mitsubishi Electric. Gekauft wurden letztlich eine
Drahterodieranlage Typ MV1200R und zusatzlich eine
Senkerodieranlage Typ EA8S.

Erfahrungen mit der MV1200R
L,unsere Mitsubishi-Drahterodiermaschine
funktioniert bestens und liefert das, was wir

Aufgrund seiner mechanischen Harte
von 60 HRC wurde dieses Bauteil per
Drahterosion hergestellt.

MaScL[memBe‘I’r‘[eB r‘uné Ui J[e ULF




Wenn ich einmal eine weitere Funken-
erosionsanlage benétigen sollte, weil3 ich genau,
an wen ich meine Anfrage richten werde.

Jacques-Henri Miguet,
Geschéftsfahrer bei AMB

uns davon versprochen haben®, sagt J.-H. Miguet. Die
auf zwei Durchgange mit einem Zwischenraum von

2-3 Monaten verteilte Schulung verlief sehr zufrieden-
stellend, sodass die Mitarbeiter mit dem System bes-
tens zurechtkommen. Die Programmierung der Anlage
erfolgt mit NC-Software, die extern mithilfe der CAM-
Software Mastercam erstellt wird. Die MV1200R erreicht
im Einsatz mit Drahtdurchmessern von 0,1 bis 0,25 mm
eine Genauigkeit von 1/100 mm, wobei man in der Re-
gel zwei Durchgange fahrt, um bestmdgliche Qualitat
liefern zu kdnnen. Bei 2-Schicht-Betrieb und einer mitt-
leren Laufzeit einer Spule von 20 h kann man die Jobs in
der Regel so planen, dass der n&chste fallige Wechsel in
die Arbeitszeit eines Mitarbeiters fallt, sodass die Ma-
schine weitgehend rund um die Uhr l&uft. In diesem Zu-

AMB Ateliers Mécanique de Baulne
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sammenhang erweist sich auch die automatische Neuein-
fadelung des Drahtes nach einem Bruch selbst in engsten
Spalten als sehr nltzlich. Die Anlage wird von dem damit
betrauten Mitarbeiter top gewartet und ist in den drei Jah-
ren seit der Inbetriebnahme problemlos ohne Ausfélle
durchgelaufen, auch trat kein nennenswerter Verschleil3
auf. Der Aufwand fur Verbrauchsmaterialien wie z. B. Filter
liegt in der erwarteten GréBenordnung, und die Zusammen-
arbeit mit Delta Machines verlief in dieser Zeit vollig reibungs-
los. ,Wenn ich einmal eine weitere Funkenerosionsanlage
bendtigen sollte, weil3 ich genau, an wen ich meine Anfrage
richten werde*, fasst J.-H. Miguet seine Erfahrungen zu-
sammen.

Griindungsjahr Kontakt

1980 2, rue Adrienne Bolland
Z.A.C. Domaine dur Tertre

Geschaftsfiihrer 91590 La Ferté Alais

Jacques-Henri Miguet Frankreich

Mitarbeiter Fon +33-1-64575058
17

amb91@wanadoo.fr
Kerngeschaft www.amb91.fr

Feinmechanik, Prototypen, Formenbau

Mitsubishi Electric
Vertretung Frankreich
DELTA MACHINES

3, rue du Docteur Charcot
91420 MORANGIS
Frankreich

Fon +33-1-60490974

www.delta-machines.fr
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Friedrich Daniels Medical GmbH

essenzielle Technologie.

Spezialisten fur Erodiertechnik entwickeln sich zum Komplett-
anbieter fur medizintechnische Instrumente.

EM c\cL.er‘ Z_uéc\rg 2Zum Mar‘L'\".



chwabischen Aldingen firmiert
seit wenigen Monaten die Friedrich
Daniels Medical GmbH. In der Medi-
zintechnikbranche kennt man diesen
Namen seit vielen Jahren von einem
in Solingen ansassigen Unterneh-
men. Das wollten sich die Unterneh-
mer Robert Keller und Andreas
Wenzler zunutze machen. Wie
Robert Keller berichtet, ertffnet die

Beteiligung des Solinger Medizin-
technikherstellers am jungst ge-
grindeten Unternehmen den direk-
ten Zugang zu Kunden. ,Uber das
Stammhaus in Solingen sind wir bei
vielen potentiellen Kunden bereits als
qualifizierter Lieferant gelistet. Das
vereinfacht erheblich den Zugang zu
dem Markt, auf den wir fokussie-
ren“, fugt er an.

Medizin- und Fertigungs-
techniker bilden erfolgreiches
Team

Den modernen Neubau im schwabi-
schen Aldingen haben Robert Keller
und Andreas Wenzler im Frihjahr
2019 nach nur sechs Monaten Bau-
zeit bezogen. Er bietet Uber 1000 m?
Flache flr die Produktion und

250 m2 fur die Verwaltung. Innerhalb

Friedrich Daniels Medical



22 Profil 02/19

klrzester Zeit ist die Fertigung
bereits gut ausgelastet. Zuvor
war das Unternehmen bereits
seit Uber zwei Jahren in Gosheim
ansassig. Dort bot allerdings die
bestehende Produktionsstatte
keine Moglichkeiten, die Kapazi-
tat zu erweitern. Dazu sagt
Robert Keller: ,Wir bilden offen-
bar das ideale Team, um Kunden
von unseren umfassenden Leis-
tungen zu Uberzeugen. Unser
Unternehmen ist wohl deshalb
so schnell und erfolgreich ge-
wachsen.” Begonnen hatten er
und sein Kollege allein im Jahr
2017, heute beschéftigen sie be-
reits 15 Fachkréafte. Die beiden
haben sich beim Handball — ei-
nem echten Teamsport — kennen-
gelernt. Der eine, Robert Keller,
ist seit mehreren Jahrzehnten
Spezialist fur Erodiertechnik. Er
war schon mit seinem friheren
Unternehmen Keller Erodiertech-
nik im benachbarten Gosheim
sehr erfolgreich. Der andere,
Andreas Wenzler, ist seit einigen
Jahren als Technischer Betriebs-
wirt auf Medizintechnik speziali-
siert. Um seinen beruflichen Wer-
degang individuell zu gestalten,
Ubernahm er nicht wie vorge-
sehen einen seit langem etab-
lierten Familienbetrieb. Er ent-
schied sich, mit seinem Team-
kameraden etwas Eigenes

zu beginnen. Mit ihren

Auszug aus der Produktpalette der
Friedrich Daniels Medical GmbH

Ein iéeales Tecn.

Vorkenntnissen und ihren sehr
guten Kontakten in die Branche
sowie mit ihrem neuen Standort in
der stdwestdeutschen Medizin-
technikregion rund um Tuttlingen
sehen sich die beiden Teamplayer

richtig aufgestellt. :
Kurzportrait

Robert Keller

Entwicklungs- und

Fertigungskompetenz
In ihrem neu gegriindeten Unter-
nehmen verflgen sie Uber samtli-
che spanenden Bearbeitungs-
verfahren — Drehen, Bohren, Fré&-
sen, Schleifen und Erodieren.
Bereits jetzt arbeiten Uber 20 Ma-
schinen im neuen Produktions-
gebaude in Aldingen. Zudem

Erfahrener Praktiker

Einer der heutigen Geschaftsflhrer der
Friedrich Daniels GmbH in Aldingen,
Robert Keller, kennt die Technologie des
Erodierens von Anbeginn. Bereits in sei-
ner Ausbildung zum Werkzeugmacher in
einer schwarzwalder Uhrenfabrik kam er
sind dort zahlreiche qualifizierte in den 1980er Jahren mit dem Verfahren
Konstrukteure und CAM-Pro- in Kontakt. Spater war er in der Stanze-
grammierer tatig. Damit sehen rei und im Werkzeugbau tatig und
sich Robert Keller und Andreas konnte seine Kenntnisse im Senk- und
Wenzler bestens geristet, um Drahterodieren deutlich erweitern. Auch
klnftig vermehrt als Komplettan- mit seinem Konstruktionsburo fur Werk-
bieter fUr medizinische Instru- zeugbau und in seinem spateren Unter-
mente tatig zu sein. Andreas nehmen Keller Erodiertechnik befasste
Wenzler kennt die Forderungen er sich vorwiegend mit diesem speziel-
und Winsche der Mediziner und len Bearbeitungsverfahren. Wie er be-
der bereits seit vielen Jahren in tont, hat er sehr viel Know-how auch au-
der Medizintechnik etablierten todidaktisch erworben. Zudem hat er
Hersteller in Tuttlingen. zahlreiche Weiterbildungen bei in-
Er pflegt beste dustriellen Institutionen und
bei Maschinenherstellern be-
sucht und schlieBlich erfolg-
reich die Prifung zum Industrie-
meister  absolviert.  Robert
Keller sieht sich in seinem ge-
samten beruflichen Werdegang
als Mann der Praxis. Noch heute,
SO sagt er, stehe er gern mal an der
Maschine. So konne er das Ge-
spur dafir erhalten und wei-
terentwickeln, welche Werk-
stlicke sich bei welchen Be-
dingungen  beispielsweise
durch Drahterodieren fertigen
lassen.

f
'
£




Verbindungen zu den Spezialisten.
So kann er von der Idee bis zum fer-
tigen Produkt an innovativen Projek-
ten mitwirken. Dabei geht es vor al-
lem um Instrumente fUr chirurgische
Eingriffe und orthopéadische Behand-
lungen an der Wirbelsaule. Robert
Keller als Spezialist fur spanende Be-
arbeitung und vor allem fir Erodier-
verfahren sorgt mit seinem umfassen-
den Know-how daflr, dass das Un-
ternehmen auch schwierige Bauteile
und Komponenten fir medizinische
Instrumente wirtschaftlich und pro-
duktiv fertigen kann.

Als eine dabei unumgéangliche Kern-
kompetenz erachtet Robert Keller
das Fertigungsverfahren Draht-
erodieren. ,Nur damit lassen sich die
filigranen und teils komplexen Kontu-
ren fertigen, die man speziell bei Bau-
teilen fUr Instrumente und Zubehor-
teile in der Medizintechnik bendtigt,”
erlautert er und fugt an: ,Vor allem be-
trifft das auch die korrosionsbestandi-
gen und z&hen Stahllegierungen, die
in der Medizintechnik eingesetzt wer-
den.” In Aldingen fertigen die Experten
zahlreiche Bauteile fir medizinische
Instrumente — beispielsweise aus dem
Stahl Werkstoff-Nummer 1.4307, ei-
ner korrosionsbestandigen Chrom-Ni-
ckellegierung.
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Diese Drahterodiermaschine arbeitet besonders
produktiv, hochgenau und zuverlassig.

Robert Keller,

Geschaéftsfiherer bei Friedrich Daniels Medical

Bewahrte Technologie von
Mitsubishi Electric

Mit Drahterodiermaschinen von
Mitsubishi Electric hat er bereits seit
dem Jahr 20083 in seinem ehemali-
gen, auf Erodieren spezialisierten
Unternehmen beste Erfahrungen. So
arbeitete er mit den Ma-

schinen FA10, FA20
sowie BA8. Wie

er bestatigt,

haben sich

diese Uber

Schnittstempel fir
den Werkzeugbau

viele Jahre bestens bewahrt. ,Diese
Maschinen waren und sind hach wie
vor &uBerst robust und zuverlassig.
Zudem hat mich die umfassende Be-
ratung durch Erodierspezialisten bei
Mitsubishi Electric Gberzeugt. Auch
der qualifizierte und stets er-
reichbare Service trugen
dazu bei, dassich
mich bei Investitio-
nen immer wie-
der fUr den

Friedrich Daniels Medical
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Stolz présentiert Robert Keller seine Drahterodiermaschine SX20.

japanischen Hersteller entschieden
habe.” Stolz zeigt Robert Keller einer
seiner bewahrten Drahterodierma-
schinen, eine SX20. ,Seit ihrer ers-
ten Installation und Inbetriebnahme
im Jahr 1996 arbeitet sie zuverlassig
und hochgenau. Sie hat den Umzug
in die heutigen Produktionsgebaude
problemlos bewéltigt und wird

sich hoffentlich noch ei-

nige Jahre von ihrer

besten Seite zeigen®,

hebt Robert Keller

hervor und ergéanzt: |
»lch finde, das spricht

doch eindeutig fur die
herausragende Quali-

tat dieser Maschi- 1
nen.“ '

Auf diese guten
Erfahrungen grin-
det Robert Keller
die Entscheidung
fUr weitere Investitio-
nen. Um die Pro-
duktionskapazitat

zu erweitern, beschaffte er im Mai
2019 eine Drahterodiermaschine
MV1200S NewGen. Mit

ihrer CNC-Steuerung

D-CUBES ist sie auf

dem aktuellen

Stand der Tech-

RAs (R

Auf der Suche nach dem p

nik. Wie Robert Keller berichtet, ha-
ben sich die Programmierer und Ma-
schinenbediener sehr kurzfristig in
die innovative Technologie eingear-
beitet. Die Touch-Screen-Bedien-
und Programmieroberflache im Stil
mobiler Apps wird speziell von jun-
gen Nachwuchskréaften bevorzugt.
Sie kennen den Umgang mit dieser
Bedienphilosophie bereits von
Smartphones und Tablet-PCs. Sie
schatzen die intuitive und einfache
Bedienung. ,Doch besteht auch die
Mdglichkeit, wahlweise die Be-
dienoberflache der bisherigen Steue-
rung Advance-Plus zu wéhlen und zu
nutzen. Somit kann die neue
MV1200S NewGen sehr flexibel
arbeiten. Bereits vorhandene
CNC-Programme kdnnen von Bedie-
nern, die bisher ausschlieBlich an
den bewahrten Maschinen tatig wa-
ren, auch an der MV1200S

-

gx20




Friedrich Daniels
Medical GmbH

Griindungsjahr
2018

Mitarbeiter
15

Geschaftsfiihrer
Robert Keller,
Andreas Wenzler

Kerngeschaft

Entwicklung und Produktion medi-
zintechnischer Instrumente und
Gerate als zeritifizierter Komplett-
anbieter sowie Erodieren im
Lohnauftrag

Kontakt
Laubbihl 2
78554 Aldingen

Fon +49 (0) 74 24 97514-0
Fax +49 (0) 74 24 97514-99

info@daniels-medical.de
www.daniels-medical.de

Der moderne Neubau im schwébi-
schen Aldingen wurde im Friihjahr
2019 bezogen.

NewGen eingesetzt werden”, sagt
Robert Keller dazu. Zum flexiblen
Einsatz der MV1200S NewGen tragt
auch die vierte Achse — Drehachse -
bei. Dadurch kann sie alle denkba-
ren Geometriedetails in mehreren
Ebenen an einem Werkstick kom-
plett bearbeiten.

Vernetzen fiir Industrie 4.0
Programmiert wird in Aldingen nahezu
ausschliellich an CAM-Arbeitsplatzen
von DCAM. Die Daten gelangen digital
Uber ein unternehmensweites Netz-
werk direkt an die Erodiermaschinen.
Wie Robert Keller bemerkt, befindet
sich das neu gegrindete Unterneh-
men auf dem Weg zu Industrie 4.0. Im
neuen Gebaude bestehen beste Vor-
aussetzungen, sémtliche Maschinen,
die CAD/CAM-Systeme sowie die
Produktionsplanung und -Uberwa-
chung direkt zu vernetzen. Selbstver-
stéandlich sind die Prozesse im Pro-
duktionsbetrieb validiert und weitge-
hend zertifiziert. ,Nur so kbnnen wir
als kompetenter Zulieferer in der Medi-
zintechnik tatig werden. Unsere Bau-
teile beziehungsweise komplett von
uns entwickelte und gefertigte Inst-
rumente erhalten die Zulassungen
zum Einsatz in der Medizin, beispiels-
weise in der Chirurgie”, sagt dazu
Robert Keller.
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Schnelle Einarbeitungszeit dank der neuen
Steuerung D-CUBES

Lohnfertigung fortfiihren

Mit dem umfassenden Maschinenpark
an Erodiermaschinen beabsichtigt
Robert Keller, weiterhin die Auftrags-
fertigung kundenspezifischer Bauteile
fortzuflihren. Speziell mit der aktuell
beschafften MV1200S NewGen hat er
dafUr die Weichen gestellt. ,Diese
Drahterodiermaschine arbeitet beson-
ders produktiv, hochgenau und zuver-
lassig®, fUhrt er aus. So verfugt das
Unternehmen in Aldingen Uber ausrei-
chend Kapazitat, um auch kurzfristig
zu bearbeitende Lohnauftréage termin-
gerecht abwickeln zu kénnen.

FRIE DRIC H
DANIELS
MEDICAL GMBH g

Friedrich Daniels Medical
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Mit groBem unternehmerischen Gespur hat sich die GEWO Feinmechanik
GmbH mit der Fertigung von Prazisionsteilen in Markten mit hoher Innovations-
dynamik erfolgreich etabliert. Die zunehmenden Anforderungen hinsichtlich
der Genauigkeit, Qualitat und Oberflachenbeschaffenheit an die immer kompli-
zZierter werdenden Werkstlcke sowie das steigende Auftragsvolumen zur Pro-
duktion derartiger Prazisionsteile erforderten, den Maschinenpark sukzessive
um Erodiermaschinen zu erweitern.

Gegrindet 1981 als Einzelgesell-
schaft durch das Ehepaar Georg
und Marianne Woitzik, weist die
Firmenchronik der GEWO Feinme-
chanik GmbH aus Worth-Horlkofen
bei Erding einen steilen Weg zum
heutigen Hightech-Unternehmen
auf. Die Entwicklung von der Be-
schaftigung eines ersten Auszubil-
denden im Jahr 1982 bis zu einem
heutigen Personalbestand von
mehr als 400 Mitarbeitern und die
vor kurzem erfolgte Erweiterung
der Produktionsflache auf Gber
16.200 m2 spiegeln ein stetiges
Wachstum wieder. Das nach wie
vor familiengefthrte Unterneh-
men hat sich auf die Fertigung
komplizierter, aufwandig zu er-
stellender Bauteile flr die Halblei-
terindustrie, Luft- und Raumfahrt,
Automobilindustrie, Medizintech-
nik sowie den Forschungsbereich
spezialisiert. Den gréBten Umsatz

erwirtschaftet GEWO mit Auftrag-
gebern aus Deutschland. Doch
das sich kontinuierlich weiterent-
wickelnde Vertriebsnetzwerk hat
auch im europaischen Ausland
und in Japan FuB gefasst. 1999
trat der Sohn Stefan Woitzik in das
Unternehmen ein und sein Bruder
Andreas Woitzik folgte ihm im Jahr
2000. Die Geschaftsfiihrung Tech-
nik Ubernahm 2011 der Sohn
Stefan Woitzik und seit 2014 be-
kleidet der weitere Sohn Andreas
Woitzik die Position des Ge-
schéftsflihrers Vertrieb. Nach der
Wirtschaftskrise 2009 war das
Unternehmen erneut auf Wachs-
tumskurs, sodass 2013 in der
unmittelbaren Nachbarschaft die
Er6ffnung des zweiten Werks er-
folgte. Aus intralogistischen
Uberlegungen verblieben zu-
nachst etwa 10 Prozent der
Frasmaschinen im Werk 1, um

die dort gefertigten Drehteile
ohne aufwéndige Transporte der
Frasbearbeitung zuzufihren. Mit
dem Umzug auch dieser Maschi-
nen ins Werk 2 erhielt man wei-
tere Expansionsflachen und ins-
gesamt mehr Flexibilitat.

Um den Auftraggebern qualitativ
hochwertige und extrem prazise
Bauteile sowie auch Baugruppen
termingerecht liefern zu kdnnen,
verfugt die GEWO Uber einen be-
achtlichen, breitgefacherten Ma-
schinenpark. Es gilt, die unter-
schiedlichsten Materialien zu be-
arbeiten: Titan, Edelstéhle, diverse
Stahle, spezielle Legierungen wie
MU-Metall, Permenorm, Messing
sowie Kupfer, aber auch Kunst-
stoffe und Keramik. Zu der Vielzahl
an CNC-Bearbeitungszentren mit
Mehrachsen-Frasmaschinen, zahl-
reichen CNC-Drehmaschinen,
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0 2014

Firmen-
geschichte

Griindung der Firma GEWO Fein-
mechanik. Schon damals geho-
ren namhafte Firmen wie Siemens
und Agfa zum Kundenstamm.

Einstellung des ersten
Auszubildenden.

Kauf eines Grundsttickes von
3100 m2 und Neubau eines Fir-
mengebaudes mit ca. 1100 m2
Nutzflache.

Ubernahme der Laborgeréte-
firma H. Hoélzel GmbH.

Aufstockung des Mitarbeiter-
stamms auf 70 Mitarbeiter.

Erweiterung der Fraszerspanung
flr das Bearbeitungszentrum
Matec 30P.

Es sind 135 Mitarbeiter bei
GEWO beschaftigt. Die Produk-
tionsflache umfasst 6.500m3.

Ubernahme der Fa. Richard
Staab GmbH & Co. inklusive der
gesamten Belegschaft.

30-jéhriges Firmenjubilaum.

GEWO beschéftigt
250 Mitarbeiter.

Inbetriebnahme Werk 2 mit
10.000 m?2 Produktionsflache.

Andreas Woitzik ist seit Juni
2014 mit seinem Bruder Stefan
Woitzik Geschéftsflihrer.

Erodier-, Schleif-, Polier- und Bohrma-
schinen sowie Sdgen kommen ver-
schiedene Anlagen zur Teilereinigung
hinzu. Bearbeitungen im Drehbereich
erstrecken sich von der Herstellung
préziser 0,3-mm-Bohrungen bis zum
prozesssicheren Drehen in Durch-
messern von 700 mm. Im Frasbereich
kdnnen Bauteile bearbeitet werden,
die einen Verfahrbereich von 3000 x
3000 mm erfordern und es lassen
sich kleinste Bohrungen in der Gro-
Benordnung von 89 um realisieren. Im
Bereich der Erodierbearbeitung kom-
men mehrere Drahterodiermaschinen
sowie eine Senkerodiermaschine von
Mitsubishi Electric zum Einsatz. Hier
unterstitzt ein 6-Achs-Roboter die
Fertigung von Einzelteilen und Klein-
serien.

Die fachgerechte Integration elektri-
scher/elektronischer und pneumati-
scher Einheiten sowie der Einbau von
Antrieben und Sensoren erganzen die
Tétigkeitsfelder des Unternehmens.
Es stehen ESD-Arbeitsplatze (Electro
Static Discharge) zur Montage von
empfindlichen elektronischen Bautei-
len zur Verfigung. Des Weiteren bie-
ten Reinrdume der ISO-Klasse 5 eine
besonders staubfreie Montage. Viel-
faltige Reinigungs- und diverse
PrUfverfahren wie Water-Break-Test,
Partikelmessung oder Restgasanaly-
sen stellen

korpergelenk
und Spulenkern

die Qualitat der Reinigung sicher. In
Ergénzung der Herstellung héchst-
praziser Produkte runden die nicht
unerheblichen Investitionen zur Quali-
tatssicherung die Kompetenz der
GEWO ab und befahigen sie, den ho-
hen Anspruichen ihrer Auftraggeber —
insbesondere aus der Halbleiter-
industrie — gerecht zu werden.

Drahterodiermaschinen
nachhaltig im Einsatz
,Die Phase zur Zeit der angespann-
ten Wirtschaftslage 2009 nutzten wir,
um uns mehr mit den Méglichkeiten
der Erodiertechnologie vertraut zu
machen. Dies erfolgte insbesondere
vor dem Hintergrund, dass wir zu-
nehmend einen steigenden Bedarf an
Erodierbearbeitungen erkannten. Es
handelt sich um komplizierte Bauteile
mit filigranen Konturen, Koniken,
Durchbrichen, Ecken und kleinsten
Radien, die eine hochprézise MaBhal-
tigkeit mit besonderen Oberflachen-
guten erfordern. Hier weist das Ero-
dieren gegenuber der konventionellen
Zerspanung eindeutig Vorteile auf*,
berichtet Stefan Woitzik. ,Derartige
Aufgabenstellungen wurden bis dahin
an externe Fertigungsunternehmen
vergeben. Doch mittlerweile wickeln
wir diese Bearbeitung auch selbst
sehr erfolgreich ab. Dennoch betrei-
ben wir nach wie vor parallel ein
Outsourcing an unsere Zulieferer.”
Noch 2009 erfolgte die Anschaffung
von insgesamt vier Drahterodierma-
schinen FA20S Advance von

6erler‘a\‘l'ionsvvecLse‘ Jer‘ ’Dr‘a\L.‘lLer‘oJEer‘ma\ScLinem.



Mitsubishi Electric aufgrund des aus-
gezeichneten Preis-Leistungs-Ver-
héltnisses. Sie wurden sukzessive ei-
ner sehr effektiven Auslastung zuge-
fihrt. Nach dem Generationswechsel
der Drahterodiermaschinen auf die
MV-Serie wurde der Maschinenpark
um drei Maschinen vom Typ MV1200R
erweitert.

Die neue Generation brachte durch
zusatzliche Funktionen wie gestei-
gerte Bearbeitungsprazision mittels
der Tubular-Direktantriebe sowie wei-
terer Verbesserungen in der Prozess-
sicherheit, Reduzierung der Bearbei-
tungszyklen und des Energiever-
brauchs wesentliche Fortschritte mit
sich. So kann eine Eckenprazision
von = 1 um und eine Kreisformabwei-
chung kleiner als 2 um erzielt wer-
den. Die verbesserte Generatorleis-
tung ermoglicht eine héhere Produkti-
vitat. Beispielsweise lassen sich mit
drei Schnitten Ra-Werte von 0,45 pm
und mit vier Schnitten 0,28 um errei-
chen. ,Hinzu kam, dass sich die be-
reits mit den FA20S Maschinen zur

Stefan Woitzik im Gesprach mit Josef Lanzinger

Verfugung stehende automatische
Drahteinfadelung nun Uber eine ver-
besserte Parametereinstellung
merklich leistungsféhiger gestaltet®,
merkt Josef Lanzinger, Abteilungs-
leiter Erosion im Hause GEWO, an.
,Generell lassen sich Dréhte mit 0,1
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bis 0,3 mm Durchmesser verwen-
den. Doch mit der neuen Generation
kénnen wir auch Molybdan-Draht mit
Durchmessern von 0,1 bis 0,2 mm
einzusetzen. Diese Drahte werden ge-
nutzt, um eine Kupfer-Zink-Konta-
mination am Bauteil zu vermeiden.”
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Die Maschinen von Typ MV1200R
verfugen Uber einen Arbeitstisch
von 640 x 540 mm und kénnen
Werkstlcke mit Abmessungen von
max. 810 x 700 x 215 mm und ei-
nem Gewicht von max. 500 kg auf-
nehmen. Die Verfahrwege (X, Y, 2)
betragen 400 x 300 x 220 mm.

Hohe Effizienz durch
Roboterassistenz beim Erodieren
Im Erodierbereich agieren seit 2016
sehr eindrucksvoll ein PCam-Robo-
ter, drei MV1200R und eine FA20S,
ein Koordinatenmessgerat und eine
Reinigungsanlage. Der 6-Achs-Ro-
boter be- und entladt die einzelnen
Drahterodiermaschinen mit Roh- und
Fertigteilen sowie Spannelementen
aus einem Rotary-Magazin. Er un-
terstltzt sehr effektiv die Fertigung
von Einzel- und Serienteilen. Die

Automatisierungslésung beinhaltet
die Auftragsplanung, steuert die Ab-
laufe und aktiviert die Maschinen.
,Mit der PCam-Automationslésung
koénnen wir unter Einbindung un-
seres ERP-Systems sehr effizient
die zu fertigenden Bauteile auf den
Mitsubishi-Erodiermaschinen produ-
zieren. Uber die werksweite Maschi-
nenvernetzung erhalten die Maschi-
nen sowohl die bendtigten Auftrags-
daten, 3D-Daten als auch von der
CAD/CAM-Software PCam/Wire die
generierten NC-Programme®, stellt
Stefan Woitzik die EDM-Automati-
onszelle vor. ,Im Sinne von Industrie
4.0 haben wir bereits 2013 eine Da-
tenvernetzung aller Maschinen in un-
serem Hause angestrebt, sodass zum
Beispiel Stérungen wie fehlerhafte
Prozesse oder Stillstande

sofort erfasst und ge-

E-r‘L.ebl EcL\a Qval [‘l"&i‘\"ss‘l"eiéer‘vné.

meldet werden. Zundchst wurde dies
Uber die Telefonanlage und spéater
Uber einen SIP-Client realisiert.” Diese
Session Initiation Protocols basieren
auf Voice over IP. Die Inhalte werden
dabei in einzelnen Datenpaketen Uber
das Internet bzw. Intranet versendet.

Sollten Stdérungen auftreten, erschei-
nen unmittelbar entsprechende Mel-
dungen auf dem Maschinen-Display.
Ein zusatzliches Fenster liefert dem
Bediener eine Problemanalyse sowie
Hinweise auf zu ergreifende MaBnah-
men. Es lassen sich sehr anschaulich
Uber konfigurierbare Bearbeitungspa-
rameter AuskUnfte Uber Status und
Fertigungszeiten der Bearbeitungen
sowie den Betriebsmittelverbrauch
und Wartungsbedarf abrufen.



DarUber hinaus dient ein weithin
sichtbares, Uberdimensionales Dis-
play zum komfortablen Monitoring al-
ler Erodiermaschinen. Je Maschine
wird eine Status-Ampel angezeigt, die
beispielsweise signalisiert ,alles im
griinen Bereich“ oder mit auf-
leuchtendem ,Rot“ eine Stérung an-
zeigt. Weiterhin konnen auf einen
Blick alle relevanten Auftragsdaten,
Bearbeitungsprozesse sowie Laufzei-
ten und Fertigungsstande erkannt
werden.

Erodiermaschinen vom Typ
MV2400R unterstiitzen auch die
Bearbeitung groBerer Werkstiicke
Auf dem Sektor des Drahterodierens
zeichnete sich aufgrund von Kunden-
anfragen ab, dass man sich im Hause
GEWO auch auf gréBere Bauteile, die
teilweise auch Mehrfachbearbeitungen
erfordern, einstellen musste. So lag es
nahe, sich mit dem Leistungsprofil der
groBeren Mitsubishi Electric Maschi-
nen vom Typ MV2400R auseinander-
zusetzen. Diese Drahterodiermaschi-
nen ermoglichen, Bauteile von 1050 x
800 x 295 mm aufzuspannen und im
Bereich von 600 x 400 x 300 mm zu

bearbeiten. Sie bieten im Prinzip den
schon bekannten Funktionsumfang,
das Leistungsvermdgen sowie den
vertrauten Bedienungskomfort der
MV1200R. Diese nicht zu unterschét-
zenden Aspekte sowie die gesam-
melten positiven Erfahrungen bezug-
lich Sicherheit und VerfUgbarkeit fuhr-
ten dazu, im Jahr 2018 zwei weitere
Drahterodiersysteme vom Typ
MV2400R Connect zu installieren.

Das innovative Antriebskonzept
"Tubular Shaft Motor’ aller MV-Draht-
erodiersysteme tragt erheblich zur
Qualitatssteigerung der zu fertigen-
den WerkstUlcke bei. Denn die einge-
setzte Lineartechnik sorgt mittels Ma-
gnetmotoren flir angepasste, vollig
rastfreie Bewegungen der Achsen,
sodass ein sensibles Regelverhalten
zu exakt regulierbaren Ablaufen und
Positionierungen fiihrt. Dies bewirkt
eine sehr genaue Drahtfiihrung mit
sauberen Schnitten. Die intuitive Be-
dienung der Drahterodiermaschinen
gestaltet sich mit 'Natural User Inter-
face’ als sehr komfortabel. Diverse
Eingabemasken, 3D-Ansichten und
Hilfestellungen auf dem 19“-Touch-
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screen der Maschine unterstitzen
das Bedienungspersonal. Dies er-
leichtert die WerkstUckeinrichtung,
das Ausmessen der Werksttickober-
flache mittels eines Messtasters so-
wie die automatische Kompensation
des Neigungswinkels des Drahtes
entsprechend der Position des zu be-
arbeitenden Bauteils. Selbst kompli-
zierte Bearbeitungsschritte lassen
sich in 3D kontrollieren.

Eine erste Zwischenbilanz ergab eine
Reduzierung der Bearbeitungszeiten,
der Betriebsmittel wie Erodierdraht,
Deionisierharz und Filterpatronen so-
wie des Energieverbrauchs. Sollte
zum Beispiel in einer personalfreien
Schicht die Bearbeitung nicht eine
ganze Nacht bendtigen, schaltet die
Maschine nach Fertigstellung alle
Bereitschaftssysteme auf den ’Sleep
Mode’ herunter. Dieser Vorgang er-
ganzt den ohnehin schon aufgrund
der neuen Generatortechnologie ge-
senkten Energieverbrauch noch-
mals.

Senkerodieren nun auch im
eigenen Hause

Im Oktober 2018 wurde der
GEWO-Maschinenpark dann noch
um eine Senkerodieranlage EA12S
von Mitsubishi Electric erganzt. Sie
vermag bis zu 1000 kg schwere Bau-
teile mit einer maximalen Abmessung
von 900 x 650 x 350 mm aufzuneh-
men und Bearbeitungen im Bereich
von 400 x 300 x 300 mm durchzufih-
ren. ,Wir hatten zwar noch eine etwa
40 Jahre alte Senkerodiermaschine

zur Verflgung, doch sie war techno-
logisch nicht mehr zeitgemaf und
nahm nur noch Platz weg. Es stand
zwar die Uberlegung an, diesen
Bearbeitungsbereich komplett von
Externen abwickeln zu lassen, doch
letztlich fiel die Entscheidung, eine
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neue Maschine zur Senkerosion an-
zuschaffen. Ein gewichtiger Anspruch
darin bestand, dass das Senkerodie-
ren sehr effektiv auch zum Entfernen
von festsitzenden Gewindebohrern
oder von abgebrochenen Bohrern
dient. Denn auf diese Weise kann die
eigentliche Fertigung schnellstmdg-
lich fortgesetzt werden®, kommentiert
Josef Lanzinger. Zur Steigerung von
Produktivitat und Flexibilitat der Bear-
beitungssequenzen auf der Maschine
kommt ein 20-fach-Elektrodenwechs-
ler zum Einsatz. Des Weiteren steht
eine C-Achse zur Verfligung, die frei
programmierbar im Simultanbetrieb
sowie auch rotierend eingesetzt wer-
den kann. Es lassen sich hochst pra-
zise Positionierungen der Elektrode
vornehmen.

Josef Lanzinger an der Senkerodiermaschine EA12S

Die C-Achse ermdglicht bei gewissen
Anforderungen — etwa beim Auslen-
ken — die Elektroden seitlich exakt zu
positionieren. AuBerdem kann mit der
gleichen Elektrode von verschiedenen
Seiten aus ins Bauteil gefahren wer-
den.

»IN unseren Investitionsentscheidun-
gen sowie Erwartungen bezlglich
Performance und Stabilitét der Ero-
diermaschinen sehen wir uns besta-
tigt. Das betraf in der Vergangenheit
schon die FA20S sowie nun auch die
Maschinen aus der MV-Serie sowie
die EA12S. Sie tragen zur Steigerung
unserer Produktivitat, technologi-
schen Kompetenz sowie Wettbe-
werbsfahigkeit und letztlich zu Ein-
sparungen bei. Es fallen nur geringe
Instandhaltungskosten an und es ist
eine sehr hohe Verflugbarkeit der Ero-
diermaschinen zu verzeichnen. Viel-
leicht gab es im Laufe der Jahre zwei-
oder dreimal eine Situation, dass Uber

Einéew[cL‘\('féer AnS?r‘ch‘.

Nacht oder am Wochenende eine
Maschine zunachst aus ungeklarter
Ursache stehen blieb. Doch es ent-
standen keine nennenswerten Aus-
fallzeiten®, reflektiert Stefan Woitzik.
»Mit zur erfolgreichen Realisierung hat
die konstruktive Unterstitzung der
versierten Verfahrenstechniker und
Ingenieure von Mitsubishi Electric bei-
getragen. Wir sehen sehr zuversicht-
lich in die Zukunft. Denn mit unserem
Know-how, welches wir aus den uns
stets aufs Neue gestellten hohen Her-
ausforderungen des europdischen
Marktes gewinnen, sind wir auch auf
dem weltweiten Markt gut aufge-
stellt.”

Und es geht weiter ... Lesen Sie in
der néchsten Ausgabe:

Die Erfolgsstory 4.0:
von der Drahterosion in die
Vollautomation.
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Mitsubishi Electric

Unikat

# als Massenproduktion.§

e

H/‘JJ Industrie 4.0 ist in aller Munde. Doch was bewirkt dieses Konzept? Als
Nutzen fur den Kunden und Verbraucher soll das individualisierte Pro-
dukt innerhalb minimaler Lieferzeit stehen. In der Industrie erfordert das
zum einen groBe Anstrengungen. Zum anderen erdffnen sich unge-
ahnte Chancen, an einem kostenintensiven Standort wie Deutschland
international wettbewerbsfahig zu produzieren.
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Digitalisierung soll Unternehmen dazu befahigen, effizien-
ter, flexibler und leistungsfahiger zu werden. Das wird kunf-
tig auch unbedingt nétig sein. Denn der Verbraucher er-

= wartet zunehmend, dass er innerhalb klrzester Zeit ein ex-

T akt auf seine Bedurfnisse und Vorlieben zugeschnittenes
e, Produkt erhélt. Mit den bis dato Ublichen Methoden der in-
\ ; . dustriellen (Serien-)Produktion ist das kaum zu schaffen.

. : Deshalb arbeiten Experten in aller Welt daran, die Ablaufe
in Industrieunternehmen — &hnlich wie schon im Handel -
weitgehend zu optimieren. Der Weg von
/ | « der Bestellung Uber das Design, die
’ Konstruktion und

durch die Produktion bis zur Lieferung soll
,,,{( digital begleitet, gesteuert und Gberwacht
werden. Dafur geeignete Konzepte bezeichnet
man hierzulande als Industrie 4.0. Mit ihnen sollen
Unternehmen in der Lage sein, auch das individuelle
Einzelstlick &hnlich schnell und wirtschaftlich wie die
heute Ublichen Serienprodukte herzustellen.

F—-—-

-‘

Dazu bedarf es einer umfassenden Strategie. Samtli- ‘?
che Ablaufe in allen Organisationsbereichen eines s =
4
4

*_'l

we’-—"?g

i Unternehmens sind zu optimieren und zu digitalisie-
ren. Das beginnt bei der Konstruktion und dem De-
sign der Produkte. Ingenieure und Techniker arbeiten
mit einer Vielzahl computergestUtzter Technologien.
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Das betrifft das Design und die Detailkonstruktion
(3D-CAD), die Berechnung und Auslegung auf Festigkeit
sowie statisches und dynamisches Verhalten (CAE,
FEM-Berechnung), die Programmierung der Fertigungs-
einrichtungen (CAM), die Planung und Vorbereitung der
Produktion (PDM) sowie der PrUuf- und Messablaufe zur
Qualitatssicherung (CAQ).

Diese weitreichend digitalisierten Prozesse werden un-
tereinander vernetzt. Daraus entsteht ein durchgéangi-
ges digitales Modell des herzustellenden Produkts. Es
besteht aus einer Vielzahl signifikanter Daten und Infor-
mationen. Man bezeichnet das auch als digitalen Zwil-
ling. Das herzustellende Produkt existiert zunachst nur
virtuell. Man kennt allerdings bereits sémtliche seiner Ei-
genschaften und Merkmale. So kann der Verbraucher
sein Produkt schon sehen —in einer dreidimensionalen
virtuellen Struktur —, obwohl es noch gar nicht herge-
stellt wurde. In diesem digitalen Modell lassen sich flexi-
bel und kurzfristig noch Merkmale variieren. So kann
man das Produkt individuellen Winschen und Forde-
rungen anpassen. Aus dem somit vorliegenden Daten-
modell lassen sich in der digitalen Welt sémtliche Anlei-
tungen und Prozessvorgaben fur die anschlieBende
Produktion rasch und zuverlassig entwickeln.

Umfassend zur Datenkommunikation vernetzte Ma-
schinen und Arbeitsplatze beschleunigen die an-
schlieBenden Produktionsprozesse. Individuelle
Einzelstlicke zu fertigen ist dabei problemlos

zu verwirklichen, denn die Maschi-

g £

nen und das Fachpersonal erhalten jeweils unverzUglich
aktuelle Daten zum Fertigen der einzelnen, individuali-
sierten Bauteile und dazu sé&mtliche Informationen tGber
die benotigten Werkzeuge sowie Hilfsmittel. Diese Daten
stehen an Terminals und Computersteuerungen bereit.
Fur die bereits abgearbeiteten Produktionsschritte mel-
den die Mitarbeiter und die Maschinen jeweils Daten Uber
Betriebszustadnde und Arbeitsergebnisse zurlick an die
zentrale Produktionsplanung und -Uberwachung. So
lasst sich der Weg vom Einzelteil bis zum komplett zu-
sammengesetzten Produkt jederzeit anhand der digitalen
Informationen durchgéngig nachverfolgen. Die gesam-
melten Informationen werden zudem von Spezialisten
analysiert. Anhand der Ergebnisse werden kinftige Pro-
zesse in der Fertigung fortlaufend optimiert. SchlieB3lich
erfasst die Qualitatssicherung auf Mess- und Prifstan-
den die realen Daten des Gesamtprodukts — auch sie

ist in die vernetzten Strukturen integriert. Sie bekommt
Vorgaben aus dem Design, der Kon-
struktion und dem Engineering,

die sie mit den real generierten
Werten des gepruften

Digitaler Zwilling

Vernetzte Maschinen und
Arbeitsplatze beschleunigen die
Produktionsprozesse.
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Produkts abgleicht. So erhélt jedes gefertigte Produkt ei-
nen individuellen Datensatz gewissermafen als Stempel
und lebenslanges Kennzeichen.

Die hergestellten Produkte selbst werden —
soweit vorgesehen —von der Digitalisie-
rung ebenfalls profitieren. Sie erhalten
bisher fUr undenkbar gehaltene
Fahigkeiten. Das betrifft insbeson-
dere auch die Individualisierung.
Speziell mit Softwarefunktionen
lassen sich bei minimalem Aufwand
eine Vielzahl an Funktionen und Ei-
genschaften einbringen. So werden bei-
spielsweise Hausgerate und &hnlich komplexe Produkte
mit Hilfe von Sensoren ihre Betriebszustande jederzeit
Uberwachen. Diese Daten werden sie Uber

eine weitreichende Datenkommunika-
tion, beispielsweise Uber das Inter-
net, einerseits an
: den Nutzer,

' g andererseits

= ks an den Her-
: steller Uber-
mitteln. Bei
Letzteren
werden an-
hand dieser
Informatio-
nen Spezia-
listen —und
kUnftig auch
automati-
sierte Algo-
rithmen — den jeweils aktuellen Zustand des Produkts er-
kennen und analysieren. Der Nutzer profitiert von einer
hohen Verfugbarkeit und von einem schnellen, kosten-
gunstigen Service.

Den Kontakt zwischen Kunden und Herstellern wird die
voranschreitende Digitalisierung ebenfalls erheblich be-
einflussen. Man wird wesentlich effizienter und flexibler
miteinander kommunizieren und auf wechselnde Win-
sche reagieren. Beispielsweise werden Nutzer und Kun-
den in der Lage sein, ihre Informationen zum gewunsch-
ten, individualisierten Produkt direkt in die Systeme zum
Produktdesign und zur Produktionsplanung einzugeben.
Dazu nutzen sie Verbindungen Uber das Internet. Anhand
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der beim Hersteller digital
generierten Daten (digitaler
Zwilling) kdnnen sie dann in-
nerhalb kirzester Zeit ihr
Wunschprodukt betrachten

und in Auftrag geben. Somit
werden weitgehend flexibel indi-
vidualisierte Produkte ent-
stehen. Dank ausge-

fuchster Algorithmen

und Produktionspla-
nungssoftware werden

die Hersteller schon bei

der Auftragsannahme

den exakten Liefertermin
nennen kdnnen. Einzelstu-

cke werden sie aufgrund der
digitalisierten Produktionspro-
zesse innerhalb klrzester Zeit
herstellen und liefern kénnen.

Zu diesen weitreichenden
Fortschritten im Kontakt
zwischen Kunden und
Herstellern wird allein

die Digitalisierung aller
Prozesse befahigen.
Doch werden derart strukturierte
Unternehmen problemlos individu-
alisierte Produkte wirtschaftlich

und wettbewerbsfahig herstellen
und anbieten kénnen. Das wird
klnftig ein wesentlicher Faktor sein,
um auf dem Weltmarkt zu bestehen.
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HIMATEC GmbH & Co. KG

Maschinen sind eine
‘_;Investitionﬁ-in die Zukunft.

Ein Familienunternehmen mit hohem
Qualitatsanspruch: HIMATEC.

.

Moderne Technik, gut ausgebildete Mitarbeiter und eine klare Unternehmensstrategie sind die \
Eckpfeiler des Erfolgs der HIMATEC GmbH & Co. KG. ,Wir reden nicht Uber Qualitat, wir produ- ' -‘i
Zieren sie”, erlautert Geschaftsfuhrer Severin Himmiler. ,Das war schon der Leéfgedanke unserer

Eltern, die das Unternehmen 1985 gegrindet haben, und es ist auch noch heute unser An-

spruch.” Seit der Griindung hat sich HIMATEC kontinuierlich entwickelt, bescx‘igt rund 45 Mit-

arbeiter und hat sich auf die Fertigung von Einzel- und Serienteilen, Vorrichtungen, Pruftischen

und Baugruppen spezialisiert. Um seinen umfassenden Anspriichen zu genugen, setzt HIMATEC

auf moderne, zukunftweisende Technologien und Maschinen. So hat das Unternehmen 2018

seine Erodiertechnik komplett ausgetauscht und vier neue Mitsubishi Electric Erodiermaschinen

sowie eine Startlochbohrmaschine in Betrieb genommen. |

4
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Um das Thema Qualitat dreht sich bei den HIMATEC-Ge-
schéftsflihrern Daniel und Severin Himmler alles. Dabei
fassen sie den Begriff recht weit und reduzieren ihn nicht
nur auf die Produktqualitat. Wichtig sind fur sie auch die
Liefertreue und der Umgang mit den Kunden. Und der Er-
folg spricht fUr sie. Heute arbeiten am Firmensitz in Berg
bei Neumarkt in der Oberpfalz rund 45 qualifizierte Mitar-
beiter. Sie sind die gefragten Spezialisten, wenn es um die
Fertigung von komplexen Prototypen und Serienteilen so-
wie den Bau von Vorrichtungen und Baugruppen geht.
Des Weiteren entwickelt und produziert HIMATEC hoch-
wertige Spritzgussformen und Messvorrichtungen flr die
Kunststoffindustrie in den Bereichen Medizin, Automobil
und Elektronik.

LWir“, erlautert Severin Himmler, ,fertigen Baugruppen
und komplexe Einzelteile in unterschiedlichen LosgroBen.
Dabei schéatzen unsere Kunden unsere Flexibilitdt und vor
allem unsere hohe Fertigungstiefe. Mit unserem umfas-
senden Maschinenpark decken wir alle Bearbeitungen ab,
die im Maschinen- und Werkzeugbau bei uns nachgefragt
werden.“ Zu den angebotenen Fertigungsverfahren geho-
ren das CNC-Fréasen sowie -Drehen, Drahtschneiden,
Senkerodieren, Schleifen und vieles mehr.

Vor allem die automatisierten 5-Achs-Simultan-Fras- und
Drehzentren mit verschiedensten Arbeitsrdumen sind fur
das Unternehmen wichtig. ,Maschinen machen aber nur
einen guten Job, wenn sie gefUhrt werden®, erlautert Se-
verin Himmler. ,Unsere Mitarbeiter sind es, die mit inrem
Engagement und Know-how flr die Qualitat sorgen.”

35 Jahre Maschinenbau

Angefangen hat alles ganz klassisch in einer Garage. Mit
vielen Ideen, einer FrAsmaschine und einer Sage hat
Erhard Himmler 1985 zusammen mit seiner Frau die
Erhard Himmler Maschinenbau gegrindet. Dann folgte
ein schnelles Wachstum. Bereits vier Jahre nach der
Griindung stand das erste Erweiterungsgebaude flir die
Produktion. Heute, rund 35 Jahre und drei Erweiterungs-
bauten spater, lenken die S6hne des Grinders Daniel und
Severin Himmler die Geschicke des Unternehmens.

,<Unsere Kunden wissen unser breites Bearbeitungsspekt-
rum sehr zu schatzen. Als Lohnfertiger bieten wir die kom-
plette Fras-, Dreh- und Erodierbearbeitung sowie die
Montage und den Werkzeugbau®, listet Severin Himmler
die Arbeitsbereiche auf. ,Unsere Kunden bekommen alles

aus einer Hand. Wir haben den gesamten Bearbeitungspro-
zess im eigenen Haus und damit unter Kontrolle. Zudem ha-
ben wir so direkten Einfluss auf die Termine. Termintreue ist
ein zentrales Thema, sie ist heute ebenso wichtig wie der
Preis.”

Spezialisten fiir komplexe Arbeiten

HIMATEC bietet eine breite Angebotspalette. Dazu ge-
hért neben der Fertigung von hoch komplexen Einzeltei-
len und Spritzgusswerkzeugen auch eine automatisierte
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Serienfertigung samt diverser Oberflachen-Veredelungs-
verfahren und Montagearbeiten. ,Wir bearbeiten fast alle
Materialien, von Edelstahlen, Aluminium, Werkzeugstahlen
bis hin zu verschiedenen Kunststoffen, die Uberwiegend in
der Elektronik eingesetzt werden®, erlautert Severin Himm-
ler. ,In der Fertigung sind wir breit aufgestellt und liefern so-
wohl Prototypen bzw. Einzelstlcke, Kleinserien bis hin zu
Serien mit bis zu 5000 Stuck.*

Moderne technische Ausstattung

Fur die beiden Geschéaftsflhrer bildet die moderne, zu-
kunftsgerichtete technische Ausstattung die Grundlage
fur ihren Erfolg. Sie investieren kontinuierlich, um den Ma-
schinenpark stetig zu aktualisieren. Der Austausch &lterer
Bearbeitungszentren und eine weitere Automatisierung
gehoren ebenfalls dazu. Mit jeder Investition will HIMATEC
auch neue Kunden ansprechen und gewinnen. ,Welche
Technologien morgen flr uns von Bedeutung sein wer-
den, richtet sich nach den Anforderungen unserer Kun-
den,” erlautert Severin Himmler. ,Wir sind aber immer be-
reit, uns weiterzuentwickeln und neue Wege zu gehen.”

Eine groBere Investition stand bei HIMATEC 2018
an. Um ihren Kunden auch weiterhin eine perfekte
Werkzeugbearbeitung

mit modernster Ero-

diertechnik zu bieten,

hat das Unternehmen
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sowohl die Senk- als auch die Drahterodiermaschinen
ausgetauscht.

Kaum stéranfallig und gleichbleibend prazise

Zwei neue Mitsubishi Electric Senkerodiermaschinen
EA12S und EA28V Advance sowie zwei Drahterodierma-
schinen MV1200S NewGen und MV2400S NewGen von
Mitsubishi Electric haben 2018 die Arbeit aufgenommen.
LAbgerundet haben wir die Investition mit einer neuen Start-
lochbohrmaschine®, erklart Severin Himmler. ,Bei Investitio-
nen in unseren Maschinenpark vergleichen wir die Ange-
bote aller Hersteller immer sehr genau und rechnen mit spit-
zem Stift. Bei einem Maschinen-Tender mit finf Anlagen
haben wir den Markt sehr genau untersucht und Leistun-
gen, Preise sowie Service der grof3en Hersteller bewertet.”

Das Ergebnis des Vergleichs fiel recht eindeutig zuguns-
ten von Mitsubishi Electric aus. Ausschlaggebend waren
unter anderem die sehr guten Erfanrungen mit der
Mitsubishi Electric Erodiertechnologie. Wichtig waren
Severin Himmler dabei die minimale Stéranfalligkeit sowie
die gleichbleibende Prazision und die einfache Handha-
bung der Maschinen von Mitsubishi
Electric, die sie Uber zwei Jahrzehnte
bewiesen haben. ,Selbstver-
sténdlich ist auch
der Preis

Finf Mitsubishi Electric
Maschinen — davon zwei Draht-
erodiermaschinen, zwei Senk-
erodiermaschinen und eine Startloch-
bohrmaschine - stehen im
Maschinenpark von HIMATEC.

HIMATEC
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Wir erwirtschaften nur Gewinne mit einem Ma-
schinenpark, der den aktuellen und zukinftigen
Anforderungen gewachsen ist. Einen Pluspunkt

hat Mitsubishi fir die solide Standard-Ausstat-

tung der Maschinen bekommen.

Severin Himmler, Geschéftsflihrer bei HIMATEC

ein wichtiges Kriterium, aber nicht allein entscheidend,* er-
ldutert Himmler, ,,denn es mussen alle Punkte zusammen-
passen. Wir erwirtschaften nur Gewinne mit einem Maschi-
nenpark, der den aktuellen und zukinftigen Anforderungen
gewachsen ist. Einen Pluspunkt hat Mitsubishi fir die so-
lide Standard-Ausstattung der Maschinen bekommen.*

Sicher durch die Nacht

Um wirtschaftlich zu produzieren, ist eine prozesssichere
mannlose dritte Schicht erforderlich. Dabei kommt der au-
tomatischen Drahteinfadelung eine Schllsselrolle zu,
denn ein Draht kann auch reiBen. Damit war fur HIMATEC
ein zuverlassiges Einfadelsystem elementar. ,Wir wuss-
ten, dass das System funktioniert”, erlautert Severin
Himmler, ,waren aber bei den von Mitsubishi angegebe-
nen Hohen, bei denen der Draht sicher im Schneidspalt
eingefadelt wird, ein wenig skeptisch”. ,Nach einem Jahr

Maschinenpark und Fertigungsverfahren

e CNC-Frasen: 5-Achs (u. a. simultan und Automation)

e CNC-Frasen: 3-Achs (u. a. Automation und vierte
Achse)

e CNC-Frasen: 3-Achs-GroBformat (Grundplatten,
Drehteller usw.)

e CNC-Drehen: mit Y-Achse, Gegenspindel, Stangen-
und Portallader

¢ Erosion: Drahten/Senken/Bohren

® Messen: klimatisierter Messraum mit Koordinaten-
messmaschine

¢ Sonstige: Schleifen/Sédgen/Sandstrahlen/usw.

6lefc_£-.l:>‘eigemée Q‘az,ision — ain—CAcLe HamJLaBumé.

im Betrieb®, fUhrt der Geschaftsfuhrer weiter aus, ,konn-
ten wir die Maschinen noch nicht durchgéangig mit allen
Hohen herausfordern, aber wir haben einige Erfahrungen
gesammelt und wissen, dass das System zu unserer vol-
len Zufriedenheit arbeitet.” Fir das Unternehmen bedeu-
tet das einen Zuwachs an Prozesssicherheit. ,Nur so kén-
nen wir viele Arbeiten in einer Aufspannung erledigen®,
betont Severin Himmler, ,und die Langlaufer sicher ins
Wochenende schicken.”

HIMATEC GmbH & Co. KG

Griindungsjahr
1985

Geschaftsfiihrer
Daniel Himmler, Severin Himmler

Mitarbeiterzahl
45

Kontakt
Unterrohrenstadt, Untere Dorfstral3e 9

92348 Berg

Fon +49 (0) 9189 412898-0
Fax +49 (0) 9189 412898-33

info@himatec.de

www.himatec.de

HIMATEC
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HFU - KSF Tuttlingen
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Neue Anwendungsfelder
erschlief3en.

Am Kompetenzzentrum fur Spanende Fertigung (KSF) in Tuttlingen entwickeln
WWissenschattler prozesssichere Verfahren, um mit Drahterodieren Mikroprofile
in metallisch oder in kunstharz-gebundene Schleifscheiben und -stifte wieder-

holgenau einzubringen.

Seit dem Jahr 1997 befassen sich
Wissenschaftler des ehemals als
Kompetenzzentrum fir Schleiftech-
nologie und Feinstbearbeitung (KSF)
bezeichneten Instituts in Tuttlingen
vor allem mit Schleifverfahren. Im Jahr
2018 tbernahm Prof. Dr.-Ing. Bahman
Azarhoushang die Leitung. Er er-
weiterte die Forschungsgebiete und
firmierte das Institut um zum heutigen

Kompetenzzentrum flr Spanende
Fertigung. Seither befassen sich die
inzwischen 14 wissenschaftlichen Mit-
arbeiter (davon acht Doktoranden) und
etwa 150 Studierenden in Tuttlingen
auch mit Drehen, Fréasen, Bohren

und Erodieren. Der Fokus liegt aber
nach wie vor auf Schleifverfahren.
Unterstutzt wird das Institut von zwei
Arbeitskreisen, denen 35 Unter-

nehmen angehdren — Uberwiegend
Hersteller von Schleifmaschinen,
Schleifwerkzeugen und Anwender.
Ihre Uberregionale FUhrungsrolle in
der Erforschung spanender Bear-
beitungsverfahren behaupten die
Wissenschattler in Tuttlingen mit spe-
Ziellen Forschungsschwerpunkten.
Dazu gehdren, wie der Leiter Prof.
Azarhoushang erlautert, vor allem
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Kompetent
flr Zerspanung

Das Kompetenzzentrum fur spa-
nende Fertigung (KSF) gehort zur
Hochschule Furtwangen Univer-
sity (HFU). Letztere ist aus der
Fachhochschule Furtwangen her-
vorgegangen, die sich inzwischen
als University for applied sciences
bezeichnet. Am KSF befassen
sich Wissenschaftler und Studie-
rende mit den drei Fertigungsbe-
reichen Schleiftechnologie und
Feinstbearbeitung, Zerspanungs-
technologie sowie Laser- und
Erodiertechnologie. Anwen-
dungsorientiert und teilweise im
Auftrag von Maschinen- und
Werkzeugherstellern sowie An-
wendern erforschen sie die Bear-
beitung schwierig zu bearbeiten-
der Werkstoffe sowie innovative
Verfahren zum non-conventi-
nal-machining wie Hybridbearbei-
tung und Additive Fertigung. Da-
bei fokussieren sie sich unter an-
derem auf Mikrostrukturen und
hochproduktive Verfahren wie
Hochleistungs- und Hochge-
schwindigkeitszerspanung. Sie
entwickeln Prozesse, Werkzeuge
und Prozessuberwachungen. Zu-
dem bieten sie Fachtagungen
und Workshops, um ihr Fachwis-
sen und die entwickelten Techno-
logien unverzuglich in die Produk-
tion bei Maschinen-, Werkzeug-
und Messtechnikherstellern sowie
Anwendern zu transferieren. Inter-
essenten beraten sie auch indivi-
duell mit Studien und Recherchen
sowie mit Planungen zum Einflh-
ren innovativer Fertigungsverfah-
ren.

Verfahren zur Hochleistungsbearbei-
tung, Mikrobearbeitung und non-con-
ventional-machining. Das Letztere
betrifft laser- und schwingungsge-
stltztes Drehen, Mikrofrasen und
-schleifen. In Verbindung mit etwa

25 Bachelor- und Masterarbeiten ent-
wickeln und verwirklichen Studie-
rende und Doktoranten anwendungs-
orientiert innovative Fertigungsver-
fahren. Um ihre theoretischen
Vorhersagen in der Praxis verifizieren
zu kdénnen, verflgen sie Uber eine
groBzigig ausgestattete Werkstatt
mit Dreh- Fras-, Schleif- und Ero-
diermaschinen — darunter auch seit
etwa zwei Jahren eine Drahterodier-
maschine von Mitsubishi Electric.

Scharfe, mikroprofilierte Schleif-
scheiben gefordert

Auf Wunsch von Automobilindustrie,
Werkzeugbau und Medizintechnik hin
befassen sich die Wissenschaftler in
Tuttlingen derzeit mit speziellen Pro-
filier- und Abrichtverfahren fir
Schleifscheiben. Dabei konzentrieren
sie sich darauf, genaue, filigrane und
schwierig zu erzeugende Geomet-
rien in Schleifscheiben einzubringen.
Wie Prof. Azarhoushang berichtet,
sind konkave Mikrogeometrien bisher
insbesondere in metallisch oder mit
speziellen kunstharz-gebundenen
Schleifscheiben nicht zu verwirklichen.

Samtliche bisher bekannten Ab-
richt- und Profilierverfahren — mit ei-
nem Diamanten, Abrichtrollen oder
Abrichtscheiben aus SiC bzw. Ko-
rund — scheitern. Beim Abrichten
schmiert entweder die Bindung der
Schleifwerkzeuge (Diamantrollen)
oder die Bindung wird durch die
Verfahren zurlickgesetzt, sodass
einzelne Schleifkdrner aus der Bin-
dung herausgerissen werden. Dar-
aus resultiert eine glatte und gleich-

zeitig nicht exakt vorherbestimmbare
Oberflache. Profilgeometrien kleiner
als die gebundene KorngréBe kdnnen
nicht konturgenau erzeugt werden.
Zudem lassen sich besonders die
Bindung der Schleifwerkzeuge aus
harten Schneidstoffen, wie Diamant
und hochfest gebundenes CBN, mit
ublichen Verfahren nicht gezielt zu-
ricksetzen. Das ist aber unbedingt
erforderlich, um die Schleifscheiben
immer wieder zu scharfen. Nur so
kénnen sie auf den zu schleifenden
Werkstlcken an der Oberflache
Werkstoff optimal abtragen.

Drahterodieren schneidet
definierte Geometrien

Erste Versuche zeigten bereits vor
wenigen Jahren, dass man auch
hochharte Schleifscheiben mit dem
Draht erodieren kann. Dazu berich-
tet Prof. Azarhoushang: ,Diesen An-
satz haben wir im Kompetenzzent-
rum aufgegriffen und konsequent
weiterverfolgt. Vor allem flr die regio-
nale Industrie kann das Mikroprofilie-
ren hochfester Schleifscheiben wirt-
schaftliche Vorteile bringen.*

Das Institut investierte in ein
Préazisions-Drahterodiersystem

von Mitsubishi Electric. Wie Prof.
Azarhoushang erlautert, hat man sich
unter anderem aufgrund der umfas-
senden Ausstattung der Maschine fur
diesen Hersteller entschieden; den
wesentlichen Ausschlag gab der inte-
grierte V350 Generator — das Herz
der Drahterodiermaschine — welcher
zur Bearbeitung von Diamant- und
CBN-Schleifschieben besonders ge-
eignet ist. Auch die fundierte Bera-
tung und der Service haben ihn Uber-
zeugt. ,Zudem haben wir den Ein-
druck, dass Mitsubishi Electric sich
besonders fur Innovationen und zu-
kunftsweisende Anwendungen seiner
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Drahterodiertechnologie interessiert.*
Die MP2400 Connect wahlten er und
seine Kollegen wegen des groBen Ar-
beitsraums, um auch groBe Schleif-
scheiben bearbeiten zu kbnnen. Zu-
satzlich ist die Drahterodiermaschine
mit einem Feinschlichtgenerator und
einer Drehachse ausgestattet. Damit
kénnen die Wissenschaftler an Schleif-
scheiben und Schleifstiften rundum
komplexe Profilgeometrien erzeugen.

Die Maschine nutzen sie seit etwa
funf Monaten. Auf ihr spannen sie mit
HSK-Werkzeughaltern die zu bear-

beitenden Schleifscheiben. Die Para-

Die MP2400 Connect an
ihrem Arbeitsplatz
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Zudem haben wir den Eindruck, dass
Mitsubishi Electric sich besonders fr
Innovationen und zukunftsweisende
Anwendungen seiner Drahterodiertech-
nologie interessiert.

Prof. Dr.-Ing. Bahman Azarhoushang,

Leiter Kompetenzzentrum fir Spanende Fertigung

meter zum Drahterodieren entnehmen
sie zundchst dem in der Steuerung in-
tegrierten Assistenzsystem. Wie Prof.
Azarhoushang sagt, vereinfacht das

vor allem fUr Studierende und Dokto-

Dr. Zahedi und Herr Khosravi
(Doktorand) bei der Arbeit

randen, die Ublicherweise nur vorlber-
gehend und eher selten an den Ma-
schinen arbeiten, erheblich die Pro-
grammierung und Bedienung. Das gilt
auch fUr die aktuelle Steuerung mit

Drahterosiv abgerichtet — die Scheibe

noch auf der Erodiermaschine
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groBem Bildschirm und Touch-Screen,
die &hnlich wie Smartphones per App
bedient wird.

Hochfeste Schleifscheiben
zuverlassig profilieren

In ihren bisherigen Forschungs- und
Entwicklungsarbeiten haben die Spe-
zialisten in Tuttlingen bereits zahlrei-
che Parameter ermittelt, mit denen
man Profile und Mikroprofile speziell
in hochharten Schleifscheiben ab-
richten kann. Dazu berichtet Prof.
Azarhoushang: ,Beim Drahterodieren
schneidet der Draht exakt das Profil.
Es wird hierbei ausschlieBlich die Bin-
dung der Schleifscheiben abgetra-
gen, wodurch Schleifkdrner auBer-
halb des erzeugten Profils ausfallen,
und die an der Schleifscheibenober-
flache verbleibenden Schleitkérner
freistehend und in einem optimalen
scharfen Zustand verbleiben. Das er-

gungsbetriebe als sehr vorteil-
haft. Man kann mit derart
abgerichteten Schleifscheiben
bisher nicht herstellbare Werk-
stickgeometrien fertigen. So er-
schlief3t das Profilieren und Abrichten
durch Drahterodieren auch ganz neue
Fertigungsbereiche.”

maoglicht zum einen, auch kleine Pro-
file wiederholgenau zu fertigen. Zum
anderen sind die erzeugten Profile
scharf. Die Schleifscheibe ist ,schnit-
tig* und verwirklicht hohe Abtragra-
ten. Sie tragt deutlich produktiver und
vor allem exakt vorhersehbar Werk-
stoff von den zu bearbeitenden Werk-
sticken ab. Das erweist sich fur Ferti-

Drahterodiert

Prozesssicher mikroprofilieren
DarUber hinaus lassen sich mit Draht-
erodieren je nach Durchmesser des
Schneiddrahts sehr filigrane Profile
zuverlassig erzeugen, zum Beispiel
nur wenige Zehntelmillimeter hohe

Drahterod‘\ert - geschhﬁer\

Zahnprofile mit beinahe beliebigen
Konturen der Zahnflanken. Damit er-
weist sich das innovative Abrichtver-
fahren Drahterodieren als besonders
vorteilhaft fur Fertigungsbetriebe.
Wie Prof. Azarhoushang feststellt, in-
teressieren sich inzwischen zahlrei-
che industrielle Anwender speziell in
der Werkzeug- und Medizintechnik
sowie der Mikroelektronik flr diese
Technologie. Doch er flgt hinzu,
dass zum Einsatz des Verfahrens in
einer industriellen Serienfertigung
zwar bereits eine Vielzahl an Parame-
tern und Zusammenhangen zwi-
schen Bindungen, Hartstoffen (Korn-
gréBe, Konzentration und Kornart)
und Erodierparametern sehr gut
funktionieren, fUr spezielle, neu ent-
wickelte Bindungen und Hartstoffe
optimierte Parameter durchaus noch
zu ermitteln sind. Auf den Drahtero-
diermaschinen von Mitsubishi Electric
gelingt dies am Institut in Tuttlingen
nach seiner Ansicht schnell, einfach
und vor allem zuverlassig. Einmal als
optimal erachtete Parameter lassen
sich problemlos in der Datenbank

Dev'l"lichréBer‘eS SFQL“’FVM an \/\/QFLS‘I'UCLQVI Bear‘gei’\('em.




Man kann mit derart abgerichteten Schleifschei-
ben bisher nicht herstellbare Werkstickgeomet-
rien fertigen. So erschlieBt das Profilieren und
Abrichten durch Drahterodieren auch
ganz neue Fertigungsbereiche.

Prof. Dr.-Ing. Bahman Azarhoushang,
Leiter Kompetenzzentrum fir Spanende Fertigung

speichern, die in der CNC-Steuerung
integriert ist.

Parameter berechnen und
Prozesse simulieren

Darlber hinaus entwickeln und opti-
mieren die Wissenschaftler geeignete
CAD/CAM-Software, mit der sich das
Drahterodieren profilierter Schleifschei-
ben noch einfacher als bisher pro-
grammieren und simulieren lasst. ,Bei

Hochschule Furtwangen

ausreichender Datenbasis kann man
klnftig die passenden Strategien, die
Maschinen- und die Prozessparame-
ter fUr die geforderte Genauigkeit und
Oberflachenglite praziser im Voraus
ermitteln. Zudem kann man den Bear-
beitungsprozess simulieren, um bei-
spielsweise Kollisionen und nicht zu
erzeugende Profilgeometrien vorab zu
erkennen®, blickt Prof. Azarhoushang
in die nahe Zukuntt.
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Im Forschungsinstitut in Tuttlingen
tragen Drahterodiermaschinen von
Mitsubishi Electric wesentlich dazu
bei, dass Fertigungsbetriebe mit
exakt profilierten, standfesten und
hochharten Schleifscheiben kinftig
ein deutlich gréBeres Spektrum an
Werkstlcken deutlich produktiver
bearbeiten kénnen.

Das KSF an neuer Wirkungsstatte in Tuttlingen

Kompetenzzentrum fiir
Spanende Fertigung (KSF)

Leiter
Prof. Dr.-Ing. Bahman Azarhoushang

Mitarbeiterzahl
14 wissenschaftliche Mitarbeiter, davon
8 Doktoranden, 150 Studierende

Kontakt

Hochschule Furtwangen IFC
Katharinenstra3e 2

78532 Tuttlingen

Fon +49 (0) 7720 307 4328

ksfinfo@hs-furtwangen.de
www.ksf.hs-furtwangen.de




K-L Prazision Falk Lange GmbH

Ein himmelwelter
Unterschied.

Gleich zwei Olbad-Drahterodiermaschinen hat K-L Prézision Falk Lange GmbH
im Einsatz. Damit fertigt er Prazisionsteile im p-Bereich, die sich mit anderen
Verfahren nur mit grﬁem Aufwand herstellen lassen — und deren Qualitat den

n echte Vorte etet.
.
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,Nicht stehen bleiben, sondern immer
einen Schritt vorankommen* — so be-
schrieb Falk Lange seine Motivation
als Unternehmer, als das Profil-Maga-
zin ihn das erste Mal Anfang 2016 in
Nideggen in der Eifel besuchte. Seine
Firma K-L Préazision Falk Lange hatte
sich schon damals mit feinstmechani-
schen Prazisionsteilen einen Namen
gemacht — weit Uber seine Region
hinaus. Er beliefert Automobilzulieferer,
Kunden aus der Medizintechnik oder
der Luft- und Raumfahrt mit Werk-
zeugen sowie Bauteilen im p-Bereich
—selbst in die USA werden die Erzeug-
nisse von K-L Prazision verschickt.

Héchste Prazision mal zwei

Der ausgebildete Werkzeugmacher ist
seinem Motto treu geblieben und hat
sein Unternehmen in den letzten Jahren
konsequent weiterentwickelt. Inzwi-
schen steht eine zweite Halle auf dem
20.000 Quadratmeter groBen Firmen-
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Automobilzulieferer, Kunden aus der
Medizintechnik oder der Luft- und
Raumfahrt werden mit Werkzeugen und
Bauteilen von K-L Prézision beliefert.

gelande, in der Lange das Material flr
seine Préazisionsteile lagert. Den freige-
wordenen Platz in der ersten Halle hat
er genutzt, um seinen Maschinenpark
an Erodiermaschinen, Bearbeitungs-
zentren, Flach- und Rundschleifma-
schinen sowie Drehmaschinen weiter
auszubauen — seit 2016 hat er ihn na-
hezu verdoppelt. Alleine zwolf Maschi-
nen von Mitsubishi Electric hat er im
Einsatz — besonderes Highlight darun-
ter sind die MX600: ,Wir sind einer der
wenigen Betriebe in Europa, die Uber
zwei Olbad-Drahterodiermaschinen
verfligen®, betont Falk Lange nicht
ohne Stolz.

Herausforderung Sondermaterial
+Eigentlich war der Kauf der MX600 so
gar nicht geplant® gibt Lange zu. Er
hatte die Maschine zwar damals schon
auf der Messe AMB gesehen, sich die
Maschine aber nicht weiter angeschaut.
»Ich kannte natUrlich Senkerodieren im

K-L Prazision
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Olbad, aber drahterodieren
nicht. Ich habe mich tatsachlich

gefragt, was man damit Uberhaupt
machen soll.“ Heute kann er dartber
nur noch schmunzeln. Denn ein For-
schungsauftrag von der RWTH
Aachen zeigte letztendlich, was mit
Drahterodieren im Olbad mdglich ist.
»Wir erhielten damals den Auftrag,
hochprazise Bauteile fur ein Luft-
und Raumfahrtprojekt zu fertigen.”
Die Teile wurden aus einem ganz
speziellen Material gefertigt — mehr
darf Lange dazu allerdings aus Ge-
heimhaltungsgrinden nicht sagen.
Nur so viel: Lange konnte zwar die
Bauteile wie gewlinscht auf seinen
vorhandenen Wasserbad-Drahtero-

diermaschinen fertigen, doch

im Nachhinein kam es zu Schwie-
rigkeiten im Einsatz — die Rand-
schichten, die beim Erodieren im
Wasserbad entstanden, erwiesen
sich als problematisch. Falk Lange
hatte die Problematik dann mit
Lutz-Roger Neuendorf diskutiert,
dem zustandigen Vertriebsleiter von
Mitsubishi Electric: ,Wir haben
schon so manche Fachsimpelei ge-
habt“, so Lange und betont die
Kompetenz des Mitsubishi Electric
Teams, mit dem er schon seit vielen
Jahren zusammenarbeitet. ,Ge-
meinsam sind wir dann auf das
Drahterodieren im Olbad mit der
MX600 als Losung gekommen.“

éemefms.s\m 2uvr Lésvng.

Insgesamt zwolf Mitsubishi Electric Maschinen
stehen bei K-L Prazision, insbesondere zwei
Olbad-Machinen MX600

1998

Falk Lange

10

Vom Werkzeug- und Formenbau tber
die Prazisions-Teilefertigung bis zum
Kleinmaschinenbau

Am GrUnland 4

52385 Nideggen-Schmidt

Fon +49 2474 997790
Fax +49 2474 9977929

falk-lange@online.de
www.k-|-praezision.de




Mikrorisse und Korrosion werden vermieden

Denn beim Drahterodieren mit Ol als Dielektrikum wird die
Korrosion der Werkstlcke, wie sie im Wasserbad auftritt,
vermieden. Zudem sind kleinere Fun-
kenspalte méglich, mit denen noch filigra-
nere Teile gefertigt werden kénnen. Vor
allem aber sorgt der nPV Generator der
MX600 fur einen schonenden Energieein-
trag in das Werkstuck. In der Summe
wird zwar die gleiche Energiemenge zur
Materialbearbeitung genutzt wie beim
Drahterodieren im Wasserbad, allerdings
auf mehrere kurze Entladungen aufgeteilt.
Durch das Einbringen einer geringeren Energie pro Impuls
bei hbherer Frequenz werden die Energiespitzen am
Werkstulck reduziert. Das wiederum verhindert die Bildung
von Mikrorissen.

Gravierend bessere Qualitat

»Wir haben das Originalmaterial aus dem RWTH-Projekt
auf einer MX600-Vorflihrmaschine im Showroom von
Mitsubishi probeweise bearbeitet — das Ergebnis war so
gravierend besser als alles, was wir bisher herstellen konn-
ten®, zeigt sich Falk Lange immer noch begeistert. Eigent-
lich war er vorher auch schon von den Ergebnissen der bis
dato eingesetzten Feinschneidmaschinen Uberzeugt. ,Wir
konnten im Wasserbad Oberflachen von ungefahr 0,25 Ra
erreichen — mit der Olbad-Maschine schaffen wir mittler-
weile eine Rauheit von nur noch 0,05 Ra.” Als Beispiel
zeigt er einen aus normalem Stahl gefertigten
Schneidstempel — einmal drahterodiert im Wasser-
bad mit einer Rauheit von 0,3 Ra, einmal im OI-
bad mit einer Rauheit von 0,1 Ra — und bit-
tet, einmal mit dem Fingernagel dartber
zu kratzen®. In der Tat ist der Unter-
schied frappierend. Die Oberflache

des im Olbad drahterodierten Stem-

pels ist spurbar glatter, wirkt wie la-

ckiert. ,Wichtiger Vorteil des Draht-
erodierens ist zudem, dass deutlich
weniger Spannungen im Material auf-
treten®, so Falk Lange weiter. ,Die ganze
Struktur des bearbeiteten Metalls ist qua-
litativ hochwertiger — das ist ein himmel-
weiter Unterschied.” Konkret bedeutete das,
dass bei dem fur das RWTH-Projekt bendtigte
Bauteil die problematischen Randschichten auf

Rauheit von
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auf der Olbad-Maschine

Falk Lange zeigt die Oberflache eines auf der Olbaddrahterodiermaschine herge-
stellten Schneidstempels im Vergleich zu einem aus der Wasserbadmaschine.

fast Null reduziert werden konnten.

Die zweite Maschine folgt schnell

Falk Lange musste bei dem Ergebnis nicht lange Uberle-
gen —im Sommer 2016 kaufte er seine erste MX600. Die
Entscheidung wurde ihm dadurch erleichtert, dass er eine
kostengunstigere Vorfihrmaschine erwerben konnte.
Und dadurch, dass er auch die Forscher von der RWTH
Uberzeugen konnte und sie ihn mit der ,Serien-Fertigung”
des Bauteils endguiltig beauftragten. ,Damit war die
MX600 von Anfang an gut ausgelastet — so gut, dass es
sogar zu Problemen mit Lieferterminen kam®, erinnert
sich Lange. Es wére genug zu tun fUr eine zweite

Wickelkralle fur Glihwendel

K-L Prazision
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Herstellung einer Folgeelektrode aus Wolframkupfer mit einer Stegbreite von 0,1 mm

MX600 — doch zwei dieser Hightech-Maschinen in einem
10-Mann-Betrieb? Falk Lange lieB sich das in Ruhe durch
den Kopf gehen — und wagte dann getreu seinem Motto
einen Schritt nach vorn und ging das Risiko ein, eine wei-
tere MX600 zu kaufen.

Damit standen ihm freie Kapazitaten auf der MX600 zur Ver-
flgung, die er fUr bestehende Auftrége anderer Kunden
nutzte. ,Wir haben einige problematische Teile aus Hartme-
tall, bei denen es auf den normalen Wasserbadmaschinen
immer wieder zu Problemen kam, vor allem durch mikro-
feine Haarrisse”, so Lange. Diese Teile fertigte er dann auf
den MX600 — und die Probleme waren geldst. Lange hat
dabei gute Erfahrungen mit dem von Mitsubishi Electric
empfohlenen Dielektrikum gemacht. Lutz-Roger Neuendorf
erganzt dazu: ,Die beiden MX600 von K-L Prazision sind
zudem mit dem optionalen digitalen Anti-Elektrolyse-Gene-
rator von Mitsubishi Electric ausgerUstet. In Verbindung mit
dem &lhaltigen Dielektrikum wird die Unterflachen-Struktur
besonders gesund erhalten — das ist besonders fur Kunden
aus der Luft- und Raumfahrt oder Medizintechnik interes-
sant.”

Vorteile in der Fertigung und fiir den Kunden

Die héhere Qualitat der auf der MXB00 gefertigten Teile bie-
tet fUr den Kunden echte Vorteile — bei den als Beispiel ge-
zeigten Schneidstempeln verldngern sich die Standzeiten
dank der hdheren Qualitdt um geschatzte 20 bis 30 Pro-

zent. Auch komplexe Geometrien
fertigt Falk Lange dank Rotierspin-
deln auf den MX600 — und zeigt auch
dazu ein exemplarisches Bauteil: Die
Wickelkralle — mit ihr werden die
Wendel von Gluhlampen gewickelt —
ist komplett aus Hartmetall gefertigt.
Friher musste sie zunachst komplett
rundgeschliffen werden, mit einer Pas-
sung kleiner als h6. ,,Heute fertigen wir
die Kontur komplett mit Bohrung auf
der MX600 mit Rotierspindel — ohne
das Bauteil auch nur einmal abzu-
spannen. Ein riesen Vorteil*, ergénzt
Lange und erklart, dass zudem bei
denim Wasserbad drahterodierten
Wickelkrallen aufgrund der Mikrorisse
und Spannungen die filigrane Kontur
abgebrochen ist. Auch das passiert
dank der MX600 heute nicht mehr.
Lange: ,Wir konnten friher zwar auch schon diese Teile fer-
tigen — aber nur mit einem
immens héheren Auf-
wand.”

Auch mit der Handha-
bung der Maschine ist
Falk Lange sehr zufrie-
den: ,Die Maschine lauft
zuverlassig Tag und

Prazise Form-
einsatze fur eine
Spritzgussform
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Nacht, auch ohne Aufsicht, fadelt selbst mit einem Sieben-
hundertstel-Draht von allein ein. Allerdings muss man auch
klar sagen, dass man —um die maximale Qualitat zu be-
kommen — regelmaBig die ndtigen Inspektionen und War-
tungen durchfiihren muss.“ Doch die Maschinen sind so
wartungsfreundlich, dass das Team von Falk Lange alle er-
forderlichen Wartungsarbeiten selbst durchfihren kann.
Zudem ist das Dielektrikum sehr pflegeleicht: Lange hat seit
dem Kauf der Maschinen noch kein Mal das Ol austauschen
muUssen — die regelmaBige Reinigung des Filters gendgt.

Problemldser fiir besondere Fille

,Das Drahterodieren im Olbad ist fiir Oberflachengiite und
Genauigkeit konzipiert, nicht auf Schnelligkeit”, macht
LLange aber auch Kklar. ,Man sollte nur spezielle Teile und Ma-
terialien darauf schneiden, die zur Maschine passen.” Dann
aber sind die Vorteile des Verfahrens beeindruckend. Das
hat sich inzwischen in der Branche herumgesprochen — Falk
Lange hat sich einen Ruf als Spezialist flr besondere An-
wendungsfalle erworben: ,Zu uns kommen die Kunden,
wenn sie nicht mehr weiterwissen.*

Positionsgenauigkeit Oberflachenglte
<z 1um Ra 0,04 um
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Die Maschine lauft zuverléssig Tag und
Nacht, auch ohne Aufsicht, fadelt selbst
mit einem Siebenhundertstel-Draht von

allein ein.

Falk Lange, Geschéftsfihrer bei K-L Prézision
Falk Lange GmbH

Prazision und Qualitit in Ol

Das Drahterodieren im Olbad erméglicht die Bearbeitung
auch anspruchsvoller Materialien mit extremer Genauig-
keit und besten Oberfachenglten

Geometrie-Genauigkeit Rundheit
<+ 1pm <1pm

K-L Prazision
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Japan Spezial

Im Land der
Hundertjahrigen.

Japans Geheimnis des Alterns.

Mehr als 50.000 Menschen haben in Japan das Alter von 100 Jahren erreicht — mit
zunehmender Tendenz. Im Durchschnitt kbnnen japanische Frauen heute damit rech-
nen, mindestens 87 Jahre alt zu werden. Nimmt man die Manner hinzu, liegt die Le-
benserwartung bei knapp unter 84 Jahren — ein echter Spitzenwert weltweit. Doch

wie schaffen es die Japaner, so alt zu werden? Ist es das frische Essen, das betont
auf Fisch und schonend gegartes GemuUse setzt? Oder liegen die Grinde in der
hochwertigen asiatischen Medizin, im technologischen Fortschritt und in den Sicher-

Nicht nur tGiber 100, sondern aktiv bis ins
hohe Alter

Was Japans Senioren so einzigartig macht, ist
nicht nur ihre hohe Anzahl, sondern auch ihre
Rustigkeit. Bis ins hohe Alter hinein haben die
Menschen den Wunsch, zu arbeiten. Diese
Tendenz hat natlrlich viel mit der japanischen
Arbeitsmoral an sich zu tun. Seit Jahrhunder-
ten ist es ein hohes Gut, Leistung zu geben
und sich voll und ganz ftr den Erfolg eines Un-
ternehmens einzusetzen. Wer dennoch einmal
krank wird, kann auf ein exzellentes Netz an
staatlichen Arzten und Kliniken, Pflegepersonal
oder auch auf die eigene Familie zurlickgreifen.
Man unterstltzt sich gegenseitig in Drei-Gene-
rationen-Haushalten und ermdéglicht es den El-
tern und GroBeltern, auch im Rentenalter eine

heitsstandards im Fernen Osten?

erflllende Aufgabe zu Ubernehmen. Das Ge-
fihl, gebraucht zu werden und etwas Sinnvol-
les zu tun, spielt viel hinein in das Geheimnis
des Alterwerdens in Japan und hélt im Kopf fit.

Japanische Kiiche: das Geheimnis Japans
Fragt man altere Menschen in Japan, ob sie sich
speziell und gesund ernahren, ist die Antwort
meist: Man esse, was einem schmecke. Dabei
liegt eines der Geheimnisse vermutlich gerade in
gesunder Kost. Auch ohne speziell darauf zu
achten, bekommt man meist frisch zubereitete
Gerichte mit vielen Vitaminen, Spurenelementen
und Antioxidantien serviert. Auf Fett und allzu
viele Produkte von Saugetieren verzichtet man in
den japanischen Kichen. Rind- und Schweine-
fleisch wird lange gekocht und somit von Fett




sowie Krebserregern befreit. Fisch spielt — und das auch
roh in Form von Sushi — eine vordergrindige Rolle.
Makrelen, Aale, Lachs, Oktopus und Thunfisch gehéren
zu den wichtigsten Nahrungsmitteln des Landes. Auf
dem berthmten Fischmarkt Tsukiji kann man sich einen
Uberblick tber die breite Vielfalt der Meeresspeisen
verschaffen, die in Japan gegessen wird. Selbst der
giftige Kugelfisch scheint der Lebenserwartung nichts
anzuhaben. Durch einen Meister von den Giftdrisen
befreit, ist er eine echte Delikatesse und hértet — wer

Viele Japaner haben den Wunsch, bis ins hohe Alter zu arbeiten. So wie
dieser Betreiber eines Sushi-Restaurants in Tokio.

éesunée Legensvveise.

weiB es so schon genau — die Gourmets vielleicht sogar
gegen zukunftige Krankheiten ab.

Wahrend der abhértende Effekt des Kugelfischgiftes nur
eine Vermutung bleiben kann, sind die antibakteriellen
Wirkungen der Bittergurke Goya und des ingwerartigen
Getto-Gewachses bekannt. Wie auch anderes Gemuse
werden diese beiden Lebensmittel entweder frisch ser-
viert oder nur kurz im Wok angebraten. Auf diese Weise
bleiben Vitamine und Antioxidantien erhalten und wirken
nachweisbar immunitatsstarkend und stressabbauend
auf den Korper. Insbesondere der Stoff Resveratol in den
Getto-Blattern soll so den Alterungsprozess erheblich
drosseln, wie Nachforschungen an der Universitat von
Ryukyus auf der Inselkette Okinawa ergaben.

Naturmedizin in Japan

Was in Europa eher als Esoterik und Homoopathie ver-
schrien ist, geht mit dem Alltag der Japaner Hand in Hand.
Im taglichen Leben, besonders aber in den Kochtraditio-
nen, achtet man sehr darauf, dass der Koérper ausgegli-
chen und ausbalanciert ist. Dauerhaft angewendet geht es
dem Menschen tatsachlich besser und er altert wesentlich
langsamer. Japans Naturheilkundler verschreiben unter-
dessen auch oftmals pflanzliche Produkte, die den Ener-
giehaushalt ausgleichen und mogliche Vergiftungen abmil-
dern sollen. Neben der Getto-Pflanze sind die Extrakte
des GrlUnen Tees hilfreich beim gesunden Altern. Die meis-
ten Japaner konsumieren das Getrank ohnehin taglich
mehrmals.

Wenn es mit pflanzlichen Mitteln und
konsequenter Bewegung
nicht mehr weitergeht,

\

Die Wirkstoffe der ingwerartigen Getto-Pflanze (unten) drosseln nachweislich

den Alterungsprozess. Die Bittergurke Goya (oben) wirkt antibakteriell.
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kommt die moderne Medizin Japans zum Einsatz. Das Liste der éltesten Menschen aller Zeiten noch viele wei-
Land im Fernen Osten ist ein Technologievorreiter und tere Japaner wie die erst 2018 verstorbenen Frauen
glanzt regelmaBig mit Nobelpreistragern in Medizin, Phy-  Nabi Tajima und Choyo Miyako, die mehr als 117 Jahre
sik und Chemie. Die Erfolge spiegeln sich in modernen auf dieser Welt verbringen durften.

Operationstechniken und revolutionarer Pharmazeu-
tik wider. In Kombination mit taglich angewendeten
Werten und Methoden der 6stlichen Naturheil-
kunde, gesunder, fett- und kalorienarmer
Klche, einem arbeitsreichen und aktiven
Leben bis ins hohe Alter hinein sowie welt-
weit auBergewohnlichen Sicherheitsstan-
dards im Alltag ist die Hochtechnologie ein
Garant fur Japans Langlebigkeit weit Uber den
100. Geburtstag hinaus.

Der aktuell dlteste lebende Mensch befindet sich
Ubrigens bereits mehr als 115 Jahre auf unserem
Erdball: Die Fukuoka-Prafektur geborene Tanaka
Kane kam 1903 zur Welt. Vor ihr befinden sich in der
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21. Dezember-20. Januar

Als Top-Erodierer sind Sie ge-
fragter als je zuvor und lhre Ideen
bringen Verbesserungen, woflr
Sie von allen Seiten Lob einstrei-
chen. Streicheln Sie jedoch ab
und an auch mal Ihr wichtigstes
Teammitglied — die MV2400R. So
gelingen Schneidstempel viel
schneller, als Sie es erwarten.

8 Auch wenn Sie gerade keinen

bendtigen, probieren Sie es ein-
fach mal aus!

Widder

20. Méarz-20. April

Im Sternbild Widder finden Sie
derzeit Saturn etwa drei Hand-
breit unter Mars. Das bringt Kraft,
Energie und auch neue Heraus-
forderungen. Steht da etwa eine
Beftrderung fur Sie an oder
kénnte es sich um eine neue Ero-
diermaschine handeln? Die
zweite Monatshalfte verlauft
dann deutlich ruhiger und Sie ha-
ben mehr Zeit fur Ihr Hobby.

- -

-
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21. Januar-19. Februar

Venus sorgt derzeit fir gute Ge-
sellschaft im Sternbild Wasser-
mann. Da Sie als Kommunikati-
onstalent sowieso immer viele
Freunde um sich haben, kann es
hier auch nur noch besser wer-
den. Derart befllgelt ist auch lhr
Konikwinkel voll auf der Héhe der
Zeit — verirren Sie sich dabei je-
doch nicht auf chaotischen Ver-
fahrwegen!

21. April-21. Mai

Wird ein Stier auf die Hérner ge-
nommen, kann er schon mal
schnell rot sehen. In diesen Tagen
ist es jedoch das verflihrerische
Rot lhrer Laserschneidanlage,
das Sie vollends in seinen Bann
zieht — ein echter Volltreffer ins
»Bulls Eye“! Sdmtliche Maschinen
ohne diese wundervolle Farbge-
bung sind flr Sie ab sofort ein ro-
tes Tuch.

-

{:—;SC_L\Q
20. Februar-20. Marz

Die Karrieresterne meinen es

§ momentan nicht gut mit Ihnen.

Lassen Sie den Kopf nicht han-
gen, das wird schon wieder! Ste-
cken Sie jetzt Ihre gesamte Ener-
gie in die Beziehung zu lhrem
Partner, aber kommen Sie nicht
mit einem erodierten Blumen-
strauB als Geschenk an. Lassen
Sie die Arbeit Arbeit sein. Ihr
Partner wird es lhnen danken —
Sie wissen schon wie.

Z_w[“{r/ge
22. Mai-21. Juni

Wischen Sie das Display lhrer
Erodiermaschine blitzeblank —
das ist wichtig, weil Mars mit
seiner spezifischen Materie-

8 dichte hier Einfluss nehmen

kann. Auch Ihr Partner fuhlt sich
von lhnen zurzeit vernachlas-
sigt; zeigen Sie mehr Aufmerk-
samkeit! Gehen Sie mal wieder
schick Essen oder machen
einen Ausflug an den See, das
wirkt wahre Wunder!

-
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22. Juni-22. Juli

Hoéchste Genauigkeiten sind ihr
Markenzeichen, das kann jeder
sehen. Vielleicht sollten Sie das
auch bei lhren Socken beriick-
sichtigen — nur weil Sie diese
im Wasserbad Ihrer MV1200S
gefarbt haben, heit das noch
lange nicht, dass dies dem-
nachst zur modischen Standard-
ausristung eines jeden Erodie-
rers gehort.

V\/Mée

24, September-23. Oktober

Achtung, Mars und Saturn ste-
hen im Quadrat! Alles muss
raus! Senken Sie samtlichen
Schrott weg, den sie nicht mehr
bendétigen. Dabei brauchen Sie
auch die Ausfallteile nicht mehr.
Zum Monatsende begegnen Sie
einem Freund aus vergangenen
Tagen und bekommen in dem
Gesprach ganz neue Ideen - Sie
sind selbst ganz Uberrascht da-
ruber.

'
L

Léwe

23. Juli-23. August

Beim Schruppen und Vor-
schlichten sollten Sie in den
nachsten Wochen keine
Abkurzungen nehmen. Arbeiten
Sie lieber sorgféltig, das zahlt
sich auf Dauer aus. Venus und
Mond sorgen weiterhin fir tolle
Kurven, sowohl beruflich als
auch privat. Achten Sie nur auf
sportlichen Ausgleich zur lang-
samen Entladung lhrer Energie!

SLor—F[on r r -
24. Oktober-22. November

Sie machen keine halben Sachen.

Schon gar nicht, wenn es um lhre
Erodiermaschine geht. Derzeit
vom Kampfplaneten Mars regiert,
schwillt Ihnen bisweilen der Gift-
stachel. Versuchen Sie es lieber
mit sanfter Prazision und ent-
spannter Gelassenheit! Das ge-
fallt auch IThrem Chef viel besser
und er wird sich fur lhren hohen
Einsatz erkenntlich zeigen.

i

24. August-23. September

Ihre Leistungskurve befindet
sich momentan im unteren Ska-
lenbereich. Dagegen sollten Sie
unbedingt etwas unternehmen!
Sie erodieren zwar positive
Winkel und haben tolle Einfalle
am laufenden Band, jedoch
sollten Sie sich auf diesen Lor-
beeren nicht weiter ausruhen.
Die néchste Erodier-Idee liegt
Ihnen doch sicher schon auf der
Zunge ...

SCLU+ Ze 4) ‘

23. November-21. Dezember

Glauben Sie an Wunder! Sie
setzen in den nachsten Monaten
spektakulare Trends in der Ero-
dierbranche, Jupiter gibt lhnen
die Inspiration dazu. Das Blitz-

lichtgewitter lhrer Fans soll Sie
anschlieBend nicht weiter kiim-
mern, setzen Sie drauB3en ein-
fach Ihre Sonnenbrille auf. Jetzt
nur nicht abheben — das Uberlas-
sen Sie besser Ihrem schweben-
den Tubular-Direktantrieb.
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