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Welo senkt lhre Kosten

WELO - lhr kompetenter Partner
fur die Funkenerosion

: Alle wollen Kosten senken — mit WELD Ersatzteilen kionnen Sie es.
# Seit 1987 produziert und vertreibt WELD Ersatz- und VerschleiRteile fiir alle

namhaften Erodiermaschinen. Langjahrige Erfahrung und das Qualititsdenken bei WELD
gewahren lhnen prazise Teile aus hochwertigsten Materialien.

Profitieren Sie von der Langlebigkeit unserer Produkte sowie der giinstigen ,just in time"-Lieferung.
Made by WELD. Wir produzieren natiirlich in Deutschland.
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Erodieren oder Frasen?

Erodieren oder Frasen? Das ist fiir ein Prazisionsstanzunternehmen keine Frage der Ehre
sondern der Prazision. Und so setzt man beide Prozesse ein, um auf effizientem Weg zu besten
Stanzwerkzeugen und Stanzprozessen zu kommen. Wie gut, dass der Maschinenpartner ein
Lésungsanbieter ist, der beide Fertigungsverfahren mit zuverlassigen Qualitits-Hochleistungs-
maschinen abdecken kann. Und so stehen bei der Leicht + Miiller Stanztechnik GmbH & Co. KG
in Remchingen neueste Mikron HSC Frasmaschinen sowie AgieCharmilles Erodiermaschinen, die
Topmarken von GF Machining Solutions. Aber das ist noch nicht alles.

-Wir haben bei unseren Fer-
tigungsprozessen genormte
Prozessschritte, um im Rahmen
des Qualitdtsmanagements und
im Sinne héchster Reproduzier-
genauigkeit immer zum besten
Ergebnis zu kommen. Aber die
sind nicht in Stein gemeiBelt”,
betont Alexander Leicht, einer der
Geschéaftsflihrer beim High Tech
Stanzunternehmen Leicht + Muller
und unter anderem flr Controlling
verantwortlich. ,Wenn beim
Nach- oder Neukalkulieren ein
anderer Prozess besser ist als der
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genormte, dann kénnen sich die
Festlegungen schon mal andern®,
so Leicht. Auch neue, verbesserte
Maschinen kénnen einen Ver-
fahrenswechsel bedingen. Marco
Miller, ebenfalls Geschéaftsflihrer,
lobt die Frastechnik: ,Mit den
neuen Mikron HSC Frasmaschi-
nen von GF Machining Solutions
lassen sich manche Teile fiir
unsere Prazisionswerkzeuge in
mindestens gleicher Qualitat, aber
wesentlich schneller und kosten-
glnstiger herstellen als mit dem
Senkerodieren.”

Bild 1:

Die AgieChar-

~ milles CUT 1000

. von GF Machining
 Solutions steht fiir
~ auBerordentliche
Prazision durch eine
- Vielzahl von zum Teil
einzigartigen und

. innovativen tech-

# nischen Lésungen

Keine Frastextur erkennbar

So steht seit 2013 mit einer Mikron
HSM 400 LP eine Highspeed-Frés:
maschine der neuesten Generation
als drittes Fraszentrum von

GF Machining Solutions in Rem-
chingen. Das begeistert auch den
Leiter der Frasabteilung, Matthias
Fuchs. ,Es ist unglaublich, welche
Oberflachenqualitat wir mit dem
Frésen hinbekommen.* Mit teil-
weise diamantbeschichteten
Fraswerkzeugen von unvorstellbar
kleinem 0,1 mm Durchmesser
werden mit bis zu 42.000 U/min
Konturen in Stempel flir die Hoch-
leistungswerkzeuge gefrast. Mit
derart hergestellten Prageelemen-
ten aus Hartmetall werden dann
beispielsweise bei Pins mit flexibler
Einpresszone, Radien angepréagt,
die fUr das Bestlicken in Leiter-
plattenbohrungen notwendig sind.
»~Wenn man sich die Dimensionen
vor Augen flihrt, in denen wir da
arbeiten, dann bekommt man eine
Vorstellung von den Prazisions-
anforderungen®, bemerkt Miller,
Die Mikron Maschine war sehr
schnell erste Wahl in Remchingen,
schlieBlich ist GF Machining Solu-
tions ja kein Unbekannter im Haus.
,Die Geschéftsbeziehung besteht
nun seit fast 30 Jahren®, erzahlt
Alfred Lirsch, Verkaufsingenieur
von GF Machining Solutions. Die
Mikron HSM 400 LP ist als drei-
achsiges vertikales Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitungszentrum aus-
gelegt auf héchste Prazision und
Oberflachenqualitét. Daflr sorgt
vor allem auch der lineare Direkt-
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antrieb (LP = Linear Performance),
der die Achsen und schnell und
hochpréazise an die gewlinschten
Positionen bringt. Damit dies auch
bei hohen Achsvorschiiben tber
langere Zeitrdume und der damit
verbundenen Warmeentwicklung
so bleibt, verfigt die Mikron HSM
LP Reihe Uber ein ausgekligeltes
Klhlmanagement. So ist jede
Linearachse mit eigenem Kreislauf

Bild 3: Eine méglichst hohe Genauigkeit
der Konturen, minimale Oberflachen-
rauheiten und eine gréBtmagliche Wieder-
holbarkeit sind bei der Herstellung hoch-
praziser, winzigster Bauteile ein absolutes
Muss
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Bild 2:

Mit Fraswerkzeugen
nur 0,1 mm Durch-
messer werden mit
bis zu 42.000 U/min
Konturen in Stempel
und Matrizen far
die Hochleistungs-
werkzeuge geflgt

flussigkeitsgekiihlt. Das sorgt
dafir, dass die Warme konsequent
aus der Maschine abgeflihrt und
nicht weiter verteilt wird. ,Die
Summe all der MaBnahmen flihrt
zu einer geometrischen Stabilitat,
die eine extrem hohe Wiederhol-
genauigkeit der Bewegungsflih-
rung sicherstellt, betont Lirsch.
Daruber hinaus sorgt die monoli-
thische Konstruktion der Maschine

Bild 4: Leicht + Muller kann mit Mikron
und AgieCharmilles Maschinen von

GF Machining Solutions auf beide hoch-
prazise Fertigungsverfahren zugreifen
(Bildquelle Werkbilder 1-4:
www.iwsphotostudio.de)

zusammen mit dem Maschinen-
sockel aus Mineralguss und der
stabilen Portalkonstruktion flir eine
hervorragende Dampfung. Das
wirkt sich positiv auf die Oberfla-
chenqualitat aus. ,Man erkennt
praktisch keine Frastextur auf den
Werkstilicken®, bestétigt Fuchs.

Prazision und Wirtschaftlichkeit
vereint

Beim Erodieren geht es al-
lerdings keineswegs weniger
professionell zu und es entstehen
hier genauso Teile flir Prazisions-
Stanzwerkzeuge der absoluten
Spitzenklasse. Seniorchef Klaus
Muller bringt es auf den Punkt;
wHier in der Region um Pforzheim
befindet sich die Champions
League der Stanztechnik, und
wir spielen vorne mit.” Insgesamt
neun Draht- und Senkerodierma-
schinen stehen auf engstem Raum
und arbeiten im Zweischichtbe-
trieb zuverlassig ihre Auftrage

ab. Auf der neuesten AgieChar-
milles Drahterodiermaschine von
GF Machining Solutions, einer
CUT 1000, die seit Februar 2014
im Betrieb steht, ist Schneiddraht
mit nur 0,05 mm Durchmesser
aufgelegt. Im Wechsel mit einer
Rolle 0,15 mm starkem Draht,
schlichtet er engste Radien und
feinste Schlitze in Stempel und
Matrizen aus Hartmetall. ,Was mit
dieser Maschine und dem diinnen
Draht heute méglich ist, bedurfte
frither auf anderen Maschinen
viel mehr Zeit und manchmal
sehr trickreicher Prozessschritte”,
erzahlt Gerd Renninger, Leiter der
Erodierabteilung.

Und die Ergebnisse entstehen
auf héchst wirtschaftliche Art
und Weise, vor allem durch die
2-Draht-Technologie, die mog-
lichen Schneidgeschwindigkeiten
oder die Einfadeltechnik, die
Mikrodrahte vollautomatisch in
kleinste Locher einfadelt. Das
AWC Drahtsystem erhoht die
Produktivitat erheblich. Damit
kombiniert der Anwender die
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+GF+
AgieCh armilles

Verwendung von Draht mit gréBe-
rem Durchmesser oder Hochleis-
tungsdraht beim Hauptschnitt,

mit dem Einsatz von Dréahten mit
geringerem Durchmesser fiir kleine
Innenradien oder kostengiinstige-
ren Drahten beim Schlichtschnitt.
Der Drahtwechsel erfolgt vollauto-
matisch und wird durch patentierte
Sensoren Uberwacht. Diese einzig-
artige Technologie sorgt fur sptrbar
héhere durchschnittliche Schneid-
geschwindigkeiten.

Auf 1 pm genau positionierbar

An den Werkstlicken ist die
Qualitat der Oberflichen so gut,
dass Nachbearbeitungszeiten
drastisch sinken oder sogar ganz
entfallen kénnen. ,Wir erreichen auf
der CUT 1000 eine Oberflachengi-
te mit einem mittleren Rauwert von
Ra 0,1, in manchen Fallen sogar
0,05. Das ist schon sehr gut”,
urteilt Renninger. Die Vorausset-
zungen fur diese auBerordentliche
Prazision schaffen die Maschinen-
entwickler von GF Machining
Solutions durch eine Vielzahl von
zum Teil einzigartigen und inno- '
vativen technischen Losungen. In
dem patentierten Monoblock-Rah-
men der AgieCharmilles CUT 1000
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sind die Hauptachsen mechanisch
getrennt angeordnet. lhre Position
wird durch ein zweifaches Mess-
system jederzeit an allen Achsen
ermittelt und Uberwacht. Genauso
konsequent ist die Warmequelle
vom EDM-Bereich getrennt.

Die Maschine schafft Positionier-
genauigkeiten von 1 um Uber den
gesamten Verfahrbereich. Mit dem
kleinstméglichen Drahtdurchmes-
ser von 20 pm lassen sich Schlitze
von 22 pm und Innenradien von

11 pm wiederholgenau fertigen.
Dabei lassen sich die Ergebnisse
dieser Mikroerosionsprozesse
exakt planen und vorhersagen.

Miniaturisierung fordert absolute

Fertigungsprazision

wDie Herstellung sehr kleiner Bau-
teile hat flir unsere Kunden in der

Automobilelektrik, der Elektro- und

Elektronikindustrie, der Telekom-

munikation, der Haustechnik und in

weiteren Branchen hohe Prioritat",
betont Marco Muller. Die Mikro-
komponenten bedingen engste
Fertigungstoleranzen und fordern
zum Teil unvorstellbar genaue
Produktion. ,,Eine mdglichst hohe

Genauigkeit der Konturen, minima-

le Oberflachenrauheiten und eine

Bild 5:

In dem patentierten Monoblock-Rahmen
der AgieCharmilles CUT 1000 von GF Ma-
chining Solutions sind die Hauptachsen
mechanisch getrennt angeordnet

groBtmaogliche Wiederholbarkeit
sind bei der Herstellung hoch-
praziser Stempelwerkzeuge und
winzigster Bauteile ein absolu-
tes Muss®, so Miiller weiter, Und
Alexander Leicht ergéanzt: ,Da ist
es fur uns natirlich héchst komfor-
tabel, wenn wir bei den Verfahren
zwischen Frasen und Erodieren
unter wirtschaftlichen Aspekten
wahlen kénnen, ohne Abstriche
am Ergebnis machen zu missen."
Den Stanzexperten kommt dabei
nicht nur die fast 30 Jahre lange
Zusammenarbeit mit GF Machining
Solutions zugute, sondern auch
die Tatsache, dass der Maschinen-
hersteller mit AgieCharmilles und
Mikron fiir beide Verfahren Hoch-
leistungsmaschinen flr praziseste
Ergebnisse herstellt. Leicht ab-
schlieBend: ,Mit Herrn Lirsch sind
wir immer gut beraten, denn er
kann uns interessenfrei fiir beide
Verfahren beste Maschinentechno-
logie anbieten.” So ist Préazision
bei Leicht + MUller keine Frage
der Ehre, sondern der Wahl des
richtigen Produktionsmittels.

Bild 6
(Werkbilder. 5 + 6:
GF Machining Solutions)
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