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+Wir kombinieren Prototyping
und Produkttests der Spitzenklasse
miteinander.”

Mark Barfoot, Geschaftsfiihrer von Hyphen (S. 42)
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,FPrazision ist keine Frage der
Ehre, sondern der Maschinen*

Erodieren oder Frasen? Die Leicht + Miiller Stanztechnik GmbH & Co. KG in Remchingen setzt beide Prozesse
ein, um auf effizientem Weg zu besten Stanzwerkzeugen und Stanzprozessen zu kommen.

) Bei der Leicht + Muller Stanztechnik
GmbH & Co. KG in Remchingen ste-

hen deshalb auch neueste Mikron HSC Fris-
maschinen sowie AgieCharmilles Erodier-

maschinen. Aber das ist noch nicht alles.
»Wir haben bei unseren Fertigungspro-
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zessen genormte Prozessschritte, um im
Rahmen des Qualititsmanagements und
im Sinne hochster Reproduziergenauig-
keit immer zum besten Ergebnis zu kom-
men. Aber die sind nicht in Stein gemei-
Belt”, betont Alexander Leicht, einer der

4 Die AgieCharmilles CUT 1000 von
GF Machining Solutions steht fiir auBerordent-
liche Prazision durch eine Vielzahl von zum Teil
einzigartigen und innovativen technischen
Lésungen (Bilder: IWS Photostudio GmbH)

Geschiiftsfithrer beim Hochleistungsstanz-
unternechmen Leicht + Miller und unter
anderem fiir Controlling verantwortlich.
»Wenn beim Nach- oder Neukalkulieren ein
anderer Prozess besser ist als der genormte,
dann kannen sich die Festlegungen schon
mal andern®, so Leicht, Auch neue, verbes-
serte Maschinen kénnen einen Verfahrens-
wechsel bedingen, Marco Miiller, ebenfalls
Geschiftsfithrer, lobt die Friistechnik: ,Mit
den neuen Mikron HSC Frismaschinen von
GF Machining Solutions lassen sich man-
che Teile fiir unsere Priizisionswerkzeuge in
mindestens gleicher Qualitit, aber wesent-
lich schneller und kostengiinstiger herstel-
len als mit dem Senkerodieren,”

Keine Frastextur erkennbar So steht
seit 2013 mit einer Mikron HSM 400 LP
eine Highspeed-Frismaschine der neues-
ten Generation als drittes Friszentrum von
GF Machining Solutions in Remchingen.
Das begeistert auch den Leiter der Friisab-
teilung, Matthias Fuchs. ,,Es ist unglaub-
lich, welche Oberflichenqualitit wir mit
dem Frisen hinbekommen.” Mit teilweise
diamantbeschichteten Friswerkzeugen von
unvorstellbar kleinem 0,1 mm Durchmesser
werden mit bis zu 42000 U/min Konturen
in Stempel fiir die Hochleistungswerkzeuge
gefrist. Mit derart hergestellten Priigeele-
menten aus Hartmetall werden dann bei-
spielsweise bei Pins mit flexibler Einpress-
zone, Radien angeprigt, die fir das Bestii-
cken in Leiterplattenbohrungen notwendig
sind. ,,Wenn man sich die Dimensionen vor
Augen fithrt, in denen wir da arbeiten, dann
bekommt man eine Vorstellung von den
Prizisionsanforderungen®, bemerkt Miiller.

Die Mikron Maschine war sehr schnell
erste Wahl in Remchingen, schliefilich
ist GF Machining Solutions ja kein Un-
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bekannter im Haus. ,Die Geschiiftsbe-
zichung besteht nun seit fast 30 Jahren®,
erzihlt Alfred Lirsch, Verkaufsingenieur
von GF Machining Solutions. Die Mikron
HSM 400 LP ist als dreiachsiges vertikales
Hochgeschwindigkeitsbearbeitungszent-

rum ausgelegt auf héchste Prizision und
Oberflichenqualitit. Dafiir sorgt vor allem
auch der lineare Direktantrieb (LP = Line-
ar Performance), der die Achsen schnell und
hochpriizise an die gewiinschten Positionen
bringt. Damit dies auch bei hohen Achsvor-
schiiben tiber lingere Zeitraiume und der
damit verbundenen Wirmeentwicklung so
bleibt, verfiigt die Mikron HSM LP Reihe

Prazision und Wirtschaftlichkeit vereint
Beim Erodieren geht es allerdings keineswegs
weniger professionell zu und es entstehen
hier genauso Teile fiir Prizisions-Stanzwerk-
zeuge der absoluten Spitzenklasse. Senior-
chef Klaus Miiller bringt es auf den Punkt:
»Hier in der Region um Pforzheim befindet
sich die Champions League der Stanztechnik,
und wir spielen vorne mit. Insgesamt neun
Draht- und Senkerodiermaschinen stehen
auf engstem Raum und arbeiten im Zwei-
schichtbetrieb zuverlissig ihre Auftrige ab.
Auf der neuesten AgieCharmilles Drahtero-
diermaschine von GF Machining Solutions,
einer CUT 1000, die seit Februar 2014 im Be-

»Man erkennt praktisch keine Frastextur
auf den Werkstiicken*

iiber ein ausgekliigeltes Kithlmanagement.

So ist jede Linearachse mit eigenem Kreislauf

fliissigkeitsgekihlt. Das sorgt dafiir, dass die
Wirme konsequent aus der Maschine ab-
gefithrt und nicht weiter verteilt wird. ,,Die
Summe all der Mainahmen fiihrt zu einer
geometrischen Stabilitdt, die eine extrem
hohe Wiederholgenauigkeit der Bewegungs-
fithrung sicherstellt", betont Lirsch. Darii-
ber hinaus sorgt die monolithische Konst-
ruktion der Maschine zusammen mit dem
Maschinensockel aus Mineralguss und der
stabilen Portalkonstruktion fiir eine her-
vorragende Diamplung. Das wirkt sich po-
sitiv auf die Oberflichenqualitit aus, ,,Man
erkennt praktisch keine Fristextur auf den
Werkstiicken®, bestatigt Fuchs.

trieb 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 diinnen Draht
heute maglich ist, bedurfte frither auf ande-
ren Maschinen viel mehr Zeit und manchmal
sehr trickreicher Prozessschritte®, erziihlt
Gerd Renninger, Leiter der Erodierabteilung,

Und die Ergebnisse entstehen auf hichst
wirtschaftliche Art und Weise, vor allem
durch die 2-Draht-Technologie, die mog-
lichen Schneidgeschwindigkeiten oder die
Einfiadeltechnik, die Mikrodrihte vollau-
tomatisch in kleinste Locher einfidelt. Das
AWC Drahtsystem erhoht die Produktivitit

W < Gerd
Renninger von
Leicht + Mller:
JWir erreichen
auf der CUT
1000 eine
Oberflachen-
gute mit einem
mittleren
Rauwert von
Ra 0,1. Das

ist schon sehr
gut.”
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A Mit Fraswerkzeugen nur 0,1 mm Durch-
messer werden mit bis zu 42000 U/min
Konturen in Stempel und Matrizen fir die
Hochleistungswerkzeuge geflgt

¥ (li.) Matthias Fuchs von Leicht + Maller: ,Es
ist unglaublich, welche Oberflachenqualitat
wir mit der Mikron HSM 400 LP erreichen.”

¥ (re.) Eine méglichst hohe Genauigkeit der
Konturen, minimale Oberflachenrauheiten
und eine groBtmogliche Wiederholbarkeit
sind bei der Herstellung hochpraziser, win-
zigster Bauteile ein absolutes Muss

dima 6. 2014

erheblich. Damit kombiniert der Anwender
die Verwendung von Draht mit grofierem
Durchmesser oder Hochleistungsdraht beim
Hauptschnitt, mit dem Einsatz von Drih-
ten mit geringerem Durchmesser fiir kleine
Innenradien oder kostengiinstigeren Drih-
ten beim Schlichtschnitt. Der Drahtwechsel
erfolgt vollautomatisch und wird durch pa-
tentierte Sensoren tiberwacht. Diese einzig-
artige Technologie sorgt fur spiirbar héhere
durchschnittliche Schneidgeschwindigkeiten.

Auf 1 pm genau positionierbar An den
Werkstiicken ist die Qualitit der Oberflichen
so gut, dass Nachbearbeitungszeiten dras-
tisch sinken oder sogar ganz entfallen kén-
nen. ,Wir erreichen auf der CUT 1000 eine
Oberflichengiite mit einem mittleren Rau-
wert von Ra 0,1, in manchen Fillen sogar 0,05.
Das ist schon sehr gut”, urteilt Renninger. Die
Voraussetzungen fiir diese aufferordentliche
Priizision schaffen die Maschinenentwick-
ler von GF Machining Solutions durch eine
Vielzahl von technischen Losungen. So sind
zum Beispiel im Monoblock-Rahmen der
AgieCharmilles CUT 1000 die Hauptachsen
mechanisch getrennt angeordnet. Thre Position
wird durch ein zweifaches Messsystem jeder-
zeit an allen Achsen ermittelt und iiberwacht.
Genauso konsequent ist die Wiarmequelle vom
EDM-Bereich getrennt, Die Maschine schafft
Positioniergenauigkeiten von 1 pm tiber den
gesamten Verfahrbereich. Mit dem kleinst-
moglichen Drahtdurchmesser von 20 pm las-
sen sich Schlitze von 22 pm und Innenradien
von 11 pm wiederholgenau fertigen. Dabei
lassen sich die Ergebnisse dieser Mikroerosi-

onsprozesse exakt planen und vorhersagen.

Miniaturisierung fordert absolute Fer-
tigungsprdzision ,Die Herstellung sehr
kleiner Bauteile hat fiir unsere Kunden in
der Automobilelektrik, der Elektro- und
Elektronikindustrie, der Telekommunikati-
on, der Haustechnik und in weiteren Bran-
chen hohe Prioritit”, betont Marco Miiller,
Die Mikrokomponenten bedingen engs-
te Fertigungstoleranzen und fordern zum
Teil unvorstellbar genaue Produktion. , Eine
moglichst hohe Genauigkeit der Konturen,
minimale Oberflichenrauheiten und eine
grofitmogliche Wiederholbarkeit sind bei
der Herstellung hochpriiziser Stempelwerk-
zeuge und winzigster Bauteile ein absolutes
Muss®, so Miuller weiter. Und Alexander
Leicht erginzt: ,Da ist es fir uns natiirlich
hachst komfortabel, wenn wir bei den Ver-
fahren zwischen Frisen und Erodieren un
ter wirtschaftlichen Aspekten wihlen kon-
nen, ohne Abstriche am Ergebnis machen
zu miissen.” Den Stanzexperten kommt da
bei nicht nur die fast 30 Jahre lange Zusam-
menarbeit mit GF Machining Solutions zu-
gute, sondern auch die Tatsache, dass der
Maschinenhersteller mit AgieCharmilles
und Mikron fiir beide Verfahren Hochleis-
tungsmaschinen fiir priziseste Ergebnisse
herstellt. Leicht abschliefiend: ,,Mit Herrn
Lirsch sind wir immer gut beraten, denn er
kann uns interessenfrei fiir beide Verfahren
beste Maschinentechnologie anbieten.” So
ist Prizision bei Leicht + Miiller keine Fra-
ge der Ehre, sondern der Wahl des richtigen
Produktionsmittels.

P www.leicht-mueller.de

P www.gfms.com/de




