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Editorial

Mal eben die Erde verlassen

beginnt oft ganz bodenstandig mit Teileproduktion und
ultraprazisen Erodiermaschinen.

Luft- und Raumfahrttechnik stellt regelmaBig hdchste Anforderungen
an die eingesetzten Technologien. Die spannenden Ldsungen von
myonic, welche zur Erkundung des Mars beitragen, finden Sie ab
Seite 6.

Mitsubishi Electric Space Systems ist seit den 1960er-dahren im
Satellitenbereich aktiv und Japans einziger Hersteller, der alles
von der Entwicklung bis zur Herstellung anbieten kann. Kein Wun-
der, dass sich die dabei eingesetzten Erodiermaschinen groBer
Beliebtheit erfreuen. Ein sehr innovatives Projekt ist der 3D-Druck
von riesigen Antennen im Weltall, welche die Kapazitat der jetzi-
gen Tragerraketen bei weitem Ubersteigen. Schauen Sie einfach
auf die rechte Magazinseite.

Far immer noch luftige Hohen der Luftfahrt bietet SACS seit

20 Jahren Losungen, die maBgeschneidert flr den Aeorospace
sind. Mehr ab Seite 76.

Um eher weltliches geht es bei der staatlichen Férderung von

50 % der Investition in eine neue Erodiermaschine. Wie diese zum
Unternehmenserfolg beitragt, erfahren Sie beim esm Erodier-

Service-MlUller ab Seite 86.

Mit freundlichen GruBen aus dem Ratinger Technologiecenter und
den besten Wunschen fur 2023

Ihr

Hans-Jiirgen Pelzers

\/iel SF“B l:?eim Lesen J[eser‘ Avsac\ge./

Hans-Jiirgen Pelzers
Sales Department Manager

Curiosity is the essence
of our existence.

Gene Cernan, Astronaut & Mondbesucher

Die Antennenfabrik im Weltraum.

Profil02/22 5

Aktuelles

Mitsubishi Electric entwickelt solarbetriebene 3D-Druck-Technologie flr Satellitenantennen.

Mitsubishi Electric hat eine Technologie zur additiven Fertigung
in der Erdumlaufbahn entwickelt, bei der lichtempfindliches
Harz und ultraviolettes Sonnenlicht fur den 3D-Druck von Sa-
tellitenantennen im luftleeren Weltraum verwendet werden. Die
Technologie ist speziell auf die Herausforderung ausgerichtet,
kleine, kostengunstige Raumfahrzeuge mit groBen Aufbauten,
wie z. B. Antennenreflektoren mit hoher Verstarkung, auszu-
statten und ermdglicht die Herstellung von Konstruktionen in
der Umlaufbahn, die die Abmessungen von Tragerraketenver-
kleidungen weit Ubersteigen.

Die Fertigung mit Harz in der Umlaufbahn soll es ermdglichen,
Raumfahrzeugaufbauten dunner und leichter zu gestalten.
Herkdmmliche Konstruktionen mussen den Belastungen beim
Start und Wiedereintritt standhalten. Mit der neuen Methode
kénnen sowohl das Gesamtgewicht von Satelliten als auch die
Startkosten reduziert werden.

Fertigung und Ausladen einer Satellitenantenne in der Erdumlaufbahn.
Die erweiterten Funktionen sollen eine schnellere Bereitstellung von
Satellitenbildern und Beobachtungsdaten ermdglichen, die den unter-
schiedlichen Anforderungen von Einzelpersonen und Organisationen

gerecht werden.

Mitsubishi Electrics neuer Kompakt-Roboter fiir

Einsteiger — kosteneffizient und bedienerfreundlich

Fur einen einfachen Einstieg in die Robotik und die damit ver-
bundenen Effizienzsteigerungen hat Mitsubishi Electric die
RH-CRH Serie entwickelt. Die neuen SCARA-Roboter sind nicht
nur besonders einfach in der Bedienung und im Betrieb, son-
dern auch ca. 20 % kostengunstiger als vergleichbare Modelle.

Mit ihren vier Achsen und einer Reichweite von bis zu 700 mm
eignen sich die RH-CRH Roboter perfekt fur Pick & Place,
Montage, Handling sowie Sortier- und Palettieraufgaben.
Bisherige Einsatzgebiete reichen von Pflanzenhandling in der
Agrarwirtschaft bis zur Spielekonsolenfertigung in der Elek-
tronikindustrie. lhre Nutzlast liegt je nach Modell bei 3 bzw.

6 Kilogramm.

AuBerdem bieten die neuen Roboter Taktzeiten von bis zu 0,41 Sekunden und eine Genauigkeit von + 10 ym —eine
ausgezeichnete Performance flr die kompakte Gewichtsklasse. Auch ihr geringer Platzbedarf ist beeindruckend. Sie be-
nétigen nur ca. 65 % der Stellflache herkdmmlicher Roboter. Und dank der MELFA SafePlus Funktion kann dann bei der

kooperativen Zusammenarbeit mit Menschen auch noch auf sperrige Abzaunungen verzichtet werden.

Aktuelles
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myonic GmbH

Neues

vom Mars.

Nach guten Erfahrungen mit einer bereits bewahrten Senkerodiermaschine
EA8S hat der Walz- und Kugellager-Hersteller myonic in Leutkirch in eine
Drahterodiermaschine MV1200R Connect investiert. Davon profitieren vor
allem der Betriebsmittelbau und die betriebliche Ausbildung.

m70mic—/<v5e“49er‘ A\/‘C Jem Mar‘s. myonic
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Spricht Johannes Beckers vom
Drahterodieren, leuchten seine Au-
gen. Erist beim Walz- und Kugella-
ger-Hersteller myonic in Leutkirch
als Head of Service Mechanic Main-
tenance / Training verantwortlich flr

Gepriift und montiert werden die Préazisionswalz-
lager im Reinraum.

Hochwertige Technologie fir maximale Prazision: die Fertigung bei myonic in Leutkirch

o ——

Betriebsmittel und zugleich Leiter der
Ausbildung. ,Mit dem Drahterodie-
ren haben wir in eine anspruchsvolle
Technologie investiert. Ich erachte
das allerdings fur unbedingt not-
wendig, um auch in Zukunft wettbe-
werbsfahig zu arbeiten”,
berichtet Johannes
Beckers. Das Unterneh-
men im Allgau produziert
hochwertige Minia-
tur-Wélzlager und kom-
plette Lagereinheiten fur
spezielle Anwendungen.
Dazu gehdren beispiels-
weise

Klein, kleiner,
Miniaturkugellager von myonic

Spindelkopfe flr Dentalbohrer, in de-
nen Walzlager mit wenigen Millimeter
Durchmesser ohne Schmierung bei
Uber 200.000 min~' Drehzahl arbei-
ten. Daflr mUssen eine Vielzahl an
Betriebsmitteln, zum Beispiel Spann-
zangen fUr Schleifstifte, hochgenau
gefertigt werden. Wie Johannes Be-
ckers erlautert, haben diese Bauteile
oft filigrane Geometrien, die sich allein
mit Drahterodieren fertigen lassen.
,Neben den inhouse gefertigten
Spannzangen haben wir diverse Drah-
terodier-Arbeiten fur weitere Werk-
stlck extern vergeben. Trotz der guten
und bewdahrten Zusammenarbeit mit
regionalen Unternehmen verursacht
das aber immer wieder unnoétige Ver-
z6gerungen und langere Wartezeiten.
Das war ein wesentlicher Grund, die
Technologie Drahterodieren in die
eigene Fertigung zu integrieren®, flgt
Johannes Beckers an. Da man be-
reits beste Erfahrungen mit dem Ma-
schinenhersteller Mitsubishi Electric
hatte, entschieden sich die Verant-
wortlichen bei myonic auf Empfeh-
lung von Johannes Beckers fUr eine

HOCL\FFZZ,ESQ /<L/ée“a\éef‘ —C&r‘ Sf?ez,ie“e Anweméungem.

Drahterodiermaschine MV1200R
Connect. Markus Hepp, im Be-
triebsmittelbau tatig, bestétigt,
dass sich die MV1200R Connect
sehr einfach bedienen und pro-
grammieren lasst. FUr ihn waren
nur wenige Tage Einweisung und
Training bei Mitsubishi Electric

in Ratingen véllig ausreichend,
um mit der MV1200R Connect
produktiv arbeiten zu kénnen.
Markus Hepp ergénzt: ,Dank
der innovativen Mensch-Maschi-
ne-Schnittstelle mit einem grofB-
formatigen Touchscreen kommt
die Steuerung der Maschine den
Wunschen und Erfahrungen spe-
ziell junger Fachkrafte entgegen.
Sie lasst sich intuitiv bedienen.

Viele Programmier- und Bedien-
schritte sind selbsterklarend
oder Uber Grafiken und im Dialog
sehr einfach verstandlich. Auch
ausfuhrliche Informationen zur
Funktion und zur Diagnose zeigt
die Steuerung am Touchscreen.
Das vereinfacht deutlich die tag-
liche Arbeit mit der Drahterodier-
maschine.” Bei seinem positiven
Urteil Uber die richtungswei-
sende Programmier- und Be-
dienoberflache von Mitsubishi
Electric bezieht er

sich auf den Ver-

gleich mit einer

Drahterodier-

maschine

eines

ee 00000000 00

.

Bis uber .

300.

000

min-' Drehzahlen
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Erfolgreich mit
Nischenprodukten

An einem —im internationalen Ver-
gleich — kostenintensiven Standort in
Deutschland kann myonic wettbe-
werbsfahig entwickeln und produzieren,
weil man sich auf hochwertige Walz-
lager fUr schwierige Umgebungsbe-
dingungen spezialisiert hat. Zum Pro-
duktprogramm gehdéren unter anderem
Walzlager fur Computer-Tomografen,
fUr chirurgische Instrumente und me-
dizinische Prothesen, fur Dentalbohrer,
aber auch flr Roboterarme zum Einsatz
auf Satelliten im Weltraum, fur Maschi-
nenspindeln zum High-Speed-Cutting
(HSC) und fur Navigationssysteme in
der Luft- und der Schifffahrt, beispiels-
weise fur den Kreiselkompass. Diese
meist sehr kleinen oder schmalen
radialen und achsialen Walzlager mus-
sen jeweils spezifische Forderungen
erfullen. Das betrifft einen Betrieb ohne
Schmierung, um Kontaminationen der
Umgebung zu vermeiden, einen Ein-
satz im Vakuum nahe dem absoluten
Temperaturminimum oder den lange
anhaltenden, zuverlassigen Be-
trieb bei sehr hohen, bis
Uber 300.000 min-!
reichenden Dreh-
zahlen.

myonic
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Industriemechaniker Michael Frick beim

Risten der MV1200R Connect. Mit dem
Draht lassen sich Bauteile fir Vorrichtungen
auf wenige pm genau bearbeiten.

rund

60

myonic Gruppe

In Zahlen
1971 . l Mio. €
3,43 Mio. € 2021/2022
3 %
7% Medizin 33 %
X-Ray

Werkzeugmaschinen 2021/2022

=900
13 % Kunden
90 % Industrie/Green

Luft- und Raumfahrt/Verteidigung
10 %
Sonstiges
13 % '

31 %
o ¥ s Fir unseren Betriebsmittelbau ist die
mm Drahterodiermaschine MV/1200R Connect

inzwischen unverzichtbar.

Johannes Beckers, Head of Service Mechanic Maintenance/ Training bei myonic

o) Yol

4 Mitarbeiter
YR S
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. - ‘ ‘ !‘ I\ . ‘ Wettbewerbers, die myonic seit einigen Jahren fur die Produk-
M Itarbelter \ i tion einsetzt.
Kapazitat erweitert
1960 Auch die MV1200R Connect nutzt myonic voribergehend fur die

Produktion. Sind beispielsweise miniatu-
)

risierte Spannzangen fur die Den-
1 3000 Kugellager tal- und die Medizintechnik
zu bearbeiten, erweist sich

006600006606 000066000606 06 6ol S
HOOO00000066666 et b g,
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0000000000 0066600088866600E e

)OO0 OE |
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Programmierung und Bedienung
uber Touchscreen empfinden
vor allem junge Fachkréfte

als besonders einfach und
komfortabel.

Markus Hepp, Industriemechaniker Betriebsmittelbau

Dem \/\/C}Vl Sc,(qem em‘/’SFr‘ec,Lemé.

Aus gestapelten Blechen
erodierten die Auszubildenden
erfolgreich die Einzelteile fiir
ein 3D-Puzzle.

die einen aufwandigen Schleifpro-
zess ersetzen. Das gelingt allein mit
einem ausgeklugelten Drahterodier-
prozess. FUr solche Bearbeitungen
nutzen wir inzwischen intensiv auch
die MV1200R Connect.”“ Mit der
zweiten Drahterodiermaschine ver-
flgen die Fertigungstechniker nun
Uber eine gréBere Kapazitat und vor
allem Uber eine Alternative, sollte die
bereits seit vielen Jahren in der Pro-
duktion genutzte Maschine ausfallen.
Als besonders gunstig erachten

die Spezialisten in Leutkirch, dass
Drahterodieren auch unbeaufsichtigt
prozesssicher lauft. ,So kbnnen wir
die WerkstUcke in kleinen Serien zum
Beispiel in Nachtschichten hinein
wirtschaftlich fertigen®, sagt Markus
Hepp. Zur Prozesssicherheit tragt
wesentlich die automatische Draht-
einfadelung der MV1200R Connect
bei. Zuverlassig fadelt sie dunne, 0,1

Mit dem Draht erodierte

bis 0,3 mm im Durch-
messer messende
Dréahte ein.

Weitere

Anwendungsfelder

erschlieBen

Die in den ersten

Wochen bereits sehr

guten Erfahrungen

mit der MV1200R

Connect treiben

die Experten bei

myonic dazu an,

die Technologie

Drahterodieren Uber

die bisherigen An-

wendungen hinaus zu

nutzen. Wie Johannes

Beckers berichtet, kbnnen Be-
schéaftigte im Unternehmen mit Hilfe
der MV1200R Connect ein weitrei-
chendes Know-how rund um die

Profil02/22 13 -

Spielerisch lernen: Fur ein 3D-Puzzle
haben die Auszubildenden die Einzel-
teile konstruiert und erodiert.

Bearbeitungstechnologie Drahtero-
dieren erarbeiten und ausbauen. ,Das
macht uns nicht nur etwas unabhan-
giger von externen Zulieferbetrieben,
sondern schafft einen Wettbewerbs-
vorteil. Wir kbnnen nun wirtschaftliche,
zukunftsorientierte Bearbeitungspro-
zesse selbst entwickeln®, fugt er an.

myonic
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Industriemechaniker Markus Hepp beim Prifen eines
Fertigteils. Komplett mit dem Draht zu erodieren statt
zu bohren, zu frasen und zu schleifen erhoht die Ge-

nauigkeit und verkirzt die Durchlaufzeiten.

So werden zahlreiche Werkstlcke
bisher in mehreren Schritten, bei-
spielsweise Frasen, Bohren, Schleifen
und — bei schwierigen Geometrien —
Drahterodieren bearbeitet. Das verur-
sacht natUrlich erheblichen innerbe-
trieblichen Aufwand fur Organisation
und Logistik. Zudem entstehen lange
Liege- und somit Durchlaufzeiten.

Wie Johannes Beckers urteilt, kann es
sich als wesentlich besser und schneller
erweisen, die Bauteile so zu konstruie-
ren, dass man samtliche Konturen und
Geometrien allein mit dem Draht

Einmalav—CSFammvmé «CC}r‘ LéLer‘e éemc\viéLei‘l"en.

erodieren kann. Wie Markus Hepp
berichtet, sei das zwar auf den ersten
Blick eine langwierige Bearbeitung.
LAber —*, so sagt Johannes Beckers:
»man muss den gesamten Durchlauf
betrachten. Entfallen die mehrfachen
Aufspannungen auf Maschinen unter-
schiedlicher Bearbeitungsverfahren,
kUrzt das zum einen deutlich die Durch-
laufzeiten und vermindert den inner-
betrieblichen Aufwand. Zum anderen
sorgt die Einmalaufspannung auf der
Drahterodiermaschine flr wesentlich
hohere Genauigkeit. Wir kdnnen séamt-
liche funktionsbestimmenden Konturen
zuverlassig kleiner 0,01 mm genau
fertigen. Das erweist sich vor allem bei
Bauteilen flir komplexe Vorrichtungen,
die wir im Betriebsmittelbau fur unsere
Schleifmaschinen fertigen, als beson-
ders vorteilhaft.” Somit I1&sst sich der
vermeintliche Nachteil des Drahterodie-
rens in einen qualitatsbestimmenden
Vorteil ummunzen.

Entwicklung und Produktion fiir

Miniatur-Prazisionswélzlager be-
finden sich am Hauptstandort
in Leutkirch im Allg&u.

myonic GmbH

Griindungsjahr

Stammhaus 1936 als RMB
(Roulements Miniatures de Bienne)
S.A.in Biel, Schweiz, 1968 als
MKL Miniaturkugellager Leut-
kirch am heutigen Hauptstandort
Leutkirch

Geschaéftsfiihrer
Christoph von Appen

Mitarbeiter
345 am Hauptstandort Leutkirch

Kerngeschaft

Entwicklung und Produktion spe-
zieller, individuell auf die Applikati-
onen optimierter Miniatur-Prazisi-
onswalzlager und Lagereinheiten
fUr ausgewahlte, anspruchsvolle
Antriebssysteme in der Medizin-
technik, in der Luft- und Raum-
fahrt, in der Automobilindustrie,
im Maschinen- und Anlagenbau
sowie in der Mikromechanik

Kontakt
Steinbeisstrale 4
88299 Leutkirch

Fon: +49 7561 978-0

info.de@myonic.com
WWW.myonic.com

Kurzinterview
Nachwuchs mit Technologie
begeistern

Johannes Beckers sieht in seiner Funktion als
Leiter der gewerblichen Ausbildung seine we-
sentliche Aufgabe darin, junge Menschen fiir Ta-
tigkeiten in der Industrie zu gewinnen.

Herr Beckers, welchen Stellenwert hat die Aus-
bildung im Unternehmen myonic?

Wir betrachten den Nachwuchs als eine Zukunftsaufgabe
und als eine spezielle Herausforderung. Junge Menschen
kommen nicht mehr, wie vor einigen Jahren noch, auto-
matisch fur eine Beschaftigung in die Industrie. Um aber
zukunftig in Deutschland noch wettbewerbsfahig produ-
zieren zu kénnen, bendtigen wir eine Vielzahl gut ausge-
bildeter Fachkrafte. Deshalb steht die innerbetriebliche
Ausbildung bei myonic ganz oben auf der Agenda. Wir
planen, die Anzahl der gewerblichen Auszubildenden in
den néchsten Jahren zu verdoppeln.

Wie gelingt es Ihnen, Jugendliche wieder ver-
mehrt fiir einen industriellen Beruf zu gewinnen?
Wir wollen junge Leute mit ansprechender und an-
spruchsvoller Technik Gberzeugen. Nach wie vor sehe ich,
dass sich Jugendliche fur Technologien begeistern kénnen,
zum Beispiel fur Smartphones, Tablets und die damit ver-
bundenen Apps. Wenn wir also diese Menschen als Nach-
wuchs in unsere Unternehmen holen wollen, missen wir
diese Interessen ernst nehmen und bieten z. B. neben mo-
derner Fertigungstechnik jedem Azubi ein eigenes Tablet
zur Lernunterstitzung. Zudem haben wir ein Bonussystem
bei guten Noten fur die Ausbildung geschaffen, was einen
zusétzlichen Anreiz schafft.

Woran denken Sie dabei konkret?

Als ein gutes Beispiel kann ich die Drahterodiertech-
nologie von Mitsubishi Electric anfuhren. Die Maschine
MV1200R Connect ist mit einer zukunftsweisenden
Steuerung ausgestattet. Sie wird Uber einen groBen
Touchscreen programmiert und bedient. Das kommt
dem von Smartphones gewohnten Umfeld der jungen
Leute sehr weit entgegen. Diese Umgebung ist ihnen
vertraut, dort kbnnen sie das in ihrer Freizeit selbst
trainierte Know-how und ihre Féhigkeiten unverziglich
anwenden. Bei entsprechender Unterstitzung durch

Profil02/22 15 -

erfahrene Experten haben sie sofort Erfolgserlebnisse.

Welche weiteren Ideen haben Sie, um die Ausbil-
dung in der Industrie wieder deutlich attraktiver
zu gestalten?

Wir mUssen mdglichst frihzeitig fordernde Technologien in
die Ausbildung integrieren. Heute schreckt man Jugend-
liche mit den noch vor wenigen Jahren Ublichen Ausbil-
dungsinhalten ab. Das betrifft beispielsweise, wochenlang
ein Stlck Profil aus Stahl mit einer Feile manuell in Form

zu bringen. Junge Leute sind heute sehr viel weiter in
ihren intellektuellen Fahigkeiten fortgeschritten, als man
annimmt. Sie wollen gefordert werden. Also

ist es geradezu richtig, sie moglichst zei-

tig mit anspruchsvollen Technologien,

wie dem CNC-Programmieren, dem \{;;, - .
mehrachsigen Bearbeiten auf Dreh- und @
Fraszentren oder dem eher exotischen =

iy’
Verfahren Drahterodieren vertraut zu . ,:;’/ b
machen.

Wie sollten sich Unterneh-
men darstellen, um die
Aufmerksamkeit der Nach-
wuchskréfte auf sich zu
lenken?

Neben dem technologisch
attraktiven Umfeld gehort
selbstverstandlich eine der

Zeit angepasste soziale Struk-
tur dazu. Gefragt und bevor-
zugt sind heute eher kollegiale,
aber dennoch die Richtung
und die Inhalte bestimmende
Verhaltensweisen. Alle in einem
Unternehmen Beschaftigten
wollen und sollen ihre Fahigkeiten
und Leistungen einbringen und
daflr geschatzt werden. Unter-
nehmen mussen sich insgesamt
als begehrenswerte Arbeitgeber
prasentieren. myonic gehort zu den
100 attraktivsten Arbeitgebern in
Deutschland.

Johannes Beckers will junge
Menschen fiir anspruchsvolle !
Technologie begeistern. %

myonic



16 Profil 02/22 ] ofil 02/22_

Isis SAS

Die Herstellung von Draht ist ein auBBerst anspruchsvoller Prozess. Ausgangs-
material sind meist Stabe oder Walzdrahte. Deren zugespitztes vorderes Ende
wird durch die Offnung eines sogenannten Ziehsteins geflihrt, die etwas enger ist

als der Durchmesser des Drahts, und dann maschinell hindurchgezogen. Dabei
wird der Draht dinner und zugleich langer. Das wird mit immer kleiner werdenden
Durchmessern solange wiederholt, bis das Endmal erreicht ist. Die verwendeten
Anlagen sind hochkomplex und kénnen bis zu mehr als 30 Ziehstufen aufweisen.
Die Ziehsteine bestehen aus extrem harten Werkstoffen und mtssen mit &uBerster
Prazision hergestellt werden.

AVBQF‘S’\L a\mSFr‘uc.L.S\/OH vné Fr"ciz,ise. Isis SAS
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Gegen Ende des 19. Jahrhunderts
grundeten sich Unternehmen in der
Region der franz6sischen Rhone-
Alpen, die sich auf die Herstellung
von Ziehvorrichtungen fur die Pro-
duktion von Golddraht spezialisier-
ten. Abnehmer war die in Lyon und
Umgebung tatige Seidenweber-In-
dustrie, die solche Goldfaden in

Ziehstein flr die
Drahtherstellung

Scher‘vaLﬂL Be[ a\v—C\z\/enJ[gen éeo;/vte‘!"r‘[en.

hochwertigen Stoffen verwendet.
Einige dieser Unternehmen betreiben
das Gewerbe auch heute noch, da es
weltweit nach wie vor einen Markt fur
solche Produkte gibt. Zu ihren Kun-
den gehoren unter anderem auch die
Verwaltungen ehemaliger Konigssitze
wie Schloss Versailles. ,Meine Ur-
groBeltern begannen nach dem Ende
des 2. Weltkriegs mit der Fertigung
von Ziehsteinen aus Wolframcarbid
fUr die ortlichen Stahlprodu-
zenten®, erinnert sich
Philippe Greusset,
Prasident von
Isis SAS im

franzosischen Neyron. Die UrgroB3-
eltern waren schon damals Inno-
vations-Pioniere, indem sie flr die
Ziehsteine statt der vorher Ublichen
Edelsteine das erheblich glinstigere
Hartmetall verwendeten. Die Roh-
linge aus diesem Werkstoff mussten
im Unterschied zu Edelsteinen nicht
muhselig durchbohrt werden. Das
gepresste, aber noch nicht hartge-
sinterte Material wurde aus Schwe-
den bezogen. Es lieB sich in diesem
Zustand mit Stahlwerkzeugen
bearbeiten. Nach dem Hartsintern
durch spezialisierte Zulieferer wurde
es mit Diamantpulver poliert und
auf EndmafB gebracht. Die damals
nach eigenem Rezept entwickelte

Schnittbild eines Ziehsteins flr die Drahther-
stellung. Der Draht wird vorne angespitzt, durch
die Offnung gesteckt und dann kontinuierlich
hindurchgezogen. Beim Passieren gestufter Zieh-
steine wird er immer diinner und langer.

Diamantpaste gehort auch heute
noch zum Lieferprogramm von
Isis.

Innovation als Firmen-
philosophie

»Seither hat sich die Technologie
des Drahtziehens standig weiter-
entwickelt, und wir haben uns dem
durch die Entwicklung zahlreicher
neuer ldeen angepasst”, erganzt
Bruno Sapina, Technischer Leiter
der Fa. Isis. Zu den Edelmetallen
oder den klassischen Gebrauchs-
metallen wie Kupfer oder Koh-
lenstoffstahlen gesellten sich
zunehmend auch Werkstoffe wie
Edelstahle, Aluminium, Magne-
sium oder Titan. Zugleich stiegen
auch die Anforderungen an die
Qualitat und an die Haltbarkeit der
Ziehsteine.

Mit diesen Anforderungen des
Marktes hat Isis stetig Schritt
gehalten. Heutzutage werden
die von Hartmetallherstellern
produzierten Hartmetallrohlinge
flr Ziehsteine mit einer Vorform
gesintert. Aus Kostengrinden
sind die verfligbaren Bohrungs-
durchmesser allerdings z. B. im
Zehntelmillimeter-Raster gestuft,
wahrend die Endkunden MaBe
im Hundertstelmillimeter-Raster
bendtigen. Deshalb erzeugt Isis
aus diesen Vorprodukten dann
die gewlinschten EndmaBe durch
Schleif- und Polierbearbeitung.

Anspruchsvolle Ziehsteine mit
unrundem Profil ...

»Wahrend wir anfanglich haupt-
séchlich Ziehsteine mit runden
Profilen hergestellt haben, liegt
unser Schwerpunkt mittlerweile
bei solchen mit aufwendigeren
Geometrien®, erlautert P. Greusset.

Die auBeren Drahtlagen dieses
vollverschlossenen Hochleis-
tungs-Drahtseils fiir eine Seilbahn
haben ein Z-Profil, welches das
Eindringen von Schmutz verhindert.
Die entsprechenden Ziehsteine gehen vom
Rundprofil ausgehend nach und nach zum ge-
winschten Endprofil tiber.
(Foto: Fatzer AG, Grafik: Isis)

1.400

130

Isis SAS
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Grund hierflr sind die modernen
Hochleistungs-Drahtseile, die bei
Hochhaus-Aufztgen, im Bergbau,
zur Verankerung von Offshore-Platt-
formen oder bei Seilbahnen verwen-
det werden. Solche Seile kbnnen
Durchmesser bis zu 130 mm sowie
Tragfahigkeiten von dber 1.400 Ton-
nen erreichen. Sie haben einen au-
Berst komplexen Aufbau aus verseil-
ten Dréhten mit unterschiedlichsten
Durchmessern und unterschiedlichen
Geometrien, die von rund Uber qua-
dratisch oder vieleckig bis zu Z-for-
migen Geometrien flr sogenannte
,verschlossene Seile” reichen. Diese
Z-Profildréhte greifen ahnlich wie

ein ReiBverschluss ineinander, so
dass das Seil eine glatte Oberflache
aufweist und weitgehend vor dem

Meine UrgroBeltern begannendmit der
Fertigung von Ziehsteinen fur Stahl-

draht. Heute liegt unser Schwerpunkt bei

aufwendigen Werkzeugen flr moderne
Hochleistungs-Drahtseile.

Philippe Greusset, Président der Firma Isis SAS

Scherklinge aus Hartmetall

Eindringen von Feuchtigkeit und
Schmutz geschitzt ist.

Die Herstellung solcher Drahte be-
ginnt mit einem Rundprofil, wobei
durch die folgenden Ziehsteine
allmahlich immer weiter gehende
Forméanderungen bis hin zur ge-
wunschten Endgeometrie vorge-
geben werden. Hierfur verfugt Isis
Uber umfassendes, aus jahrzehn-
telanger Erfahrung gewonnenes
Know-how. Die Abfolgen dieser

gea\r‘gei’\"vmg LOCLL&J“"Q(‘ \/\/QFLS’\"o—C—Ce.

Geometriednderungen werden im
Computer unter BerUicksichtigung der
vorhandenen Anlagenkonfiguration
optimiert. Das Ergebnis sind Ziehstein-
konfigurationen, mit denen der Kunde
seine Produktion technisch wie wirt-
schaftlich optimal durchfihren kann.

... sowie eine groBe Bandbreite
hochpraziser Hartmetall- und
Diamantprodukte

»Aufgrund unserer Expertise bei der
Bearbeitung hochharter Werkstoffe

kamen nach und nach immer mehr
Kunden auch mit der Bitte um die
Anfertigung unterschiedlichster Son-
derbauteile zu uns*, sagt B. Sapina.
Dabei ging es um so verschiedenartige
Losungen wie Scherklingen aus Hart-
metall fir das Zerschneiden von Draht-
seilen oder hoch verschleiBbestandige
Dusenrohre mit geringen Durchmes-
sern. Eine ausgefallene Losung fur das
robotergestitzte Sandstrahlen der
Innenrdume von Gasturbinen besteht
aus langen Hartmetall-Dusen mit

Das fur die Kaufentschei-
dung ausschlaggebende
Probestlick nach ab-
schlieBender Politur

schragen Prallfla-

chen, die den Strahl-
sand seitlich an die
Innenflachen enger Hohl-
raume lenken.

Weitere Produkte sind Diamant-
dusen fur die Hochdruck-Bearbei-
tung von Werkstoffen oder auch
Mahlkorper fur die Zerkleinerung
von Zuckerrtben. Bei solchen Ent-
wicklungen hért man sich zunéchst
die Wunsche und Vorstellungen
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des Kunden an. AnschlieBend wird
partnerschaftlich gepruft, wieweit
hierfr mit den Moglichkeiten und
Einrichtungen des Unternehmens
eine praktikable Ldsung gefunden
werden kann.

Isis SAS
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Die im Mérz 2022 gelieferte
MP1200 Connect ist inzwi-

schen bereits im 24/7-Produk-

tionseinsatz.

Im ganzen Zeitraum gab es keine wirk-
lichen Probleme. Wir sind mittlerweile
Uberzeugt, dass wir mit diesem Kauf die
richtige Entscheidung getroffen haben.

Philippe Greusset, Prasident der Firma Isis SAS

Elektroerosion bereits seit 1980
,Unsere erste Drahterosionsan-
lage haben wir schon 1980 in
Betrieb genommen®, weil3 P.
Greusset. Mit dieser Technologie
lieB sich das schwer bearbeitbare
Wolframcarbid-Hartmetall auch im

hartgesinterten Zustand schneiden.

Auch lieBen sich damit viel kom-
plexere Konturen darstellen als mit
rotierenden Verfahren wie Drehen
oder Rundschleifen. Weiterer Vor-
teil des Drahterodierens ist, dass
sich damit auch polykristalliner

M‘[’ Dr‘a\Lr#'er‘osion P/<D Bea\r‘gef’l"en.

Diamant (PKD) bearbeiten 1asst, so
dass den Kunden auch Diamantwerk-
zeuge angeboten werden konnten.
Der anfanglich verfigbare Stand der
Technik war allerdings im Vergleich

zu heutigen Anlagen ziemlich primi-
tiv. So war das Drahtmaterial flr das

Funkenerodieren mit Durch-
messern von 0,25 mm we-
sentlich gréber als heute, und
es gab keine automatische
Einfadelung. Wahrend der Be-
diener heute seine CNC-Da-
teien einfach per Knopfdruck
aus einem CAM-Programm in
die Maschinensteuerung ein-
speisen kann, musste damals
ein Lochstreifen gestanzt wer-
den. Dieser wurde anschlie-
Bend in die Steuerung eingele-
sen. Trotz dieser anfanglichen
Handicaps bot die Funkenero-
sion jedoch im Vergleich zum
vorherigen Stand der Technik
so entscheidende Fortschritte,
dass sich die Drahterosion bei
Isis schnell als Standardver-
fahren durchsetzte.

Mitsubishi Electric

konnte im Wettbewerb
Diese Folge von Zieh-

UberzeUQen steinen nahert sich
,Im Jahr 2019 zeichnete sich vom nahezu runden
bei uns ab, dass wir eine wei- Ausgangsprofil allmah-
) . lich einem bikonkaven
tere Drahterosionsmaschine Rechteckprofil an.

benodtigen wirden®, berichtet
B. Sapina. Damals gab es im
Unternehmen nur Anlagen an-
derer Anbieter. Um die geeig-
netste Maschine zu ermitteln,
wurde ein Lastenheft definiert
und den drei infrage kommen-
den Maschinenherstellern
Ubermittelt.

Besonderer Wert wurde
dabei auf die Eignung zum
Schréagschneiden gelegt,
da dies angesichts der am
haufigsten zu bearbeiten-
den Werkstucke einer der
wichtigsten Arbeitsgange
in dieser Abteilung ist. Die
Anbieter wurden gebeten,
entsprechende Probestu-
cke zu erzeugen und zur
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Die am Ende dieser Hartmetall-Du-
senrohre sitzenden Stopfen sorgen
fur die seitliche Umlenkung der
auftreffenden Sandpartikel, um

so enge Innenrdume reinigen

zu kénnen.

Begutachtung zur
Verfligung zu stellen.
Pandemiebedingt zog
sich diese Evaluie-
rungsphase bis No-
vember 2021 hin.
Bei der Beurtei-
lung der Probeteile
schnitt Mitsubishi
Electric eindeutig
am besten ab, wes-
halb die Firma dann
auch den Zuschlag erhielt.
Neben Prézision und Leistung
spielte dabei auch die erzielte
Oberflachenqualitat eine wich-
tige Rolle, da die Funktionsfla-
chen der Werkstlcke zumeist
auf Hochglanz poliert werden
mussen. Dieser aufwendige

ﬁ‘o—CeSSione“e L/V]J v assemée ger‘cn"vné.

Feineinstellung der
MP1200 Connect mit
der ergonomischen
Handbedienbox

und entsprechend teure Ar-
beitsgang ist umso besser zu
bewerkstelligen, je geringer
die Rauheit der zu bearbei-
tenden Oberflachen ist. Der
zu treibende Polieraufwand
soll aber auch deshalb mdg-
lichst geringgehalten werden,
weil die Oberflache bei die-
sem manuellen Arbeitsgang
zwangslaufig ungleichmaBig
abgetragen wird. Dadurch
weicht die Endgeometrie umso
weiter von den Sollvorgaben
ab, je intensiver poliert wer-
den musste. Bei den von Isis
haufig einzuhaltenden Genau-
igkeiten von = 2 pm sprach
deshalb auch dieser Punkt fur
Mitsubishi Electric. Auch die

vom Hersteller gebotene Beratung
wurde als umfassend und professi-
onell eingestuft. Die Lieferung der
neuen Drahterodieranlage des Typs
MP1200 Connect erfolgte im Mérz
2022. Nach der erfolgreich verlau-
fenen Schulung lauft die Produktion
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auf der neuen Anlage inzwischen im
24/7-Rhytmus. ,Im ganzen Zeitraum
gab es keine wirklichen Probleme.
Wir sind mittlerweile Uberzeugt, dass
wir mit diesem Kauf die richtige Ent-
scheidung getroffen haben®, bilanziert
P. Greusset.

Diese Reststlicke aus der Draht-
erosion verdeutlichen die Bedeu-
tung des Schragschneidens fur die
Produktion der Fa. Isis.

Isis SAS Carbide Tools
Mitarbeiter Kontakt
Ca. 22 Isis SAS Carbide Tools
Griindungsjahr 19 Chemin sous les Saules
1945 01700 Neyron

Frankreich
Leitung

Philippe Greusset, Prasident

Kerngeschaft

Fon: +33-(0)4 78 550 435
Fax: +33-(0)4 78 550 632

Ziehsteine und Ziehmatrizen aus Hartmetall, Rubin oder

Diamant fur die Herstellung von Drahtmaterial sowie ver-
schleiBbestandige Spezialbauteile aus Hartmetall oder

info@holding-isis.com
www.isis-outillages.com

Edelsteinen fur zahlreiche industrielle Anwendungen in der
Luft- und Raumfahrt, der Automobilindustrie, der Chemie

oder der Erddlindustrie

Isis SAS
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»Wir sind Hersteller von
hochprézisen Bauteilen,
die vielfach quasi sofort
ab Werkzeug montage-
fertig sind®, erlautert Reto
Bamert, Leiter Verkauf/

[ |

Marketing der Feinstanz

AG in Rapperswil-Jona.
Wichtigste Abnehmer sind
die Automobilindustrie,
Kuchen- und Mdébelprodu-
zenten, Maschinenbauun-
ternehmen sowie Hersteller
von Ausristungen far
Gebaude- und Liftungs-
technik. Anders als der Fir-
menname vermuten lasst, erfolgt die
Herstellung im Unternehmen zwar
auch auf Stanzen und ahnelt auch
diesem, doch ist die verwendete
Feinschneid-Technologie erheblich
aufwendiger und liefert wesent-
lich prazisere Bauteile als das
klassische Blechstanzen.
Der Unterschied liegt vor
allem in den Werk-
zeugen. Beim
S herk&dmmlichen
%%) Stanzen
%, istder
G%, Spalt
%,

7 oy
0@
S
%
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%

S
S
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zwischen dem von oben wirkenden
Stempel und der darunter angeordne-
ten Matrize vergleichsweise weit. Das
fUhrt dazu, dass das Blech nur zu Be-
ginn des Stanzvorgangs glatt abge-
schnitten wird. Die restliche Materialt-
rennung erfolgt dagegen nicht durch
Schneiden, sondern quasi durch
ZerreiB3en. Dieser Bereich der Schnitt-
kante ist dann nicht nur deutlich gré-
ber, sondern verlauft auch nicht mehr
vertikal zur Blechoberflache.

Beim Feinschneiden liegt die Breite
des Spalts zwischen Stempel und
Matrize bei nur etwa einem Zehntel
dessen, was beim Stanzen Ublich
ist. Auch wird das Blech rund
um den Schnittspalt mit einer

% .
%, sogenannten Ringzacke

L .
%/ angedruckt, so dass das
A

o Material nicht weg-
o”’);@o flieBen kann. Das

K Ergebnis ist
% eine recht-
%0 winklige
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Schnittkante mit 100 % Glattschnitt.
Die Teile erreichen je nach Blechdi-
cke MaBgenauigkeiten von teilweise
weniger als 5 um.

Kombination mit
Kaltumformvorgangen
,Beim Feinschneiden kommen oft
Folgeverbundwerkzeuge zum Ein-
satz, die in getakteten Schritten
erganzend zum Feinschneiden noch
diverse Umformvorgange wie Aus-
klinken, Préagen, Durchsetzen und
sogar VorwartsflieBpressen ausfih-
ren kbnnen®, erganzt R. Bamert. Das
Ergebnis sind hochwertige, teils sehr
komplex strukturierte Bauteile mit
dreidimensional variierender Geome-
trie. Die MaBtoleranzen und Ober-
flachengUten entsprechen vielfach
denen von gefrasten oder gedrehten
Bauteilen. Beispiele sind Kettenrader
mit anspruchsvoller Verzahnung,
Steuerkurven an Mobelbeschlagen,
die nicht mehr nachgearbeitet wer-
den mussen, oder ein urspringlich
als Frasteil konzipiertes Bauteil fur
die Automobilindustrie mit aufwen-
diger 3D-Geometrie, das komplett
einbaufertig aus dem Werkzeug

beim Feinschnei-
Nutzen far a

i der Regel Urm
, * iher in der I

e
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Blick in eine vollautomatische,
roboterbediente Fertigungsinsel
fir Baugruppen

Dfe wir"{'Sc(’,a\—CﬂLl fc.LS"’e AH’er‘na\'{'{\/e.

Bei der Werkzeugmontage ist hdchste Sorgfalt erforderlich.
Die besten Produktionsmittel werden erst in den Handen

echter Experten zum echten Erfolgsfaktor.

kommt. Die Leistungsfahigkeit der
Technologie rihrt daher, dass im Fol-
geverbundwerkzeug zahlreiche Ein-
zelschritte kombiniert nacheinander
ablaufen und das Teil in der Regel
anschlieBend keiner weiteren me-
chanischen Bearbeitung
mehr bedarf.
So seies
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Den Kundenberatern stehen moderne Programme fiir Konstruktion und Simulation zur Verfligung.

maoglich, die Achsen eines Planeten-
tragers mit einer ISO-Grundtoleranz
von IT 8 mithilfe des Durchsetzens zu
erzeugen. Aufgrund der Kombination
zahlreicher Arbeitsgénge in einem
Durchgang kénnten oft so viele zu-
satzliche Arbeitsgange eingespart
werden, dass sich das Verfahren
unter dem Strich als die wirtschaft-
lichste Alternative erweise.

Beratungs- und
Entwicklungskompetenz:
das Aund O
,Gerade beim Feinschneiden ist
der Nutzen fur den Kunden in
der Regel umso groBer, je fra-
her in der Entwicklungsphase
wir mit ihm zusammenar-
beiten kénnen®, weil3 R. Ba-
mert. Ein wichtiger Aspekt
ist hierbei die Méglichkeit,

Mit Zukaufteilen ergénzte und einbaufer-
tig montierte Baugruppe: Stellantrieb fur
Liftungsklappen

dank der zahlreichen mdglichen
Kniffe beim Durchlaufen eines Fol-
geverbundwerkzeugs zusatzliche
Funktionen im gleichen Teil zu integ-
rieren. Dies kann entweder die Her-
stellung und den Anbau zusatzlicher
Einzelteile und/oder weitergehende
Zerspanungsprozesse ersparen. Die
Vorteile bei Betrachtung der Gesamt-
prozesskette seien oft erheblich.
Dazu mussten die Entwickler des
Kunden jedoch ihre Vorstellungen
moglichst frih im Entwurfsstadium
mit den Konstrukteuren bei Feinstanz
durchsprechen. Letztere kdnnten
dann ihr Wissen um den Feinstanz-
prozess in die Diskussionen einbrin-
gen, so dass die Teile von vornherein
SO ausgelegt werden, dass die dabei
mdglichen Vorteile maximal genutzt
werden. Beispiel hierfUr sei die Tau-
melscheibe einer Axialkolbenpumpe,
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die nach dem Feinstanzen lediglich
noch beidseitig plangeschliffen wer-
den musse. FUr solche Kooperatio-
nen stehe den langjéhrig erfahrenen
Feinstanz-Mitarbeitern im Konstruk-
tionsburo moderne Konstruktions-
und Simulationssoftware ebenso zur
Verflgung wie die Mdglichkeit, Proto-
typen flr Versuche herzustellen.

Bearbeitung, Montage,
Verpackung, Lieferlogistik ...

»Ein weiterer wesentlicher Vorteil, den
wir unseren Kunden bieten kénnen,
ist eine exakt auf inre Bedurfnisse
abgestimmte Verlangerung unserer
eigenen Wertschodpfungskette®, verrat
R. Bamert. Dazu gehdre im Prinzip al-
les, was notig sei, um den Kunden ein
Produkt oder eine ganze Baugruppe
in genau dem Zustand anzuliefern,

in dem er sie sofort in seiner eigenen
Produktion einsetzen kénne. Dies
umfasse alle

nur denk-

baren

Stempel und Matrize flr ein Blechteil werden mittels
Drahterosion aus mehrere Zentimeter dickem, gehartetem
Werkzeugstahl geschnitten.

Zusatzbearbeitungen wie Planschlei-
fen, Drehen, Rundschleifen oder
Lasermarkieren, aber beispielsweise
auch das Versilbern von Stromschie-
nen aus Aluminium. Weitere Schritte
umfassten die Komplettierung mit
Zukaufteilen wie Gewindebolzen, Fe-
dern oder Zahnrédern und die Mon-
tage, Qualitatskontrolle und Blister-
verpackung. Der Kunde bekomme so
komplett funktionsfahige Baugruppen
wie beispielsweise Stellantriebe fr
Lftungsklappen flr die Ge-
baudeklimatisierung. Solche

Arbeiten wirden je nach Bedarf
manuell, teilautomatisiert oder vollau-
tomatisiert in roboterbedienten Ferti-
gungsinseln ausgeflhrt. Zukaufteile
und Leistungen wie das Versilbern
wrden extern von einem Netzwerk
bewahrter Partner bezogen. Gegen-
Uber dem Kunden Ubernehme Feins-
tanz hierbei die Alleinverantwortung
fur die Gesamtleistung.

Die sieben Jahre alte MV1200R
(vorne) und die 20 Jahre alte FA20 in der

I<OMIole—H —CunL‘I’IomS c\L.ge g.m/ér-uipi?em.

Drahterodier-Abteilung
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Werkzeuge sind Kern-Know-how
L~Wahrend wir unsere Maschinen
und periphere Komponenten flr
unsere Werkzeuge extern beziehen,
fertigen wir die entscheidenden
Werkzeugbestandteile wie Stempel
oder Matrizen grundsatzlich selbst",
enthdllt R. Bamert. Hierin stecke
das entscheidende Know-how des
Unternehmens, und dabei komme
es nicht nur auf die Qualifikation der
Konstrukteure, sondern auch auf
Erfahrung und Sorgfalt der Mitarbei-
ter in der Werkstatt an. SchlieBlich
mussten die Werkzeuge in der Pro-
duktion trotz hoher Blechdicken bis

zu 14 mm mit teils hohen Hubzahlen
laufen. Angesichts der enormen Be-
lastungen, die sie auszuhalten haben,
komme es unvermeidlicherweise

zu Verschleif3, der sich auch auf die
Qualitat der Schnittkanten der Teile
auswirken konne. Je sorgfaltiger

das Werkzeug gebaut und gewartet
werde, desto langer kdnne es Gut-
teile produzieren.

Mitsubishi Electric
Drahterodiermaschinen:
langlebige und zuverlassige
Arbeitspferde

,Die Konturen der Stempel und

Matrizen flr unsere Werkzeuge
stellen wir durch Drahterodieren auf
zwei Mitsubishi-Anlagen her, sagt
Marco Rauchenstein. Der gelernte
Polymechaniker ist seit 2014 fur
diese Abteilung und damit fur die
Qualitat der Feinschneidwerkzeuge
im Unternehmen verantwortlich.
Letzteres ist wértlich zu nehmen,
denn die fur die Genauigkeit der
Feinstanzteile maBgeblichen Werk-
zeugkonturen werden aus mehrere
Zentimeter dicken Platten aus ge-

hartetem Werkzeugstahl hergestellt.

Nach dem Drahtschneiden wird ihre
Kontur nicht mehr weiterbearbeitet.

Em‘!'Sc(’,eiéenJe \/\/erLZ,eugBeS"’anJ"’eile avs eiéener‘ Fer“(’gvné.

Marco Rauchenstein an der Steuerung ,seiner“ MV1200

Zum Einsatz kommen eine 20 Jahre
alte Drahterosionsanlage FA20 sowie
eine 2015 in Betrieb genommene

R

und kompetent behoben. ,Beide
Mitsubishi-Anlagen erweisen sich
im téglichen Einsatz als zuverlas-
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Florian Thoma
Ca. 70

1958

Préazisionskomponenten in den Be-
reichen Feinschneidetechnik und
Baugruppenmontage fur die Auto-
mobilindustrie, den Kuchen- und
Mdbelbau, den Maschinenbau sowie

die Gebaude- und Luftungstechnik

Grinfeldstrasse 25
8645 Rapperswil-Jona

MV1200R. Beide Anlagen arbei-
ten mit deionisiertem Wasser. Die
von der Konstruktionsabteilung im
DXF-Format gelieferten Bahndaten
werden noch um Materialparameter
ergénzt und dann per CAD/CAM in
konkrete Bearbeitungsprogramme
umgesetzt. Beide Anlagen — auch
der ,Veteran® FA20 - erreichen pro-
blemlos die geforderte Genauigkeit,
die neuere MV1200R ist allerdings
um rund 30 % schneller. Die Anlagen
werden einmal im Monat von ihm
selbst gewartet und laufen Uber die
langen Jahre ohne gréBere Storun-
gen. Wenn es mal zu Problemen
komme, wirden diese von der Firma
Binkert als Schweizer Vertretung
von Mitsubishi
Electric schnell

zusammen.

Die Kombination
Feinschneiden-Umformen
ermdglicht den Kunden
von Feinstanz vielférmige
Gestaltungsmadglichkeiten
fir komplexe und préazise
Multifunktionsteile.

Schweiz

sige und geduldige Arbeitspferde,
auf die immer Verlass ist“, fasst M.
Rauchenstein seine Erfahrungen

Fon: +41 55 535 9900

fs@feinstanz.ch
www.feinstanz.ch

Josef Binkert AG
Grabenstrasse 1
CH-8304 Wallisellen

Tel.: +41 44 832 55 55
Fax: +41 44 832 55 66

info@binkertag.ch

»  www.binkertag.ch

Ein besonders hoher Rationalisierungs-
grad wird beim Feinschneiden von
Verzahnungen erreicht. Das Know-how
der Feinstanz AG ermdglicht das Fein-
schneiden von hohen Blechstarken mit
kleinen Zahnmodulen.



Eine kostliche Begegnung.
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Yukimi Daifuku
wird von Menschen
aller Altersgruppen
geliebt.

kneteten, sobald sie aus der Maschine
kamen. Wir dachten, dass dieser Pro-
zess doch automatisierbar sein muss.
Denn die konventionelle Methode ba-
sierte auf der Grundlage menschlicher
Sinne. Unser oberstes Ziel war eine
Verringerung des Ausschusses.”

der Reiskuchen, die fur das Yukimi
Daifuku verwendet werden, zu
stabilisieren, sondern férdert auch
Optimierungsprozesse innerhalb
der Anlage. Ein weiterer Vorteil ist
die Anpassung des Mischungs-
verhéltnisses von Reiskuchen und
Eiscreme®, so Hiroshi Akimoto wei-
ter. ,Dies wurde normalerweise von
erfahrenen Bedienern durchgefthrt,
die den Zustand der Reiskuchen
Uberwachten, die sie mit den Fingern

ermoglicht, die Zustéande jederzeit
einzusehen und untersuchen zu
kénnen®, bemerkt Hiroshi Akimoto,
Section Manager of Facilities De-
partment, Urawa Plant, LOTTE Co.,
Ltd. ,Das Datenvolumen ist extrem
hoch ist. Es ist ein Vortell, alle Daten
an einem Ort zentralisiert zu haben.
So kénnen wir Daten sammeln, ana-
lysieren und eine Datendiagnose in
Echtzeit durchflhren. Dieses Sys-
tem hilft uns nicht nur, den Zustand

»~Jeder weil3, dass Eiscreme ein
kaltes Material ist. Dieses kalte Eis
wird mit Reiskuchen

kombiniert,

Was ist Mochi-Eis?

Mochi-Eis ist ein japanischer Reiskuchen. Es gibt unzahlige
Varianten des Mochi: gefiillt, eingefarbt, rund oder eckig.

Eiscremefiillung

Eine Eiscremefllung im Inneren, die
gut zu weichem Mochi passt. Vanille,
Schokolade und Erdbeere sind die tra-
ditionellen Geschmacksrichtungen.
Aber auch Sorten wie Kokos,
Mango, Matcha oder Griintee sind
weit verbreitet.

Mochi

“*s<e..W” Ein zerstoBener Klebereis, der um
die Eiscremefillung geformt wird.

Das Q—F—@C_“'O(‘7 F—er‘"ﬂévméSLomze?"'.

der bei der Herstellung warm ist*,
sagte Takayuki Manako, Executive
Director & Plant Manager des Ura-
wa-Werks, LOTTE Co., Ltd. ,Die-
ser technische Aspekt, ein kaltes
Produkt mit einem warmen so zu
kombinieren, dass es nicht schmilzt,

»=aber mit e-F@ctory kdnnen wir

den Zustand der Maschinen visua-

lisieren und die Maschinen selbst

kdénnen Anweisungen geben, um

Anpassungen vorzunehmen. Fakt

ist ebenfalls, dass Wartung und Aus-

falle bei Maschinen unvermeidlich

sind. Wir erwarten, dass auch diese
durch die Verwendung der
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verbesserung* an zahlreichen Linien
implementiert werden. Ein stabiler
Anlagenbetrieb und die Einsparung
von Arbeitskréften werden letztend-
lich einen groBen Beitrag in Bezug
auf Kosten usw. leisten. Wenn wir
LOTTE als Ganzes betrachten, ist es
unser Ziel, diese Technologie weiter-
zuentwickeln und auf andere Anlagen
auszuweiten.”

Mit e-F@ctory kbnnen wir den Zustand

Mitsubishi Electric
Industrie-PC ,,MELIPC*,
auf dem Daten gesam-
melt, analysiert und Diag-
nosen durchfiihrt werden.

der Maschinen visualisieren und die Ma-
schinen selbst kbnnen Anweisungen ge-

ben, um Anpassungen vorzunehmen.

Takayuki Manako, Executive Director & Plant Manager
des Urawa-Werks, LOTTE Co., Ltd

macht Yukimi Daifuku zu einem
komplexen Produkt. Diese Heraus-
forderung hat uns inspiriert, neue
Wege zu finden, um sie zu meistern.
Die Temperatur im Herstellungsraum
variiert das ganze Jahr Gber. Wir be-
muhen uns um konstante Bedingun-
gen, aber gleichzeitig versuchen wir,
zuverlassig noch bessere Vorausset-
zungen zu schaffen. Mit der Erwar-
tung, dies in Zukunft zu realisieren,
haben wir das e-F@ctory Fertigungs-
konzept eingefuhrt.”

»Im Produktionsalltag laufen Ma-
schinen nicht jeden Tag im gleichen
Zustand. FrUher UberprUften und
justierten erfahrene Mitarbeiter

die Einstellungen an den Maschi-
nen”, so Takayuki Manako weiter,

Symptom-Management-Funktionen
von e-F@ctory besser verwaltet wer-
den kénnen.”

,Der Einsatz von loT wurde gerade
erst in der Produktion von Yukimi
Daifuku eingefuhrt, aber das Werk
in Urawa hat viele andere Linien, die
Pralinen und Eiscreme herstellen,
s0 dass Yukimi Daifuku nicht unsere
einzige Herausforderung ist”, fugte
Takayuki Manako hinzu. ,Unser Ziel
ist es, dieses System hori-
zontal einzusetzen
und eine intelli-
gente Anlage zu
errichten, in der
,Symptom-Ma-
nagement*‘ und
,Betriebsraten-
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Prototyp Werke GmbH

Mit Draht
Profil scharfen.

Prototyp im badischen Zell am Harmersbach produziert flr seinen
Mutterkonzern, den Werkzeughersteller Walter AG in TUbingen,
Gewindebohr-, -form und -frAswerkzeuge. Die daflr bendétigten
Schleifscheiben profilieren die Spezialisten auf Drahterodiersyste-
men von Mitsubishi Electric.

Prototyp Werke

ScLlei«CScL.e[Eem Mi‘\L ’Dr‘a\L.‘/' Fro«alier‘em.
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Die seit dem Jahr 2007
zum Werkzeughersteller
Walter AG gehdrenden
Prototyp Werke in Zell a.
H. entwickeln und pro-
duzieren Standard- und
Sonderwerkzeuge aus
Hartmetall zum Bohren,
Formen und Frasen von
Gewinden. Beim Fertigen
mussen die Werkzeug-
schleifer weitreichende
Forderungen nach hohen
Genauigkeiten erflllen.
Fur diverse Werkzeuge
sind in rundgeschliffene
Hartmetallstdbe unter-
schiedliche Profile hoch-
genau zu schleifen.

Mit ehemals Ublichen Ver-
fahren zum Vorbereiten
der Schleifscheiben las-
sen sich die heute gefor-
derten Genauigkeiten nur
aufwéandig verwirklichen.
Wie Fabian Lehmann
berichtet, haben deshalb
die Werkzeugschleifer
bei Prototyp bereits im
Jahr 2019 das
ehemalige
»Crushieren®

der Schleifscheiben durch
Drahterodieren ersetzt.
»Beim Crushieren werden
profilierte Formrollen ge-
gen die Schleifscheiben
gedruckt. Dabei brechen
in der Schleifscheibe die
Schleifkdrnern heraus und
das gewUnschte Profil
entsteht. Das Verfahren ist
bei Forderungen an eine
hohe Genauigkeit sehr
aufwéandig. Die Profile
sind nur auBerst schwierig
herzustellen und durch
die manuelle Komponente
kaum wiederholgenau
erzeugbar. Zudem ist das
Verfahren sehr arbeitsin-
tensiv, es erfordert lange
RUst- und Vorbereitungs-
zeiten®, erlautert Fabian
Lehmann.

Zuverlassig und genau
Um deutlich prozess-
sicherer und vor allem
wiederholgenau die
Schleifscheiben exakt
zu profilieren, verfugen
die Werkzeugschleifer
seit dem Jahr 2019 Uber
ein Drahterodiersystem

Ein kleiner Ausschnitt aus dem
vielféltigen Produktportfolio der

Walter Gruppe

HoLe Gemangei‘l'en Mf’!" E—r‘oerr‘em.
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Werkzeuge aus Baden -
Prototyp Werke GmbH

Den Grundstein fur das Unternehmen hat
im Jahr 1919 der Zeller Ingenieur Alfred
Zimmermann gelegt. Begonnen hatte er
mit der Produktion von Mikrometern. Ab
1920 kam die Herstellung von Schneide-
eisen hinzu, vornehmlich fir Nahmaschi-
nen-Gewinde fur den Nahmaschinenherstel-
ler DUrrkopp in Bielefeld. In den folgenden
Jahren wurden schrittweise auch alle anderen
gangigen Gewindearten produziert. Seit dem
Jahr 1927 tragt das Unternehmen den Namen
»Prototypx«.

Heute entwickeln und produzieren die
Spezialisten in Zell am Harmersbach
High-Tech- Fras- und Gewinde-
werkzeuge aus HSS und VHM. Zum
Fertigungsumfang gehort neben

dem Schleifen der verschiedenen
Geometrieelemente die Oberflachen-
behandlung und das Beschichten

der Werkzeuge. Jéhrlich werden etwa
1,8 Millionen Gewindewerkzeuge und
1,1 Millionen Fraswerkzeuge hergestellt.

Die Prototyp Werke in Zell sind seit dem Jahr
2007 ein hochmoderner Produktionsstand-
ort der Walter AG. Als global operieren-
der Werkzeughersteller ist die Walter
Gruppe in allen bedeutenden Mark-
ten der Welt vertreten. Somit kann
das Unternehmen weltweit nah
beim Kunden Standard- und
Sonderwerkzeuge anbieten
und gemeinsam mit Ferti-
gungsspezialisten die jeweils
optimalen Zerspanungsprozesse
verwirklichen.

M

Jahrliche'Produktion I

800.000~

dewerkzeuge

00.000

.rés :er 3",
. ?" werkz ug%_

b\

r

S
O

Prototyp Werke
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It dem Draht- EDM-Dress 2400R von Mitsubishi Gesprache mit den Spezialisten des  Zeitraum zuverlassig hochgenaue
erOdleren hatten Electric. Wie Fab|an' Lehmann ' Kompeteqzzentryms fUr spanende Profile schleifen.
: : sagt, hat man auf dieser Maschine . Fertigung in Tuttlingen, Professor
wir bereits beste zunachst ausschlieBlich Diamant- Dr.-Ing. Bahman Azarhoushang, Fiir Serienfertigung konzipiert
schleifscheiben mit komplexen Pro- bestéatigten die Entscheidung, eine Die Werkzeugschleifer in Zell a. H.

Erfahrungen mlt filen bearbeitet, um das manuelle . weitere Drahterodiermaschine zu produzieren zum einen Standard-
einer ZUkunftS- Crushieren abzultsen. beschaffen. Werkzeuge in mittleren Serien, zum
. | anderen flexibel und kurzfristig
Welsenden, Die guten Erfahrungen haben ihn Uber die Vorteile einer héheren
: . dazu veranlasst, auch zum Profilie- Genauigkeit hinaus erweisen sich
Innovatlven ren weiterer Schleifscheiben in eine | die mit Drant profilierten Schleif-
Technologie_ automatisiert beladbare Drahtero- | scheiben als deutlich produktiver

diermaschine zu investieren. Daflr und wirtschaftlicher. Dazu berichtet
Fabian Lehmann, hatte er mehrere fundierte Griinde. Fabian Lehmann: ,Die Schleif-
Technikexperte Gewinde- und ,In eine seit Uber viele Jahre be- scheiben haben deutlich langere
Fraswerkzeuge waéhrte, aber nicht mehr zeitgeméBe | Standzeiten. Zudem erlauben

Technologie — wie das Abrichten ' die mit Drahterodieren profi-

mit Rollen — wollten wir nicht mehr lierten Schleifscheiben in ei-

investieren. Mit dem Drahterodieren | nigen Anwendungen héhere

hatten wir bereits beste Erfahrungen | Vorschibe.” Schleifkdrner

mit einer zukunftsweisenden, inno- werden beim Drahterodie-

vativen Technologie. DarlUber hinaus | ren nicht herausgebrochen,

kénnen wir beim Drahterodieren die | sondern getrennt. Dadurch

Profile exakt programmieren, das entsteht eine deutlich effi-

Ergebnis hangt nicht vom Geschick L zientere Mikrostruktur. Die

der Fachkréafte ab“, fOhrt Fabian Schleifscheiben erweisen

Lehmann aus. sich als stabiler und aggres-

siver. Somit kénnen die durch
Ein intensiver Informations- Drahterodieren profilierten Schleif-
austausch und weiterfUhrende scheiben Uber einen langeren

Mit Draht erodierte Schleifscheiben verfligen
Uber eine besonders effiziente Mikrostruktur.

M‘I’ Dr‘c\L.'\L Fro—Cilfer‘em [54’ FF‘OJVL‘I';\/QF L/V]J w[r'\"ScL\a—CﬂLl{c_L\er‘. Prototyp Werke
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Sonderwerkzeuge in kleinen Auf-
tragslosen. Dazu bendtigen sie
eine Vielzahl unterschiedlicher
Schieifscheiben und Schieifschei-
benséatze. Bei Letzteren befinden
sich bis zu vier einzelne Schleif-
scheiben vorgerUstet auf einer
Welle mit Standard-Werkzeugauf-
nahme, zum Beispiel HSK50. So
kénnen die Schleifscheibensatze
zum Bearbeiten der Werkzeuge
rasch und wiederholgenau in die
Werkzeugschleifmaschinen ein-
gewechselt werden. ,Um unsere
zahlreichen unterschiedlichen
Schleifscheiben drahterosiv profi-
lieren zu kdnnen, haben wir im Jahr
2021 nicht nur in eine zweite Drah-
terodiermaschine von Mitsubishi
Electric investiert, sondern eine
hoch automatisierte, flexible Pro-
duktionszelle DiamondCell 1200R
installiert”, berichtet Fabian Leh-
mann. In ihr werden inzwischen
Schleifscheibensatze in raschem

Wechsel vollstandig automatisiert
profiliert.

Das Fachpersonal legt die Schleif-
scheiben in eine Art Schublade der
DiamondCell. Von dort bringt ein
Roboter die jeweils programmierten
Schleifscheibensatze in ein Regal,
von wo sie nach und nach in die
Rotierspindel im Arbeitsraum des
Drahterodiersystems MV1200R
Connect eingebracht und abge-
arbeitet werden. Nach dem Draht-
erodieren taucht der Roboter die
Schleifscheibenséatze zum Schutz
vor Korrosion in ein Olbad und legt
sie danach im Regal ab, von wo
sie entnommen werden kdénnen.

Flexibel programmierbar

Die Roboterzelle ist mit einem
Leitrechner ausgestattet. An
ihm werden die zu profilierenden
Schleifscheiben als Auftrage
eingegeben. Zudem werden die

HOC_L\ &V‘I’OM&("[S;QF'\LQ Qogo‘f’er‘ze“e.

/// richtet

Ablagepositionen der zu erodieren-
den Schleifscheibenséatze program-
miert. Dabei lassen sich die Reihen-
folge und somit die Prioritaten auch
bei bereits eingepflegten Daten an-
passen. Das sorgt fur hdchste
Flexibilitat bei vollstandiger
Automation des Profi-
lierprozesses.
Zur Arbeit

mit der
flexiblen
Roboter-
zelle be-

Fabian Leh-

mann: ,Zum Drahterodie-

ren der Profile lesen wir DXF-Da-

teien am Leitrechner ein. Daraus

erstellen wir die NC-Programme.
Die Drahterodiermaschine ist in

den Leitrechner der Roboterzelle

eingebunden und erhalt von dort

Der Roboter be- und entladt
in der Automationszelle die
Drahterodiermaschine.

In die Automationszelle
integriert profiliert die
MV1200R bedienerlos
und prozesssicher Schleif-
scheiben und komplette
Schleifscheibensatze.
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Autonom profiliert die
DiamondCell 1200R absolut
zuverlassig uber lange Zeit.

Wir arbeiten uberwiegend

mit Draht mit 0,2 mm Durch- "
messer. Auch bei einem

eher seltenen Drahtbruch
fadelt die Maschine sicher
wieder ein und fertigt weiter.

Fabian Lehmann,
Technikexperte Gewinde- und Fraswerkzeuge

e
00

Prototyp Werke
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Fertigungsauftrage. Hauptzeitparallel
kénnen wir weitere NC-Programme
zum Profilieren von Schleifscheiben
erstellen. Als besonders vorteilhaft
erweist sich fir uns, dass die Robo-
terzelle unbeaufsichtigt Gber 20 un-

terschiedliche Schleifscheibenséatze
in chaotischem Wechsel profilieren
kann. Somit arbeiten wir héchst pro-
duktiv und &uBerst wirtschaftlich.”

Zuverlassig und robust

LAutonom profiliert die DiamondCell
1200R absolut zuverlassig Uber lange
Zeit. Wir arbeiten Uberwiegend mit
Draht mit 0,2 mm Durchmesser. Auch
bei einem eher seltenen Drahtbruch
fadelt die Maschine sicher wieder ein
und fertigt weiter”, hebt Fabian Leh-
mann die Vorteile der Drahterodierma-
schine von Mitsubishi Electric hervor.

Die Investition in die
Roboterzelle DiamondCell
1200R mit integrierter Draht-
erodiermaschine MVV1200R von
Mitsubishi Electric ist far uns
in mehrfacher Hinsicht absolut
richtig und lohnend.

Weil der Prozess beim Drahterodie-
ren der Schleifscheiben somit sehr
zuverldssig l1auft, beabsichtigen die
Werkzeugschleifer in Zell a. H. dem-
nachst Schleifscheiben auch in drei
Schichten fUr die Serienfertigung ihrer
Gewindewerkzeuge zu profilieren.
Dabei werden die Schleifscheiben
nach dem Erodieren in ein Olbad
getaucht, um ein Korrodieren der
Schleifscheibentrager und der

Fabian Lehmann,
Technikexperte Gewinde- und Frdswerkzeuge

Fabian Lehmann (I.) und Christian Huck,
Geschéftsbereichsleiter/Director Prototyp
Werke, sind rundum Uberzeugt von der
zukunftsweisenden Technologie der auto-
matisierten Drahterodieranlage

zum Profilieren von Schleifscheiben.

/2:2,{,{\"9& L/V]J ‘oLmemJa (m\/aS'\L['\L[om.

Werkzeugaufnahmen zu vermeiden.
Wie Fabian Lehmann voraussieht,
ergibt sich fur die automatisierte
Roboterzelle demnéchst eine zu-
nehmende Anzahl an Fertigungs-
auftragen. Leider sind nicht alle im
Einsatz befindlichen Schleifschei-
ben problemlos erodierbar — diese
mussen durch geeignete Scheiben
ersetzt werden, um die gesamten
Scheibenpakete vom manuellen
Abrichten auf das drahterosive Ab-
richten zu Ubertragen.
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Prototyp Werke GmbH

Gegriindet
1919, seit 2007 Teil der Walter AG
in TUbingen

Anzahl Beschaftigte
350

Unternehmensinhalte
Entwicklung und Produktion
innovativer Gewinde- und Fraswerk-
zeuge aus Hochleistungsschnellstahl
(HSS) und Vollhartmetall (VHM)

Kontakt
Franz-Disch-StraBe 10
77736 Zell-Harmersbach

zell@walter-tools.com
www.walter-tools.com

Prototyp Werke
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,Unseren Erfolg verdanken wir unserer Qualitat, unse-
rem Know-how und unserer Servicebereitschaft”, weil3
Philippe Pierrel, Geschéftsflihrer und Mitinhaber von
Spimeca SAS in La Bresse. Das 1989 gegriindete Unter-
nehmen hat sich auf die Herstellung, Wartung, Modifika-
tion und Reparatur von metallischen Formen flr die Her-
stellung von Kunststoffspritzgussteilen beziehungsweise
Zinkdruckgussteilen spezialisiert. Hergestellt werden
Formen bis zu einem Gewicht von 2,5 Tonnen.

Abnehmer sind Zulieferer verschiedener Industriesek-
toren wie Automobilherstellung, Verpackung, Bauzube-
hor, Medizintechnik oder Haushalts- und Elektrogerate.

~R

Hr. Pierrel und Mitinhaber Ludovic Claudel (Leiter Technikbtiro) bei der
Begutachtung einer Kundenzeichnung

Formen bis zu

Neben zahlreichen Kunden aus dem 6stlichen Frank-
reich gehoren zu den Abnehmern auch Unternehmen
aus Deutschland, Belgien, der Schweiz, Ruménien und
Algerien. Viele der Kunden halten der Firma bereits seit
Uber 20 Jahren die Treue und erteilen regelmaBig neue
Auftrage. Im Jahr 2018 Ubernahmen mehrere leitende
Mitarbeiter das Unternehmen im Rahmen eines Manage-
ment-Buyouts.

Schwerpunkt bei anspruchsvollen Formen
»Unsere Kunden wissen, dass wir Auftrége auch fir
besonders knifflige Formen Ubernehmen — insbesondere
Zweistoffformen.”, ergénzt P. Pierrel. ,Dazu gehoren

2,9 Tonnen

Kernkompetenz: aufwendige Formen
fir das Kunststoff-SpritzgieBen

Av—C"'r‘ZSe —CC}r‘ Besoméer‘s Lni—C—qge {:—or‘vmem.

unter anderem Formen mit vielen
Nestern, Formen fur Mehrkompo-
nenten-Spritzguss sowie Formen
fur Duroplaste oder Elastomere.
Deshalb ist auch ein volles Drittel der
Belegschaft im Bereich Konstruk-
tion/Arbeitsvorbereitung tétig. Dort
kommen moderne Hardware sowie
CAD/CAM Softwarepakete zum Ein-
satz. Eine weitgehend geschlossene
digitale Weitergabe von Bearbei-
tungsdaten an moderne, CNC-ge-
steuerte Werkzeugmaschinen sorgt
flr eine schnelle und effiziente Re-
alisierung der bendtigten Bauteile in
der gewulnschten Prézision. DarUber
hinaus steht man den Kunden bei
besonders anspruchsvollen Aufga-
benstellungen auch im Rahmen part-
nerschaftlicher Entwicklungsprojekte
beratend zur Seite. FUr zusatzliche
Engineering-Dienstleistungen wie die
Simulation des SpritzgieBBvorgangs
greift man dabei erforderlichenfalls
auf ein Netzwerk bewahrter externer
Spezialisten zurilck.

Moderne Ausriistung

,Wenn man hohe Qualitat und
Préazision liefern will, muss man in
einen hochwertigen Maschinen-
park investieren®, sagt P. Pierrel.
Aktuell umfasst dieser vier moderne
CNC-Bearbeitungszentren sowie
vier ebenfalls CNC-gesteuerte Fun-
kenerosionsanlagen.

Bei den Bearbeitungszentren handelt
es sich um eine Drehmaschine, drei
3-Achs-Frasbearbeitungszentren
und ein 5-Achs-Frasbearbeitungs-
zentrum. Ergénzt wird dies durch
eine Rundschleifmaschine sowie drei
Flachschleifmaschinen. Im Bereich
Funkenerosion verfligt Spimeca
Uber zwei Senkerodieranlagen,

zwei Drahterodiermaschinen und
eine Schnellbohreinrichtung. Eine
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der Senkerodieranlagen ist mit einem
EROWA-Robotersystem automatisiert.

Hohe Servicebereitschaft

»Ein wichtiger Pluspunkt unserer Fir-
menphilosophie ist aus Kundensicht un-
sere hohe Servicebereitschaft”, erlautert
P. Pierrel. Hier reagiere man erforderli-
chenfalls innerhalb von nur zwei Tagen.
Besonders positiv werde dabei aufge-
nommen, dass Spimeca sich auch um
Fremdfabrikate kimmere. Der Service
umfasse alle Aspekte von der Wartung
oder Modifikation bis zur Reparatur
nach Schaden durch Verschleil3 oder
durch einen Crash. Wichtig sei in sol-
chen Féllen vor allem, dass es schnell
gehe, denn der Kunde musse seine Auf-
trage meist unter hohem Druck erfullen.
Far den Fall, dass Material auf Bauteile
z. B. nach Verschlei3 wieder aufgebaut
werden musse, habe man zudem in

ein spezielles System fur das Laserauf-
tragsschweiBen investiert. Solche Auf-
trage trugen inzwischen rund 50 % zum
Gesamtumsatz bei. Mit diesem Service
erhdhe man nicht nur

die Bindung der vor-

handenen Kunden,

sondern gewinne

auch neue hinzu.

Mittels Drahterosion
bearbeitete bewegliche
Formbestandteile mit
komplexer Geometrie

Die neue Mitsubishi Electric MV1200R Connect ist seit September 2021
kontinuierlich im Einsatz.

Entscheidung fiir Mitsubishi Electric

,Die Entscheidung fur die Beschaffung einer neuen
Drahterodiermaschine fiel im Januar 2021%, verrat

P. Pierrel. Dabei ging es um den Ersatz einer &lteren
Anlage eines anderen Herstellers, die bezuglich ihrer
Leistung und ihrer Prézision nicht mehr den gestiege-
nen Anforderungen genugte. Damals bestanden schon
langjahrige Kontakte mit Delta Machines, der franzdsi-
schen Vertretung von Mitsubishi Electric, so dass man
sich bei der Suche auch dort informierte. Die Gespra-
che ergaben, dass eine Wasserbadmaschine des Typs
MV1200R Connect den Anforderungen von Spimeca
am besten gentgte. Eine Probebearbeitung wurde nicht
vereinbart. Stattdessen vermittelte Delta eine ganze
Reihe von Besuchsterminen bei Anwendern, die bereits
mit entsprechenden Anlagen arbeiteten. Die Gespra-
che mit diesen Kollegen seien sehr nitzlich gewesen
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Computergestitzte Konstruktion und Arbeitsvorbe-
reitung in der Engineering-Abteilung

und hétten letztlich zur Entscheidung fur die Mitsubishi
Electric MV1200R Connect geflhrt. Der Auftrag wurde
im Mai 2021 erteilt, die Lieferung erfolgte im September.
Nach der Lieferung erfolgte zunachst eine dreitagige
interne Schulung durch Delta, an der drei Mitarbeiter
teilnahmen. Zwei weitere Schulungstage folgten dann
im November. Diese Splittung erfolgte bewusst, damit
die Schulung im zweiten Durchgang auf der bereits auf-
gebauten Praxiserfahrung aufsetzen konnte. Auch bei
zwischenzeitlichen Ruckfragen der Mitarbeiter habe Delta

Spimeca
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Mittels Drahterodieren
hergestellte Kupferelektroden
fur das Senkerodieren

sich durchweg als qualifiziert und reakti-
onsschnell erwiesen.

Mit Qualitat und Service zufrieden

,Die neue Drahterodiermaschine ist seit-
her kontinuierlich im Einsatz und hat sich
als leistungsfahig, zuverlassig und hoch
prazise erwiesen”, berichtet P. Pierrel. Im
Vergleich zur friher eingesetzten Altanlage
kénne man jetzt mit Drahtdurchmessern
von 0,1-0,3 mm statt der bisher mdglichen
0,2-0,3 mm arbeiten. In Kombination mit
der deutlich besseren Oberflachenqualitat
er6ffne dies zusatzliche Marktchancen im
Bereich der Bearbeitung von z. B. Schnitt-
und Stanzwerkzeugen. Besonders ins
Gewicht falle dies bei der Bearbeitung im
unterbrochenen Schnitt. Seit der Inbetrieb-
nahme seien an der Anlage keinerlei Aus-
falle aufgetreten. Sie arbeite zuverlassig,
die Mitarbeiter kdmen damit problemlos
zurecht und die erzielte Qualitat stelle zu-
frieden. ,Unter dem Strich kann ich fest-
stellen, dass alle unsere Erwartungen erfullt
wurden®, bilanziert P. Pierrel.

Leis’\"umés—ca(ﬂ[é, Z,L/\/er‘lassié unJ L-\OC_L. Fr-az,isa.

Die neue Draht-
erodiermaschine ist
seither kontinuierlich
im Einsatz und hat sich
als leistungsfahig,
zuverlassig und hoch
prazise erwiesen.

Philippe Pierrel, Geschélftsfihrer und Werkstattleiter
bei Spimeca SAS
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Société De Production
Industrielle Et Mécanique -
Spimeca SAS

Mitarbeiter
18

Griindungsjahr
1989 / Management-Buyout 2018

Inhaber
Philippe Pierrel, Laurent Poirot,

LLudovic und Aurélie Claudel

Kerngeschaft
Herstellung, Modifikation, Wartung und

Reparatur von SpritzgieBwerkzeugen

Kontakt

7 Bis Chemin des Ecorces
F-88250 La Bresse
Frankreich

Fon: +33 (0)3 29 25 56 57

contact@spimeca.com
www.spimeca.com

Spimeca
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Mitsubishi Electric

Kl gibt es nicht von der Stange.

Kunstliche Intelligenz fur die Automatisierungstechnik.

“w Das Potenzial von kunstlicher Intelligenz in der Produktion wird immer besser sichtbar. Par-
L allel steigt auch das Angebot fur Kl-Funktionalitat in der Automatisierungstechnik. Mitsubishi
\:E[gctric fasst unter der Marke Maisart einen bunten StrauB3 an entsprechenden Features zu-
~sammen. Auf welche Anwendungsbereiche sie abzielen und ob sie wirklich schon einsatzbereit
{",Lsind, daruber hat das SPS-MAGAZIN in der européischen Zentrale in Ratingen nachgefragt.

Mit dem Einsatz von kinstlicher
Intelligenz zielt Mitsubishi Electric
nicht nur auf smartere Produkte ab,
sondern auch auf hoéhere Sicherheit
und mehr Benutzerkomfort. In der
Konsequenz will sich das Unterneh-
men mit der Kl-Plattform Maisart
nicht nur im Geschéaftsbereich der
Automatisierungstechnik positionie-
ren, sondern vielmehr ganzheitlich
Uber ein breites Branchenspektrum.
So werden die smarten Algorithmen
aus dem Kl-Programm bereits flir
die Steuerung von Klimaanlagen, die
Navigation von mobilen Einheiten

oder die vorausschauende Wartung
von Robotern eingesetzt. Technolo-
gisch kombiniert die Plattform ver-
schiedene Ansétze: Deep Learning,
Reinforcement Learning und Big
Data Analytics. Doch wie profitiert
das Anwendersegment der Maschi-
nenbauer und Fertigungsunterneh-
men von diesem Angebot? Dazu ge-
ben Division Manager Stefan Knauf
und Marketing Manager Jan-Philipp
Liersch Auskunft.

Mitsubishi Electric hat schon
2017 sein Maisart-Konzept

Maisart

Maisart® ist die Marke fUr KI-Tech-
nologie von Mitsubishi Electric. Der
Name steht fUr ,,Mitsubishi Electrics
Al schafft den State-of-the-ART
in der Technologie®. Das bedeutet,
dass Mitsubishi Electric firmeneigene
Kl-Technologie nutzt, um alles intelli-
genter zu machen.

Mitsubishi Electric
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Mit den MELIPC-Controllern bringt
Mitsubishi Electric kunstliche Intelligenz in
der Fertigung auf das Steuerungslevel.

vorgestellt. Wie weit sind sie
mittlerweile damit gekommen?

Stefan Knauf: Aktuell werden im-
mer mehr Kl-Features aus unserer
Entwicklung in konkrete Produkte
Uberfuhrt. Solche Smart-Plus-Op-
tionen bieten wir in der Automa-
tisierungstechnik etwa schon fur
Steuerungen, Servoantriebe oder
Roboter an.

Jan-Philipp Liersch: Dabei
verfolgen wir einen besonderen
Ansatz, denn Maisart nétigt den
Anwender nicht dazu, Mehrwert
nur Uber die Cloud und mit einer
Riege von Data Scientists generie-
ren zu kénnen. Ganz im Gegenteil:
Unsere Philosophie ist es, die Kl
schon dort zu nutzen, wo die Da-
ten generiert werden. Nur dann
kann man RuckschlUsse direkt zie-
hen und MaBnahmen unmittelbar

zuruck in den Prozess — sprich die
Maschine — spielen. Gleichzeitig re-
duzieren sich der Datenverkehr, die
vorzuhaltende Serverkapazitat oder
notige Security-Anstrengungen.

Knauf: Im Zweifel vereinfachen sich
nicht nur die Strukturen, sondern
auch die Geschaftsprozesse. Denn
nicht alle Datensétze mussen zwin-
gend in hdhere Ebenen weitergeleitet
werden — Smart Data statt Big Data
lautet die Devise: Daten aufzeichnen,
aussortieren, auswerten. In der Folge
kann der Anwender Kl-Funktionen
Uber die Hardware von Mitsubishi
Electric schnell und unkompliziert im
Prozess integrieren. Bei Bedarf lasst
sich aber naturlich auch eine umfas-

sende und individuelle Datenanalyse,

Der Anwender kann mit ein-

zélnen Ki- Funkt/onen star-

z. B. auf dem Edge-Level umsetzen.
Auch hier ist Maisart bereits bei eini-
gen Kunden in der Anwendung.

Wie erfahren Kunden, ob Maisart
liberhaupt passende Kl-Featu-
res fiir ihr Anliegen bereithalt?

Knauf: Es bringt uns wenig, pau-
schal das komplette Portfolio an
Algorithmen zu prasentieren. Statt-
dessen starten wir anders herum
und fragen den Kunden, welches
Ziel er Uberhaupt hat bzw. welches
Problem er [6sen will. Bezogen auf
einen Herstellungsprozess geht es
meist um die Punkte: Wie lassen
sich Fehler vermeiden? Und welche
Faktoren haben Uberhaupt Einfluss
auf die Qualitat der Produkte? Des-
halb bezieht unser Ansatz ganz be-
wusst die Leute an der Maschine mit
ein. Denn sie haben ja in der Regel
die meiste Erfahrung und wissen am
besten, wo es im Prozess klemmt.

Liersch: Bis ein Datenanalyst in der

Gerade wenn man direkt mit den

Verantwortlichen fUr die unterschied-

lichen Prozessschritte Uber die fur
sie relevanten Daten spricht. Kl gibt
es eben nicht von der Stange.

Sie miissen also individuell auf
jeden Kunden zugehen?

Liersch: Richtig. Auch weil die Ma-

schinenbauer und Endanwender
beim Thema Kl unterschiedlich weit

Melfa Assista

Beil Maisart hat es Mitsubishi
Electric geschafft, neuronale Netze
SO zu dimensionieren, dass sie in
eine Firmware passen.

Stefan Knauf, Division Manager Industrial Automation
bei Mitsubishi Electric

Es braucht immer einen, der eine
Idee hat, mit KI kinftig Mehrwerte
zu schaffen. Die groBen Visionen
kommen eher aus den oberen Eta-
gen. Die konkreten Ideen meist aus
dem Fertigungslevel. Letztlich muss

sind. Wir haben Kunden, die schon
viel Erfahrung bei der Datenanalyse
gesammelt haben. Sie kénnen mit
uns auf einem anspruchsvollen Level
diskutieren. Fur andere Firmen ist
das Thema oft noch schwer greifbar.
Dann fangt man ganz vorne, bei den
Kl-Basics an.

Knauf: Doch egal ob KMU oder
Konzern, ob Maschinenbediener
oder technischer Geschaftsflhrer:

Der Roboter Melfa Assista von Mitsubishi Electric bietet dieselbe Préa-
zision und Positioniergenauigkeit wie ein herkdmmlicher Industrie-
roboter, ist aber einfach bedienbar und wechselt auf Knopfdruck
zwischen kooperativem und kollaborativem Einsatz. Er fuhrt kom-
plexe Montageaufgaben zuverlassig aus. Gleichzeitig reagiert er
flexibel auf sich &ndernde Rahmenbedingungen. Die Einrichtung
wird durch eine direkte Teach-Funktion vereinfacht. Am auf dem
Roboterarm eingebauten Tastenfeld wird die Position gespeichert.
Flr komplexere Verfahrwege gibt es zudem eine visuelle Program-
miersoftware. Sie ermdglicht es, auf einem Tablet per Drag&Drop
Bewegungsfunktionen sowie individuelle Anpassungen zu pro-

grammieren — ohne spezielle Roboterkenntnisse. Der Melfa Assista

- ® .
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klnstliche Intelligenz aber durchgén-
gig auf allen Ebenen angenommen
werden. In diesem Sinne lasst sich
aktuell gut beobachten, dass sowohl
das Anwendungsspektrum fur Ki
wéchst als auch die Bereitschaft, sie
ZU nutzen.

Liersch: Ein Bereich, in dem sich
das sehr anschaulich darstellen
l&sst, ist die Robotik.

Inwiefern?

Liersch: Die Komplexitat der Ro-
botersysteme nimmt immer weiter
zu. Es bedarf smarter Algorithmen
und ausreichend Rechenleistung,
um die Anwendungen weiterhin be-
herrschbar zu halten. Das beste Bei-
spiel ist der Trend zu einer direkten
Zusammenarbeit zwischen Mensch
und Roboter. Um diese sicher und
sinnvoll zu gestalten, bedarf es
kUnstlicher Intelligenz. Ohne ware
ein Roboter wie der Melfa Assista
von Mitsubishi Electric, der sich auf
Knopfdruck von einem klassischen
Industrieroboter in einen Cobot ver-
wandelt, Uberhaupt nicht denkbar.
Die Kinematik ist sogar so smart,
dass an vielen Stellen auf zusatzliche
Sensorik verzichtet werden kann.

Kl fir die nachste Generation: Die Firmware
der neuen MR-J5-Servofamilie ist schon mit
smarten Maisart-Algorithmen ausgestattet.
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Allein durch die intelligente Regelung
erhalt sie kollaborative Fahigkeiten.

Knauf: Ein weiterer Bereich, in dem
man die Entwicklung von Kl-Fea-
tures gut beobachten kann, ist die
industrielle Bildverarbeitung. Hier
ist Kl ja schon viele Jahre im Ein-
satz — etwa bei der Erkennung von
Gut- und Schlechtteilen. Durch

die steigende Rechenleistung und
verbesserte Algorithmen schreiten
die Moglichkeiten von Robot Vision
immer weiter voran. Soweit, dass
Roboter heute die nétige Parame-
tervielfalt beherrschen, um etwa die
Qualitatskontrolle von Naturpro-
dukten in der Lebensmittelindus-
trie — also Obst oder Gemuise — zu
Ubernehmen.

Und der Anwender soll ohne
KI-Spezialwissen Schritt mit die-
ser Entwicklung halten?

Liersch: Das ist ein zentraler As-
pekt fur den Erfolg. Deshalb ist
die unkomplizierte Anwendbarkeit
von Kl-Funktionen unsere oberste
Devise. Ob es um Optionen wie
Temperaturkompensation,
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menten-Regelung oder autonome
Bahnplanung geht: Naturlich nutzen
unsere Kl-Losungen komplexe Mo-
delle. Wir bereiten sie aber fur eine
einfache Nutzung auf. Der Anwen-
der muss also kein groBes KI-Know-
how mitbringen. Zudem kann er
auch im Kleinen, mit einzelnen Funk-
tionen an einer Maschine starten. In
weiteren Schritten I&sst sich der Ein-
satz von kunstlicher Intelligenz dann
Uber das Edge-Level oder die Cloud
auf die komplette Fabrik ausweiten.
Auch darauf ist das Konzept von
Maisart von vorneherein ausgelegt.

Ist die Ihre heutige Generation
an Automatisierungshardware
denn schon durchgéngig KI-féa-
hig?

Knauf: Bei Maisart hat es Mitsubishi
Electric geschafft, neuronale Netze
S0 zu dimensionieren, dass sie in
eine Firmware passen. Diese wird
jetzt auf immer mehr Produkte aus
dem Mitsubishi Electric Portfolio
Ubertragen und halt — weil Maisart
bereichsUbergreifend aufgesetzt
ist —auch in immer mehr Anwen-
dungsbereiche und Branchen Ein-
zug. Von der Automatisierung
Uber die Gebaudetechnik bis
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hin zu Automotive. Auf dieser Reise lasst sich
meines Erachtens gut beobachten, dass die
Zeit fUr den Einsatz von Kl in der Produktion
jetzt wirklich reif ist. Immer mehr Anwender
haben verstanden, welches Potenzial dort
schlummert. Auch der Generationswechsel
auf Ingenieurs- und Technikerseite tragt zu
besserer Wahrnehmung bei. Nicht zuletzt hat
man ja auch im privaten Umfeld immer mehr
BertUhrungspunkte mit klnstlicher Intelligenz.

Beobachten Sie diese Entwicklung auch
bei den eigenen Mitarbeitern?

Knauf: Auf jeden Fall. Voraussetzung fur den
Erfolg von Maisart ist es letztlich auch, das
eigene Team fit fUr kiinstliche Intelligenz zu
machen. Erst dann kénnen wir Kl-Funktionen
im groBen Stil in den Markt bringen. Das ist
aber — ehrlich gesagt — ein langerer Prozess, in
dem wir noch mitten drin sind.

Liersch: Eine groB3e Hilfe ist hierbei unser
e-F@ctory-Netzwerk. Denn es bietet ja Uberall
dort, wo das Portfolio von Mitsubishi Electric
Grenzen hat, unglaublich vielseitige Erweite-
rungsoptionen. Und so finden sich unter den
Partnern viele Firmen, die bereits spezielles
Handwerkszeug fur die Implementierung von
KI mitbringen — und bei entsprechenden An-
wendungen wertvolle Unterstltzung leisten.
Das groB3e Ziel von Mitsubishi Electric bei
Maisart ist es, einen echten Industriestandard
fur KI'im Markt zu implementieren — die AbkUr-
zung steht ja fur ,Mitsubishi Electric’s Al cre-
ates the State-of-the-Art in Technology“. Und
so etwas geht bekanntlich am besten Hand in
Hand mit Partnern und dem Kunden.

SPS-Magazin 2/2022
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Kl-Lésung von Mitsubishi Electric
Europe B.V. ist Preistrager beim
CO,-Wettbewerb von Renault und Google

Eine intelligente Daten-

verfolgungs- und Uber-

wachungsldsung, die

von Mitsubishi Electric

for Automobilwerke ent-

wickelt wurde, hat beim

Hackathon CO, Industry

Wettbewerb den zweiten

Platz belegt. Der Wettbe-

werbsbeitrag wurde von

Global Key Account Ma-

nager Stephen Methogo

und Senior Application

Engineer Houari Derraz,

Mitsubishi Electric Europe,

Frankreich, eingereicht.

Die Losung nutzt Daten-Tracking, um den Energieverbrauch in
Echtzeit zu visualisieren, zu sammeln und zu melden. Auf der
Grundlage der gesammelten Daten werden durch Kl Erkennt-
nisse gewonnen, um die Prozessemissionen auf Betriebs-,
Werks- und globaler Ebene zu reduzieren.

Die Veranstaltung fand vom 23. bis 25. November 2021 in der
innovativen Renault Re-Factory in Flins, Frankreich, statt. Die
Fabrik setzt auf die Entwicklung von Kooperationspartnerscharf-
ten und Technologien, um vier Hauptbereiche der Nachhal-
tigkeit anzugehen. Der Hackathon CO, Industry Wettbewerb
befasst sich mit der Dekarbonisierung der Fabriken. Die Veran-
staltung wurde von Renault und Google veranstaltet und von
Startup Inside begleitet. Die Veranstaltung spricht Interessenten
aus dem Energiebereich, Industrieausrtistungen und digitale
Unternehmen an und bietet neue Einblicke in Innovationen im
Umweltbereich. Stephen Methogo kommentiert: ,Wir freuen
uns Uber die Anerkennung durch diese Veranstaltung, zumal
unsere Arbeit zur Erreichung der CO,-Reduktionsziele im Au-
tomobilsektorauch im Mittelpunk‘[ der globalen Environmental

SustainabilityWision 2050 von MitsubiShi Electric steht.*
-
L 698:11 €98.11 .

. ®, S

Mitsubishi Electric



Und das bewaltigt er sogar mit noch mehr ,,Gefuhl“ sowie
50 % reduzierter Kraftanwendung von 20 Newton auf 10 Newton ...

Beim Montieren von Leiterplatten und Einsetzen

von mechanischen Teilen wurde die Zykluszeit von
5,5 Sekunden auf 1,9 Sekunden gesenkt. Was macht
MAISART dabei anders?

In modernen Industrielandern wird Automatisierung immer
wichtiger. Dies entsteht aus einer Kombination an verfug-
baren Arbeitskraften sowie aus wirtschaftlichen Aspekten.
Der konventionelle Weg war zeitaufwandig und fuhrte zu
einer deutlich héheren Zykluszeit.

Bislang erforderten automatische Systeme fur Préazisions-
montage und Bestlckungsvorgange die Programmierung
und Parameteranpassung durch qualifiziertes Perso-

nal, um die Flexibilitat der von Menschen ausgeflhrten

Dfe eve I<I—T;C_L\V|0105;Q.

Montageprozessen zu erreichen. Diese Anforderungen
erhdhen die Montagekosten und den Zeitaufwand, den
die Hersteller reduzieren wollen.

Dank der Maisart Al-Technologie von Mitsubishi Electric
verklrzt der neue, schnelle Force-Feedback-Steue-
rungsalgorithmus die Montagezeit und vermeidet zu
heftige Bewegungen der Montageroboter. Die Tech-
nologie ermdglicht es, Parameter fur Aufgaben wie
die Geschwindigkeit schnell und prazise einzustellen.
Insbesondere k&nnen hochpréazise Kraftsensordaten
einbezogen werden, ohne dass die Roboter angehalten
werden mussen. Konventionell werden Roboter vor der
EinfGhrung einer Kraftrickkopplungssteuerung ange-
halten — der neue Algorithmus von Mitsubishi Electric

macht diesen Schritt jedoch nun Uberflissig.

Die neue Kl-Technologie ermdglicht schnelles und stufen-

weises Lernen
mit Hilfe der
verbesserten
Lernfahigkeit
von Maisart, was
eine erhebliche
Verbesserung
gegenuber her-
k&dmmlichen Me-
thoden darstellt,
welche eine
enorme Lernzeit

benodtigen, um unterschiedliche Inhalte und deren Kombi-
nationen zu prufen. Mitsubishi Electric hat sein Know-how
in der Industrieautomation, im Bereich Werkzeugma-
schinen und in der Technologie flr autonomes Arbeiten
genutzt, um die Lernfahigkeit der Kl zu verfeinern und das
schrittweise Aneignen von Arbeitsprozessen zu vereinfa-
chen. Anstatt die gesamte Technik auf einmal zu erlernen,
vereinfachte das Unternehmen die Lerninhalte und flgte
ein einfaches, automatisches schrittweises Lernen hinzu,
um den Lernprozess schneller und effizienter zu gestalten.
Interne Tests ergaben, dass die fur die Programmerstel-
lung bendtigte Zeit nur ein Zehntel der Zeit betragt, die fur
manuelle Prozesse bendtigt wird.

Um die Taktzeit (durchschnittliche Zeitspanne zwischen

Mitsubishi Electric
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MELFA Smart Plus Card

Bis zu 90 % schnelleres
Anlernen des Robots
zUu manuellen Methoden
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Die MELFA Smart Plus Card reduziert Ausfallzei-
ten durch frihzeitige Erkennung von Anomalien
(vorausschauende Wartung).

Die Funktion der vorausschauenden Wartung
nutzt Maisart, um Anomalien in den Antriebssys-
temen* von Robotern frihzeitig zu erkennen und
zu melden, um so Ausfallzeiten zu reduzieren.

Die hochpréazise vorausschauende Wartung wird
durch einfaches Einstecken der Karte in die Ro-
botersteuerung erreicht, ohne dass ein weiteres
Gerat oder ein Sensor hinzugeflgt werden muss.

*Getriebe, Motordrehgeber und Batterien zur Speicherung von Positionsdaten
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Produktion einer Einheit und

Beginn der Arbeit an der

nachsten) beim Einsatz von

Produktionsanlagen wie z. B.

Industrierobotern zu verkurzen,

mussen Fachkrafte Ublicher-

weise zahlreiche Einstellungen

an den Produktionsanlagen vor-

nehmen. Mit der neuen Kl von

Mitsubishi Electric werden die

Anpassungen von Route, Ge-

schwindigkeit, Beschleunigung

usw. hingegen automatisch

vorgenommen. Die Vorge-

hensweise wird zuvor in einem

Simulator erlernt, so dass die

Kl automatisch Anderungen vornehmen kann, um die Taktzeit zu
verkUrzen, ohne einen Bildsensor zu verwenden. Das Ergebnis ist
eine Produktivitat, die der von Facharbeitern eingestellten Anla-
gen entspricht oder diese sogar Ubertrifft.

Auch in Zukunft wird Mitsubishi Electric seine proprietare Kl-Tech-
nologie einsetzen, um intelligente Industrieroboter und schnelle
Force-Feedback-Steuerungsalgorithmen flr schnellere und kos-
tenglnstigere Montagesysteme zu entwickeln.

Bei dem gezeigten Beispiel kann MAISART den Prozess so be-

schleunigen, dass ein Roboter die Arbeit von nahezu drei Robo-
tern leisten kann.

'EinschlieBlich Korrektur von Wiederholvorgangen und Bestéatigung

von Vorgangen

2Erforderliche Anpassungen am Industrieroboter.

Mitsubishi Electric



Kl - eine rasante Entwicklung

KUNSTLICHE
INTELLIGENZ SCHREIBT
ROMAN

,»1the Road" ist das erste Buch, das
von kiinstlicher Intelligenz

verfasst wurde.
KONIGLICHER SIEG 211 KM LANG AUTONOM GENIALER GEIST :
Schachcomputer Toep Blie be- DURCH DIE WUSTE AUSDERLAMPE Al EROBERT HAUSHALTE :
siegt den amtierenden Weltmeister Stanford-Roboter , Stanley* belegt Verdffentlichung des populéren ) :
Garry Kasparov in New Yorker Platz 1 der DARPA Grand Challenge Al-Online-Spiels ,,Akinator®, welches Mit autonomen Staubsauger- :
Schachwettkampf. ’ Personen und Gegenstande treffsi- Robotern hlt Al zum ersten Mal Einzug Al KOMPONIERT NEUEN :
cher erraten kann. in den Haushalt. BEATLES-SONG :
. . ,Daddy's Car* ist der erste Song, der : SCHUBERTS 8. SYMPHONIE
: . . . komplett von Al im Stil der Beatles : Al vervollstandigt die beriihmte
. . : . geschrieben wurde. : unvollendete Sinfonie.
. ; : : : : :
. ’ . . o .
1997 (2004 } (2005 ] 2006 2007 2014 2015 2016 2017 2018 2019

tos von imaginéren Promis.
FREI SCHNAUZE
Zwei Chatbots kommunizieren mit-

. AUF DEM MARS einander, um Verhandlungstechniken
Die NASA-Roboter Spirit und Oppor- ginzulernen. Dabei wichen sie jedoch

tunity navigieren ohne menschliches von Englisch ab und erfanden ihre
Zutun auf der Marsoberflache. eigene Sprache. Smart!

BUSINESS-REVOLUTION
Al hélt Einzug in die Geschaftswelt.
Insbesondere Social-Media- und
Streaming-Anbieter nutzen die Technik REMBRANDT
fiir ihre Systeme. DER ZUKUNFT
Al kopiert den Stil des niederlandi-
schen Barock-Kiinstlers Rembrandt in
einem beeindruckenden Portrait.

»INTELLIGENTES LEBEN“

»
b4 4 bd : - -
: : : : Al MIT MORAL
E E s PHANTASIEVOLLE E Die EU-Kommission stellt ethische
: . : : Leitlinien fiir den Umgang mit Kiinst-
: E E MASCHINE . 3 licher Intelligenz vor. Punkt 1: ,Vorrang
. : : lan Goodfellow verleiht Al die Gabe der : menschlichen Handelns und mensch-
. : Vorstellungskraft. Sein System erschuf . licher Aufsicht*.
H M H u.a. sehr realistisch aussehende Fo- :

Die siw.w.ga Welt dor KonsticLen lntell igenz. Mitsubishi Electric
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386 Al-basierte Patente mit

37 Projekten von Mitsubishi Electric

Wartungsuntersttitzung durch Augmen-
ted Reality (AR) fur Smart Glasses auf

" Basis dreidimensionaler Modelle- -

Weltweit.erster
automatisierter
Deep-L-earning-Al-
+  gorithmus fur auto-
matisierten Entwurf
‘von Al-Systemen

L]

> = L

Kompakte Kl zur
einfachen Integration
in Kfz-Ausstattung,
Industrierobeter und
+  weitere Maschinen

Hochgeschwindigkeits-Trainings-
“algorithmus fur Deep Learning in
Fahrzeugen, Industrierobotern und

weiteren Maschinen

Weltweit erstes System-zur Echt-
zeit-Analyse von
Menschenansammlungen

Selbstlernende Technologie zur
Erkennung kognitiver Ablenkungen
von Autofahrern -

Schneller Force-Feedback-Kontroll-
" “algorithmus mit Al-Technologie
fur Industrieroboter

Einfahrung der Marke
MAISART als Al-ba-
sierte Technologie
(Compact Al,-Deep

- Learning und-hocheffi-
ziente. Al fiir intelligen-
tes Lernen)

Intelligente Steuerungstechnologie
fur Industrieroboter zur schnellen
Objekterfassung und Echtzeit-Anpas-

sung an Bedingungsveranderungen

Weltweit erste drahtlose Kommuni-
kationstechnologie mit automatischer
Al-Optimierung fiir erhdhte Leistung
und Kapazitét . :

Field Edge Al: bildgestitzte Wasser-

standsmessung mit hochempfindli-

chem Sensor, unabhéngig von Tag,
Nacht oder Wetterbedingungen

Autonome Steuerung ' e
von Geraten mit mo-
dellbasierter Al fiir
erhebliche Kosten- und
Zeiteinsparungen bei «
der Entwicklung von-
Kontrollprogrammen

Kameratechnologie
" mit Objekterken-
nungs-Al fir die !
Entwicklung rticks- .
spiegelloserAutos

Weltweit erste Technologie zur Un-

terscheidung und Rekonstruktion von -

simultan aufgezeichneten Tonauf-
nahmen unterschiedlicher Redner

-

I<OMFAL+Q A( ‘C&Féf‘d\t/lélose \/QFBQSSQFVVléQVI.

Kompakte Al-Hardware fir die Im-
plementieryng auf kleinen feldpro-
grammierbaren Gate-Arrays (FP-
GAs) zur Anwendungsentwicklung .

Multilinguale Spracherkennungs-Tech-
nologie die automatjsch erkennt, wel- *
che Sprache gesprochen wjrd

Technologie fiir die schnelle Ein-
richtung von FA-Anlagen, welche Al
von AIST und FA-Technologien von

Mitsubishi Electric kombiniert

Weltweit erste MAISART-Diagnose-
technologie fiir schnelle Erkennung

von Anomalien beim Betrieb von In-+

dustriemaschinen

.

" Sensor-Fusignstech-

. nologien fiir duto-
* ‘nomes Parken und. .
Fahren-mit Millimeter-
wellenradar, Kameras,

Weltweiter Fernwar-
tungsdienst fir Aufziige
mit Ferniiberwachung,
Inspektion und Datenana-
lyse fir Sicherheit, Wohl-
., befinden und Komfort

etc.
Schnelle schritt-
‘weise lernende Al
fur beschleunig-
tes Anlernen von
'+ Béwegungs-Ablaufen :
“* industrieller Roboter - .
e . o = Kampakte Al-Wissensrepra-
3 NG = . sentations- und Argumenta-
: Al tionslésung fir Mensch-Ma-
. | : _ schine-Schnittstellen wie
"y z. B. Fernsehgeréate
, . e
-

Oresn,
-’./.;/{Ef)@ T

UV _atx E :
- aor P

Mensch-Maschine-Schnitt- |
stelle (HMI) fur Autos mit* 1 .
intelligenten Benachrich-
tigungen, die Fahrer auf

Objekte aul3erhalb des.
Sichtfelds hianisen.

KOTSUMON®-System

mit Kl-Videotechno-
\ 7 logie zur Analyse von
FlieBbandarbeiter-Handgriffen
- fur verbesserte Produktivitét.

2020———— -

Technologie zur Darstel-
lung von Kl-Kontrollme-
chanismen, Beseitigung
von Kl-Blackboxen und
_Merwirklichung einer
nachvollziehbaren Kl

:' i Umgebungsbezogéne

Profil 02/22 75

Kooperative Kl fiir Zusam-
menarbeit von Mensch und °
Maschine zur Produktivitatstei- -

gerung in Betrieben '

. -

- Navigationshilfe fir intu-
itive Routenfuihrung und
hohere Sicherheit

Weltweit erster digital gesteuerter
Ultrabreitband-Galliumnitrid (GaN)-
Verstérker, ausgerichtet auf 5G-Mo-

bilkommunikationssysteme

Allzweck-Wechselrichter-
Serie FR-E800 mit
Kl-basierten Diagnose-
funktionen fur intelligente
Anlagen

Weitere Projekte online.
Jetzt Code scannen!
https://www.mitsubishielectric-edm.de/maisart

Mitsubishi Electric
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of Aerospace.

rahterodieren befllgelt Werkzeugbau und Produktion.

ol
=

Innerhalb von nur 20 Jahren hat sich die SACS Aerospace in Empfingen zu einem international
renommierten Zulieferbetri r die Luftfanhrt entwickelt. Neben der sehr guten Reputation der vier

itgli ' ranche hat exz em Erfolg beigetra-

iker in Empfingen schéatzen vor all razision und die Zuverlas-
rahterodiermaschine MV1200S NewGen, mit der sie seit knapp einem halben Jahr
ur den Werkzeugbau und die Produktion fertigen. - i

Er‘—Colé Jvr‘c_(,, exz,e“em"'e Fer'!"igumgs‘[’ec_(’.miL. SACS Aerospace
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Vom Blech fir Instrumentencabinets . ) . )
bis ... So kédnnen wir von der Konstruktion bis

zum Bereitstellen der einbaufertigen
Bauteile und Komponenten alles £
aus einer Hand bieten. Da wir fur
die Luftfahrt zertifiziert und un-
sere Prozesse validiert sind,
Ubernehmen wir flexibel é:{
Auftrage von Luftfahrtbe- )
trieben in aller Welt.“ Zu

Zum Portfolio der SACS
gehdren unter anderem
Komponenten fir das
Flugzeug-Interieur.

The Art of
Aerospace.

Das Luft- und Raumfahrtunterneh-
men SACS Aerospace GmbH ist ein
eigentlimergefuhrtes Unternehmen
mit Hauptniederlassung in Empfingen.

Das Unternehmen legt neben dem -+ 2um einbaufertig montierten Armrest: den Kunden der SACS Aerospace
. . . SACS verfiigt Gber sémtliche erforderlichen . L. .
Engineering, Quality und Manufactu- Fertigungs- und Montageverfahren. z&hlen beispielsweise Flugzeugherstel-

ring ein Hauptaugenmerk auf die hohe
Flexibilitdt und N&he zum Kunden.

ler, wie Boeing, Airbus, Bombardier,
Embraer und Dassault, aber auch
Luftfahrtgesellschaften, wie Lufthansa,
SAS Scandinavian Airlines, Swiss und

Die heutige SACS Aerospace GmbH

(Solid Aerospace Connecting Sys- Rolf Kuhm, neben Oliver weitere klangvolle Namen der internationalen

tems) wurde im Jahr 2002 als Produk- Dratius, Achim Mayenberger Luftfahrtbranche. FUr diese produziert SACS

tions- und Entwicklungsunternehmen und Steffen Grunert einer der Aeorospace zum einen Bauteile fUr den Bau von

gegrundet und setzt sich taglich mit vier Griinder von SACS Aerospace GmbH und Verkehrs-, Cargo- und Geschéftsreiseflugzeugen.

innovativen Lésungen von Einzelbau- heute Vice President Engineering, strahlt eine tief- Zum anderen fertigen die Empfinger Ersatzteile

teilen bis hin zu Systembaugruppen greifende Begeisterung fur die Luftfahrt aus. Wie flr die laufende Instandsetzung einer Vielzahl

auseinander. er berichtet, haben er und seine Kollegen bereits unterschiedlicher Flugzeugtypen. Entsprechend
vor ihrer Unternehmensgriindung fur die Luftfahrt umfangreich ist das Produktspektrum, das die

Modernste Fertigungstechnologien gearbeitet. Allerdings konnten sie in ihren ehema-

und effizientes Supply Chain Manage- ligen Positionen ihre zukunftsgerichteten Ideen

ment ermoglichen dabei Prazision auf und Plane nicht verwirklichen. Sie schwarmten

hochstem Niveau. Expertenteams in seinerzeit flr optimierte Fertigungstechnologien,

den Bereichen Aerostructure, Interiors fUr durchdachtes Bauteildesign und eine flexible

und Standard Hardware garantieren Produktion.

fur Fachwissen und Erfahrung.
Erst seit sie ihr eigenes Unternehmen betreiben,
kénnen sie diese Vorstellungen verwirklichen.
Der Erfolg gibt innen Recht. Im Jahr 2015 be-
zogen sie ein reprasentativen Verwal-
tungs- und Produktionsgebaude in
Empfingen nahe der Autobahn A81.
Aktuell beschaftigt das Unternehmen
170 Mitarbeitende.

GroBe Fertigungstiefe ] o ]
. . . Die Spezialisten bei

Als einen weiteren wesentlichen Fak- SACS konstruieren und

tor fUr die erfolgreiche Geschéftsent- fertigen komplette Bau-
. . . gruppen, zum Beispiel

wicklung sieht Rolf Kuhm die groBe colbsteichernde Ver-

Fertigungstiefe des Unternehmens. schiiisse fiir Klappen.

»Wir verflgen Uber sémtliche spa-

nenden und umformenden Fertigungs- und Bearbei-

tungsverfahren flr Metalle. Das betrifft Drehen, Frasen,

Schleifen, Tiefziehen und Stanzen. Unsere Fachkréfte verfigen tber um-

fangreiches Iuftfahrtspezifisches Fachwissen in der Baugruppenmontage.

Von der Distanzscheibe bis zum TirschlieBer: SACS ist kompetenter
Partner der internationalen Luftfahrt.

Dvrc.LJac,LmLeS ga\vﬂ"efléesfém umJ —aexigle ROJVL’HOW. SACS Aerospace



Eine technologisch
zZukunftsorientierte
Technologie wie die
Drahterodierma-
schine MV1200S
NewGen passt ideal
in das Umfeld der
anspruchsvollen
Luftfahrtbranche.

Rolf Kuhm, Vice President Engineering

Luftfahrtspezialisten produzieren. Es reicht von kleinen
Scharnieren und einfach I6sbaren Verschlissen fur Inspek-
tionsklappen (sogenannten Vierteldrehern) und Cowlings,
Uber Bauteile fur Turbinenantriebe, beispielsweise Ventile
und Schraubverbindungen fur Treibstoffpumpen, bis zu
kompletten Einbauten fur das Flugzeuginterieur, zum Bei-
spiel klappbare Tische und Halterungen mit integrierten
Stromversorgungen fur Laptop-Computer.

Drahterodieren fiir Werkzeugbau

Wegen der umformenden Fertigung zahlreicher Bauteile
und Komponenten flr Baugruppen konstruieren und ferti-
gen die Luftfahrtspezialisten in Empfingen auch Stanz- und
Umformwerkzeuge selbst. ,Wir wollen immer wieder inno-
vative Bauteile verwirklichen. Daflr bend&tigen wir spezielle
Blechteile, die sich allein mit besonders ausgefuchsten
Werkzeugen, meist Folgeverbundwerkzeugen, fertigen
lassen. Deshalb verfligen wir Uber einen eigenen Werk-
zeug- und Formenbau. Nur unsere Spezialisten im Haus
kénnen ausreichend kurzfristig und flexibel die fur unsere
innovativen Blechteile erforderlichen Werkzeuge erstel-
len®, erlautert Rolf Kuhm. Wie er weiter berichtet, ist im
Werkzeug- und Formenbau Drahterodieren unverzichtbar.
Deshalb arbeiteten die Werkzeugbauer seit der Unterneh-
mensgrindung mit dieser Fertigungstechnologie. Allerdings
erwies sich die anfangs genutzte Maschine als nicht mehr
zeitgemal. Im Jahr 2022 investierten sie deshalb in eine

Einfach komfortabel: Das intuitive Multi-Touch-Display der
MV1200S NewGen bietet frei konfigurierbare Menls und lasst sich
in der von Tablets gewohnten Gestensteuerung bedienen.

Drahterodiermaschine MV1200S NewGen. ,Nach nur

wenigen Monaten hat sich diese Drahterodiermaschine

als deutlich besser und effizienter erwiesen®, sagt dazu
Rolf Kuhm. Die MV1200S NewGen
von Mitsubishi Electric arbeitet bis zu

dreimal schneller als die ehemalige
Maschine eines Wettbewerbsherstel-
lers. Zu schneidende Werkstlcke pro-
grammieren die Spezialisten bei SACS
auf einem gangigen CAD/CAM-Sys-
tem. Letzteres ist in der Werkstatt nahe
der Drahterodiermaschine an einem
PC-Arbeitsplatz installiert. Wie die
A° R

beiden Fachkrafte fir Drahterodieren

Rundum Prézision:
mit Drahterodieren
gefertigte

Spezialverzahnungen

Profil 02/22 81 -

Holger Pfrinder und Matthias Beckmann erlautern, lasst
sich die MV1200S NewGen besonders einfach Uber das
Touchscreen parametrieren und bedienen. ,Das mit der
Installation und der Inbetriecbnahme der Maschine ver-
bundene Training in Ratingen war sehr ausfuhrlich und
effektiv. Nach nur drei Tagen waren wir mit den Funkti-
onen und der spezifischen Arbeitsweise der Maschine,
dem Einstellen von Parametern und dem Einrichten
soweit vertraut, dass wir in unserem Betrieb problemlos
produktiv fertigen konnten®, berichten die beiden.

Somit konnen die Werkzeugbauer nun mehr Matrizen
und Stempel aus den Werkzeugstahlen 1.2379 und
1.2210 fUr Stanz- und Umformwerkzeuge fertigen. Na-
tdrlich kénnen auch Sonderstahle verwendet werden.
Wie Rolf Kuhm erléautert, ist das Drahterodieren hau-
fig anderen Fertigungsverfahren vorzuziehen. Das
betrifft zum einen spezielle Bauteilgeometrien, bei-
spielsweise kleine Durchbriche mit scharfen Ecken.
Zum anderen hat es aber auch organisatorische,
wirtschaftliche Vorteile. ,Die Drahterodiermaschine

Um auch sicherheitsrelevante
Komponenten herzustellen,
ist SACS nach internationalen
Normen zertifiziert.

UM’C&VISF‘Q;C_L.QS ROJVL"'S?FQLWLFVVM.

SACS Aerospace




T

™

82 Profil 02/22
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In der Produktion nutzt
SACS die Méglichkeit,
Blechstapel zu
schneiden.

R~ g . ;I- . _h 3 - ._ 2 .
. = —— . -~ " ey 2
7 e it g PRI E IS ——
i 3 . . s g . i > Holger Pfriender schétzt die smarte Bedienoberflache
\ Irrtenitazarrat: - R der MV1200S NewGen.
\ S Fert-crerrat v g, : g k

\ Trweramctenr—

fertigt zuverlassig auch unbeaufsichtigt. Wir Distanzscheiben produziert
" L \ \ . SACS bedienerlos auf der
konnen sie in der beaufsichtigten Schicht MV1200S NewGen.

programmieren und einrichten. Die MV1200S

NewGen bearbeitet Uber Nacht, anderntags kdn-

nen wir die fertigen Bauteile in Stanz- und Umformwerkzeuge

einbauen®, berichten Holger Pfriender und Matthias Beckmann. Vor

allem die besonders zuverléassige Drahteinfadelung hat die Spezialisten tGber-
zeugt. ,Wir kdnnen uns zu hundert Prozent darauf verlassen, dass aus den aufge-
spannten Platten die programmierten Bauteile geschnitten werden®, fassen

sie ihre Erfahrungen mit der MV1200S NewGen zusammen.

Wegen der hohen Zuverlassigkeit bei un-

Ausbaufahiges Fertigungsverfahren

beaufsichtigtem Betrieb kann man die Inzwischen nutzen die Fachkrafte bei SACS die Vorteile des Draht-
MV1200$ NeWGen aUCh in der PrOdUktion erodierens auch fUr die Produktion. ,,Aufgrund der Zuverlassigkeit der
- " g LI - MV1200S NewGen fertigen wir problemlos auch kleine WerkstUcke flir
fur klelne LosgrOBen eflelent nutzen, die laufende Produktion auf der Maschine. Trotz des vordergriindig
langsamen Verfahrens gelingt das hoch produktiv. Dazu nut-

Rolf Kuhm, Vice President Engineering

‘f zen wir einige spezielle Tricks", berichten die Spezialisten in
Empfingen. Um beispielsweise kleine, nur wenige Millime-
ter im Durchmesser messende Scheiben aus didnnen,
hochfesten Stahlblechen zu fertigen, spannen die Spe-
zialisten im Arbeitsraum der MV1200S NewGen Stapel

aus mehreren Dutzend Blechplatten auf. Besonderheit

Z_L/\/er‘l.':'\ssiée umé umgeav«CSic_Lr"‘é"'e Fer“l"iéumé.
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. 4 fertigt SACS oft &Y Scheiben

der auszuschneidenden Scheiben ist, dass sie
wechselnd innen und auBen jeweils mehreckige
Geometrien haben. Auf einem Blechstapel werden im
NC-Programm die zu schneidenden Scheiben geschickt
geschachtelt. So wird eine auBen runde und innen
mehreckige Scheibe neben einer weiteren Scheibe mit
gegensinnigen Geometrien, also innen rund und auBBen
mehreckig, angeordnet. Die MV1200S NewGen schnei-
det die Scheiben aus den Blechstapeln zuverlassig und
hochgenau aus. Dazu sagt Rolf Kuhm: ,Besonders in
der Produktion profitieren wir von der zuverlassigen
Drahteinfadelung. Beispielsweise beim Schneiden der
Scheiben aus Blechstapeln kbnnen wir uns darauf
verlassen, dass aus einem am Abend aufgespannten
Blechstapel Uber Nacht einige hundert oder
mehr als tausend
hteile erfordern hochst

. \eine Blec
s Spez\e\\ Kl
den Band
Am laufen

n
ine Serien Konstrmert u

i eu
& Prazision im Werkz

ausgeschnitten sind. Sollte

die Drahteinfadelung mal den Schnittspalt an der Ab-

bruchposition nicht finden und den Draht nicht einfadeln

koénnen, geht die Maschine einfach weiter zum nachsten

Schneidjob, also zur folgenden, auf dem Blech angeord-
neten Scheibe.”

Zur besonders hohen Zuverlassigkeit tréagt auch die Funk-
tion der MV1200S NewGen bei, den bereits verbrauchten
und noch vorhandenen Draht auf der Drahtrolle zu kennen
und an der Steuerung anzugeben. So kénnen die Pro-
grammierer und Maschineneinrichter abschéatzen, ob die
Drahtléange auf einer installierten Drahtrolle flr einen pro-
grammierten Schneidjob noch ausreicht. Ist das nicht ge-
geben, wechseln sie vorausschauend die Drahtrolle. Wie
Holger Pfriender erwéhnt, gelingt das sehr einfach und
schnell. Zudem kann man die bereits teilweise genutzten
Drahtrollen wiederholt ein-

gba. setzen, da die MV1200S

UVIEQAL/’C\S;C_L\'PSQS E—r‘oéier‘em — FrOLeSSSIcLer‘ vné LOC—L\QQVIG\V-

NewGen die noch vorhandenen Drahtlangen auf
den jeweiligen Drahtrollen gespeichert hat und fur
folgende Schneidjobs wiederum auswerten kann.
Die Techniker in Empfingen beabsichtigen, auf ihrer
MV1200S NewGen eine groéBere Drahtstation fur bis
zu 20 kg schwere Drahtrollen auszurtsten.
,Damit kdnnen wir die MV1200S
NewGen Uber gesamte Wo-
chenenden produktiv nut-
zen®, sagt dazu Matthias
Beckmann.

Aufgrund dieser ausgeklugel-
ten Funktionen erweist sich die
MV1200S NewGen bereits nach weni-
gen Monaten als besonders effizient. Rolf Kuhm betont dabei vor allem den
doppelten Nutzen flUr einerseits den internen Werkzeug- und Formenbau
und andererseits die Produktion. ,In der Luftfahrt fertigen wir meist in kleine-
ren LosgréBen, oft nur wenige hundert Bauteile. Wenn man dafir die Funkti-
onen der Drahterodiermaschine geschickt nutzt, kann man diese Anzahl an
Bauteilen sehr effizient und wirtschaftlich auf der MV1200S NewGen direkt
produzieren. Denn die Maschine bietet den unschlagbaren Vorteil, unbe-
aufsichtigt sehr prozesssicher und dabei hochgenau zu fertigen®, fasst Rolf
Kuhm die guten Erfahrungen aus dem ersten halben Jahr mit der MV1200S
NewGen zusammen.
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SACS
Aerospace GmbH

Griindungsjahr

2002 in Rottwell

2015 Umzug ins eigene Verwaltungs-
und Produktionsgebaude in Empfingen

Geschaftsfiihrer
Achim Mayenberger und
Oliver Dratius

Mitarbeiter
170

Kerngeschaft

Entwicklung und Produktion von
Ausrustungskomponenten, Bau-
teilen und Ersatzteilen fur Luftfahr-
zeuge, insbesondere Verkehrs- und
Geschéftsreiseflugzeuge

Kontakt
Robert-Bosch-Str. 15
72186 Empfingen

Fon: +49 (0)7485 97722 100

info@sacs.aero
WWW.Sacs.aero
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Bis 425 mm clever schneiden
mit 50 % staatlicher Forderung?

Prazision und technisches Know-how mit einer ausgezeichneten
Dienstleistung zu verbinden, ist taglich die Motivation von Peter Mller,
Geschaftsfuhrer der esm Erodier-Service-Muller GmbH. Inm ist es
wichtig, mit seiner Arbeit einen spurbaren Mehrwert fUr seine Kunden
zu schaffen. Daher gilt es immer wieder, den Maschinenpark entspre-
chend der Kundenwunsche zu optimieren. Auf der Wunschliste des
Unternehmers stand eine Erodiermaschine, die auch Werkstlcke jen-
seits von 300 Millimeter perfekt schneidet. Findig geworden ist esm
bei Mitsubishi Electric. Durch ihre hohe Qualitat, inre Bedien-
freundlichkeit und eine Schnitthdhe von 425 Millimetern

konnte die Mitsubishi Electric MV2400RZ+

Connect Uberzeugen.

Sc.Lmi“"\"LéLe C}Ber‘z,eué‘l'./ esm
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Wolfgang Muller grindete 1989 das Unternehmen. Seine
langjahrige Erfahrung im Bereich der Senk- und Draht-
erodiertechnik war eine solide Basis fur den Schritt in die
Selbststandigkeit und sicherte auch langfristig den Erfolg
des Unternehmens. Innerhalb weniger Jahre wuchs der
Maschinenpark der esm Erodier-Service-Muller GmbH
von einer auf zehn Maschinen und die Produktionsflache
vergroBerte sich rasch auf 350 Quadratmeter. Mit zuneh-
mend neuen Kunden und gréBeren Auftragen stiel3 esm
2015 am Unternehmenssitz in Kronberg an seine Gren-
zen. FUr ein weiteres Wachstum mit neuem Personal und

Genauigkeiten

neuen Maschinen fehlte der Platz. Gleichzeitig stand die
Ubergabe der Firmenleitung an Peter Milller, den Sohn
des Unternehmensgrinders, an.

Umfassende Beratung und zeitnahe Information
,lch habe mir bei der Ubernahme der Firma viele Gedan-
ken gemacht und habe mir ganz genau angeschaut, wie
mein Vater die Firma in 25 Jahren erfolgreich aufgebaut
hat“, erlautert Peter MUller, ,und habe dann den Fokus
auf Service und die Kundenbetreuung ganz oben auf die
Agenda gesetzt.” Die Kunden werden von Anfang an bis
zur Ubergabe der Arbeiten umfas-

VikroZannrad mit send beraten und bei Fertigstellung

16 Z&hnen und 3,20 mm des Auftrags sofort informiert. Peter
Durchmesser, Material
Messing (CuZn40Pb2)

Muller ist es wichtig, seine Kunden
ganzheitlich in die Dienstleistung
einzubetten. ,Dazu gehdrt auch,
dass wir innerhalb von 24 Stunden
ein Angebot erstellen®, so Miller.
Vor Beginn der Arbeiten legt esm
zusammen mit dem Kunden die

Bauteile aus Stahl, teils mit
0,1-mm-Dunndraht bearbeitet

+-0,003 mm

Mit 0,10-mm-Diinndraht gefertigtes Bauteil
mit hohem Anspruch an die Oberflachengte,
Material 1.2379 gehartet

Aluminium-Bauteil
mit komplexer
3D-Kontur

Bearbeitungs-
schritte fest, so
dass auch der
Kunde die M6g-
lichkeit hat, auf
Besonderheiten

seiner WerkstU-
cke hinzuweisen.
,Wir bekommen oft
Teile, die bereits umfassend
vorbearbeitet sind*, berichtet
Muller. ,Dann stecken in dem Werkstlck oft
schon viele Tausend Euro, die der Kunde bereits in
die Vorfertigung investiert hat. Wir sind sehr fokussiert,
diese Bearbeitungsleistung zu sehen und damit entspre-
chend sorgféltig umzugehen.” Ein Auftrag endet bei esm
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nicht mit der Auslieferung oder der Rechnung. Fur Peter
Muiller ist ein guter Aftersales-Service mit einem Zufrie-
denheitscheck ein fester Bestandteil eines jeden Auftrags.

Das Know-how stédndig erweitern

Seit der Griindung konzentriert sich esm ausschlief3lich
auf das Erodieren. Nicht zuletzt durch seine jahrzehn-
telange Erfahrung ist das Unternehmen ein gefragter
Partner in der Branche. Als Lohnfertiger bietet esm das
komplette Bearbeitungsspektrum von der Draht- Uber
Senk- bis hin zur Bohr- und Mikroerosion an. So fertigt
das Unternehmen fur klassische Werkzeug- und Formen-
bauer komplett hart erodierte Werkstlcke und feinme-
chanische Bauteile mit hohen Prazisionsanforderungen.
Kunden aus der Medizin- und Messtechnik wissen das
umfassende Know-how in der erosiven Bearbeitung von
Sondermaterialien wie Siliciumcarbid, Hartmetall, Titan,
Tantal und Platiniridium zu schéatzen.
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Auch kleine Teile werden
auf der groBen Anlage
prézise erodiert. Hier ein
mit 0,15-mm-Dinndraht
bearbeitetes esm Logo,
Schrifthéhe 1,5 mm,
Material 1.4301.

Far Mdller ist auch die Zusammenarbeit mit Forschungs-
instituten, Unternehmen der Prézisions- und Mikrotechnik
sowie Start-ups sehr wichtig. ,Sie gehdren meist nicht zu
den umsatzstarken A-Kunden. Mit ihnren zum Teil heraus-
fordernden Auftragen und komplexen Anforderungen be-
reichern sie aber unser Know-how und erweitern unseren
Denkhorizont, erlautert Muller. ,FUr uns steht dabei das
Endprodukt und der Weg, méglichst kosteneffizient zum
bestmdglichen Ergebnis zu gelangen, im Mittelpunkt.®

Der Umwelt verpflichtet

»,Nachhaltigkeit ist aktuell ja in aller Munde®, wundert sich
Peter Mdller. ,In unserem Unternehmen praktizieren wir
das bereits seit zehn Jahren sehr erfolgreich. Unter ande-
rem sind wir schon damals zu einem Okostromanbieter

Auch bei filigranen
Konturen lberzeugt die
MV2400RZ+ Connect.

gewechselt. Zu dem Zeitpunkt war das
in der Industrie noch sehr ungewdhnlich.®
Das Unternehmen ist offensiv mit dieser
Strategie umgegangen und hat die Informa-
tion in den Markt getragen. ,Die Resonanz von
unseren Kunden war erstaunlich gut. Mit so viel posi-
tivem Feedback hatte ich nicht gerechnet, erzahlt Mdller
begeistert.

Der Bau des neuen Firmengebaudes bot Peter MUller die
Chance, seine Ideen zur Nachhaltigkeit weiter voran zu
treiben. Das Geb&ude ist energieeffizient gebaut und mit
modernster LED-Beleuchtung ausgestattet. Sowohl die
Heizung als auch die Klimaanlagen fur die Produktion laufen
sehr kostengunstig und effizient Gber mehrere Warmepum-
pen. ,Wir achten da auf Kleinigkeiten®, berichtet Mdller. ,So
haben wir unter anderem Plastikverpackungen und -fla-
schen verbannt und schenken Versandverpackungen einen
zweiten Lebenszyklus.”

Moderner Maschinenpark

Um seinen hohen Anspriichen an die Qualitat gerecht zu
werden, investiert esm regelmaBig in den Maschinenpark.
»In den letzten vier Jahren®, so MUller stolz, ,haben wir
drei neue Maschinen angeschafft und damit ein Drittel

Her‘c\vs—Cor‘Jer‘mJe Au—C‘l’r‘de —C{/‘r‘ MeLr‘ /<mow—Low.

des Maschinenparks erneuert. All unsere Investitionen
finanzieren wir ausschlieBlich aus Eigenmitteln. Das ist in
der heutigen Zeit und den marktwirtschaftlichen Bedin-
gungen nicht selbstverstandlich und zeigt, dass wir auf
einem soliden Fundament bauen®.

Die letzte Anschaffung war eine Mitsubishi Electric

MV2400RZ+ Connect. Fast 30 Jahre lang standen nur
Drahterodiermaschinen eines anderen Herstellers in der

Schnitthohen

bis zu
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esm-Halle. ,Im Prinzip waren wir mit diesen Maschinen
zufrieden®, so Mdller, ,allerdings konnten wir bisher nur
WerkstUcke bis zu 300 Millimeter Hohe schneiden.
Daher bendtigte das Unternehmen eine Maschine mit
gréBeren Schnitthdhen. ,Wir haben sehr ausfihrlich mit
den Mitarbeitern diskutiert und das Pro und
Kontra eines Wechsels des Maschinen-
konzepts abgewogen®, berichtet

Peter Muller. ,SchlieBlich haben wir

Teamleiter Drahterosion
Rainer W. mit einem 350 mm
langen, verzahnten Bauteil
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Stegbreiten

uns fur die Mitsubishi MV2400RZ+ Connect
entschieden.”

Ausschlaggebend flr den Wechsel zu
Mitsubishi Electric waren fUr Muller die
Leistungsdaten mit einer Schnitthdhe
von 425 Millimetern und die Qualitat der
Maschinen. Dartber hinaus war es MUller
wichtig, mit einem kompetenten und leis-
tungsfahigen Hersteller zusammenzu-
arbeiten, der einen umfassenden
und schnellen Service bietet.
Ein besonderes Augenmerk
hat esm auf die breite Marktprasenz gelegt. ,Wir
wissen, dass Mitsubishi sehr viele Maschinen am
Markt hat, seine Systeme intensiv weiterentwi-
ckelt und auch in die Forschung investiert®, erlau-
tert Peter Mdller.

Die Maschine steht seit Mai 2022 in der Fertigung
von esm und die ersten Erfahrungen sind sehr
positiv. ,Den Vor-Ort-Service haben wir noch nicht
bendtigt, aber bei Fragen den Telefonservice®, be-
richtet MUller. ,Der Telefonservice arbeitet schnell
und kompetent. Spatestens ein bis zwei Stunden
nach dem Anruf hatten wir unsere Probleme gel6st.*

Ein Geschenk der BAFA
~Wahrend der Entscheidungsphase hat Michael Willwacher vom
Mitsubishi-Handler Willwacher & Willwacher auf die Fordermdog-
lichkeiten der BAFA, des Bundesamts fur Wirtschaft und Ausfuhr-
kontrolle, hingewiesen®, erzahlt MUller. Zunéchst war er skeptisch.
Aber dann hat er sich doch entschlossen, einen Férderantrag zu
stellen. Gemeinsam mit dem Steuerberater und seiner ebenfalls im
Unternehmen tétigen Frau wurden alle Daten zusammengetragen und
die umfangreichen Fragebdgen ausgefullt. Rund zwei Monate nach
der Antragstellung kam der Bescheid. ,Die BAFA finanziert 50 Prozent
unserer neuen Mitsubishi MV2400RZ+ Connect”, erzahlt Peter Mller
begeistert. ,Einfach super und eine Win-win Situation fir uns und un-
sere Kunden!”

oo
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esm Erodier-Service-
Miiller GmbH

Geschaftsfiihrender Gesellschafter
Peter Muller

Mitarbeiter
7

Schablone 0,4 mm aus

1.4301 mit abfallenden

Stegbreiten von 1,0 mm
bis 0,03 mm

Griindungsjahr
1989

Kompetenzen und Kerngeschaft
Klassische Werkzeug- und Formenbauteile kom-
plett hart erodieren, Feinmechanische Bauteile
mit hohen Prazisionsanforderungen, Bauteile fur
die Medizin- und Messtechnik, hohes Know-how
in der erosiven Bearbeitung von Sondermateria-
lien wie Siliciumcarbid, Hartmetall, Titan, Tantal,
Platiniridium

Alle erosiven Fertigungsverfahren: Drahterosion
(6 Maschinen), Senkerosion (3 Maschinen),
Bohrerosion (2 Maschinen), Senkerosion von
Hartmetall

Hohe Kompetenz im Bereich Zusammenarbeit
mit Forschungsinstituten, Universitaten und Start-
ups / Prototypenfertigung

Kontakt
Karl-Hermann-Flach-Stral3e 27
61440 Oberursel

Fon: +49 (0)6171 2877728
Fax: +49(0)6171 2877727

info@esm-mueller.de
www.esm-mueller.de
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22. Dezember-20. Januar
Saturn sorgt fUr eine positive
Veranderung in Ihrem Leben.
Davon befligelt steht Innen auch
im Betrieb der Sinn nach etwas
Neuem. Ein frischer Drahterodierer
ware toll. Oder doch lieber eine
Startlochbohrmaschine? Vielleicht
ein Knickarmroboter? So viele
Mdéglichkeiten! Zuerst missen Sie

§ jedoch lhren Chef tberzeugen. Als

selbstbewusster Steinbock finden
Sie dazu einen Weg.

Widder

20. Marz-20. April

So, wie Sie sich fur die Bediener-
freundlichkeit Ihrer Erodierma-
schine begeistern, freuen sich lhre
Mitmenschen Uber den unkom-
plizierten Umgang mit lhnen. Sie
machen es anderen leicht, Sie zu
mogen. Wahrend der kommenden
Neumondphasen sind Sie daher
noch gelassener und umgangli-
cher als sonst. Auch Ihre Kollegen
schatzen Sie als Mensch ebenso
wie als erfahrenen Erodierer.

>
-
~
-

e

-
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21. Januar-19. Februar

Uben Sie in den nachsten Wo-
chen nicht zu viel Druck aus — das
hilft Ihnen beim Erodieren ebenso
wenig wie im privaten Bereich.
Geduld und Gelassenheit sollten
Ihre standigen Begleiter sein.

Bei aller Liebe zu Ihrem Ehrgeiz;
stabilisieren Sie besser zuerst
Ihre derzeitige Position. Schon
bald findet sich ein passender
Konikwinkel zum Ausbauen und
Weiterkommen.

21. April-21. Mai

Sie stellen zurzeit nicht nur an
sich, sondern auch an andere
hohe Ansprlche. Denen kommt
jedoch nicht jeder nach. Seien Sie
ein gnadiger Stier und bedenken
Sie: Jeder Mensch ist einzigartig!
Wahrend der eine vortrefflich ero-
dieren kann, gelingt dem anderen
Organisatorisches besser. Tragen
Sie auch zur Energieeffizienz
durch Synergien bei: Gemeinsam
ist besser als einsam.

{:—;Sc{-\e

20. Februar-20. Marz
Auch als vorsichtiger Fisch soll-

§ ten Sie keine Berlihrungsangste

zeigen. Weder bei lhrer Aufspann-
vorrichtung noch bei Ihren Kol-
legen. Tauschen Sie stattdessen
Erfahrungen aus und vertiefen

Sie Ihre kollegialen Beziehungen.
Auch privat kénnte das eine oder
andere Gesprach Sie weiterbrin-
gen! Mit Feingefuhl und Aufmerk-
samkeit gelingt Innen das spie-
lend leicht.

Z_vv.'“inée

22. Mai-21. Juni

Falls Ihre Erodiermaschine doch
mal Zicken macht, kimmern Sie
sich umgehend darum. Die intel-
ligente Betriebsdatenanalyse hilft

8 weiter! Wartung hat schlieBlich

nichts mit Warten zu tun. Glei-
ches gilt Ubrigens flr Zwischen-
menschliches: Auch Beziehungen
und Freundschaften sind pflege-
bedurftig. Gehen Sie Herausfor-
derungen an, anstatt sie schleifen
zu lassen.

ES S‘l"eL\‘I’ ] Jem S‘I’er‘neménaScL\r‘[egem — umé L.{er‘ ;S‘I' es lesga\r‘ .ee

22. Juni-22. Juli

Die Temperaturen sinken und

die Nachte werden langer. Ganz
klar: Inr Partner braucht mehr
Né&he und Aufmerksamkeit. Zum
GlUck lauft Ihre zuverlassige MV-R
Connect mannlos Uber Nacht,
sodass Sie sich in der Zeit ganz
auf Ihre bessere Hélfte konzent-
rieren kdnnen. An den Folgetagen
kommen Sie daher besonders gut
gelaunt zurtick zur Arbeit und be-
geistern so auch lhre Kollegen.

\/\/c\cge

24. September-23. Oktober

In Ihrem privaten Umfeld kommt
es in den n&chsten Wochen zu
Spannungen. Das kénnen Sie als
harmoniebedurftige Waage gar
nicht leiden. Unternehmen Sie
etwas dagegen und versuchen
Sie, Streit zu schlichten! Bei rauen
Oberflachen ist sowas flir Sie doch
auch kein Problem. Sie werden
sehen: Mit der richtigen Schlicht-
bearbeitung werden alle Uneben-
heiten schon bald geglattet sein.

23. Juli-23. August

Das Erodieren haben Sie drauf,
keine Frage. Sie arbeiten so pra-
zise wie |hre Erodiermaschine.
Doch ist Inr Léwenherz auch in an-
deren Bereichen so zuverlassig wie
in der Metallbearbeitung? Lassen
Sie |hr Privatleben nicht schleifen,
nehmen Sie sich Zeit fUr sich selbst
und lhre Lieben. Die sind min-
destens genauso wichtig wie das
Draht- und Senkerodieren.

SLor-Fiom r r o

24. Oktober-22. November

Ihre Leistungskurve lasst erheblich
nach. GenieBBen Sie die bevorste-
henden Festtage, denn es sind
die letzten entspannten Zeiten fur
dieses Jahr. Ab Januar macht Ih-
nen der Einfluss des Saturnmonds
Mimas ordentlich Feuer unter‘'m
Hintern, sodass Sie lhre Weih-
nachtspfunde schnell wieder ab-
arbeiten. Die Zeit von Vollerei und
andachtiger Gluhweinseeligkeit ist
dann schnell vorbeil
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24. August-23. September
Pflegen Sie Ihre Kundenbeziehun-
gen im Dezember doch mal mit
frisch erodierten Stanzformen fur
Weihnachtsplatzchen — Uranus
wird es Ihren Sternen gutschrei-
ben! Der kommende Frihling
bringt Ihnen dann Gewinne auf
ganzer Feldlinie. Lehnen Sie sich
zurtick und genieBen Sie Ihre re-
duzierte Entladeenergie, um nach
Silvester wieder mit gewohnt ho-
her Energiedichte zu wirken.

ScLC/“\L Ze / ‘

23. November-21. Dezember
Fahren Sie diesen Winter mal
wieder eine Runde Z-Achs-
Schilitten, Ihr Wegemesssystem
zeigt Ihnen dazu die optimalen
Verfahrwege. Geben Sie aber

Acht auf Hindernisse! Bei guter
Oberflachengute spuren Sie
namlich nicht den geringsten Wi-
derstand. Auch in der Liebe geht
flr Sie alles glatt: Sie rutschen
sicher und mehr als entspannt ins
neue Jahr.
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