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aBarbeit Aus optimiertem Spezialbeton von Durcrete gefertigt und von Spezialisten bei Daetwyler in der Schweiz hochprazi-
se bearbeitet, taugt das Maschinenbett fir einen genauen und robusten Zahnrad-Prufstand.

Th pid I it = - i
Kreativ Fur Dominic Schindler ist Prozesssicher Hermle erzielt durch den Garant-Eckfréser der
Design bei Maschinen mehr als nur Optik. Hoffmann Group ein hohes Zeitspanvolumen.

16 Hochpréazise Beim Draht- und Senkerodieren greift die Flexibel wer Spannmittel von Hainbuch
Forschung auf Maschinen von GF Machining Solutions zurtick. im Schrank hat, kann Riistzeit einsparen.




Elektroerosive

ERODIEREN - Beim Draht- und Senkerodieren fiir ihre Forschung setzen die
Aachener Werkzeugbau Akademie GmbH (WBA) und das Werkzeugmaschinenlabor der

1 In ein Probewerkstiick aus Magnesium
werden zur Erforschung mittels einer
Senkelektrode 0,4 bis 0,8 mm groBe Kanale
eingebracht. 2 Der absenkbare Arbeitsbehél-
ter der Cut 2000 von GF Machining
Solutions gestattet einen guten Zugang und
gute Sicht auf die gesamte Arbeitszone. 3
Um die Testreihe méglichst klein zu halten
und schnell brauchbare Empfehlungswerte
zU gewinnen, werden an der Senkerodierma-
schine Form 2000 Spannung und Strom
abgegriffen und gemessen,




enn  Deutschlands  Werkzeugbauelite
Grundlagen erforscht und erprobt, dann
werden in der Aachener Werkzeugbau Aka-
demie GmbH (WBA) schon einmal die
Grenzen des Machbaren in eine neue Ara vorangetrieben.
Und wenn im Werkzeugmaschinenlabor der RWTH Aachen
(WZL) die Bearbeitung neuer Materialien mit etablierten
Maschinen getestet wird, dann mussen die Maschinen ihre
Leistungsfahigkeit offenlegen, um sie weiterzuentwickeln.
Beim Draht- und Senkerodieren setzen Europas bedeu-
tendste Forschungseinrichtungen in Aachen auf Erodierma-

schinen von GF Machining Solutions (vormals GF Agie Char-
milles). Prazision und Leistung kommen dabei auch dem
Arbeitskreis Elektroerosive Bearbeitung zugute — und bald
auch Patienten mit Knochenimplantaten.

»Mit unserer Grundlagenforschung zur Prozessverbesse-
rung im Werkzeugbau bringen wir die eingesetzten Maschi-
nen immer wieder an die Grenzen ihrer Leistungsfahigkeite,
betont Wolfgang Boos, geschéaftsfithrender Gesellschafter
der Aachener Werkzeughbau Akademie. »Die kénnen bei ei-
ner Maschine flir die GroBserienbearbeitung durchaus in
haufig wechselnden Werkstiicken liegen«, so der promo-
vierte Ingenieur weiter. Beim Drahterodieren mit der einge-
setzten Maschine Cut 2000 von GF Machining Solutions
wird mit den Parametern der Maschinentechnologie fir
Haupt- und Nachschnitte umfangreich gearbeitet, um opti-

Forschung

male Ergebnisse zu erzielen. Haufig geht es um Prototypen,
Vorserienteile oder Demonstrationswerkzeuge und um die
Zukunft, wenn beispielsweise fiir einen Automobilhersteller
streng geheim neue Verfahren fiir Teile der Ubernéchsten
Fahrzeuggeneration erprobt werden. Ein optimaler Schnitt-
spalt ist haufig das Ziel aller Anstrengungen.

Prazision und Wiederholgenauigkeit

Zum Drahterodieren setzt die WBA seit 2011 auf eine Cut
2000 von GF Machining Solutions. »Wir schatzen die hohe
Prazision der Maschine und die Wiederholgenauigkeit«, be-
richtet Mike Brinkmann, Technischer Betriebsleiter der
WBA. Eine der Grundlagen daflir ist das durchdachte Kiihl-
system der Maschine, das flr eine hohe thermische Stabili-
tat sorgt. Alle Komponenten, die Warme abgeben, werden
durch Wasserzirkulation gekihlt. Der Funkengenerator und
alle Pumpen haben ihr eigenes Kilthlsystem. Dadurch ist die
gesamte Ausrlistung vor stérenden Warmequellen geschitzt
und eine Basis fir wiederholgenaues Arbeiten mit hoher
Prazision geschaffen.

Als zentrale Einrichtung fiir anwendungsnahe Auftrags-
forschung ist die WBA ein Vertrauenspartner des Werkzeug-
baus und widmet sich den aktuell dréangenden technologi-
schen und organisatorischen Fragestellungen. Gesucht
werden Antworten, mit denen Unternehmen auf den gestie-
genen Wettbewerbsdruck reagieren konnen, indem die Pro-
zesse des handwerklich gepragien Werkzeugbaus auf in-
dustrielles Niveau gehoben werden. Entwicklungstreiber
sind dabei immer schneller und haufiger wechselnde Teile
beziehungsweise Werkstiicke, kilrzere Zeiten bis zum SOP
(Start of Production) und das Ausschépfen samtlicher Po-
tenziale zur Effizienzsteigerung.

Ausstattungsdetails erleichtern die Arbeit

Obwohl die Cut 2000 von GF Machining Solutions fir den
mannlosen Dauer- und Serienbetrieb geeignet ist, erleich-
tern einige Ausstattungsdetails den Betrieb auch bei haufig
wechselnden Werkstlicken oder Abtragsraten. So ermog-
licht ein einziges Drahtfihrungssystem die Benutzung von
Drahtdurchmessern zwischen 0,05 und 0,30 mm. Dabej
wird der Draht zuverlassig automatisch eingefadelt, indem
er offen in einem Wasserstrahl gefiihrt wird.

Diese fehlerfrei arbeitende Einfadelung wurde zwar
hauptsachlich fiir den Uberwachungsfreien Langzeitbetrieb
entwickelt, »sie hilft uns jedoch gerade auch bei haufig
wechselnden Werkstiicken oder Testverfahren auBerordent-
lich«, bestatigt Brinkmann. Der Drahtwechsler AWC (Auto-
matic Wire Changer) wechselt den Drahtdurchmesser =
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automatisch wahrend der Bearbeitung. Damit
kann zuerst mit einem dicken Draht (zum Bei-
spiel 0,20 oder 0,25 mm) geschnitten und an-
schlieBend automatisch zu einem diinnen
Draht gewechselt werden (zum Beispiel 0,05,
0,07 oder 0,1 mm). Dadurch lassen sich bis zu
30 Prozent der Bearbeitungszeit einsparen.

Der absenkbare Arbeitsbehalter gestattet
einen sehr guten Zugang und gute Sicht auf die
gesamte Arbeitszone. Auf diese Weise lasst
sich bei abgeflossenem Dielektrikum sofort
auch die hohe Oberflachenqualitat erkennen.
Die ist mit Ra 0,05 p sehr gut und macht damit
oftmals nachgelagerte Arbeitsschritte (iber-
flilssig.

Forschung mit Magnesium
Knappe fiinf Kilometer stdlicher treffen wir in
der Maschinenhalle des WZL auf eine ganz an-
dere Situation. Dichtgedrangt stehen hier eine
Vielzah! unterschiedlichster Maschinen ver-
schiedenster Hersteller, alle voll funktionsfa-
hig. Hier befinden wir uns quasi in der sTuning-
Abteilunge fir Fertigungstechnologien. Die
Farscher testen hier Neues aus. Maschinen,
Verfahren, Werkstoffe — alles kann im Rahmen
von Weiterentwicklungen untersucht, verén-
dert und vorangetrieben werden. Mittendrin
stehen eine Senkerodiermaschine Form 2000
und eine Drahterodiermaschine FI 240 CCS
von GF Machining Solutions. Fiir die Abteilung
Abtragende Fertigungsverfahren von Oberinge-
nieur Dr. Andreas Klink forscht Max Schwade
mit der Form 2000 an Senkerodierverfahren
mit dem Werkstoff Magnesium.

Die Forscher am Lehrstuhl fiir Technologie

der Fertigungsverfahren von Prof. Klocke, zu

dem die Abteilung gehért, entwickeln und set-
zen Sensoren und Sensorsysteme in verschie-
densten Fertigungstechnologien ein. Ziel der
Entwicklungsarbeiten ist, bei bestehenden
oder neu eingefiihrten Prozessen, Werkzeugen
und Bauteilwerkstoffen den Einfluss auf die
Bauteileigenschaften zu bestimmen und kont-

tragende Ferti-
erforscht Max Schwade

an einer Form 2000 von GF Machining

Solutions Senkerodierverfahren mit dem

Werkstoff Magnesium.

rolliert optimale Prozesszustande zu erreichen.
Hierzu werden Prozesse mit neuesten Sensor-
und Uberwachungssystemen sowohl in experi-
mentellen Untersuchungen im Labor als auch
unter Verwendung mobiler Uberwachungssys-
teme in der Produktion untersucht.

Im Rahmen seiner Dissertation im Fach Ma-
schinenbau wird Schwade durch seine For-
schungstatigkeiten Empfehlungen fiir das Ero-
dieren von Magnesium erstellen. Hierzu gibt es
mit der Funkenerosion noch keine Erfahrungs-
werte. Aus dem Werkstoff sollen spater pass-
genaue biodegradierbare Implantate herge-
stellt werden kiinnen, die sich selbst auflésen.

In ein Probewerkstiick werden mittels einer
Senkelektrode 0,4 bis 0,8 mm groBe Kanile
eingebracht, deren Oberflachen sp&ter noch
durch einen Anodisierprozess bei Meotec in
Aachen gezielt umgewandelt werden. Durch
solche Kanale soll spater organisches Kno-
chenmaterial einwachsen und das Implantat
aus Magnesium nach und nach tberfliissig
machen. Das l&st sich durch normale Oxidati-
on auf und schafft so Platz firr das natiirliche,
nachwachsende Knochenstick.

Verschleif3freies Erodieren

Um die Testreihe méglichst klein zu halten und
schnell brauchbare Empfehlungswerte zu ge-
winnen, werden an der Senkerodiermaschine
Form 2000 Spannung und Strom abgegriffen
und gemessen. »So gewinnen wir mit intelli-
genter Prozessanalyse vielleicht schon aus ei-
ner Reihe von 30 statt 200 Einstellungen aus-
sagekraftige Werte«, mutmaBt Doktorand
Schwade. »Bei dem haufigen Werkstiickwech-
sel kommt uns die Bedienerfreundlichkeit und

die sehr gute Zugénglichkeit der Maschine bei
schnell absenkbarem Arbeitsbehalter zugute.«
Die von GF Machining Solutions entwickelte
iQ-Technologie (innovative Qualitat) erméglicht
dartiber hinaus verschleiBfreies Erodieren mit
Graphit- und Kupferelektroden. »Das senkt die
Elektrodenkosten und erzielt dabei auch eine
hohere Formgenauigkeit«, erlautert Joachim
Seele, Leiter Sales Support von GF Machining
Solutions.

Fir Forschungen in neuen Gebieten wie hier
dem Werkstoff Magnesium miissen die gewon-
nenen Ergebnisse natirlich absolut zuverlassig
sein, schaffen sie doch Grundlagen und Leit-
linien fir kiinftige, innovative Verfahren und
Produkte. Dafiir sorgt unter anderem das Ma-
schinenkonzept der Form 2000 mit einem
Fundament aus Polymerbeton und einer da-
durch méglichen hohen thermischen Stabilitat.
Das hochentwickelte System kompensiert jeg-
liche Temperaturschwankungen in einem nicht
klimatisierten Arbeitsumfeld. Die GlasmaBsté-
be an den X-, Y- und Z-Achsen sind olgekiihlt
und »in ihrer Genauigkeit derzeit nicht zu iber-
treffen«, wie Seele versichert. Fiir wiederholge-
naues Arbeiten sorgt schlieBlich der Generator
IPG, dessen digitale Impulse zu verlésslichen
Arbeitsergebnissen fithren.

Neben der Verdffentlichung der Doktorar-
beit werden Forschungsergebnisse auf Wunsch
auch den Partnern im Industriearbeitskreis
Elektroersosive Bearbeitung zur Verfligung ge-
stellt. Darin arbeiten Unternehmen aus dem
Bereich der Entwicklung und Herstellung von
funkenerosiven Werkzeugmaschinen oder der
eingesetzten Arbeitsmedien und Elektroden-
werkstoffe sowie produzierende Endanwender
zusammen. Nicht nur diese vertrauen auf die
zuverlassige und prazise Arbeitsweise der Form
2000 von GF Machining Solutions, sondern
auch Patienten, die eine Operation weniger er-
tragen miissen, weil deren Knochenimplantat
sich zukinftig selbst auflésen wird.

www.maschinewerkzeug.de/9000588



