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Erodieren

SPRITZGIESSFORMENBAU FUR KLEMMTRAGER

Intelligente Kombination

Die Verbindung von Frasen und Senkerodieren praktiziert jetzt ein
Werkzeugbauer mit zwei Hochleistungs-Senkerodiermaschinen und
einem fahrbaren Industrieroboter. Und arbeitet damit wirtschaftlich.

DIE WIRTSCHAFTLICHE Kombi-
nation der Technologien Funkenerosi-
on (EDM) und Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung (HSM) war zunichst eine
>Behauptung« der Werkstatt und ihrer
Leitung. Um wissenschaftlich abgesi-
cherte Beweise zu erarbeiten, dass diese
Kombination tatsichlich wirtschaft-
lich ist, entstand vor etwa funf Jahren
eine Interessengruppe — bestehend aus
Hochschulen und den Firmen Weid-
miiller und GF Agie Charmilles.

Ein Student des Maschinenbaus,
Eugen Stotz, untersuchte die Verfah-
renskombination und berichtete tiber
die Ergebnisse in einer gleichlauten-
den Diplomarbeit. Seitens Agie Char-
milles wurden die Untersuchungen
von Corinna Kolle begleitet. Sie hatte
auf ihrem eigenen Weg zum Master of
Science die Frds- und Erodiertechno-
logie fiir unterschiedliche Grafitsorten
untersucht. Im Ergebnis wurde klar,
dass sich mit der Kombination Senke-
rodieren und Zerspanen am Beispiel
Klemmtrager noch beachtliche Ein-

sparungspotenziale nutzen lassen. Die
Ergebnisse sind bei den Fachleuten im
Hause  Weidmiiller  verinnerlicht,
sodass die Entscheidung firs Frasen
und/oder Erodieren heute nahe der
Werkbank von den Fachleuten Kai Bro-
ker, zustindig fir die Planung und das
Elektrodenfrasen, Andreas Lang, Fra-
sen, und Thomas Stamm, Senkerodie-
ren, getroffen wird. Dabei kann in
Grenzfillen auch die Maschinenauslas-
tung entscheidend sein.

Zu dieser heute pragmatischen Hand-
habung hat in der Startphase Franz-
Josef Sendler von Agie Charmilles als
»Spiritus Rector« engagiert beigetragen.
Der jungste Kauf von zwei Hightech-
Senkerodiermaschinen spricht fiir die
Aktualitat des Verfahrens.

Investition in Senkerodieren
plus Automation

Die neuen Senkerodiermaschinen Form
2000 HP des Schweizer Werkzeugma-
schinenherstellers stehen fur Genauig-
keit und Leistung. Die Maschinen bie-

Kombiniert bearbeitet: Dieser
Formeinsatz fiir Klemmtrager
wurde nach dem Senkerodie-
ren auf einer Hochleistungs-
Frasmaschine hartgefrést.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

B UNTERNEHMEN

Anwender:

Weidmiiller Interface GmbH & Co. KG
Tel. +49 5231 14-2164
www.weidmueller.com

Hersteller:

GF Agie Charmilles
Tel. +49 7181 926-0
www.gfac.com/de

ten hochgenaue Geometrien und feinste
Oberflichenguten (bis R, = 0,08 pm).
Das Maschinenkonzept mit dem
Maschinenstander aus Polymerbeton,
die Temperaturstabilisierung und die
nahezu verschleifSfreie Arbeitsweise der
iQ-Technologie ermoglichen laut Her-
steller das Erodieren engster Lamellen,
spitzkegeliger Kavitidten oder vorge-
fraster Formen in Bestzeit.

Es konnen Verfahrwege bis 350 mm x
250 mm x 350 mm gefahren und bis zu
800kg schwere Werksticke aufge-
nommen werden. Die Steuerung Vision
5 in Verbindung mit der Automation
ermoglicht die Maschinennutzung weit
uber den Arbeitstag hinaus.

Uwe Fiene, Leiter der Fertigung bei
Werkzeugbau Weidmiiller, und Ralf
Runte, zustandig fiir Fras- und Senk-
erodiertechnik, fassten auf einer
Veranstaltung von Agie Charmilles
relativ schnell den Entschluss, zwei sol-
che Maschinen zu kaufen und iiber
Magazine und ein Robot System linear
von Erowa zu verbinden.

Die Anbindung der Automation gestal-
tete Zwicker Systems. Uwe Fiene: » Wir
wollten mit weniger Elektroden aus-
kommen und Zeit einsparen. Die
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Senkerodieren: Hier arbeiten zwei
Maschinen Form 2000 HP von
Agie Charmilles.

inzwischen,
schnell zu ersten Teilen zu kommen und
den Optimierungsablauf zu komprimie-
ren. Qualitit wird vorausgesetzt, Tem-
po und Kosten aber sind die Faktoren,
bei denen wir etwas verbessern konnen.
Die Anlage ist aufwirtskompatibel. So
werden eine Hochleistungs-Frasmaschi-
ne und eine Messmaschine hinzukom-
men. Selbstverstindlich mussten wir
gegeniiber dem Vorstand alles mit Zah-
len belegen — und diese Zahlen miissen
wir jetzt auch beweisen. «

Und Ralf Runte erginzt: »Nach der
vorbereitenden  Konstruktionsarbeit
mit dem CAD-System Catia V5 war
unsere Grafitfrasmaschine HSM 300
Graphite Master frither immer mehr als
ausgelastet. Mit weniger Elektroden
auszukommen, ist ein starkes Argu-
ment fir die Investition in die neuen
Senkerodiermaschinen gewesen.« Das
Arbeitsergebnis bei Grafitelektroden
und Spritzgussteilen erfillt den hohen
Standard im Weidmuller Werkzeugbau.

Maschinen helfen uns

Was ist wirtschaftlicher -
Elektrode oder Fraser?

Ralf Runte: »Bei der Entscheidung
Frasen oder Senkerodieren im Aufga-
benbereich Klemmtrager ist immer

Weidmiiller ist Anbieter von Losungen fiir
die elektrische Verbindung, Ubertragung
und Wandlung von Energie, Signalen und
Daten im industriellen Umfeld. Daran
arbeiten weltweit mehr als 4ooo Mitar-
beiter. Der Werkzeugbau von Weidmiiller
im Stammwerk Detmold arbeitet in den
folgenden vier Arbeitsbereichen:
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Automation: Das »Robot System linear«
von Erowa steht an der Riickseite der
Senkerodiermaschinen.

wieder abzuwigen, ob man mehr
hartfrasen oder eine groflere Senkero-
dierelektrode herstellen will. Es gibt
Konturen, da braucht man tiberhaupt
nicht hartzufrisen, da kann man
gleich erodieren. Doch bei grofflachi-
gem und zugleich tiefem Volumenab-
trag bringt das Hartfrasen viel. Dabei
werden auch Hairteverziige wegge-
frast, und man hat beim Senkerodie-
ren nicht mehr so viel abzutragen.
Kleine Fraserdurchmesser aber bedeu-
ten hohe Werkzeugkosten. Da muss
man abschidtzen: Ist es wirtschaftli-
cher, eine Elektrode herzustellen, oder
sind die Friser glnstiger? Wenn not-
wendig, verwenden wir Fridser bis
herab zu 0,5 mm Durchmesser, mit
denen wir Konturen bis zu 19 mm Tie-
fe nachfrisen.«

» Mit
reicht, dass der Anwender mit viel
weniger Elektroden auskommt. Da
konnte doch viel zusammengefasst
werden. Wir haben auch nicht mehr
das Problem, dass die Elektroden
krumm werden, sondern Grafit
>steht«. Bei uns werden zu 95 Prozent
Grafitelektroden eingesetzt, der Rest
ist Kupfer«, erganzt Uwe Fiene.

Kai Broker, zustiandig fir Konstrukti-

Grafitelektroden wurde er-

M Vorrichtungs-/Sondermaschinenbau
M Folgeverbund-/Stanzbiegetechnik

M Formenbau fiir die SpritzgieBtechnik
M Instandhaltung

Typische SpritzgieRteile von Weidmiiller
sind Klemmtrager, die in der elektrischen
Verbindungstechnik komplettiert als Rei-
henklemmen bekannt sind.

Erodieren
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Klemmtrager: Im unteren Bildteil sind die
fertigen spritzgegossenen Teile zu sehen,
im oberen Teil die zugehdrigen Grafitelek-
troden fiir den Werkzeug-Formeinsatz.

on, Planung und Elektrodenfrisen,
betont, dass man sich auf jede neue
Maschine einstellen muss. »Einige
Tests sind notig, bevor wir sagen kon-
nen: Mit dieser Maschine und dieser
Elektrode kommen wir genau auf
null«. Das Drahterodieren von Innen-
konturen kommt auch bei der Elek-
trodenfertigung vor. Auch Hinter-
schneidungen werden oft drahtero-
diert. Bei allen Technologien wird ver-
sucht, die bedienerlose Arbeit
auszuweiten.

Auch das Profilschleifen ist bei Weid-
miller wichtig. Das Drahtschneiden
und Profilschleifen erginzen sich oft,
und auch die Profilschleifmaschinen
sind mit Robotern ausgestattet.

Fras- und Erodierspeziaoist Uwe Fie-
ne betont: »Jeder Werkzeugbau hat
seine eigene Struktur, seine Maschi-
nen, seine Technologien. Die Organi-
sation des Ablaufs einer Werkzeug-
herstellung fir das SpritzgiefSen ist
wichtig. Wir haben viele Besprechun-
gen, Analysen und Riicksprachen. Es
gibt die Konstruktions-Vorbespre-
chung, die mittlere und die Endbe-
sprechung, wobei es auch um das
»Drahten oder Schleifen< geht.« Dirk
Hollmann von der Arbeitsvorberei-
tung ergidnzt: »Die Fachleute, die die
Arbeitspldne schreiben, verfolgen
auch die Auftrage. Jedes Einzelteil ist
erfasst und im SAP-System zu sehen.
So haben wir den Blick auf 600 bis
700 Teile, die im Umlauf sind.« m
KLAUS MALLE

Die Dokumentnummer fiir diesen Beitrag
unter www.form-werkzeug.de ist FW1710554



