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as Geheimnis fiir die hohe Effizienz und

letztlich aulergewdhnliche Produktivitét

der neuen Draht- und Senk-Erodierma-

schinen-Generationen von GF Machining

Solutions steckt beide Male im Generator.
y2Unsere Griinen Generatoren sind elektronisch aller-
héchstes Niveau. Das Drahtschneiden haben wir damit
revolutioniert. Heute kénnen wir bei 400V mit einem
3-Hundertstel-Millimeter-Draht einen mittleren Ar-
beitsstrom von 48 Ampere iibertragen - in Spitzen sogar
300 bis 400 Ampere nutzen ', deutet Leiter Sales Support
Joachim Seele das Leistungsvermdégen der Cut-5-Model-
le an. Unterm Strich wiirden die so ausgestatteten Drah-
terodiermaschinen bis zu 32% schneller fahren kénnen -
ohne dabei die vielfach geforderte Oberflichengiite von
Ra 0,2 pm zu vernachlidssigen. Maximal kénnte in Stahl
bis zu47% schneller gefahren werden. Wer bessere Ober-
flichen méchte, der kann nach Erfahrung von Joachim
Seele beispielsweise Ra 0,08 pm anvisieren - mitimmer-

hin noch 30% Geschwindigkeitsplus. ,Sie biiffen so nur
2% Geschwindigkeit ein, was aber beachtlich ist: Denn
wenn Sie schneller schneiden, miissen Sie naturgemafs
Abstriche bei der Oberflichengiite in Kaufnehmen. Oder
umgekehrt. Die 2% sind deshalb ein exzellenter Wert."

Nicht abtragfdahige lonen werden abgeschnitten

Den Grund fiir diese bislang einzigartige Leistungsaus-
beute erkldrt Joachim Seele vor allem mit der Taktfre-
quenz der Generatoren, die mit 8 MHz also binnen 8
Tausendstel Sekunden einmal ein- und wieder ausschal-
ten, und mit einer Impulslinge von rund 60 ns (Nano-
sekunden) arbeiten. So getaktet konnen nur Elektronen
zum Werkstiick fliefien. ,Die nicht abtragfihigen lonen,
die zwischen 1.000 und 3.000 ns brauchen, werden durch
die hohe Taktfrequenz quasi abgeschnitten, kénnen also
nicht flieflen. Es flieffen nur noch - und in erhéhtem
Mafle - die abtragfiahigen Elektronen. Die Leistung wird
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ERODIEREN

" Dinge beim Drahtschneiden: Die neue Cut 20005 be-

das neue sen

atorkonzept, das Modul fiir die einfache

Drahteinfadelung, automatisierten Teile- und Werkzeugwechsel

sowie mit einer Option zum Messen auf der Maschine.

somit deutlich erhoht", betont Joachim Seele. Weiterer
Pluspunkt sei zudem die Position des Generators, den
die Entwickler im Schweizerischen Losone so nah wie
moglich an den Erodierpunkt unter die Verkleidung der
Z-Achse platziert haben. Das minimiert die Strecke vom
Generator zum Draht, verlangt nur ein sehr kurzes Kabel,
was vor allem den Wechselstromwiderstand entschei-
dend reduziert. ,Diese so minimierte Impedanz sorgt
nochmals fiir deutlich bessere Oberflichengiiten. Wie
gut die Maschinen ankommen, registrieren wir an den
seit Herbst schon zig-fach verkauften Maschinen, die
uns férmlich aus den Hinden gerissen wurden.”

Deutliche Geschwindigkeitsvorteile

Ahnlich gute Marktakzeptanz erwartet Joachim Seele
jetzt auch von den auf der Metav erstmals vorgestellten
Senkerodiermaschinen. Darin ist der neue iGap-Gene-
rator in der Lage, zwischen lateralen und frontalen Fun-
ken zu unterscheiden. ,Die seitlich an der Senkerodier-
Elektrode unerwiinschten, lateralen Funken kénnen wir
quasi abschalten - und so die fiir die Erodierleistung
entscheidenden, frontalen Funken an der Stirnseite ma-
ximieren.” Daraus ergeben sich laut Joachim Seele deut-
liche Geschwindigkeitsvorteile fiir das eigentliche Sen-
ken, zudem beeindruckende Qualitétsspriinge in punkto
Oberflichenqualitit und erheblich lingere Standzeiten
fiir die Elektroden. ,Sie haben an der Elektrode kaum
noch Verschleif$. Nur die frontalen Ecken werden noch
etwas abgerundet. Diese Technologie hat das Zeug dazu,
dem Senkerodieren nicht nur alte Einsatzfelder zuriick-
zubringen, sondern sogar ganz neue Einsatzmaoglich-
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iertes Formenbau
staht [1.2379) 2 pn

rflachengite von Ra 0,2 binnen 2:42 Minuten

Links ohne neuen Ge

dem 8-kHz-

keit in bei einer Obs

a0

- rechts in nur Minuten = rund 23% schneller.

keiten zu erschlieffen. Wir sind sehr optimistisch. Wir
werden die iGap-Technologie zunéchstin allen unseren
Highend-Senkerodiermaschinen einsetzen." Die Form
2000 VHP ist laut Joachim Seele der Start. Zur AMB soll
das Portfolio weiter ergénzt werden.

Automatischer Drahtwechsel

Aber die Entwickler von GF Machining Solutions ha-
ben nicht nur die Generatoren verbessert. In punkto
Drahterodieren empfiehlt GF Machining Solutions auch
das neue Threading-Expert-Modul, verspricht damit
zuverlédssiges Einfadeln unter schwierigen Bedingungen.
Zudem steigern die zweite Generation der Integrated
Vision Unit (IVU Advance) und der bereits bekannte
Automatic Wire Changer die Produktivitdt betrdchtlich.
Verbaut werden die Module allesamt in den Highend-
Erodierzentren Cut 2000 S und Cut 3000 S. Das optional
erhiltliche Threading-Expert-Modul ist eine riickzieh-
bare Vorrichtung, mit der der Draht von der oberen Fiih-
rung bis zum Startloch an der oberen Fliache oder je
nach Lochdurchmesser zur unteren Fiihrung durch ein
feines Spaltrohr gefiihrt wird. Das Ergebnis: eine nach
Erfahrung von Joachim Seele unkomplizierte Drahtein-
fadelung selbst unter schwierigsten Bedingungen.

In der Standardkonfiguration verfiigt das Threading-
Expert-Modul {iber eine Diise, die unter normalen Be-
dingungen (oberflichennah) unabhéngig vom Durch-
messer (<0,03) fiir eine zuverldssigere Einfidelung sorgt.
Aufierdem erhéltlich sind Diisen fiir diinne Drihte (0,03
bis 0,07 mm) und fiir 0,15 bis 0,1 mm starke Drihte.
Beide arbeiten oberflichennah, ohne durch das Werk-



stiick zu brechen. Zudem kénnen zwei Diisen mit Nadeln
(0,4 und 0,8 mm Auflendurchmesser) fiir Anwendungen
installiert werden, bei denen der Draht durch das Werk-
stiick zur unteren Fiihrung getrieben werden muss. Die
Nadelldnge betrdgt 30 mm, eine Einfddelung kann mit
Dréhten bis zu 0,25 mm Dicke durchgefiihrt werden.

Diinner Draht fiir dicke Teile

Erhaltlich fitr Cut 2000 S und 3000 Sistauch der bewihrte
Automatic Wire Changer (AWC). GF Machining Solutions
ist nach eigenen Angaben Vorreiter im Bereich des auto-
matischen Drahtwechsels und nach wie vor der einzige
EDM-Hersteller, der diese Funktion anbietet. Der AWC
macht den Weg frei fiir mehr Vielseitigkeit und Prozess-
kontrolle, da er den Einsatz von Drihten unterschiedli-
chen Durchmessers und aus verschiedenen Werkstoffen
ermoglicht. So kann zur Erhéhung der Schnittgeschwin-
digkeit fiir den Hauptschnitt ein beschichteter Draht
oder ein Draht mit gr6flerem Durchmesser verwendet
werden. Der Nachschnitt erfolgt anschliefend mit einem
Standarddraht, um die laufenden Kosten zu senken.

Der Prozess ist besonders effizient, wenn ein Werkstiick
den Einsatz diinner Drédhte (0,1 mm oder diinner) erfor-

DER LﬁS_UNGSLIEFERANT DES GF-KONZERNS

GF Machining Selutions ist nach eigenen Anga

ben der weltweit flhrende Anbieter van Maschinen,
Autormationslésungen und Serviceleistungen fir den
Werkzeug- und Formenbau sowie fir die Fertigung
von Prazisionsteilen. Die Angebotspalette reicht

von Elektroerosions-, Hochgeschwindigkeits- und
Hochleistungsfrasmaschinen Uber Spann- und Pa
lettiersysteme, 30 Lasermaschinen fir die Oberfla-
chenslrukturierung, Serviceleistungen, Ersatz- und
Verschleissieile, Verbrauchsmaterial bis hin zu Auto-
mationslésungen. Als global tatiges Unternehmen ist
GF Machining Sclutions, eine Division des Georg
Fischer Konzerns [Schweiz], mit eigener weltweiler Or-
ganisation an 50 Standorten prasent. 2.873 Mitarbeiter
erwirlschafteten 2013 einen Umsatz von 852 Mio. CHF.

dert. Mit dem AWC kiénnen Bediener die Leistungsgren-
zen nach Angaben von GF Machining Solutions véllig
neu definieren. Diinner Draht kann nun zum Schnei-
den dickerer Teile verwendet werden. Ein 80 mm dicker
Stempel ldsst sich effizient mit einem 0,1-mm-Draht
schneiden, wenn der Hauptschnitt mit einem Draht mit
grosserem Durchmesser erfolgt. Das Ergebnis: mehr
Leistung, mehr Geschwindigkeit.

IVU Advance fiir einfaches Vermessen

Mit der optionalen IVU-Advance, die absolut zuverldssige
Bearbeitungsergebnisse gewihrleistet, schldgt GF Machi-
ning Solutions zudem ein neues Kapitel in der Mikrobe-
arbeitung auf. Das optische Messsystem ist so konzipiert,
dass Werkstiicke direkt in der Maschine visualisiert und
vermessen werden. Es zeichnet sich durch eine vollauto-
matische Einrichtung durch die integrierte CCD-Kamera
und das Duplizieren von Messzyklen fiir die Automation
aus, Mitder IVU Advance kénnen Sie sicher sein, dass die
Kontur optimal mit der in der DXF-Quelldatei festgelegten
theoretischen Form iibereinstimmt. &

www.gfms.com/de

> 30% Steigerung der Maschinenlaufzeit
mit COSCOM CAD/CAM-Software




