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Fortschritt durch Technologie und Zuverlassigkeit

Rejlek setzt beim Erodieren und Frasen auf GF Machining Solutions

Als Automobilzulieferer ist die Karl Rejlek GmbH aus Osterreich gefordert, die eigene Produktivitit bei hdchster Qualitit permanent
zu steigern. Spezialisiert auf die Entwicklung und Fertigung von Spritzgussformen und Stanzwerkzeugen betrifft dies auch die Bereiche
Erodieren und Frdsen. Dort setzt man unter anderem auf technologischen Input aus der Schweiz mit Drahterodier-, Senkeradier- und
5-Achs-Frasmaschinen von GF Machining Solutions.

Bereits seit 1965 beschaftigt sich die Eigen-
tiimer gefiihrte Karl Rejlek GmbH mit der
Verarbeitung von Metall, seit 1970 mit der
Kunststoffverarbeitung. Heute entwickeln
und produzieren die rund 2000 Mitarbei-
ter der Rejlek-Gruppe an sechs Standorten
Einzelkomponenten und Baugruppen aus
Kunststoff und Metall in Verbindung mit
Elektronik und Design und erzielen dabei
einen Umsatz von rund 70 Millionen Euro.
Die Kunden sind vorwiegend Unternehmen
aus den europaischen Schliisselindustrien
Automobil- und Automobilzulieferindus-
trie, Konsumgliterindustrie, Medizintech-
nik sowie der Maschinen- und Anlagenbau-
industrie.

Spezialisiert auf Automotive und Telekom-
munikationstechnologie sowie Maschinen-
bau erwirtschaften alleine am Hauptsitz
in Wien 200 Mitarbeiter rund 27 Millio-
nen Euro Umsatz. Im Bereich der Automo-
tivindustrie ist Rejlek Tier-2/3-Lieferant fir
kleine, innovative Elektronikkomponenten,
zum Grofteil fiir deutsche Automobilher-
steller und stellt vor allem Spritzguss- und
Stanzteile sowie Verbindungen (konkret:
umspritzte Metallteile) her. Die Kombina-
tion Werkzeugbau und Serienproduktion
sowie die daraus entwickelte Lésungskom-
petenz machen das Unternehmen nach Aus-
sage von Geschaftsfihrer Dr. Mag. Ing. Ro-
bert Rejlek weltweit zu einem angesehenen
Partner.

Hochste Qualitit und Produktivitit

Bei allen Prozessen nehmen die Prinzipi-
en Qualitdt und Produktivitit bei der Um-
setzung der haufig sehr spezifischen Kun-
denanforderungen héchste Prioritdt ein.
So ist es Rejlek gelungen, eine kontinuier-
lich wachsende Anzahl von Unternehmen
mit den Leistungen des Unternehmens zu
begeistern. Eine Kernkompetenz von Rej-
lek ist die Entwicklung und Fertigung von
Spritzgussformen und Stanzwerkzeugen,
aber auch die Herstellung von komplexen
Maschinenbauteilen. Flr deren Produkti-
on kommen ausschlieBlich die neuesten

Fertigungstechnologien und Softwarelo-
sungen zum Einsatz. Der moderne Ma-
schinenpark sowie die hochqualifizierten
Konstrukteure und Werkzeugmacher des
Unternehmens sind nach den Worten von
Robert Rejlek die Sdulen des Unterneh-
menserfolges.

Auf Uber 100 Spritzguss- und 50 Stanz-
maschinen werden die Komponenten auf
Kundenwunsch auch gefertigt. Dabei wird
die Prozessqualitdit sowohl von Online-
Videouberwachungssystemen als auch
durch den Einsatz modernster Messtechnik
— wie 3D-Messmaschinen oder Lasermess-
mittel — sichergestellt.

Erodieren mit langer Tradition

Bereits seit Ende der 70er Jahre wird im
Werkzeugbau fiir hdchste Genauigkeiten
auf die Erodiertechnik gesetzt. Nach eige-
ner Aussage war Rejlek eines der ersten
Unternehmen, das mit dieser damals bahn-
brechenden Technologie des Drahtschnei-
dens mit dem schweizerischen Unterneh-
men Agie gestartet ist. Im Bereich der
Senkerosion arbeitet Rejlek mit Charmilles
zusammen. Mit beiden Unternehmen, die
heute GF Machining Solutions heiRen, ver-
bindet die Wiener daher bereits eine lange
Zusammenarbeit.

Auch bei einer im Jahr 2012 anstehenden
Ersatzinvestition fir eine groRere Draht-
schneidmaschine setzte Rejlek wieder auf
die Zusammenarbeit mit dem schweizeri-
schen Konzern. Technologisch werde im-
mer in das beste und modernste Ferti-
gungsmittel investiert — falls es auch im
Preis-Leistungs-Verhdltnis den Vorstellun-
gen entspreche, bringt Robert Rejlek die
Entscheidungskriterien auf den Punkt.

Ing. Friedrich Scharinger, Vertriebsingeni-
eur bei GF Machining Solutions, ergénzt,
dass Rejlek bereits im Jahr 2011 mit der
AC Vertex 3 mit herausragenden techno-
logischen Argumenten (berzeugt werden
konnte, Auch bei diesem konkreten Pro-
jekt konnte sich die Drahterodiermaschine

AC Progress VP4 aufgrund des ausgezeich-
neten Preis-Leistungs-Verhiltnisses durch-
setzen.

Maximale Positioniergenauigkeit
beim Schneiden

Fiir Rejlek ist hochste Qualitat selbstver-
stdndlich, um den standig steigenden An-
forderungen der internationalen Kunden zu
geniigen. Da ist maximale Prazision in der
Fertigung Bedingung.

Die AC Progress VP4 bietet diese flr Bau-
teile mit einer maximalen Abmessung von
1300 mm x 1000 mm x 510 mm (B x T x H)
beziehungsweise 3000 kg maximalem
Werkstlckgewicht bei Verfahrwegen von
800 mm x 550 mm x 525 mm (X/Y/Z). Der
hohe Prézisionsgrad wird durch eine hohe
Maschinensteifigkeit, mit Drehgebern und
GlasmaRstaben, kombiniert arbeitenden
Messsystemen sowie durch eine hochge-
naue Steuereinheit erreicht, Die Anlage
sorgt deshalb nach Auskunft von Fritz Scha-
ringer flir maximale Positioniergenauigkeit,
die zum Fertigen von Feinschneid- und Fol-
geschnittwerkzeugen sowie bei Mehrfach-
aufspannungen erforderlich ist.

Die Drahterodiermaschine ist mit einem
fixen Tisch und bewegliche Schlitten in den

Fertigung von Formeinsatzen fiir Steckkontakte
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AC Vertex 3 bei Rejlek

Achsen X, Y, U und V sowie mit Armen fiir
die Drahtfithrungen konzipiert. Die Ach-
sen sind aufgrund ihrer grolken Verfahr-
wege nach dem Prinzip einer maglichst ho-
hen Positioniergenauigkeit angeordnet. Die
gesamte Arbeitszone kann fiir Detailbear-
beitungen an groRen Werkstiicken oder
Mehrfachaufspannungen genutzt werden,

Dariiber hinaus bietet die AC Progress VP4
die Méglichkeit, zwei verschiedene Drihte
mit einem einzigen Drahtsystem vorteil-
haft zu nutzen. Nach Ausfiihrung des Voll-
schnitts wechselt der Anwender einfach die
Spule aus, um Draht eines anderen Durch-
messers oder einer anderen Qualitat zu be-
nutzen. Ein Spulenwechsel dauert nur ein
paar Minuten. Drahtkosten kénnen damit
gesenkt und Schneidraten erhdht werden,

Perfekt gleichmiRige Oberflichen

Neben einer hohen Genauigkeit sind fir
Rejlek auch perfekte Oberflachen ein Muss.
Auch hier kann die AC Progress VP4 Uber-
zeugen, wie Ing. Scharinger erklart: Mit
der neuesten Generatortechnologie von
GF Machining Solutions wird eine Steige-
rung des Formfaktors der Impulse und eine
Kiirzung der Impulsdauer erreicht. Damit
erhoht sich die Erodierleistung und dank

leistungsfahigerer Elektronik kann der Ero-
sionsprozess effizient gesteuert werden.

Spritzguss-, Druckguss- und Extrudierwerk-
zeuge haben als gemeinsames Merkmal
Formeinsdtze mit feinsten Oberflachen im
unteren Rauheitshereich. Mit dem Modul
Smoothsurf wird laut GF Machining Solu-
tions genau diese Oberflichengiite durch
hohe GleichmiRigkeit und Homogenitat
erreicht. Bei den Bauteilen werden nach
Aussage der betrauten Fachleute bei Rej-
lek Oberflachenqualitdten von Ra = 0,2 pm
erreicht.

Investition in 5-Achs-Frasen

Auch die Fertigung von Maschinenbau-
teilen ist fir das Unternehmen ein stetig
wachsender Bereich. Daher ist es fiir Ro-
bert Rejlek nétig, auch hier in neue, inno-
vative Technologie zu investieren: 5-Achs-
Frasen mit schnellen Wechselzeiten sind
flr Rejlek ein wichtiges Thema. Die Mikron
HSM 600U LP bietet fiir beide Bereiche ei-
nen sehr guten Mix.
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Langjdhrige Zusammenarbeit: Dr. Mag. Ing. Robert
Rejlek, Reinhard Schifer (Maschinenbediener) und
Ing. Friedrich Scharinger (v.l.n. r.)

GF Machining Solutions

GF Machining Solutions ist weltweit tdtiger Anbieter von Maschinen, Automations-
I6sungen und Serviceleistungen fiir den Werkzeug- und Formenbau sowie fiir die Fer-
tigung von Prazisionsteilen. Die Angebotspalette reicht von Elektroerosions-, Hochge-
schwindigkeits- und Hochleistungsfrasmaschinen, liber Spann- und Palettiersysteme,
3D-Lasermaschinen flir die Oberflachenstrukturierung, Serviceleistungen, Ersatz- und
VerschleiBteile, Verbrauchsmaterial bis hin zu Automationslésungen. Als global tétiges
Unternehmen ist GF Machining Solutions, eine Division des Georg Fischer-Konzerns
(Schweiz), mit eigener weltweiter Organisation an 50 Standorten prasent. 2873 Mit-
arbeitende erwirtschafteten 2013 einen Umsatz von 852 Millionen Schweizer Franken.

-+

> www.gfms.com/de
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Einsdtze mit Genauigkeiten von 2 um bis 3 pm und
Oberflichenrauheiten von Ra = 0,2 werden vor-
wiegend in der Automobilherstellung eingesetzt

Aufgrund des laut Rejlek ausgezeichneten
Preis-Leistungs-Verhaltnisses fiel daher
auch im Frdsen die Entscheidung fiir eine
erneute Zusammenarbeit mit GF Machi-
ning Solutions. Die Mikron war aus der Ver-
gangenheit schon sehr gut bekannt; Tech-
nologie, Laufzeit und Verfugbarkeit waren
sehr zufriedenstellend. Auch bei der neuen
HSM 600U LP ist der Vorsprung zu sehen,
wodurch die Rejlek-Philosophie, sténdig in
neue Technologien zu investieren, unter-
stiitzt wird.

Das vertikale Hochgeschwindigkeitshear-
beitungszentrum wurde speziell fir den
Werkzeug- und Formenbau sowie die Mit-
tel- und Kleinserienproduktion qualitativ
hochwertiger Teile entwickelt. Rejlek setzt
die Mikron HSM 600U LP ausschlieRlich fiir
die Herstellung von hochgenauen Maschi-
nenteilen ein, Die Serie Mikron HSM LP (LP
= Linear Performance) wurde flr hochste
Prézision und Oberflaichenqualitat konzi-
piert.

Bei den erforderlichen Konstruktions-
mafnahmen stehen das Maschinenbett,
die Temperaturstabilisierung, die Achsen-
antriebe, die Bewegungssteuerung so-
wie die Werkzeugvermessung im Vorder-
grund. Friedrich Scharinger erganzt dies:

Mikron HSM 600 ULP bei Rejlek fir die 5-Achs-
Bearbeitung mit kurzen Werkzeugwechselzeiten



Hervorragende Ergonomie und Benutzer-
freundlichkeit durch Zugang zum Werk-
stiick von drei Seiten, ausgezeichnete Sicht
in den Arbeitsbereich (unter anderem
durch ein zusatzliches Seitenfenster) und
einfache Kranbeladung machten die Mik-
ron HSM 600 ULP auch fiir den Maschinen-
bediener zu einem produktiven Fertigungs-
mittel.

Zusammenarbeit ohne Kompromisse

Neben den technologischen Merkmalen
ist fiir Rejlek aber auch eine vertrauensvol-
le und verldssliche Partnerschaft ein wich-
tiges Kriterium. Aufgrund der langjahrigen
Zusammenarbeit der beiden Unternehmen
kennt man die richtigen Ansprechpart-
ner. Bei GF Machining Solutions sind die
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Anlaufstellen fir Kundenanfragen klar de-
finiert und das Unternehmen kann daher
sehr schnell auf Wilnsche und Anregungen
reagieren beziehungsweise Serviceeinsatze
koordinieren.

Karl Rejlek GmbH
Kirchfeldgasse 69, A-1230 Wien

= www.rejlek.at

Effizienzsteigerung bei der Funkenerosion

Deionisiereinheit der Gross Wassertechnik erméglicht qualitativ hochwertige und 6kologische Bearbeitung

Die Funkenerosion ist eine bewshrte Tech-
nologie zur Herstellung praziser Struktu-
ren in schwer zerspanbaren Metallen. Die
Qualitdt und Bearbeitungsgeschwindigkeit
wird vor allem durch die Art des verwende-
ten Dielektrikums bestimmt. Untersuchun-
gen haben gezeigt [1], dass die Préazision
hergestellter Strukturen bei abnehmender
elektrischer Leitfahigkeit des eingesetzten
Dielektrikums steigt. Da gleichzeitig die
Bearbeitungsgeschwindigkeit beeinflusst
wird, muss die elektrische Leitfahigkeit auf
den Bearbeitungsprozess abgestimmt wer-
den. Durch den Einsatz einer neu entwickel-
ten Hochleistungsdeionisiereinheit wird so-
wohl eine Effizienzsteigerung in Bezug auf
Qualitat und Bearbeitungsgeschwindigkeit
erzielt als auch aus dkonomischer Sicht
eine nachhaltige Bearbeitung realisiert.

Durch den Einsatz von deionisiertem Was-
ser beim Erodieren [1] wird ausgenutzt,
dass Wasser gegeniiber dem haufig ver-
wendeten Kohlenwasserstoffdielektrikum
eine wesentlich geringere Viskositat be-
sitzt, wodurch eine optimalere Spilung des
Arbeitsspaltes realisiert werden kann. Aus
okologischer Sicht stellt die funkenerosi-
ve Bearbeitung mit deionisiertem Wasser
als Arbeitsmedium einen sauberen Prozess
dar. Das Wasser kann nach der Aufberei-
tung wieder verwendet werden, da eine
aufwendige Entsorgung, wie beim Kohlen-
wasserstoffdielektrikum ist nicht notwen-
dig ist. Allerdings muss dazu das verwen-
dete Wasser kontinuierlich von geldstem
Metall gereinigt werden, da dies anderen-
falls zu einer lokalen Steigerung des elek-
trischen Leitwerts des Wassers fiihrt. Bej
einem elektrischen Leitwert des Wassers
von £ 1,5 us/cm kénnen beispielsweise
Bohrungen prozesssicher mit einer hohen
Wiederholgenauigkeit gefertigt werden.

Kompakte Anlagen zum Deionisieren von Wasser fiir die Funkenerosion; rechts die neuere Ausfihrung
GW1B00MB fiir das Schneiden von Hartmetall und Polykristallinem Diamant

Zur Gewahrleistung einer prozesssiche-
ren Anwendung der Funkenerosion, ins-
besondere hei Hochleistungsbauteilen wie
beispielsweise Turbinenschaufeln fir die
Flugzeug- oder Energietechnik sowie fiir
Common-Rail-Einspritzdiisen der Automo-
bilindustrie, ist eine konstante Qualitit des
Dielektrikums erforderlich. Die Gross Was-
sertechnik GmbH hat im Rahmen eines
vom Bundesministerium fiir Wirtschaft und
Technologie (BMWi) geférderten Koopera-
tionsprojekts zusammen mit dem Fraun-
hofer-Institut fiir Produktionsanlagen und
Konstruktionstechnik (IPK) eine lonenaus-
tauscheranlage speziell fiir die Anwendun-
gen im Bereich der Mikrofunkenerosion
entwickelt — die kompakte und mobile Dei-
onisiereinheit GW-RD5.

Bei der Produktplanung wurden technische,
wirtschaftliche und dkologische Aspekte

beriicksichtigt, welche der Wartungs- und
Reparaturméglichkeiten der Deionisierein-
heit dienen. Die Auslegung der Hochleis-
tungsdeionisiereinheit GW-RD5 erfolgte
nach der VDI-Richtlinie 2221. Dabei sind die
verbauten Kompaonenten, wie Pumpen-, Fil-
ter- und lonentauschereinheit exakt aufei-
nander abgestimmt. Die mobile Anlage ist
mit einem robusten Gehause ausgestattet
und verflgt flr den universellen Einsatz
tiber Schlauchanschliisse mit CPC-Kupplun-
gen und Wasserstop. Dies erméglicht den
Einsatz und das Nachriisten der Deionisier-
einheit an allen gangigen Erodiermaschinen
unabhangig vom Hersteller,

N

2 www.gross-wassertechnik.de
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