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WERKZEUG UND FORMEN

Draht-Erodiermaschinen

Fingangsle
Maschinen

itwert runter -
eistung

noch

Fir das Herstellen von dauerhaften
Beschichtungen in Extrudern wurde
eine besondere Werkstoffkombinati-
on entwickelt. Dadurch wird die Le-
bensdauer der Extruder erhéht. Damit
die zur Fertigung eingesetzten Ero-
diermaschinen ihre Leistungsfahig-

keit ausreizen kénnen, wird reinstes,
riickstandsfreies Prozesswasser zu-
gefiihrt. Das liefert eine zentrale Os-
moseanlage. Die Technologie schafft
einen optimalen ph-Wert mit niedri-
gem Leitwert des Wassers und das
liber die gesamte Laufzeit der Ma-

schine. Die energieeffiziente Osmose-
anlage arbeitet mit einem Wirkungs-
grad zwischen 65 und 80 Prozent und
senkt den Eingangsleitwert des an-
kommenden Leitungswassers um bis
zu 98 Prozent.

Jeder Erodierer kennt das Problem ei-
nes zu hohen Leitwertes, sobald nicht
aufbereitetes Wasser (Leitungswasser)
in das Prozesswasser der Erodierma-

schine gelangt. Das Ansteigen des Leit-
wertes wihrend des Erodierprozesses
kann fatale Folgen haben wie Draht-
bruch, schlechte Oberflichenqualitat

und Maflungenauigkeit bis hin zum
Maschinenstopp. Um die Durchmesser
von Doppelschnecken-Extruder auf
Maf zu bringen, werden bei Hartex,

» Die Draht-Erodiermaschinen arbeiten autark, bendtigen
reinstes und riickstandsfreies Prozesswasser mit
dauerhaft niedrigem Leitwert, das eine Osmoseanlagen
zur Verfiigung stellt.
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Roth, Draht-Erodiermaschinen einge-
setzt. Hierzu fahren sie die Innenkon-
tur wie eine liegende Acht ab und
schneiden ausnahmslos im Hartme-
tallbereich. Vorher wurde an den In-
nenseiten der Doppelschnecken-Ex-
truder eine extrem widerstandsfdhige
Beschichtung aus einer besonderen
Werkstoffkombination aufgebracht,
die die Standzeiten der Extruder er-
hoht.

Die Draht-Erodiermaschinen von
GF Machining Solutions, Schorndorf,
arbeiten autark. Bei den groflen, tiber
500 mm langen Extrudern lauft ein
Auftrag oft tiber mehr als 200 Stunden.
Bedienpersonal bedarf es in dieser Zeit
wenig. Wohl aber standig reinstes und
riickstandsfreies Prozesswasser, dessen
Leitwert dauerhaft und gleichbleibend
niedrig ist. ,Das hdlt die Leistungsfa-
higkeit der Maschinen kontinuierlich
hoch“, betont Bernhard Fronius, Tech-
nischer Fachberater Customer Servi-
ces, GF Machining Solutions. Nach
dem Beschichtungsprozess werden die
Durchmesser der Extruder auf Maf} ge-
bracht. Hierbei werden mit den Draht-
Erodiermaschinen, die Innendurch-
messer der senkrecht aufgespannten
Doppelschnecken-Extrudern auf das
geforderte Maf} erodiert. An jeder Ma-
schine steht das System E.KO Ioniser
der Osterreichischen Easymetal Pro-
zesstechnik, Wolkersdorf. , Dieses Sys-
tem bietet eine 6kologisch optimale
Technologie zur Gewinnung von de-
ionisiertem Prozesswasser fiir den Ein-
satz in der Funkenerosion”, versichert
Stefan Freudenthaller, Geschaftsfiihrer
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<4 Die Extruder werden in
unterschiedlichen Gro-
Ren gefertigt, die innen
mit einer Gber das HIP-
Verfahren aufgetrage-
nen dauerhafte Be-
schichtungen hartbe-
schichtet sind.

von Easymetall. Die Serie wurde spezi-
ell fiir die Wasseraufbereitung von
Draht-Erodiermaschinen entwickelt.
Die Technologie schafft einen optima-
len ph-Wert mit niedrigem Leitwert
des Wassers und das tiber die gesamte
Laufzeit der Maschine.

Aus der Leitung kommt das Stadt-
wasser mit etwa 300 Mikro-Siemens
(uS). Das System senkt den Eingangs-
leitwert auf bis zu 0,1 pS. Fiir etwa 800
Erodierstunden werden deionisiertes
Prozesswasser geliefert, bevor die
schnell an- und abzukoppelnden Leih-
gerdte ausgetauscht werden miissen.
Bei einem Leitwert von 15 pS arbeiten
die Maschinen optimal. Da im Laufe
eines Arbeitstages etwa 10 bis 20 Pro-

A Uber ein zentrales Leitungssystem werden
die Draht-Erodiermaschinen mit bis zu 2.400
Liter aufbereitetem Prozesswasser pro Tag
versorgt.
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zent des Wassers in die Umgebungsluft
verdunstet, muss stets Wasser nachge-
fillt werden, sonst wiirde sich der Leit-
wert alleine durch die hohere Konzen-
tration wieder erhohen. , Das konnen
wir nicht akzeptieren“, betont Martin
Kreickenbaum, Geschaftsfithrer von
Hartex. ,Denn dann dndert sich sofort
die Qualitdt der Erodierergebnisse.”
Bei den groflen Extrudern mit tiber
500 mm Lidnge ist das Drahterodieren
sowieso ein heikler Prozess. Uber diese
Lange den Draht gespannt zu halten,
ohne dass er bauchig wird, und damit
eine gerade Schnittkante hervorzu-
bringen, bedarf schon einiger Erfah-
rung im Erodieren. Wenn die Prozesse
iibers Wochenende autark und pro-
zesssicher laufen, musste bisher den-
noch regelméaflig jemand vorbeischau-
en und Wasser nachfiillen. Das ist nun
nicht mehr notig.

Seit Dezember 2013 verfiigt Hartex
tiber eine zentrale Wasserversorgung,
an der jede Maschine angeschlossen
ist. Zudem findet eine permanente
Uberwachung der optimalen Wasser-
qualitdt statt. Die energieeffiziente Os-
moseanlage arbeitet mit einem Wir-
kungsgrad zwischen 65 und 80 Pro-
zent und senkt den Eingangsleitwert
des ankommenden Leitungswassers
um bis zu 98 Prozent. Der Umkehros-
moseprozess driickt das Wasser durch
eine feine TFC Highgrade Hochleis-
tungsmembrane mit einer Maschen-
weite von nur sechs Angstrom (A).
Somit kommen im Wesentlichen nur
die Wasseratome durch, die 5 A im
Durchmesser messen. Alle Stoffe, die
den Leitwert nach oben beeinflussen,
werden ausgefiltert. [
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