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beherbergt. Insgesamt neun Draht- und
Senkerodiermaschinen stehen auf engs-
tem Raum und arbeiten im Zweischichthe-
trieb zuverlassig ihre Auftrége ab. Auf der
neuesten AgieCharmilles-Drahterodierma-
schine 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 ei-
ner Rolle 0,15 mm starkem Draht, schlich-
tet er engste Radien und feinste Schlitze
in Stempel und Matrizen aus Hartmetall.
Was mit dieser Maschine und dem diin-
nen Draht heute moglich ist, bedurfte nach
Aussage von Gerd Renninger, Leiter der
Erodierabteilung, friher auf anderen Ma-
schinen viel mehr Zeit und manchmal sehr
trickreicher Prozessschritte.

Die Ergebnisse entstehen auf hdchst wirt-
schaftliche Art und Weise, vor allem durch
die 2-Draht-Technologie, die méglichen
Schneidgeschwindigkeiten oder die Ein-
fadeltechnik, die Mikrodrdhte vollauto-
matisch in kleinste Locher einfadelt. Das
AWC-Drahtsystem erhoht die Produktivitat
erheblich. Damit kombiniert der Anwender
die Verwendung von Draht mit gréRerem
Durchmesser oder Hochleistungsdraht
beim Hauptschnitt, mit dem Einsatz von
Drahten mit geringerem Durchmesser fir
kleine Innenradien oder kostengiinstigeren
Drahten beim Schlichtschnitt.

Der Drahtwechsel erfolgt vollautoma-
tisch und wird durch patentierte Sensoren
Uberwacht. Diese einzigartige Technologie
sorgt fiir spiirbar hohere durchschnittliche
Schneidgeschwindigkeiten.

Auf 1 um genau positionierbar

An den Werkstiicken ist die Qualitat der
Oberflichen so gut, dass Nachbearbei-
tungszeiten drastisch sinken oder sogar
ganz entfallen konnen. Auf der CUT 1000
wird eine Oberflichengiite mit einem
mittleren Rauwert von Ra 0,1, in man-
chen Fallen sogar 0,05, erreicht, wie Ren-
ninger feststellt. Die Voraussetzungen fir
diese auRerordentliche Prazision schaffen
die Maschinenentwickler von GF Machi-
ning Solutions durch eine Vielzahl von zum
Teil einzigartigen und innovativen techni-
schen Lésungen. In dem patentierten Mo-
noblock-Rahmen der CUT 1000 sind die
Hauptachsen mechanisch getrennt ange-
ordnet. lhre Position wird durch ein zweifa-
ches Messsystem jederzeit an allen Achsen
ermittelt und liberwacht. Genauso konse-
quent ist die Warmequelle vom EDM-Be-
reich getrennt.

Eine moglichst hohe Genauigkeit der Konturen,
minimale Oberflichenrauheiten und eine groft-
mégliche Wiederholbarkeit sind bei der Herstel-
lung hochpréziser, winzigster Bauteile ein absolu-
tes Muss Bild: www.lwsphotostudio.de

Die Maschine schafft Positioniergenauigkei-
ten von 1 um tber den gesamten Verfahr-
bereich. Mit dem kleinstméglichen Draht-
durchmesser von 20 um lassen sich Schlitze
von 22 pum und Innenradien von 11 pm wie-
derholgenau fertigen. Dabei lassen sich die
Ergebnisse dieser Mikroerosionsprozesse
exakt planen und varhersagen.

Miniaturisierung fordert
absolute Fertigungsprazision

Die Herstellung sehr kleiner Bauteile hat
nach Aussage von Marco Miller fiir Kunden
in der Automobilelektrik, der Elektro- und
Elektronikindustrie, der Telekommunikati-
on, der Haustechnik und in weiteren Bran-
chen hohe Prioritat. Die Mikrokomponen-
ten bedingen engste Fertigungstoleranzen

Die AgieCharmilles CUT 1000 von GF Machining
Solutions steht flr auRerordentliche Prazision
durch eine Vielzahl von zum Teil einzigartigen und
innovativen technischen Lésungen
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Gerd Renninger van Leicht + Milller: Wir erreichen
auf der CUT 1000 eine Oberflachengiite mit einem
mittleren Rauwert von Ra 0,1
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und fordern zum Teil auBerordentliche ge-
naue Produktion. Eine moglichst hohe Ge-
nauigkeit der Konturen, minimale Ober-
flaichenrauheiten und eine gréRtmogliche
Wiederholbarkeit sind laut Muller bei der
Herstellung hochpraziser Stempelwerkzeu-
ge und winzigster Bauteile ein absolutes
Muss. Und Alexander Leicht ergénzt, dass
es fiir das Unternehmen natirlich héchst
komfortabel sei, wenn man bei den Ver-
fahren zwischen Frasen und Erodieren un-
ter wirtschaftlichen Aspekten wahlen kann,
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 Maschinenher-
steller mit AgieCharmilles und Mikron fiir
beide Verfahren Hochleistungsmaschinen
fir préziseste Ergebnisse herstellt.

GF Machining Solutions

GF Machining Solutions ist ein weltweit
agierender Anbieter von Maschinen,
Automationslésungen und Serviceleis-
tungen fiir den Werkzeug- und Formen-
bau sowie fiir die Fertigung von Prazi-
sionsteilen. Die Angebotspalette reicht
von Elektroerosions-, Hochgeschwindig-
keits- und Hochleistungsfrasmaschinen,
iiber Spann- und Palettiersysteme, 3D-
Lasermaschinen fiir die Oberflachen-
strukturierung, Serviceleistungen, Ersatz-
und VerschleiRteile, Verbrauchsmaterial
bis hin zu Automationsldsungen. GF Ma-
chining Solutions, eine Division des Ge-
org Fischer-Konzerns (Schweiz), ist mit
eigener weltweiter Organisation an 50
Standorten prasent. 2873 Mitarbeiten-
de erwirtschafteten 2013 einen Umsatz
von 852 Millionen Schweizer Franken.
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