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Editorial

6.500 Einsatzstunden
iNn einem Jahr

Wenn Préazision auf Effizienz trifft, entstehen auBergewohnliche Leistun-
gen. Das zeigen nicht nur die 6.500 Einsatzstunden, die eine MV4800R
Connect in einem Jahr bei Klaus Baier erreichte - beeindruckende 17 Stun-
den taglich, jeden Tag des Jahres. Das Ergebnis: Prazisions-Stanzwerk-
zeuge an der absoluten Grenze des technisch Machbaren.

Diese Zuverldssigkeit spiegelt sich auch in anderen Bereichen wider. Erst
kUrzlich gelang Mitsubishi Electric mit dem SLIM-Mondlander eine Punkt-
landung mit nur 55 Metern Abweichung - eine tber 3600% prézisere
Mondlandung als mit bisheriger Technologie. Auch der neue Weltrekord
des Mitsubishi Electric TOKUFASTbot, der einen Zauberwrfel in nur 0,305
Sekunden 16st, zeigt: Prazision und Geschwindigkeit schlieBen sich nicht
aus. Schauen Sie auf der Nachbarseite.

Diese Erfolge sind fur uns Ansporn zur stetigen Weiterentwicklung

im Sinne des Kaizen-Prinzips. Mit der MX900 setzen wir MaBstabe:
Positionsgenauigkeiten unter +1 pm, OberflachengUten bis Ra 0,04 pm
in Hartmetall und eine Rundheit unter 1 pm machen sie zur Speerspitze
der Hochprézisionstechnologie.

Entdecken Sie auf den folgenden Seiten, wie Mitsubishi Electric Kunden

diese Technologien einsetzen, um ihre eigenen Grenzen immer wieder neu
zu definieren.
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Hans-JClrgen Pelzers

\%el S/OaB Befm Lasem J[eser‘ Aus(jage./

Hans-Jiirgen Pelzers

Sales Department Manager

Gluck und Leistung
sind nicht Dinge, die sich
widersprechen mussen.

Britta Heidemann Fechtweltmeisterin

Profil01/25 5

Aktuelles

Darstellung der
* Landung von
SLIM auf dem
2y lMond (mit frelund—
J‘}‘" licher Genehmi-

...' gung von JAXA)

Die Mitsubishi Electric Corporation gab bekannt, dass das
Unternehmen im Auftrag der Japanischen Raumfahrtagentur (JAXA)
den Smart Lander for Investigating Moon (SLIM) entwickelt hat, der am
20. Januar um 00:20 Uhr (Japanische Standardzeit) erfolgreich eine hoch-
prézise Landung auf der Mondoberflache durchfuhrte.

Die von JAXA gesammelten Daten bestatigen, dass die Landung nur 55
Meter &stlich des Zielpunkts erfolgte, was die Genauigkeit herkdmmlicher
Mondlandungen, die typischerweise mehrere Kilometer vom Ziel entfernt sind,
bei weitem Ubertrifft. Diese hochprézise Landetechnologie wird flr die zukUnftige
Erkundung des Mondes und anderer Planeten von entscheidender Bedeutung sein.

Uber 90% schneller
als der menschliche
Rekord von 3,13
Sekunden.

Weltrekord Maschine
Mitsubishi Electric

ausgezeichnet mit GUINNESS WORLD RECORDS™

beim Losen eines Zauberwdirfels

GUINNESS WORLD RECORDS™-Titel
fUr den schnellsten Roboter zum Losen
eines Zauberwdrfels. Der Roboter 16ste
den Wirfel in 0,305 Sekunden und
Ubertraf den bisherigen Rekord von
0,38 Sekunden.

Der TOKUI Fast Accurate Synchronized
motion Testing Robot (TOKUFASTbot) nutzt
leistungsstarke Servomotoren und einen
Al-gestltzten Farberkennungsalgorithmus
fur eine 90°-Drehung in 0,009 Sekunden. Ein
. Video vom 7. Mai zeigt den Roboter auf dem
TOKUFASTbot I6st einen Zauberwiirfel (Video) globalen Kanal von Mitsubishi Electric.

Yuji Yoshimura, Senior General Manager,
erklarte: ,Dieser Erfolg motiviert unsere Ingenieure, inre Fahigkeiten weiterzuentwickeln. Wir werden weiterhin
technologische Herausforderungen annehmen und unsere Entwicklungen zur UnterstlUtzung der weltweiten
Fertigung einsetzen.”
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MX900

Prazision auf ganzer Linie:
Die neue MX900 Serie revolutioniert
die Drahterosion

In einer Welt, in der Prazision Uber Erfolg

oder Misserfolg entscheidet, setzt Mitsubishi
Electric mit der neuen MX900 neue MalBstabe
in der Drahterosion. Sie vereint jahrzehntelange
Erfahrung mit zukunftsweisenden Technologien.
Was diese Maschine besonders macht, ist nicht
nur ihre beeindruckende Genauigkeit von unter
einem Mikrometer - es ist die Kombination aus
revolutionaren Technologien, die diese Prazision
Uberhaupt erst moglich machen.

WM< 900 - HOC,L.FPZ\Z.[S[ons‘l"eanOlOé;e Mitsubishi Electric
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Bahnbrechende Konstruktion fiir ultimative Stabilitat
Das Herzstlick der MX900 ist ihre durchdachte Fahrstan-
der-Konstruktion, bei der das massive Maschinenbett
aus Spharoguss komplett von allen peripheren Einheiten
entkoppelt ist. Diese Innovation eliminiert praktisch alle
Vibrationen und thermische Einflliisse. Die 8-fach gela-
gerten LinearfUhrungen mit extrem prézise ausgeflhrten
Montageflachen sorgen dabei flr eine bisher unerreichte
Laufruhe und annéhernd keinen Laufwiderstand. Diese
Konstruktion ist nicht nur anfanglich préazise - sie garan-
tiert diese Genauigkeit auch Uber Jahre hinweg.

2w

Revolutionarer Antrieb trifft Lichtgeschwindigkeit
Der Tubular-Direktantrieb der MX900 arbeitet vollig be-
rGhrungslos und damit verschleiBfrei. Er wandelt elekt-
rische Energie direkt in Bewegung um - ohne mechani-
sche Zwischenstufen. Im Gegensatz zu konventionellen
Antrieben gibt es hier kein stérendes Rastmoment, das
die Prazision beeintrachtigen konnte. Die Kommunika-
tion erfolgt Uber hochmoderne Polymer-Lichtwellenleiter,
die eine 400% schnellere DatenUbertragung ermog-
lichen. Das Ergebnis: Positioniergenauigkeiten unter

+1 pym Uber den gesamten Verfahrweg - darauf gibt
Mitsubishi Electric 12 Jahre Herstellergarantie.

Intelligentes Thermomanagement der Zukunft

Die MX900 denkt thermisch voraus: Noch bevor Warme
entstehen kann, wird sie kompensiert. Das ausgekligelte
Zwei-Saulen-Konzept kombiniert die physische Entkopp-
lung der Warmequellen wie Pumpen und Aggregate mit
einer pradiktiven Temperaturregelung. Diese voraus-
schauende Strategie ist entscheidend, da thermodyna-
mische Prozesse eine gewisse Tragheit aufweisen - ein
reines Nachregeln wirde bei den geforderten Genauig-
keiten zu spat kommen.

Technische Hochstleistungen

e Verfahrweg (X/Y/2): 300/300/120 mm
e Verfahrweg (U/V): £35 mm
e Maximales Werkstlickgewicht: 300 kg
e \Werkstlckabmessungen max.:
500 x 500 x 100 mm
Drahtdurchmesser: 0,03-0,20 mm
Oberflachengtite bis Ra 0,04 um
Positionsgenauigkeit < +1 um
Rundheitsabweichung < +1 um
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Nanopulstechnologie fiir perfekte Oberflachen mit kleinen und komplexen geometrischen Strukturen zeigt

Der neu entwickelte nPV (Nano Pulse V-Power) Generator sich ihre Starke: Toleranzen von +1 pm werden zuverlassig

arbeitet mit Impulsen im Nanosekundenbereich und er- eingehalten, selbst in den schwierigsten Ecken.

zeugt ein gleichmaBiges, perfekt kontrolliertes Funkenbild

Uber die gesamte Erodierstrecke. Dies ermdglicht nicht nur Automatisierung neu gedacht

Oberflachengulten bis Ra 0,04 um in Hartmetall und unter Die Intelligent AT Drahteinfadelung meistert selbst extreme

Ra 0,06 um in Stahl, sondern minimiert auch die Entste- Herausforderungen: Dréhte bis hinunter zu 0,03 mm

hung von Mikrorissen durch schonenden Energieeintrag Durchmesser werden auch in kleinste Startbohrungen

- ein entscheidender Vorteil fUr die Langlebigkeit von Werk- zuverlassig eingefadelt. Die neue XEDM Programmierung

zeugen und Stanzstempeln. revolutioniert dabei die Bedienung - komplexe NC-
Programme entstehen intuitiv und schnell - bei Bedarf

MAISART?® - Kiinstliche Intelligenz revolutioniert direkt an der Maschine, erlernbar in nur 2 Stunden auch

die Erosion ohne Programmiererfahrung.

Die integrierte Kl-Technologie MAISART® (Mitsubishi

Electric eigene Al Technologien) optimiert kontinuierlich

den Erodierprozess. Besonders bei komplexen Geometrien

Mitsubishi Electric
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Hochste

Drahtdurchmesser bis zu 0,05 mm
(optional auch 0,03 mm) moglich,

0,03mm 0,05 mm 0,07 mm 0,10 mm 0,15 mm auch fir kleinste Lcher.

MX900 - zahlreiche Einsatzgebiete

Ob in der Medizintechnik, der Luft- und Raum-
fahrt, im High-End-Werkzeugbau oder der
feinmechanischen Préazisionsbearbeitung -
Uberall dort, wo héchste Prazision gefordert

ist, setzt die MX900 neue Standards. Mit dieser
Innovation unterstreicht Mitsubishi Electric
eindrucksvoll seine Position als Technologie-
fUhrer in der Erodiertechnologie.

Das umfassende Service-Konzept von 5 ! "
Mitsubishi Electric begleitet auch dieses e iF Mehr erfahren...
Prazisions-Drahterodiersystem mit der durch G5! mitsubishielectric-edm.de/mx900
Service-Techniker besetzten Service-Hotline,

dem mcAnywhere Live Remote-Service flr die

besonders eiligen Falle sowie dem legendéaren

vor-Ort-Service, fir den Mitsubishi Electric bei

seinen Kunden bekannt ist.

MO0 Fore Frzzision Mitsubishi Electric
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Kaum jemand schenkt ihnen Beachtung, doch sie erfordern durch-
aus Know-how und Préazision bei der Fertigung: Scharniere. Ohne
sie lieBe sich keine Tur 6ffnen, und sie haben groBen Einfluss dar-
auf, ob ein Gerat als hochwertig empfunden wird oder nicht. Fur die
Wilhelm Gronbach GmbH sind sie die Basis flr die erfolgreiche Ent-
wicklung hin zu einer cross-funktionalen Unternehmensgruppe mit
finf spezialisierten Standorten in Deutschland, Osterreich, Italien,
USA und der Slowakei. Ubergreifend wird hier die gesamte Wert-
schopfungskette von der Konstruktion Uber die Serienfertigung von
Komplettgeraten, Baugruppen und Komponenten bis hin zu Verpa-
ckung und Logistik abgebildet.

Vom Scharnier zum edlen Sichtteil

Als Wilhelm Gronbach 1964 sein Unternehmen in Wasserburg
am Inn griindete, konzentrierte er sich zunachst auf die Konstruk-
tion und Fertigung von Scharnieren fur die Hausgeratebranche.

'.',.'.'4

Dafur brauchte er neben prazisen Umformteilen aus Metall auch
Kunststoffkomponenten. In den folgenden Jahren entwickelte sich
daraus ein Unternehmen, das sich weltweit einen Namen bei der
Verarbeitung von Edelstahl, Aluminium und Kunststoff sowie bei der
Veredelung von Metalloberflachen gemacht hat. Gronbach fertigt
immer noch ,kinematische Bauteile“ — sprich Scharniere —, ist aber
ansonsten zunehmend ,sichtbarer mit seinen produzierten Teilen
geworden: So entstehen in Wasserburg designorientierte Produkte
wie etwa Mobelgriffe in Aluminiumdesign oder edle Gehéause fur
hochwertige Kaffeemaschinen, aber auch Baugruppen und ganze
OEM-Gerate.

K[mema’\LiScL\a Bav‘l’ef‘e umé Jeséworiem‘l"ier'\"e Q‘OJVL‘\LQ.
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Werkzeugbau im eigenen Haus
Préazision in der Metallverarbeitung ist
sozusagen die Kernkompetenz von
Gronbach - die langfristig stabile Ein-
haltung selbst kleinster Ma3toleranzen
im Sichtbereich von Premium-Pro-
dukten zeichnen das Unternehmen
aus. ,Wir verarbeiten zum Beispiel
Edelstahlbleche bis
8 0,2 Millimeter”, er-
' klart Thomas Bolz, Vice
' _ Manager Tool Shop. ,Daflr
bendtigen wir entsprechend
prazise Werkzeuge*“. Um si-
cherzustellen, nur hochwertige Tools
; in den Stanzen, Pressen und auch
Spritzgussmaschinen des Unterneh-
mens einzusetzen, werden alle Pro-
zessschritte im eigenen Werkzeug-
‘ bau durchgefihrt. Das garantiert
zudem schnelle Reaktionszeiten.

Seit liber 30 Jahren wird
drahterodiert
,Dabei ist das Drahterodieren fir uns
unersetzlich®, betont Bolz. Das Ver-
fahren liefert geringe Toleranzen und
hohe OberflachengUten, die
flr die bei Gronbach einge-
setzten Werkzeuge benotigt
werden. Zudem ermdglicht
das Drahterodieren auch die
wirtschaftliche Fertigung von
SpritzgieBwerkzeugen mit hochkom-
plexen 3D-Strukturen, die Gronbach

Mit dem Drahterodieren lassen sich SpritzgieBwerk-
zeuge mit hochkomplexen 3D-Strukturen fertigen —
zum Beispiel fur die Produktion von Lifterrader.

»Seit Jaliren obie Felller”

Profil 01/25

~a

200.000.000

LUfterrader und Ventilatorenrader
produzierte Gronbach seit 1970

zum Beispiel fur die Fertigung von LUf-
terradern bendtigt. l ~

nehmen Drahterodiermaschinen im Werkzeug-
bau ein. Doch war Thomas Bolz mit den ersten
Erodieranlagen nie so richtig zufrieden, sie waren
zu kompliziert im Aufbau und damit zu wartungs-
aufwendig. Daher wechselte Gronbach Anfang
2000 auf Mitsubishi Electric Erodiersysteme. ,Bei
den Mitsubishi-Maschinen k&nnen wir alle War-
tungen selbst durchfihren und bendtigen zudem
nur wenige Ersatzteile.“ Auch nach 20 Jahren
laufen die Drahterodiermaschinen FA20VS von
Mitsubishi noch — ,seit Jahren ohne Fehler”, wie
Thomas Bolz unterstreicht.

Schon seit den 1990er-Jahren setzt das Unter- i .

Mannlos am Wochenende

Dennoch wurde jetzt ein Wechsel nétig: ,,Un-
ser Portfolio hat sich weiterentwickelt und wir
haben inzwischen viele Bauteile, die am Wo-
chenende gefertigt werden, wenn unsere
Mitarbeiter frei haben.“ Beim Einsatz der
FA-Maschinen musste immer ein Mitarbeiter
zwischendurch zum Spulenwechsel in die Firma
fahren. Nach dem Austausch der FA-Anlage
durch eine moderne MV2400S NewGen entfallt
dieser Arbeitsaufwand. ,Jetzt kdbnnen wir auch

Gronbach
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20-Kilogramm-Spulen verwenden — womit die
Anlage das ganze Wochenende durcharbeitet,
ohne dass ein Kollege zum Spulenwechsel
eingesetzt werden muss.*

Fir Thomas Bolz ist die Zuverlassigkeit beim
automatischen Einfadeln des Drahtes ein ech-
tes Highlight der Anlage: ,Die Maschine kann
selbst in ein zehntel Millimeter groBe Bohrun-
gen sicher einfadeln.” Die MV2400S NewGen
ermoglicht sogar bei hohen und unterbro-
chenen Werkstucken ein Wiedereinfadeln im
Schnittspalt. Ein zeitraubendes Zurlckfahren
zur Ausgangsposition entfallt dabei, dank der
hoch entwickelten thermischen Drahtaufberei-
tung kann die Maschine direkt weiterarbeiten.
Das Einfadeln kann - je nach Bearbeitungsbe-
dingung - mit oder ohne Wasserstrahlfuhrung
und auch im Dielektrikumbad erfolgen.

Anlage punkten: Zum einen ist sie schneller — laut

e metern. Auch hier Oberflache ist bei der MV2400S NewGen wesentlich
kann die neue geringer als bei den élteren Maschinen. Der Grund
dafur ist der neue Generator: Er hat eine deutlich

hohere effektive Taktrate. Das bedeutet,
die Spannung wird schneller und

Mehr Effizienz im Gesamtprozess Thomas Bolz spart Gronbach sich im Vergleich mit der
Im Werkzeugbau von Gronbach werden auf den Draht- FA-Maschine einen Schnitt. Zum anderen reduziert sich
erodiermaschinen in erster Linie gehértete auch der Aufwand bei der Nachbearbeitung: Beim Drah-
Stahle mit einer Dicke von bis zu 300 terodieren wird in einer kleinen Zone entlang des Schnitts
Millimetern bearbeitet, Ublicher- die Oberflache beschadigt. ,,Bevor wir zum Beispiel
weise in einer Genau- Biegeeinséatze beschichten kdnnen, muss diese Zone
igkeit von 5 Mikro- entfernt werden®, erklart Bolz. Diese Beschadigung der - ) )
Stahle mit einer Dicke bis ‘

300 mm

in einer Genauigkeit von

5 Mikro-
metern

ovw Jv°
vy

13
*

Die neue MV2400S NewGen spart einen Schnitt und
reduziert den Aufwand in der Nachbearbeitung.

=
SicL.er‘ eim—C&iJeln 1 ein LeLm"’el Mllime‘!’er‘ér‘oge goL\r‘uméen. Gronbach
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exakter aufgebaut, wodurch die Impulsdauer und die
Arbeitsspannung sinken. Das fuhrt dann zu einer
niedrigeren Stromrechnung sowie zu
hdéheren Oberflachenqualitaten.
LWir bendtigen fUr die folgende
Beschichtung der Werk-
zeuge Rauheiten von 0,4
Mikrometern, Stan-
dard sind bei uns
0,6 Mikrometer®,
erlautert Richard
Gartner, derim
Werkzeugbau
von Gronbach
die Drahtero-
diermaschinen

Eine hohe Oberflachengiite
reduziert den Aufwand in
der Nachbehandlung.

Schal ler‘} s ic_L\ar‘, Besser‘.

Mit MV2400S NewGen
bearbeite ich Bauteile
schneller, sie fadelt sich-
erer ein und die Oberfla-
chengdute ist besser, sodass
ich den Aufwand in der Nach-
behandlung deutlich redu-
Zieren kann. Und ganz allge-
mein - ich muss mich einfach
weniger drum kimmern.

Thomas Bolz, Vice Manager Tool Shop

bedient. Die MV2400S NewGen erreicht eine Rauheit von
bis zu 0,3 Mikrometer — und bietet damit ausreichend
Reserven fur Gronbach.

Betriebskosten gesenkt
Far Gartner ist der Support durch Mitsubishi Electric ein
wichtiges Thema: ,Wenn mal Probleme auftauchen, wer-
den die zu 99,9 Prozent Uber die Hotline gel6st.“ Das ist
insofern wichtig, da die MV2400S NewGen bei Wilhelm
Gronbach rund um die Uhr, sieben Tage die Woche lauft.
Dabei schafft sie nicht nur hdhere Qualitaten als die alte
Anlage, auch die Betriebskosten werden erheblich ge-
senkt: ,Mit ihr bearbeite ich Bauteile schneller, sie fadelt
sicherer ein und die OberflachengUte ist besser, sodass
ich den Aufwand in der Nachbehandlung deutlich redu-
zieren kann. Und ganz allgemein - ich muss mich einfach
weniger drum kimmern*®, so das Fazit
von Thomas Bolz. Kein Wunder also,
dass er bereits den Austausch der
noch vorhandenen zweiten FA-
® Maschine ins Auge gefasst hat.

Gronbach

Griindungsjahr
1964

Inhaberin
Dr. Lina Gebhardt-Gronbach

Anzahl Beschaftigte
720

Kerngeschift

Entwicklungspartner und Full-Service-
Supplier fiir (OEM-)Gerate, anspruchsvolle
Baugruppen und Einzelkomponenten flir
namhafte Branchenhersteller.

Kontakt

Am Burgfrieden 2

83512 Wasserburg am Inn
Fon: +49 (0) 8071 /915-0

www.gronbach.com

-
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mit Mitsubishi Electric Erodiers
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Engious Ltd. mit Sitzin S!e’kesfehérvér,
Werkzeuge und Komponenten, hauptség
troautomobilindustrie. Die Drahterodierma
insbesondere die Modelle MX 600 und
als zuverlassige Anlagen fur die GroBserie
ideale Wah! fUr das Unternefmen;, das si
von Einheiten konzentriert. Wir sprachen
fUhrer, Uber die Vorteile dieser Maschinen,
und die Zusammenarbeit zwischen ihrem
tributor fUr Mitsubishi Electric Erodiersyste

i

i - -

MXéOO vmé MPZL/OO - Z,V\/er‘lassfé —C{/'r‘ Jie éroBser‘ienFr‘oJuL’\"fom.

CNCMedia: Bitte stellen Sie Ihr
Unternehmen vor! Wie hat alles angefangen
und was machen Sie?

Andras Eszes: Nach meinem Universitats-
studium — wéahrend dessen ich auch als techni-
scher Student am CERN war — entschied ich, ein
unabhangiges Unternehmen
zu grinden. So entstand
die Engious Ltd., wo wir
zunachst als Generalunter-
nehmer Komponenten
entwarfen, fertigten und an
unsere Kunden verkauften.
Unser Portfolio bestand
hauptséchlich aus Stanz-
werkzeugen fur Bleche und
zugehorigen Elektronikkom-
ponenten. Doch im Laufe
der Zeit, mit steigenden und
sich &ndernden Kunden-
anforderungen, waren wir
gezwungen, in weitere
Maschinen zu investieren.

Der erste Schritt war der Erwerb einer Drahterodier-

maschine aus der Tschechischen Republik, was unseren

Eintritt in die Branche markierte. Wir beschaftigten

uns mit der Produktion von Komponenten mit hohem
Mehrwert, die wir zun&chst an Spritzgussunternenmen
verkauften, und fanden dann Partner in der Automobil-
industrie, wo unsere Arbeit wegen ihrer Komplexitat
gefragt war.

CNCMedia: Welche Teile haben Sie im Bereich
Spritzguss produziert?

A.E.: Formteile fur Werkzeuge. Wir arbeiten nach japa-
nischem Ansatz, mit kleinen Einséatzen und Toleranzen
von 1-2 Tausendstel Millimeter, um die bestmdgliche
Passform zu erzielen. Das erste Teil dieser Art wurde
2014 hergestellt. Seitdem ist viel Zeit vergangen, das
Unternehmen ist gewachsen und hat sich erweitert,
und wir sind schlieBlich im November letzten Jahres in
unsere neuen Raumlichkeiten umgezogen. Wahrend
der Planungs- und Bauphase wurden das Layout, die
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Linearbeschleuniger im CERN.

Die Européische Organisation fur Kernforschung, ist eine
GroBforschungseinrichtung in der Nahe von Genf, die teilweise in
Frankreich und teilweise in der Schweiz liegt.

Maschinenbauplanung, die Luftbehandlung und alle an-
deren Parameter fUr die Produktion von Werkzeugen und
hochpréazisen Teilen ausgelegt.

CNCMedia: Welche Technologien und Materialien
verwenden Sie in der Produktion?

A.E.: Die Hauptaktivitat des Unternehmens ist die
Funkenerosion, hauptsachlich Drahterosion, aber

wir betreiben auch Senkerosion. Zusatzlich haben

wir Schleifmaschinen, Rundschleifmaschinen, Flach-
schleifmaschinen und Bearbeitungszentren. In letzteren
arbeiten wir oft unter engen Fristen, daher arbeiten wir
mit geharteten Blocken, die anschlieBend einem Schleif-
prozess unterzogen werden. Wir operieren in einem
Hartebereich von 60 bis 64 Rockwell und betreiben
etwa 80% der Zeit Hartbearbeitung. Wir haben auch mit
anderen Materialien wie Gold oder Titan gearbeitet, um
spezielle Teile zu produzieren.
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CNCMedia: Wie ist das Verhilt- »
nis von Werkzeug- zu Teile- “-»
produktion? Welche Industrien -

beliefern Sie?

A.E.: Dank Elektromobilitat und N

der Elektronikindustrie liegt unser

derzeitiger Fokus zu 80% auf dem .
Werkzeugbau. Nach Abschluss der [
Projekte besteht jedoch kontinuierlich
Nachfrage nach zuséatzlichen Teilen.

Die Herstellung dieser Teile konnte

dieses Verhaltnis komplett umkehren. Unsere Produkte
bedienen die Elektroindustrie sowie die Automobil-
industrie — in diesen Bereichen kommt die Mehrheit
unserer Kunden aus der Elektrofahrzeugindustrie.

Selbst kleinste Hohlrdume kénnen
dank fortschrittlicher Messtaster

‘“. und Koordinatenmessmaschinen

vermessen werden.

CNCMedia: Was ist Ihre Meinung zur Elektro-
mobilitat?
A.E.: Ich denke, die Entwicklung von Elektroautos ist ein

guter SChI’iJ[t, aber ich habe einige \Vorbehalte hinsicht- Bei den Drahterodiermaschinen verwenden wir einen japanischen Ansatz
. . . mit sehr kleinen Werkzeugen und einer Toleranz von 1-2 Tausendstel, um
lich der Energlespeloherung, die bestmdgliche Passgenauigkeit zu erreichen.

insbesondere der Produktion
von Batterien, ihrer Emis-
sionen und dem Umgang mit
gebrauchten Batterien. Die
Bewaltigung dieser Probleme ist
entscheidend fur die Zukunft.

CNCMedia: Es ist bekannt,
dass Elektroautos immer
weniger bearbeitete Teile
benétigen. Wie sehr betrifft
diese Verdnderung das
Geschift von Engious Ltd.?
A.E.: Wir sehen dies als
positive Entwicklung, da unser
Markt wachst. Wir produ-
zieren Teile mit hoher Prazision

und engen Toleranzen, die in Ungarn nicht sehr haufig hochsiliziumhaltige und hochkobalthaltige Transforma-
sind. Zudem erfordern Elektroautos zwar weniger Kom- torbleche mit hoher Sattigungsinduktion. Diese Bleche
ponenten, diese sind jedoch komplexer und verlangen sollten mit einer Technologie gestanzt werden, die allen-
fortschrittliche Technologie. falls minimale Grate hinterlasst, damit sie bei der Montage
keine Probleme verursachen. Die Bleche werden mit
Ein Beispiel ist die neue Generation von Elektro- einem chemischen Kleber zusammengeklebt, und wenn
motoren. Um die richtige Leistungsdichte zu erreichen, zwei Bleche aufgrund méglicher Grate weit auseinander-
muss der Schlitzfullfaktor minimiert werden, was mit liegen, entsteht ein hdherer magnetischer Widerstand.
entgrateten Komponenten mdglich ist — typischerweise Aufgrund des hdheren Widerstands kommt es auch

E/V;Lener‘osion - Jie Ha\v?‘\("l"c\‘[’gLen‘I' Jes u‘/]"'er‘meLmenS.

Andras Eszes, Geschéftsfihrer
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zu einer Warmeentwicklung, die zusammen die
Effizienz des Motors begrenzen. Die Effizienz des
Motorblocks kann also durch Anné&herung des
Schlitzfullfaktors an 1 gesteigert werden.

CNCMedia: Kommt hier die moderne
Fertigungstechnologie ins Spiel?

A.E.: Genau. Ein 3-Meter-Werkzeug, ein Stempel
mit einem Stanzspiel von 3 bis 4 Tausendstel Milli-
meter, muss Teile ohne Grate und Absplitterungen
produzieren — und das flr Millionen Teile. Nur drei
Pressenhersteller weltweit kdnnen eine solche
Maschine herstellen.

Es ist insgesamt richtig, dass der Motor eines
Elektroautos aus weniger Komponenten besteht,
aber seine Herstellung erfordert eine griindliche
Vorbereitung und Investitionen seitens des Her-
stellers, wofUr wir dank der kUrzlich erworbenen
Mitsubishi-Drahterodiermaschinen (Mitsubishi
MX600 und MP2400) gut vorbereitet sind.

CNCMedia: Wie sind diese Maschinen

in Ihre Produktion integriert? Welche
Erfahrungen haben Sie in Bezug auf
Steuerung und Programmierung gemacht?
A.E.: Die Steuerungen beider Drahterodier-
maschinen enthalten ein integriertes 2DCam-
System, das es uns ermdglicht, die flir die
WerkstUcke bendtigten Programme einfach zu
erstellen. Sie kdnnen Zeichnungen oder Konturen
(.dwg, .dxf) einlesen und dann die effizienteste
Technologie fur die Aufgabe aus der eigenen
Datenbank der Maschine auswéhlen. Die
Maschinen sind mit allen Einstellungen ausge-
stattet, die zur Optimierung der Produktion je nach
Art der anstehenden Aufgabe erforderlich sind. Beide
Maschinen kénnen auch mit einem externen CAM-
Programm programmiert werden, falls der Benutzer
die Maschine auf diese Weise betreiben mdchte.

CNCMedia: Warum haben Sie sich fiir diese
Maschinen entschieden?

A.E.: Die MX-Serie ist die einzige Drahterodier-
maschine im Mitsubishi-Programm, die Ol als
KUhl-, Spul- und Leitmedium verwendet. Daflr
gibt es verschiedene Grinde. Erstens korrodi-

ert das Hartmetall im Wasser. Es absorbiert das
Wasser und die Struktur wird ausgewaschen.
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Ein gutes Beispiel ist die Kombination von Kobalt und
Wolframkarbid. Nach dem Schneidprozess wirde das
Wolframkarbid Ubrig bleiben, da das Kobalt ausge-
waschen wurde. Ein weiterer bedeutender Vorteil der
Verwendung von Ol besteht darin, dass es zu einem
kleineren Funkenspalt im Vergleich zu Wasser fuhrt. Dies
ermdglicht wiederum eine viel bessere Oberflachen-
qualitat sowohl in Bezug auf Rauheit als auch auf
geometrische Formgenauigkeit. Die MX-Drahterodier-
maschine kann ohne Vibrationen von externen Quellen
arbeiten und ist in der Lage, Dréhte bis zu einem
Durchmesser von 0,03 mm zu verarbeiten.

CNCMedia: Welche weiteren Parameter hat die
Mitsubishi MX600?

A.E.: Oberflachenrauheit unter Ra 0,05 um, eine Gesamt-
positioniergenauigkeit von +/- 1 um, geometrische
Genauigkeit von 1 um und perfekte MaBgenauigkeit. Dank
dieser Parameter kdnnen sowohl sehr kleine Teile als auch
Teile mit sehr feinen Oberflachen perfekt bearbeitet werden.

CNCMedia: Was sollte man iiber die

MP-Serie wissen?

A.E.: Die MP-Serie ist eine der besten Drahterodier-
maschinen mit Wasserbad. Die verstarkten Meehanite-
Gussstlcke im gesamten Rahmen tragen zur erhdhten
Stabilitat bei. Das Tankdesign ermdglicht eine einfachere
Beladung groBerer WerkstUcke in den Arbeitsbereich und
erleichtert die eventuelle Automatisierung der Maschine.
Die Maschine ist mit hochprézisen Linearfuhrungen aus-
gestattet, die einen geringeren Rollwiderstand bieten. Sie
verflgt Uber Sensoren zur thermischen Kompensation,
die im Vergleich zur MV-Serie eine noch héhere Genauig-
keit ermdglichen. Die Maschine kann Dréhte bis zu einem
Durchmesser von 0,07 mm verarbeiten und hat eine
Gesamtgenauigkeit von +/- 1 um, eine Endoberflachen-
rauheit von bis zu Ra 0,05 um und eine Winkelgenauigkeit
von +/- 0,01° (36 Sekunden), was neben der Produktion
von mikroelektronischen Geraten auch das Schneiden
von Schleifscheiben ermoglicht.

Andras Eszes, Geschéftsfihrer, Uber die MX600

Dfe Z-VLVV]‘C’)L an"{' éer‘&i"’an Vo M’['SL/B;SL\; E‘ecﬂ"r‘[c.

Mikroskopaufnahme eines diinnwandigen Bauteils. Fur

Engious Ltd. ist die Bearbeitung von exotischen Materialien

wie Titan oder sogar Gold kein Problem.

CNCMedia: Welche Erfahrungen ha-
ben Sie mit den Maschinen und den

hergestelilten Teilen gemacht?
A.E.: Beide Maschinen haben seit ihrer
Inbetriebnahme eine stabile Leistung

erbracht. Die mit der MX600 hergestellten Teile

wurden 40-50 Stunden in der Fllssigkeit bear-
beitet, ohne dass es zu Korrosion kam. Auf diese

Weise wird eine viel langere Lebensdauer
der fertigen Produkte erreicht.

2013

Andras Eszes

17

Konstruktion und Produktion von
ultraprézisen Blechpragewerkzeugen und
-teilen. Prazise Herstellung von geharteten
Werkzeugelementen und Messgeréaten.

8000 Székesfehérvar
Berkenye utca 15.
Hungary

Fon: +36 70 619 8852

info@engious.com
www.engious.com
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CNCMedia: Wann und wie haben Sie Ihre
Mitsubishi-Maschinen erworben?
A.E.: Wir haben unsere erste Maschine letzten Dezember
installiert. Zuvor hatten wir die Drahterosion mit zwei an-
deren Maschinen durchgefuhrt und wollten zwei weitere
Maschinen dazu kaufen. SchlieBlich entschieden wir uns
fUr Mitsubishi wegen des Mehrwerts. Zum einen war der
Hersteller, wie bereits erwahnt, wahrend der Entwicklung
eine groBe Hilfe, und der ungarische Vertriebspartner
M+E Ltd. bot uns bereits wahrend des Kaufs und der
Installation einen sicheren und zuverlassigen Service.
Das M+E-Personal spielte eine aktive Rolle bei der
Installation der Maschine. Sie boten uns passende
technologische Beratung und Serviceunterstiitzung.

CNCMedia: Welche Pldne haben Sie fiir die
Zukunft? Stehen neue Maschinenkéufe an?
A.E.: Ich bin zufrieden mit den Maschinen, die wir
gekauft haben, und dem Service, den wir erhalten
haben. Wir haben in prézise und zuverlassige
Maschinen investiert und ich sehe die Zukunft mit
Mitsubishi Electric-Ausrustung. Wir mdchten unser
Segment der Senkerosion, das derzeit nur eine
zusatzliche Technologie darstellt, weiter starken.

M+E Szerszamgép Kereskedelmi Kft.
Leshegy u. 14
2310 Szigetszentmiklds

Fon: +36 - 24 525 080

kereskedelem@eszterga.hu
www.eszterga.hu
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EDM-PILOT, 4,

der Knopf, der &

programmieren |
kann, richtig gut 4"

programmieren.

e
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Wie kann XEDM beim Fachkraftemangel helfen und
gleichzeitig teure Fehler vermeiden?

Die Fertigungsindustrie steht vor beispiellosen Herausforde-
rungen: Ein sich verscharfender Fachkréaftemangel trifft auf
steigenden Kostendruck und wachsende Qualitatsanforderun-
gen. Besonders im hochspezialisierten Bereich der Prazisions-
fertigung wird dies deutlich spurbar. Seit August 2024 bietet
Mitsubishi Electric mit XEDM eine wegweisende Losung an,
die standardmé&Big auf allen neu ausgelieferten Drahterodier-

maschinen installiert ist.

Die Revolution der Maschinenprogrammierung

XEDM revolutioniert den traditionellen Programmierprozess an
Drahterodiermaschinen grundlegend. Statt tiefgreifende Pro-
grammierkenntnisse zu erfordern, setzt XEDM auf einen stark
automatisierten, intuitiven Ansatz. Das System wurde von Grund

auf neu gedacht, mit dem Ziel, die Komplexitat der NC-Program-

merstellung vor dem Anwender zu verbergen und gleichzeitig
optimale Bearbeitungsergebnisse zu gewahrleisten.

Intelligente Automatisierung im Detail

Das Herzsttick von XEDM ist seine intelligente Prozesssteuerung,
der EDM-PILOT. Nach dem Import der 3D-Konstruktionsdaten im
STEP-Format analysiert die Software automatisch alle erodierbaren
Geometrien. Dabei werden nicht nur die Konturen erkannt, sondern

auch gleich die optimalen Bearbeitungsstrategien vorgeschlagen.

Das System berUcksichtigt dabei automatisch Faktoren wie:
e \Werkstuckmaterial und -geometrie
Drahtdurchmesser und -material
Optimale Schnittfolgen und Bearbeitungsqualitaten
Anfahrwege und Konturtibergénge

Technologische Parameter fir maximale Prazision

Mitsubishi Electric
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Gleiche Bedienoberfldache
auf PC und an der EDM

Fehler vermeiden, bevor sie entstehen

Da Drahterodieren haufig der finale Bearbeitungsschritt bei bereits hoch-
wertig vorbearbeiteten Werkstucken ist, wurde besonderes Augenmerk auf
die Fehlervermeidung gelegt.

XEDM Sicherheitsmechanismen:

Kontinuierliche Prifung aller Prozessparameter

Kritische Bearbeitungssituationen friih erkennen

Automatische Optimierung von Schnittfolgen

¢ |ntegrierte Kollisionsvermeidung

Schnelle Einarbeitung - hohe Produktivitét

Ein Schlisselmerkmal von XEDM ist die extrem kurze Einarbeitungszeit.
Nach nur einer Stunde Einweisung kdnnen Mitarbeiter ohne vorherige
CAM-Erfahrung produktiv mit dem System arbeiten.

Dies hat mehrere positive Effekte:

e Flexibler Personaleinsatz wird moglich

e Abhé&ngigkeit von spezialisierten Programmierern wird reduziert
e Effiziente Einarbeitung neuer Mitarbeiter

b .f_ﬁ_” =

Mehr erfahren...
www.mitsubishielectric-edm.de/xedm-me

Nahtlose Integration in den Fertigungsworkflow
Eine besondere Starke von XEDM liegt in der perfek-

ten Abstimmung mit der PC-Version XpressCAM. Beide Se/bst ICh a/S Vel’trlebS/eltel’
Systeme teilen sich nicht nur die gleiche, intuitive Benutzer- . . .
kann plbtzlich programmieren...

oberflache, sondern auch eine gemeinsame Datenbasis.

Dies ermdglicht ein flexibles Arbeiten: Hans-Jurgen Pelzers, Vertriebsleiter von
e Programme kénnen am PC erstellt werden Mitsubishi Electric EDM
e Anderungen direkt an der Maschinensteuerung

e Konsistente Daten und Bearbeitungsparameter
ZUM VIDEO [Flig

Jetzt scannen!

it
www.mitsubishielectric-edm.de/xedm [E]

iy

Q‘Oér‘c\mmfer‘en lefc_L.‘[’er‘ als Je 2Zuvor Mitsubishi Electric
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Ein Button - viele Méglichkeiten Die Zukunft der Fertigung

Die Bedienoberflache wurde radikal vereinfacht.

Mit XEDM adressiert Mitsubishi Electric zentrale Heraus- moderne Software komplexe technische

Ein zentrales Steuerelement - der charakteristische EDM-PILOT forderungen der modernen Fertigung. Die Software Prozesse vereinfacht und gleichzeitig optimiert.

- fuhrt durch den gesamten Prozess. Dieser kontextsensitive macht komplexe Technologie beherrschbar, reduziert

2022

Ansatz prasentiert dem Bediener genau die Optionen, die im Fehlerquellen und erhdht die Flexibilitat in der Produk- Fachkraftemangel 2020-2023 2023

jeweiligen Arbeitsschritt relevant sind. Komplexe Einstellungen tion. Durch die standardméBige Integration in alle neuen

wie Drahtlagenkorrektur, Kontureigenschaften oder Schnitt- Drahterodiermaschinen seit August 2024 setzt das 2021

folgen werden intelligent vorgeschlagen und kénnen bei Bedarf Unternehmen neue MaBstabe in der Bedienfreundlich-

einfach angepasst werden. keit und Prozesssicherheit. Die Kombination aus intelli-

genter Automatisierung und intuitiver Bedienung macht
DCAM st der IT-Spezialist fiir Erodiersoftware

seit tiber 3 Jahrzehnten
DCAM GmbH ist der fuhrende Spezialist fur Softwareldsun-
gen im Bereich der Drahterosion, mit Fokus auf schnelle,

XEDM zu einem wichtigen Werkzeug im Kampf gegen

den Fachkréaftemangel. Gleichzeitig werden durch die

durchdachten Sicherheitsmechanismen kostspielige —

Fehler vermieden. Ein eindrucksvolles Beispiel dafur, wie
Statistik des steigenden Fachkréaftemangels 2020 bis 2023

prazise NC-Programmerstellung direkt aus 3D-CAD-Daten.

DCAM setzt auf moglichst automatisierte Prozesse in der

Programmerstellung.

Der EDM-PILOT unterstitzt Sie
nicht nur bei der Programm-
erstellung, er Ubernimmt sie

far Sie.

Jens Franke, DCAM Geschéftsfiihrer . | . '
ey =0 8
1

¥
t

ZUM VIDEO Eh: g L XEDM ENTWICKLER
Eh‘ =, JENS FRANKE
Jetzt scannen! %““ | beerorith :
E . .

www.mitsubishielectric-edm.de/xedm-franke

T;ur‘e FeLler‘ \/er‘meiéem Mitsubishi Electric
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Klaus Baier GmbH & Co.
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Die hohe Schule des Drahterodierens

Prazisions-Stanzwerk-
zeuge an der Grenze des

Machbaren

Die Herstellung von komplexen Folgeverbundwerkzeugen fur das Stanzen, Pragen

und Umformen von Blechmaterialien ist sehr anspruchsvoll. Der Schwierigkeitsgrad

nimmt stark zu, je gréBer das Werkzeug und je diinner das Blech werden. Bei

Abmessungen von mehr als einem Meter und Schnittspaltbreiten von 2 um

wird die Beherrschung des Prozesses zu einer hohen Kunst. Entsprechend

hoch sind auch die Anforderungen an die Maschinen fur die Herstel-

lung der fUr diese Werkzeuge bendtigten Bauteile. Ein Gesprach mit ‘: ]
4

Verantwortlichen eines hierauf spezialisierten Mittelstandlers Uber
ihre Erfahrungen mit Mitsubishi-Drahterosionsmaschinen.

v

AVISFF‘L/C_L\S\/O“Q Hers'\"e“vné von LOMFIQKQVI {:—OIEQVQFBVHJWQFLLQL/SQV]. Klaus Baier
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»Far An-

bieter von Werk-
zeugmaschinen sind wir ein
schwieriger Kunde®, weil3 Joachim Baier,
Geschéftsfluhrer des Stanzwerkzeug-Herstellers Klaus
Baier GmbH & Co. KG in Pfronten (Deutschland). Das
Familienunternehmen, das er in zweiter Generation flhrt,
ist auf die Herstellung groBformatiger Stanzwerkzeuge
fur anspruchsvolle Teile wie mehrlagige Dunnblech-
Zylinderkopfdichtungen, Blechteile flir Warmetauscher
oder Bipolarplatten fur Brennstoffzellen spezialisiert. Die
Anforderungen an die Préazision dieser Werkzeuge sind
geradezu extrem, denn ungeachtet groBBer Abmessun-
gen von teils weit mehr als einem Meter sind im Einsatz
Genauigkeiten bis herab zu wenigen um einzuhalten.

Je dUnner das Blech, desto enger muss namlich der
Schnittspalt zwischen Stempel und Matrize sein, damit
das Material nicht reiBt, sondern noch sauber geschnit-
ten wird. Bei Blechdicken bis herab zu lediglich 30 pm
und weniger darf die Breite des Schnittspalts oft nur

2 um betragen.

Bei kleinen Werkzeugen, so J. Baier, sei das im Prinzip
durchaus machbar. Anders sehe es jedoch bei groen
Folgeverbundwerkzeugen aus. Hier stehe er als Werk-

i

Uy

% gespritzt

zeugbauer oft vor echten Herausforderungen.

@

Eine groBformatige
Zylinderkopfdichtung
fur einen LKW-Motor.

Hier wurden noch
zusatzliche Gummi-

dichtungen fir die

Wasserkuhlung auf-

Anspruchsvolle
Diinnblechschalen fiir
Brennstoffzellen
,Besonders diffizil wird es beispielsweise bei
Blechen fUr die Herstellung von Bipolarplatten flr die
sogenannten Stacks von Brennstoffzellen®, verrét J.
Baier. Diese werden je nach Anforderungen in Trans-
fer- oder Folgeverbundwerkzeugen aus auf3erst dinnen
Edelstahlblechen gepragt und gestanzt, wobei es auf
moglichst filigrane Konturen ankommt. Die Bipolarplatte
entsteht anschlieBend durch LaserverschweiBung von
jeweils einer Ober- und einer Unterschale. Dabei mis-
sen die Pragungen so genau Ubereinanderliegen, dass
dabei feinste FlieBkanale fur Kuhl- und Reaktionsmedien
entstehen. Schon minimalste Lageabweichungen der
Durchflusséffnungen in den Platten oder der Lage der
Kanéle zueinander beim Aufeinanderschwei3en haben
erhebliche Auswirkungen auf den FlieBwiderstand der
Kanéle und damit auf die Funktionsfahigkeit der Stacks.
Deshalb mussen die Konturen der beiden Schalen mit
einer Lagegenauigkeit von lediglich 10 um aufeinander
geschweilBBt werden. In der Praxis bedeutet dies, dass
die Aufnahmebohrungen quasi mit Nulltoleranz zu den
Konturen gestanzt werden mussen. Bei den Folgever-
bundwerkzeugen flr solche Platten sind
drei Prozessbereiche — Stanzen,

Stanzen —im gleichen
"v\ Werkzeug zusammen-
N gefasst. Im mittleren Prage-
' ,, bereich miissen hierbei rund

werden. Der Werkzeugher-
steller mUsse verhindern,
dass es in den benachbarten

Ex‘l’r‘eme An—Cor‘Jer‘vmgen an Q‘Z\Z,fsfom.

Pragen und nochmaliges

1.000 Tonnen Druck ausgetbt

Gestapelte Bipolarplatten (ohne die
dazwischenliegenden Membran-Elek-
troden-Einheiten) mit wassergefillten
Kuhlkanélen (Grafik: Klaus Baier)

Was sind Bipolarplatten

Bipolarplatten bestehen aus zwei Ubereinander geschweilten
Halbschalen aus dinnem, aufwendig gepragtem Edelstahl-
blech. Aufgrund der filigranen Pragung entstehen dabei
innen wie auBen getrennte Stromungskanéle flr verschie-
dene Medien wie Wasserstoffgas, Luft sowie Kuhl- und
Reaktionsmedien. Je feiner und praziser die Strukturen
auf den Bipolarplatten sind, umso effizienter wirken sie.
Zusammen mit den dazwischen im Sandwichverfahren
angeordneten Membran-Elektroden-Einheiten werden
zahlreiche Lagen hintereinander in sogenannten ,Stacks*

zusammengefugt. In einem 140 kW-Stack befinden
sich bis zu 400 solcher Plattenverbunde. Insbesondere
bei mobilen Anwendungen spielt dabei die Blechdicke
eine entscheidende Rolle, denn im ,Stack” liegt der
Gewichtsanteil der Bipolarplatten bei rund 80 %.
Deswegen versuchen die Entwickler, die Platten immer
kleiner und leichter zu machen.

Materialstarke = 0,075 mm

Um den Strémungswiderstand in den FlieBkanalen méglichst gering zu halten, darf
die Lageabweichung der beiden Schalen beim VerschweiBen nicht gréBer als 10 pm
sein (Grafik: Klaus Baier)

Klaus Baier
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Stanzbereichen durch diese enormen Kréfte zu nachteili-
gen Auswirkungen wie beispielsweise Verformungen des
Werkzeugs kommt. ,Und dies bei Toleranzvorgaben, die
schon nahe bei Null liegen. Da sind wir dann teilweise im
Irrsinn unterwegs®, schmunzelt J. Baier.

Entwicklungspartner fiir anspruchsvolle
XXL-Stanzwerkzeuge

»#Als Ergebnis jahrelanger TUftelei haben wir uns fur solche
Aufgabenstellungen ein MaB an Knowhow erarbeitet,

das von manchen Anwendern geschatzt wird“, erganzt
J. Baier. Wesentlicher Vorteil seiner Firma sei, dass man
solche Werkzeuge nicht nur herstelle, sondern sie — mit
Ausnahme Ubrigens der Bipolarplatten, fur die Sonder-
maschinen erforderlich sind — in der eigenen Stanzerei
auch einsetze. Dies ermdgliche einen direkten Rickfluss
der im Einsatz gemachten Erfahrungen in die Abteilungen
fur Konstruktion und Montage. Dies komme auch den
Kunden zugute. Deren Entwickler wissten zwar genau,
was fur Blechteile sie sich wlinschten. Sie verfligten

jedoch nicht Uber die zur Herstellung funktionierender
Werkzeuge zusatzlich erforderlichen Erfahrungen und
speziellen Kenntnisse zum Stanzprozess. Deshalb arbeite
man bei Neuentwicklungen mit den Fachabteilungen

der Kunden partnerschaftlich eng zusammen. Zu seinen
Kunden gehorten rund ein Dutzend groBer Konzerne
vom Pressenhersteller bis zum Automobilproduzenten.
Viele der in Pfronten hergestellten Verbundwerkzeuge
seien weltweit in unterschiedlichsten Kundenbranchen im
Einsatz. Besonders stolz sei er darauf, dass er dennoch
keine internationalen Niederlassungen benétige. Die
Werkzeuge funktionierten so gut, dass es kaum zu Aus-
fallen komme. Deshalb gebe es nur wenig Nachfrage im
Bereich Reparaturen und Ersatzteile.

Hoéchste Anforderungen an Werkzeugmaschinen
»#Aufgrund dieser Aufgabenstellungen verlangen wir von
den Lieferanten unserer Werkzeugmaschinen nattrlich
ebenfalls auBergewdhnlich hohe Qualitat und vor allem
Prazision®, sagt Marcel Frommrich, Leiter des Bereichs

Einstellarbeiten an einem komplexen
Folgeverbundwerkzeug

(V\/I /r‘r‘Simm vn"’er‘wegs.

Zwei
§ Folgeverbund-
J werkzeuge in
8 Stirnansicht
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Rund

1.000

Tonnen
Stanzkraft

fUr Bipolarplatten

Klaus Baier
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6.500

Einsatzstunden

lieferte die MVV4800R Connect
im Jahr 2023 ab

HOC_L. Bela\s"'gar‘e AFBQE‘I’SF—Cer‘Je.

Werkzeugbauleiter Marcel Frdmmrich betrachtet einen Stanzstreifen. Das daraus entstehende Stanzteil ist eine Dichtung fur Abgaskrimmer.

Werkzeugbau bei Klaus Baier. Dies gelte auch fur das
Drahtschneiden, woftr im Jahr 2022 zwei neue Maschinen
gesucht wurden. Nach grindlicher Recherche kamen drei
Hersteller in die engere Auswahl. Diesen wurden jeweils
Musterbauteile zur Verfligung gestellt, die anschlieBend
genau zu vermessen waren. Er sei hierfUr jeweils selbst
fUr zwei Tage bei den betreffenden Firmen vor Ort gewesen.
Dartber hinaus wurden noch gemeinsam Referenz-
kunden aufgesucht, um Erfahrungsberichte aus erster
Hand zu erhalten. Hierbei ging es nicht nur um die Eigen-
schaften der Anlagen an sich, sondern auch um Fragen
der Zuverlassigkeit und Leistungsfahigkeit des Services
sowie des sonstigen Supports. Diese Aspekte hatten
aufgrund gewisser Enttauschungen durch den Hersteller
der bisher verwendeten Maschinen besonders im Vorder-
grund gestanden. Sieger in diesem Wettbewerb war
Mitsubishi Electric: Ende Dezember 2022 wurden zwei
Wasserbad-Drahtschneideanlagen geliefert, eine groBfor-
matige MV4800R Connect sowie eine MP2400 Connect.

Sehr zufriedenstellende Leistung
,Beide Anlagen haben vom Start weg eine hervorra-
gende Leistung erbracht®, freut sich M. Frommrich. Sie
laufen beide rund um die Uhr im 24/7-Einsatz. Un-
geachtet der unvermeidlichen Stillstdnde in der
Installations-, Schulungs- und Hochlaufphase

habe die MV4800R Connect im Jahr 2023 bereits

6500 Einsatzstunden abgeliefert, wahrend die MP2400
Connect es auf 6200 Stunden brachte. Das habe ihn
ebenso wie Herrn Baier positiv Uberrascht. Im Einsatz
werde sehr darauf geachtet, dass alle erforderlichen
Wartungs- und Servicearbeiten nach Vorschrift ausge-
fUhrt werden. Bei den neuen Maschinen sei es zu so gut
wie keinen unvorhergesehenen Stillstanden gekommen.
Sie bewahrten sich als hoch belastbare Arbeitspferde, die
dariber hinaus auch noch auBergewdhnlich prézise arbei-
teten, so beispielsweise bei der automatischen Einfadelung.

DarUtber hinaus treibe seine Abteilung erheblichen
Aufwand, um bei der Bearbeitung maximale Prazision
sicherzustellen. So werde bei Werkstlcken, bei denen

Die Anfang 2023 in Betrieb genom-
mene Mitsubishi MV4800R Connect
hat sich als hochprazises Arbeits-
pferd fur groBformatige

Werkstiicke bewahrt

Klaus Baier
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. Klaus Baier GmbH & Co. KG
Werkzeugbau und Stanztechnik

Griindungsjahr
1963

Geschaftsfiihrer
Joachim Baier

Anzahl Beschaftigte
Ca. 110

Kerngeschaft
GroBformatige und zugleich
auBerst prazise Stanzwerk-
zeuge fur die Herstellung
von Blechteilen fur Brenn-
stoffzellen, Dichtungen,
Kuhlsysteme sowie Funk-
tions- und Sichtteile fiir Autos

und Elektrogerate.
Die neue Steuerung wurde von den Mitarbeitern gut angenommen und

schnell gemeistert

Kontakt
i _——— 1% Rehbichler Weg 15

es besonders auf Rechtwinkligkeit der Schnitte 0 ' - g | ! W e ‘k-// 1 87459 Pfronten
ankomme, die Maschine mit genau definierten in- - e i

ternen Vorgaben eingestellt. Nach ebenfalls exakter
Ausrichtung des Werksticks wird anschlieBend - , : ' info@klausbaier.de
zunéachst eine zylindrische Probekontur geschnitten. i ! J i ' + www.klausbaier.de
In diese wird ein Granitzylinder gesteckt. Mit einge-

setztem Messgeber wird dann UberprUft, ob die

Achse der Probekontur genau lotrecht zur Oberflache

des Werkstlcks steht.

e ' | Fon: +49-8363-9139-0

Gute Noten auch fiir Schulung und Support K

,Eine gewisse Unsicherheit bestand bei uns bezuglich

der Frage, wie die Belegschaft mit der neuen Steuerung

zurechtkommen wurde*®, erinnert sich M. Frommrich. o
Die Mitarbeiter mussten hier komplettes Neuland be- E‘;xz:gsnif;m‘;tefvgjg;'z:
treten. Deshalb wurden zwei Gruppen gebildet, die es auf hochste Prazision ankommt
nacheinander zur Schulung geschickt wurden. Auf

diese Weise konnte die zweite Gruppe offene Fragen,

die ihre Kollegen von der ersten Gruppe nach ihren

ersten Gehversuchen mit den Anlagen noch hatten, dann
gleich im Zusammenhang mit ihrer eigenen Schulung
ansprechen und klaren lassen. Zusétzlich wurden halb-
jahrliche Nachschulungen durch Mitsubishi-Techniker
vereinbart. Die Mitarbeiter bekamen so die Gelegenheit,
ihren Kenntnisstand weiter zu vertiefen.

I<OVVIFQ’|LQVI’/' L/VIJ Li‘«CSBer‘ei‘\".

Mit der gebotenen Betreuung sei die Mannschaft auf An-
hieb zufrieden gewesen. Beleg hierfUr sei die hohe Auslas-
tung der Maschinen. Die Techniker und Supportmitarbeiter
von Mitsubishi hatten sich als durchgehend kompetent und
hilfsbereit erwiesen. Dies gelte auch flr den Telefonsupport
bei gelegentlich auftauchenden Problemen.

Stanz-Spezialisten: Geschéftsleiter
Joachim Baier (links) und Werk-
zeugbauleiter Marcel Frémmrich

Klaus Baier
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Die Folge: Fast jeder zweite Industriebetrieb muss heute
Auftréage ablehnen oder kann nur eingeschrankt Angebote
abgeben — nicht aufgrund fehlender Nachfrage, sondern wegen
fehlender Arbeitskréafte, wie eine Umfrage des Regio Managers
2024 in NRW feststellte.

,Die Nachfrage nach hochqualifizierten Fachkréaften in der
Metallindustrie steigt stetig, wahrend gleichzeitig die Zahl der
Bewerber abnimmt®, beobachtet auch Mitsubishi Electric.
Das Problem verschérft sich dadurch, dass die Tatigkeit des
Erodierers weniger Bekanntheit genieBt als verwandte Berufs-
bilder wie der Zerspanungsmechaniker.

Die Konsequenzen sind fur viele Unternehmen bereits spurbar:
Verzdgerungen bei Projekten, QualitatseinbuBen und ineffiziente
Nutzung teurer Anlagen. Wichtige Faktoren, die in der hoch-
kompetitiven Fertigungsindustrie Uber Erfolg oder Misserfolg
entscheiden kénnen.

Ein Durchbruch in vier Wochen:
Die Kompaktschulung zur Erodierfachkraft
Angesichts dieser Herausforderungen hat Mitsubishi Electric
eine praktische Losung entwickelt: Die Kompaktschulung
zur zertifizierten Erodierfachkraft. Das Programm verspricht
N | | . . . . .

nichts weniger als eine Transformation — innerhalb von nur

a C ra e m a n g e I n ' vier Wochen kdénnen Unternehmen eigene Mitarbeiter zu

qualifizierten Erodierern entwickeln.

u u L
d e r E ro d I e rte C h n I k ] Das Konzept bricht mit der traditionellen Vorstellung, dass nur

langjahrig erfahrene Spezialisten diese komplexen Maschinen be-

Persona|engpass bremst den Gewinn, was nun? , e, dienen kdnnen. Stattdessen setzt es auf das vorhandene Potenzial:

Mitarbeiter mit technischem Verstandnis sind bestens geeignet,
Wahrend hochmoderne Erodiermaschinen in Werkstatten und Produktionshallen europaweit CNC-Grundkenntnisse sind von Vorteil, aber nicht notwendig. In
bereitstehen, bleibt inr Potenzial oft ungenutzt — nicht wegen technischer Aspekte, sondern ' : Frage kommen beispielsweise Zerspanungsmechaniker und Indus-

. : o . . .. triemechaniker, aber auch technisch versierte Berufsanfanger.
wegen eines gravierenden Mangels an Spezialisten, die sie bedienen kdnnen.

Das vierwéchige Schulungsprogramm

Laut einer Studie der Boston Consulting Group zeigt sich ein prognostizierter Verlust von etwa Das Schulungsprogramm ist als intensive Reise durch die faszi-
84 Milliarden Euro flir die gesamte deutsche Wirtschaft. Doch die wahren Kosten gehen weit nierende Welt der Erodiertechnik konzipiert. In vier sorgfaltig
dariiber hinaus: Die verbliebenen Mitarbeiter miissen die Liicken flllen, was zu Uberlastung gestalteten Modulen verbinden sich Theorie und Praxis naht-
i it d Ethis. d in61 P der Beiieee ale [Kie T | - los miteinander. Auch zwischen den Modulen sind die Teil-
uhrt — mit dem Ergebnis, dass in roz?nt er Betriebe die Krankenstande laut Krankenkas- nehmer nicht auf sich allein gestellt: Durch regelmaBige On-
sen steigen und sich ein Teufelskreis aus Uberlastung und Personalmangel entwickelt, der zu

line-Q&A-Sessions erhalten sie schnelle Unterstitzung von den
stetigem Ausfall in den Unternehmen fUhrt. Lehrkraften, damit keine Fragen unbeantwortet bleiben.

E\cLLra—C’\Lemanéel Jas ///?‘oglem Jer‘ Ma‘\"a“[névsﬂl'r‘[e/ Mitsubishi Electric
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Woche 1: Die Grundlagen der Funkenerosion

In der ersten Woche tauchen die Teilnehmer beim
SBH-Bildungszentrum in die faszinierende Welt der Fun-
kenerosion ein. Sie entdecken die historische Entwick-
lung und die physikalischen Prinzipien dieser besonderen
Bearbeitungsmethode. Die Teilnehmer lernen, wie win-
zige elektrische Entladungen prazise Material abtragen
koénnen und entwickeln ein grundlegendes Verstandnis
fur den Aufbau moderner Erodiermaschinen. Besonderes
Augenmerk liegt auf den entscheidenden Bearbeitungs-
parametern und OberflachenkenngroBen, die die Qualitat
der spateren Werkstlicke maBgeblich beeinflussen.

Woche 2: Praxis an modernsten Maschinen

Die zweite Woche flhrt die angehenden Spezialisten zu
Mitsubishi Electric nach Ratingen bei Dusseldorf. Hier
erleben sie hautnah die Praxis an hochmodernen Draht-
erodiermaschinen. Die Teilnehmer lernen nicht nur die
grundlegende Bedienung, sondern tauchen tief in die
Programmierung und das prazise Einrichten von Werk-
stlicken ein. Sie erwerben Kenntnisse in der effizienten
Prozessplanung und entwickeln ein Verstandnis flr die
richtige Wartung und Pflege der Maschinen — ein wichti-
ger Faktor fur deren Langlebigkeit und Préazision.

Nach erfolgreichem Abschluss des Programms sind die
frisch zertifizierten Fachkréfte in der Lage, das volle Potenzial
moderner Erodieranlagen auszuschopfen. Sie kdnnen Ero-
diermaschinen eigensténdig bedienen und programmieren,
Werksticke einrichten und die Qualitét der Bearbeitungser-
gebnisse fachkundig bewerten.

Exf?r‘esslésvné E‘r‘oé ier a\c_L.Lr‘a«C‘!’./

Woche 3: Die digitale Dimension des Erodierens

In der dritten Woche steht die digitale Seite der Erodier-
technik im Mittelpunkt. Bei DCAM vor den Toren Berlins
werden die Teilnehmer intensivam System DCAMCUT
geschult. Hier schlieBt sich der Kreis zwischen digitalem
Design und physischer Fertigung — die Teilnehmer lernen,
wie ein CAD Modell in Maschinensprache Ubersetzt wird.
Hohepunkt dieser Phase ist die praktische Umsetzung der
erworbenen Kenntnisse auf einem aktuellen Mitsubishi
Electric Erodiersystem zur Produktion realer Bauteile.

Woche 4: Vertiefung und Erweiterung des Horizonts
In der finalen Woche kehren die Teilnehmer zum SBH
zuruck, wo sie ihr Wissen Uber das Drahterodieren vertie-
fen und festigen. Zusatzlich erweitern sie ihren Horizont
durch eine Einflihrung in die Grundlagen des Senkero-
dierens — einer komplementéaren Erodiertechnologie mit
eigenen Anwendungsgebieten. Die Teilnehmer lernen
die Besonderheiten der Parametersteuerung kennen
und wenden ihr Wissen in praktischen Ubungen an. Die
Woche schlieBt mit einer anspruchsvollen Abschlusspri-
fung, nach deren Bestehen die Teilnehmer das begehrte
Zertifikat als Erodierfachkraft erhalten.

Was vorher Monate oder Jahre der Suche nach qualifizierten
Spezialisten bedeutet hatte, wird durch diese gezielte Qualifi-
zierung innerhalb von vier einwdchigen Modulen erreicht.

Die Wirtschaftlichkeit der Express-Schulung

Im Paket enthalten sind sémtliche Schulungsunterlagen
und die komprimierte Vermittlung jahrelang gesammelten
Expertenwissens. Fur Teiinehmer, die von weiter anreisen,
steht optional ein Paket mit Unterbringung und Verpflegung
zur Verflgung.

Die Rekrutierung einer erfahrenen Erodierfachkraft auf
dem schwierigen Arbeitsmarkt gestaltet sich problema-
tisch und teuer. Allein die direkten Rekrutierungskosten
Ubersteigen oft die SchulungsgebUhren um ein Vielfaches
—von den Opportunitatskosten stillstehender Maschinen
und verpasster Auftrage ganz zu schweigen.

Die wirtschaftlichen Vorteile dieser strategischen Investi-
tion entfalten sich in mehreren Dimensionen:

¢ Reaktionsschnelle Personalgewinnung
In nur vier Wochen steht dem Unternehmen ein einsatzfahiger

Erodierspezialist zur Verflgung — eine
dramatische Verkirzung gegentber mo-
natelangen Rekrutierungsprozessen.

¢ Kontinuierliche Produktion
Teure Erodieranlagen mussen nicht
mehr mangels qualifizierter Bediener
stillstehen, was die Kapazitatsaus-
lastung und damit die Rentabilitat der
Investition erhéht.

e Wettbewerbsvorteil durch
erweiterte Fertigungsmaoglichkeiten
In einer Zeit strapazierter Lieferketten
ist die Fahigkeit, Projekte fristgerecht
und in hoher Qualitat umzusetzen, ein
entscheidender Wettbewerbsvorteil.
Unternehmen, die bisher nur mecha-
nische Bearbeitung nutzen, kénnen
diese durch Erodieren und Frasen sinn-
voll erg&nzen: Mit einem geschulten
Bediener und der passenden Maschine
lassen sich hochprazise Werksticke herstellen, die zuvor
nicht realisierbar waren. So sichern Sie sich auch langfristig
Ihre Wettbewerbsfahigkeit.

¢ Erhdhte Mitarbeiterloyalitat

Die Investition in die Weiterbildung eines Mitarbeiters signa-
lisiert Wertschatzung und eréffnet Karriereperspektiven —
Faktoren, die nachweislich die Mitarbeiterbindung stérken.

¢ Betriebswirtschaftlicher Gewinn

Die Kosteneffizienz dieses Ansatzes ist beeindruckend —
flr einen Bruchteil der Ublichen Personalgewinnungskos-
ten erhélt das Unternehmen einen qualifizierten Spezialis-
ten, der sofort produktiv eingesetzt werden kann.

Strategie gegen den Fachkraftemangel

Die Erodierfachkraft Kompaktschulung zeigt exempla-
risch, wie innovative Ansatze den Fachkraftemangel effek-
tiv bekédmpfen kénnen. Hans-Jurgen Alts Aussage vom
VDMA in NRW bestatigt die Richtigkeit dieses Weges:

»Die Mdglichkeiten, auf den Fachkréaftemangel kurzfristig
zu reagieren, sind begrenzt. Bewéhrt hat sich die Ausbil-
dung eigener Fachkréfte.

Besonders die gezielte Fort- und Weiterbildung von
Mitarbeitern mit grundlegenden technischen Kenntnissen
erweist sich als Schltissel zur Losung des Problems.
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Von CNC-Grundkenntnissen zur Erodierfachkraft in 4 Wochen.

Die Rentabilitat dieser Investition 1&sst sich klar erkennen.
Eine Investition kann Umsatzverluste verhindern und wich-
tige Auftrage ins Haus bringen, dies oft bereits innerhalb der
ersten Monate nach der Schulung. Schon wenige Wochen
zusétzlicher Maschinenlaufzeit oder ein einzelner zusatzli-
cher Auftrag, der sonst hatte abgelehnt werden mUssen,
genugen, um die Kosten der Schulung zu amortisieren.

Der Weg in die Zukunft:

Von der Herausforderung zur Chance.

FUr Unternehmen in der Metallverarbeitung und speziell in
der Erodiertechnik bietet die Kompaktschulung weit mehr
als nur eine L6sung fur akute Personalprobleme — sie re-
prasentiert einen Paradigmenwechsel im Umgang mit dem
Fachkraftemangel. Statt in einer Haltung passiven Wartens
zu verharren oder immer gréBere Ressourcen in die Rekru-
tierung zu versenken, erdffnet die gezielte Qualifizierung
eigener Mitarbeiter einen proaktiven Weg, der sowohl wirt-
schaftlich sinnvoll als auch zukunftsorientiert ist. Die zer-
tifizierte Erodierfachkraft aus der Kompaktschulung steht
beispielhaft fUr einen strategischen Ansatz, der aus einer
branchenweiten Herausforderung eine unternehmerische
Chance macht. Sie zeigt, wie innovative Weiterbildungs-
konzepte nicht nur technisches Know-how vermitteln, son-
dern echten wirtschaftlichen Mehrwert schaffen.

JETZT INFORMIEREN AUF

www.mitsubishielectric-edm.de/erodier-fachkraft/

Mitsubishi Electric
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Mit Drahterodieren in neue Dimensionen an Genauigkeit
und Formenvielfalt vordringen.

Die Buchert Prazisionstechnik GmbH & Co. KG in Rémhild fertigt in kleinen und
mittleren Serien hochwertige Prézisionsteile fir den Rennsport, die Messtechnik, den
Werkzeug- und Maschinenbau sowie die Halbleiterindustrie. Dabei sind haufig auch
exotische Werkstoffe zu bearbeiten und ungewohnliche Forderungen hinsichtlich
Genauigkeit, Komplexitat der Werksttickkonturen und Reinheit der bearbeiteten Ober-
flachen zu erfullen. Drahterodiermaschinen von Mitsubishi Electric tragen entschei-
dend dazu bei, dass Buchert inzwischen Uberregional als besonders leistungsfahiger
Lohnfertiger anerkannt ist.

-

HOchar‘ﬂL[ée Q‘éiz.isions‘\"e['e «CC}r‘ Jem lzemmSFor“\L,
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Urspringlich hatte der Unterneh- Kalibriernormale fUr die Messtechnik
mensgrunder Peter Buchert beab- sowie Spannvorrichtungen flr die
sichtigt, allein mit einer Drahterodier- ~ Halbleiterindustrie gefertigt.
maschine seinen Lebensunterhalt

bestreiten zu wollen. Dazu sagt Zuverlassige Technologie gefordert
er heute augenzwinkernd: ,Einen Anfangs etabliert sich Uber mehrere
Rohling aufspannen, die Maschine Jahre vor allem das Drahterodieren
einrichten, dann den Prozess Uber als vorwiegende Bearbeitungstech-

viele Stunden einfach lau-
fen lassen und nebenher
ein ruhiges Leben fuhren
—so zumindest war meine
Wunschvorstellung.“ Al-
lerdings kam es etwas
anders. Zun&chst hatte er
tatséchlich mit dem Drah-
terodieren als einzigem
Fertigungsverfahren seine
Selbstandigkeit begonnen.
Da er — durch und durch
Perfektionist mit einem
ausgepragten Hang zur
Préazision — zuverlassig

und flexibel sehr genaue
WerkstUcke fertigte, drang-
ten seine Auftraggeber,
doch die Palette an
Fertigungsverfahren zu
erweitern. Das fuhrte
dazu, dass Peter Bu-
chert nach knapp 20
erfolgreichen Jahren
gemeinsam mit dem
hinzugekommenen
Geschéftsfiihrer Ronny
Feil ein weiteres Unterneh-
men fur Auftragsfertigung in
Eisfeld gegrindet hat. Dadurch
kénnen beide Unternehmen ge- Ly
meinsam ein komplettes Spektrum nologie beim Prazisi-
an Bearbeitungsverfahren bieten onsfertiger Buchert. L ;

— Drehen, Bohren, Frasen, Drahtero- »Wir betrachteten

dieren, Oberflachenbehandlungen, dieses Verfahren als
Reinigen und Baugruppenmontage. herausfordernd und

Unter anderem werden Kompo- deshalb als lohnend.
nenten fur Getriebe im Rennsport, Allerdings stand einem
Tasteinsétze, Tastspitzen und ausbauféhigen Erfolg einst

Z_V\/er-l'a‘\ssié umé Froz,esss ic_L.er‘.

Héchste Préazision hat wesentlich zum Erfolg beigetragen

die Technik der enemals genutzten
Maschinen entgegen. Haufig waren
einzelne Komponenten instand zu
setzen oder auszuwechseln. Ver-
brauchsmaterial, wie Filterpatronen,
erwies sich als anféllig. Hohe Kosten
und lange Stillstandszeiten standen
einem wirtschaftlichen Nutzen der

Auf pm genau:
Bauteile fur Getriebe
und Halbleiterindustrie

Von der One-Man-
Show zum Lohnfertiger
mit umfassendem
Leistungsspektrum

Peter Buchert sagt von sich, dass er als Sprof3
einer Familie aus Werkzeugmachern Prazi-
sion im Blut habe. Im Jahr 2003 grindete
er — selbst ausgebildeter Werkzeugmacher
— seine Lohnfertigung mit einer Drahterodier-
maschine in einem ausgedienten Mobellager
in Rémhild. Dank seines auBergewdhnlichen
Engagements wuchs das kleine Unternehmen
rasch. Peter Buchert erweiterte sein Angebot
an Fertigungsverfahren um Bohren, Drehen,
Frasen und Schleifen. Im Jahr 2013 siedelte er
um an den heutigen Hauptsitz in eine eigens
erstellte Produktionshalle mit 1600 m2 Grund-
flache. Nach anhaltendem Wachstum, Inves-
titionen in hochwertige Bearbeitungszentren
und dem Eintritt von Ronny Feil als weiterem
Geschéaftsfuhrer erleidet das Unternehmen
eine Ruckschlag durch die Flaute wahrend
der Pandemie ausgeldst durch das Virus Co-
vid 19. Doch erholt sich die Wirtschaft ab dem
Jahr 2022 rasch und die Buchert Prazisions-
technik kann mitziehen. Um den Forderungen
und Wuinschen von Auftraggebern nach um-
fassenden Zulieferleistungen zu entsprechen,
wird im benachbarten Eisfeld der Lohnfertiger
Buchert + Feil GmbH gegrindet. Dadurch
kann man in der Zusammenarbeit beider Un-
ternehmen das Leistungsspektrum um Ober-
flachenbearbeitungen — Polieren, Eloxieren,
Brinieren, Sand- und Glasperlenstrahlen
sowie Lackieren — und um die Baugruppen-
montage erweitern. Derzeit wird in Eisfeld ein
Reinraum installiert, um ausgewéahlte Bauteile
und Baugruppen fur die Halbleiterindustrie un-
ter den geforderten Bedingungen zu fertigen
und zu montieren. Aktuell befinden sich bei
Buchert Prézisionstechnik in Rémhild neben
der Verwaltung die Drehbearbeitung und das
Drahterodieren. Beim Lohnfertiger in Eisfeld
konzentrieren sich die Fertigungstechniker
darauf, kubische Werkstlcke auf 5-Achs-Be-
arbeitungszentren zu fertigen, Oberflachen zu
behandeln und Baugruppen zu montieren.

Auf 5-Achs-Bearbeitungszentren fertigt Buchert
produktiv und wirtschaftlich komplexe Bauteile
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Drahterodiermaschinen entgegen®,
berichtet Peter Buchert. Vorflihrun-
gen auf Messen und bei Mitsubishi
Electric in Ratingen Uberzeugten
ihn dann, in eine wesentlich bes-
sere Technologie zu investieren. So
beschaffte er zunachst eine Drah-
terodiermaschine MV2400R. Diese
bestéatigte seine Erwartungen. Sie
arbeitet besonders zuverlassig und
prozesssicher. Zudem bendtigt sie
nur selten Wartungsarbeiten. ,Re-
paraturen gab es Uber sehr lange
Zeit Uberhaupt nicht. Die Technik
der Drahterodiermaschinen von
Mitsubishi Electric ist ausgereift und
sehr solide. Bendtigt man wirklich
mal einen Service, stehen quali-
fizierte Techniker des Herstellers
unverzuglich zur Verfugung. Oft
kdnnen diese bereits telefonisch die
jeweils passenden Einstellungen
und Korrekturen angeben, damit
die Drahterodiermaschinen wieder
zuverlassig arbeiten. Das hat uns
rundum Uberzeugt”, fasst Peter
Buchert seine guten Erfahrungen
zusammen. In seinem Wechsel zu
den Drahterodiermaschinen von
Mitsubishi Electric sieht er sich voll-
auf bestétigt. Programmiert wird
die MV2400R an einem CAD/CAM-
System von Decam. Das bewéhrt
sich vor allem beim Drahterodieren
von Bauteilen fur den Werkzeugbau,
beispielsweise Matrizen flr Schneid-
und Umformwerkzeuge.

Mit Investitionen Kapazitat
erweitert

Im Ortsteil Milz der Stadt Rémhild
hat Peter Buchert eine deutlich
gréBere Produktionshalle errich-
ten lassen und im Jahr 2013 be-
zogen. Dort fertigen die Experten
hochwertige Prazisionsteile auf
mehreren — teils vollstandig auto-
matisierten — drei- und funfachsi-
gen CNC-Drehzentren sowie auf

Her‘c\vsr‘aéemée \/or‘"'eile —CC/'F Dr‘aL.‘IL eroé[er"\"e Sc_(’,lei—CScLeiBem.

inzwischen drei Drahterodiermaschi-
nen von Mitsubishi Electric. Auf einer
MV2400R werden vor allem gréBere
Bauteile oder mehrere Werkstlcke
aus einem gréBeren Rohling bei-
spielsweise fUr den Werkzeug- und
Maschinenbau geschnitten. Eine
MP2400 mit Drehachse ist speziell
eingerichtet, um Schleifscheiben
erosiv abzurichten. Dazu sagt Pe-
ter Buchert: ,Die
Nachfrage nach

dieser Technologie hat zuletzt erheb-
lich zugenommen. Wir haben uns in
Verbindung mit Forschung und Wis-
senschaft entsprechend weitergebil-
det. So konnten wir — auch dank der
Drahterodiermaschine von Mitsubishi
Electric — ein zukunftsweisendes,
stark wachsendes Fertigungsseg-
ment erschlieBen.” Als herausra-
gende Vorteile der mit Draht erodier-
ten und profilierten Schleifscheiben
erwahnt er, dass auch sehr kleine

Peter Buchert, Geschéftsfiihrer bei Buchert Prézisionstechnik
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Wegen umfassender Vorteile
hat die Nachfrage nach draht-

erodierten Schleifscheiben
deutlich zugenommen.

Profile exakt eingebracht werden
kénnen. Es wirken keine Krafte auf
die Schleifscheibe beim Drahterodie-
ren und ein ausgezeichneter Korn-
freistand ist das Ergebnis. Deshalb
sind mit Draht erodierte Schleifschei-
ben scharfer und erreichen deutlich
langere Standzeiten verglichen mit
ublichen, mit Diamant abgerichteten
Schleifscheiben.

Auf pm genau mit Draht

aus Molybdan

Auf einer dritten Drahterodierma-
schine, einer MV1200R, verwirklicht
Buchert Prazisionstechnik dauBerst
kritisch zu bearbeitende, hochge-
naue Bauteile fur die Halbleiterin-
dustrie. Das betrifft beispielsweise
kleine, etwa 50 mm lange und 20
mm breite Vorrichtungen zum Fuh-
ren und Halten von Leiterplatten
und Halbleiterkomponenten. An
diesen Bauteilen sind einige Fla-
chen und Konturen auf wenige pm
genau fluchtend, eben und winklig
zueinander zu bearbeiten. Zudem
gibt es eine weitere, ungewdhnliche
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Drahterodiermaschinen fur
vielfaltige Anwendungen

MV1200R Connect - die neue
innovative Variante.

Auf der Drahterodiermaschine
MV1200R Connect werden &u-
Berst kritisch zu bearbeitende,
hochgenaue Bauteile mit ei-
nem Draht aus Molybdan fiir die
Halbleiterindustrie verwirklicht.

Die MP2400 mit Dreh-
achse ist speziell einge-
richtet, um Schleifschei-
ben erosiv abzurichten.

Auf der MV2400R werden
gréBere Bauteile oder
mehrere Werkstiicke aus
einem groBeren Rohling
beispielsweise fiir den
Werkzeug- und Maschi-
nenbau geschnitten.

Z_L/\/er‘l'c'\ssiée Bec\r‘gei’l'vmé Lleimer‘ gc\v’l’ei‘e &V‘C MLFCMeﬂLer‘éemc\v.

Forderung, wie Peter Buchert er-
|autert: ,Bei diesen Bauteilen mUs-
sen die bearbeiteten Oberflachen
vollig rein sein. Eintrage fremder
Stoffe — beispielsweise Hart- und
Buntmetalle, Ole, Emulsionen —in
den Grundwerkstoff missen ausge-
schlossen werden.” Um dies zu ver-
wirklichen, haben die Fertigungstech-
niker in RGmhild eigens vor wenigen
Monaten in die Drahterodiermaschine
MV1200R der aktuellsten Ausfuhrung
investiert. Wie ein Servicetechniker
beim Installieren der Maschine in
Romhild bestatigt, hat Buchert die
erste dieser innovativen Variante in

2003

Peter Buchert, Ronny Feil

17 Buchert Prazisionstechnik
35 Buchert + Feil GmbH

Europa erhalten. Derzeit optimieren
Spezialisten des Herstellers einzelne
Parameter. So wird die MV1200R
ertlchtigt, zuverlassig kleine Bauteile
auf 3 bis 5 pm genau bei Oberfla-
chenglte Ra <= 0,3 pm mit einem
Draht aus Molybdan zu bearbeiten.
Ubliche Drahte aus Messing eig-

nen sich nicht. Von ihnen gelangen
kleinste Mengen an Legierungsele-
menten aus dem Buntmetall in die
Oberflachenstruktur der bearbeiteten
Werkstlcke. ,Mit diesem kontamina-
tionsfreien Drahterodieren schaffen
wir ein Alleinstellungsmerkmal und
somit einen Wettbewerbsvorteil.

Individuelle Prototypen, Einzelteile und
Kleinserien fur Kunden aus den Bereichen
Luft- und Raumfahrt, Automotive, Me-
dizintechnik, Messtechnik, Anlagenbau,
Chemische Industrie, und verarbeiten-
dem Gewerbe.

Betty-Munker-StraBe 2
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Peter Buchert, Geschéftsfihrer bei Buchert Prézisionstechnik

Damit kdnnen wir uns als innovativer
und zukunftsorientierter Lohnfertiger
positionieren®, berichtet Peter Buchert.
Er hegt keinerlei Zweifel, dass ihm
das mit der MV1200R gelingt. ,Bis-
her haben wir Auftrage, Prototypen
und kleinste Serien der Bauteile fur
die Halbleiterindustrie zu fertigen. Be-
wéhrt sich wie erwartet das Drahtero-
dieren auf der MV1200R werden wir
sicher eine Vielzahl unterschiedlicher
Bauteile flr Vorrichtungen bearbei-
ten. Daflr ziehen wir in Betracht, die
MV1200R in einer Ausbaustufe sogar
zu automatisieren.”

98630 Romhild/Milz
Fon: 036948 16330
info@buchert-praezisionstechnik.de

www.buchert-praezisionstechnik.de

Buchert + Feil GmbH
98673 Eisfeld
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Gold trifft
[
a Uf Ke ra m I k Die Tradition der goldenen Reparatur
Kintsugi, wortlich ,,goldene Verbindung®, ist eine traditionelle japanische Technik zur

Reparatur von Keramik mit Gold, Silber oder Platin. Diese einzigartige Kunstform entstand

GebrOCheneS Stérker aIS y4viviels d u I‘Ch Meta” im 15. Jahrhundert und hat sich seither als Symbol flr Resilienz und Schonheit in Unvollkom-

menheit etabliert. Kintsugi bedeutet nicht nur die Wiederherstellung beschadigter Objekte,
sondern auch die Wertschatzung ihrer Geschichte und ihrer einzigartigen Schénheit.

Japan Spezial

éoléeme lzei?c\r‘c\ vr.
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Bambuspinsel

Kintsugi basiert auf der Philoso-
phie des Wabi-Sabi, die Schdnheit
in Unvollkommenheit und Ver-
ganglichkeit sieht. Anstatt Makel
zu verbergen, betont Kintsugi die

Risse mit kostbaren Metallen, feiert

Urushi-Lack hélt die Keramikscherben dauerhaft zu-
sammen, was die reparierten Stlicke nicht nur schon,
sondern auch funktional macht. Nach dem Auftragen
des Lacks wird Gold-, Silber- oder Platinpulver auf
die reparierten Risse gestreut. Dies verleiht der Re-
paratur ihre charakteristische glanzende Optik und
erhdht den asthetischen und symbolischen Wert des
Objekts. Die Ap-
plikation erfordert
ein hohes MalB3
an Prézision und
Geduld, dadas
Pulver gleichma-
Big aufgetragen
und in den Lack
eingebettet wer-

den muss.

Es basiert auf der japanischen Philosophie ,Wabi-Sabi“, die die Schénheit im
die Geschichte und den Charakter Unvollkommenen und Vergénglichen sieht.

eines Objekts und stellt eine tiefe

Verbindung zur Natur und zum Leben her. Diese Heran-
gehensweise wertschatzt das Einzigartige und Vergangli-
che, indem sie die Unvollkommenheiten eines Objekts als

Teil seiner Geschichte anerkennt und hervorhebt.

Besonderheit Urushi-Lack

Die Reparaturen werden mit Urushi-Lack durchgefuhrt,
einem natUrlichen Lack, der aus dem Saft des

Lackbaums gewonnen wird. Dieser

Lack ist bekannt fUr seine Langlebigkeit

und Wasserfestigkeit und spielt eine

zentrale Rolle im Kintsugi-Prozess.

Jeder reparierte Gegen-

stand wird einzigartig, da
die Bruchstellen individu-
elle Muster bilden.

Herstellung mit Details und Prazision

Die Herstellung eines Kintsugi-Stlicks kann mehrere
Wochen dauern. Der Lack muss zwischen den Schichten
trocknen, ein Prozess, der Geduld und Sorgfalt erfordert.
Jeder Schritt im Kintsugi-Prozess, von der Vorbereitung
des Lacks bis zur abschlieBenden Politur, muss sorgfaltig
und prézise durchgefuhrt werden, um ein perfektes
Ergebnis zu erzielen. Ein Kintsugi-Handwerker verwendet
spezielle Werkzeuge wie Bambuspinsel, kleine Spatel
und feine Siebe, um den Lack und das Pulver prazise auf-
zutragen. Diese Werkzeuge ermdglichen eine kontrollierte
Anwendung des Lacks und des Pulvers, was fur die Qua-
litdt und das Ergebnis der Reparatur

-
D entscheidend ist.
. A

. e

Rissurushi, Makienaoshi
und Tsugite
Es gibt drei Hauptmethoden im

Kintsugi: die ,Rissreparatur” (Rissurushi), die
,Fullmethode"” (Makienaoshi) und die

" > ¥
,Verbindungsmethode* (Tsugite). Jede ¥ .o M :

Methode wird je nach Art des Schadens
ausgewahlt und hat ihre eigenen speziellen
Techniken und Werkzeuge. Diese Vielfalt er-
mdglicht es, eine breite Palette von Scha-

den an Keramikobjekten zu reparieren —

und ihnen neues Leben zu verleihen. ‘,f
Kintsugi fordert Nachhaltigkeit,

indem es kaputte Gegenstande

repariert und wiederverwendet,

anstatt sie wegzuwerfen. Dies

reflektiert auch eine tiefere

Wertschéatzung fur Handwerkskunst und

die Geschichte der Objekte. Durch die Wiederverwendung
und Reparatur von Keramik wird die Lebensdauer der
Gegenstande verlangert und ihre kulturelle und &sthetische
Bedeutung bewahrt.

Inspiration fiir Kiinstler

Die Kintsugi-Technik hat auch moderne Kunstler inspiriert.
Viele zeitgendssische Kunstwerke und Designs nutzen das
Konzept der ,goldenen Reparatur® als Metapher flr Resi-
lienz und Wiederaufbau. Kinstler weltweit haben Kintsugi
inihre Arbeiten integriert, um Themen wie Zerbrechlichkeit,
Heilung und Transformation zu erforschen. Jedes reparierte
Stick erzahlt eine einzigartige Geschichte. Kintsugi wird oft
als Metapher fur Heilung und Transforma-

Urushi

Lack
symbolisieren die Starke und Schon- y

heit, die aus der Uberwindung von un d
Widrigkeiten entsteht.

tion nach traumatischen Erlebnissen
verwendet. Die sichtbaren Narben
der Reparatur erinnern an die

Vergangenheit des Objekts und

Kintsugi ist nicht nur eine

Reparaturtechnik, sondern auch

L)
w7 M3 eine Kunstform, die die

Geschichte und den Charakter
eines Objekts wirdigt und feiert.
Diese traditionelle japanische Methode der
»goldenen Reparatur” férdert Nach- ,&
haltigkeit und Wertschatzung fur -
Handwerkskunst und inspi-
riert moderne Kunstler welt-

weit. FUr viele bietet Kintsugi : \.}bﬁ e
wertvolle Lektionen in Prazision, \
Geduld und die Bedeutung von Re-

silienz und Transformation. Die Philosophie

hinter Kintsugi erinnert uns daran, dass Schénheit
oft in den Unvollkommenheiten und in den Geschichten,

die sie erzahlen, zu finden ist.

Japan Spezial
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Das volle Programm.
Draht- und Senkerosion fur alle Einsatzfalle.

Drahterosion

gl MP1200 Connect
Hoéhe der Maschine 2015 mm
Oberflachengite in Standardausfiihrung  Ra< 0,10 um
NS
X -
= 400 mm
¥ F
=400mm =310 mm MP2400 Connect
Hoéhe der Maschine 2150 mm
Oberflachengite in Standardausfiihrung  Ra < 0,10 pm
«
i
LI
= 00 mm & § E
A o
1050 mm 15Ml°nj

MX900

Hoéhe der Maschine 2203 mm
Oberflachenglite in Standardausfiihrung Ra 0,05 pm
\S

E/VoLemer‘osiom M[‘\L Jem \/\/el‘!l'Mc\r‘L‘\L—CC)Lr‘er‘.
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MV-R Serie - Power for Precision

MV1200R Connect
Hohe der Maschine 2015 mm
Oberflachenglite in Standardausfiihrung  Ra 0,25 ym
RN T S Maisart]
LT LN, SE———"
= 400 mm ", & E
“J ~ N E
810 mm T
500 kg
MV2400R Connect
¥ Héhe der Maschine 2150 mm
= 400 mm +
Oberflachenglite in Standardausfiihrung Ra 0,25 pm
Y MV2400R Connect Z+ erhaltlich:
e Hohe der Maschine 2380 mm
X k. -, Verfahrwege X: 600 mm, Y: 400 mm, Z: 425 mm
= 600 mm \\_ N Max. WerkstuickgréBe (BxTxH) 1050 x 820 x 420 mm
\S
Y Z
iy el MV4800R Connect
Hoéhe der Maschine 2415 mm
\ Oberflachengiite in Standardausfiihrung Ra 0,25 ym
", 1020 men (S
U ek N
he [T =ze
= BOO mm '\\\l " é E
1250 mm

MV1200S NewGen

Hohe der Maschine 2015 mm
Oberflachenglite in Standardausfiihrung Ra 0,35 pm
[ TO0 mm S
X
= 400 mm " b W E
X N w B
ETL. AT
500 kg
TUZ MV2400S NewGen
“Fheliil Hohe der Maschine 2150 mm
Oberflachengiite in Standardausfiihrung Ra 0,35 ym
B20 mm MV2400S Z+ New Gen erhéltlich:
% i Héhe der Maschine 2380 mm
= 600 mm . = § E Verfahrwege X: 600 mm, Y: 400 mm, Z: 425 mm
L Max. WerkstlckgroBe (BxTxH) 1050x820x420 mm
';.’I5E-T'||'-l . & S
1500 kg
e R MV4800S NewGen
Hoéhe der Maschine 2815 mm
\ Oberflachenglite in Standardausfiihrung Ra 0,35 ym
[ ; 020 mm S Maisart]
X b
800 mm ¥ : il
=4 o
1250 mm
3000 ki

Mitsubishi Electric



Profil 01/25 63

v 7 SG8S
=250mm =250mm Héhe der Maschine 2140mm
TischgroBe 500 x 350mm
Rachenweite 150-400 mm
& Maisart
Y z
=300mm =300mm SG12S
Hoéhe der Maschine 2420mm
TischgroéBe 700 x 500 mm
650 mm Rachenweite 200-500mm
& Maisart
€
=
(s)
1000
(ko }
SG28S
S Maisart Hoéhe der Maschine 2745mm
¢ Bedienerfreundliche Steuerung D-CUBES
760mm e breite Technologievielfalt
e solider Maschinenbau
E S Maisart
I (s)
————i
iy 2000
1050 mm kg

SG12R
=300mm =300mm

Hbéhe der Maschine 2420mm
TischgréBe 700 x 500 mm
Rachenweite 200-500mm
650mm \S
S E
3 E
(=]
1000
900 mm he
Y z SG28R
=450mm  =400mm Héhe der Maschine 2745mm

e Bedienerfreundliche Steuerung D-CUBES
e Dreite Technologievielfalt

760mm
* solider Maschinenbau

QE
=550 o= (I Maisart

—— i (=)
2000
1050 mm P

Fonleenerosion mit Jewn Weltmar Lol rer. Mitsubishi Electric
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INDIA liefert Spritz-
gussteile wie dieses
Gehause eines Inter- -
net-Routers als Sicht- / p
teile komplett mit Lack
und Aufdruck.

Die Wahrscheinlich-

keit, dass man ein

von INDIA-Berlin gefer-

tigtes Produkt in seiner

Wohnung hat, ist grof3:

Das Unternehmen produziert

unter anderem die typisch weiB3-roten Gehause fur die
Internet-Router des fuhrenden Herstellers in Europa. ,,Wir
fertigen in unserem Spritzguss groBtenteils Sichtteile,
bendtigen also sehr, sehr gute Oberflachen®, erlautert
Thomas Dreusicke, Inhaber und Geschaftsflihrer der

ﬁ‘oglemlose Fer“l’:évmg.

Kurze Wege: Die Spritzgussmaschinen, in der die von Dreuco gefertigten Formen
eingesetzt werden, stehen ein Stockwerk tiefer.

INDIA-Berlin. Die dafur bendtigten For-
men werden von der Tochtergesellschaft
Dreuco Formenbau hergestellt —im
selben Gebaude ein Stockwerk
héher, unter anderem auf einer
Drahterodiermaschine MV2400R
Connect von Mitsubishi.

Von der Gummipresserei zum
Spritzguss-Spezialisten
2005 wurde der Spezialist fur Spritzgussformen aus der
INDIA ausgegrindet, wie Thomas Dreusicke erzahlt: ,Wir
bekamen zunehmend Auftrage von extern und wollten
das einfach weiter ausbauen.” 25 Mitarbeiter hat die
Dreuco Formenbau heute, rund 40 Prozent der hier ge-
planten und hergestellten Bauteile gehen an Kunden von
auBerhalb, 60 Prozent der Kapazitaten werden fur die
Formen fUr die INDIA-Dreusicke-Gruppe genutzt.

erodieren er-
reichen wir bei
unseren Formen
die hohen Oberfla-
chenglten und kénnen
komplexe Geometrien
realisieren, mit denen
wir gegentber dem
Wettbewerb punkten.

Thomas Dreusicke,
Inhaber und Geschéftsflihrer
der INDIA-Berlin

E!#" o
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3D-Konstruktion der
Spritzgussform flr einen
Internet-Router.

Die Wurzeln der Unterneh-
mensgruppe reichen zurlck
ins Jahr 1929 — damals
grundete Felix Dreusicke,
S der Vater des heutigen In-
habers, in Berlin-Mitte eine
Gummipresserei. Hergestellt
wurden hier unter anderem Tastenkappen
fUr Schreibmaschinen. In den 50er-Jahren entwickelte sich
das Unternehmen weiter in Richtung Spritzguss — den Bereich also,
in dem INDIA heute noch tatig ist. Und das sehr erfolgreich, wie
nicht nur die Fertigung der Router-Gehause beweist.

[

e

Prazise Formen fiir High-End-Spritzguss
»Wir setzen uns individuell mit den spezifischen Herausforderungen
des Kunden auseinander und rdumen eventuelle Probleme aus
dem Weg — eigentlich ganz einfach®, verrat Thomas Dreusicke sein
Erfolgsrezept. Dabei ist der eigene Formenbau ein entscheidender
Vorteil, wie er betont: ,Wir k&nnen die Formen direkt ,inhouse*
kontrollieren.” Dazu nutzt Dreuco auch eine eigene Tuschierpresse,
um die Kontaktoberflachen zwischen Werkzeugober- und -unterteil
exakt abzustimmen. AnschlieBend wird noch ein ,Probeschuss” mit
Wachs durchgefuhrt. ,Wir wissen also genau, dass die Form funk-
tioniert, noch bevor sie in die Spritzerei geht.“ Dreusicke ist stolz
darauf sagen zu kénnen, dass Dreuco alles hat,
was die Werkzeugbau-Technologie bietet. Damit
kénnen die Spritzguss-Formen so konst-
ruiert werden, wie es am besten fUr eine
spatere problemlose Fertigung des
Kunststoffteils ist.

Anspruchsvolle Rautiefen und
definierte Konizitat
Zu diesem Maschinenpark gehort
eben auch die bereits erwdhnte
MV2400R Connect. ,Mit dem
Drahterodieren erreichen wir
bei unseren Formen die hohen
g Oberflachengtten und kénnen
komplexe Geometrien realisie-
ren, mit denen wir gegenuber
dem Wettbewerb punkten®,
so Dreusicke. Normale Rau-
tiefen, mit denen Dreuco
peeat 3 arbeitet, liegen bei RZ 15,
—

Dreuco Formenbau
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L S — aus mehreren Teilen zusammensetzen — das
oo = (B ER, (UES bedeutet natUrlich mehr Aufwand.” Aber es
el e o L) gibt auch Produkte, deren Spritzgussformen
ZZ;gizsrfeméz:i;?;t:irnir;en sich nicht ohne Drahterodieren herstellen las-
- ohne Drahterodieren wére sen. Thomas Dreusicke hélt so ein Teil in der
dasikatmierstellbar Hand — einen roten Keksausstecher in Form
des Berliner Fernsehturms. ,Damit man nach-
her beim Spritzguss das Teil aus der Form he-
rausbekommt, muss Uber die gesamte Kontur
eine definierte Konizitat eingehalten
werden — ohne Drahterodieren
kann man das vergessen!”

Softskills geben den Ausschlag
Wobei fuir Dreusicke diese Quali-
tat nicht das alleinige Argument ftr

die Investition in die Maschine von
Mitsubishi Electric war. Anfangs nutzte
sein Unternehmen ein Erodiersystem ei-
nes anderen Herstellers. Flr den Wechsel
zu der MV2400R Connect sprachen letzt-
endlich die ,Softskills“, wie Thomas Dreu-
sicke es nennt: ,Fur uns ist es wesentlich,
dass man bei Mitsubishi Electric auch nach
den Ublichen BUrozeiten immer kompetente
Menschen mit Entscheidungsgewalt erreicht.”
Wichtig war auch die Unterstitzung bei der Ein-
flhrung der Maschine — und dass die Schulung dazu
»,um die Ecke®, nur eine halbe Stunde entfernt stattfand.

Nur scheinbar ein einfaches

Bauteil: ein Keksausstecher.

Ohne die MV2400R Connect
lieBe sich die Form fiir den
Spritzguss des Keksaus-
stechers kaum herstellen, ist

. o Einfache Bedienoberflache
sich Thomas Dreusicke sicher.

Ein weiteres Argument sprach laut Thomas Dreusicke
fur die MV2400R Connect - die Bedienoberflache.

»ES geht aber auch
runter bis RZ 4%, wie
der Geschéftsfuhrer be-

tont. Diese Rautiefen sind dank

der hohen effektiven Taktrate des V350 Generators
der Drahterodiermaschine moglich. Weitere MaBe,
die bei den auf der MV2400R Connect gefertig-
ten Formen auftreten, sind Innendurchmesser
zwischen 0,6 und 30 Millimeter, Radien ab 0,2
Millimeter. ,Sicherlich kénnte man die meisten
Formen auch ohne Drahterodieren herstellen®,

so Thomas Dreusicke. ,Aber dann musste

man die Formen anders konstruieren und

Fur eine Berliner Werkstatt fur
Menschen mit Behinderung stellte
Dreuco eine Spritzgussform fir ei-
nen Keksausstecher mit dem Profil
von Angela Merkel her.

E:C—CQL‘I';\/Q T;L'!Lr‘c\’\te Jes \/550 éemer‘a ors.
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,Die Drahterodiermaschinen, die wir vor der MV2400R im Ein-
satz hatten, arbeiteten noch mit dem Betriebssystem OS/2.*
IBM stellte die Basisentwicklung hierfur bereits 2005 ein. ,Das
hat zwar funktioniert, war aber sehr schwierig zu programmie-
ren. Heute ist das mit der MV2400R Connect ganz anders.”
Bei Dreuco werden die Daten direkt aus dem CAD-Programm
SolidWorks Ubernommen, die Programmierung erfolgt komfor-
tabel Uber die CAM-L&sung DCAMCUT.

Software, Service,
Qualitat - Thomas

Aufmerksamkeit in Politik und Gesellschaft wecken

Dreusicke ist uber-
Software, Service, Qualitdt — Thomas Dreusicke ist Uberzeugt zZeu gt von seiner
von seiner MV2400R Connect. Er kdnnte problemlos eine
zweite oder sogar dritte Maschine anschaffen ,Wenn ich wei- MVZ4OO R co nn eCt'

tere Fachkréafte gewinnen und mehr junge Leute fUr den Beruf
des Werkzeugmechanikers begeistern konnte ...“ Doch der
Fokus des Nachwuchses liege heute mehr auf der New Eco-
nomy, nicht auf gewerblichen Berufen. Obwohl Berlin durchaus
eine Tradition als Industriestandort hat, wie Thomas Dreusicke
betont: ,Berlin wird in puncto Industrie oft unterschatzt — wir
hatten aber immer schon einen hohen Anteil an Produktionsbe-
trieben in der Stadt”, so Thomas Dreusicke. Heute liegt die
Aufmerksamkeit der Offentlichkeit — und auch der Politik
—allerdings mehr auf ,hippen® Branchen, auf der Medizin
oder Start-ups. Um sich dennoch Gehér zu verschaffen
und potenziellen Nachwuchs auf Karrieremdoglichkei-

ten in der Fertigungsindustrie aufmerksam zu machen,

ist fir den Berliner Unternehmer die Organisation in
Verbanden immens wichtig — er ist Vorsitzender im
Arbeitgeberverband der Kunststoffverarbeitenden
Industrie Berlin, Brandenburg sowie Mitglied im
Kompetenzteam Mittelstand der IHK Berlin. ,Es
muss nach wie vor méglich sein, in Berlin zu pro-
duzieren und zu fertigen®, so Dreusicke. ,Das ist
mein Credo und ich setze mich vehement daftr
ein, dass wir hier auch noch Arbeitsplatze fur
gewerbliche Fachkréfte haben.”

Mehr erreichen im Netzwerk

Eine Antwort auf dieses Problem ist flr Tho-
mas Dreusicke auch das Unternehmens-
netzwerk Motzener StraBe, dessen Mit-
grunder die INDIA-Dreusicke-Gruppe ist.
Rund 60 Firmen aus dem gleichnamigen

Thomas Dreusicke hat durchweg po-
sitive Erfahrungen mit der MV2400R
Connect gemacht — wenn er die
Fachkréafte findet, wirde er auch
noch eine zweite oder dritte Ma-

schine kaufen.

Dreuco Formenbau
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Industriegebiet im Bezirk Tempel-
hof-Schéneberg tragen mit diesem
Verbund dazu bei, einen attraktiven,
modernen und lebenswerten Stand-
ort fur die Unternehmen und deren
Mitarbeiter zu schaffen. So wurde zum
Beispiel eine &ffentliche Kita mit ,,un-
ternehmensfreundlichen* Offnungszeiten
gegrundet, die den Mitarbeitern einen be-
quemen Zugang zur Kinderbetreuung bietet.
Auch ein gemeinsamer Ener-
gieeinkauf gehdrt zu den Initia-
tiven des Netzwerks. Aktuell
startet das Unternehmensnetzwerk ein
Projekt in Sachen nachhaltige Energie-
und Warmeversorgung: Flinfzehn
Mitglieds-Firmen vernetzen kinftig
digital inre umweltfreundliche
Strom- und Wérmeerzeugung. In
den am Projekt beteiligten Un-
ternehmen — darunter auch
INDIA-Dreusicke - werden
schon jetzt 43 Prozent der
bendtigten Energie um-
weltgerecht erzeugt.

Fast vor Ort: Nur eine halbe
Stunde von Dreuco entfernt
fand fur Lars Petersohn die
Schulung auf die MV2400R
Connect statt.

Formenbau -

hochinteressan-
tes Berufsbild mit
Perspektive

Auch im Formenbau fehlen Fachkréfte.
Um den Nachwuchs zu sichern, bildet
Dreuco regelmaBig Werkzeugmecha-
niker Fachrichtung Formenbau aus.
Doch das Interesse bei jungen Leuten
ist eher gering. Vollig zu Unrecht, wie
Thomas Dreusicke meint: ,Der Formen-
bau ist hochinteressant und bietet eine
abwechslungsreiche Tatigkeit. Man hat
in der Regel keinen Schichtbetrieb und
arbeitet mit sehr wertvollen Maschinen
—von CNC-Drehmaschinen Uber Hoch-
geschwindigkeitsfréasen bis zu Erodierma-
schinen. Hinzu kommen die spannenden
und vielfaltigen manuellen Fahigkeiten.*

(mnoVa\’!’{\/} r‘eSSOur‘cenSc_L\onemé umé Le('\"nc\L.

Beim Neubau des Betriebsgebau-
des, das INDIA und Dreuco beher-
bergt, wurde Nachhaltigkeit groB
geschrieben.

Abwéarme nutzen

Uberhaupt ist Nachhaltigkeit ein
wichtiges Thema fur Thomas Dreusi-
cke. So verflgt sein 2012 neu gebau-
tes Betriebsgebaude Uber eine adap-
tive Lichtsteuerung, die Abwarme
der Spritzgussmaschinen wird
genutzt und im Keller befindet sich
ein 160.000 Liter Regenwassertank.
Hieraus werden nicht nur die Toiletten
mit Wasser versorgt, sondern auch
die Server und die Fertigungsma-
schinen gekuhlt — auch die MV2400R
Connect. ,Wir haben ein Umlaufsys-
tem realisiert, das heiBt, die Abwarme
wird wieder im Regenwassertank
gespeichert”, erklart Dreusicke. Uber
zwei Warmepumpen wird die Energie

dem Tank entzogen und genutzt, um
das 7.800 Quadratmeter groBe Ge-
baude zu heizen.

»Als Kunststoffverarbeiter sind wir
seit jeher um Nachhaltigkeit be-
muht®, so Dreusicke. ,Wir |6sen die
Probleme unserer Kunden im Be-
reich der Kunststofftechnik entspre-
chend innovativ, ressourcenscho-
nend und zeitnah.“ Dazu tragt die
MV2400R Connect im Formenbau
entscheidend bei.

Auch die Planung und der Bau von
Vorrichtungen und Automations-
I6sungen gehoren zu den Leistungen
von Dreuco.
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DREUCO-Formenbau
GmbH & Co KG

Grindungsjahr
2005 - Ausgrindung aus der
INDIA-Berlin (gegriindet 1929)

Geschaéftsfiihrer
Thomas Dreusicke

Anzahl Beschaftigte
25

Kerngeschaft

Konstruktion (3D) und Herstellung von
Spritzgussformen (auch Mehrkompo-
nentenformen) und Vorrichtungen.

DREUSICKE Gruppe

Besteht aus Formen- und Vorrich-
tungsbauer DREUCO Formenbau,
sowie Kunststoffverarbeitern INDIA
DREUSICKE Berlin und der Oehme
Technische Kunststoffteile.

Kontakt

Nunsdorfer Ring 17
12277 Berlin

Fon: +49 30 723700 -30

info@dreuco.de
www.dreuco.de

Dreuco Formenbau
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Was passiert auf lhrem Shopfloor wirklich?
Produﬁcivitét intelligent steigern mit der WBA

In wirtschaftlich herausfordernden Zeiten ist es wichtiger denn je, den Uberblick
Uber die Ler.tun Ihrer Maschinen zu behalten. Fur die Bereitstellung, Visualisierung
und Analy e &er igen Daten entwickelt die WBA praxisnah mit Ihrer Community
Softwareldsungen. e sind herstellerunabhangig und auf breiter Basis einsetzbar.
Erfahren Sie jetzt, wie a

WERA Z scmmenarbeit. Mitsubishi Electric
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Prazise Daten als Grundlage

fir Optimierung

Die Zusammenarbeit zwischen Mitsubishi
Electric und der WBA Aachener Werkzeug-
bau Akademie GmbH zeigt eindrucksvoll,
wie moderne lloT-Technologie die Produkti-
onseffizienz steigern kann. Das Fundament
bildet dabei die lickenlose Erfassung von
Maschinendaten in Echtzeit. Diese Daten
ermdglichen nicht nur eine detaillierte Ana-
lyse der aktuellen Produktionsprozesse,
sondern bilden auch die Basis fur kontinu-
ierliche Verbesserungen und strategische
Entscheidungen. Ein beeindruckendes
Beispiel fur das Potenzial der lloT-Plattform zeigt sich in
der Praxis: Der erfahrene Werkzeughersteller Klaus Baier
konnte seine Produktivitdt um mehr als 300 % steigern.
Dieser und weitere Erfolge basieren auf der systemati-
schen Nutzung von Echtzeitdaten zur Prozessoptimie-
rung und der intelligenten VerknUpfung von Maschinen-
daten mit Produktionskennzahlen.

Herstellerunabhéngige Integration und

Digitale Transformation

Ein besonderer Vorteil der WBA lloT-Plattform liegt darin,
dass Maschinen verschiedener Hersteller nahtlos integriert
werden kdnnen. Die Losung ermdglicht somit eine reibungs-
lose Kommunikation zwischen unterschiedlichen Systemen
und schafft damit die Voraussetzung fur eine ganzheitliche
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Alles im Uberblick
mit dem ,,All-in-One
Dashboard”
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Prozesstberwachung. Das ,All-in-One Dashboard* bietet
dabei einen umfassenden Uberblick Giber alle relevanten
Produktionsdaten und ermdglicht eine intuitive Bedienung
fUr alle Mitarbeiter. Besonders hervorzuheben ist dabei die
Integration eines hybriden Large Language Models (LLM),
das eine mehrsprachige Bedienung und kontextsensitive

EM s a\r‘LeS Rnéamem'l’ - \/\/QA vné M‘[’SVBJSLQ Elecf{'r‘ic_.

Unterstutzung ermdglicht. Die digitale Transformation
kann dartber hinaus durch die Einbindung spezieller
Anwendungen wie der Fehlererfassungsapp (FEA)
und der Instandhaltungsapp unterstutzt werden.
Diese weiteren Tools aus dem WBA-lloT-Okosystem
ermdglichen zusétzlich eine systematische Erfassung
und Analyse von Stérungen sowie eine vorausschau-
ende Wartungsplanung.

Flexible Implementierung und

maximale Sicherheit

Die Plattform l&sst sich flexibel als Cloud- oder
On-Premise-L6sung implementieren. Dabei pro-
fitieren Nutzer von modernsten Sicherheitsproto-
kollen und einer robusten Hosting-Infrastruktur.
Die automatische Archivierung und Analyse

aller Produktionsdaten ermdéglicht nicht nur die
schnelle Reaktion auf aktuelle Stérungen, sondern
auch die langfristige Optimierung durch Kl-ba-
sierte Anomalieerkennung.

Nachhaltigkeit und Zukunftssicherheit
Nachhaltigkeit und die Reduktion von CO2z-Emissi-
onen stehen zunehmend im Zentrum industrieller
Transformationsprozesse. Regulatorische Vorga-
ben wie die CO2-Berichtspflicht fordern prazise
L6sungen, die Unternehmen dabei unterstitzen,
Emissionen entlang der gesamten Wertschop-
fungskette zu erfassen und zu optimieren. Die
Integration des WBA-CO2-Werkzeugpasses in

die lloT-Plattform hilft Unternehmen dabei, diesen
Anforderungen zu begegnen. Durch das TUV-
zertifizierte Berechnungstool des CO2-Werkzeug-
passes in Kombination mit der lloT-Plattform wird
neben der vollen Datentransparenz auch eine
optimale Ressourcenplanung unterstttzt. Die
Digitalisierung des Shopfloors durch die WBA-LO-
sung ist damit nicht nur ein Werkzeug zur Produkti-
vitatssteigerung, sondern ein ganzheitlicher Ansatz
fur die Transformation traditioneller Fertigungspro-
zesse in moderne, datengetriebene Produktions-
umgebungen. Mit Uber 550 vernetzten Maschinen
und mehr als 20 zufriedenen Kunden hat sich das
System bereits in der Praxis bewéahrt und setzt
neue MaBstabe in der intelligenten Fertigung.

WBA
WERKZEUGBAU
AKADEMIE

WBA Aachener Werkzeugbau Akademie GmbH
Campus-Boulevard 30
52074 Aachen

+49 241 945733 60

info@werkzeugbau-akademie.de

Mehr erfahren ...
www.mitsubishielectric-edm.de/wba

Mitsubishi Electric
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Kleiner GmbH Stanztechnik

Konsequent
effizient.

Der Werkzeugbau der Kleiner GmbH Stanztechnik

in Pforzheim entwickelt, konstruiert und fertigt hoch
produktive Prazisionsstanzwerkzeuge. Eines der wes-
entlichen Unternehmensziele ist dabei, Ressourcen zu
schonen und den Verbrauch an Energie zu minimieren.
Deshalb arbeiten die Spezialisten mit inzwischen neun
Drahterodiermaschinen der Reihe MP Connect von
Mitsubishi Electric.

SF“FQ'/' von /ZQSSO\/F‘CQVI L/VJJ Emeréfe. Kleiner Stanztechnik
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Bei einem flichtigen Rundblick durch den
Werkzeugbau der Kleiner GmbH Stanz-

technik fallt die groBe Anzahl an 1w
Drahterodiermaschinen MP1200 5
Connect und MP2400 ;

Connect ins Auge. Wie /

Oliver WeiBenrieder, Leiter
Werkzeugfertigung, erklart,

habe man in den zurtcklie-
genden drei Jahren in diese neun
Drahterodiermaschinen investiert.
»Mit Beginn des Jahres 2020
war aufgrund der Pandemie
auch unsere Geschéftsta-
tigkeit erheblich eingeschrankt.
Das ermoglichte uns aber, einige
interne Prozesse zu analysieren und

zu optimieren.” Eine wesentliche Erkenntnis
der Betrachtungen war, dass die ehemals
eingesetzten Drahterodiermaschinen tber-
durchschnittlich h&ufig stillstanden und un-
gewodhnlich umfangreiche Wartungsarbeiten
erforderten. ,Das stand naturlich einem wirt-
schaftlichen und produktiven Arbeiten entge-
gen*, berichtet Oliver WeiBenrieder. Rudi Flag,
Abteilungsleiter Erodieren bei Kleiner, erganzt:

Drahterodiermaschinen von
Mitsubishi Electric

- Prazisionsstanzteilen,

S
\V Kleiner

_ Stanztechni

®
Hersteller von Hochleis-
tungsstanzwerkzeugen,

Baugruppen,
Musterteilen und
Entwicklung

Gegrindet

™ 1985
\\|

320

"\
Mitarbeiter

uber 3,5 Mio.

produzierte Busbars pro Jahr

Her‘c\vsr‘aéemée \/or‘"'eile Jer‘ MP/ ZOO Commec_‘l’.

LAuffallig oft
versagte
bei unseren
ehemaligen
Drahterodierma-
schinen auch die
automatische
Drahteinfa-
delung. FUr die
unbeaufsichtigte
Nachtschicht ge-
plante und gerUs-
tete Bearbeitungen
wurden dadurch leider abgebrochen und blieben somit
unerledigt. Das st6rte erheblich unsere betrieblichen
Ablaufe, verhinderte ein zuverlassiges Planen und beein-
trachtigte unsere Flexibilitat im Werkzeugbau.*

Alternative testen

Bereits im Jahr 2019 hatten die Anwendungstechniker
bei Kleiner Kontakte zu den Spezialisten von Mitsubishi
Electric. Daraus entstand der Vorschlag, eine Draht-
erodiermaschine MP1200 Connect als Pilotprojekt in
Pforzheim einzusetzen. Wie sich Oliver Weilenrieder
erinnert, sollten sich die Werkzeugbauer auf Anraten
von Mitsubishi Electric ausfuhrlich mit der innovativen
Technologie dieser Drahterodiermaschine befassen. In
der Praxis sollten sie die Leistungsmerkmale testen und
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mit den bewahrten Techniken der Ubrigen Drahterodier-
maschinen vergleichen. ,Bereits nach wenigen Monaten
erkannten wir die umfassenden Vorteile der MP1200
Connect von Mitsubishi Electric”, sagt heute Oliver Wei-
Benrieder sichtlich erfreut.

Effizienz entscheidend

FUr einen Werkzeugbau, der taglich zahlreiche Einzel-
teile und Ersatzteile fUr die Stanzerei im eigenen Haus
und fur externe Auftraggeber fertigt, ist oberste Prioritat,
wirtschaftlich und produktiv zu arbeiten. Das bestatigt
Oliver WeiBenrieder: ,Der direkte Vergleich der unter-
schiedlichen Drahterodiermaschinen zeigte uns deutlich
die herausragenden Vorteile der MP1200 Connect. Dazu
gehdren unter anderem wesentlich 1angere Wartungsin-
tervalle und deutlich einfachere Wartungsarbeiten, bei-
spielsweise beim Filterwechsel. Durch Wartung bedingte
Ausfallzeiten sind deutlich verkirzt. Somit arbeiten wir
produktiver und wirtschaftlicher.”

Als ein weiteres Kriterium zugunsten der Drahterodierma-
schinen von Mitsubishi Electric nennt Oliver Weienrieder
die Energieeffizienz. Angetrieben von der Geschéfts-
fUhrung ist die Kleiner Stanztechnik darauf ausgerich-
tet, den Verbrauch an Ressourcen zu vermindern und
Energie aus konventionellen Quellen, wie Erddl, Erdgas
und Kohle, mdglichst zu vermeiden. Einhergehend hat
das Unternehmen auf den Dachflachen seiner Gebaude

Bereits nach wenigen Mo-
naten erkannten wir die
umfassenden Vorteile
der MP1200 Connect von
Mitsubishi Electric.

Oliver WeiBenrieder, Leiter Werkzeugfertigung bei
Kleiner GmbH Stanztechnik

Kleiner Stanztechnik
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Solarzellen installiert. Etwa die Halfte
des in der Produktion und der Ver-
waltung bendétigten Stroms erzeugt
das Unternehmen aus regenerier-
baren Quellen. Alle Bereiche im
Unternehmen sind aufgefordert, den
Verbrauch an Strom und Heizenergie
zu minimieren. Um auch Emissionen
an CO2 und anderen schadlichen
Gasen zu vermindern, sind sadmtliche
vom Unternehmen betriebenen Pkw
inzwischen mit einem Elektroantrieb ausgefuhrt.

Produktiv bei minimiertem Energieverbrauch
,Grundsétzlich sind wir auch im Werkzeugbau und in der
Produktion verpflichtet, moglichst wenig Energie zu ver-
brauchen und Ressourcen zu schonen®, berichtet Oliver
WeiBenrieder und fuhrt aus: ,In
dieser Hinsicht kom-
men uns die Drah-
terodiermaschinen
von Mitsubishi
Electric entge-
". gen. Zum einen
verbrauchen die
Antriebssysteme
.\ weniger Ener-

gie als ehemals

Rundum zufrieden: Das Personal schatzt
die gute Zugénglichkeit des Arbeitsbereichs
bei den Drahterodiermaschinen von
Mitsubishi Electric.

Innovativ und intuitiv: die smarte Bedienoberflache
der aktuellen Steuerungen

Ubliche Antriebe. Lange Wartungsintervalle und kleine
Filterelemente vermindern den Verbrauch an Ressourcen
und minimieren die Menge an Abfall. Zum anderen ar-
beiten die drei MP1200 Connect und die sechs MP2400
Connect bei uns sehr zuverlassig und prozesssicher.
Dies betrifft auch das Schneiden mit diinnen Dréhten aus
Messing. Die Maschinen fadeln bei einem Drahtbruch
zuverlassig auch in schwierigen Konturen und schmalen
Spalten zuverlassig ein. So kénnen wir die unbeaufsich-
tigten Nachtschichten produktiv nutzen. Auch das tragt
dazu bei, den Verbrauch an Energie zu minimieren, da
Nach- und Doppelarbeit entféllt.“ Bei Kleiner arbeiten die
Drahterodiermaschinen tblich rund um die Uhr. In den
beaufsichtigten Arbeitsschichten zwischen 7 und 16 Uhr
werden sie vom Fachpersonal gerustet und bis 22 Uhr
von einer Fachkraft Uberwacht. AnschlieBend fertigen sie
unbeaufsichtigt Gber Nacht.

Genauigkeit bewiesen: Auf einer MP1200
erodierte Matrizen und Stempel haben nur

2 pm Flhrungsspalt

/\/a\c,L.’\('Sc,L.[c,L,’\Lem i?r‘koL"'I\/ nu’\"z,en.
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Die drei MP1200 Connect und die sec
MP2400 Connect arbeiten bei uns sehr

zuverlassig und prozesssicher.

or WeiBenrieder, Leiter Werkzeugfe
bel Kleiner GmbH Stanztechnik
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Kleiner Stanztechnik
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Komfortabel und zukunftsorientiert
Wie Rudi Flag bestatigt, erweisen sich weitere Merk-
male der Drahterodiermaschinen MP1200 Connect und
MP2400 Connect als besonders vorteilhaft. So erwahnt
er die Programmierung und Bedienung Uber den groBzu-
gigen Touchscreen. ,Die grafisch unterstutzte Bedienung
nach Art der APP kommmt vor allem jungeren Nachwuchs-
kraften entgegen. Diese kennen solche Strukturen von
Smartphones und kénnen sich innerhalb kirzester Zeit
einarbeiten”, fihrt Rudi Flag aus. Auch mit der Genau-
igkeit der Drahterodier-
maschinen von

(lmnd -~y — T W TENELS

Mitsubishi Electric ist er rundum zufrieden. ,Wir bearbei-
ten mit besonders wirtschaftlichen Messingdrahten von
0,1 bis 0,2 mm Durchmesser Bauteile auf bis zu 2 ym
genau und auf Oberflachengtite Ra 0,12 um*, erklart er.

Oliver WeiBenrieder fugt an, dass die Drahterodierma-
schinen von Mitsubishi Electric in jederlei Hinsicht dem
aktuellen Stand der Technik entsprechen. Er ist zudem
Uberzeugt, bei Mitsubishi Electric von innovationsfreu-
digen Spezialisten beraten und betreut zu werden. ,Die
Techniker in Ratingen stehen mit qualifiziertem Service
stets zur Verfligung und nehmen unsere Anregungen
zum Verbessern einzelner Funktionen und zum Ergan-
zen der Software gern auf. Diese berticksichtigen sie fur
fortlaufende Updates. So entwickeln sie gemeinsam mit
Anwendern das Verfahren Drahterodieren und die Ma-
schinen weiter. Mitsubishi Electric erweist sich flr uns

als idealer Partner, wenn es um Innovationen rund ums

Drahterodieren geht, fuhrt Oliver Wei3enrieder aus.

Bewéhrt und beliebt: Wegen um-
fassender Vorteile bevorzugt Kleiner
in Pforzheim Drahterodiermaschinen
von Mitsubishi Electric.

AV«C Jem aL‘l’ue“em S\Lc\mé Jer‘ T;c,L.VJEL.

Mitwirken an
Energiewende
Die Kleiner GmbH
Stanztechnik erachtet

es als entscheidend

flr ihre weitere Ge-
schéftsentwicklung,

die Wende hin zu er-
neuerbaren Energien
voranzutreiben. So
erzeugt das Unter-
nehmen bereits heute
etwa 45 Prozent der intern
erforderlichen elektrischen und thermischen Energie mit Solarzel-
len auf den Industriegeb&uden und mit einem selbst betriebenen
Blockheizkraftwerk. Der Produktionsbetrieb ist nach ISO 50001 fur
sein Energiemanagement und nach ISO 14001 flr sein Umweltma-
nagement zertifiziert. Aktuell produzieren die Spezialisten in Pforz-
heim eine Vielzahl an Stanzwerkzeugen und Blechteile in groBen
Serien vor allem fur die Automobilindustrie, die Bereiche E-Mobility

Wirtschaftlich in der Serienfertigung: die
automatisierte Zelle bei Kleiner
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Vollstandig automatisiert
dank der KLEINER-
Fertigungszelle

Kleiner fertigt als einer der wenigen Werk-
zeugbauer in Deutschland Werkzeugkom-
ponenten vollstandig bedienerlos in einer
komplett automatisierten Fertigungszelle.
Uber ein Pufferlager gelangen Rohlinge
gespannt auf einem Null-
punkt-Spannsystem in den
automatisierten Ablauf. Ein
integrierter Roboter legt die
Werkstlicke je nach Ferti-
gungsfolge in eines von zwei
HSC 3-Achs-Bearbeitungs-
zentren und in eine Senk-
erodiermaschine. Danach
transportiert er sie zu einer
Reinigungsstation und wahl-
weise zu einem taktilen oder
optischen Messgerat. Sind
die Bauteile zeichnungsge-
recht auf die geforderten Ge-
nauigkeiten gefertigt, werden
sie in einem Pufferlager ausgeschleust. Sind
einzelne Konturen nachzuarbeiten, bringt
der Roboter die Werkstlicke erneut zu den
jeweiligen Bearbeitungsstationen. Wie Oli-
ver WeiBenrieder erlautert, bewahrt sich
diese vollstandig automatisierte Fertigungs-
zelle vor allem fUr Werkzeugkomponenten,
die als Ersatzteile wiederholt in kleinen Se-
rien hergestellt werden. ,Mit der Automation
verkUrzen wir deutlich die Durchlaufzeiten
und sichern die Verfugbarkeit bei Ersatztei-
len, beschreibt er die Vorteile der automati-
sierten Fertigungszelle.

Prazision bis ins Detail: Musterteile,
die mithilfe der Fertigungszelle herge-
stellt werden kénnen

Kleiner Stanztechnik
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Mit den MP1200 Connect und MP2400

Connect von Mitsubishi Electric haben
wir die richtige Wahl getroffen.

Oliver WeiBenrieder, Leiter Werkzeugfertigung

und weitere regenerative Energietra-
ger, die zur Energiewende beitragen.
Das betrifft zum Beispiel hdchst
prazise und zuverlassig verbindende
Steckelemente fur Hoch- und Nie-
derspannungen sowie Datenlber-
tragungen in Fahrzeugen. Gefertigt
werden die Blechteile aus dinnen
Stahl-, Kupfer- und Messingblechen
auf schnelllaufenden Stanzpressen.
Diese arbeiten bei bis zu 1000 1/min
Hubfrequenz. Die ausgekllgelten
Folgeverbundwerkzeuge kdnnen bis
zu 3000 mm lang sein. Oft sind ne-
ben dem Schneiden und Umformen

Um hochwertige Folgeverbundwerkzeuge
zum Stanzen komplexer Blechteile zu
fertigen, ist Drahterodieren unabdingbar.

weitere Fertigungsschritte, wie Nieten,

SchweiBen oder Laserschweilen, in
die Werkzeuge integriert. Die dafur
erforderlichen Umformkonzepte, die
Werkzeuge und deren Komponen-
ten konstruieren und fertigen die
Experten in Pforzheim selbst. Dabei
arbeiten sie an drei Arbeitsplatzen mit
3D-CAD-Systemen. Der Werkzeug-
bau verflgt Uber sdmtliche moderne
Maschinen und Bearbeitungszentren

wie die Bereiche Frasen, HSC-Frasen,

Erodieren und Schleifen. Als Beson-
derheit erwahnt Oliver WeiBenrieder,
dass die Werkzeugbauer in Pforz-
heim inzwischen auch prozesssicher
Hartbearbeiten, also beispielsweise
Hartmetalle auf 3D HSC-Bearbei-
tungszentren frasen. Er betont aber:
,2pDrahterodieren ist trotz der lang dau-
ernden Bearbeitungen fur den Werk-
zeugbau nach wie vor ein nicht zu
ersetzendes Bearbeitungsverfahren.
Allein mit Drahterodieren lassen sich
eine Vielzahl schwieriger Geometrien
und Konturen fur Stempel und Matri-
zen fertigen. Genau genommen etwa

50% unserer Gesamtfertigungskapazi-

tat in der Werkzeugfertigung. Deshalb

ist fUr uns besonders bedeutend, dass

wir auf zuverldssigen, wirtschaftlichen
und energieeffizienten Drahterodier-
maschinen arbeiten. Mit den MP1200
Connect und MP2400 Connect von
Mitsubishi Electric haben wir die
richtige Wahl getroffen.*
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Kleiner GmbH Stanztechnik

Griindungsjahr
1985 in Kénigsbach-Stein

Geschaftsfiihrer
Geschaftsflihrender Gesellschafter:
Thomas Kleiner

Geschaftsflhrer: Joachim Hartrumpf

Anzahl Beschéftigte
320, davon 30 Auszubildende

Kerngeschaft
Konzepte, Konstruktion und Fertigung
zuverlassiger, flr groBe Serien geeigneter
Prazisionsstanz- und -umformwerkzeuge
mit integrierten Montageschritten zum Pro-
duzieren hochgenauer elektrischer und me-
chanischer Verbindungselemente (Strom-
schienen — Busbars, Kontakte - EloPins)
aus Stahl-, Kupfer- und MessingdUinnble-
chen fUr Fahrzeugbau, Energietechnik,
Elektronik und Maschinenbau.
Vorrichtungsbau zum Automatisieren
der Produktion rund um schnelllaufende
Stanzpressen.

Kontakt
Goppinger Str. 2-4
75179 Pforzheim

Fon: +49 7231 60720

info@kleiner-gmbh.de
www.kleiner-gmbh.de

oy

Kleiner Stanztechnik
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Schnelle Hilfe durch
Echtzeit-Kommunikation

Mit mcAnywhere Live kbnnen Maschinen-
bediener direkt Uber ihr Smartphone eine
Live-Verbindung zu einem Mitsubishi Electric
Servicetechniker aufbauen. Der Techniker sieht
dabei genau das, was die Smartphone-Kamera
aufnimmt und kann den Bediener durch visuelle
Hinweise auf dem Smartphone-Display gezielt
anleiten. Diese innovative Form der Ferndiag-
nose ermoglicht es, viele technische Heraus-
forderungen unmittelbar zu identifizieren und zu
|6sen, ohne dass wertvolle Zeit durch Anreisen
verloren geht. Die direkte visuelle Kommuni-
kation bietet dabei entscheidende Vorteile:

Der Servicetechniker kann in Echtzeit sehen,
welche Komponenten betroffen sind, und dem
Bediener prézise Anweisungen geben. Durch
die Méglichkeit der visuellen Markierung auf
dem Smartphone-Display des Bedieners kann
der Techniker genau zeigen, welche Bereiche
Uberpruft oder welche Einstellungen angepasst
werden mussen.

Nachhaltig und zeitgeman

Die 6kologischen Vorteile von mcAnywhere Live
sind beachtlich: Durch den Wegfall von oft meh-
reren hundert Kilometern Anfahrtsweg werden
erhebliche Mengen CO2-Emissionen eingespart.
In Zeiten zunehmender Umweltverantwortung ist
dies ein wichtiger Beitrag zur Nachhaltigkeit im
Servicebereich der Fertigungsindustrie. Dartber
hinaus entspricht dieser digitale Ansatz den mo-
dernen Anforderungen an effiziente und flexible
Serviceldsungen. Die Kombina-

tion aus unmittelbarer Verflg-

barkeit und umweltbewusstem

Handeln macht mcAnywhere

Live zu einem zukunftsweisen-

den Servicekonzept.

Einfache Handhabung fiir maximale
Flexibilitat

Die Nutzung von mcAnywhere Live wurde
bewusst so einfach wie moglich gestaltet. Der
Verzicht auf komplexe Softwareinstallationen
und die ausschlieBliche Nutzung eines Smart-
phones mit Zugang zum bereitgestellten Portal
ermdglichen einen besonders niedrigschwelli-
gen und flexiblen Einsatz des Services. Diese
Einfachheit in der Handhabung ist besonders
wichtig in Situationen, wo schnelle Hilfe erfor-
derlich ist. Die intuitive Bedienung ermdéglicht
es auch weniger technikaffinen Mitarbeitern,
den Service problemlos zu nutzen. Dies ist ein
entscheidender Vorteil gegenuber komplexe-
ren Remote-Service-Ldsungen, die oft eine
aufwendige Einarbeitung erfordern.

Fazit

Mit mcAnywhere Live setzt Mitsubishi Electric
neue MaBstabe im Bereich des technischen
Supports fUr Erodiermaschinen. Die gelun-
gene Kombination aus modernster Kommu-
nikationstechnologie, fairem Preismodell und
einfacher Handhabung macht den Service zu
einem unverzichtbaren Werkzeug fur zukunfts-
orientierte Fertigungsbetriebe. Die sofortige
Verfugbarkeit von Expertenunterstitzung mini-
miert Maschinenstillstandszeiten und tragt so
maBgeblich zur Optimierung der Produktions-
abléaufe bei. Durch den Verzicht auf unnétige
Anfahrten wird zudem ein wichtiger Beitrag zur
Kostensenkung geleistet.

D[éi"’a\ler‘ Ser‘\/ica - wennm Sie IL.V; ‘:>r‘a\vc_L.an.

0 T

AGHH 11
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Kosteneffizient und fair

Der Service von mcAnywhere Live basiert auf
einem besonders kundenfreundlichen Kon-
zept: Die Kosten von 399 Euro werden nur
dann berechnet, wenn das Problem erfolg-
reich geldst werden konnte. Bleibt die Fern-
diagnose ohne Erfolg, entstehen keine Kosten
fir den Kunden. Wéahrend der Garantiezeit

ist der mcAnywhere Live Service grundsatz-
lich kostenlos. Diese transparentéiund faire
Preisgestaltung unterstreicht das Vertrauen

von Mitsubishi Electric in die Effektivitat des
Services und minimiert das finanzielle Risiko

flr den Kunden.

Diese Herangehensweise ermoglicht es Un- q
ternehmen, den Service ohne Bedenken in
Anspruch zu nehmen, da sie die Gewissheit
haben, nur fur erfolgreiche Problemlésungen
zu zahlen. Dies ist besonders wichtig in Situ-+

.
il

und

Zeit effektiv

Mitsubishi Electric
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A sionswerkzeugbau
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t- und Senke
en die Feinmechanik-
Dienstleistungen

Die Schweiz ist ein Mutterland der Prazisionsmechanik, von Uhren Uber Werk-
zeugmaschinen bis zur Eisenbahntechnik. Aufgrund des in der Bevolkerung weit
verbreiteten Hangs zur Genauigkeit und zur TUftelei findet man selbst in kleineren
Gemeinden Handwerksbetriebe, die lupenreine Hochstprazision erzeugen. So
auch im teils noch dérflich gepragten Herisau. Im Untergeschoss eines Mehr-
familienhauses nebst Anbau befindet sich eine kleine, aber sehr leistungsfahige
feinmechanische Werkstatt. Die zehn Mitarbeiter erzeugen hier maBBgeschneiderte
Hightech-Bauteile fir Medizintechnik, Feinmechanik und den Maschinenbau.

Amiet
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High-Precision-Land: Betriebsleiter Roger
Brandle begutachtet eine mithilfe des Drahtero-
dierens bearbeitete Diamantkugel mit einem

»Wir waren nach Griindung im Jahr 1964 zun&chst rei-
ner Lohnfertiger fur Stanzwerkzeuge. Seither haben wir

uns zum Allrounder fur die Herstellung komplexer Pra-
zisionsbauteile weiterentwickelt”, sagt Roger Brandle,
Betriebsleiter der Amiet Prazisionswerkzeugbau AG in
Herisau (Schweiz). Die kleine Firma betreibt derzeit vier
Mitsubishi-Drahterodiermaschinen: Eine mehr als 20 Jahre
alte FA20, zwei MV1200R sowie eine 2023 beschaffte
MP2400 Connect. Hinzu kommen noch eine
Mitsubishi-Senkerodiermaschine SG12S
sowie ein &lteres Startlochbohrgerat. Den
zehn Mitarbeitern stehen darUber hinaus
zahlreiche weitere CNC-gesteuerte Werk-
zeugmaschinen sowie 3D-CAM-Software
zur Verflgung. Hierzu gehéren im BUro drei
und in der Werkstatt direkt an den Erodier-
maschinen nochmal drei
Bildschirm-Arbeitsplatze.

Vakuum-Harteofen

F‘exiglll"?‘(\" L/l/lél QeaL‘l’iomSSche“e.

Durchmesser von lediglich 1.4 mm

Konstruktion ist noch lange nicht Pro-
duktion: Den Konstrukteur interessiert
nur der schmale Blechstreifen mit der
Aussparung. Amiet empfahl einen bes-
ser geeigneten Werkstoff und entwarf
eine Spannvorrichtung, in der 20 Bleche
Ubereinander im Paket geschnitten
werden kénnen

Breite Technologiepalette

,Um die vielfaltigen Winsche unserer Kunden erfillen zu
konnen, verwenden wir eine ganze Reihe weiterer Tech-
nologien®, erganzt Bruno Bon, Drahterosionsspezialist
bei Amiet. Der Maschinenpark umfasst zwei drei- und
zwei funfachsige CNC-Frasbearbeitungszentren, vier
CNC-Drehmaschinen, eine CNC-Rundschleifmaschine
und zwei Laserbeschriftungssysteme. Hinzu kommnmen noch
konventionelle Rund- und Flachschleifmaschinen und ein
hochgenaues Koordinatenmessgerat LH 65 von Wenzel,
das separat in einem klimatisierten Messraum steht.

Ein wesentliches Merkmal von Amiet sei die Flexibilitat
und Reaktionsschnelle bei eiligen Auftragen. Hier profitier-
ten die Kunden von der ausgesprochen flachen Hierarchie
und dem umfangreichen Maschinenpark. Eine besonders
wichtige Rolle spielen in diesem Zusammenhang die
eigenen Anlagen zur Warmebehandlung. Hervorzuheben

.

Dank der Dreh
Elektrode nach
Eindringen i
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Bei langen, diinnen Konturen, die mit
dem Draht ,,aus dem Vollen“ geschnitten
werden, muss das Risiko von Geomet-
riednderungen durch freigesetzte Eigen-
spannungen berlcksichtigt werden

ist eine Hightech-Harteanlage mit einer Druckkammer bis
5,5 bar. Méglich sind Einsatzhéarten, Harten und Anlassen
im Schutzgas sowie Harten und Anlassen im Vakuum.
Ergénzend sind noch je ein konventioneller Harte- bzw.
Anlassofen mit Schutzgas-Zufuhr vorhanden. Die Ab-
schreckung kann wahlweise an Luft oder in Ol erfolgen.
Das passt gut zum bearbeiteten Materialmix, in dem
Stahle und Spezialstahle bis hin zu pulvermetallurgischen
Stahlwerkstoffen einen Schwerpunkt bilden. Dank dieser
eigenen Harterei kann Amiet terminlich sehr schnell und
flexibel reagieren und fallweise Hartebehandlungen tber
Nacht durchfihren. AuBer Stéhlen werden auch verschie-
denste Buntmetalle sowie Sonderwerkstoffe verarbeitet.
Die Kunden kommen aus der Medizintechnik, der
Lebensmitteltechnik, dem Maschinenbau und teil-

weise aus der Stanz- und Umformtechnik.

Entwicklungspartnerschaft mit

den Kunden
,Die Beratung unserer Kunden gehért bei ﬂ-)
-

uns selbstverstandlich mit zum Leistungs-
paket®, erlautert Roger Brandle. Manchmal

Hochkonzentriert: Bruno Bon an
der Steuerung einer Drahtero-
diermaschine Mitsubishi Electric
MV1200R Connect

sei bereits beim Eingang der Anfrage erkennbar, dass es
bezUglich der Werkstoffwahl oder der Realisierung einer
gewlnschten Geometrie alternative Moglichkeiten gebe,
um das Bauteil einfacher, glinstiger oder schneller her-
zustellen. In solchen Fallen setze man sich gerne

mit dem Kunden zusammen, um gemeinsam nach
optimalen Lésungen zu suchen. Beispielsweise

musse bei langen, diinnen Konturen, die mit

dem Draht ,,aus dem Vollen® geschnitten wer-

den, das Risiko von Geometriednderungen

durch freigesetzte Eigenspannungen bertick-

sichtigt werden. Bei kleineren Teilen oder kom-

plexen Geometrien kdnne auch die Reihenfolge

éemeinSa\m Vla\c_L\ eier Lésumé Svc_Lem.

Die Aussparungen dieses
Crimpwerkzeugs weisen eine
Polygongeometrie auf
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53

Der Job zur Bearbeitung die-
St u n d e n ser Lehre mit 540 Léchern
Bearbeitungszeit lauft volle 53 Stunden

Av‘l"OMa‘/’iScL.eS E‘fm—CZ\Jeln —CC/'F Iamée J,\JOBS”.

n

Neuester Zugang im Bereich Drahterodieren ist
die Hochprazisionsmaschine MP2400 Connect

der Bearbeitungsschritte eine Rolle
spielen. So sei die Spanntechnik bei Tei-
leabmessungen von wenigen Millimetern
oder gar Bruchteilen eines Millimeters
manchmal alles andere als trivial. Die
Amiet-Mitarbeiter stiinden daher jederzeit
bereit, den Kunden schon bei Einreichung
ihrer Anfragen mit nutzlichen Hinweisen
und Verbesserungsvorschldgen zur Seite
zu stehen.

Entscheidung fiir die Mitsubishi Electric

MP2400 Connect

»Wir waren einer der ersten Anwender von Mitsubishi-
Drahterodiermaschinen in der Schweiz*, erinnert sich
Bruno Bon. Die zuletzt gekaufte MP2400 Connect sei die
inzwischen siebte Anlage, die vom japanischen Hersteller
bezogen wurde. Die Altgerate seien jeweils wegen zu-
nehmender Reparaturanfélligkeit nach tber 20 Jahren
Betrieb ausgemustert worden. Dennoch seien sie noch
brauchbar genug gewesen, um sie verkaufen zu kénnen.
Motive fur den Kauf waren die hdhere Genauigkeit und
Leistung der MP2400 Connect im Vergleich zu den bisher
betriebenen Systemen.
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Ablédngmatrize

An der neuen Maschine Uberzeugte neben der hohen
Genauigkeit von 2 pm auch die Prazision der Wiederein-
fadelung im Schnittspalt selbst bei hohen und unterbro-
chenen Werkstlcken. Pluspunkte seien auch die hdhere
Oberflachengtite der Schnittkanten von bis zu Ra 0,05 pm
sowie die automatische Anpassung der Leistungseinheit
an Verspringe in der Wanddicke des WerkstUcks. Mit der
neuen Anlage seien auch Versuche mit alternativen Draht-
dicken durchgefihrt worden. Statt des Standarddrahts
mit einem Durchmesser von 0,25 mm sei ein Draht mit ei-
nem solchen von 0,3 mm zum Einsatz gekommen. Damit
habe man bis zu 20 % hdhere Arbeitsgeschwindigkeiten
erreichen kdnnen. Das hoch zuverldssige automatische
Einfadeln ermogliche lange ,Jobs* Uber Nacht bezie-
hungsweise Uber das Wochenende.
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Mit Mitsubishi haben wir ei-
nen Partner, der leistungs-
fahige und zuverléassige
Technik liefert und im Not-
fall schnell mit Rat und Tat
weiterhilft, und das zéhlt

Roger Bréndle, Betriebsleiter der Amiet
Prézisionswerkzeugbau AG

Mitsubishi ,,zuverlassiger
Technologiepartner*

,Bei der Suche nach einer neuen
Maschine hatten wir uns durchaus
auch anderweitig umgesehen®, verrat
Bruno Bon. Nach grindlicher Pri-
fung habe man sich wieder fUr den
bisherigen Lieferanten entschieden.
Den Ausschlag hatten letztlich die jah-
relangen guten Erfahrungen mit der
Prazision sowie der geringen Stdran-
falligkeit der von Mitsubishi gelieferten
Technologie gegeben. Wenn es den-
noch mal zu Stillstanden kam, erfolgte
der Service schnell und kompetent.
Weitere Argumente fur den Hersteller
seien die gute Hotline-Beratung sowie
die Vertrautheit der Mitarbeiter mit

Amiet AG Prazisionswerkzeugbau

Karusselwechsler fur die
Elektroden der Senkerodier-
maschine Mitsubishi SG12S

der Bedienung der
Maschine. Auch an
der neuen MP2400
Connect habe es
seit der Installation
kaum Probleme
gegeben. ,Mit Mitsubishi
haben wir einen Partner,
der leistungsfahige und
zuverlassige Technik lie-
fert und im Notfall schnell
mit Rat und Tat weiterhilft,
und das zahlt*, bilanziert
Roger Brandle.
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Die Senkerodiermaschine
Mitsubishi SG12S verfiigt tber 4
Achsen. X,Y,Z und die C Achse

Griindungsjahr
1964

Geschaftsfiihrer
Richard Weng

Anzahl Beschiftigte
12

Kerngeschaft

Die Amiet AG hat sich auf die schnelle Her-
stellung von komplexen Prazisionsbauteilen
spezialisiert. Geliefert werden Prototypen,
Einzelteile oder Serien. Hierflr verflgt das
Unternehmen Uber einen umfangreichen

Park an hochmodernen Werkzeugmaschi-
nen sowie ein eng geknupftes Netzwerk
zuverlassiger Partner fur Zulieferungen

und Dienstleistungen. Termine werden
garantiert und die Qualitat der Produkte
wird durch Einsatz hochwertiger Messtech-
nik inklusive Erstellung der erforderlichen
Messprotokolle nachgewiesen.

Kontakt
Schutzenstrasse 24 A
9100 Herisau
Schweiz

Fon: +41-71-350-0660

info@amiet-ag.ch
www.amiet-ag.ch

Mitsubishi-Vertretung Schweiz
Josef Binkert AG

Grabenstrasse 1

CH-8304 Wallisellen

Fon: +41 44 832 55 55

info@binkertag.com
www.binkertag.com
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Innovative
Schleiftechnik

EDM setzt neue

Revolution im Schleifprozess: EDM-Techna

Die Technologie des funkenerosiven Abrichtens
Bereich der Schleiftechnik erzielt. Mit einer Steigerung
und vielfach langeren Standzeiten der Schleifscheibe .
zonte in der Fertigung. Diese Vorteile machen klar, wa : : . ‘ |
Wettbewerbsvorteil darstellt.

d -_I1..
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EDM —Dr-ess Seminar.
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Komplexe Geometrien und optimale Mikrotopografie e Hochprazisionsschleifmaschinen und
Professor Dr.-Ing. Bahman Azarhoushang von der Hoch- ' ' ihre Vorteile
schule Furtwangen University ist ein international anerkannter l Heiko Zimmermann, Verkaufsleiter Europa bei Adel-

Experte im Bereich der spanenden Fertigung mit tber 55 bert Haas GmbH, einem fihrenden Hersteller von

Veroffentlichungen in verschiedenen Sprachen. Als Leiter des Hochpréazisionsschleifmaschinen, berichtet aus der

P

Kompetenzzentrums flr Spanende Fertigung an der HFU Praxis: ,Ein definierter Prozess und die Moglichkett,

hebt er die Hauptvorteile dieser Technologie hervor: ,Die Er- Scheiben im Paketsatz abzurichten, machen die
zeugung sehr komplexer Profile und die optimale Mikrotopo- Bearbeitung Ihrer Werkzeuge unglaublich effizient.

grafie am Umfang der Schleifscheibe fuhren letztlich zu einer Deshalb bevorzugen wir fur diverse Anwendungen

deutlich hdheren Produktivitét bei der Schleiftechnologie.” . erosiv abgerichtete Schleifscheiben.”

Mehr Profit und héhere Wettbewerbsfahigkeit
Mitsubishi Electric, weltweit fihrend mit Gber

Erfahrungen aus der Industrie
Markus Steinhilb, Leiter der Anwendungstechnik bei Riegger

Diamantwerkzeuge GmbH, einem Unternehmen, das selbst 75.000 produzierten Erodiermaschinen, sieht

Mitsubishi EDM-Dress einsetzt, teilt seine praktischen Erfah- klare Vorteile flr seine Kunden. Hans-Jurgen Pel-

rungen: ,,Die Produktivitat wird deutlich gesteigert, da wir mit zers, Verkaufsleiter Europa, erklart: ,Das Abrich-
niedrigeren Schleifkraften arbeiten konnen. Das erlaubt ten von Schleifscheiben ist eine Nebensache, bei
uns, die Vorschube deutlich zu erhdhen und somit der wir Geld sparen kénnen. Gleichzeitig erhdhen
schneller und produktiver zu arbeiten — bei gleichblei- wir die Performance im Schleifen und steigern

bender oder besserer Standzeit der Schleifscheiben.” damit den Profit der einzelnen Schleifmaschine

deutlich. Dies fuUhrt zu einer gesteigerten Wettbe-
Konkave und konvexe Profile werbsfahigkeit im globalen Umfeld.*

Beeindruckende Stand-

zeiten und neue

Die Erzeugung sehr kom- Méglichkeiten

plexer Profile und die = E $-. )
optimale Mikrotopografie '#% |
am Umfang der Schleif- s
scheibe fuhren letztlich

zu einer deutlich héheren
Produktivitat bei der
Schleiftechnologie.

Prof. Dr.-Ing. Bahman Azarhoushang, Ein entscheidender Vor-

Leiter des Kompetenzzentrums flr teil des funkenerosiven
Spanende Fertigung, Hochschule

Furtwangen University Abrichtens ist die signifi-

kant verlangerte Standzeit
der Schleifscheiben.

Hans-Jurgen Pelzers
betont: ,Der erste AHA-Ef-

fekt ist meistens die Standzeit.

Kunden sehen, dass sie mit einer ero-

siv abgerichteten Schleifscheibe doppelte, ; 5 000
|

dreifache oder sogar vierfache Standzeiten

erreichen konnen.“ prOd UZierte
Erodiermaschinen

ZUM VIDEO
Jetzt scannen!

www.mitsubishielectric-edm.de/azarhoushang

Q‘OJVLWLJ\/E‘I'Z("SS‘I'QSQFVMS L/I/IJ neve Méélic_LLei"'em. Mitsubishi Electric
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Sauberer .
Prozess - ,
findet im

Wasser
statt.

Funkenerosives Abrichten
in Dielektrikum-Fltssigkeit

Schlussfolgerung: 7 - ' ‘ \
Mindestens eine Uberlegung wert :
Die Technologie des funkenerosiven
Abrichtens bietet nicht nur die Méglich-
keit, die Qualitat des Endprodukts

g8
erheblich zu beeinflussen, sondern
auch Konturen herzustellen, die bisher _
unmaoglich waren. Die erhdhte Produk- .":-"
tivitat und die vielfaltigen Anwendungsmaoglichkeiten machen diese Technologie zu |
einer lohnenswerten Investition fur jede Fertigung. 4: N
4 [ ' -
Insgesamt zeigt sich, dass Mitsubishi EDM-Dress nicht nur ein technologischer -
Fortschritt ist, sondern auch einen wesentlichen Beitrag zur Effizienz und % 1\,;,"b
Wettbewerbsfahigkeit in der Fertigung leistet. _ . »
Dartber hinaus ist EDM-Dress ein industrielles Verfahren, das dem Fach-
kréaftemangel dadurch begegnet, dass es mannlos ablauft - und die -

N -
Ergebnisse zu 100% wiederholbar sind.
. -

5

Unternehmen sollten sich daher intensiv mit der o /

Frage auseinandersetzen, wann sie diese vielen

Vorteile fUr die Wettbewerbsfahigkeit der eigenen

Fertigung einsetzen wollen.

Mnées’\t&ms eine Oger‘leéuné vver"{'. Mitsubishi Electric
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22. Dezember-20. Januar
Diese Woche gleicht Ihr Ero-
dierprozess der Préazision einer
MV-R Connect: Zielstrebig und
effizient. Doch wie bei der au-
tomatischen Drahteinfadelung
kénnten unerwartete Funken

Projekt bietet die Chance, lhre
technische Kreativitat zu zeigen.
Halten Sie die Spannung ohne
Kurzschlussrisiko. Ihr Motto:
»Genauigkeit ist kein Zufall.“

Widder

20. Marz-20. April

Ihre Energie pulsiert wie die Span-
nung im Generator. Dieser Monat
fordert Sie heraus, Ihre Fahigkei-
ten auf die Probe zu stellen. Sie
konnten sich auf unbekanntem
Terrain wiederfinden, ahnlich wie
beim Wechsel von Messing zu
Molybdan als Erodierdraht. Seien
Sie bereit, Neues zu lernen und
sich anzupassen. Halten Sie die
Spannung, aber Uberschatzen Sie
sich nicht.

\/\/cxsser‘mc\nm

21. Januar-19. Februar
Saturn stabilisiert lhre kreative
Energie, &hnlich der Leistung
einer SG-R. Nutzen Sie diese
Phase, um neue Technologien
zu erforschen. Ein unerwarteter
Luftzug kénnte durch die Off-
nung des Dielektrikumbehalters
wehen - seien Sie offen fur Uber-
raschende Begegnungen. Eine
neue Verbindung kdnnte sich als
kraftvoller erweisen als erwartet.

21. April-21. Mai

Wahrend Phobos und Deimos,
die Monde des Mars, eine sel-
tene Konjunktion durchlaufen,
findet Ihr Erodierprozess einen
neuen Rhythmus, fast wie eine
préazise justierte Drahterodier-
maschine. Lassen Sie lhre kre-
ativen Funken in kontrollierten
Bahnen spriihen. Geduld ist
gefragt, und bald werden glan-
zende Ergebnisse sowohl am
Arbeitsplatz als auch im Herzen
auf Sie warten.

i AN
{/;Sc(-\e

20. Februar-20. Marz

Diese Woche gleiten Sie sanft
durch das Dielektrikum wie ein
Fisch durch seinen Teich. lhre
Anpassungsfahigkeit bringt in-
novative Einstellungen an Ihrer
SG-R. Achten Sie jedoch darauf,
dass lhre Traume nicht zu weit
von der Elektrode wegdriften. Ein
unerwarteter Rat bietet die notige
Erdung. Lassen Sie sich zu neuen
Ufern tragen, aber vergessen Sie
nicht das Bedienhandbuch.

Z_vv.'“inée

22. Mai-21. Juni

Navigieren Sie sich durch techni-
sche Herausforderungen wie eine
MV-R beim automatischen Draht-
einfadeln. Doch Vorsicht: Ihre
Kommunikationsleitungen kénn-
ten durch Merkurs Rucklaufigkeit
gestort sein. Bewahren Sie Ruhe
und Klarheit, um Kurzschllsse

zu vermeiden. Ein klar definierter
Prozess fuhrt zum Erfolg — sowohl
bei Inren Projekten als auch in
Ihren Beziehungen.

ES S'l"eL.“' 11 Jem S‘I’ermemaesch[eBem — vmé L.ier‘ IS'I’ es lesgc\r‘ 5o
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22. Juni-22. Juli

Wie die sanften Wellen eines Ero-
dierbads, dass das Werkstuck
kUhlt und schitzt, so umgeben
Sie in dieser Zeit emotionale und
familidre Warme. Ergrinden Sie
zwischenmenschliche Beziehun-
gen mit der Sorgfalt, die Sie der
Oberflachengute Ihrer Werkstiicke
widmen und starken Sie die Har-
monie im privaten Kreis, um flr
fehlerfreie Ergebnisse zu sorgen.

\/\/a.fée

24. September-23. Oktober
Balance ist Ihr zweiter Vorname.
Finden Sie Harmonie zwischen
Prazision und Geschwindigkeit,
ahnlich einem modernen Erodier-
system. Vielleicht finden Sie eine
innovative Losung, die wie die
perfekte Einstellung einer Schlicht-
bearbeitung wirkt. Lassen Sie sich
jedoch nicht zu sehr von den Be-
durfnissen anderer vereinnahmen.
Auch eine Waage muss gelegent-
lich neu justiert werden, um ihre
Prazision zu bewahren.

Léwe

23. Juli-23. August

Saturns Mond Titan beleuchtet
Ihre innere Buhne. Wie eine fein
eingestellte Erodiermaschine, die
sich auf komplexe Formen spezia-
lisiert, sind Sie nun bereit, Ihr wah-
res Ich kilhn zur Schau zu stellen.
Doch seien Sie vorsichtig: Nicht
jedes Material halt, was es ver-
spricht. Messen Sie lhre Schritte
und Ihre emotionalen Entladungen
mit der Prézision einer MX900, um
Erfolg zu erlangen.

SLO r-i;n' on r r -
24. Oktober-22. November

In diesem Zyklus erleben Sie eine
Phase der Transformation, ver-
gleichbar mit dem Wandel von
Rohmaterial zu einem kunstvoll
erodierten Werksttck. Seien Sie
bereit, alte Muster zu durchbrechen
und neue Strategien zu erkunden.
lhre Fahigkeit, Kernprobleme zu
identifizieren und zu I6sen, wird Sie
nicht nur in der Werkstatt, sondern
auch in personlichen Belangen zu
neuen Ufern fUhren.

Profil01/25

24. August-23. September

lhre Detailorientierung ist diese
Woche Ihr gréBter Trumpf, ahnlich
einem fein justierten Drahterodierer.
Der SchlUssel zum Erfolg liegt in der
Préazision lhrer Plane. Flexibilitat hilft,
Oberflachenrauigkeiten zu glatten.
Vertrauen Sie auf Ihre Anpassungs-
fahigkeit, auch wenn ein uner-
warteter Konjunkturwandel Ihre
Parameter durcheinanderbringt.

Sc(—\ix‘ﬂ" Ze / ‘

23. November-21. Dezember
Der Mond Europa feuert lhre
experimentelle Seite an. Stellen Sie
sich einen neuen Senkerodierer
vor, bereit, unbekannte Materialien
zu erobern. Berufliche und

private Grenzen zu erweitern ist
jetzt angesagt, doch Vorsicht:
Der Schltssel zum Erfolg liegt
in der Ausbalancierung lhrer
Abtragraten. Behalten Sie ein
gleichmaBiges Tempo bei, so ist
der Erfolg Ihnen gewiss.
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