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CUT 2000

Bild 1: Beim Drahterodieren setzt die WBA seit 2011 auf eine CUT 2000 von GF Machining Solutions

Erodiermaschinen im Einsatz fir
wissenschaftliche Forschungen

Wenn Deutschlands Werkzeugbauelite Grundlagen erforscht und erprobt, dann werden
in der Aachener Werkzeugbau Akademie 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 miissen die Maschinen ihre Leistungsfahigkeit offen legen, um sie
weiter zu entwickeln. Beim Draht- und Senkerodieren setzen Europas bedeutendste
Forschungseinrichtungen in Aachen auf Erodiermaschinen von GF Machining Solutions.
Préazision und Leistung kommen dabei auch dem Arbeitskreis Elektroerosive Bearbei-
tung zu gute. Und bald auch Patienten mit Knochenimplantaten.

+Mit unserer Grundlagenforschung  Werkzeugbau Akademie. ,Die Solutions wird mit den Parametern
zur Prozessverbesserung im kénnen bei einer Maschine fiir die der Maschinentechnologie fiir
Werkzeugbau bringen wir die GroBserienbearbeitung durchaus in  Haupt- und Nachschnitte um-
eingesetzten Maschinen immer . h&ufig wechselnden Werkstilicken fangreich gearbeitet, um optimale
wieder an die Grenzen ihrer liegen®, so der promovierte Inge- Ergebnisse zu erzielen.
Leistungsfahigkeit”, betont nieur weiter. Beim Drahterodieren Haufig geht es um Prototypen, Vor-
Wolfgang Boos, geschéftsfiihren- mit der eingesetzten Maschine serienteile oder Demonstrations-
der Gesellschafter der Aachener CUT 2000 von GF Machining werkzeuge und um die Zukunft,
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Bild 2:

Der absenkbare Arbeitsbe-
halter der CUT 2000 von GF
Machining Selutions gestattet
einen hervorragenden Zugang
und ausgezeichnete Sicht auf
die gesamte Arbeitszone

wenn beispielsweise fur
einen Automobilherstel-
ler streng geheim neue
Verfahren flr Teile der
Ubernachsten Fahr-
zeuggeneration erprobt
werden.

Ein optimaler Schnitt-
spalt ist haufig das Ziel
aller Anstrengungen.

Prazision und
Wiederholgenauigkeit
fiir den Fortschritt

Die Situation in der
Maschinenhalle der WBA
verbllfft den Betrachter
zundchst, entspricht

sie doch ganz und gar
nicht dem gewohnten
Anblick einer Produk-
tionsumgebung. Was
sich jedoch auf klinisch
weiBem Boden locker
aufgestellt prasentiert ist
die Creme de la Créme
des Maschinenbaus

fur unterschiedlichste
Bearbeitungsverfahren.
Beim Drahterodieren
setzt die WBA seit 2011
auf eine CUT 2000 von
GF Machining Solutions.
Wir schatzen die hohe
Préazision der Maschine

www.fachverlag-moeller.de

Bild 3: Um die Testreihe
moglichst klein zu halten und
schnell brauchbare Emp-
fehlungswerte zu gewinnen,
werden an der Senkerodierma-
schine Form 2000 Spannung
und Strom abgegriffen und
gemessen

und die Wiederhol-
genauigkeit”, berichtet
Mike Brinkmann, Tech-
nischer Betriebsleiter der
WBA.

Eine der Grundlagen
daflr ist das durch-
dachte Kihlsystem der
Maschine, das fiir eine
hohe thermische Stabi-
litat sorgt. Alle Kom-
ponenten, die Warme
abgeben, werden durch
Wasserzirkulation ge-
kuhlt.

Der Funkengenerator
und alle Pumpen haben
inr eigenes Kihlsystem.
Dadurch ist die gesamte
Ausrlstung vor storen-
den Warmequellen
geschlitzt und eine Basis
fUr wiederholgenaues
Arbeiten mit hoher
Prazision geschaffen.
Als zentrale Einrichtung
fir anwendungsnahe
Auftragsforschung ist
die WBA ein Vertrauens-
partner des Werkzeug-
baus und widmet sich
den aktuell drangenden
technologischen und
organisatorischen Frage-
stellungen.

Besuchen Sie uns auf der wfb Augsburg.
14.—-15.05.14 / Halle 7 — Stand G02/05 + F02/04

TeChnOlog|en, die sich
gewaschen haben

Robo SFA

Reinigungs- und Trockenstation fiir Ihre
Elektroden, Werkstucke und Werkzeuge.

e Schonend fur Mensch, Umwelt und Material
¢ Prozesssicher fur thren Workflow
e Automatisierbar flr den Robot-Betrieb

Ein Produkt der EROWA Deutschland GmbH.
Lizensiert fir Deutschland, Osterreich und Ungarm.

systemsolutions
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Bild 4: Ein einziges Drahtfiihrungssystem der CUT 2000 ermaglicht die Benutzung von ver-
schiedenen Drahtdurchmessern. Dabei wird der Draht zuverlassig automatisch eingefédel,
indem er offen in einem Wasserstrahl gefiihrt wird

Gesucht werden Antworten, mit
denen Unternehmen auf den
gestiegenen Wettbewerbsdruck
reagieren kdnnen, indem die Pro-
zesse des handwerklich geprégten
Werkzeugbaus auf industrielles
Niveau gehoben werden,
Entwicklungstreiber sind dabei
immer schneller und haufiger
wechselnde Teile beziehungs-
weise Werkstlicke, kiirzere Zeiten
bis zum SOP (Start of Production)
und das Ausschopfen samtlicher
Potenziale zur Effizienzsteigerung.
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Funktionen fiir die tagliche
Praxis erleichtern die Arbeit

Obwohl die CUT 2000 von

GF Machining Solutions fiir den
mannlosen Dauer- und Serien-
betrieb geeignet ist, erleichtern
einige Ausstattungsdetails den
Betrieb auch bei haufig wechseln-
den Werkstlicken oder Abtrags-
raten. So ermdglicht ein einziges
Drahtfiihrungssystem die Benut-
zung von Drahtdurchmessern
zwischen 0,05 und 0,30 mm.
Dabei wird der Draht zuverldssig
automatisch eingefadelt, indem
er offen in einem Wasserstrahl
gefihrt wird.

Diese fehlerfrei arbeitende
Einfadelung wurde zwar haupt-
sachlich flr den Gberwachungs-
freien Langzeitbetrieb entwickelt,
»Sie hilft uns jedoch gerade auch
bei haufig wechselnden Werk-
stlicken oder Testverfahren auBer-
ordentlich®, bestatigt Brinkmann.
Der innovative und einzigartige
Drahtwechsler AWC (Automatic

Bild 6:

In ein Probewerkstiick aus Magnesium
werden zur Erforschung mittels einer
Senkelektrode 0,4 bis 0,8 mm groBe
Kanéle eingebracht

Bild 5: Der innovative und einzigartige
Drahtwechsler AWC der CUT 2000 von
GF Machining Solutions wechselt den
Drahtdurchmesser automatisch wahrend
der Bearbeitung

Wire Changer) wechselt den Draht-
durchmesser automatisch wihrend
der Bearbeitung. Damit kann zuerst
mit einem dicken Draht (z.B. 0,20
oder 0,25 mm) geschnitten und an-
schlieBend automatisch zu einem
dinnen Draht gewechselt werden
(z. B. 0,05, 0,07 oder 0,1 mm).
Dadurch lassen sich bis zu 30 %
der Bearbeitungszeit einsparen.
Der absenkbare Arbeitsbehélter
gestattet einen hervorragenden
Zugang und ausgezeichnete Sicht
auf die gesamte Arbeitszone.

Da lasst sich dann bei abgeflosse-
nem Dielektrikum sofort auch die
hohe Oberflachenqualitat er-
kennen. Die ist mit Ra 0,05 pm
sehr gut und macht damit oftmals
nachgelagerte Arbeitsschritte
UberflUssig.

Ortswechsel:

Knappe fiinf Kilometer stidlicher
treffen wir in der Maschinenhalle
des WZL auf eine ganz andere
Situation. Dichtgedréangt stehen
hier eine Vielzahl unterschiedlichs-
ter Maschinen verschiedenster
Hersteller, alle voll funktionsféhig.
Hier befinden wir uns quasi in der

www.fachverlag-moeller.de



Bild 7:

Im WZL testen Forscher an
Maschinen, Verfahren oder
Werkstoffen Neues aus

» uning-Abteilung* fir
Fertigungstechnologien.
Die Forscher testen hier
Neues aus. Maschinen,
Verfahren, Werkstoffe,
alles kann im Rahmen
von Weiterentwicklungen
untersucht, verandert,
vorangetrieben werden.
Mittendrin eine Senk-
erodiermaschine

FORM 2000 und eine
Drahterodiermaschine

Fl 240 CCS von

GF Machining Solutions.
Fiir die Abteilung Abtra-
gende Fertigungsverfah-
ren von Oberingenieur
Dr. Andreas Klink forscht
Max Schwade mit der
FORM 2000 an Senk-
erodierverfahren mit dem
Werkstoff Magnesium.
Die Forscher am Lehr-
stuhl fiir Technologie der
Fertigungsverfahren von
Prof. Klocke, zu dem die
Abteilung gehort, ent-
wickeln und setzen Sen-
soren und Sensorsys-

teme in verschiedensten

Fertigungstechnologien
ein.

Ziel der Entwicklungs-
arbeiten ist bei be-
stehenden oder neu
eingefluhrien Prozes-
sen, Werkzeugen und
Bauteilwerkstoffen, den
Einfluss auf die Bauteil-
eigenschaften zu be-
stimmen und kontrolliert
optimale Prozesszustan-
de zu erreichen. Hierzu
werden Prozesse mit
neuesten Sensor- und
Uberwachungssystemen
sowohl in experimen-
tellen Untersuchungen
im Labor, als auch unter
Verwendung mobiler
Uberwachungssysteme
in der Produktion unter-
sucht.

Bild 8: Fur die Abteilung Abtragende Fertigungsverfahren erforscht
Max Schwade an einer FORM 2000 von GF Machining Solutions
Senkerodierverfahren mit dem Werkstoff Magnesium

www.fachverlag-moeller.de

Besuchen Sie uns auf der wfb Augsburg.
14.-15.05.14 / Halle 7 - Stand G02/05 + F02/04

Das flexible Handlingsgerat fir wirtschaft-
liches Beladen von Bearbeitungszentren.
Durchgangig modular und permanent
erweiterbar um Reinigungsstationen, Mess-
maschinen, weitere Bearbeitungszentren
oder sonstige Komponenten, ermdglicht das
Automatisieren von bis zu acht Maschinen.
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Erodieren von Magnesium fiir
biodegradierbare Implantate

Im Rahmen seiner Dissertation im
Fach Maschinenbau wird Schwade
durch seine Forschungstatigkeiten
Empfehlungen fiir das Erodieren
von Magnesium erstellen.

Hierzu gibt es mit der Funkenero-
sion noch keine Erfahrungswerte.
Aus dem Werkstoff sollen spater
passgenaue biodegradierbare
Implantate hergestellt werden
kénnen, die sich selbst auflosen.
In ein Probewerkstiick werden
mittels einer Senkelekirode 0,4
bis 0,8 mm groBe Kandle einge-
bracht, deren Oberflachen spater
noch durch einen Anodisierpro-
zess der Firma Meotec in Aachen
gezielt umgewandelt werden.
Durch solche Kanéle soll spater
organisches Knochenmaterial
einwachsen und das Implantat
aus Magnesium nach und nach
Uberfliissig machen. Das l6st sich
durch normale Oxydation auf und
schafft so Platz fir das natiirliche,
nachwachsende Knochenstiick.
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.

Bild 9: Mike Brinkmann, Technischer
Betriebsleiter der WBA: ,Wir schatzen
die hohe Prazision der Maschine und die
Wiederholgenauigkeit”
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»S0 gewinnen wir mit intelligenter
Prozessanalyse vielleicht schon aus
einer Reihe von 30 statt 200 Ein-
stellungen aussagekraftige Werte*,
mutmaft Doktorand Schwade.

~Bei dem haufigen Werkstiick-
wechsel kommt uns die Bediener-
freundlichkeit und die sehr gute
Zugéanglichkeit der Maschine bei
schnell absenkbarem Arbeitsbehal-
ter zugute.” Die von GF Machining
Solutions entwickelte iQ-Technolo-
gie (innovative Qualitat) erméglicht
darliber hinaus verschleiB3freies Ero-
dieren mit Graphit- und Kupferelek-
troden. ,Das senkt die Elektroden-
kosten und erzielt dabei auch eine
héhere Formgenauigkeit”, erlautert
Joachim Seele, Leiter Sales Sup-
port von GF Machining Solutions.

Grundlagen und Leitlinien fiir
Innovationen erarbeiten

Flr Forschungen in neuen Ge-
bieten wie hier dem Werkstoff
Magnesium missen die gewon-
nenen Ergebnisse nattirlich abso-
lut zuverlassig sein, schaffen sie
doch Grundlagen und Leitlinien fiir
kiinftige, innovative Verfahren und
Produkte. Dafir sorgt unter ande-
rem das einzigartige Maschinen-
konzept der FORM 2000 mit einem
Fundament aus Polymerbeton und
einer dadurch maglichen hohen

thermischen Stabilitat.

Das hochentwickelte System
kompensiert jegliche Temperatur-
schwankungen in einem nicht
klimatisierten Arbeitsumfeld.

Die GlasmaBstébe an den X-,

Y- und Z-Achsen sind 6lgekuhlt
und ,in ihrer Genauigkeit derzeit
nicht zu Ubertreffen”, wie Seele
versichert. Fir wiederholgenaues
Arbeiten sorgt schlie3lich der
Generator IPG, dessen digitale
Impulse zu verlasslichen Arbeits-
ergebnissen fiihren. Neben der
Veréffentlichung der Doktorarbeit
werden Forschungsergebnisse
auf Wunsch auch den Partnern im
Industriearbeitskreis Elektroerosive
Bearbeitung (EAK des WZL) zur
Verfligung gestellt.

Darin arbeiten Unternehmen aus
dem Bereich der Entwicklung

und Herstellung von funkenero-
siven Werkzeugmaschinen oder
der eingesetzten Arbeitsmedien
und Elektrodenwerkstoffe sowie
produzierende Endanwender zu-
sammen. Nicht nur diese vertrauen
auf die zuverl8ssige und prazise
Arbeitsweise der FORM 2000 von
GF Machining Solutions, sondern
auch Patienten, die eine Operation
weniger ertragen missen, weil de-
ren Knochenimplantat sich zuktnf-
tig selbst auflésen wird.

Bild 10: Die Oberflichenqualitét ist nach dem Erodieren mit Ra 0,05 um sehr gut und macht

nachgelagerte Arbeitsschritte oft Uberfliissig

(Werkbilder: GF Machining Solutions GmbH, Schorndorf)
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