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HANS-JURGEN PELZERS

Editorial

Markenmagnet Mitsubishi
macht’s moglich

Was haben die Hersteller Metabo (Elektrowerkzeug), Arri (Kameras und Schein-
werfer flr Hollywood), Wenger (Schweizer Offiziersmesser) und Vorwerk (Haus-
haltsgerate) gemeinsam? Sie alle fordern héchste Prazision und zuverldssige
Erodiermaschinen. Genau aus diesem Grund setzen immer mehr Weltmarken
auf die Produkte von Mitsubishi Electric. Durch die Herstellung eigener CNC-
Steuerungen, den Einsatz selbst entwickelter und gefertigter Generatoren
und vieler anderer Komponenten aus eigener Hand gelingt es, ein Plus im Wett-
bewerb fur unsere Kunden zu liefern. Genau von diesem Plus profitieren auch
Unternehmen wie Tek-Moulds Precision Engineering aus Malta, die mit 14 Mit-
arbeitern ein geschatzter Lieferant von Playmobil sind.

Damit Ihr Wettbewerbsvorteil in Zukunft noch groBer ausféllt, ist ein Team von
117.314 Mitarbeitern der Mitsubishi Electric Gruppe lhr starker Partner. Das Er-
gebnis sind ausgezeichnete Maschinen, die durch den besonderen Service mit
Herz bei Ihnen vor Ort im Betrieb ihre Leistungsstérke voll entwickeln.

Eine Frage treibt mich dabei personlich an: Welche Unterstiitzung kénnen wir
Ihnen noch bieten? Wie kénnen wir dazu beitragen, lhren Wettbewerbsvorteil
gemeinsam noch weiter auszubauen? Schicken Sie uns |hre Ideen und Anre-

gungen an: edm.sales@meg.mee.com!

Mit besten GriiBen aus Ratingen

[
Hans-Jiirgen Pelzers
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100.000 mal aufwaérts

Mitsubishi Elevator Asia Co. Ltd., der Fertigungsbetrieb
fir Aufziige und Rolltreppen in Thailand, hat mit dem
Bau der 100.000sten Aufzug-/Rolltreppenanlage eine
historische Wegmarke passiert. Das Unternehmen baut
und vertreibt Aufziige und Rolltreppen weltweit in 80
Lander und nimmt im globalen Produktionssystem von
Mitsubishi Electric eine fihrende Position ein.

‘ MITSUBISHI
AV N ELECTRIC

Mitgliedertreffen am 28. September 2012
bei Mitsubishi Electric

Im Rheinland findet 2012 das Mitgliedertreffen der CNC-
Arena statt. Mitsubishi Electric Iadt Sie hierzu herzlich
nach Disseldorf ein. Blicken Sie einen Tag lang hinter
die Kulissen von Mitsubishi Electric und erleben Sie
innovative Produktwelten hautnah. Von Dusseldorf tiber
Ratingen bis hin zu einer Fahrt auf und mit rheinischem
Gewasser.

Neue Projektoren von Mitsubishi ersetzen
interaktive Tafeln, selbst in kleinsten Rdumen

Mehr Freiheit flir Lehrer, Dozenten und Referenten:
Durch einen interaktiven Stift mit einem enormen Funk-
tionsumfang ersetzen sie ein komplettes interaktives
Board. Diese Stifte funktionieren nicht nur wie eine Fern-
bedienung oder eine gewdhnliche Computer-Maus.
Sie kénnen vor allem dazu benutzt werden, auf der Pro-
jektionsflache zu malen und zu schreiben.

Substanzielle und nachhaltige Warme
zu Hause

»Fortschritte in der Warmepumpen-Technologie erlau-
ben es, die natiirlich vorkommende Energie unserer Um-
welt zu nutzen und fiir die Beheizung der eigenen vier
Wande einzusetzen. Mitsubishi Electrics Ecodan Tech-
nologie wurde in die Liste Sustainial00 aufgenommen,
wie im Rahmen des Rio+20 Gipfels in Brasilien verkiin-
det wurde.
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-

ProKASRO steht flr kundenarientierte Losung
in der Kanalsanierung und setzt auf maximale
Fertigungstiefe — auch mit Hilfe der Drahterosion.

06 ProKASRO Mechatronik GmbH
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Intakte Kanalsysteme sind ein wichtiger Bestand-
teil stadtischer Infrastrukturen. So ist beispiels-
weise die Qualitat des Trinkwassers unter anderem
davon abhéngig, dass keine Fremdstoffe in die
Rohrleitungen geraten. Ebenso dirfen umgekehrt
keine Abwasser ins Erdreich sickern. Die regel-
méBige Kontrolle und Sanierung der Kanéle haben
hier einen entsprechend hohen Stellenwert. Pro-
KASRO, kurz fur progressive Kanalsanierrobotik,
entwickelt fir genau solche Arbeiten maBgeschnei-
derte Losungen. ,Mithilfe unserer modernen
Produkte kénnen viele Kanéle wieder in einen erst-
klassigen Zustand versetzt werden, was wesent-
lich einfacher und giinstiger ist, als Rohre neu zu
verlegen®, benennt Uwe Reinhardt, Geschaftsfihrer
von ProKASRO, die Vorteile der Kanalsanierung.
Damit sichere das Unternehmen die unterirdische
Versorgung und wahre dkologische, hygienische
sowie technische Standards.

Die FA20-S Advance hat das Drahterodieren bei uns deutlich optimiert.

Links Die Drahtero-
sion ermdglicht feinste
Schnitte und hohe Ge-
nauigkeiten, um auch
kleine Nuten in der
erforderlichen Qualitat
in Werkstlcke einzu-
bringen.

Rechts Passgenau
figt sich das Zahnrad
nach der Drahterosion
in das Gegenstuick ein.
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Die Anlagen von ProKASRO umfassen sowohl
Kanalsanierroboter als auch UV-Linersysteme,

wobei die zugrunde liegenden Komponenten un-
tereinander kompatibel und kombinierbar sind.
Damit ist der Einsatz in allen erdenklichen Kanal-
systemen von Nennweiten DN 100 bis DN 1000
sowie Kreis- oder Eiprofilen méglich. Die Fahigkei-
ten der Kanalroboter sind dabei vielféltig: Sie kdn-
nen frédsen, schleifen, spachteln, Blasen setzen
sowie Hutprofile und Hausanschlussliner einbauen,
um nur ein paar der Werkzeugeinheiten zu nennen.
Darlber hinaus erlauben UV-Lineranlagen und
Kamerainspektionseinheiten Anwendungen, die von
der Inspektion Uber die Reinigung bis hin zu Frés-
arbeiten und der Stltzensanierung reichen.

Seit der Griindung vor zwélIf Jahren hat sich Pro-
KASRO als alleiniger Komplettanbieter in der

08 ProKASRO Mechatronik GmbH

Kanalsanierrobotik etabliert und damit
eine fuhrende Marktposition erobert.
Das Produktportfolio reicht von vollstén-
dig ausgebauten
Rolf Dettinger (links), Fahrzeugen, mit
Leiter Fertigung, und denen die Kunden
Sven Beuchle, sein .
autark tGber meh-
Stellvertreter, sehen
die Vorteile der rere Tage arbeiten

FA20-S Advance: ,Sie koénnen, bis hin
arbeitet zuverlassig

) : zu kleinen, mobi-
und ist schnell. Beides

kommt unserer Flexi- len Roboterld-

bilitat zugute.“ sungen, die zum
Beispiel in einer
Stadt wie StraBburg ihre Berechtigung
haben, wie Uwe Reinhardt erklart: ,Ein
groBer Lkw k&me schlieBlich nicht
durch die engen Gassen.“ In jedem Fall
kénne ProKASRO bei den individuellen
Projekten voll und ganz auf die Erfah-
rung und Kompetenz der Gber 100 Mitar-
beiter bauen. ,Unser Leistungsspek-
trum reicht von der Entwicklung bis zur
Auslieferung der Produkte®, beschreibt
der Geschaftsfuhrer die Arbeit des
Unternehmens. Je nach Komplexitéat und
GroBe des Auf-
trags sei eine Aus-
lieferung inner-

Kanalsanierroboter halb von acht

bieten eine Vielzahl an Wochen mbglich.

Méoglichkeiten. Dieser
ist mit Kamera und
Diese kunden-

Fraser ausgestattet.
orientierte Ar-
beitsweise ist Teil

der Firmenphilosophie von ProKASRO. Nicht
zuletzt deshalb hat das Unternehmen im Laufe der

Zeit eine extrem hohe Fertigungstiefe aufgebaut.

sUnsere Arbeiten auszulagern ist wenig sinnvoll,

weil wir allenfalls Kleinserien in Auftrag geben —
das ist fir Lohnfertiger nicht sehr attraktiv, sodass
diese oft nicht flexibel genug reagieren kénnen®, so
Uwe Reinhardt. Ein breit gefachertes Technologie-
spektrum im eigenen Haus habe in dieser Hinsicht
gewaltige Vorteile. Heute fertigt ProKASRO von
den Robotern Uber deren Kameras bis zur Innenein-
richtung der Fahrzeuge nahezu alles selbst. Zu-
kaufe beschrénken sich auf ganz wenige Produkte
wie die CCD-Chips fiir die Kameras und die ei-
gentlichen Fahrzeuge. Die technologische Vielfalt
reicht bei ProKASRO von der Montage Uber die
zerspanende Bearbeitung bis hin zur Senk- und

Drahterosion.

Erodieren und mehr

Seit 2011 ist die
FA20-S Advance von
Mitsubishi Electric in

der Fertigung von Pro-

KASRO im Einsatz.

Im Bereich der Drahterosion hat ProKASRO 2011
einen groBen Schritt nach vorn gemacht, als eine
alte Maschine durch ein modernes Modell von
Mitsubishi Electric ersetzt wurde. ,Wir stehen fir
innovative Produkte und legen deshalb auch Wert

auf eine entsprechend fortschrittliche Fertigung®,
begriindet Uwe Reinhardt den Zukauf. Das Ange-

bot von Mitsubishi Electric habe nicht zuletzt durch
ein gutes Preis-Leistungs-Verhéltnis tGberzeugt.
,Die FA20-S Advance hat das Drahterodieren bei
uns deutlich optimiert.”

Die Griinde fiur die Investition in eine
neue Drahterodiermaschine waren
vielfaltig. Neben der Erweite-
rung technologischer Méglich-

DNAEere keiten standen Zuverlas-

1 | sigkeit, Produktivitat und
Bedienkomfort im Vorder-
grund. In puncto Zuverlés-
sigkeit und Bedienkomfort

verweist Fertigungsleiter
Rolf Dettinger auf das prozess-
sichere Handling des Drahtes:

,Insbesondere die automati-

sche Drahteinfadelung ist ein groBer Gewinn im Ar-
beitsalltag.“ Drahtabrisse gehérten zudem der
Vergangenheit an, seit die FA20-S Advance im Ein-
satz ist. Die Produktivitdt konnte ebenfalls ge-
steigert werden, was dem starken Generator der
Maschine zuzuschreiben ist. ,,Sobald die Schneid-
héhen gréBer sind, kann die Leistung angepasst
werden, sodass die Schneidgeschwindigkeit kon-
stant hoch bleibt“, erganzt Rolf Dettinger. Die Pro-
duktivitat der FA20-S Advance kommt ProKASRO

nicht zuletzt bei der Flexibilitét zugute. , Einzelteile
und Kleinserien kdnnen wir binnen kurzer Zeit

auf der Drahterodiermaschine bearbeiten. Wenn das
Produktionsvolumen gréBer ist, lassen wir die
FA20-S Advance auch mannlos Uiber Nacht laufen®,
so Rolf Dettinger tber die Organisation in der Fer-
tigung. Bei Bedarf wiirden spezielle Vorrichtungen
gebaut, um auch unterschiedliche Werkstlcke
effizient schneiden zu kénnen. Die Steuerung der
FA20-S Advance hat sich fur Rolf Dettinger und
seine Kollegen ebenfalls als Pluspunkt erwiesen:
Windows-basierte Software und ein nutzerfreund-
licher Touchscreen sind ideal, weil so jeder den
Umgang mit der Maschine schnell erlernen kann.*
Die CAM-Programmierung erfolge im Vorfeld zen-
tral an einem PC-Arbeitsplatz.

Profil 09.2012 09



Erodieren und mehr

www.prokasro.de

Name und Sitz des Unternehmens:

ProKASRO Mechatronik GmbH,
Karlsruhe

Griindungsjahr:
2000

Geschiftsfithrung:
Markus LaAmmerhirt, Uwe Reinhardt

Mitarbeiterzahl:
Uber 100

Kerngeschaft:
Kanalsanierung

ProKASRO Mechatronik GmbH
Im Schlehert 6
76187 Karlsruhe

Fon +49.721.95082 0
Fax +49.721.95082 28

info@prokasro.de

10 ProKASRO Mechatronik GmbH

ProKASRO Ubernimmt auch den Ausbau kompletter Fahrzeuge fur die Kanalsanierung. Hier
richten sich die Lésungen komplett nach den Anforderungen der Kunden.

Kanalsanierung als Zukunftsgeschaft

Die geschaftliche Entwicklung von ProKASRO verfolgt einen klaren Trend:
Von ehemals 30 Mitarbeitern ist der Personalstamm auf tiber 100 gewach-
sen. Ingenieure entwickeln die komplexen Lésungen zur Kanalsanierung,
in Fertigung und Montage werden diese Plane auf hohem Qualitétsniveau
umgesetzt, um die Zufriedenheit der Kunden zu gewéahrleisten.

Personellen Nachwuchs bildet ProKASRO selbst aus, um auch kiinftiges
Geschaftswachstum stemmen zu kénnen, denn Uwe Reinhardt blickt opti-
mistisch nach vorn: ,Moderne und innovative Lésungen fiir die Kanalsa-
nierung gewinnen zunehmend an Bedeutung - schlieBlich gibt es in allen
Stadten Rohrleitungssysteme, die kontinuierlich gepflegt werden missen.*

Erodieren und mehr

STEINKAMP MASCHINENBAU

Neue

Parallelwelt

Durch den Wechsel zu einem Drahterodiersystem von Mitsubishi
Electric ist Steinkamp Maschinenbau, Hersteller von Werkzeugen,
Formen und Sondermaschinen, wieder richtig auf Draht.

Das moderne Denken der Steinkamp Maschinen-
bau GmbH & Co. KG spiegelt sich schon in der
Fassade des Unternehmens. Tritt man ein, erfahrt
man auch gleich etwas lber die Produkte. Sie wer-
den zusammen mit Auszeichnungen in einer Vitri-
ne prasentiert. Im Biro des Geschéaftsflhrers Lars
Steinkamp liegen die neuesten Ausgaben des
Kundenmagazins Profil von Mitsubishi Electric auf
dem Besprechungstisch. Steinkamp will das aber
bislang nicht als endgultiges Bekenntnis zu seinem
neuen Lieferanten werten, zumal er sein Drahtero-
diersystem FA20-S Advance erst seit Januar 2012
einsetzt. ,Flr ein abschlieBendes Urteil ist es zu
frih. Die Maschine sollte erst eine Zeit lang im Ein-
satz sein. AuBerdem steht noch die Nachschulung
des Anlagenbedieners aus.“ Steinkamp sieht sich
jedoch auf dem richtigen Weg. ,,Wenn das Draht-
erodiersystem das hélt, was wir von ihm erwarten
und was es bisher zeigt, gehe ich davon aus, dass
wir in Zukunft alle Drahterodiermaschinen bei
Mitsubishi Electric kaufen.”

Das Familienunternehmen ist 1970 von Ingolf
Steinkamp, dem Vater des heutigen Geschéftsfiih-
rers, als Werkzeug- und Formenbau in Espelkamp
gegrundet worden. Mittlerweile zahlt der Betrieb mit
110 Angestellten zu den wichtigsten Partnern der
Automobilzulieferindustrie. Das weiB man sogar in

den USA, wo das Unternehmen 1999 in Erlanger
(Kentucky) eine Zweigniederlassung erdffnet hat.
Lars Steinkamp verréat einen Grund fur die positive
Entwicklung: ,Ich lege sehr viel Wert auf gute

zwischenmenschliche Beziehungen und setze in Diese fir ein Werk-
unserer Belegschaft, das sind fast ausnahmslos zeug vorgesehene
. . s . Komponente ist eines
Facharbeiter, auf Eigeninitiative.“ Seine Worte P )
der ersten Bauteile,
bekréftigt er, indem er sein Team hin und wieder zu die Steinkamp auf der

FA20-S Advance V
produziert hat.

gemeinsamen Feiern einladt und so den fairen
Umgang miteinander férdert.

Der Zusammenhalt zahlt sich
aus. 10,5 Millionen Euro Um-
satz im Jahr 2011 und ein
aktuelles Auftragsvo-
lumen, das flr weitere
zweieinhalb Monate
Arbeit sichert, sind der
Beweis daflir. Zudem
feiert Steinkamp, abge-
sehen vom deutschen
und US-amerikanischen
Markt, in England, Frank-
reich, Italien und Tsche-
chien Erfolge. In den USA
boomt das Geschaft, sodass
die Fertigung in Espelkamp
Ubergangsweise Formen fir
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Auf den freien Zugang
zum Arbeitsbereich
mdchte Steinkamp
ebenso wenig verzich-
ten wie auf die Was-
serbadtechnologie.

= die amerikanische Tochtergesellschaft produ-
zieren muss. ,Wir sind bestens aufgestellt, besit-
zen einen groBen Maschinenpark, haben dadurch
mehr Mdglichkeiten und sind deshalb hinsichtlich

Qualitat und Termintreue schwer zu
schlagen®, betont Lars Steinkamp.

»Unsere Strategie fUhrt zwar zu

» Das Mitsubishi
System erreicht
hohere Parallelitats-
und Prazisionswerte

aber vor allem die Kundenzu-
friedenheit. Und gerade das
ist es, was wir unter Service
verstehen.”

als unsere alteren
Drahterodierma-
schinen. «

Der Schwerpunkt des seit
1997 nach DIN EN ISO 9001

zertifizierten Unternehmens
liegt in der Betriebsmittelher-

12 Steinkamp Maschinenbau GmbH & Co. KG

etwas hdheren Preisen, steigert

stellung fur Automobilzulieferer und dabei haupt-
séchlich im Gummimetallspritz- und Blasformenbau.
Ferner produziert Steinkamp komplette Sonder-
maschinen, die er auch entwickelt, konstruiert, mit
CE-Kennzeichnungen versieht und im Service be-
treut. Hinzu kommen der Prototypen- und der Spritz-
gieBformenbau.

Die Qualitat der Maschine begeistert

In seiner Lohn- und Prototypenfertigung arbeitet
das Unternehmen mit Fras-, Dreh- und Schleif-
maschinen sowie mit Senk- und Drahterodierma-
schinen. Lars Steinkamp geht zum Drahterodier-
system von Mitsubishi Electric, dessen Advance
CNC-Steuerung einen komplexen Funktionsum-
fang bietet. ,Dies ist mit Abstand unsere jlingste

Erodieren und mehr

und modernste Drahterodiermaschine, alle ande-
ren sind bis zu 25 Jahre alt.”

Bei den Komponenten, die Steinkamp erodiert,
handelt es sich primar um Formteile fir Spritz- und
Schaumformen. Prototypenbauteile bestellen
seine Kunden seltener. Das Material besteht zu 95
Prozent aus gehartetem und ungehértetem Stahl
und in geringeren Mengen aus Aluminium. Die Ab-
messungen reichen bis 500 x 200 x 30 Millimeter.
Abhéangig von der GroBe und der Zahl der Durch-
briiche nennt der Betreiber Bearbeitungszeiten
von 25 Minuten bis 30 Stunden.

Heinrich Wiebe, Leiter Erodieren, zeigt ein Bauteil,

das auf der FA20-S Advance V gefertigt worden ist.

»lch bin von der Qualitat begeistert. Das System
von Mitsubishi erreicht wesentlich héhere Paralleli-
tats- und Préazisionswerte als unsere édlteren Draht-
erodiermaschinen. Mit einem Drahtdurchmesser
von 0,25 Millimeter erzielen wir eine Oberflachen-
gute von 0,2 Mikrometer. Nach der Einarbeitung
erhoffen wir uns von der neuen Maschine zudem
einen gréBeren AusstoB als von den alten.”

Rechts Vitalij Marx, Bediener der FA20-S Advance V,
ruft auf dem Terminal der Maschine die 3D-Zeichnung des
Bauteils auf, das als ndchstes zu erodieren ist.

Links Die von Steinkamp eingesetzte FA20-S Advance V
hat als Sonderausfiihrung eine Schneidhdéhe von 420 Milli-
meter und ein entsprechend hohes Spulbecken.

.-"I

Zum V-Package der im Ein-Schicht-Betrieb ein-
gesetzten FA20-S Advance V gehdrt ein Hochleis-
tungsgenerator, mit dem man Abtragsraten von

bis zu 500 Quadratmillimeter in der Minute realisie-
ren kann. Das schnelle XXL-Drahterodiersystem

ist in diesem Fall eine Sonderausfiihrung. ,,Unsere
Maschine hat eine Schneidhéhe von 420 Millimeter
und daher auch ein entsprechend hohes Spll-
becken.” Heinrich Wiebe senkt die Tur des Arbeits-
tanks ab. ,Auf den freien Zugang zum Arbeitsbe-
reich méchten wir nicht verzichten. Ebenso wenig
auf die Wasserbadtechnologie. Unter unseren
alten Maschinen befindet sich sogar noch eine mit
Koaxialspilung.”“ AuBerdem hebt Wiebe das Draht-
einfadelsystem hervor, das fir seine Aufgabe nur
zehn Sekunden benétigt, und die 20-Kilogramm-
Drahtstation, die erganzend zu der im Lieferumfang
enthaltenen 10-Kilogramm-Station installiert wor-
den ist.

Vitalij Marx, Bediener der FA20-S Advance V, ruft
auf dem Terminal der Maschine die 3D-Zeichnung
des Bauteils auf, das als nachstes zu erodieren
ist. Fur Lars Steinkamp verdeutlicht die CAD-Zeich-
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Zehneinhalb Millionen Euro
Umsatz im Jahr 2011 und ein
aktuelles Auftragsvolumen,
das fur weitere zweieinhallb
Monate Arbeit sichert.

® nung die Komplexitdt mancher Teile. ,Um die
notwendige Erodierkompetenz vorweisen zu kdn-
nen, sollte man sich zum Feinwerkmechaniker
oder Werkzeugmacher ausbilden lassen. Denn im
Formenbau muss man unter anderem wissen, wie
die einzelnen Komponenten spater zusammen-
spielen.” Ein tief greifendes Know-how der eigenen
Mitarbeiter ist also unabdingbar. Sie erhalten vom
Kunden ein 3D-Modell, das sie Uber ein CAM-Sys-
tem flir den Erodierprozess aufbereiten.

Positive Erfahrungen

Lars Steinkamps Interesse an Drahterodiersyste-
men von Mitsubishi Electric ist von einem benach-
barten Unternehmen geweckt worden, welches
mit einer Maschine dieses Herstellers arbeitet und
sich sehr zufrieden geduBert hat. Die Argumente
des Nachbarn sind auf fruchtbaren Boden gefallen,
zumal Steinkamp zuletzt von seinem alten Liefe-
ranten enttduscht gewesen ist. Als er die FA20-S
Advance V dann auf einer Messe gesehen hat, hat
er sie gleich gekauft. Ein Messerabatt hat die Ent-
scheidung beschleunigt. Obendrein ist die FA20-S
Advance V sofort lieferbar und daher nach einem
Monat einsatzbereit gewesen.

Trotz der bislang kurzen Zusammenarbeit blickt
Lars Steinkamp schon auf positive Erfahrungen
mit Mitsubishi Electric zurtick. ,Der Techniker, der
die Maschine aufgebaut hat, verfigt einschlieBlich
Steuerungstechnik tber ein umfassendes Know-
how. Das ist nicht selbstverstédndlich. Zudem hat
er seine Aufgaben effizient erledigt.”

1970

Griindung des Familien-
unternehmens durch Ingolf
Steinkamp

1997

Zertifizierung nach
DIN EN ISO 9001

1999

Zweigniederlassung in
Erlanger, Kentucky (USA)

2011

10,5 Millionen Euro Umsatz

2012

110 Angestellte und ein
hohes Auftragsvolumen

2017
Ein Blick in die Zukunft:

mit weniger Mannstunden
héhere Ausbringung erzielen

www.stkm.de
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Name und Sitz des Unternehmens:

Steinkamp Maschinenbau GmbH & Co.

KG, Espelkamp

Griindungsjahr:
1970

Geschaftsfiihrer:
Lars Steinkamp

Mitarbeiterzahl:
110

Kerngeschift:
Werkzeug-, Formen- und Sonder-
maschinenbau

Steinkamp Maschinenbau
GmbH & Co. KG

In der TUtenbeke 14

32339 Espelkamp

Fon +49.5772.9111 11
Fax +49.5772.9111 61

info@stkm.de

Profis zeigen Profil:
Lars Steinkamp

Bitte beschreiben Sie in einem Satz,

was die Steinkamp Maschinenbau

GmbH & Co. KG macht!

Wir unterstitzen unsere Kunden mit unserem Know-how
als verlangerte Werkbank.

Womit haben Sie lhr erstes Geld verdient?
Mit einem Ferienjob im elterlichen Betrieb.

Was treibt Sie an?

Am stérksten die Frage, was man durch den Einsatz hochwertiger Maschi-
nen erreichen kann. Deshalb, und um eine hohe Kundenzufriedenheit zu
erreichen, biete ich meinen Mitarbeitern einen modernen Maschinenpark,
neueste Software und somit beste Arbeitsbedingungen.

Was machen Sie heute anders als vor fiinf Jahren?
Wir haben stark automatisiert und Automatismen eingefiihrt und dadurch
die Riistzeiten erheblich verkirzt.

Wo sehen Sie Ilhr Unternehmen in fiinf Jahren?

Ich hoffe, dass wir uns am Markt weiterhin stabilisieren kénnen und noch
besser aufgestellt sein werden als heute. Ich méchte mit weniger Mann-
stunden eine héhere Ausbringung erzielen.

Was war lhr bisher groBter beruflicher Erfolg?
Das Jahr 2009 tiberstanden zu haben und gestérkt daraus hervorgegan-
gen zu sein.

Wie konnen Sie am besten entspannen?
An einem ruhigen Feierabend.

Welche Eigenschaften schitzen Sie bei anderen am meisten?
Verlasslichkeit und Ehrlichkeit.

Wenn Sie von einem technisch véllig unkundigen Bekannten gefragt
werden, was Sie machen, wie wiirden Sie ihm lhre Arbeit in einem
Satz erkldren?

Wir bringen Metall durch Drahterodieren, Frasen und Drehen in Form.

Profil 09.2012
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16 Kunststoff-Zentrum in Leipzig gGmbH

»,Kunststoffe sind in unserem Leben all-
gegenwartig und gelten langst als High-
tech-Materialien, deren Entwicklung
und Verarbeitung von Innovationen ge-
pragt sind“, beschreibt Jérg Michaelis
den Gegenstand seiner Arbeit. Als Be-
reichsleiter fir Werkzeug- und Verbin-
dungstechnik verantwortet er am KuZ
in Leipzig Forschungsprojekte, die ge-
nau solche Innovationen hervorbringen.
»Wir verstehen uns dabei auch als Pro-
blemldser fur die Wirtschaft.“ SchlieBlich
erarbeite man am Kunststoff-Zentrum

Erodieren und mehr

'\.'T-:
|

o

in Leipzig L6sungen, um neue Anwen-
dungen in der Kunststoffverarbeitung
wirtschaftlich zu realisieren.

Das KuZ ist in insgesamt vier Fachge-
biete aufgeteilt. Neben den Verantwor-
tungsbereichen von Jérg Michaelis,
der Werkzeug- und Verbindungstechnik,
sind das die Verarbeitungs- sowie die
Pruftechnik. 40 wissenschaftliche und
20 technische Mitarbeiter beschaftigen
sich Hand in Hand mit den Belangen
der Auftraggeber aus der Industrie. ,Wir

Das Ku toff-Zentrum in Leipzig

ub in der Forschung mit Kom-
Sreativitat und einem breiten

Das Senkerodieren mit der neuen Maschine verschafft den Mitarbeitern des Kunststoff-Zentrums gegentiber einer alten Maschine ganz neue Mdglichkeiten.

setzen dabei auf Forschungskoopera-
tionen und arbeiten sehr eng mit den
Unternehmen, die uns um Rat fragen,
zusammen®, so Jorg Michaelis Uber die
Philosophie des KuZ. Er betont auch
die Win-win-Situation fir alle Beteilig-
ten: ,In diesen Projekten stehen uns
modernste Technologien und Laborato-
rien zur Verfigung, damit wir alle Auf-
gabenstellungen flexibel und selbststan-
dig I6sen kénnen.” Die Projekte seien
zudem neben den Férdergeldern des
Bundesministeriums fur Wirtschaft und

)giespektrum.
|

Technologie (BMWi), des Bundesminis-
teriums fur Bildung und Forschung
(BMBF) und der Sachsischen Aufbau-
Bank (SAB) ein wichtiger Pfeiler fur
den wirtschaftlichen Erfolg der gemein-
nitzigen GmbH. ,Wir decken circa 60
Prozent unserer Kosten mit der Unter-
stlitzung vom BMWi, dem BMBF und
der SAB, den Rest erwirtschaften wir
mit den Projekten aus der Industrie und
mit Weiterbildungsangeboten®, fasst
Jorg Michaelis die Organisation des KuZ
zusammen.

Profil 09.2012 17



Erodieren und mehr

Jérg Michaelis und Die Partner
Reiner Kluge (rechts), des KuZ in Leip-

Werkstattleiter, schat- . fiti d
zen die Flexibilitat der zIg profitieren dar

EA12-V Advance. Uber hinaus von

der langjahrigen

Erfahrung, die
dort seit der Griindung 1960 nach und
nach gesammelt wurde. Nach der
Wende kam flir das ehemalige Zentral-
laboratorium fir Plastverarbeitung der
Schritt in die Selbststandigkeit, wie
Jorg Michaelis zurtickblickt: ,Damit man
als gemeinnitzige GmbH auftreten

18 Kunststoff-Zentrum in Leipzig gGmbH

konnte, war unter anderem eine For-
dergemeinschaft nétig.”“ Dort habe man
namhafte Unternehmen wie die Arburg
GmbH & Co. KG oder die Bayer Ma-
terialScience AG gewonnen. Insgesamt
besteht die Férdergemeinschaft heute
aus 84 Mitgliedern. Mit den Jahren ha-
ben sich laut Jérg Michaelis auch Schwer-
punkte in der Arbeit des KuZ heraus-
kristallisiert. ,Unsere Kernkompetenzen
liegen in der Polyurethan-Verarbeitung,
in der Verbindungstechnik, insbesonde-
re dem Ultraschallschweien und dem

SpritzgieBen mit der Besonderheit des
Mikrospritzgusses.*

Der Mikrospritzguss ist ein gutes Bei-
spiel fur die Ingenieurskompetenz am
KuZ. In diesem Feld werden extrem
kleine Teile gefertigt, deren Masse im
Milligramm-Bereich liegt. Auch Fein-
strukturen in der GréBenordnung eines
Mikrometers sind hier ein Thema. ,,Wenn
bei der Mikroteilfertigung Schussge-
wichte unter 200 mg gespritzt werden
sollen, stoBen herkdbmmliche Maschinen
mit Schneckenkolbenplastifizierungen
an ihre Grenzen®, erklart J6rg Michaelis.
Das KuZ in Leipzig habe fur diesen
Zweck eine MikrospritzgieBmaschine mit
Kolbenvorplastifizierung und Kolben-
einspritzung entwickelt. Der Diplom-In-
genieur verweist an dieser Stelle auf die
Bedeutung der Partner: ,,Wir sind als
Forscher nicht in der Position, neue
Produkte im Markt etablieren zu kénnen,
weil uns beispielsweise notwendige
Service-Strukturen fehlen.“ In diesem
Fall vertreibe die Firma Desma Tec die
Maschine unter dem Namen ,formica-
Plast®“.

Um die 25 bis 30 Forschungsprojekte
pro Jahr zielgerichtet zu bearbeiten, ist
ein groBes MaB an Flexibilitdt notwen-
dig. Nicht zuletzt deshalb setzt das KuZ
in Leipzig auf eine hohe Fertigungstie-
fe in allen Bereichen. ,,Es ist flr uns ein-
facher, komplexe Aufgabenstellungen
selbst zu 18sen, als hier mit Dienstleistern
zu arbeiten, die nicht so tief in den Pro-
jekten stecken wie wir“, begriindet Jérg
Michaelis diesen Weg. Der gelernte
Werkzeugmacher blickt hier insbeson-
dere auf den eigenen Werkzeugbau:
~Auch wenn wir mit dieser Abteilung nicht
direkt Geld erwirtschaften, so ist sie
doch ein essenzielles Mittel zum Zweck.*
Neben Frés- und Drehmaschinen um-
fasst der Maschinenpark seit Ende 2010
auch eine Senkerodiermaschine von
Mitsubishi Electric, die dem KuZ in der

Erodieren und mehr

Zweistufen-Spritzzylinders. Beim hérkém
den wird ein Freistich benétigt, der di

eintracntigt

Metallbearbeitung gegeniber einer &l-
teren Maschine ,ganz neue Mdéglichkei-
ten verschafft, wie es Jorg Michaelis
ausdruckt.

Unterschiedliche Griinde hatten am En-
de fir den Kauf der EA12-V Advance
gesprochen, erinnert sich Jérg Michaelis:
»,Es war die Kombination aus guter Bera-
tung durch den Vertriebspartner R+H
Erodier-Technik und den technischen Ei-
genschaften der Senkerodiermaschine.”
Letztlich habe auch das perfekte Preis-
Leistungs-Verhéltnis einen Ausschlag ge-
geben. Im Werkzeugbau des KuZ fligt
sich das kompakte Modell von Mitsubishi
Electric perfekt ein und bietet gleichzei-
tig eine hohe Bearbeitungsvielfalt. Wah-
rend die Elektroden und Werkstucke fur
den Mikrospritzguss vergleichsweise
klein sind, kénnen auf der EA12-V Ad-
vance auch gréBere Bauteile mit bis

zu 700 Kilogramm gefertigt werden. Die
Verfahrwege liegen bei ausreichend

Die in der Mikrospritz-
gieBmaschine herge-
stellten Kunststoffteile
wiegen lediglich we-
nige Milligramm. lhre
Komplexitat ist jedoch
extrem hoch.

Profil 09.2012
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- groBen 400 x 300 x 300 Millimeter in
X-, Y- und Z-Richtung. Das maximale
Elektrodengewicht betragt 50 Kilogramm.

Wichtiger als die Bauteilabmessungen
sind flir das KuZ in Leipzig die Anfor-
derungen an Komplexitat und Genauig-
keit. ,Die Prazision der Werksticke
kann im Tausendstelbereich liegen und
die Komplexitét ist in der Regel sehr
hoch®, wei3 Michaelis. Die EA12-V Ad-
vance komme mit diesen Anspriichen
bestens zurecht und tberzeuge vor al-
lem durch ihren zuverldssigen Betrieb:
»#Auch wenn wir nicht auf demselben
Produktivitatsniveau arbeiten missen
wie Lohnerodierer, so bewahren wir
mit prozesssicheren Abldufen dennoch
unsere Flexibilitat.“ Der Service helfe
bei Bedarf auch telefonisch sehr gut, so-
dass der Bereichsleiter hier optimis-
tisch nach vorne schaut. Ebenso positiv
sieht er den Bedienkomfort der Maschi-
ne: ,,Die nutzerfreundliche Steuerung und

20 Kunststoff-Zentrum in Leipzig gGmbH

der Touchscreen erlauben eine schnelle

Einarbeitung der Mitarbeiter.” Ein wichti-

ger Faktor, da Jérg Michaelis mindes-
tens zwei Bediener in jedem
Technologiebereich zur
Verfligung haben

der Werkstiicke

méchte. » Die Prazision
Innovation -

Antrieb

fur den

Forscher-

Die Technologiebe-
reiche sollen am
KuZ in Leipzig kinf-
tig weiter ausgebaut wer-

den. Nach den guten Erfahrungen mit
Mitsubishi Electric denkt Jérg Michaelis
auch an das Drahterodieren: ,,Mit die-
sem Verfahren hdtten wir erneut zusétz-
liche Méglichkeiten, um Aufgaben zu
I6sen, die wir jetzt gar nicht oder nur auf

kann im Tausend-
stelbereich liegen,
die Komplexitat
geist ist in der Regel
sehr hoch. «

Eingebaut in die Mikrospritzgussmaschine sitzt
eine Maschinendise auf dem Gewinde des Zwei-
stufen-Spritzzylinders.

groBen Umwegen be-
waltigen kénnen.”
Die praxisnahe For-
schung am KuZ
bedeute flr ihn,
Problemstellun-
gen mit Kreati-
vitat und Leiden-
schaft zu I6sen.
,Gerade in unseren
Kompetenzbereichen
maochten wir mit intelli-
genten Lésungen fihrend blei-
ben. SchlieBlich ist die Innovation unser
Antrieb und sie soll es auch bleiben.”

www.kuz-leipzig.de
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www.kuz-leipzig.de

Name und Sitz des Unternehmens:
Kunststoff-Zentrum in Leipzig gGmbH

Griindungsjahr:
1960

Geschaftsfiihrer:
Dr. Peter BloB

Mitarbeiterzahil:
60

Kerngeschaft:

Forschung und Entwicklung in der
Kunststofftechnik mit Schwerpunkten
in der Polyurethan-Verarbeitung, Ver-
bindungstechnik und im Mikrospritz-
gieBen

Kunststoff-Zentrum
in Leipzig gGmbH
Erich-Zeigner-Allee 44
04229 Leipzig

Fon +49.341.4941 500
Fax +49.341.4941 555

info@kuz-leipzig.de

Profis zeigen Profil:
Jorg Michaelis

Bitte beschreiben Sie in einem
Satz, was die Kunststoff-Zen-
trum in Leipzig gGmbH macht!
Wir forschen und entwickeln auf dem
Gebiet der Kunststofftechnik.

Womit haben Sie lhr erstes Geld verdient?
Als Werkzeugmacher.

Was treibt Sie an?
Die Tatsache, dass wir interessante, vielfaltige Aufgaben bekommen und
fur unsere Partner ein Problemidser sind.

Was machen Sie heute anders als vor fiinf Jahren?
Nicht viel. Mir ist nach wie vor wichtig, ein gutes Team um mich herum
zu haben.

Wo sehen Sie lhr Unternehmen in fiinf Jahren?

Wir méchten uns weiter auf unsere Kernkompetenzen konzentrieren:
das SpritzgieBen mit der Besonderheit des MikrospritzgieBens, die Poly-
urethan-Verarbeitung und die Verbindungstechnik.

Was war lhr bisher groBter unternehmerischer Erfolg?

Zum einen hat das Kunststoff-Zentrum in Leipzig vor meiner Zeit im Unter-
nehmen die Phase nach der Wende erfolgreich gemeistert, zum anderen
haben wir heute einen stabilen Punkt im Markt erreicht mit gutem Perso-
nal und einer Reihe von Patenten.

Welche Eigenschaften schitzen Sie bei anderen am meisten?
Ehrlichkeit, Teamfahigkeit und Hilfsbereitschaft.

Was war der kliigste Rat, den Sie je bekamen?

Man darf nicht hektisch werden, sondern muss eine Problematik ruhig und
gelassen bearbeiten. AuBerdem sollte man seine Entscheidungen immer
vertreten kénnen.

Wenn Sie von einem technisch véllig unkundigen Bekannten gefragt
werden, was Sie machen, wie wiirden Sie ihm lhre Arbeit in einem
Satz erklaren?

Wir beschaftigen uns mit Kunststoffteilen vom Legostein bis zum Hérgerat.

Profil 09.2012 21
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Verglichen mit der alten Anlage
fadelt die FA20-S Advance in nur
zehn Sekunden ein und ist somit
etwa 90 Prozent schneller.

driceen
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-

22 Berker GmbH & Co. KG
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Was ist machbar, was nicht? Im Technikum von Berker, einem Hersteller hoch-
wertiger Elektroinstallationen, kommen standig neue Ideen auf den Prifstand.

Aber warum begegnet man hier, wo es
doch um edle Metalle, Kunststoff und
Glas gehen sollte, einem Kuhfell? Hat
das ausgefallene Material etwas mit dem
Thema Drahterodieren zu tun? Andreas
Krause, Leiter CAD-CAM Technikum
der Berker GmbH & Co. KG, Schalks-
muhle, lachelt. ,Indirekt schon. Die Form
fur den Stanzapparat, auf dem wir das
Kuhfell zugeschnitten haben, ist auf
unserer FA20-S Advance von Mitsubishi
Electric entstanden.” Als Ergebnis liegt
eine Abdeckleiste fir Steckdosen auf
dem Tisch. Ein von einem Designer ent-
worfenes Exponat fiir den ndchsten
Messestand von Berker, das auch hap-
tisch anspricht.

Natdrlich gehort eine Kuhfellabdeckung
nicht zum Ublichen Auftragsspektrum
des Technikums. Kennt man dort lber-
haupt Standardablaufe? Andreas Krause
schittelt den Kopf. ,Normal ist bei uns
nur der permanente Wechsel, verbun-
den mit sehr vielféltigen und immer wie-

Unten links und rechts Solche konturgenauen
Vierachsgeometrien, wie bei diesem Werkzeug-
einsatz, sind beim Drahterodieren eine spezielle
Herausforderung.

der neuen Anforderungen. Denn wir
prifen Produktideen hinsichtlich ihrer
Wirtschaftlichkeit. An Materialien bear-
beiten wir beim Drahterodieren vor allem
Edelstahl, Messing, Kupfer und Alu-
minium sowie besonders legierte Stahle.
Aufgabe der Maschine ist es, diese
Werkstoffe duBerst prazise, prozesssi-
cher und 6konomisch zu schneiden.*”

Konturgenaue
Vierachsgeometrien

So ist eine Genauigkeit von drei Mikro-
meter gefragt, wenn Werkzeugeinsatze,
bestehend aus einem Stempel und
einer Matrize, zu erodieren sind. Zumal
sich die Kontakte und Klemmstu-

cke, die Berker mithilfe die-
ser Werkzeuge stanzt

und formt, exakt in
elektrische Schal-
ter einfligen las-
sen mussen. Bei
Hochprazisions-
bearbeitungen

geht es teilweise
sogar um eine Pa-
rallelitdt und Prazi-
sion von weniger
als zwei Mikrometer.

» Unsere vielfach
mit Designpreisen
ausgezeichneten
Produkte findet man
in einigen der aufre-
gendsten Gebadude
der Erde. «

Daneben wird eine hohe Oberflachen-
gute verlangt. Frank Weitzel, im Techni-
kum verantwortlich fir den Bereich
CNC-Funkenerosion, zeigt einen Werk-
zeugeinsatz. ,Solche konturgenauen
Vierachsgeometrien sind beim Drahtero-
dieren eine spezielle Herausforderung.
Um nichts dem Zufall zu Uberlassen
und unsere Resultate dokumentieren zu
kénnen, kontrollieren wir die Qualitat
unserer Arbeiten durch ein Zeiss-Mikro-
skop.*

Angesichts der betréachtlichen Anspri-
che stellt Berker seinem Technikum
einen vielseitigen Maschinenpark zur
Verfiigung, mit der FA20-S Advance
von Mitsubishi Electric als einzigem
Drahterodiersystem. Wenn
Andreas Krause Uber
das ,richtige” Verfah-
ren flr eine be-
stimmte Aufgabe
nachdenkt, hat er
oft die Qual der
Wahl. ,Manche
Teile lassen sich
sowohl frasen als
auch erodieren.
Beim Frésen liegen
die Vorteile in einer
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Frank Weitzel ist zufrieden mit dem geringen
Rist- und Programmieraufwand an der FA20-S
Advance.

< hoheren Zerspanleistung, beim Ero-
dieren in mehr Prézision und Prozess-
sicherheit. AuBerdem ist der Rist- und
Programmieraufwand an einer Draht-
erodiermaschine wesentlich geringer,
und sie kann etwa 23 bis 24 Stunden
lang mannlos laufen.*”

Gebiindeltes Know-how

Die Anforderungen kommen zum Bei-
spiel aus den Fachbereichen Kunststoff,
Produktion oder Rapid Prototyping von
Berker, die dann selbst an den Projekten
mitwirken und die fiinf festen Mitarbeiter
des Technikums durch ihr Personal er-
génzen. Kunftig soll das Technikum fur
die gesamte Hager Group, der Mutter-
gesellschaft von Berker, zustéandig sein.

Neben der Marke Hager biindelt die
Gruppe das Know-how anderer ausge-
wiesener Spezialisten. Einer von ihnen
ist Berker als richtungweisender Her-
steller von qualitativ hochwertigem, zeit-
los klassischem Schalterdesign und
intelligenter Gebaudetechnik. Andreas
Krause zieht Fotos mit Stadtansichten
aus einem Umschlag. ,,Unsere vielfach
mit Designpreisen ausgezeichneten Pro-
dukte findet man in einigen der aufre-
gendsten Gebaude der Erde. Mich wun-
dert das nicht, denn wir verwenden fir
samtliche Artikel erlesenes Material, bei-
spielsweise Glas statt Plexiglas oder
Vollmetall anstelle von lackiertem preis-
werten Werkstoffen.“

Edel und wirtschaftlich

Das Technikum betreibt der Premium-
hersteller, damit seine Produkte edel
aussehen, reibungslos funktionieren und
wirtschaftlich zu fertigen sind und weil
er kein Know-how nach drauBen tragen
mochte. Die FA20-S Advance von

24 Berker GmbH & Co. KG

Rechts Die FA20-S
Advance schneidet
mit gdngigem Mes-
singdraht im Durch-
messer von 0,25 mm
praktisch alle Teile,
von einfach bis hoch-
prézise, und das

in 6konomischer Ge-
schwindigkeit.

Mitsubishi Electric ist seit November
2011 Teil des Maschinenparks. Zeitlich
passend zum Umzug des Technikums
in modernere, hellere Raume. Frank
Weitzel steht vor dem Drahterodiersys-
tem. ,,Mit dem Mitsubishi Werbebanner
Uber der Maschine und dem groBen
Teppich davor &hnelt der Raum einer
Kultstatte.”

Durch die FA20-S Advance, die fiir ma-
ximale Werkstiickabmessungen von
1050 x 800 x 295 Millimeter ausgelegt
ist, hat Berker eine Maschine ersetzt,
die ebenfalls von Mitsubishi Electric
stammte und im Alter von 14 Jahren ihr
Arbeitssoll erflillt hatte. Ein weiteres
System dieses Herstellers nutzt der Be-

treiber an einem seiner Fertigungsstand-
orte. Frank Weitzel deutet auf die Draht-
station der FA20-S Advance. ,Unsere

neue Anlage schneidet mit géngigem
Messingdraht im Durchmesser von 0,25
Millimeter praktisch alle Teile, von ein-
fach bis hochpréazise, und das in 6kono-
mischer Geschwindigkeit. Maschinen
anderer Anbieter erzielen dagegen nur
mit beschichteten Drahten, die circa
30 Prozent teurer sind, ein entsprechen-
des Ergebnis.“ Ein zusatzlicher Vorteil
der FA20-S Advance: An dem Drahtero-
diersystem sind bislang keine Stérungen
aufgetreten. ,,Die Maschine lauft jeden
Tag, ein Ausfall wére der Super-GAU“, be-
tont Krause. ,Deshalb gehort eine hohe
Verflgbarkeit zu unseren wesentlichen
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Ein zusatzlicher Vorteil der FA20-S Advance: An dem Drahterodiersystem
sind bisher keine Storungen aufgetreten.

Hager Group

Die Hager Group, Blieskastel, ist
ein fiihrender Anbieter von L6-
sungen und Dienstleistungen fur
elektrotechnische Installationen
in Wohn- und gewerblichen Ge-
bauden sowie flr industrielle
Anwendungen. Das weltweit ta-
tige Familienunternehmen be-
schaftigt rund 11.200 Mitarbeiter,
die einen Jahresumsatz von fast
1,5 Milliarden Euro erwirtschaf-
ten. Das Angebotsspektrum der
Gruppe reicht von der Gebaude-
installation Gber Schaltschranke,
Kabelkanéle und Hauselektronik
bis hin zu Bussystemen.

il

MITSUBISHI
ELECTRIC

Changes for the Better

&

Forderungen, und der globale Support
von Mitsubishi Electric ist entscheidend
daflir gewesen, von der Hager Group
als Lieferant akzeptiert zu werden.“

Fir einen Quantensprung in der Entwick-
lung von Drahterodiermaschinen steht
das bedienerfreundliche Drahteinfadel-
system der FA20-S Advance. Frank
Weitzel zeigt, wie es funktioniert. ,Ver-
glichen mit der alten Anlage fadelt die
neue in nur zehn Sekunden ein und ist
somit etwa 90 Prozent schneller. Da-
durch entfallt ein erheblicher Zeitaufwand,
wie auch am Spllbecken, das sich jetzt
ztigig mit dem Dielektrikum flllen I&sst.
Abgesehen davon ist das heutige Einfa-
delsystem weniger wartungsintensiv
und, wie die gesamte FA20-S Advance,
muihelos zu bedienen. Andreas Krause
demonstriert, wie leicht die Bedien- und

Wartungselemente zu erreichen sind.
,Wir haben die Maschine nach einer ein-
tagigen Einflhrung in Betrieb genom-
men. Ein Lehrgang ist ausschlieBlich fur
Wartungsarbeiten nétig gewesen.”

Geht doch

Mit der Investition in das Drahterodier-
system FA20-S Advance von Mitsubishi
Electric hat Berker einen weiteren Bei-
trag zur Effizienz seines Technikums ge-
leistet. Insofern lasst sich die Frage,
was hinsichtlich geplanter Elektroinstal-
lationsbauteile aus technischer und
wirtschaftlicher Sicht machbar ist, nun
noch einfacher klaren.

www.berker.de

Mit dem Werbebanner
von Mitsubishi Electric
Uber der Maschine
und dem groBen Tep-
pich davor &hnelt der
Raum einer Kultstatte.
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www.berker.de

Name und Sitz des Unternehmens:
Berker GmbH & Co. KG, Schalksmiihle

Griindungsjahr:
1919

Leiter des Berker Technikums:
Andreas Krause

Mitarbeiterzahl:
Uiber 700

Kerngeschift:
hochwertige Elektroinstallationen

Berker GmbH & Co. KG
Klagebach 38
58579 Schalksmihle

Fon +49.2355.9050
Fax +49.2355.905 111

info@berker.de
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Profis zeigen Profil:
Frank Weitzel und
Andreas Krause

Bitte beschreiben Sie in einem Satz, was die Berker GmbH & Co. KG
macht!
Hochwertige Elektroinstallationen herstellen.

Womit haben Sie lhr erstes Geld verdient?
Andreas Krause: Mit Autowaschen und Rasen mahen.
Frank Weitzel: Ich habe Balkonkastenklammern aufgehangt.

Was treibt Sie an?
Andreas Krause und Frank Weitzel: Das Interesse an neuen Technologien
und die damit verbundenen Herausforderungen.

Was machen Sie heute anders als vor fiinf Jahren?

Andreas Krause: Wir arbeiten heute mit moderneren Technologien, mit
denen wir den vielféltigen steigenden Anforderungen hinsichtlich Zeit und
Qualitat begegnen. Das Ergebnis sind wesentliche kiirzere Entwicklungs-
zeiten.

Wo sehen Sie lhr Unternehmen in fiinf Jahren?
Andreas Krause: Wir werden dann voll in die Hager Group integriert sein
und unseren Maschinenpark stadndig dem Technologietransfer anpassen.

Wie kénnen Sie am besten entspannen?
Andreas Krause: Im Skiurlaub.
Frank Weitzel: Beim FuBball gucken.

Welche Eigenschaften schitzen Sie bei anderen am meisten?
Andreas Krause und Frank Weitzel: Eine offene und ehrliche Kommunika-
tion sowie flexibles Handeln.

Wenn Sie von einem technisch voéllig unkundigen Bekannten gefragt
werden, was Sie machen, wie wiirden Sie ihm lhre Arbeit in einem
Satz erklaren?

Wir schneiden Eisen- und Nichteisenmetalle mit einer computergesteuer-
ten Laubséage.

Erodieren und mehr

CALEFFI

Funf erfolgreiche Dekaden zeichnen die Caleffi-

Gruppe aus. Ein Unternehmen, das sich auf ,Made

in ltaly” von Komponenten fir Heizungen, Klima-

gerate, Sanitar und erneuerbare Energien spezia-

lisiert hat. Eine Leistung, die maBgeblich durch
Erodiermaschinen von Mitsubishi Electric erreicht
wurde, und neuerdings mit der Hochprazisions-
maschine NA2400 fortgeschrieben wird.

Uber tausend Angestellte, drei Fabriken Caleffi hat Verkaufsbiiros und Vertretungen in
in Italien, Verkaufsbuiros und Vertretun- Europa, Amerika, China, Japan und Australien.

gen in Europa, Amerika, China, Japan
und Australien: das ist das Erkennungs-
zeichen der Caleffi Gruppe, eines flih-
renden italienischen Industriekonzerns,
der sich auf Komponenten fiir Heizungen,
Klimagerate, Sanitar und erneuerbare
Energien fur den privaten und industri-
ellen Bereich spezialisiert hat. Letztes
Jahr im Mérz feierte das Unternehmen
den funfzigsten Geburtstag.

Im Jahr 1961 begann die Firma als Zu-
lieferer im Bereich von Ventilen, Steckern
und verschiedenen Komponenten aus
Messing und Stahl tatig zu werden. Aber
schon bald, dank eines stark vertriebs-
orientierten Managements, wandelte
sich Caleffi vom Zulieferer zum Hersteller

—infach nur Qualitat

von Produkten mit eingetragenem Mar-
kenzeichen und vertrieb sie Giber den
SanitargroBhandel.

Funf Jahrzehnte Erfolg, Risiko, Engage-
ment und Investitionen in der Fertigung,
Forschung und Entwicklung sowie im
Marketing. Die Grundsétze des Unterneh-
mens blieben dabei unveréndert: Sich
der eigenen Mdéglichkeiten und Werte be-
wusst werden, ohne seinen Ursprung
und seine ldentitat zu vergessen. Wie zu
Beginn ist das Augenmerk weiterhin

auf Qualitét gerichtet (der Ubergang zur
neuen UNI EN ISO 9001:2008 Norm

trat 2010 in Kraft), sowie auf die Liebe
zum Detail und zur Innovation.
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FUnf Jahrzehnte Erfolg, Risiko und Engagement.

» Wichtige Investitionen

Jedes einzelne Jahr ist wichtig fur die
Entwicklung eines Unternehmens, aber
das Jahr 2008 hatte fur Caleffi eine be-
sondere Bedeutung: Das neue Entwick-
lungszentrum, ein Bindeglied zwischen
Tradition und Innovation, wurde gebaut
und eingeweiht. Caleffi hat schon im-
mer Produkte getestet sowie Design und
Entwicklung betrieben, aber seit 2008
sind alle hierzu nétigen Kompetenzen,
die erforderliche Ausriistung und Aus-
wertungsmaoglichkeiten unter einem
Dach untergebracht: im ,,Cubo Rosso“
(roter Wiirfel). Die Farbe Rot steht fur
die Ehre zur Wissenschaft und fir italie-
nische Technologie, auBerdem ist rot
ein Symbol groBer italienischer Marken
und der meisten
groBeren Techno-
logiezentren: Caleffi.
unternehmeri-

sches Denken

In der Produktion von

und Forschen

streben nach Ex-

zellenz. AuBerdem will man mit dem von
weitem sichtbaren Geb&aude einen Ak-
zent setzen. Ein Wirfel, der Zuverléssig-
keit und Fortschritt ausstrahlt und das
zum Ausdruck bringt, was wirklich in ihm
steckt: Caleffis Bestreben nach konti-
nuierlicher Verbesserung.

Eine optimierte Logistik und ein verbes-
serter Service fur Caleffis Kunden stand
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im Vordergrund der letzten groBen In-
vestition — das Hochregallager. Lagern
und bewegen der Ware sowie das ge-
samte Auftragsmanagement geschieht
vollautomatisch und reduziert mdgliche
Fehler durch den Faktor Mensch. Das
enorm groBe selbsttragende Hochregal-
lager in der Nahe von Caleffis Haupt-
sitz in Fontaneto d’Agogna (in der Provinz
Novara) ist seit 2010 in Betrieb. Hier
werden Fertigprodukte und Halbzeuge
in Kisten und auf Paletten bewegt.

Eine Serie von Investitionen, die in einer

wirtschaftlich nicht gerade blihenden
Phase getéatigt wurden, sind ein Beweis
daflr, dass die Firma fest an sich glaubt.

Erodiermaschinen haben eine
hohe Bedeutung

Die Caleffi Gruppe zeichnet sich durch
hohe Autonomie in der Produktion aus.
In der Tat finden alle Produktionsschritte
in drei italienischen Fabriken statt. An-
gefangen von der Konstruktion, dem
Bau der Formen und der Herstellung der
Endprodukte.

Caleffis Werkstatt ist mit Fras- und Dreh-
maschinen, Erodiermaschinen, Hoch-
geschwindigkeits-Bearbeitungszentren,
SchweiBanlagen und Laserschneid-
maschinen ausgestattet. Von all diesen
Werkzeugmaschinen haben die Erodier-
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»Cubo Rosso“ — der rote Wiirfel.

50 Jahre Wachstum - eine italienische Erfolgsgeschichte

Im Mérz 2011 feierte das italienische
Industrieunternehmen sein 50. Ju-
bildum und blickt auf eine erfolgrei-
che Firmengeschichte zuriick. Diese
ist gepragt von stetigem Wandel,
Wachstum und konsequenter Kun-
denorientierung.

Standen im ersten Geschéftsjahr
gerade mal 3.573 Euro Umsatz zu
Buche, erwirtschaftete das Un-
ternehmen 2010 einen Jahresum-
satz von 252 Millionen Euro.

Die Geburtsstunde von Caleffi war
im Marz 1961, als Francesco Caleffi
ein kleines Unternehmen mit 15 Mit-
arbeitern zur Herstellung von Ventil-
satzen, Muffen und Zubehor aus

Messing und Stahl griindete. Auf-
grund wachsender Nachfrage ent-
wickelt sich Caleffi schnell. Schon
bald wird es notwendig, eine eigene
Verkaufsorganisation aufzubauen.

20 Jahre spater hatte sich Caleffi
bereits als Marke mit eigenen Pro-
dukten auf dem italienischen Markt
etabliert, die ersten Vertrage mit
OEM-Kunden folgten (Vaillant,
Bosch, Landys & Gyr).

1981 wurden auch die ersten Nieder-
lassungen im Ausland gegriindet, so
die Caleffi Armaturen GmbH in Miihl-
heim am Main. Parallel dazu wurde
das Produktsortiment kontinuierlich
ausgebaut.

1999 ibernahm Marco Caleffi als al-
leiniger Geschéftsfihrer die Leitung
des Unternehmens. Mittlerweile pro-
duziert Caleffi auf 78.000 m2 Pro-
duktionsflache, und ausschlie3lich
an vier Standorten in Italien, Gber
5.000 Produkte. Diese werden, ne-
ben dem Vertrieb auf dem wichtigen
Heimatmarkt, in mehr als 70 Lander
Uber eigene Tochtergesellschaften

oder Handelsvertretungen exportiert.

Zwei wichtige Meilensteine der jin-
geren Firmengeschichte sind das
2008 eingeweihte Forschungszent-
rum ,,Cubo Rosso“ (roter Wiirfel)
und das im Jahr 2010 in Betrieb ge-
nommene, vollautomatische Hoch-
regallager.
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= maschinen eine besondere Bedeu-
tung, da hiermit extrem prazise Werkzeu-

ge hergestellt werden kdnnen und noch
viel mehr. Aus diesem Grund hat sich
Caleffi fir Mitsubishi Electric Maschinen
entschieden.

Die letzte Neuanschaffung war die Draht-
erodiermaschine NA2400 Essence, die
seit Dezember letzten Jahres im Einsatz
ist. ,Dieses neue Modell“, erlautert Cris-
tian Trunzo, Mitarbeiter der technischen
Abteilung, ,hat eine alte Maschine er-
setzt. Wir haben mehrere Tests auf Draht-
erodiermaschinen verschiedener Her-
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Die NA2400 Essence von Mitsubishi Electric in
der Werkstatt von Caleffi.

same aber sehr prazise Bewegungen,
um die es typischerweise beim Draht-
erodieren mit hdchster Prazision geht.“
Dieses einzigartige Konzept verbindet
hochdynamisches Ansprechverhalten
mit héchster Prazision.

Das neue Konzept des
digitalen Generators

» Nur die NA2400

Essence konnte

unsere hohen An-
spriiche beziglich
der geforderten Pra-

zision erfiillen. «

steller durchgefihrt, aber schlieBlich
konnte nur die NA2400 Essence unsere
hohen Anspriiche beztglich der gefor-
derten Prazision erftllen.”

Die NA Essence positioniert sich ganz
klar im ,,High-End“ Bereich und Uber-
zeugt durch eine Kombination von zu-
verlassiger, erfolgreicher Technik

und hoch innovativen Entwicklungen.
»Die Maschine”, sagt Andrea Curti, ver-
antwortlich fir den Formenbau bei
Caleffi, ,nutzt ein Lichtleitersystem in
Verbindung mit Tubular-Direktantrie-
ben. Dies ist die ideale Lésung fir lang-

Hohe Anforderungen stellt

Caleffi vorwiegend an die Préa-

zision kleiner Radien sowie

an hohe Oberflachengiten

von Ra 0,1 ym und besser.
,Dank der neuen Drahterodier-
maschine®, erklart Trunzo, ,sind
wir in der Lage unsere Werkzeu-
ge komplett selbst zu fertigen, ohne
sie anschlieBend noch schleifen zu
mussen.” Die bestmdgliche Oberflache,
die man mit dem digitalen Feinschlicht-
generator erreicht, ist Ra 0,05 pm.
Obwohl dieses Resultat natlrlich vom
Material und der Werkstlickhdhe ab-
hangt, kann es mit einfachem Messing-
draht erreicht werden.

Zusatzlich zum digitalen Feinschlicht-
generator ist die NA Essence mit der
»Digital AE II“ Funktion ausgestattet, mit
der die vertikale Entladungsposition

auf dem Erodierdraht gesteuert werden
kann. Dies sorgt fir bestmogliche Pa-
rallelitat der WerkstUlicke. Die Achsen X,
Y, U und V sind mit GlasmaBstaben aus-
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gerUstet. Bei Bewegungen der Z-Achse
wird gleichzeitig die komplette U/V-
Einheit und die Einféddeleinheit mit dem
oberen Kopf bewegt. Die Z-Achse wird
direkt tGber die CNC gesteuert und kann
simultan mit den anderen vier Achsen
verfahren. Im Arbeitstank der Maschine
kénnen Werkstlicke von bis zu 305
Millimeter im Wasserbad bearbeitet wer-
den. ,Eine weitere Starke der Maschi-
ne*, verdeutlicht Herr Trunzo, ,ist die gu-

Der malerische See ,,Orta“ in der Nahe von Fontaneto d’Agogna.

te Zugénglichkeit des Arbeitsbereichs,
dank des héhenverstellbaren Hubtanks.*

Draht-Diamantfiihrungen

Zur Erreichung maximaler Stabilitat wéh-
rend der Bearbeitung sowie zur Gewahr-
leistung bester Oberflachenglten, auch
unter unglnstigen Bearbeitungsbedin-
gungen (wie z. B. bei hohen Werkstlicken
oder bei der Konikbearbeitung), hat

Name und Sitz des Unternehmens:
Caleffi S.p.A., Fontaneto d’Agogna

Griindungsjahr:
1961

Geschaftsfiihrer:
Marco Caleffi

Mitarbeiterzahl:
mehr als 1.000

Kerngeschaft:

Herstellung von Komponenten fur
Heizungen, Klimageréte, Sanitar und
erneuerbare Energien flr private und
industrielle Anwender

Caleffi S.p.A.
S.R.229,n.25

28010 Fontaneto d’Agogna
Italien

Fon +39.0322.8491
Fax +39.0322.863305

info@caleffi.it
www.caleffi.com

Mitsubishi Electric computergestitzte
Analysen zum Vibrationsverhalten des
Erodierdrahts durchgefiihrt. Basierend
auf diesen Ergebnissen wurde das Ein-
fadelsystem und das Draht-Fihrungs-
system so optimiert, dass Vibrationen
am Draht weitestgehend vermieden
werden. AuBerdem wurde die automati-
sche Drahteinfadeleinheit im Hinblick
auf einen stabilen Einfadelprozess Uber
viele Jahre kontinuierlich verbessert,
ohne die Vorteile von geschlossenen Fih-
rungen aufgeben zu mussen. ,Mit der
NA der neuesten Generation hat sich die
Einfadelzeit betréchtlich reduziert. Bei
100 Millimeter Werkstlckhdhe erreichen
wir eine Zykluszeit von 10 Sekunden®,
sagt Herr Curti.

www.caleffi.com
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Die neue MV-Serie
Mehr Prazision, mehr Effizienz,
menr Moglichkelter

MITSUBISHI ELECTRIC

32 Mitsubishi Electric Europe B.V.
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Auf der AMB-Messe vom 18.09.-22.09.2012 in Stuttgart feiert
Mitsubishi Electric Premiere: Der Geschaftsbereich Mechatronics
Machinery prasentiert erstmals die neue MV-Serie der Draht-
erodiermaschinen von Mitsubishi Electric in Europa.

Die MV-Serie wurde fir eine Vielzahl
von Kundengruppen entwickelt. Hierzu
zéhlen zum Beispiel Automobilzulieferer,
Blechfertiger oder Medizintechnikher-
steller. Denn die Komplexitat der meis-
ten Produkte dieser Hersteller nimmt
permanent zu. Deshalb steigen die An-
forderungen hinsichtlich Bearbeitungs-
genauigkeit und Produktivitat perma-
nent.

Von der technischen Prazision tUber
den Energieverbrauch bis hin zu den Be-
triebskosten: Die neue MV-Serie bietet
das perfekte Zusammenspiel zwischen
Effizienzsteigerung in der gesamten Wert-
schdpfung der Anlage und dem scho-
nenden Einsatz von Ressourcen. Die
Vorteile sind vielféltig: Eine héhere Pro-
duktivitat, sinkende Stlickkosten und
verkirzte Durchlauf- und Lieferzeiten bei
gleichzeitiger Entlastung der Umwelt.

,Die neue MV-Serie bietet ein Hochst-
maf an Funktionalitat, denn sie vereint
traditionelle Starken unserer Erodier-
maschinen hinsichtlich Qualitat, Anwen-
dungsflexibilitdt und Produktivitat mit
einem vollig neuen, einzigartigen An-
triebskonzept. Erstmals bieten wir mit
dieser Serie unseren Kunden die Mog-
lichkeit, sich Highend-Maschinen zu
leisten, die im Hinblick auf ihre Leistungs-
und Qualitdtsmerkmale bislang eher
wenigen Kunden mit gréBeren Einkaufs-
budgets vorbehalten waren. Kurzum:
Das neue Multitalent bietet dem Kunden
ein so ausgezeichnetes Preis-Leistungs-
Verhaltnis, dass sich die Anschaffung
fUr ihn nach kurzer Zeit rechnet”, sagt
Hans-Jlrgen Pelzers, Vertriebsleiter

Erodiersysteme bei Mitsubishi Electric
Europe.

Das Minimalziel: Die maximale
Effizienz

Aufgrund des enorm gesunkenen Strom-
verbrauchs sowie der erheblich redu-
zierten Verwendung von VerschleiBteilen
und Verbrauchsmaterialien kénnen die
Betriebskosten der MV-Serie verglichen
mit alteren herkdmmlichen Maschinen
um bis zu 42 Prozent reduziert werden.

Kostenersparnisse lassen sich durch
den reduzierten Verbrauch von Dréhten,
Filtern, lonenaustauscher-Harzen sowie
weiteren Verbrauchsmaterialien erzie-
len. Mithilfe neuer Maschinenfunktionen
wird zum Beispiel die Dielektrikum-
Aufbereitung optimiert. Neue Generator-
technologien bringen es mit sich, dass
das Geflige abgetragenen Werkstoffes
leichter auszufiltern ist. Somit kann die
Lebensdauer der Filter wesentlich ver-
langert werden, der Verbrauch von
lonenaustauschsystemen wird spurbar
reduziert.

Lauter Vorteile: Das moderne
Antriebskonzept mit dem
Tubular Shaft Motor und
Optical Drive System ,,ODS*

In der MV-Serie
werden die inno-
vativen Tubular-
Shaft-Motoren als
Antrieb eingesetzt. In der ,MV-S Tubu-
lar” in X- und Y-Achse, in der ,,MV-R
Grand Tubular® in X-, Y-, U- und V-Achse

sorgen diese revolutionaren Antriebe flr
vollstéandig rastfreie (,no cogging*) und
extrem sensibel regelbare Bewegung.
Einhergehend mit den Tubular-Shaft-
Motoren werden neue Wege der Daten-
verarbeitung innerhalb des Drive-Sys-
tems beschritten - Kommunikation
innerhalb des Systems erfolgt optisch
Uber Lichtwellenleiter — schnell und
effizient, flr ein optimales Bearbeitungs-
ergebnis.

Von jetzt auf gleich: Die neue
automatische Drahteinfade-
lung ,Intelligent AT*

-, Mit der Weiter-
"H';:T-lamt AT
o automatischen
Einfadelung des
Erodierdrahtes kann die Arbeitseffizienz

entwicklung der

nachhaltig optimiert werden. Ob das
Wiedereinféadeln im Wasserbad, die
Drahteinfadelung im Schnittspalt oder
das Einfadeln in unterbrochene Start-
bohrungen — ,Intelligent AT“ hat eine
Lésung fur alle Einfadelaufgaben. Mit
Wasserstrahl oder auch ohne - die
Zuverlassigkeit und Vielseitigkeit dieses
Systems setzt neue MaBstébe.
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Das neue Multitalent bietet dem Kunden ein
SO ausgezeichnetes Preis-Leistungs-Verhaltnis,
dass sich die Anschaffung fur inn nach kurzer

Zeit rechnet.

% Leichter ans Ziel: Der hohe
Bedienkomfort durch das Nat-
ural User Interface ,NUI*

Mitsubishi hat die

|E‘ g‘:" Anwenderfreund-
gesee lichkeit der bis-

lang schon vorbild-
lichen Advance-Steuerung noch einmal
erhoht. Dabei geht es um eine verein-
fachte Direkt-
programmie-
rung und die
leichtere Aus-

wahl von Tech-
nologiepara-
metern, damit der Bediener bereits mit
einer kleineren Zahl an Schritten zum
Ziel gelangt.

Mehr noch: Kommunikation
vom Feinsten

Fernbedienung, Ferndiagnose, aktive
Statusmeldungen - Funktionalitaten, die
Erodiersysteme von Mitsubishi Electric
schon seit langem auszeichnen, fin-
den sich naturlich auch in der neuen MV-
Serie wieder. Die Fernbedienung erfolgt
kinderleicht und intuitiv Gber ein iPad —
im Lieferumfang von mcAnywhere Con-
trol, so die Herstellerbezeichnung fur
das innovative Remote Control System —
bereits enthalten. Die Ferndiagnose
durch den Mitsubishi Kundendienst er-
folgt tGbrigens Uber eben diese Funktion
gleich mit.

Dartber hinaus werden Erodiersysteme
von Mitsubishi Electric auf Wunsch auch

34 Mitsubishi Electric Europe B.V.

selbst aktiv: Statusmeldungen kénnen
als Kurznachrichten an verschiedene
Mobilrufnummern versendet werden —
dies erfolgt selbststédndig durch die
Maschinen. Diese optionale Funktio-
nalitdt — bezeichnet als mcAnywhere
Contact - beinhaltet im Lieferumfang
auch mal gleich ein iPhone4.

Mehr Freude am Detail:
Hohere Performance durch
Precise Finish Circuit ,,PFC*

_ Vielfaltige Anwen-
@BEQ dungen und der
Einsatz verschie-

denster Werk-
stoffe, variierende Prioritaten und immer
neue Aufgabenstellungen mit erschwer-
ten Bearbeitungsbedingungen — die
neuen Technologien der MV-Serie bie-
ten Antworten auf mannigfaltige Anfor-
derungen. Der neue, hochintegriert
aufgebaute Generator bildet die Basis
aller Erodierergebnisse. Kombiniert mit
Systemen zur optimierten Entladungs-
kontrolle und angepasste Details im Ma-
schinenbau, wie beispielsweise den
keramisch isolierten Arbeitstisch, wird
der Erodierprozess noch transparenter
und Bearbeitungsergebnisse in allen
Bereichen verbessert. Selbst vor der
Optimierung des Spiilstrahls wird nicht
Halt gemacht — so wurden aufwendige
Analysen des Dielektrikum-Splilstrahls
unter verschiedensten Bedingungen
durchgefihrt, um selbst in diesem De-
tail Verbesserungen herbeizufuhren, die
durchaus positiven Einfluss auf die
Bearbeitungsergebnisse haben. Eine
umfangreiche Technologiedatenbank,

standardmaBig geliefert mit allen Erodier-
systemen der MV-Serie, gibt Antworten
auf fast alle Anwendungsfragen. Ein
Sonderfall liegt an? Die Experten an der
Anwendungshotline bei Mitsubishi
Electric wissen Rat und die Steuerung
der Maschine macht das Modifizieren
der Bearbeitungstechnologie durch den
Anwender zum Kinderspiel.

Fir Umwelt und Bankkonto:
Ressourcen schonen durch
Long Life System , LLS*

p Energiekosten
@ stiegen — die Ero-
i diersysteme der
MV-Serie reduzie-
ren den Verbrauch von Energie. Dies
ermoglichen u.a. das ODS (Optical Drive
System mit Einsatz der Tubular-Shaft-
Motoren), neue Strategien zur Abschal-
tung nicht benétigter Funktionen, intelli-
gentes , Sleep-Mode”“ Management
mit Systemen, welche die Einsatzbereit-
schaft zum rechten Zeitpunkt gewéahr-
leisten und die invertergesteuerten
Pumpensysteme. Reduzierter Dielektri-
kumfluss ermdéglicht die signifikante
Einsparung von Filterpatronen und lonen-
tauschermedien. Optimierte Drahtlauf-
geschwindigkeiten flr verschiedene
Bearbeitungsbedingungen reduzieren
den Drahtverbrauch um bis zu 45 Pro-
zent gegenliber herkdmmlichen Erodier-
maschinen — weniger Drahtverbrauch
bedeutet gleichzeitig indirekt weniger
CO,-Verbrauch schon bei der Herstel-
lung von Erodierdrahten. Die intelligente
Auslegung von VerschleiBteilen, die
mehrfach Verwendung finden, sichert
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darlber hinaus auch in diesem Bereich
die Langlebigkeit einzelner kleiner Kom-
ponenten —im Sinne von Umweltscho-
nung und Kostenreduzierung.

Bei Stérungen sind Losungen
inklusive - der starke Kunden-
dienst von Mitsubishi Electric

Ob der Betreiber von sémtlichen Stand-
orten aus Zugriff auf seine Maschinen-
funktionen wiinscht, ob er sich Mel-
dungen seiner Anlage via SMS auf sein
Smartphone tbermitteln 1&sst oder ob
er eine Ferndiagnose beziehungsweise
Online-Unterstltzung benétigt: Fir
Kunden, die sich auf das reibungslose
Funktionieren ihrer Erodiersysteme
verlassen wollen, hat Mitsubishi Electric
die passenden Ldsungen.

So wird fir den Fall, dass Stérungen
auftreten sollten, von Mitsubishi Electric
eine kostenfreie Hotline geschaltet.
AuBerhalb der Geschéftszeiten bietet das
Unternehmen darlber hinaus eine
Rufbereitschaft an. Schnellstmogliche
Hilfe wird somit jederzeit sichergestellt.
Mitsubishi Electric bietet individuelle
Wartungsvertrége an, die eine jahrliche
Maschinenwartung und glinstigere
Preise fur Ersatzteile beinhalten. Auf die-
se Weise lassen sich Fehler frih erken-
nen und Stérungen vermeiden. Der Kun-
de profitiert viele Jahre von einer hohen
Prazision und Verfligbarkeit seiner
Anlagen und von einer entsprechenden

Qualitat seiner Produkte.

www.mitsubishi-edm.de

Auf einen Blick: Die
Kundenvorteile der neuen MV-Serie

Innovatives Antriebskonzept mit Tubular-Shaft-Motor
Vorteil: Feinstes Regelverhalten fiir beste Qualitat am
Werkstiick

Intelligent AT: Neue automatische Drahteinfadelung
Vorteil: Autonomie auch unter schwierigsten Bedin-
gungen

Hohe Effizienz, geringe Betriebskosten
Vorteil: Reduzierte Maschinenstundensatze fiir bessere
Wirtschaftlichkeit

Energiemanagement und Ressourcenschonung
Vorteil: Schutz vor steigenden Kosten und bessere

Wettbewerbsfahigkeit
U —
\\ k
\

Bestes Preis-Leis-
tungs-Verhaltnis
Vorteil: Schnelle
Amortisation

S
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Das Ergebnis
aus Ausdauer
und Disziplin

-~

Playdey.

Das Leben ist nicht leicht, dessen ist man sich
bei Tek-Moulds in Malta stets bewusst. Harte
Arbeit und Zielstrebigkeit bilden gemeinsam die
Triebfeder dieser Erfolgsgeschichte.

36 Tek-Moulds Precision Engineering Ltd.
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Firmenchef Kevin Busuttil, Feinwerktechniker
von Beruf, ist ein Mann mit einer Vision, der
dieses Unternehmen in einem komplexen und
spannenden Markt leitet, in dem man Her-
ausforderungen mit Entschlusskraft und der
richtigen Vorgehensweise bewaltigt.

TEK-MOULDS PRECISION ENGINEERING

Unternehmensphilosophie

Werkzeugbau basiert auf guter Entwicklung und
Konstruktion, bewahrten Praktiken und hoher Moti-
vation. In diesem Unternehmen ist die Beleg-
schaft stolz darauf, Werkzeuge zu liefern, die den
Anforderungen ihrer Kunden gerecht werden und
die dartiber hinaus Standards in der Produkt-
présentation setzen. Diese Einstellung und Philo-
sophie stehen hinter der Form jedes Werkzeugs,
das bei Tek-Moulds gefertigt wird.

Aus einem Nischenmarkt

Tek-Moulds hat das Werkzeugbausegment in Malta
verandert. Mit der Firmengrindung im November
2003 wagte Kevin Busuttil sich an ein Projekt, das
nur bei sehr wenigen wirklich auf Verstandnis stief3.
Damals war Maltas Werkzeugbauindustrie nur in
etablierten multinationalen Unternehmen présent.
Von der Entwicklung und von einem Reparatur-
service, den es auf der Insel gab, ging Tek-Moulds
seinen Mitbewerbern einen Schritt voraus, indem
das Unternehmen Werkzeugteile wie Formkerne,
Einsétze und Schieber baute. Die Qualitat der ange-
botenen Teile erweckte Vertrauen im Markt. Auf
einmal stand Tek-Moulds vor einer neuen Heraus-
forderung: Die ersten kleinen Teile aus eigener Her-
stellung zu liefern.

Die Kunden erkannten langsam, dass sie jetzt nur
wenige Tlren weiter im Industriegebiet Qualitats-
werkzeuge kaufen konnten. Zu verdanken war dies
Busuttils Erfahrung im Werkzeugbau. Als weitge-
reister Ingenieur konnte er viel lernen und brachte
einige der besten Verfahren mit nach Hause, die er
auf seinen Reisen kennengelernt hatte.

Jeder Tag ist ein Erlebnis

Tek-Moulds traf die richtige Entscheidung, indem
das Unternehmen auf Mitsubishi Electric als sei-
nen priméren Maschinenlieferanten flir Drahtero-
diersysteme vertraute. Von Anfang an erlebte das
Unternehmen auBergewdhnliche Unterstiitzung in
der Anwendungstechnik wie auch im Service. Diese
Erfahrung stérkte die Mitarbeiter im Werk Bulebel.
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< Auf diese Weise wurde Effizienz
sichergestellt und die Einhal-
tung zugesagter Liefertermine

» Die EA12V
Advance ist in
punkto Geschwin- erleichtert.
dlgkelt, Genamgke|t Das Unternehmen ist stolz
e Oberfléichengute darauf, seinen Kunden
bei minimalem Ver- die Erfahrung von Tek bieten

schleiBB unuber- zu kénnen. Kevin Busuttils
troffen. « Einstellung zur Produktquali-
tat spornt die Mitarbeiter in

der Werkstatt zu einer selbst-

verstandlichen Disziplin an,
wodurch ihre Erzeugnisse hohe Standards und gro-
Be Wirtschaftlichkeit erreichen.

Unternehmensphilosophie
in der Praxis

Tek-Moulds startete seinen Betrieb mit der Investi-
tion in ein Senkerodiersystem EA8 und in eine
Drahterodiermaschine FX20. Die Zusammenarbeit
mit Mitsubishi verhalf den Geschéftsplanen des
Unternehmens zu einem sprunghaften Start und
bis zum Jahr darauf ergénzte ein Drahterodiersys-
tem FX10 den Maschinenpark. Ermutigt durch die
Erfolge der Endprodukte, die Anlagenrendite und
die Besuche im Showroom von Mitsubishi Electric

Europe in Ratingen im Jahr 2010 beschloss Tek-
Moulds, mit dem Senkerodiersystem der EA12V
Advance-Serie ein Spitzenmodell zu erwerben.
Kevin Busuttil ist davon Uberzeugt, dass ,,diese Ma-
schine in punkto Geschwindigkeit, Genauigkeit
und Oberflachengtite bei minimalem VerschleiB un-
Ubertroffen ist.”

Schon bald darauf ermutigte Kevin Busuttil die
selbstverstandliche Weiterentwicklung von Tek-
Moulds, sein Unternehmen mit zwei BA24-Mo-
dellen zur Feinbearbeitung auszustatten. Auch
diese Maschinen zeichnen sich durch Geschwindig-
keit, Qualitat, kurze Bearbeitungszeit und Reak-
tionsschnelligkeit aus. Busuttil stellte fest, dass

er den Weg nach vorn entdeckt hatte: ,,Dieses Mo-
dell verfiigt Uber ein erstaunliches automatisches
Drahteinfadelsystem, das die Effizienz steigert und
ununterbrochene Arbeitsprozesse gewahrleistet,
insbesondere bei mannlosem Betrieb.“

Der Formenbau fir zweifarbig gespritzte Teile war
eine Herausforderung. Formen flr drei Farben sind
noch immer ein Erlebnis, auch wenn diese bei Tek-
Moulds relativ mihelos gebaut werden. Nach der
Fertigung von Formen fur vierfarbige Teile, sagte
Kevin Busuttil wértlich: ,,Ich glaube, wir sind jetzt
einer der Top-Player in der Industrie.”

Der Mann mit einer Vision und einem Team,

das fur ihn Familie ist.
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Links Kevin Busuttil an
seiner EA12V Advance

Rechts Chef und Mitar-
beiter — voll konzentriert.

Auch in der Medizintechnik
ist Tek-Moulds zu Hause.

Der Weg in die Zukunft

Das Team aus zwolf hart arbeitenden Mitarbeitern
und sieben Maschinen, die ausschlieBlich von
Mitsubishi stammen, produzieren jedes Jahr durch-
schnittlich 50 bis 60 Spritzguss- und Stufenpres-
senwerkzeuge. Ganz gewiss wird man bei Tek-
Moulds schon bald sptiren, dass der Erwerb eines
Senkerodiersystems der EA12V Advance-Serie
zusammen mit zwei weiteren Drahterodiermaschi-
nen der FA20-S Advance-Serie unumganglich ist.
Ausléser flr diesen Bedarf an mehr Prazisions-
maschinen ist die Nachfrage nach Produkten von
Tek-Moulds in diesem Segment.

Disziplin, Aufmerksamkeit und groBer Einsatz der
Mitarbeiter von Kevin Busuttil — dafir ist das Unter-
nehmen bekannt. Diese Energie flieBt in das Pro-
dukt ein und neben dem qualifizierten Management

Kleine Federn fir Playmobil-
Indianer.

schatzen einheimische und ausléandische Kunden
Tek-Moulds Leistung, Kompetenz und Engagement.
Die Zeit hat Kevin Busuttil recht gegeben. Enga-
gement und unermudlicher Einsatz zeichnen die-
sen Mann aus. Kunden, die sich flir Tek-Moulds
entscheiden, legen Wert auf diese Eigenschaften,
vor allem bei Anfragen und Auftragen.

Der Faktor Mensch

Die bei Tek-Moulds eingesetzten Maschinen fligen
sich in die von Busuttil aufgestellten Arbeitspléne
ein, sodass 85 Prozent des Maschinenparks eine be-
eindruckende Anzahl Stunden mannlos in Betrieb
sind (ebenso an Wochenenden) und eine kontinuier-
liche Produktion (24/7) optimiert wird. Tek-Moulds
ist stolz darauf, eine untibertroffene Produktquali-
tat anzustreben und zu entwickeln und gleichzeitig
den Faktor Mensch nicht auBer Acht zu lassen.
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Name und Sitz des Unternehmens:

Tek-Moulds Precision Engineering Ltd.,

Malta

Griindungsjahr:
2003

Geschaftsfiihrer:
Kevin Busuttil

Mitarbeiterzahl:
14

Kerngeschaft:

Formen flr mehrfarbige Teile, Insert-
Technik und Stufenpresswerkzeuge

Tek-Moulds Precision
Engineering Ltd.

B12A, Bulebel Industrial Estate
Zejtun. ZTN 3000 Malta

Fon +356.21808712

info@tek-moulds.com
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Bitte beschreiben Sie in einem Satz, was die Tek-Moulds Ltd. macht!
Ein einzigartiges Unternehmen im Herzen des Mittelmeerraums, das her-
vorragende Qualitat liefert und die Einhaltung der Liefertermine garantiert.
Qualifizierte Techniker produzieren hochwertige Endprodukte zu Preisen,
die dem Wettbewerb in Festland-Europa standhalten. Unser Ziel ist es,
Formen gleich welcher Art zu bauen, die die Erwartungen unserer Kunden
Ubertreffen.

Womit haben Sie bei Tek-Moulds das erste Geld verdient?
Wir reparierten ein Werkzeug, wahrend eine Maschine noch installiert
wurde. Damals eine relativ einfache Arbeit, fiir die wir nie bezahlt wurden.

Was treibt Sie an?
Bei jeder Werkzeugkontrolle dabei zu sein und das zufriedene Lacheln
des Kunden zu sehen.

Was machen Sie heute anders als vor fiinf Jahren?

Nachdem sich die Gr6Be unseres Betriebs verdreifacht hat und wir vier-
zehn Werkzeugbauer beschéftigen, ist eine Sache unverandert geblieben.
Ich lege nach wie vor Wert auf einen praxisorientierten Ansatz bei der
Arbeit und auf einen reibungslosen Ablauf.

Wo sehen Sie lhr Unternehmen in fiinf Jahren?

Wir wollen auf dem Markt in Festland-Europa expandieren und unseren
Kunden nach wie vor hochwertige Werkzeuge liefern, die stabile Produkti-
vitat sicherstellen.

Wie k6nnen Sie am besten entspannen?
Ganz einfach, ich spiele Rugby.

Welche Eigenschaften schatzen Sie bei anderen am meisten?
In Notsituationen Ruhe zu bewahren.

/ Profil

Nachbestellung
UNa Adressanderung

Hier kbnnen Sie u. a. bereits erschienene Profil-Ausgaben
nachbestellen. Sie erhalten die Hefte, solange der Vorrat
reicht.

* MITSUBISHI
ELECTRIC

Service -
von Ostwestfalen

Q.

Einfach Coupon ausschneiden und absenden!

Mitsubishi Electric | Mechatronics Machinery | Profil-Leserservice | Gothaer StraBe 840880 Ratingen

Faxbestellung +49.2102.486 7090

Nachbestellung
Ja, ich mdchte gerne Exemplare der folgenden Profil-Ausgaben nachbestellen (bitte Anzahl eintragen):

Juli 2010 Dezember 2010 Juli 2011 Dezember 2011 Aktuelle Ausgabe
Adresse/Adressdnderung
Unternehmen E-Mail Telefon
Name Vorname Ja, ich bin damit einverstanden, dass Mitsubishi Electric mich tiber beson-
dere Angebote und Aktionen per E-Mail informiert.
StraBe Hausnummer
A Y
PLZ Stadt Datum, Unterschrift

Hinweis: Ihre Daten werden nicht an Dritte weitergegeben, auBer an Unternehmen, welche an der Abwicklung der genannten Aktionen beteiligt sind. Sie kénnen jederzeit der

Speicherung lhrer Daten widersprechen, senden Sie dazu einfach ein Fax an +49.2102.486 7090 Profil 09.2012 41
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VORWERK
ELEKTROWERKE

42 \Vorwerk Elektrowerke GmbH & Co. KG

Der neue Kobold 140
mit der Elektrobirste

Erodieren und mehr

Dranten

fur den Kobold

Der Werkzeugbau der Vorwerk Elektrowerke betreut alle Produkte, die flr den
Handstaubsauger Kobold und die Kichenmaschine Thermomix entwickelt

werden. Von der Idee bis zur Instandhaltung. Zum Drahterodieren nutzt er eine
FA10-S Advance von Mitsubishi Electric.

Durch die Rdume des Werkzeugbaus
der Vorwerk Elektrowerke GmbH & Co.
KG, Wuppertal, weht ein Hauch Nostal-
gie. Der Kobold, seit 1930 auf dem Markt,
flr manche ein Kultobjekt, fir andere
ein unverzichtbarer Helfer im Haushalt,
ist allgegenwaértig. Das Gleiche gilt fur
den Thermomix, der aufgrund seiner
vielféltigen Einsatzmd&glichkeiten zwolf
Klchengerate ersetzen kann. Diplom-
Ingenieur Marc Alexander Popov, Kunst-
stofftechnik Geratewerk, Leiter Werk-
zeugbau L/TGEW, blattert in einem
Prospekt. Anhand der Inhalte erldutert
er das Spektrum des Familienunter-
nehmens, das 1883 in Wuppertal als Tep-
pichfabrik gegriindet worden ist. ,,Zu
unserem Produktportfolio zahlen neben
den Hightech-Haushaltsgeraten und den
Vorwerk Teppichwerken auch JAFRA
Cosmetics, die HECTAS Gebaudedienste
sowie die akf-Gruppe, eine Bank fir
Leasing- und Finanzierungsleistungen.
Den Geschéftsbereichen gemeinsam ist
der Direktvertrieb, der einen besonderen

Zugang zum Kunden ebnet.“ Weltweit be-
schaftigt Vorwerk in 66 La&ndern mehr
als 623.000 Menschen, die fast alle bera-
tend tatig sind. 2010 hat das Unterneh-
men ein Geschéftsvolumen von 2,372
Milliarden Euro erwirtschaftet.

Uber den Tellerrand schauen

Marc Alexander Popov legt das Muster
eines neuen Vorsatzgerates flr den
Handstaubsauger auf den Bespre-
chungstisch. Durch das Plexi-

glas der Oberseite blickt
man auf das Innen-
leben. ,,Wir entwi-

ckeln einzelne Kom-
ponenten kontinuier-
lich weiter, beispiels-
weise den Motor

dieses Vorsatzgera-
tes.” Dabei geht es um
ganzheitliches Denken.
Direkt nach der Ideenfindung

und dem Design sitzt der Werkzeug-

bau mit am Tisch. Schétzt ein, ob etwas
in der vorgegebenen Qualitat und Zeit
technisch machbar ist. Schaut den
Konstrukteuren Uber die Schulter, kom-
muniziert mit dem Werkzeugmacher
und betreut das Produkt bis zum Serien-
prozess und danach bei der Wartung
und Instandhaltung. ,,Anders als ein nor-
maler Werkzeugmacher, schauen wir
Uber unseren Tellerrand hinaus. Denn wir
mussen nachher mit den Werkzeugen
leben®, betont Marc Alexander Popov.

Zu den vielen Mate-
rialien, mit denen der
Vorwerk Werkzeug-
bau beim Drahtero-
dieren arbeitet, gehoért
dieses Graphitbauteil.
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2 Wie es die Bezeichnung der Abtei-
lung erwarten lasst, stellt sie auch Werk-
zeuge her, die Vorwerk zur Produktion
der Bauteile fir den Kobold und fur die
Kichenmaschine Thermomix benétigt.
AuBerdem werden dort Komponenten
flr Werkzeuge angefertigt. Ferner werden
sie gewartet und vorbeugend instand
gehalten. Hinzu kommen Reparaturen
fur die im eigenen Betrieb laufenden An-
lagen. Eine Aufgabe, die sich selbst
schneller als durch einen externen
Dienstleister ausfiihren I&sst.

Schnelle Auftragsbearbeitung

Zu den Technologien, mit denen der
Vorwerk Werkzeugbau arbeitet, gehért
das Drahterodieren. ,Eine wesentliche
Voraussetzung fur die Investition in die
Maschine von Mitsubishi Electric war,
dass sie den Anforderungen entspricht,
die hinsichtlich der Vielfalt unserer
Materialien auftreten.”“ Marc Alexander
Popov deutet auf ein Graphitbauteil,
das auf dem Rahmen der FA10-S Ad-
vance liegt. ,,An Werkstoffen verwenden

44 \Vorwerk Elektrowerke GmbH & Co. KG

wir Kupfer, Graphit, Messing, Alumini-
um, Stahl und Hartmetall.“ Die Material-
dicken reichen von einem halben bis
150 Millimeter. Mit Draht im Durchmesser
von 0,25 Millimeter und wenigen Nach-
schnitten wird die benétigte Oberfla-
chengute von kleiner 0,7 p Ra erzielt. Bei
Kanten, die keine Funktion haben, ge-
niigt eine Gite von 2,3 p Ra.

Marc Alexander Popov klappt die Front
des Spulbeckens der FA10-S Advance
auf, durch die Vorwerk im April 2011 die
Maschine eines anderen Herstellers
abgel6st hat. ,Unser neues
Drahterodiersystem ist
gut zugénglich, ein-
fach zu bedienen
und hat ein gunsti-
ges Preis-Leis-
tungs-Verhaltnis.
Zudem bietet
Mitsubishi Electric
einen hervorra-
genden Service.”
Popov geféllt auch,
dass die gesamte

» Die FA10-S
Advance ist gut
zuganglich, einfach
zu bedienen und
hat ein gluinstiges
Preis-Leistungs-
Verhaltnis. «

Mit der FA10-S Advance erodiert der Vorwerk
Werkzeugbau Teile fir den Handstaubsauger
Kobold und fur die Kichenmaschine Thermomix.

Ausstattung im Basispaketpreis enthal-
ten gewesen ist. Andere Unternehmen
haben ihm die blanke Maschine ange-
boten. Die restliche Ausristung hétte er
jeweils dazukaufen missen.

Nadja Suffa-Petri, die als Werkzeug-
mechanikerin die Programme schreibt,
Geometrien erstellt und die FA10-S
Advance einrichtet und wartet, 6ffnet
die Tdr zum benachbarten Raum. ,,Hier
haben wir den Kihlventilator und den
Generator untergebracht, die sich von
der Maschine trennen lassen. So ist es
an der Anlage spurbar leiser.”

Fragt man Popov
nach der besonde-
ren Leistung des
Vorwerk Werk-
zeugbaus beim

Drahterodieren,
verweist er auf
die Geschwindig-
keit, mit der seine
Abteilung ihre Ar-
beiten erledigt. ,,Wir

Erodieren und mehr

Vorwerk Handstaub-
sauger Kobold.

Vorwerk Thermomix
Kichenmaschine.

Mitsubishi Electric bietet einen hervorragenden Service

erhalten die Auftrédge auf Zuruf und fuh-
ren sie sofort aus. Das ist unerldsslich,
zumal es manchmal um dringend be-
nétigte Komponenten geht. Kémen die
Teile nicht rechtzeitig, misste unsere
Produktion ihre Prozesse unterbrechen.”

Mehr Qualitat durch
Drahterodieren

Neben Schnelligkeit wird eine hohe
Qualitat gefordert, beispielsweise beim
Erodieren von Auswerferléchern fur
SpritzgieBformen. Nadja Suffa-Petri
zeigt ein Bauteil, das einen Durchbruch
fir einen Auswerfer aufweist. ,Wir
haben grob mit einer Startlochbohrma-
schine vorgearbeitet und schlieBlich
mit dem Draht die gewlinschte Prazision
erreicht. Die entstandene Oberflache
ist glatter und genauer als beim Frésen,
Bohren oder Senkerodieren. Daher
kann der Auswerfer seine Funktion rei-
bungslos erflllen und die Lebenser-
wartung der Komponente steigt.“ Eine
Anwendung bei der Drahterodieren
alternativlos ist, da die Technologie gro-

Bere Héhen praktisch ohne Qualitats-
einbuBen lUberwindet. Sauber frasen lie-
Ben sich diese Durchbriiche nicht, weil
es wegen der Bearbeitungshdhe zu
Durchbiegungen am Schneidewerkzeug
kédme. FUr das Drahterodieren spre-
chen auch die sehr kleinen sowie die zy-
lindrischen und konischen Konturen,
die der Vorwerk Werkzeugbau schneidet,
sowie die Bearbeitungsgeschwindig-
keit und Wirtschaftlichkeit.

Marc Alexander Popov hélt ein Elektro-
blechpaket in der Hand. ,,In der Entwick-
lungsphase eines Produktes fertigen

wir Prototypen selbst. Unter anderem
erodieren wir solche ge-
nauen Teile fiir Motoren,

deren Toleranzfeld bei '
einem zweihundertstel
Millimeter liegt.”

Eine anspruchsvolle —
Aufgabe, auf die die —“
Mitsubishi Electric

Maschine durch ihre

Préazision abgestimmt
ist. Nadja Suffa-Petri

hebt auch den Bedienkomfort der FA10-S
Advance hervor und demonstriert wie
leicht und schnell sich der Draht gegen-
Uber der Vorgdngermaschine einfadeln
I&sst. ,lch muss dabei nicht jedes Mal
lange neben der Anlage stehen. Folglich
steigt die Produktivitat, vor allem wenn
viele Durchbriiche zu erodieren sind.“
Ein wichtiger Punkt fir den Vorwerk Werk-
zeugbau, damit die Auftréage flr den
Kobold und den Thermomix weiterhin in
hoher Qualitat
und Geschwindig-
keit ausgefihrt
werden kdnnen.

Aus einem Elektro-
blechpaket be-

stehender Rotor.

www.vorwerk.de
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Vorwerk-Foyer, Wuppertal.

Profis zeigen Profil:
Marc Alexander Popov

Bitte beschreiben Sie in einem Satz, was lhre Abteilung der Vorwerk Elektrowerke GmbH & Co. KG macht!
Wir gewahrleisten unserer Fertigung einen reibungslosen Ablauf.

Was treibt Sie an?
Unser Bestes fiir lhre Familie.

Was machen Sie heute anders als vor fiinf Jahren?
Wir kommunizieren noch intensiver miteinander, um herauszufinden, was der Kunde braucht. Damit ist sowohl der
Endkunde als auch der Kunde im eigenen Haus gemeint, den wir unterstitzen wollen.

Wo sehen Sie lhre Abteilung in fiinf Jahren?
Wir wollen noch mehr iber den Tellerrand hinausschauen, um festzustellen, welche Arbeitsprozesse sich verein-
fachen oder verkniipfen lassen.

Name und Sitz des Unternehmens: Mitarbeiterzahil: Vorwerk Elektrowerke GmbH
Vorwerk Elektrowerke GmbH & Co. KG, etwa 700 am Standort & Co. KG
Wuppertal Blombacher Bach 3

Kerngeschift: 42270 Wuppertal
Griindungsjahr: Direktvertrieb hochwertiger Produkte
1883 Fon +49.202.564 0

Fax +49.202.564 1301

Unternehmensleitung:
Walter Muyres, Reiner Strecker, Frank vorwerk@vorwerk.de
van Oers www.vorwerk.de
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In der Werkstatt dieses italienischen Unternehmens sind drei
hochprazise Drahterosionssysteme von Mitsubishi Electric im
Einsatz. Dank ihres mannlosen Automatikbetriebs ermdglichen
diese Maschinen eine Verringerung der Lieferzeiten.

Qualitat und Genauigkeit. Dies sind in zwei Worten

die Starken von Papini Stampi srl, einem italieni-
schen Unternehmen, das sich auf die Herstellung

von Formen sowie auf Werkzeuge flir Stanz-Biege-

maschinen der Firma Bihler spezialisiert hat.

Verwendung finden diese vorwiegend in der Auto-,

Elektro- und Elektronikindustrie sowie im Bereich
Elektro-Haushaltsgerate.

Die Gesellschaft Papini Stampi nahm 1970 ihren
Betrieb auf. Ihr Griinder war der Vater der derzeiti-
gen Eigentumer, auf die auch die Liebe zum Ma-

schinenbau Uberging. Standort des Unternehmens

mit neun Mitarbeitern ist Calolziocorte in der Pro-

vinz Lecco, einer Region, in der viele Formenbauer

ansaéssig sind.

® Papini Stampi

Calolziocorte
Staat:

Region:

Provinz:
Koordinaten:

Hoéhe:

Flache:

Einwohner:
Bevdlkerungsdichte:
Postleitzahl:
Vorwahl:
Volksbezeichnung:

Schutzpatron:
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Italien

Lombardei

Lecco (LC)
45°48'N,9°26'0
210 ms.l.m.

9,14 km?

14.315 (31. Dez. 2010)
1.566 Einw./km?
23801

0341

Calolziesi

San Martino

Volistdandige maschinelle Bearbeitung
in der Fertigungsabteilung

In Lecco besitzt das Unternehmen sowohl eine ei-
gene Werkstatt zur Herstellung von Formen als
auch eine eigene technische Abteilung zur Konstruk-
tion der Formen. ,,Dass wir bei den Formen nicht
auf externe Lieferungen und Bearbeitungen ange-
wiesen sind (Warmebehandlung ausgenommen)®,
erklart Giorgio Papini, Sohn des Griinders, ,wirkt
sich vorteilhaft auf die Qualitdt und Genauigkeit
wie auch auf unsere Lieferzeiten aus. Die Kunden
schétzen unsere absolute Unabhéngigkeit. Ein
Kunde schickt uns eine Zeichnung vom gewtinsch-
ten Werkstiick und wir erstellen den Entwurf, priifen
wie der Werkzeugbau realisiert werden kann und
beginnen nach Freigabe durch den Kunden mit der
Fertigung.”

Das Unternehmen Ubernimmt fiir den Kunden hdu-
fig auch die Testphase, die mit Hilfe der drei Bihler-
Anlagen in der Werkstatt durchgefiihrt wird. ,Die
Tests“, sagt Giorgio Papini, ,,sind ein sehr wichti-
ger Abschnitt, den wir in den letzten Jahren einge-
fhrt haben. Dank dieser Tests kdnnen wir dem
Kunden ein fertiges Produkt liefern.” Papini Stampi
ist Uberwiegend auf dem italienischen Markt tatig,
und zwar durch ein groBes Unternehmen mit Nie-
derlassungen, die weltweit in verschiedenen Lan-
dern anséssig sind und die Metallkleinteile, Federn
sowie Prazisionsbaugruppen herstellen (jeden Tag
werden mehr als dreiBig Millionen
Kleinteile gefertigt).

Erodieren und mehr

Eine weitere wichtige Kooperation besteht mit dem
deutschen Unternehmen Bihler, einem Spezialis-
ten fiir den Bau von Stanz-Biegeautomaten. Papini
Stampi ist in Italien Bihlers Geschéftspartner fir
Maschinenausstattung. ,Mit diesen beiden bedeu-
tenden Aktivitaten“, erklart Papini, ,stellen wir er-
folgreich unseren Auftragsbestand sicher. Wir sind
ein kleines Industrieunternehmen und ziehen es
vor, Formen in geringerer Anzahl herzustellen, aber
dafir den vollstdndigen Fertigungsprozess abzu-
wickeln, um unseren Kunden ein qualitativ hoch-
wertiges Produkt liefern zu kdnnen.“

Unter den ersten mit einem Drahtero-
diersystem in dieser Branche

Die Werkzeugmaschinen von Papini Stampi sind
genau auf die betriebseigenen Anforderungen ab-
gestimmt. Sie werden kontinuierlich gegen die
neuesten Modelle ausgetauscht, um im Wettbewerb
stets bestehen zu kénnen. Drahterodiermaschinen
haben einen fundamentalen Stellenwert im Ferti-
gungsprozess von Papini Stampi. ,Unser Unter-
nehmen®, erklart Papini, ,arbeitet bereits

seit 1985 mit Drahterodiersyste-
men, und wir haben sofort
gemerkt, dass die Quali-
tat der Formen gegen-
Uber der manuellen
Nachbearbeitung auf
der Werkbank viel
besser ist. Im Laufe

der Jahre wurden, mit
der Weiterentwicklung

» Wir arbeiten
seit fast funfzehn
Jahren mit Anlagen
von Mitsubishi
Electric, und es gab
nie Probleme mit

der Funkenerosionstechnologie, weitere Draht-
erodiermaschinen in der Werkstatt installiert, die
ausschlieBlich von dem japanischen Hersteller
Mitsubishi Electric stammen.“

»,Vor dem Kauf der ersten Mitsubishi Electric Ero-
diermaschine”, ergénzt Papini, ,,fihrten wir einige
Tests an den Maschinen durch, die uns die hoch-
wertige Endbearbeitung und die hohe Geschwindig-
keit der maschinellen Bearbeitung zeigten. Dank
der Zuverlassigkeit und der leichten Bedienung
dieser Maschinen ist unsere Werkstatt jetzt mit drei
Mitsubishi Electric Modellen (FA20, FA20-S, FA10-S
Advance) ausgestattet und wir werden bald eine
vierte Maschine, eine weitere FA10-S Advance,
bekommen. Auf den Maschinen fertigen wir viele
verschiedene Bauteile: Fiihrungs-, Halte- und Ein-
satzplatten flir Formen, Stempel, Matrizen sowie
Schablonen zum Abrichten von Profilscheiben als
auch Prototypen.

Mithilfe der Mitsubishi Electric Maschinen konnten
wir sowohl den Zeitaufwand fiir den Formenbau
insgesamt reduzieren, als auch die Lieferzeit ver-
klrzen. Dies ist darauf zurlickzufihren, dass
die Drahterodiermaschinen komplett
mannlos im Automatikbetrieb arbeiten.
Dies ist ein enormer Vorteil, da immer
mehr Kunden immer kiirzere Lie-
ferzeiten verlangen, wir diese Auf-

dem Service. «

Unten rechts Die
FA10-S Advance wird
bevorzugt zur Herstel-
lung von Formen, Gra-
fitelektroden, Werk-
zeugen, Profilen und
auch zur Einzel- oder
Serienfertigung einge-
setzt.

Unten links Die Draht-
erodiermaschine
FA20-S zeichnet sich
wie alle Modelle der
FA-Baureihe durch
hohe Préazision und
hervorragende Ober-
flachengulte aus.

-ﬁ
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Von Papini Stampi auf
Mitsubishi Electric
Maschinen gefertigte
Bauteile.

50 Papini Stampi srl

< trége aber trotz des Drucks annehmen und be-
arbeiten kénnen.*

Hochprazisionslésungen

Wahrend der Besichtigung der Werkstatt fuhrt uns
Giorgio Papini vor die FA10-S Advance, die neu-
este seiner Mitsubishi Maschinen in der Werkstatt,
die vor allem fir die Fertigung von Formen, Gra-
fitelektroden, Werkzeugen und Profilen sowohl fir
die Einzel- als auch fir die Serienfertigung geeignet
ist. ,Mit dem Modell FA10-S Advance kénnen wir
Stanzwerkzeuge mit uBerster Genauigkeit bearbei-
ten®, erklart Papini.

Dank der technischen Spezi-
fikationen von Mitsubishi
Electric ermdéglichen die Ma-
schinen der Baureihe FA-S
Advance Oberflachengilten
unter Ra 0,15 pm, Abtrags-
leistungen von zum Teil mehr
als 500 mm?2/min und 5 ym
als totale Parallelitat bei 200
mm Schneidhdhe. Das Draht-
erodiersystem FA10-S Ad-
vance mit den Verfahrwegen
X350 mm, Y 250 mm, Z 220
mm, U &V £ 32 mm ist mit
einer Advance-Steuerung
auf der Basis der CNC M700
Mitsubishi ausgestattet. Be-
dient wird die Steuerung
Uber einen 15"-Touchscreen-
Monitor, feste Funktions-
tasten fur haufig benutzte Be-
fehle, Maus und Tastatur.
Diese Funktionen machen
den Betrieb auch bei Benutzung der CAM-Funk-
tion einfach und prazise.

Wie bereits erwahnt, arbeitet die Werkstatt von
Papini mit zwei anderen Maschinen von Mitsubishi
Electric, den Modellen FA20 und FA20-S mit den
Verfahrwegen X 500 mm, Y 350 mm, Z 300 mm.
Das Modell FA20 setzt Papini Stampi tberwiegend
zur Herstellung von Matrizenhaltern ein, das Mo-
dell FA20-S Uberwiegend zur Bearbeitung von
Matrizen, Stempeln und Formen. ,Eine wichtige
Eigenschaft der Drahterodiermaschine von
Mitsubishi Electric®, fugt Papini hinzu, ,ist auf je-
den Fall die extrem groBe Flexibilitat, die dem

Im Laufe der Jahre wurden weitere Drahterodiermaschinen
in der Werkstatt installiert, die ausschlieBlich von dem japani-
schen Hersteller Mitsubishi Electric stammen.
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Bediener maschinelle Bearbeitungen gleich wel-
cher Art an jedem Modell ermdglicht.”

Anti-Elektrolyse-Generator mit Hoch-
geschwindigkeits-Schneiden

Alle Mitsubishi Electric Drahterodiersysteme sind
mit dem Anti-Elektrolyse-Generator (HSS-AE) zur
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung ausgestattet.
Dieser Generator, der die Oxidation und molekulare
Veranderungen bei eisenhaltigen Materialien, Sin-
terwerkstoffen, Aluminium und Titan reduzieren
kann, kann mit Optionen wie D-FS oder V-Package
ausgeristet werden. Der digitale Feinschlichtgene-
rator D-FS, der bereits Bestandteil an der PA Bau-
reihe von Mitsubishi Electric war, ist optional auch
fir Baureihe FA-S Advance erhaltlich. Er erzielt
Oberflachenglten von unter Ra 0,15 pm. Das V-
Package umfasst einen Hochleistungsgenerator
zur Erzielung von Schneidgeschwindigkeiten bis zu
500 mm?/min. Zum V-Package gehért ein digital
gesteuerter Anti-Elektrolyse-Generator (D-AE), der
Uber alle Funktionen fir HSS-AE-Generatoren ver-
fagt. Darliber hinaus bietet der D-AE eine einma-
lige Funktion: Er steuert die vertikale Entladungs-
position auf dem Erodierdraht. Hierdurch wird die
Parallelitat hoher Werkstlicke verbessert, da die
Abnahme des Drahtdurchmessers damit kompen-
siert werden kann.

Service: Das Schliisselelement im
Wettbewerb

Giorgio Papinis Zufriedenheit mit der japanischen
Marke Mitsubishi Electric bezieht sich sowohl auf
die technischen Merkmale als auch auf den Ser-
vice. ,,Wir arbeiten seit fast flinfzehn Jahren mit An-
lagen von Mitsubishi Electric und es gab nie Pro-
bleme mit dem Service. Auch aus diesem Grund
kaufen wir nach wie vor Maschinen von Mitsubishi
Electric. Denn der Service wird in zunehmendem
MaBe das strategische Element, um in jeder Ferti-
gungsbranche konkurrenzféhig zu sein.”

www.papinistampi.com

Ein kleiner Blick auf
die Provinz Lecco.

Name und Sitz des Unternehmens:
Papini Stampi srl, Calolziocorte (LC)

Griindungsjahr:
1970

Geschaftsfiihrer:
G. Pietro Papini, Elena Valsecchi, Giorgio Papini

Mitarbeiterzahl:
9

Kerngeschaft:

Fertigung kombinierter Formen und Ausrlstung
zur Produktion von Préazisionsteilen flir die Auto-,
Elektro- und Elektronikindustrie sowie im Elektro-
geratebau

Papini Stampi srl

Via Morti del Pascolo, 12
23801 Calolziocorte
ltalien

Fon +39.0341.643839
Fax +39.0341.646806

info@papinistampi.com
www.papinistampi.com
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SPEMA

Uberzeugende

Produktionsphilosophie

Fir das franzésische Unternehmen SPEMA,
das vor allem Werkzeuge zum Zerschneiden
von Stahl und Kunststoff herstellt, hat die ei-
gene Produktionsphilosophie hochste Prioritat.
Es geht um Wertvorstellungen, intelligente
MitarbeiterfuUhrung sowie um neue Antworten
auf kundenspezifische Anforderungen.

Dominique Renaudat, Vorsitzender der
SPEMA, fahrt seinen Laptop hoch und
prasentiert auf einem Wandmonitor Fak-
ten seines Unternehmens. ,Wir haben
unsere Struktur so ausgerichtet, dass
wir jederzeit schnell reagieren und inner-
halb klrzester Zeit wirtschaftliche L6-
sungen bieten kénnen. Dabei Ubernimmt
das Management die entscheidende
Funktion, die Mitarbeiter zu motivieren
und ihnen unsere Wertvorstellungen

zu vermitteln.”

Starkes Engagement

Der Erfolg dieser Philosophie wird durch
ein Beispiel aus dem vergangenen Jahr
belegt. Damals hat das Unternehmen
einen Kunden gewonnen, da es trotz
eines Zeitaufwandes von 1.500 Stunden
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kurzfristig liefern konnte. Und das in der
Weihnachtswoche. Dominique Renau-
dat ist stolz auf sein Team. ,Es hat nur
funktioniert, weil unsere Mitarbeiter voll
mitgezogen haben. Ihr starkes Engage-
ment basiert auf unserem Management-
gedanken und ist eine unserer wesentli-
chen Starken.” Wegen des Auftrags,

ein bedeutendes Projekt aus der Luft-
fahrtindustrie, hat der Kunde sich an
SPEMA gewandt, obwohl er bisher keine
Erfahrungen mit dem Unternehmen
gemacht hatte. Die Fragen, die man ihm
gestellt hat, haben ihm die Augen hin-
sichtlich effizienterer Fertigungsmdég-
lichkeiten gedffnet.

Das ganzheitliche Denken von SPEMA
hat letztlich den vollstédndigen Durch-
bruch gebracht. Der Kunde hat im Juni

2012 einen weiteren Auftrag erteilt und
sich zugleich fir SPEMA als einzigen
Lieferanten entschieden. Ein Ergebnis,
welches die positive Entwicklung unter-
streicht, die vor zwei Jahren begonnen
und immer mehr Fahrt aufgenommen
hat. Man hat bessere Produkte herge-
stellt, einen guten Service geboten und
somit sein Ansehen in der gesamten
Branche erhoéht.

Hohe Produktivitat

Dominique Renaudat blattert auf seinem
Laptop die Seiten durch, die sein Pro-
duktspektrum zeigen. ,Wir haben uns
auf die Konstruktion, Fertigung und
Montage von Prototypenteilen, kleinen
und mittelgroBen Serien, Werkzeugen
und Werkzeugteilen sowie von Spritz-
gussformen spezialisiert. Hierbei er-
zielen wir eine Prazision von bis zu 2 p.“
Bei den Werkzeugen handelt es sich
hauptsachlich um Produkte zum Zer-
schneiden, etwa von Stahl, rostfreiem
Stahl und Kunststoff, sowie um Kon-
trollwerkzeuge. An Werkstoffen verarbei-
tet SPEMA unter anderem Magnesium,
Titan, Aluminium, Graphit, medizinische
Materialien, Kunststoffe und Verbund-
werkstoffe. Bei Hartmetall erreicht man
eine Rockwellhdrte von 64 HRC.

Erodieren und mehr

Neben Drahterodieren bietet das nach
1ISO 9001-2000 und EN 9100 zertifizierte
Unternehmen Frasen, Drehen, Schlei-
fen und Wasserstrahlschneiden an. Die
Mitsubishi Electric Drahterodiermaschi-
nen, eine FA20-S Advance und zwei
FA10-S Advance, sind ein wesentlicher
Produktionsfaktor der SPEMA, die dar-
auf in erster Linie Stempel und Matrizen
aus Hartmetallen herstellt. Das Unter-
nehmen schneidet mit Draht im Durch-
messer von 0,2 Millimeter bei Bear-
beitungszeiten zwischen einer und zehn
Stunden und setzt sieben Erodiersys-
teme ein, von denen die drei moderns-
ten von Mitsubishi Electric stammen.

Dominique Renaudat steht vor einem
der Drahterodiersysteme, die Delta Ma-
chines, der in Morangis anséassige fran-
z8sische Partner von Mitsubishi Electric
Europe geliefert hat und halt ein Bauteil
in der Hand. ,Ich sehe im Drahterodieren
eine Alternative zu anderen Verfahren,

weil es eine héhere Prazision ermdéglicht.

AuBerdem kann man damit auBerst
harte Werkstoffe bearbeiten
und viel mehr Material
abtragen als durch
Frasen.“ SPEMA
nutzt die Erodier-
systeme auch fir
Aufgaben, die
eigentlich fur
Frasmaschinen
gedacht sind

und schopft so
ihre Erodierkapazi-
taten maximal aus.

Am Bedienpult einer

FA10-S Advance schaut Dominique Re-
naudat einem Mitarbeiter tUber die
Schulter, der Befehle eintippt. ,,Die Sys-
teme von Mitsubishi Electric sind sehr
bedienerfreundlich, vergleichbar mit
einem PC. Obwohl wir mit sieben Ma-
schinen im Drei-Schicht-Betrieb und
samstagvormittags arbeiten, kommen
wir mit vier Bedienern aus. Dazu tragt
auch bei, dass die Erodiermaschinen
20.000 Stunden im Jahr nachts und an

» Die Systeme
von Mitsubishi
Electric sind sehr
bedienerfreundlich,
vergleichbar mit
einem PC. «

das Drahteinfadelsys-
tem den Draht in gerade

einmal zehn Sekunden auto-
matisch einfadelt.”

Alles aus einer Hand

An optionaler Ausstattung verwendet
der Betreiber digital gesteuerte Fein-
schlichtgeneratoren, um Oberflachen-
glten mit einem Oberflachenqualitat
von unter 0,15 y RA zu erzielen, sowie
an der FA20-S Advance eine voll ser-
vogesteuerte B-Achse, die zum Erodie-

Wochenenden mann-
los fertigen und dass

SPEMA bezeichnet die Drahterodiersysteme von
Mitsubishi Electric als sehr bedienerfreundlich,
vergleichbar mit einem PC.

ren eines rotierenden Werkstlicks un-
abdingbar ist. Dominique Renaudat
deutet auf eine Schneidfiihrung aus der
Medizintechnik. ,Wir haben uns derzeit
erganzend fir eine B-Achse entschieden,
weil wir den Auftrag hatten, dieses Teil
mit Einschnitten in bestimmten Winkeln
zu erodieren.”

In das erste Drahterodiersystem von
Mitsubishi Electric, die FA20-S Advance,
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Mitte Auswerfer
Unten Stempel

® hat SPEMA 2007 unter anderem we-
gen der groBen Verfahrwege von 500 x
350 x 300 Millimeter (X/Y/Z) investiert.
AuBerdem lieB sich die von einem Kun-
den verlangte Oberflachengtite mit den
Maschinen des Wettbewerbers nicht
erreichen. Die beiden FA10-S Advance
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hat das Unternehmen Ende 2010 ge-
kauft, damit es auch komplexe kleinere
Teile wirtschaftlich fertigen kann. Uber-
dies hat SPEMA damals zusatzliche
Kapazitaten und Maschinen mit besse-
ren technischen Parametern gebraucht.
Entscheidend fir Mitsubishi Electric
als Erodiersystemhersteller ist zudem
das ginstigere Preis-Leistungs-Ver-
haltnis sowie der gute Service und die
kompetente Beratung als auch die
hohe Lieferfahigkeit von Delta Machi-
nes gewesen.

Noch ein Wunsch offen

Auf die Frage, ob er noch einen Wunsch
offen habe, nickt Dominique Renaudat,
der SPEMA 2002 Gbernommen hat. ,In
unserer Region herrscht ein starker Ar-
beitskraftemangel. Ich komme daher
nicht umhin, Menschen mit einem rela-
tiv geringen Ausbildungsniveau ein-
zustellen. Erhdhen sie ihr Leistungspo-
tenzial, steigen sie bei uns auf. Sonst
mussen sie wieder gehen. In den letzten
zehn Jahren konnte ich von 45 neuen
Mitarbeitern nur 20 behalten. Deshalb
hoffe ich, dass der Mangel behoben
wird und sich derartige Auswahlverfah-
ren klnftig erlibrigen.”

Schneidfiihrung aus der
Medizintechnik mit Ein-
schnitten in bestimmten
Winkeln, die SPEMA mit-
hilfe einer B-Achse ero-
diert hat.

Sieht man von diesem Problem ab, ist
SPEMA auf dem richtigen Weg, zumal
das Unternehmen in bedeutenden Bran-
chen FuB gefasst hat. Dominique Re-
naudat nimmt eine fir militdrische Zwe-
cke entwickelte Komponente, die aus
mehreren sich nahtlos zusammenfligen-
den Teilen besteht, aus einer Ausstel-
lungsvitrine. ,,Wir haben es geschafft,
Wehrtechnikhersteller sowie die Auto-
mobil- und Luftfahrtindustrie als wich-
tige Abnehmerbranchen zu gewinnen.
Daneben beliefern wir vor allem Produ-
zenten von Medizintechnik, Anlagen-
bauer im Bereich erneuerbarer Energien
sowie die Nuklear-, Lebensmittel- und
Mineral6lindustrie.“ Die meisten Kunden
haben ihren Sitz in Frankreich. SPEMA
arbeitet aber ebenso fir franzdsische
Abnehmer im Ausland sowie flr Auf-
traggeber in Algerien und der Schweiz.
Gemeinsam mit dem Schwesterunter-
nehmen LASSERRE in Vierzon erwirt-
schaftet die Gruppe einen Jahresumsatz
von rund elf Millionen Euro und hat ihren
Umsatz damit in zehn Jahren verdop-
pelt. Hinsichtlich der Prazisionsbearbei-
tung mit Drahterodier- und Schleifma-
schinen auf Basis eigener Konzepte
gehdrt SPEMA zu den fiihrenden fran-
z8sischen Anbietern. Da man alles aus
einer Hand liefert und sogar die erfor-
derlichen Zulieferer beauftragt, gibt es
fUr die Kunden nur einen Ansprechpart-
ner, von der Planung Uber die Realisie-
rung bis zur Montage.

www.spema.com
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www.spema.com

Name und Sitz des Unternehmens:
SPEMA, Issoudun in der Provinz Berry

Grindungsjahr:
1967

Geschaftsfiihrer:
Dominique Renaudat

Mitarbeiterzahl:
85 (zusammen mit dem Schwester-
unternehmen LASSERRE)

Kerngeschaft:
Konzeption, Produktion und Montage
von Schneidwerkzeugen

SPEMA

13, rue du Moulin de la Ville
36100 Issoudun
Frankreich

Fon +33.254.21 1685
Fax +33.254.21 7869

t.chenot@spema.com

Profis zeigen Profil:
Dominique Renaudat

Bitte beschreiben Sie in einem Satz, was lhre Abteilung macht!
Wir erreichen eine hohe Préazision beim Bearbeiten von Einzelteilen fiir
Werkzeuge sowie bei Vormontagen.

Was treibt Sie an?

Die private und berufliche Weiterentwicklung der Beschéftigten, damit sie
ihre Stellung im Unternehmen verbessern, sowie der Fortschritt unserer
Organisation.

Was machen Sie heute anders als vor fiinf Jahren?

Heute diversifizieren wir die Abnehmerbranchen der Kunden stéarker. Ent-
sprechend stellen wir Mitarbeiter ein und schulen sie. Vor zehn Jahren
haben wir wesentlich einfachere Teile produziert, weil wir uns nicht an kom-
plexere herangetraut haben. Heute sagen wir: je komplizierter, desto
besser, denn dadurch kommen wir voran.

Wo sehen Sie lhre Abteilung in fiinf Jahren?

Wir méchten den Gesamtumsatz beider Unternehmen, die etwa gleich gro3
sind, auf 14 Millionen im Jahr steigern. Ein weiteres Ziel ist es, fiir zwei
héchstrangige Zulieferer der Automobilindustrie und Luftfahrt zu arbeiten.
Dartiber hinaus streben wir einen Exportanteil von 20 Prozent an.

Wie kénnen Sie am besten entspannen?
Beim Fahrrad fahren.

Welche Eigenschaften schitzen Sie bei anderen am meisten?
In erster Linie Engagement, zumal es schwerer ist zu geben als zu nehmen,
aber auch Intelligenz.

Wenn Sie von einem technisch vollig unkundigen Bekannten gefragt
werden, was Sie machen, wie wiirden Sie ihm lhre Arbeit in einem
Satz erklaren?

Von einem Stiick Metall zu einem Endprodukt zu kommen, das eine be-
stimmte Funktion hat.
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Rennstrecke der
groBBen Prazision

Was verbindet Sogameca mit dem 24-Stunden-Rennen von Le
Mans? Zum einen hat der Spezialist fir Schneidwerkzeuge und
schlisselfertige Einzweckmaschinen seinen Sitz innerhalb der
Rennstrecke, zum anderen zahlen Geschwindigkeit und Prazision
zu seinen wesentlichen Qualitatsmerkmalen.

Lionel Bézannier, Verkaufsleiter Einzweckmaschi-
nen bei Sogameca in Mulsanne, Frankreich, klappt
eine Karte des fast 14 Kilometer langen Circuit
des 24 Heures auf und tippt mit seinem Finger auf
den Standort seines Unternehmens. ,,Die enor-
men Geschwindigkeiten, die die Faszination des
Rennsports ausmachen, spiegeln sich in unseren
Bearbeitungs- und Lieferzeiten. Dariiber hinaus
zeichnen wir uns durch héchst prazise Produkte in
bester Oberflachenglte aus und blicken auf mehr

56 Sogameca

als 40 Jahre Erfahrung zuriick. Ein Vorteilsspek-
trum, das ein ,Rennen‘ entscheiden kann.“

Startklare Einzweckmaschinen

Die anwenderspezifisch ausgelegten Einzweck-
maschinen sind ein wichtiges Standbein des kun-
denorientiert denkenden Engineering-Unterneh-
mens, das zusammen mit seiner polnischen
Schwestergesellschaft zur franzdsischen SERFRA-

Erodieren und mehr

Die EA28-V Advance kann ihre Startelektrode automatisch
gegen bis zu 19 weitere Elektroden austauschen und somit
mannlos arbeiten.

(1111 A

L

Holding gehdrt. Bislang hat Sogameca weltweit
rund 800 dieser Maschinen verkauft, die schlissel-
fertig und damit startklar in manuellen sowie in
halb- und vollautomatischen Versionen angeboten
werden. Als Hauptzielgruppen nennt das Unter-
nehmen die Automobil- und Luftfahrtindustrie, Kos-
metikhersteller und die allgemeine Industrie. Sind
groBere Produktionsmengen gefragt, integriert man
die Maschinen in Fertigungszellen, in denen Robo-
ter das Handling Gbernehmen. Ein Beispiel dafir
sind Verpackungsmaschinen fur ParfUimproben.

Gérome Lenoir, der Verantwortliche fur die Ausfih-
rung nach Planen, fahrt mit seinem rechten Dau-
men die komplexen Schnitte eines Schneidwerk-
zeugs ab, welches seine Abteilung auf Basis von
Kundenzeichnungen entwickelt und produziert hat.
»Durch diese Werkzeuge, die besonders von der
Nahrungsmittelindustrie zum Herstellen von Kunst-

Laut Sogameca sollte neben einer hochprazisen Erodier-
maschine ein kompetenter Bediener stehen.

stoffverpackungen, unter anderem aber auch zur
Produktion von Scheckkarten verwendet werden,
haben wir uns ein weiteres Geschéaftsfeld eréffnet
und zugleich ein Alleinstellungsmerkmal geschaf-
fen. Die sehr hohe Prézision solcher Bauteile, die
wir vornehmlich aus Stahl und rostfreiem Stahl fer-
tigen, &8sst sich nur durch Funkenerodieren
erreichen.”

Aus diesem Grund hat das gemaB ISO 9001 zertifi-
zierte Unternehmen, das an sieben Tagen in der
Woche jeweils 20 Stunden lang arbeitet und 2011
einen Umsatz von neun Millionen Euro erzielt hat,
in zwei Drahterodiersysteme FA30-S Advance und
in ein Senkerodiersystem EA28-V Advance von
Mitsubishi Electric investiert. Diese haben im Fe-
bruar 2011 wie auch im Januar und im April 2012
altere Maschinen eines Wettbewerbers ersetzt. Die
Systeme wurden von Delta Machines, dem in
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» Die Mitsubishi sich die Tir des Tanks ab-
Electric Maschinen senken I&sst und er freien

sind einfach zu Zugang zum Arbeitsbereich
bedienen und leicht hat. Angesichts der Werk-

e - stlicke, deren Grundflachen
zuganglich. « bei uns zwischen 400 x 220

und 1.300 x 1.000 Millimeter
liegen, mochten wir auf diesen

< Morangis ansdssigen
franzdsischen Partner von
Mitsubishi Electric Europe,
geliefert.

FuB auf dem Gas

Beim Rundgang bleibt Géréme

Lenoir vor einer der FA30-S Ad-
vance stehen, die standardmaBig mit

einem Hochgeschwindigkeitsgenerator
ausgestattet ist. Die Erodiermaschine schneidet
den Werkstoff mit Draht im Durchmesser von 0,25
Millimeter und erreicht eine Parallelitat und Prazi-
sion von unter 2 y sowie eine Oberflaichenglte von
0,4 bis 0,8 p RA. ,Auch in dem Fall geht es wieder
um Tempo“, betont Géréme Lenoir erneut die Ver-
bindung zum Rennsport. ,Zumal wir den Fuf3 auf
dem Gas lassen dirfen. Denn der Bediener kann die
Maschine einfacher und schneller einrichten, weil
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Komfort nicht verzichten.*

Wie man am Beispiel der absenkbaren
Tar sieht, berticksichtigt Mitsubishi Electric den
Faktor Zeit bereits bei der Entwicklung der Ero-
diermaschinen. Dies betrifft auch das automati-
sche Drahteinfadelsystem der FA30-S Advance.
Géréme Lenoir 6ffnet die seitliche Tur der Ma-
schine und deutet auf die 20-Kilogramm-Draht-
rolle. ,,Durch diesen Vorrat und das Drahteinfa-
delsystem, das in nur zehn Sekunden zuverlassig
einfadelt, sind wir in der Lage, nachts und an

Viele Teile fertigt So-
gameca, indem das
Unternehmen durch
Senkerodieren als ers-
tes die gewlinschte
Form im Werksttick er-
zeugt und das Mate-
rial dann mit einer
Drahterodiermaschine
schneidet.

Erodieren und mehr

Neben einer hochprazisen
Erodiermaschine sollte
ein kompetenter Bediener

Wochenenden mannlos
zu produzieren.”

Vorsprung durch
automatischen
Elektrodenwechsel

Auf einer Wandtafel im Besprechungsraum skiz-
ziert Gérdme Lenoir einen Senkerodierprozess, um
zu verdeutlichen, warum Sogameca zwei Erodier-
verfahren einsetzt. ,Die meisten Teile fertigen wir,
indem wir durch Senkerodieren zunachst die
gewulnschte Form im Werkstlck erzeugen und
das Material dann mit einer Drahterodiermaschine
schneiden. Die EA28-V Advance kann ihre Start-
elektrode automatisch gegen bis zu 19 weitere
Elektroden austauschen und somit auch mannlos
laufen.”

Elektrodenwechsel sind aus zwei Griinden unab-
dingbar. Zum einen, da die erodierte Oberflache
des Werkstlicks nach dem ersten Bearbeitungs-
schritt mit einer unverbrauchten Elektrode ge-
schlichtet werden muss, zum anderen wegen des
VerschleiBes, der an den Elektroden auftritt. Der
Austausch erfolgt auch im mannlosen Betrieb
ohne Probleme, zumal man die Standzeiten der
Elektroden kennt, sodass sich die Wechselzeiten
programmieren lassen. Der Betreiber Giberwacht
diese Phasen mithilfe der intelligenten Telecon-
tact-Funktion von Mitsubishi Electric, die es den
Maschinen ermdglicht, via SMS Meldungen an be-
liebige Telefone zu senden. Letztlich fahrt man
durch die personalfreien Einsétze, in der Sprache
des Rennsports ausgedrickt, einen klaren Vor-
sprung heraus.

Perfekte Boxenstopps

Patrice Jacquelin, der bei Sogameca fur die Pro-
duktion verantwortlich ist, ruft auf seinem Laptop
eine Seite mit Testresultaten auf. ,,Die Erodiersys-
teme von Mitsubishi Electric haben, verglichen mit
Maschinen von zwei Wettbewerbern, am besten
abgeschnitten. Sie erfullen unsere Erwartungen im
Hinblick auf Qualitat und Wiederholgenauigkeit

stehen. Und der Service
muss stimmen.

sowie hinsichtlich des
Preis-Leistungs-Verhalt-
nisses. Auch durch die
Préazision, mit der sich
das Werkstlck auf dem
Aufspanntisch fixieren
I&sst, entsprechen sie un-
seren Anforderungen. Abgesehen davon sind die
Maschinen einfach zu bedienen und leicht zugang-
lich.” Insofern kommen die Mitarbeiter rasch mit
der jeweiligen Steuerung und Bedienoberflache klar.
Die CAD-Daten zum Drahterodieren erstellt das
eigene Konstruktionsbiiro. Die Bediener ziehen die
Daten dann aus dem Unternehmensnetzwerk di-
rekt auf die Steuerung der FA30-S Advance. Fir die
EA28-V Advance erzeugt der Mitarbeiter die CAD-
Daten selbst.

Lionel Bézannier sieht in der technischen Ausstat-
tung allerdings nur eine der Saulen fir perfekte Pro-
duktionsergebnisse. ,Neben einer hochprazisen
Erodiermaschine sollte ein kompetenter Bediener
stehen. Und der Service muss stimmen.“ Darauf
kann sich Lionel Bézannier verlassen, denn wenn
Delta Machines einen Boxenstopp durchfiihrt, ent-
spricht der Service voll den Anspriichen des Be-
treibers. Das gilt auch fur die Schulungen der Bedie-
ner, die ebenfalls Delta Machines Ubernimmt.

Qualitat siegt

Serge Hessemans, der Prasident von Sogameca,
schlégt eine Mappe auf und zeigt ein Dokument.
~Sobald ein Auftrag erledigt ist, fragen wir den Kun-
den nach seiner Zufriedenheit. Daflir haben wir
dieses Dokument entwickelt und einen Qualitats-
verantwortlichen eingestellt.“ Das Unternehmen wer-
tet jedes Dokument aus und ergreift gegebenenfalls
MaBnahmen fir weitere Optimierungen. SchlieB3-
lich geht es darum, schlisselfertige Maschinen mit
einem durchdachten Konzept in hoher Qualitét zu
liefern und sie reibungslos in Betrieb zu nehmen.
Und das, wie bei dem 24-Stunden-Rennen von Le
Mans, so schnell wie méglich.

www.sogameca.fr
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Name und Sitz des Unternehmens:
Sogameca, Mulsanne (Frankreich)

Griindungsjahr:
1970

Geschéftsfiihrer:
Serge Hessemans

Mitarbeiterzahil:
80

Kerngeschaft:
Konstruktion und Herstellung von Ein-
zweckmaschinen und Werkzeugen

Sogameca

L'Ancien Moulin — Mulsanne BP50017
72231 Arnage

Frankreich

Fon +33.243.2138 38
Fax +33.243.2138 39

sogameca@sogameca.fr
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Profis zeigen Profil:
Lionel Bézannier und
Gérbme Lenoir

Bitte beschreiben Sie in einem Satz, was lhre Abteilung macht!
Gérome Lenoir: Wir sind auf der Rennstrecke der groBen Prazision.

Womit haben Sie lhr erstes Geld verdient?
Lionel Bézannier: Durch einen Urlaubsjob in einer GieBerei.

Was treibt Sie an?
Lionel Bézannier: Die Anfragen von Kunden.

Was machen Sie heute anders als vor fiinf Jahren?

Lionel Bézannier: In Verbindung mit unserer Zufriedenheitsumfrage ach-
ten wir zum Vorteil der Kunden verstéarkt auf neue Technologien. Zudem
haben wir einen Mitarbeiter eingestellt, der sich ausschlieBlich um For-
schung und Entwicklung kimmert.

Wo sehen Sie lhre Abteilung in fiinf Jahren?

Lionel Bézannier: Wir méchten noch starker in bestimmte Markte vorsto-
Ben, beispielsweise in das Gesundheitswesen und in die Nahrungsmittel-
industrie.

Wie kénnen Sie am besten entspannen?
Géroéme Lenoir: Durch Sport.

Welche Eigenschaften schitzen Sie bei anderen am meisten?
Lionel Bézannier: Ehrlichkeit und Professionalitat.

Erodieren und mehr

AWEBA WERKZEUGBAU

Leuchtturm
m VWerkzeugbau

Durch Werkzeuge in héchster Qualitat, gefertigt von kompetenten
Facharbeitern, hat sich AWEBA zu einem ,,Leuchtturm® der Branche
entwickelt. Beim Drahterodieren vertraut man unter anderem auf
zwei NA2400 Essence von Mitsubishi Electric.
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Wahrend des Rundgangs kommt es in der
Produktion der AWEBA Werkzeugbau GmbH,
Aue, zu einer Begegnung der besonderen Art.

Selbst Thomas Schlemmbach, Leiter Héchste Anforderungen
Bereich Fertigung des sachsischen Un-
ternehmens, Uberrascht das zufallige Von modernen Drahterodiersys-
Zusammentreffen mit der schweren Last, temen fordert AWEBA,
die verpackt am Haken eines Briicken-  einer der groBten kon-
krans héngt. ,Unsere zweite Drahtero- zernunabhangigen
diermaschine von Mitsubishi Electric trifft ~ Werkzeugbaube-
gerade ein. Wir haben uns wieder flr triebe Europas,
eine NA2400 Essence entschieden.” hochste Prazision,
Oberflachengiite,
Welche Bedeutung die Drahterodier- Parallelitat und
technik fir AWEBA hat, zeigt sich darin, Konturtreue. Zu-
mal die Kern-
kompetenzen der

Sachsen in Umform-

dass das Traditionsunternehmen ins-
gesamt 18 Drahterodiermaschinen ein-
setzt. Heiko Koller, Meister Fertigung,
blattert in einer Liste. ,Wir leisten in drei ~ werkzeugen und Druck-
Schichten jahrlich 330.000 Produktions-  gussformen flr den Antriebs-
stunden, davon entfallen 96.000 und strang liegen — Produkte, deren
somit fast 30 Prozent auf das Drahtero- ~ Abnehmer Spitzenqualitat verlangen.
dieren.*” Automobilzulieferer verwenden die

» Verglichen mit
dem Wettbewerb hat W=t
Mitsubishi Electric
in allen Tests einen
Vorsprung heraus-
geholt. «

Werkzeuge unter anderem, um Blech-
teile flir Getriebe, Differenzialgetriebe
und Generatoren sowie fiir Verbrennungs-
und Elektromotoren herzustellen. Die
AWEBA, die mit Forschungspartnern aus
Instituten, Universitaten und der Indus-
trie kooperiert, nimmt gern auch sehr
anspruchsvolle Auftrage an. Beispiele
dafir sind das kombinierte Umformen
und Feinschneiden in einem Werkzeug-
satz sowie das UmgieBen von
Einlegeteilen in Druckguss-
formen, die man fir
hochprézise Getrie-
bekomponenten

,Vor diesem Hin-
tergrund haben
wir keinen Auf-
wand gescheut
und zwei NA2400
Essence ein gutes
halbes Jahr lang
parallel auf Herz und
Nieren gepriift.“ Thomas Schlemmbach
klopft bestatigend auf den Rahmen
eines Drahterodiersystems. ,,Eine der

AusschlieBlich Facharbeiter wie Bernd Kehrer zu beschéftigen, zahlt zu den Alleinstellungsmerkmalen von AWEBA.

r
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Maschinen hatte Mitsubishi Electric
schon im September 2011 bei uns instal-
liert, damit wir bis zu unserer Kaufent-
scheidung im April 2012 jederzeit praxis-
gerecht testen konnten, die zweite hat
in Ratingen gestanden. Mit beiden
Maschinen haben wir eine Genauigkeit
von kleiner als drei Mikrometer erzielt.
Dadurch lieBen sich die von uns erodier-
ten Teile fUr Elektromotorenwerkzeuge
(Hartmetallstempel auf der einen, Hart-
metallmatrizen auf der anderen Ma-
schine) exakt zusammenfligen. Dies
entsprach unseren Erwartungen, weil
wir in zwei identische Systeme mit gleich
hoher Préazision investieren wollten.”
Zur Genauigkeit tragt wesentlich der last-
freie Tubular-Direktantrieb der energie-
effizienten NA2400 Essence bei, der
ultraschnell auf optischer Basis zwischen
Steuerung, Achsenverstarkern und den
Antrieben kommuniziert. Ein Vorteil,
aus dem sich ein hochdynamisches An-
sprechverhalten der Antriebe ergibt,

das in Verbindung mit deren bewahrter
Gusskonstruktion zu bester Werkstlck-
prazision fihrt.

Vorsprung in allen Punkten

Um die Bauteilqualitat zu betonen,
streicht Thomas Schlemmbach mit sei-
nen Fingerspitzen Uber die Oberflache
einer Komponente. ,Verglichen mit dem
Wettbewerb hat Mitsubishi Electric in
allen Tests einen Vorsprung herausge-
holt. Etwa durch den geringeren Zeit-
aufwand, mit dem die NA2400 Essence
die gewlnschten Ergebnisse erzielt
hat.“ Von der beachtlichen Bearbeitungs-
geschwindigkeit der Maschine profitiert
der Betreiber vorwiegend, wenn ein
Kunde eine sehr hohe Oberflachengute
verlangt, da diese mehr Nachschnitte
erfordert.

Wie vielfaltig die Teile sind, die mit Werk-
zeugen von AWEBA hergestellt werden,
zeigen Thomas Schlemmbach und Heiko
Koller an einer Automobilkarosserie.
»Neben dem Antriebsstrang haben wir
uns vor allem durch Werkzeuge fir wei-

\

die Elektroindustrie. Fir diese Branche
produziert AWEBA in besonders langer

Oben Ersatzschneid-
stempel. Reproduzierba-
re Toleranz 0,005 mm.

Links Schneidstempel.
Hoéhe: 125 mm, Paralle-
litat kleiner 0,008 mm.

Rechts Verzahnungs-
matrize und Stempel.
Genauigkeit plus/mi-
nus 0,004 mm.

tere Fahrzeugkomponenten einen Na-
men gemacht®, erlautert Heiko Koller.
»,Und das Uber die ganze Palette der
mdglichen Werkzeugarten, zu denen
Schneid- und Feinschneidwerkzeuge,
Folgeverbund-, Transfer- und Stufen-
pressenwerkzeuge sowie komplexe
Druckgussformen inklusive Entgrat-
schnitt gehdren.” Beispiele fur die Kom-
ponenten, die man damit fertigt, sind
Klimaaggregate, Abgassysteme, Filter,
Pumpen, Elektronikgehause, Spiegel
und Bremsen. Angesichts dieses an-
wendungsspezifischen Leistungsspekt-
rums Uberrascht es nicht, dass die
Automobilzulieferindustrie 90 Prozent
der Werkzeuge abnimmt. Die restlichen
zehn Prozent gehen hauptséchlich an

Tradition Schneidwerkzeuge und Druck-
gussformen fir Statoren und Rotoren,
die man in der gesamten Bandbreite der
Elektromotoren findet — vom kleinsten
Motor bis hin zu GroBgeneratoren.

Positives Umfeld

Schlemmbach und Koller fihren durch
einen Hightech-Maschinenpark mit
rund 150 Werkzeugsystemen aller Art
und dabei auch in klimatisierte Mess-
und Fertigungsraume, die sich mit regel-
baren Temperaturen zwischen 20 und
22 Grad Celsius bestens flir hochgenaue
Arbeiten eignen. Danach geht es an
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=% leistungsstarken Pressen vorbei in
die eigene Harterei. Diese zahlt, wie die
Werkzeugvielfalt und der Grundsatz, aus-
schlieBlich Facharbeiter zu beschéafti-
gen, zu den Alleinstellungsmerkmalen
des weltweit tatigen Unternehmens.
»,Dank unserer Ausstattung und dem um-
fassenden Know-how unseres Teams
schaffen wir ein positives Umfeld flr
den Bau von Hochprézisionswerkzeu-
gen mit sehr langen Standzeiten”, sagt
Thomas Schlemmbach. ,,Da uns zudem
samtliche Bearbeitungstechnologien

im eigenen Haus zur Verfligung stehen,
bieten wir unseren Kunden auch eine
hohe Flexibilitat, kirzeste Lieferzeiten
und komplette Qualitdtskomponenten
aus einer Hand.*”

Ferner geben die Sachsen, die nach
ISO 9001 sowie von namhaften Stahl-
herstellern Europas zertifiziert worden
sind, flr jedes Werkzeug - tiber dessen
gesamte Lebensdauer — eine Ersatzteil-
garantie. Dabei ist gewahrleistet, dass
die Ersatzteile mit den urspriinglichen
Komponenten identisch sind. Und das,
obwohl man im Jahr circa 50.000 Ein-
zelteile in LosgroBe 1 produziert.

An der NA2400 Essence beobachtet
Heiko Koller, wie der Bediener die
20-Kilogramm-Drahtrolle wechselt und
das prozesssichere Drahteinfadelsys-
tem AT4 den neuen Draht anschlieBend
in nur zehn bis 15 Sekunden automa-
tisch einfadelt. ,Das Drahteinfadelsys-
tem ist eine Voraussetzung fir mannlo-
ses Arbeiten und somit flr uns
unverzichtbar. Abgesehen davon

64 AWEBA Werkzeugbau GmbH

mochte ich den Bedienkomfort und die
Ergonomie hervorheben. Punkte, auf
die wir ebenso viel Wert legen wie auf
eine leichte Integration der Maschine in
den laufenden Fertigungsprozess.“ Op-
tional nutzt AWEBA, neben der gréBe-
ren Drahtstation, die Uberwachungs-
funktion Telecontact, die es der
NA2400 Essence ermdglicht, Meldun-
gen via SMS an beliebige Telefone zu
senden.

Kompetent und absolut loyal

Die eben eingetroffene zweite NA2400
Essence ist inzwischen an ihrem klinfti-
gen Arbeitsplatz angekommen. Von
ihrer Verpackung befreit, wartet sie auf

Andreas Lange pri

Links Hartmetallstempel mit einer Parallelitéat von
0,003 mm; hinsichtlich der Reproduzierbarkeit
liegt die Abweichung im Standardprogramm bei
kleiner als 0,003 mm und die Oberflachenqualitat
(Mittenrauwert) bei Ra 0,1.

Mitte + Rechts Stahlteile; hinsichtlich der Re-
produzierbarkeit liegt die Abweichung im Stan-
dardprogramm bei kleiner als 0,003 mm und die
Oberflachenqualitat (Mittenrauwert) bei Ra 0,1.

den Kundendienst, der sich fur den
nachsten Tag angekilndigt hat. Mit Blick
auf die neue Drahterodiermaschine
verrat Thomas Schlemmbach einen wei-
teren Grund, der dazu beigetragen hat,
Mitsubishi Electric als Lieferanten zu
wéhlen: ,Der zustédndige Mitarbeiter des
Mitsubishi AuBendienstes hat uns vom
ersten Gespréach an kompetent und ab-
solut loyal betreut. In diesem Zusam-
menhang hat er Uberdies funf bis sechs
Jahre lang viele Tests flir uns gefahren,
ohne sicher sein zu kdnnen, einen Auf-
trag zu erhalten.”

www.aweba.de

erErgonomie der NA2400 Essence’
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www.aweba.de

Name und Sitz des Unternehmens:
AWEBA Werkzeugbau GmbH, Aue
(Erzgebirge)

Griindungsjahr:
1882 als Spezialfabrik flr Schnitt- und
Stanzwerkzeuge

Geschaftsfiihrer:

Udo Binder, Vorsitzender der Ge-
schaftsfuhrung, Ridiger Drewes, Kauf-
mannischer Geschaftsflihrer

Mitarbeiterzahl:
Uiber 400

Kerngeschift:
Werkzeugbau, Prézisionsteile

Name des Interviewpartners:
Thomas Schlemmbach, Leiter Bereich
Fertigung; mit auf dem Bild: Heiko Kol-
ler, Meister Fertigung (links)

AWEBA Werkzeugbau GmbH
Damaschkestr. 7
08280 Aue

Fon +49.3771.273 0
Fax +49.3771.273 353

info@aweba.de

Profis zeigen Profil:
Thomas Schlemmbach

Bitte beschreiben Sie in einem Satz, was die AWEBA Werkzeugbau
GmbH macht!

Unsere Kernkompetenzen liegen in Umformwerkzeugen und Druckguss-
formen fir den Antriebsstrang.

Womit haben Sie lhr erstes Geld verdient?
Als Schiiler in den Ferien bei AWEBA.

Was treibt Sie an?

Ich habe groBes Interesse daran, dass es mit dem Unternehmen immer
vorangeht, weil ich AWEBA hinsichtlich meines beruflichen Werdegangs
viel zu verdanken habe.

Was machen Sie heute anders als vor fiinf Jahren?
Nicht viel. Mir ist nach wie vor wichtig, ein gutes Team um mich herum
zu haben.

Wo sehen Sie Ihr Unternehmen in fiinf Jahren?
Wir méchten bis dahin ein zuséatzliches Standbein entwickeln.

Was war lhr bisher groBter unternehmerischer Erfolg?
Dass wir als ehemaliger Ostbetrieb heute zu Europas gréBten konzernun-

abhangigen Werkzeugbauunternehmen gehéren.

Wie konnen Sie am besten entspannen?
Beim Segeln.

Welche Eigenschaften schitzen Sie bei anderen am meisten?
Loyalitat, Pflichtbewusstsein, Ehrlichkeit und Ehrgeiz.

Profil 09.2012
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Das Horoskop

Waage (24.09.-23.10.)

Glauben Sie an Wunder! Sie setzen in
den nachsten Monaten spektakulére
Trends in der Erodierbranche, Jupiter
gibt lhnen die Inspiration dazu. Das
Blitzlichtgewitter Ihrer Fans soll Sie an-
schlieBend nicht weiter kimmern, set-
zen Sie drauBen einfach lhre Sonnen-
brille auf. Passen Sie lhren neuen Style
auch klamottentechnisch an, |hr Partner
wird Sie als Sexsymbol feiern.

AR 00 ole
&) Skorpion (24.10.-22.11.)

Das Wasserbad lhrer Erodiermaschine
funkelt wie ein Regenbogen, am liebs-
ten wirden Sie sofort hineinspringen!
Halten Sie sich aber erstmal zurlck, lhr
Chef kdnnte sonst irritiert sein! Laden
Sie lhre guten Freunde zu einem Traum-
urlaub am Meer ein. Das kénnen Sie
sich leisten! Meiden Sie dort zunachst
lhre Zimmernachbarn, das wird dann
wirklich zu teuer.

AN 00000 O
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fur Anwender

& Schiitze (23.11.-21.12.)

Durch Neptun schwelgen Sie im Unter-
bewusstsein in Ihren Traumen. Doch
passen Sie auf, wenn Sie erodieren. Die
Funken fliegen Ihnen nur so entgegen
und nein, es sind keine Glihwirmchen,
die eingefangen werden wollen. Auch
Ihr Lebenspartner spriiht vor Leiden-
schaft, nutzen Sie das! Aber Vorsicht,
Ihre Vorhénge sind sehr durchsichtig
und schitzen Sie nicht vor neugierigen
Blicken.

AR o006 000
@) Steinbock (22.12.-20.01.)

Geben Sie |hrer Erodiermaschine und
sich die Chance fir eine kleine Pause.
Sie haben es sich verdient. Vielleicht
machen Sie endlich die lang ersehnte
Weltreise oder starten eine neue Kar-
riere als Luftgitarren-Weltstar? Keine
Sorge, in spdtestens einem Jahr kehren
Sie als gefeierter Top-Erodierer zurlick
an lhren Arbeitsplatz!

o) 000 @)

@ Wassermann (21.01.-20.02.)

Denken Sie jetzt erstmal an sich! Venus
ermdglicht es, dass Ihnen Palmwedler,
Massagen und Weintrauben en masse
zur Verfligung stehen — und natdrlich
ein guter Drink. Sie werden sehen: Da-
nach erreichen Sie wieder mihelos aus-
gezeichnete Oberflachengilten. Auch
Ihr Partner steht drauf, rasieren Sie sich
also heute besonders griindlich!

) 00 o]e;
%) Fische (21.02.-20.03.)

Die Sterne schmeicheln lhnen. Sie sehen
gut aus und wissen das auch. Werfen Sie
all Ihren Kollegen Kussmtinder zu oder
erodieren Sie welche, doch Vorsicht:
Sie wirken wie ein Magnet bei den tollen
Formen! SchlieBlich wartet zu Hause lhr
Partner, der sich auf ein sinnliches Bei-
sammensein im Kerzenschein freut.

an o 0000
© Widder (21.03.-20.04.)

Sie sollten in nachster Zeit mehr Freizeit
gewinnen und Stress auf ein Minimum
reduzieren. Lassen Sie die Erodierma-
schinen alleine arbeiten, die kénnen das!
Konzentrieren Sie sich auf die wirklich
wichtigen Dinge in lhrem Leben. Merkur
erweckt nachsten Monat lhren Unter-
nehmungsgeist und schickt Sie auf eine
spannende Reise — lassen Sie sich dar-
auf ein!

AR O olole;
& Stier (21.04.-20.05.)

Sie wirken zerstreut, einige Haare ste-

hen sogar in alle Himmelsrichtungen ab.

/ SpaB

Lassen Sie sich jetzt bloB nicht hetzen!
Erodieren Sie erst einmal einen verninf-
tigen Kamm und Uberstehen Sie gratfrei
den Tag. Die VerschleiBfestigkeit ist
nicht nur bei lhren Werkstlicken wichtig,
kaufen Sie sich also eine Ristung und
demonstrieren Sie damit zukUlnftig lhre
Starke. Es wird lhnen Respekt einbrin-
gen und auch lhr Partner findet das
mehr als anziehend.

(1) o O
@ zwillinge (21.05.-21.06.)

Ihre Leistungskurve befindet sich mo-
mentan im unteren Skalenbereich. Da-
gegen sollten Sie unbedingt etwas
unternehmen. Beruflich erodieren Sie
zwar positive Winkel und haben tolle
Einfélle am laufenden Band, aber privat
sollten Sie lhren Partner mal etwas ver-
wohnen. Bringen Sie doch mal wieder
ein paar Blumen oder Pralinen mit nach
Hause.

ARG OO00T O000

) Krebs (22.06.-22.07.)

Mit guten Ideen und fundierten Argu-
menten stehen Sie in ndchster Zeit eine
Erodierléange vor lhren Kollegen. Sie
sind energiegeladen und voller Taten-
drang. lhr Partner profitiert ebenfalls
davon. So aufregend und verheiBungs-
voll standen die Liebessterne schon
l&anger nicht mehr. Da fliegen die Fun-
ken, das ist die reinste Wonne!

oY ) OO0
@ Lowe (23.07.-23.08.)

Konstruktive Kritik ist stets wiinschens-
wert, aber Ubertreiben Sie es in ndchs-
ter Zeit nicht damit. Halten Sie sich im
Kollegenkreis jetzt lieber etwas bedeck-
ter. Die Sterne signalisieren ein Uber-
maB an negativen Drahterosionen. Pri-
vat hingegen sieht es zur Zeit besser
bei lhnen aus - ein Turteln hier, ein paar
Blimchen da, alles 1auft zu lhrer volls-
ten Zufriedenheit!

AR 00 00O

Monatshoroskop

JUNGFRAU

(24.08.-23.09.)

Alles lauft bestens flir Sie im Unternehmen, |hre Bearbei-
tungszeit und Ihr Qualitatsfinish sind legendar. Heben Sie
aber nicht ab, auch wenn Ihr Firmen-Hubschrauber schon
bereit steht, um Sie zum nachsten Einsatzort zu bringen.
Als Top-Erodierer sind Sie nattrlich gefragter als je zuvor,
streicheln Sie hin und wieder aber auch mal Ihr wichtigstes
Teammitglied — die NA2400.

Zeigen Sie auch lhrem Partner gegeniiber wieder mehr Ge-
fahl. Ein schlichter schwarzer Anzug wird sich dabei fir Sie

lohnen!

September 2012
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O Gliickim Job ¥ Gunstiger Tag, um Geld zu verdienen
® Gunstiger Tag fur Wagnisse aller Art
VR 2 J Super-Glickstage der jeweiligen Kategorie
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Wann zeigen Sie Profil?

Mochten Sie und Ihr Unternehmen
in der nachsten Ausgabe sein?

Dann schreiben Sie uns einfach an!

D

PEFC’

PEFC/04-31-0830
Gedruckt auf Papier aus nachhaltig
bewirtschafteten Waldern.
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