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Werkzeugbau

Die bei Stepper gefertigten
Werkstlicke verfligen (iber sehr
kleine, komplexe Details.

Stanztechnikspezialist setzt auf modernen Werkzeugbau

ey,

Prozessintegrierte Messung steigert
Prazision beim Drahterodieren

Die Firma Fritz Stepper, ein fuhrender Lieferant von Hochleistungs-
Stanzwerkzeugen, bezeichnet sich selbst als Unternehmen, das im
modernen Werkzeugbau stets ,einen Schritt voraus ist”. Das ist
einer der Griinde, warum die Geschaftsfiihrung bei der Werkzeug-
maschinentechnik, die ein ,Plus” an Qualitat und Prazision bieten
soll, auf den Anbieter GF Machining Solutions setzt.

er grofse Maschinenpark des Pforz-

heimer Unternehmens, das Uber
eine mehr als 40-jahrige Erfahrung ver-
flgt, beeindruckt: Dazu gehéren 45
CAD/CAM/CIM-Arbeitspldtze mit 2D-
und 3D-, FEM- (Finite Elemente Metho-
de) und Visualisierungs-Software, 41
Sage-, Fras- und Drenmaschinen, Indus-
triercboter, Schleifmaschinen, Diamant-
Beschichtungsanlagen, Laser-Messan-
lagen, Laser-Schweils- und -Beschrif-
tungssysteme sowie insgesamt 34 Senk-
und Drahterosionsmaschinen, Bild 1,
von GF Machining Soluticns. All diese
Technik dient einem einzigen Zweck: die
maximale Prizision und Qualitét bei der
Produktion von Stanz- und Verbund-
werkzeugen zu gewdhrleisten.

Fortschrittliche Entwicklungen
JSeit der Firmengrindung im Jahr

1965 ist die Marke Fritz Stepper (www.
stepper.de) ein Synonym fiir den moder-

Das , Stepper-Modul-System” sorgt durch den Wechsel von einzelnen

Modulen fir eine erhebliche Zeitersparnis.

42

nen Werkzeugbau, Dieser umfasst hoch-
aktuelle Technologien und die Entwick-
lung von 'Quantenspriingen’ fiir unsere
Kunden", berichtet der Geschéaftsfithrer
Michael Stepper, Sohn des Firmengriin-
ders Fritz Stepper. ,Beispiele hierflir sind
unser Stepper-Modul-System, Bild 2,
unser Hochleistungs-Kombi-Stanzwerk-
zeug sowie unsere Spezial-Diamant
beschichtung.”

Zu den fortlaufenden Weiterentwick-
lungen des Unternehmens zahlt das
spezielle Modul-System, das durch den
Wechsel eines einzelnen Moduls eine
erhebliche Zeitersparnis gegeniiber dem
sonst ndétigen Neustart der Stanzma-
schine erlaubt. Aufferderm ist Fritz Step-
per Vorreiter bei doppelten Vorschub-
systemen am Werkzeug flir zwel Werk-
stoffe — Gold und rostfreier Stahl oder
Bronze und ein anderer Werkstoff. Diese
Kernkompetenz ist eine von zahlreichen
Faktoren, durch die sich das Unterneh-
men vorlt Mitbewerbern abhebt. | Die

Griinde, die unser Unternehmen so er-
folgreich gemacht haben, sind die Ein-
maligkeit unserer innovativen modu-
laren Werkzeuge und die sehr kurze
Lieferzeit von nur zwei bis drei Wochen
tir ein sofort einsatzbereites Werkzeug',
erklart Stepper,

Das Unternehmen hat Kunden in aller
Welt und ist in vielen wachstumsstar
ken Branchen présent. Den grifiten An-
teil hat jedoch die Automobilindustrie -
dank der Werkzeuge fir das Stanzen
von Steckverbindern und fiir die Steck-
verbinder selbst. ,\Die Endkunden wollen
Bauteile von hdchster Qualitdat und da-
fiir sind sie auch bereit, etwas mehr zu
bezahlen", f&hrt er fort. ,Unsere Produk-
te bieten durch die permanente Quali-
tatsoptimierung einen Mehrwert.”

LIVU” garantiert hohe Prazision

Zum beeindruckenden Maschinen-
park zdhlen wvier Drahterosionsmaschi-
nen von GF Agie Charmilles — ,CUT
1000" und ,CUT 1000 OilTech® — mit IVU
(Integrated Vision Unit}-Technologie,
Bild 3. Diese sorgt fiir eine miihelose,
automatische und exakte Werkzeug-
vermessung sowie -positicnierung. Die
Messung wahrend des Prozesses splelt
eine wichtige Rolle, um das Mafé an Pré-

Daniel Mattheis, Mechaniker bei Fritz Stepper, bedient die kompakte,

gut zugangliche Drahterosionsmaschine ,,CUT 1000 OilTech”.
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zision zu garanfieren, das
die Kunden erwarten, ,Wir
haben eine fithrende Stel-
lung in unserem Markt
und brauchen daher stets
eine erstklassige Ausriis-
tung, um unserem guten
Ruf gerecht zu werden und
die ndtigen Ergebnisse zu
erzielen", begriindet Step-
per.

Ein grofeer Vorteil der
IVU ist, dass 1hr Autofokus die integrier-
te CCD-Kamera im richtigen Abstand
positioniert und direkt jede beliebige
Form am Werkstiick vermisst, ohne dass
das Werkstiick aus der Maschine ent-
nommen werden muss. Das spart Wege
ins Messlabor und kostbare Zeit. Dank
der speziellen integrierten Software
kann die Maschine die richtige Position
der Kante anhand der Verinderungen
der Lichtstdrke erkennen. Die auf diese
Weise gewonnenen metrologischen Da-

Die , Integrated Vision Unit” (IVU), hier im Bild bereit zur Ver-
messung, garantiert dem Bediener wertvolle Messergebnisse.

Bild {4): GFMS

ten kénnen fiir verschiedene Anwen-
dungen benutzt werden.

Darliber hinaus lassen sich mit der
IVU beliebige Referenzpunkte am Werk-
stlick ermitteln - zur Zentrierung von
Bohrungen, zur Eckenerkennung, zur
internen/externen  Zentrierung zwi-
schen zwel Flichen, zur Bestimmung
des Abstands zwischen Bohrungen, zur
Zentrierung oder Ermittlung von Ab-
messungen. Daraus resultieren absolut
zuverldssige Bearbeitungsergebnisse.

Kompakter Metallerodierer entfernt Werkzeugreste

Werkzeugbau

Technologien,
die erfolgreich machen

JUnsere Vision ist, unsere Qualitit
mit den besten Partnern zu verbessern,
die besten Technologien in unsere Pro-
dukte zu integrieren und unsere Mit-
arbeitenden permanent zu schulen®,
fahrt Stepper fort. Er erliutert, dass die
IVU nur ein Beispiel sei, wie die moder-
nen Technologien sein Unternehmen
und letztlich auch seine Kunden erfolg-
reicher machen. ,Die Technologien und
erstklassigen Produkte von GF Machi-
ning Solutions bieten uns die Prazision,
die wir brauchen.”

> Info

GF Machining Solutions GmbH,
Steinbeisstr. 22-24, 73614 Schorndorf,
Tel. 07181 / 926-0, Fax -190,

E-Mail: info.gfms.de@georgfischer.com,
Internet: www.gfms.com/de

Erste Hilfe bei Werkzeugbruch

Werkzeugbruch ist fir je-
den Zerspaner ,ein Alb-
fraum”. Das ,eromaobil® von
HandlingTech, Steinenbronn,
bietet nun eine effektive Lo-

sung, Der Metallerodierer
entfernt abgebrochene Werk-
zeuge wie Gewindebohrer

oder Spiralbchrer minuten-
schnell. In neuem Design ist
das Gerdt noch kompakter
und funktionaler, Bild, also
noch leichter und zeitspa-
render einsetzbar,
Kernkomponente ist ein
kleiner, mit ergonomischen
Handgriffen ausgestatteter
Schwingkopf, in den eine
passende Kupfer-Hohlelek-
trode eingespannt wird. Zum
Erodieren von Vollhartme-
tall-Werkzeugen werden
Spezial-Elektroden aus Wolt-
ram-Kupfer verwendet, Die
Elektroden sind im Durch-
messer kleiner als das abge-
brochene Werkzeug. Beim
Erodieren wird nur das Kern-
stick des abgebrochenen
Werkzeugs abgebaut. Reste
lassen sich nun leicht entfer-
nen. Die Elektrode kommt
nicht mit der Bohrungswan-
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dung in Beriihrung. Als Kiihl-
flissigkeit wird die im Be-
trieb des Anwenders {ibliche
Bohremulsion verwendet,
Der handliche Schwingkopf
ldsst sich mit seiner Zylin-
derschaftaufnahme (12 mm)
einfach anstelle des Bohrers
in die Bearbeitungsmaschine
(wie Bohrwerke, CNC-Dreh-
und -Frasmaschinen) ein-
spannen. Da er in quasi jeder
Winkellage arbeitet, kann er
auch in Horizontalmaschi-
nen verwendet werden. Gear-
beitet wird in der Regel mit
manuellemn Vorschub, wobei
eine  LED-Funktionsleuchte
die optimale Arbeitsleistung

anzeigt.
Zum Erodieren auf grofien
magnetisierbaren  Werkstii-

cken ldsst sich der Schwing-
kopf auch in einen Magnet-
stander einsetzen. Elektro-
den sind ab 1 mm bis 30 mm
Durchmesser (bis 1000 mim
Lédnge) fiir Bohrungen oder
Gewinde ab 2 mm bis 40 mm
Durchmesser erhéltlich. Die
Energie kommt von einem
Generator, der in einem ro-
busten, kompakten Gehduse

g
:
L}

Generator und Schwingkopf des ,eromobil” befinden sich in einem

Magnetstander.

untergebracht ist. Erginzend
zur Standardversion gibt es
auch Radial-Erodiereinheiten
mit manuell verfahrbarer X-
und Z-Achse. Je nach Aus-
fithrung sind diese mit einem
schwenkbaren  Arbeitstisch
an einem Standfufd mit inte-
griertem KiihImittelspeicher
oder mit zwei Arbeitstischen
mit T-Nutenplatten und se-
paratem Kilhlmittelspeicher
ausgestattet. Sie gestatten

Bild: Handling Tech

das sichere Einspannen und
Erodieren von grofien Werk-
stiicken. Da kein Umspannen
des Erodiergerits notig ist,
sind sie noch schneller im
Einsatz. Der schwenkbare
Erodierkopf erlaubt sogar die
Bearbeitung in schrigen
Bohrléchern. Uber eine Digi-
talanzeige ldsst sich die Ero-
diertiefe exakt iiberwachen.
www.handlingtech.de
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