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Editorial

y Die Zukunft
kann man am bes-
ten voraussagen,

gestaltet. ¢¢

Alan Kay (US-amerikanischer
Computerpionier)

Hans-Jurgen Pelzers

Messbar mehr Zukunft

Der Messtechnik-Hersteller WIKA ist weltweit fGhrend in der
Druck-, Temperatur- und Fullstandsmesstechnik — dem-
entsprechend hoch sind die Anforderungen an die Erodier-
technik. Tauchen Sie auf Seite 30 einfach in diese Welt ein.

Im schénen Tirol sind im Hintergrund die Alpen sichtbar,
wenn bei Rathgeber feinste Gitter realisiert werden. Diese
schmucken nicht nur in Luxusfahrzeugen den Innenraum,
sondern mussen zudem akustisch wie optisch Hochstleis-
tungen vollbringen (S. 36).

Genau diese Hochstleistungen sind der gemeinsame Nen-
ner flr das, was Sistmolding (S. 56) macht — und dies be-
reits seit den Funfzigerjahren.

Wie es weitergehen soll — damit beschaftigt sich das Zu-
kunftsmodel ,Werkzeugbau 360 Grad® der Lernfabrik im
Echtbetrieb auf Seite 52.

Ich darf Ihnen einen schénen Sommer und stets optimale
Drahtspannung winschen.

Hans-Jiirgen Pelzers

aus dem Technologiezentrum in Ratingen

\/Eel SFQB Beim Lasen J[eser‘ Ausaa\l:?e./

wenn man sie selbst

Aktuelles

Mitsubishi Electric entwickelt intelligente,
durch kiinstliche Intelligenz unterstiitzte draht-
lose Kommunikationstechnologie

Mitsubishi Electric gab die Entwicklung der weltweit
ersten drahtlosen Kommunikationstechnologie be-
kannt, die automatische Optimierung bietet. Mdglich
wird dies durch die proprietare kinstliche Intelligenz
(KI) der Marke Maisart* und moderne digitale Tech-
nologie von Mitsubishi Electric zur Verbesserung von
Leistung und Kapazitat.

* Mitsubishi Electric’s Al creates the State-of-the-ART in Tech-
nology (Entwicklung hochmoderner Technologie dank kiinstli-
cher Intelligenz von Mitsubishi Electric)



Aufziige und Rolltreppen fiir eine der grossten
Shopping Malls in Kuwait

Mitsubishi Electric lieferte 69 Aufziige und 64 Rolltreppen, ein-
schlieBlich 2 Spiral-Rolltreppen, an eine der groBten Shopping
Malls mit mehr als 800 Geschaften in Kuwait. Die beiden einzigar-
tigen Spiralrolltreppen wurden mit proprietaren Technologien von
Mitsubishi Electric konstruiert, die bisher kein anderer Hersteller
hat reproduzieren kdnnen, und verleihen dem groBBen Atrium des
Luxuseinkaufsbereichs ,Prestige” eine Atmosphére architekto-
nischer Eleganz und Raffinesse. Die Aufzlige beférdern jeweils
zwischen 14 und 27 Fahrgéaste und haben eine Nenngeschwin-
digkeit von 60 Meter pro Minute.
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Mitsubishi Electric erhalt IEEE
Milestone-Auszeichnung fiir groBflachiges

Farbanzeigesystem fiir den AuBenbereich

Die Diamond Vision™-Reihe groBflachiger Far-
banzeigesysteme des Unternehmens hat die
prestigetrachtige IEEE Milestone-Auszeichnung
vom Institute of Electrical and Electronics En-
gineers (IEEE) erhalten. Seit der Veroffentlichung
des ersten Systems im Dodger Stadium in Los
Angeles, USA, im Jahr 1980 wurden tber 2.000
dieser Anzeigen weltweit installiert. Die Auszeich-
nung wurdigt die wichtige Rolle und das hohe
Ansehen von Diamond Vision als erstes groB3fla-
chiges Farbanzeigesystem der Welt mit beein-
druckender Videobildqualitat.

Flexible Produktion fiir Smart Industry von

Mitsubishi Electric

Das Linear Transfer System von Mitsubishi Electric
zur intelligenten Steuerung des Teileflusses in der
Produktion reprasentiert die weltweit fortschritt-
lichste Transportldsung fur Fertigungsprozesse. Das
Herz des Systems ist der Smart Carriage. Entwickelt
in Zusammenarbeit mit unserem e-F@ctory-Partner
APT Automation bietet der Smart Carriage mit inte-
grierter Intelligenz einen vallig neuen Grad an Flexibi-
litat fOr den Fertigungssektor weltweit, mit erheblich
gesteigerter Flexibilitat fUr Verpackungsprozesse,
der Mdglichkeit kleinerer
ChargengréBen sowie
einem noch nie erreichten
MaB an Individualisierbar-
keit fur Hersteller.

i1

Aktuelles
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Bacher GmbH

Sein eigener Architekt.
Kurze Wege sind Pflicht.

Form folgt Funktion — diesen Leitsatz des Designs hat das Metallbauunterneh-
men Bacher in Oberbayern tief verinnerlicht, sowohl bei ihren Produkten, aber
auch an ihrem neu errichteten Firmensitz. Mit dabei sind Erodiermaschinen von
Mitsubishi Electric, die ihren Teil zum Erfolg beitragen.
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Es ist eine groBartige Kulisse, vor der sich der Firmensitz
der Bacher GmbH Metallverarbeitung in Bad Feilnbach be-
findet. Ob sich der Ausblick auf die Alpen, den Wendelstein
immer vor Augen, auch auf die tégliche Arbeit auswirkt?
Weite und GroBzugigkeit bei gleichzeitig kurzen We-

gen, schones Design und Praxisnahe waren flr Josef
Kuchlmeier, Geschaftsfuhrer von Bacher, jedenfalls unab-
dingbar, als es an die Neuplanung des Gebaudes ging.

Dabei waren die Anfange des Unternehmens bescheiden.

Senior Sebastian Bacher startete in den 1970ern mehr

oder minder in einer Garage, heute arbeiten 70 Mitarbeiter
auf 5500 m2. Obwohl der Senior immer noch jeden Tag in
der Firma auftaucht, liegt das aktuelle Tagesgeschéaft langst
in den Handen von Kuchlmeier, der noch unter Bacher Se-
nior sein Handwerk gelernt hat. Kuchlmeier, damals jungster
Werkzeugmachermeister in Bayern, ist nach und nach in die
Aufgabe gewachsen, bevor er im vergangenen Jahr offiziell
das Unternehmen Bacher GmbH Metallverarbeitung zur
Mehrheit Gbernommen hat.

Bereits in den vergangenen Jahren hat Kuchlimeier dem

Bacher GmbH
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Unternehmen sein eigenes Gesicht gegeben. Nachdem
am letzten Standort die Hallen wieder einmal zu eng ge-
worden waren, entschloss sich Kuchlmeier zum harten
Schnitt und entschied sich flr den Neubau in Au bei Bad
Feilnbach.

Die Plane fur das im vergangenen Jahr fertiggestellte Ge-

baude stammen von Kuchimeier selbst. Dabei sollte das
Gebaude funktional sein — so sollten die Wege zwischen
den Abteilungen kurz sein, also vom Werkzeugbau mit
seinen rund 20 Maschinen in die Stanzerei, zur Qualitats-
sicherung, zu den Laserschneidanlagen etc. ,Aber ich
wollte auch hohe Hallen mit viel Licht, viel Platz zwischen
den BUros — damit es Spal3 macht, zu arbeiten”, so
Kuchlmeier. Nur so ist es seiner Meinung nach méglich,

kreativ zu sein und ungewdhnliche Losungen fur die Kun-

den zu erschaffen.

Kreativitat, Schnelligkeit und Genauigkeit sind gewis-
sermaBen das Markenzeichen
des oberbayrischen Unterneh-
mens. Dies spiegelt sich auch
im breiten Portfolio wieder, das
auf der einen Seite Toleranzen
im Hundertstel-Bereich — etwa in
der Chipindustrie — erflillen kann,
auf der anderen Seite aber auch

Lampen und Schaukasten flr die Gastronomie fertigt,

wo es neben der eigentlichen Fertigung vor allem darum

geht, dem Kunden zu zeigen, wo Verbesserungspoten-

tial liegt — etwa indem man eine optimierte Beleuchtung

entwickelt. Auch die Stlickzahlen variieren je nach Bran-

che —manchmal sind es Teile in Millionen-Auflagen, dann
wiederum nur ein Prototyp.

»Wir sind sehr breit aufgestellt. Von der Automobilin-
dustrie Uber Getrankeabflllanlagen bis zu Buromo-
belherstellern — jede Branche stellt ihre eigenen Anfor-
derungen®, erklart Kuchimeier und nennt das Beispiel
der Objektbemusterung aus der Mobelindustrie. Es ist
typisch fur groBe Konzerne, dass diese bei der Aus-
stattung von Neubauten eine Bemusterung fur Buros
verlangen. Hier herrscht groBer Termindruck, da quasi
bis in letzter Minute an den neuen Mobeln gefeilt wird.
,Die Beschlage missen manchmal in Stunden geliefert
sein®, macht Kuchlimeier deutlich. Sein Team arbeitet

£ |

Die Drahterodiermaschinen werden in erster Linie fir die Fertigung eigener Werkzeuge benétigt.
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Ein befreundeter Kollege ist seit vielen
Jahren mit vier Mitsubishi-Maschinen
sehr zufrieden, das hat uns die Entschei-
dung leicht gemacht.

Josef Kuchlmeier, Geschéftsfuhrer bei Bacher GmbH

dann bis zur letzten Minute, damit der Biromobelherstel-
ler Steelcase sein bestes Design prasentieren kann. Nicht
ganz so hektisch geht es bei Produkten fur Krones, Welt-
marktflhrer fur GetrankeabfUlllinien, zu. Hier liefert man
seit Jahrzehnten WerkstUcke fur die Abfulllinien. Dabei
arbeitet man eng mit Krones zusammen und scheut auch
nicht vor eigenen Vorschlagen zurlick. So verbesserte
man einen Greifer, der die Flaschen vor dem Sterilisieren
dreht. Bacher liefert aber auch Entwasserungskompo-
nenten fUr Duschschienen, Uberarbeitet derzeit Stander
fir mobile Heizstrahler oder fertigt Layer fur Chipprifge-
rate. Unabhangig davon, welches Produkt am Ende aus-
geliefert wird — jedes muss die Qualitats- und die Design-
maBstabe von Kuchlmeier erflllen.

Wechsel in der Erodiertechnik
Denn nicht nur von der Architektur hatte Kuchimeier

asi zeitgleich mit dem Neubau
5 Millionen Euro in neue
nen investiert, da-

Qu
wurden 2
WerkzeugmaSCh'

runter zwei Drahterodiermaschmen.
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klare Vorstellungen. Quasi zeitgleich mit dem Neubau
investierte er 2,5 Millionen Euro in neue Werkzeugma-
schinen, obwohl der Maschinenpark sowieso immer auf
dem neuesten Stand ist. Mit dabei waren zwei Drahtero-
diermaschinen (MV1200R und MV2400R) sowie eine
Startlochmaschine von Mitsubishi Electric, die gleich in das
neue Gebaude einzogen. Dabei war dies mit einem Anbie-
terwechsel verbunden.

»vor 30 Jahren waren wir ein echter Vorreiter, weil wir auf
die Erodiertechnik gesetzt haben®, erinnert sich Martin
Schmid vom Werkzeugbau. Zwar hat sich die Leistung und
die Oberflachengenauigkeit in den vergangen 30 Jahren
erheblich verandert, aber Geschwindigkeit ist nicht alles.
»Wir gehen von der Geschwindigkeit sogar lieber noch ein
kleines Stlick zurtick — vor allem wenn die Maschinen so-
wieso die Nacht durchlaufen. Viel wichtiger ist doch, dass
am Morgen das WerkstUck fertig ist”, erganzt Schmid.

Die beiden Maschinen werden in erster Linie fUr die
Fertigung eigener Werkzeuge eingesetzt, von denen etwa

Bacher GmbH
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350 im Umlauf sind. ,Das alteste ist von 1975 und wird
immer noch bendtigt®, so Schmid. Einen geringeren Anteil
nehmen Werkzeuge befreundeter Unternehmen ein, die
man ebenfalls repariert oder neu herstellt. ,Bei der Ferti-
gung von Bauteilen arbeiten wir Hand in Hand mit anderen
Unternehmen aus der Region®, bekraftigt Kuchimeier. ,In
unserem Wendelstein-Netzwerk k&nnen wir uns aufein-
ander verlassen und wir halten alle die gleichen Qualitats-
malstabe ein.”

Aus diesen Reihen stammt auch die Empfehlung, bei
Erodiermaschinen in Zukunft auf Mitsubishi Electric zu
setzen. ,Ein befreundeter Kollege ist seit vielen Jahren
mit vier Mitsubishi-Maschinen sehr zufrieden, das hat
uns die Entscheidung leicht gemacht”, so Kuchimeier. Es
waren aber auch Aspekte wie die zwdlfjahrige Garantie
auf FUhrung und Antriebe oder die Genauigkeiten und
die Wartungsarmut, die den
Ausschlag fur Mitsubishi
Electric gaben. Die Ei-
narbeitung in den neuen
Maschinentyp verlief pro-
blemlos. Schmid

und sein Kollege Rund
Markus Kotz N gnge W
besuchten die EinfadelvorgtUC

an dem Werks

Schulung in Ratingen und fuhlten sich danach gut ge-
rlstet.

Von der Qualitat der Mitsubishi Electric Maschinen konnte
man sich jungst wieder bei der Fertigung von Isolierlayern
Uberzeugen. Diese bestehen aus einer glasfaserverstark-
ten Kunststofffolie in einer Dicke von 0,2 mm. Dieser
Layer sorgt in einer Chip-Prifmaschine daflr, dass die
kleinen Chips (die GréBe betragt gerade mal 2 auf 2 mm)
bei der Prifung nicht verrutschen. Flr das daflr bendtigte
Werkzeug, das spater unter anderem 180 auBerst pra-
zise Durchbriche auf der Folie erzeugen muss, arbeitete
die Mitsubishi Electric Maschine 254 Stunden am Stick.
,Unsere alten Maschinen héatten dies von der Genauig-
keit —immerhin liegt der Schnittspalt bei 0,01 mm — nicht
geschafft. Dieses Produkt hatten wir sonst nach auBen
gegeben®, gibt Schmid zu. Bei
der Herstellung des Werkzeuges
fUr den Layer konnte man sich im
Ubrigen auch von der Qualitét der
Einfadelautomatik Gberzeugen -
rund 2000 Einfadelvorgadnge wur-
den ohne Unterbrechung an dem
Werkstilick durchgefiihrt. Aus
Sicht von Schmid perfekt!

ﬁ-oglemlose E_[Vlc\r‘gei"'uné 1 Jen M\/Q—MQSC_L\;VIQI/I.
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Der Isolierlayer besteht aus einer
glasfaserverstarkten Kunststofffolie
mit einer Dicke von nur 0,2 mm.
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Bacher GmbH Metallverarbeitung

Fazit und Ausblick
Mitarbeiter

Als das Unternehmen im vergangenen Jahr in den 70
Neubau einzog, war Senior Bacher noch davon
Uberzeugt, dass sein Nachfolger viel zu groB3 geplant Griindungsjahr
hatte. Doch das Unternehmen wéchst weiter — be- 1971
reits jetzt sind die Hallen gut mit Maschinen und
Arbeitsplatzen gefullt. SchlieBlich legt das Unterneh- Geschéftsfiihrer

men viel Wert auf die Ausbildung, wobei Kuchlmeier
keine Probleme hat, guten Nachwuchs zu finden.
Schonster Beweis ist, dass der Innungsbeste vor

drei Jahren aus den eigenen Reihen kam. Dazu trug
sicher auch die besondere Arbeitsatmosphare bei.

EDM GOES MOVIE!

Jetzt Code scannen und den Film
anschauen:

www.mitsubishi-edm.de/bacher

Sebastian Bacher, Andrea Bacher,
Josef Kuchlmeier, Herbert Linseisen

Kerngeschaft
Fertigung von Produkten aus Stanzerei, Werkzeugbau und
Laserteile — vom Prototyp bis zum Serienteil

Kontakt
Gewerbepark Au-Ost 1
83075 Bad Feilnbach-Au

Fon +49 (0)8064 9069-0
Fax +49 (0)8064 9069-10

info@bacher-gmbh.de
www.bacher-gmbh.de

Bacher GmbH
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AMA Ateliers de Mc

MA, Atelier de Moules Andrésiens, im franzosischen Grossoeuvre is
pezialist flr Si&(: ormteile. Basierend auf dem in vielen Jahren erar-

eten Know-how konzipie d verwirklicht das Familienunterne
komplexe SpritzgieBfor
die Spezialisten a

Beim Fertigen kleiner Formeinsé

1200R.

Silikon wird in der Kunst eingesetzt und manche
Produkte sind auch kleine Kunstwerke.

%
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Die Elektronik, der Fahrzeugbau,

die Medizin- und die Messtechnik,
die Chemie und die Pharmazie, die
Luft- und Raumfahrt, sogar Sport-
geratehersteller benottigen eine Viel-
zahl an Bauteilen aus Silikon. Denn
dieser Werkstoff bietet besondere
Eigenschaften, die ihn deutlich von
anderen Kunststoffen unterscheiden.
Seine Harte und seine Elastizitat
sind in einem weiten Bereich variier-
bar. Zudem ist Silikon gegen Tempe-
raturen bis 360 °C warmebestandig
und alterungsbestandig. Selbst
unter &uBerer Beanspruchung, zum
Beispiel durch Sonneneinstrahlung,
Flussigkeiten und Chemikalien, be-
hélt dieser Kunststoff Uber lange Zeit
seine vorteilhaften
Eigenschaften.

Elastisch und
alterungs-
bestandig

Deshalb nutzen
zahlreiche Bran-

chen Silikon fur
Bauteile, die unter
schwierigen Umge-
bungsbedingungen
gegen Flussigkeiten
und Gase dicht
halten missen.
Aufgrund des
elastischen Werk-
stoffverhaltens gelingt
dies auch bei Dichtflachen mit nicht
exakt definierten Geometrien. So
bestehen unter anderem Teile von
Schutz- und Taucherbrillen sowie von
Atemschutzmasken flr den Einsatz in
Flugzeugen, in der Chemieindustrie,
im Bergbau und in Kraftwerken aus
Silikon. Elektrische und elektronische
Steckverbinder, die in rauen Umge-
bungen — beispielsweise im Freien
sowie in StraBen- und Schienen- und
Baufahrzeugen — Uber lange Zeit
zuverldssig funktionieren mussen, er-

halten ebenfalls Dichtungselemente
aus Silikon. Ahnliches gilt fiir Kom-
ponenten in der Medizintechnik unter
anderem in Geraten flr die Herz- und

Anschmiegsam:
zuverlassig

Halt dicht: Einsatze aus Silikon verhindern, dass Feuchtigkeit und
Schmutz in elektronische Steckverbinder eindringen.

die BlutgefaBchirurgie und in der
HNO-Heilkunde.

Dariber hinaus bietet Silikon eine
angenehme Haptik. Deshalb konzi-
pieren speziell Sportgeratehersteller
beispielsweise Handgriffe aus diesem
Werkstoff. Wegen der elastischen
und gut ddmpfenden Eigenschaften
werden auch im Arbeitsschutz, un-
ter anderem in Kopfschutzhelmen,
bevorzugt Bauteile aus Silikon einge-
setzt.

aus Silikon ist leicht,
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Speziell konzipierte
SpritzgieBformen

Wie Alexandre Vigneux, Inhaber und
Geschaftsfihrer des Formenbauers

in Grossouevre, berichtet, las-
sen sich auch Silikonbauteile
mit eingelegten Metallkompo-
nenten verwirklichen. Er zeigt
dazu einen Olpeilstab fiir einen
Verbrenungsmotor. Zudem ist
ein Mehrkomponenten-Spritz-
gieBen zur Kombination eines elas-
tischen Silikons mit einem harten,
formstabilen Kunststoff realisierbar.
Hierfur konzipiert die AMA zum einen
die bestmdgliche Bauteilgemeot-
rie, zum anderen die erforderlichen
SpritzgieBformen. Letztere fertigt
und montiert der Formenbauer und
testet sie auf eigens daflir einge-
richteten SpritzgieBmaschinen. Wie
Alexandre Vigneux anmerkt, gelingt
das SpritzgieBen nur bei speziell
abgestimmten Parametern. Das in
zwei separaten Komponenten in die

AMA Ateliers
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Formkavitat eingespritzte Silikon ex-
pandiert, Ubliche thermoplastische
Kunststoffe hingegen schwinden im
Volumen beim Abkuhlen in der Form-
kavitat.

Diese Aspekte sind beim Konstru-
ieren und Fertigen der SpritzgieB3-
formen zu berUcksichtigen. Dabei
lassen sich, ahnlich wie mit Ublichen
thermoplastischen Kunststoffen,
dennoch sehr filigrane Details und
kleinste Geometrien an den zu
spritzenden Bauteilen verwirklichen.
Dies betrifft beispielsweise Bauteile
far die Medizintechnik, speziell fur
die Herzchirurgie. Fir Pumpen, Ka-

Von der Form zum Produkt: AMA entwickelt und
realisiert gemeinsam mit Kunden das optimale
Konzept.

ndlen und Ventile kdnnen aus Silikon
sehr filigrane, bewegliche und elasti-
sche Dichtelemente hergestellt wer-
den, die Uber lange Zeit dusserst zu-
verlassig funktionieren.,Mit solchen
Bauteilen haben wir uns Uberregional
ein Alleinstellungsmerkmal geschaf-
fen. Dazu haben entscheidend
unser in vielen Jahren gesammeltes
Wissen und unsere umfassenden
Erfahrungen beim Verarbeiten

von Silikon beigetragen®, erlautert
Alexandre Vigneux.

Filigrane Formeinsatze auf
0,01 mm wiederholgenau

Um besonders kleine Strukturen
beim SpritzgieBen von Silikon
herstellen zu kdnnen, bendtigt
AMA selbstverstandlich geeignete
Formeinsatze und Schieber flr

die SpritzgieBformen. Das betrifft
beispielsweise eine Spritzgiel-
form, in der Helmschalen und die

dazu passenden Helmeinsatze
(Korb mit weitenverstellbarem
Band) hergestellt werden, die mit
schmalen, schwalbenschwanz-
férmigen Nuten versehen sind. Mit
Hilfe dieser Nuten lassen sich beide
Bauteile einfach und dabei zuver-
lassig zusammenflugen. Die dafur
erfoderlichen Formeinséatze fertigt
das Unternehmen AMA Uberwie-
gend auf der Drahterodiermaschine
MV1200R von Mitsubishi Electric.
Insbesondere die Tochter des heu-
tigen Inhabers, Bérengere Vigneux,
bedient und programmiert diese
Maschine. Wie sie berichtet, inte-
ressiert sie sich vor allem fur inno-
vative Technik. Deshalb hat sie sich
fruhzeitig entschieden, das Unter-
nehmen ihres Vaters fortzuftihren.

Vor der Investition in die aktuelle
MV1200R hat der Formenbauer
in Vigneux schon mit einer FX10
und mit Drahterodiermaschinen

gesomJeFS Z,L/\/er‘l'c'\ssiée ’Dr‘a(q'l"efm—cz\éelvmé.
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1975

Alexandre Vigneux

Konzeption, Fertigung, Optimierung
und Test spezieller SpritzgieBwerk-
zeuge und -formen fur Silikonbauteile

Zone Artisanale

27220 Grossoeuvre / Frankreich

Fon +33 (0)23237 9276

contact@ama?27.fr
www.amaz27.fr
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Learning on the job: Wegen der beson-
ders einfachen Bedienung und Program-
mierung kann Bérengere Vigneux nach
einem kurzen Training bei Mitsubishi
Electric ihr Wissen an weitere Fachkréafte
weitergeben.

Aufgrund der besonders zuverldssigen Drahteinfddelung

kann ich die MV1200R bis zu 50 Stunden vsiiig
bedienerlos arbeiten iassen.

Bérengére Vigneux, Tochter des Geschéftsfihrers Alexandre Vigneux

von Wettbewerbern gearbeitet. Als Arbeiten. Ublich wird die MV1200R trotz der langsamen Bearbeitung als

besonderen Vorteil der Drahterodier-  bei AMA wéhrend des zweischich- wesentlich wirtschaftlicher vergli-

technologie sieht Bérengere Vigneux tigen Betriebs mit Bediener fur chen mit dem HSC-Frasen auf einer
das bedienerlose Arbeiten. ,Die Draht-  kirzer dauernde Schneidarbeiten deutlich kostenintensiveren Frasma-
erodiermaschine kann tUbers Wo- eingerichtet und genutzt. Allerdings schine, die zu-

dem stets
eine

chenende mehrere Formeinsétze aus  rlstet Bérengére Vigneux die
einer Platte herstellen. HSC-Frasen Drahterodiermaschine haufig
ware nur mit einem fachlich hochqua-  auch am Nachmittag oder
lifiziertem Bediener mdglich®, sagt sie  vor dem Wochenende fur
dazu. Dabei spricht sie einen weite- lAnger dauernde Bear-

ren Aspekt an, der aus lhrer Sicht als beitungen. ,Aufgrund
Vorteil fur die MV1200R gilt. ,Diese der besonders zuverlas-
Drahterodiermaschine lasst sich sehr  sigen Drahteinfadelung

einfach und Ubersichtlich program- kann ich die MV1200R
mieren, einrichten und bedienen.” bis zu 50 Stunden vollig
Innerhalb weniger Tage Training hat bedienerlos arbeiten las-
Bérengere Vigneux die wesentlichen sen. Da sie prozesssicher
Funktionen, Programmier- und Be- die programmierten Bauteile

dienablaufe erlernt. Wie sie sagt, war
das ein Kinderspiel. Inzwischen ver-
mittelt sie ihr Wissen ,on-the-job* an
weitere Mitarbeiter. Als zusatzlichen
Vorteil der einfachen Programmie-
rung beschreibt sie die kirzere Pro-
grammierzeit. Dadurch erhalt das
Personal freie Kapazitat flr andere

fertigt, erweist
sich das

Rundum behtet: Unter Masken aus Silikon kénnen Jetpi-
loten ebenso wie Fachkréfte in geféhrlichen Umgebungen,
beispielsweise bei Feuerldscharbeiten und in Kraftwerken,
sicher arbeiten.

AMA Ateliers
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Begeistert von ausgfeilter Technik: Alexandre Vigneux und seine Tochter Bérengere

kompetente Fachkraft als Aufsicht
bendtigt”, fuhrt Bérengére Vigneux
aus.

Weniger Wartung, kompetenter,
verfiigbarer Service

Bei der Investition haben sich Al-
exandre und seine Tochter Bérengere
Vigneux vor allem darauf konzentriert,
eine technisch ausgereifte, zuver-
lassige Maschine zu beschaffen. Sie
sollte aktuellen Forderungen hinsicht-
lich der einfachen Programmierung
und Bedienung entsprechen. Zudem
sollte sie eine Wiederholgenauigkeit
kleiner 0,01 mm gewahrleisten. ,Wir
fertigen haufig Formeinsatze mit sich
wiederholenden Geometrien und
Konturen fur Mehrfachformen. Des-
halb fordern wir, dass die Drahtero-
diermaschine sémtliche geschnitte-
nen Konturen exakt gleich ausfthrt.
Die in der spater montierten Mehr-
fach-SpritzgieBform hergestellten
Bauteile mUssen selbstverstandlich
alle genau gleich sein®, sagt dazu
Alexandre Vigneux. Uber diese
technischen Forderungen hinaus
war fir AMA ein kurzfristig und dau-
erhaft verfugbarer Servcie wichtig.
Wie Bérengere Vigneux ausflihrt,
kann eine High-Tech-Maschine nur
bei einer sehr hohen Verfugbarkeit

produktiv und profitabel arbeiten.
Dies lasst sich allerdings nur mit
einem schnell verfligbaren Service
realisieren.

Da sie bei der vorangegangenen
Drahterodiermaschine FX10 in
Zusammenarbeit mit dem japani-
schen Hersteller und dessem fran-
z6sischen Vertragshandler Delta
Machines bereits beste Erfahrungen
gemacht hatte, bevorzugte sie

bei der Ersatzinvestition im Jahr
2016 wieder eine Drahterodierma-
schine von Mitsubishi Electric. ,Die
MV1200R bietet einen gréBeren
Arbeitsraum als die FX10. Bei gleich
bleibendem Verbrauch an Draht,
Filtern und Dielektrikum kénnen wir
auf ihr produktiver und wirtschaft-
licher arbeiten. Wir haben unsere
Kapazitat erhoht bei gleichbleiben-
den Kosten®, beschreibt sie die
Vorteile der MV1200R. Wie sie wei-
ter anmerkt, arbeitet die MV1200R
deutlich zuverlassiger und bendtigt
weniger Wartung als Maschinen von
Wettbewerbern.

Q‘OJL/L‘I';\/QF‘ VV]J wir"\"ScL.a\—C’ch_Ler‘ c\r‘ge[’[’en.




Herr Vigneux, was hat sie angetrieben, im Jahr 1999
den Betrieb zu iibernehmen?

Alexandre Vigneux: Ich war Werkstattleiter und der Vor-
besitzer hatte mich nach meinem Interesse gefragt. Da
ich schon immer von Technik begeistert war und zudem
die Arbeitsplatze meiner Kollegen erhalten wollte, sagte
ich zu.

Was bewegt sie, nach wie vor das Unternehmen
fortzufiihren?

Alexandre Vigneux: Ich bin von Technik begeistert. Als
besonders lohnend sehe ich die taglichen Herausforde-
rungen, schwierige technische Probleme zu I6sen. Dabei
bin ich gern , TUftler®, der sich einer kniffligen Aufgabe
stellt und antritt, sie optimal zu bewéltigen.

Wie beschreiben Sie die Leistungen Ihres Unterneh-

mens?

Alexandre Vigneux: Wir entwickeln und konstruieren

optimale Bauteilgeometrien und die zum Herstellen der

Bauteile bendtigten SpritzgieBformen, speziell fir den
Werkstoff Silikon.

Was war Ihr gréBter unternehmerischer Erfolg?
Alexandre Vigneux: An der Entwicklung und Ver-
wirklichung des Airbags fur Automobile war ich
- mabBgeblich beteiligt. Im
ST Jahr 1995 hatte ich
B\ '§  alseinziger die rich-
tige, praktikable Lo-
sung fur eine Spritz-
gieBform, um ein
spezifisches Bauteil
herzustellen, das fur
die sichere Funktion
S5 des Airbags bendtigt
. wird. Somit
| kannich
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mit meiner Idee entscheidend daflr war, den Airbag als
Sicherheitsbauteil fir Autos Uberhaupt zu verwirklichen.

Wie haben Sie in den letzten Jahren Ihr Unterneh-
men weiterentwickelt?

Alexandre Vigneux: Wir haben einerseits umfassend in
neue Technologien investiert, zum Beispiel 5-Achs-Bear-
beitungszentren und die aktuelle Drahterodiermaschine
MV1200R. Zum anderen konzentrieren wir uns auf unsere
Spezialitat, den Werkstoff Silikon. SpritzgieBformen flir
Ubliche thermoplastische Kunststoffe konstruieren und
fertigen wir nur noch sehr wenige.

Wo sehen Sie ihr Unternehmen in fiinf Jahren posi-
tioniert?

Alexandre Vigneux: Wir bleiben spezialisiert auf den For-
menbau flr Silikonbauteile. Da meine Tochter Bérengere,
ahnlich wie ich, sehr an Technik orientiert ist, werden wir
ein kleines, familiengefuhrtes und auf die Technik konzen-
triertes Unternehmen bleiben. Wir bewegen uns in einer
lohnenden Nische und arbeiten fir einen ausgesuchten
Kundenkreis, den wir vor allem mit Gberzeugenden Ideen
und pfiffigen technischen Losungen begeistern wollen.

Wofiir interessieren Sie sich auBerhalb des Ge-
schifts?

Alexandre Vigneux: Besonders begeistert mich Mathe-
matik. Dartber hinaus treibe ich gern Sport, unter ande-
rem fahre ich sehr haufig und ausdauernd Fahrrad. Diese
beiden Vorlieben pragen auch meine
Sicht auf die Welt und meine Mit-
menschen. So beurteile ich zum
Beispiel Bewerber flr eine Ar-
beitsstelle in meinem Unterneh-
men vorwiegend nach deren
Benotung in Mathematik und
Sport.

Herr Vigneux, vielen Dank
fiir Ihre Information.
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Stammberger Werkzeugbau GmbH

Die Mitsubishi Electric MV4800S ist ideal fiir die
Bearbeitung von groBen Formaten.

Kombination

von Fras- und Erodiertechnik bringt viele Vorteile.

Innovative Technik, gut ausgebildete Mitarbeiter und eine klare, zukunftsgewandte Unternehmens-
strategie sind die Eckpfeiler, auf denen Wolfgang Stammberger sein 1995 gegriindetes Unterneh-
men aufgebaut hat. Der gelernte Werkzeugbaumeister analysierte die Marktsituation vor der Grindung
genau. ,In den 1990er Jahren war in der deutschen Industrie die Meinung verbreitet, der Standort
Deutschland sei zu teuer. Arbeitsintensive Branchen wie der Werkzeugbau hatten hier keine Zukunft,*
erinnert sich Stammberger. ,\Wenn man gesehen hat, wie in manchen GroBunternenmen gearbei-

tet wurde, war diese Einschatzung nachvollziehbar. So konnte man auf Dauer nicht wettbewerbsfahig
fertigen.”

A“e Lefs‘!’vngem avs einer Hamé.




Erodier- und Frastechnik: Zwei Technologien die sich bei Stammberger optimal

erganzen.

Fur Wolfgang Stammberger war der

Standort Deutschland mit modernen

Maschinen und einer entsprechenden

Arbeitsorganisation aber sehr wohl zu-
kunftsfahig. Heute, gut 20 Jahre nach der Griindung der
Stammberger Werkzeugbau GmbH, muss man anerken-
nend feststellen: Seine Analyse und die daraus gezoge-
nen Konsequenzen waren genau richtig.

Mittlerweile zeigt sich in der ganzen Branche, dass man
gut in Deutschland produzieren kann. Die meisten Fir-
men haben ihre Hausaufgaben gemacht. ,Im Zuge der
Digitalisierung, Stichwort Industrie 4.0, wird der Standort
Deutschland gewinnen und noch einmal einen Schub be-
kommen,“ meint Stammberger. ,Im Bereich der Frastech-
nik haben wir bereits einiges umgesetzt, aber es ist da
noch viel Luft nach oben. Da muss sich die Produktivitat
noch einmal erhéhen, denn der Kostendruck ist nicht zu
leugnen.”
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Alle Leistungen

aus einer Hand

Mit seiner Entscheidung, ein
5-Achs-Bearbeitungszentrum ein-
zuflihren, setzte sich Stammberger
in der Region technologisch mit

an die Spitze. ,Diese Technologie
schlug ein®, berichtet Stammberger,
,und der Maschinenpark wuchs
schnell, bis sechs CNC-Bearbei-
tungszentren in der Halle standen.”

Die meisten Kunden sind For-
menbauer und Spritzereien in der
Region, die unter anderem fUr die
Automobilindustrie groBe Teile
fertigen. Fur sie stellt Stammber-
ger Komponenten fur Werkzeuge
her, repariert wenn notig oder erganzt und verandert
Werkzeuge. ,Wir decken das gesamte Programm eines
Lohnfertigers ab“, beschreibt der Unternehmer das Ange-
botsspektrum. Im Normalfall lauft die Produktion im Zwei-
schichtbetrieb von Montag bis Freitag. Hinzu kommen
die mannlosen Schichten, in denen immer drei bis funf
Maschinen laufen.

Um die Zukunftsfahigkeit seines Unternehmens zu si-
chern, ist fur Stammberger wichtig, mehr mannlose Zei-
ten zu generieren. Der erste Knackpunkt ist fUr inn hierbei
die Prozesssicherheit. ,Am Anfang haben wir uns auf das
Frasen konzentriert,” erlautert Stammberger. ,Spéter ha-
ben wir dann auch in die Erodiertechnik investiert, um den
Kunden die Leistungen aus einer Hand zu bieten. Viele
Kunden wiinschen, dass die komplette Fertigung in unse-
rem Unternehmen stattfindet. Wir haben einige Kunden,
die akzeptieren keine externen Leistungen. Es geht ihnen
dabei um Qualitat, Termintreue und Know-how.

Stammberger
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SchlieBlich vertrauen uns die Kunden ihr Know-how an.
Aus diesem Grund gibt es in allen Bereichen der Produk-
tion ein Fotografier- und Handyverbot.“ Ausnahmsweise
durften wir dennoch ein paar Bilder machen ...

Erodiertechnik neu eingefiihrt

Nach der Anschaffung der ersten Erodiermaschine hat
Stammberger die Vorteile der flexiblen Bearbeitung im
eigenen Haus entdeckt. Eine Kombination von Frés- und
Erodiertechnik bringt oft Qualitats- und Kostenvorteile.
,ES gibt Werkstlcke, die kann man besser schneiden. Na-
tarlich gilt das auch umgekehrt. Meistens gibt es nicht nur
eine richtige Bearbeitungsstrategie. Wir sind in unserem
Bereich auf jeden Fall erfolgreicher, wenn wir verschiedene
Technologien beherrschen und sie dann ausgewahlt oder
in Kombination einsetzen,” erklart der Chef.

Schneiden oder Frasen?

Wann schneiden und wann frasen, diese Frage stellt sich den Werk-

zeugmachern jeden Tag aufs Neue. FUr Wolfgang Stammberger spielen

. dabei folgende Uberlegungen eine Rolle: Mit welchem Verfahren erreiche

ich die geforderte Qualitat? Und welche Bearbeitung ist wirtschaftlicher? Ftr ei-
nen solchen Kurzcheck nennt Stammberger drei Kriterien:

1. Beim Drahterodieren braucht man eine durchgehende Kontur.
2. Ab einer bestimmten Materialhéhe ist das Schneiden einfach giinstiger.
3. Die zur Verfligung stehenden Maschinenkapazitaten gilt es zu berticksichtigen.

Wir sind in unserem Bereich auf jeden Fall
erfolgreicher, wenn wir verschiedene Tech-
nologien beherrschen und sie dann ausge-
wéhlt oder in Kombination einsetzen.

Wolfgang Stammberger,
Geschéftsfuhrer bei Stammberger Werkzeugbau GmbH

Bei der EinfUhrung der Erodiermaschinen ist das Team
um Wolfgang Stammberger ins kalte Wasser gesprungen.
Man hatte keinerlei praktische Erfahrung mit dem Ero-
dieren. Sie haben sich die Technologie genau angesehen
und die Maschinenprogrammierung intensiv studiert. Fur
das Drahterodieren braucht man ein wenig mehr techno-
logisches Know-how, dafir ist die Programmierung nicht
so komplex wie die eines 5-Achs-Bearbeitungszentrums.
,Daher stand fUr uns fest,” so Stammberger, ,wenn man
5-achsig frasen kann, sollte man die Erodiertechnik auch
in den Griff bekommen.*

Systematisch Know-how aufgebaut

Um Erfahrungen allen Mitarbeitern schnell zugénglich zu
machen, wurden von Beginn an alle Arbeiten mit sémt-
lichen Parametern akribisch protokolliert, bewertet und
danach ausgewertet. ,Man
braucht fur diese Form der
Einflhrung schon kompetente
Mitarbeiter und auch eine gute
Hotline wie die von Mitsubishi
Electric. Sie ist enorm wichtig.
Dort kénnen die Mitarbeiter sich
mit den Spezialisten austau-
schen und auch den einen oder
anderen Tipp holen. Und nach
einiger Zeit kennt das Team
dann seine Maschine,* erzahlt
Stammberger nicht ohne Stolz.

D[e \/or“l’e{le Jer‘ ﬂexiglen gear‘gei‘/’umé.
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In der Zukunft soll der Bereich Prototyping einen breiteren Raum einnehmen.

Im Vorfeld der Investitionsentscheidung hat sich
Stammberger den Markt genau angesehen. Wichtig bei der
Wahl waren neben den technischen Daten das Preis-Leis-
tungs-Verhaltnis und eine Steuerungstechnik, die zum
Maschinenpark passt. Bei jeder Kaufentscheidung spielt
die Wirtschaftlichkeit eine zentrale Rolle. ,Vor dem Kauf
haben wir Daten von Referenzkunden verglichen und
gegenUbergestellt,“ erklart Stammberger. ,Wir schneiden
normalerweise mit dem Standard-Messingdraht. Beide
Mitsubishi-Maschinen sind darauf gut abgestimmt und
liefern sehr gute Ergebnisse. Wir sind sehr zufrieden mit
den Mitsubishi-Anlagen®.

Prozesssicherheit ist zentral

Ein Vorteil der Erodiertechnik ist deren Prozesssicherheit.
Ist der Job gut programmiert und aufgespannt, dann
l[&uft er mit sehr hoher Wahrscheinlichkeit auch tUber
viele Stunden und Tage erfolgreich durch. Selbst

Stammberger fertigt derzeit mindestens 50 % Prototypen.

ein Drahtbruch bereitet keine Probleme, wenn man Ma-
schinen mit automatischer Drahteinfadelung im Einsatz
hat. ,Unsere 5-Achs-Maschinen,” erklart Stammberger,
slaufen bei dem gleichen Job kirzer, sind in der Program-
mierung aber wesentlich aufwendiger. Hinzu kommt die
Vielzahl von Werkzeugen, die wahrend der Bearbeitung
Schwierigkeiten machen kénnen.

Die erste Drahterodiermaschine bei Stammberger war
eine MV4800S von Mitsubishi Electric. ,Als Einstiegsma-
schine schon ungewohnlich,“ weil Stammberger, ,aber
sie musste zu unserem Bearbeitungsprogramm passen.
Wir arbeiten unter anderem flr SpritzgieBer in der Region
und bieten Frasbearbeitung fur Werkstucke bis funf Ton-
nen und 2000 mal 1800 Millimeter an. In dieser Bearbei-
tungsklasse wollten
wir auch das

Stammberger
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Charlie hat einen Riecher fir die Genauigkeit.

Drahtschneiden im Angebot haben. Dabei war klar, ein
GroB3teil der Werkstlcke kdnnte auch auf einer kleineren
Maschine laufen. Aber schon nach gut einem Jahr zeigte
sich, dass wir die anfallenden Arbeiten nicht mehr mit

Prototyping und Automatisierung der Fertigung
»Heute fertigen wir fur die Entwicklungsabteilungen groBer
Unternehmen Erstmuster in Kunststoff, Alu und Stahl sowie
Kleinserien®, erlautert Stammberger. ,,Fir den Werkzeug-
und Formenbau stellen wir alle Komponenten her, in erster
Linie Fassonteile, und spezielle Finishing-Arbeiten.”

Zukunftig plant das Unternehmen, stérker in den Bereich
Prototyping zu gehen. Dort sieht Stammberger einen inte-
ressanten Markt, in dem das Unternehmen seine Starken
hat. ,Die Teile sind relativ komplex und wir kbnnen unsere
Kompetenzen gut ausspielen,” schatzt Stammberger die
Situation ein. Dabei will er seine Basis, den Werkzeug-
und Formenbau, nicht vernachlassigen. ,Wir planen auch
den Bereich der Serienfertigung zu forcieren, sodass wir
groBere Stuckzahlen liefern kénnen. Mit einem neuen
Bearbeitungszentrum gehen wir einen ersten Schritt in
Richtung Automatisierung der Fertigung,“ ergénzt der

einer Maschine erledigen konnten. Seitdem steht eine Unternehmer.
zweite Mitsubishi, eine MV1200S, in unserer Produktion.”
Leistungsbereiche T

CNC Frasen — 5 Achsen
CNC Frasen Grof3teile bis 5t -5 Achsen
Drahterodieren bis 1200 x 1000 mm

Senkerodieren bis 1200 x 900 mm
Zeiss Messtechnik
Schleifen von Kleinteilen

Schwerpunkte

Kontakt
Formenbau Stammberger
»Als Zulieferer fur den Formenbau haben wir uns auf die Fertigung kom- Werkzeugbau GmbH

plexer Formeinsatze, Schieber, Schrag-Profilauswerfer und sonstiger

Komponenten spezialisiert. Colberger StraBe 11

Niederndorf

Maschinenbau 96476 Bad Rodach

,Dank CAM, Mehrseitenbearbeitung und Messtechnik haben wir Passun-
gen, Form- und Lagetoleranzen im Giriff. Die Teile werden nach Datensatz
und Zeichnung vermessen und mit Protokoll ausgeliefert.*

Fon +49 (0)9564 3718
Fax +49 (0)9564 809720

Prototypen

»Im Bereich Prototyping frasen wir Erstmuster, Vorserien und Serien-
teile — exakt nach 3D-Daten. Fur die immer komplexer werdenden Teile
werden ausnahmslos 5-Achs-Zentren eingesetzt. Nur so ist es moglich,
Konstruktion bis ins Detail abzubilden. Form- und Lagetoleranzen, Achs-
absténde, Winkel, Flachenform ... es gibt (fast) immer eine Lésung.

www.stammberger-wzb.de
office@stammberger-wzb.de
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SNOP61

Bedienerarm wirtschatftlich.

Harte Werkstoffe bevorzugt drahterodieren.

Auf Prazision fokussiert: Vom Prototyp und Einzelstlck bis zur mittleren Serie stellt der
Lohnfertiger SNOP61 SARL im franzdsischen Athis de L’Orne hochgenaue Bauteile
Uberwiegend aus schwierig zu bearbeitenden Werkstoffen her. Mit seinem ausgeprag-
ten Interesse an hochwertiger Technik hat der Inhaber und GeschaftsfUhrer Frédéric
Tertre sein Unternehmen Uberregional als Spezialist fur Prazisionsfertigung etabliert.

Hinter der unscheinbaren Fassade
im franzosischen Athis de L’Orne
verbirgt sich Fertigungstechnik auf
hdchstem Niveau. Das Unternehmen
verflgt Uber mehrere 3- und 5-ach-
sige Bearbeitungszentren auf dem ak-
tuellen Stand der Technik sowie Uber
eine Anzahl an hochwertigen Dreh-
zentren und Préazisionsschleifmaschi-
nen. Besonders prominent allerdings
prasentiert Frédéric Tertre, Inhaber
und Geschaftsflihrer, seine beiden im
Jahr 2016 beschafften Drahterodier-
maschinen MV2400R und MV1200R
von Mitsubishi Electric. Er hat sie in
einer separaten Umhausung in der
Werkstatt platziert. Daflr nennt

er gute Grunde: ,Genauigkeiten

zwischen 3 um und 5 pm erfordern
besondere Sauberkeit und auch eine
Klimatisierung der Maschinen.” Die
beiden Drahterodiermaschinen haben
wesentlichen Anteil daran, dass der
Lohnfertiger inzwischen Uberregional
fUr seine zuverlassig hochgenaue
Bearbeitung geschétzt wird. Das
Unternehmen fertigt Bauteile als Ein-
zelstlicke und in kleinsten Serien flr
den Werkzeug- und Formenbau unter
anderem fUr Stanz-, Umform- und
SpritzgieBwerkzeuge. Das betrifft aber
auch VerschleiBteile unter anderem flr
Kunststoffmaschinen, zum Beispiel
feinste DUsen zum Extrudieren von
Glasfasern. Dartiber hinaus bearbeiten
die Prazisionsfertiger Prototypen und

HOchema\va 8ec\r‘ge[+vn5.

Serienbauteile, die stark verschlei-
Bend beansprucht werden. Dies be-
trifft wesentliche Komponenten fur
Sonder-, Montage-, Textil- und Ver-
packungsmaschinen, wie Fihrungs-
buchsen, DUsen sowie Leit- und
Umlenkhebel. Auch Hulsenformen
flr die Luftfahrt haben die Spezialis-
ten in Athis de L’Orne schon gefer-
tigt. Damit diese Werkstuicke lange
standhalten, bestehen sie aus unle-
gierten Werkzeugstahlen, Kalt- und
Warmarbeitsstahl sowie aus hochfes-
ten und hartbaren Stahllegierungen.

Zuverlassig, schneller und
wirtschaftlicher
Aus solchen Werkstoffen kann man
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Dabei kommt uns die zuver-
lassige Drahteinfddelung der
MV von Mitsubishi Electric na-
turlich entgegen. Ohnehin ar-
beiten diese Drahterodierma-
schinen &uBerst zuverléssig.

Frédéric Tertre,
Geschaéftsfihrer SNOP61

Prazisionsbauteile heute auf beson-
ders stabilen drei- und funfachsigen
Bearbeitungszentren frasen. Frédéric
Tertre schatzt allerdings die Vorteile
des Drahterodierens. Wie er berichtet,
arbeitet das Verfahren zwar langsam,
»aber mit Drahterodieren erzeugen
wir in einem Verfahren hochgenaue,

den Forderungen an beste Oberfla-
chenguite vollauf entsprechende
Werkstlcke", sagt er. Als besonders
gunstig erachtet er zudem, dass die
Drahterodiermaschinen vollig unbe-
aufsichtigt arbeiten kénnen. ,Dabei
kommt uns die zuverlassige Draht-
einfadelung der MV von Mitsubishi
Electric naturlich entgegen. Ohnehin
arbeiten diese Drahterodierma-
schinen &uBerst zuverlassig"“, er-
ganzt Tertre. Um trotz der niedrigen
Bearbeitungsgeschwindigkeiten
wirtschaftlich zu fertigen, bearbeiten
die Spezialisten in Athis de 'Orne
jeweils mehrere Werkstlcke in einer
groBen Platte. Wie Tertre bestatigt,
hat er eigens dafur in die MV2400R
und MV1200R investiert. Zuvor hatte

Dia \/Or“!"eile Jes ’Dr‘a\l—("er‘oéier‘ems.

Virtuos geformt: drahterodierte Diisen fiir Abgassysteme

er schon umfangreiche Erfahrungen
mit den Drahterodiermaschinen
FX20 von Mitsubishi Electric. Diese
hatten sich bereits seit dem Jahr
1998 im Unternehmen bewahrt. Aller-
dings bieten die aktuellen Maschinen
einen deutlich gréBeren Arbeitsraum.
Somit kann der Lohnfertiger heute

Bauteile aus schwierig zu bear-
beitenden Werkstoffen bis zu

30 %

wirtschaftlicher bearbeiten




einerseits kleine Bauteile in Serien
bedienerlos fertigen, andererseits
auch gréBere, bis zu 800 x 400 x
150 mm messende Werkstlcke be-
arbeiten. Letzteres betrifft beispiels-
weise Niederhalter fur Umformwerk-
zeuge.

Scharfkantig und glatt: Freiformkonturen in
kleinen Bauteilen aus harten Stahllegierungen
lassen sich ausschlieBlich mit Draht erodieren.

-_'.'

Im Vergleich zu der bewéahrten FX20
arbeiten die MV-Maschinen deutlich
schneller. Somit kann der Lohnfertiger
eine Vielzahl an Bauteilen aus schwie-
rig zu bearbeitenden Werkstoffen bis
zu 30 Prozent wirtschaftlicher bearbei-
ten, wie Geschaftsfuhrer Tertre besta-
tigt. Dartber hinaus ist die MV1200R
mit der Option des Digitalen Feinsch-
lichtgenerators DFS ausgestattet.

In Verbindung mit Drahten hdchster
Qualitat verwirklichen sie beste Ober-
flachengute. ,Dies verkUrzt erheblich
die Durchlaufzeiten. Die drahterodier-
ten Bauteile kbnnen ohne aufwendige
Nacharbeit direkt in Stanzwerkzeuge
oder Sondermaschinen eingebaut
werden”, berichtet Tertre. Somit tra-
gen die MV-Maschinen auch zu einer
hohen Flexibilitat und zu kurzen Lie-
ferzeiten beim franzésischen Lohn-
fertiger bei. Im Vergleich zu den FX20
lassen sich die MVs auch deutlich
einfacher und komfortabler bedienen.
Deshalb werden sie von den Fach-
kraften bevorzugt. Die an den Maschi-
nen angebaute CNC-Steuerung zeigt
wesentlich Ubersichtlicher und leichter
verstandlich die aktuellen und zu pro-
grammierenden Fertigungsparameter.

Fertigungsnah am CAD/CAM-
System programmieren

Um die Einricht- und Rustzeiten

Zu minimieren, programmieren

die Spezialisten in Athis de L'Orne
beide Drahterodiermaschinen ex-
tern an einem CAD/CAM-System
MasterCAM. ,Damit die Maschi-
nenbediener direkt auf die Daten im
CAD/CAM-System zugreifen kén-
nen, haben wir den PC-Arbeitsplatz
in der klimatisierten Umhausung
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SNOP 61

Mitarbeiter
13

Grindungsjahr
1986

Geschaftsfihrer
Frédéric Tertre

Kerngeschaft

Fertigung hochgenauer Prézisionsteile
als Einzelstlcke und in Serien aus hoch-
festen, harten und hartbaren Stahlle-
gierungen fur Stanz- und Umformwerk-
zeuge sowie fir Sondermaschinen in
der Kunststoff-, der Lebensmittel- und
der Automobilindustrie sowie fur die
Luft- und Raumfahrt

Kontakt
Zl. La Colomblée

61430 Athis de 'Orne / Frankreich

Fon +33 (0)23364 4372
Fax +33 (0)23396 1860

frederic.tertre@snop61.com

Beliebtes Paar: Dank der einfachen und lber-
sichtlichen Bedienung arbeiten die Fachkrafte
bei SNOP61 bevorzugt mit den Drahterodierma-
schinen der MV-Baureihe.

SNOP61



neben den
Drahterodier-
maschinen platziert®,
berichtet Tertre. Auch das

tragt dazu bei, unproduktive
Stillstandszeiten zu reduzieren,
Durchlaufzeiten zu verkirzen und
somit produktiver und wirtschaft-
licher zu arbeiten. Beim Lohn-
fertiger fertigen die beiden MV's,
abhangig von den jeweiligen Auf-
tragen, moglichst an sieben Tagen
24 Stunden, also rund um die Uhr.
»Wir haben in eine MV2400R und
eine MV1200R investiert, um tber
sich erganzende, aber auch sich
ersetzende Drahterodiermaschinen
zu verfligen. Somit verdoppeln wir
einerseits unsere Produktivitat,

wenn
wir beide

Maschinen fur

einen Fertigungsauf-

trag parallel arbeiten lassen.
Andererseits kdnnen wir unsere
Produktivitat und Lieferfahigkeit
aufrecht erhalten, sollte eine
Maschine fur Wartungsarbeiten
oder einen Service stillstehen®,
erlautert Tertre sein weitsichtiges
Fertigungskonzept.

Fer‘"ﬂéen r‘vmé v J{e UL.F

Interview

Wie haben Sie Ihre berufliche
Laufbahn begonnen?

Tertre: Zunachst war ich

Koch. Spéter habe ich bei
Wartungstatigkeiten fir Maschinen
mein besonderes Interesse an
Technik und Maschinenbau entdeckt.
Nach meiner Zeit als Soldat war

ich als Konstrukteur und Techniker
tatig. Mein damaliger Arbeitgeber
arbeitete mit dem Zulieferer SNOP61
zusammen. So fand ich den Kontakt
zum seinerzeitigen Inhaber und
Geschéaftsfuhrer. Daraus ergab sich
das Angebot, doch mit dessen
Ausscheiden in den Ruhestand das
Unternehmen weiterzufuhren. Im
Jahr 2008 habe ich dann den Betrieb
in Athis de L'Orne gekauft.

Was zahlen Sie zu Ihren gréBten
Erfolgen?

Tertre: Im Jahr 2009 traf uns die
weltweite Krise sehr hart. Kurz nach
meiner Ubernahme musste ich

Uber 35 Prozent UmsatzeinbulBe
hinnehmen und verkraften. Mit
meiner Beharrlichkeit und meiner
Begeisterung fur innovative
Technologie habe ich die Krise

rasch bewdltigt. Seit dem Jahr

2010 ist das Unternehmen
kontinuierlich gewachsen, auch dank
der anhaltenden Investitionen in
hochwertige Technik und Maschinen.

Wie fiihren Sie Ihren Betrieb?
Tertre: Wir pflegen hier einen sehr
kollegialen Umgang. Fur mich
sind die Beschaftigten das groBte
Potential eines Betriebs. Nur
engagierte und in die Strategie
des Unternehmens integrierte
Fachkréafte kbnnen gemeinsame
Ziele verfolgen und zum Erfolg
beitragen. Auch mit den weiteren
Fertigungsbetrieben in der Region
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sind wir eher freundschaftlich und kollegial verbunden. Wir r‘
versuchen immer uns wechselseitig zu erganzen. Dabei ist
unsere Strategie, anhaltend héchste Prazision und Qualitat
zu liefern. Wir fokussieren uns stets auf Bauteile, die
auBergewohnlich genau gefertigt werden mussen.

Wie wollen Sie Ihr Unternehmen weiterentwickeln?
Tertre: Mit Investitionen in innovative Technologie will ich
unsere Produktion ausbauen. Etwa 10 Prozent des jahrlichen
Umsatzes erachte ich als richtige Investitionssumme.

Zum einen erweitern wir damit die Kapazitat, zum anderen
die technologischen Mdglichkeiten, noch praziser und
zuverlassiger zu fertigen. Beispielsweise mdchte ich den
Bereich Drahterodieren mit zusatzlichen leistungsfahigen
Drahterodiermaschinen erganzen. Zudem werden wir

uns demnéachst mit der Additiven Fertigung befassen und
voraussichtlich auch in diese Technologie investieren. Mein
besonderes Interesse gilt dartber hinaus der Automatisierung
von Fertigungsprozessen im Sinne von Industrie 4.0. Das

soll dazu beitragen, dass wir komplexe Prazisionsteile

aus schwierig zu bearbeitenden Werkstoffen
bei hdchster Zuverlassigkeit kinftig noch
wirtschaftlicher, flexibler und kurzfristiger
fertigen konnen.

Wo sehen Sie Ihr Unternehmen
in fiinf Jahren positioniert?
Tertre: Wir planen ein weiter
anhaltendes Wachstum.
Zuversichtlich gehe ich
davon aus, dass wir
unseren Umsatz bis in
funf Jahren verdoppeln
kénnen.

Frédéric Tertre
Geschéftsfuhrer
bei SNOP61

in Athis de L'Orne
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WIKA Alexander Wiegand SE & Co. KG

Production Engineering

nach dem Projektprinzip.

FUr Alexander Wiegand, Chef der WIKA-Unternehmensgruppe, gehéren Qualitat, Zu-
verlassigkeit und Kundennéhe einfach zusammen. 1946 gegrundet, hat sich WIKA
kontinuierlich zu einem global agierenden Familienunternehmen mit mehr als 9.300 Mit-
arbeitern entwickelt, das in 75 Landern prasent ist.

Heute ist WIKA weltweiter Marktfuhrer in der Druck- und Temperaturmesstechnik so-
wie in der Kalibriertechnik. Auch in den MessgroBBen Fullstand, Kraft und Durchfluss
setzt das Unternehmen Standards. Um eine effiziente Produktion zu gewahrleisten, ent-
wickeln und fertigen die Spezialisten des Production Engineering eine Vielzahl der Be-

triebsmittel fUr die Werke weltweit.

Qualitat, Zuverlassigkeit und Kun-
denné&he haben seit der Unterneh-
mensgrandung fur die FUhrungs-
krafte und Mitarbeiter einen hohen
Stellenwert. Auf diesem Wertekanon
basiert die erfolgreiche Unterneh-
mensgeschichte der WIKA Alexander
Wiegand SE & Co. KG. Sie ist ein
international anerkannter Partner und
kompetenter Spezialist fur Druck-,
Temperatur-, Fullstands-, Durch-
fluss- und Kraftmesstechnik. Die An-

forderungen sind sehr vielseitig und
anspruchsvoll: Jedes Einsatzgebiet
bendtigt spezielle Parameter und
jede Branche, wie der Maschinenbau,
der Heizungs-, Klima-, Liftungsbau
oder die Halbleiterindustrie, arbeitet
nach eigenen Richtlinien und Normen.
,Um die Kundenwiinsche bedienen
zu kénnen, haben wir ein breites Pro-
duktspektrum aufgebaut, das konti-
nuierlich mit den Marktbedurfnissen
wachst", erlautert Ralf Bayer, Grup-

Qvali"’é‘({') Z_u\/er“éissféLe[‘l" vné /<vnéenn££-.e.

penleiter im Betriebsmittelbau bei
WIKA. Neben den Standardprodukten
entwickelt das Unternehmen zu-
sammen mit den Kunden individuelle
Lésungen. ,,Unser Know-how und
unsere Hightech-Produktionsanlagen
ermdglichen die Fertigung von hohen
Stlckzahlen — und das zu attraktiven
Preisen und mit kurzen Lieferzeiten®,
erganzt Bayer. ,Viele Produktionsmit-
tel fertigen wir im internen Betriebs-
mittelbau.”




Wenn hdchste Sicherheit zahlt und die Messkomponenten extremen Einsatz-
bedingungen standhalten mussen, ist WIKA-Kraftmesstechnik gefragt.
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Attraktiver Arbeitgeber

Dass dem Unternehmen die Mitar-
beiter wichtig und sie sein groBtes
Kapital sind, zeigt sich nicht nur an
den zusétzlichen Sozialleistungen
oder an den Arbeitsbedingungen in
Fertigung und Verwaltung. Es sind
viele Punkte, durch die sich WIKA
deutlich von anderen Arbeitgebern
abhebt. Die Vereinbarkeit von Beruf
und Familie ist heute fur viele junge
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
zentral. Wie gelingt der Wiedereinstieg
nach dem Mutterschutz? Wie kon-
nen die Kinder am besten betreut
werden? Und wer nimmt wann Erzie-
hungszeiten? Das sind die Fragen,
denen sich junge Eltern gegenuber-
sehen.

Seit 2009 unterhalt WIKA gemeinsam
mit der Stadt Klingenberg die Kin-
derkrippe ,WIKALINO". Direkt gegen-
Uber dem Firmengeldnde bietet sie
Platz fur 24 Kinder. Im Rahmen von
mehrwochigen Ferienprogrammen
wird wahrend der Sommerferien die
Betreuung von Mitarbeiterkindern
angeboten. Um jungen Mitarbeite-
rinnen nach einer Schwangerschaft
den Wiedereinstieg in den Beruf zu

von WIKA ihre Starke.

erleichtern, bietet das Unternehmen
ein eigenes ,Elterngeld” an. Dies sind
nur drei Beispiele aus einer langen
Liste an MaBnahmen und Angeboten
fUr die Mitarbeiter.

Basis fiir sichere Prozesse

Die Druck-, Temperatur- und Full-
standsmessgerate von WIKA arbei-
ten oft unter rauen AuBBenbedingun-
gen, in aggressiven Medien oder in
explosionsgefahrdeten Bereichen.
In der Kette aller verfahrenstechni-
schen Anlagenkomponenten spielt
die Messtechnik eine Schllsselrolle.
Sie liefert prozessspezifische Infor-
mationen und ermdglicht so eine
qualitativ hochwertige Produktion.
Messtechnik erhoht die Sicherheit
fur Mensch, Prozesse und Umwelt.
»von ihrer zuverldssigen Arbeit hangt
viel ab*, erklart Karl Zimmermann
vom Betriebsmittelbau. ,Unsere
zertifizierten Gerate erflllen alle
wesentlichen internationalen Richtli-
nien, verflgen Uber weltweite Zulas-
sungen und entsprechen héchsten
Ansprichen an Qualitat und Sicher-
heit.”

Betriebsmittelbau biindelt
Produktions-Know-how
Der Betriebsmittelbau ist mit 80 Be-
schéaftigten bei WIKA sicherlich
nicht die groBte Abteilung. Aber
dort ist das gesamte Produk-
tions-Know-how gebundelt.
»Wir entwickeln, konstruie-
ren und fertigen Betriebs-
mittel fUr die WIKA-Werke
weltweit, aber auch flr ex-
terne Kunden. Noch im-
mer ist es ein Vorteil,
eigene Abteilun-
gen fur den Be-
triebsmittel- und
Werkzeugbau mit
gut ausgebildeten
Spezialisten zu haben.

Wenn es hart wird, zeigen Messgerate

Seit Ende 2016 untersttitzt eine Mitsubishi Electric
MV1200R die Betriebsmittelbauer.

Unsere Fachkréfte verstehen die
Belange der Produktion, erklart Ralf
Bayer. Dabei steht das interne Pro-
duction Engineering im unmittelbaren
Wettbewerb mit externen Anbietern.
Nur bei Betriebsmitteln mit speziellem
WIKA-Know-how gibt es eine klare
Regelung: Sie werden nur intern ge-
baut.

Beheimatet sind die Production-En-
gineering-Spezialisten am Stammsitz
Klingenberg. Zum Bereich gehdren
neben der eigenen Konstruktion die
Fertigung und Softwareentwicklung,
der Steuerungsbau sowie die Mon-
tage und Instandhaltung. Und zu je-
dem Schritt gehort eine umfassende
Qualitatssicherung.

Die Definition von Betriebsmitteln ist
bei WIKA einfach. Es sind alle Maschi-
nen, Anlagen und Werkzeuge, die das
Unternehmen zur Produktion bend-
tigt. Dazu gehoren kleine Kniehebel-
pressen ebenso wie komplexe Monta-
geautomaten mit verketteten Forder-
einrichtungen. Damit jeder Auftrag in
dem vereinbarten Zeitrahmen gefertigt
werden kann, arbeitet das Production

Héc_LS‘I’e AV!SF(‘C}CLQ an Quali’!"a‘([’ L/V]J gcher‘Lei‘I’.




Engineering nach dem Projektprinzip.
Jeder Auftrag ist ein Projekt mit einem
Projektverantwortlichen, bei dem alle

Faden zusammenlaufen.

Far Karl Zimmermann und Ralf Bayer (von links) ist es wichtig, das
Produktions-Know-how im Betriebsmittelbau zu biindeln.

,Um alle anstehenden Aufgaben ter-
mingerecht zu erledigen, ist der Be-
reich mit Spezialisten fir Mechanik,
Elektrik und Software sowie einem ei-
genen Einkauf und Lager breit aufge-
stellt. Alles, was wir fur den Bau un-
serer Anlagen und fUr die Instandhal-
tung bendtigen, wird weitestgehend
von unserer Abteilung beschafft und
bevorratet. Unsere Kunden, ob intern
oder extern, bekommen alles aus
einer Hand. Sie werden komplett be-
treut, um die Produktion am Laufen
zu halten®, verrat Karl Zimmermann.

Die Zukunft ist elektronisch
Auch im Betriebsmittelbau gibt die
Elektronik den Takt vor. Elektronische
Produkte bieten in vielen Fallen ei-
nen echten Mehrwert, und moderne
Produktionsanlagen kbnnten ohne
Rechner, Aktoren und Sensoren ihre

-
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Aufgaben nicht erflllen. ,Mit dem
Wandel wachsen die Anforderun-
gen an den Bereich stark®, berichtet
Bayer, ,wir mussten neue Pruftech-
niken einfihren, da Schaltkreise

und Sensoren ganz anderen Anfor-
derungen und Normen unterliegen.
Elektrostatische Entladungen spielen
bei mechanischen Messgeréaten
beispielsweise keine Rolle, elektroni-
sche Messgeréte reagieren aber sehr
sensibel darauf. Wir mussten uns in
vielen Bereichen ganz neu aufstellen
und haben neue Leute mit entspre-
chendem Know-how eingestellt.”

Runderneuerung des
Maschinenparks

Da alle Abteilungen im Unternehmen
im Prinzip frei entscheiden kdnnen,
ob sie ihre Betriebsmittel intern oder
extern beziehen, muss der Bereich
Betriebsmittel auf seine Wettbewerbs-
fahigkeit achten. ,Wenn wir intern
Angebote abgeben, mussen sie scharf
durchkalkuliert sein. Auch wir missen
mit einem exzellenten Preis-Leis-
tungs-Verhéltnis Uberzeugen,* berich-
tet Bayer.

Neben gut ausgebildeten Mitarbei-
tern mit dem notwendigen Know-
how ist eine moderne Ausstattung
mit entsprechendem Maschinen-

Die Leistungsdaten der neuen MV1200R
entsprachen unserem Bedarf. In den letz-

ten 20 Jahren haben wir gute Erfahrung mit
Mitsubishi gesammelt. Das Nachgeschéft
mit den VerschleiBteilen, dem Service und
den Verbrauchsmaterialien hat in der Vergan-

genheit gut funktioniert. Das Paket stimmt

einfach.

Ralf Bayer
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Die ersten Messungen laufen schon auf der Maschine.

park unerlasslich. WIKA investiert
kontinuierlich in diesem Bereich. So
wurde vor vier Jahren, im Rahmen
der Runderneuerung des Maschinen-
parks, ein neues CAD/CAM-System
eingefuhrt, Uber das die Konstruk-
tionsdaten direkt an die Maschine
gegeben werden kdnnen.

Seit Ende 2016 steht auch eine
Mitsubishi MV1200R im Maschinen-
park der Betriebsmittelbauer. Drah-
terodiert wird bei WIKA bereits seit
1997 auf einer Mitsubishi Electric Ma-
schine. ,Die Entscheidung zugunsten
der neuen MV1200R fiel den Verant-
wortlichen leicht,” betont Ralf Bayer.
,Die Leistungsdaten der neuen MV
entsprachen unserem Bedarf. In den
letzten 20 Jahren haben wir gute
Erfahrung mit Mitsubishi Electric ge-
sammelt. Das Nachgeschaft mit den
VerschleiBteilen, dem Service und
den Verbrauchsmaterialien hat in der
Vergangenheit gut funktioniert. Das
Paket stimmt einfach.”

,Uns ist sehr daran gelegen®, erganzt
Karl Zimmermann, ,dass wir part-
nerschaftlich miteinander umgehen.
Das hat sich bewahrt. Dann kann
manches auch schnell per Telefon ab-
gewickelt werden, und wir kbnnen uns
darauf verlassen, dass es funktioniert.
FUr einen laufenden, eng getakteten
Betriebsablauf hat das viele Vorteile.”

WIKA Alexander Wiegand
SE & Co. KG

Mitarbeiter
9.300

Griindungsjahr
1946

Vorstand
Alexander Wiegand

Kerngeschaft
Druck- und Temperaturmesstechnik,
Kalibriertechnik

Kontakt
Alexander-Wiegand-StraBe 30
63911 Klingenberg/Main

Fon +49 (0)9372 132-0
Fax +49 (0)9372 132-406

info@wika.de
www.wika.de

Expansionen im Inland und
erstmalig auch im Ausland

1960

1946

Grindung des
Unternehmens WIKA

ZO \JaLre Er—CaLr‘un/lé V\/l;"' /M('\LSVBISL\[ Elec:"r‘fc_.

1970

GroBter Hersteller flr
Manometer in Europa

Produktion des
100.000.000sten
Druckmessgerats

1980
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Weltweite Nr. 1 fir mecha- »WIKA goes lean“: Start der
nische Druck- und Tempe- Kaizen-Aktivitaten zur Ferti- Ubernahme der
raturmessgeréte gungsoptimierung DH-Budenberg
1996 2002 2011
1994 1999 2008 2012
Zertifizierung Neues Sensorik-/Tech- Mehrheitsbeteiligung Akquisition der
nach nologiezentrum mit an der KSR KUEBLER  Unternehmen Euromisure
DIN ISO 9001 10.000 m? Produktions- Niveau-Messtechnik AG und Gayesco
flache

WIKA
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Rathgeber GmbH

Feinste Gitter

far hochste Anspriche.

Als weltweit fuhrender Spezialist fUr sehr engmaschige, optisch und akustisch anspruchsvolle
Gitter aus Kunststoff fur das Automobil-Interieur gilt die Rathgeber GmbH in Innsbruck. Beim
Bearbeiten der komplexen SpritzgieBformen vertrauen die Innsbrucker auf zwei MV2400R.
Diese verbinden ideal einen kompakten Aufbau mit groBBen Arbeitsrdumen und arbeiten bedie-
nerarm hoéchst zuverlassig.
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,2unser Anspruch ist es, in unseren
Kernkompetenzen der beste For-
menbauer der Welt zu sein®, berich-
tet die Leiterin Veranderungsma-
nagement bei der Rathgeber GmbH
in Innsbruck. Insbesondere in der
Automobilindustrie ist der dsterreichi-
sche Werkzeug- und Formenbauer
bestens bekannt und hoch ge-
schatzt. Das Unternehmen hat sich
seit mehreren Jahrzehnten darauf
spezialisiert, technisch und optisch
sehr hochwertige Komponenten flr
das Fahrzeug-Interieur zu verwirk-
lichen. Speziell fur Gitter zum
Abdecken der

Soundsysteme in hochwertigen
Limousinen und luxuriésen Sport-
wagen haben sie weltweit das beste
Renommee als herausragend quali-
fizierter Partner der Automobilher-
steller. Dabei arbeiten die Innsbru-
cker von der Konstruktion tber den
Werkzeug- und Formenbau bis zum
SpritzgieBen von Prototypen und
Vorserien zum Testen und Verifizieren
der geforderten Eigenschaften eng
zusammen. Die Gitter sollen zum
einen besondere optische Merkmale
aufweisen, beispielsweise bei unter-
schiedlichen Blickwinkeln stets glei-
che Strukturen zeigen. Zum anderen
sollen sie die Akustik der abgedeck-
ten Lautsprecher aufwerten, um
flr einen optimalen Hor-
genuss zu sor-
gen.

[ ]
Profil01/18 37 N
]

Vielzahl schwieriger Strukturen
Die in Innsbruck zusammen mit den
Fahrzeugbauern entwickelten Gitter
sind in groBen Serien herzustellen.
Dazu mussen sie aus thermoplas-
tischen Kunststoffen im SpritzgieB-
verfahren hergestellt werden. Wegen
der besonders engen Maschen, der
Krimmung in allen Raumrichtungen
und der meist speziell gestalteten
Stege erfordern die Gitter besonders
ausgekligelte, komplexe Spritzgiel3-
werkzeuge. Um die feinen, speziell
nach dem SpritzgieBen noch sehr
knickempfindlichen Stege der Gitter
ausformen zu kénnen, sind die For-
meinsatze mit einer Vielzahl an Aus-
werferstiften mit nur ein bis drei Mil-
limetern Durchmesser zu versehen.
Bei etwa 250 mm x 120 mm messen-
den Gittern betrifft dies mitunter weit
Uber 100 Stifte.
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).’)’_) ,. e
,” , )’\ "’;9
¢ . . » ¥ »
« e " ¢

Rathgeber GmbH
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Die Bohrungen flir die Stifte sind
auf 0,01 mm im Durchmesser und
in der Lage, hochgenau zu ferti-
gen. Wie der Teamleiter Erodieren
bei Rathgeber in Innsbruck er-
lautert, lassen sich solche Struk-
turen und Geometrien allein mit
Drahterodieren fertigen. Dies gilt
vor allem wegen der hohen Warm-
harte der Formeinséatze aus ge-
hartetem Stahl. Dartber hinaus ist
eine Vielzahl an Durchbrichen fur
Schieber in die SpritzgieBformen
einzubringen. Auch diese Geome-
trien lassen sich ausschlieBlich per
Drahterosion wirtschaftlich erzeu-
gen. Dazu berichtet der Team-
leiter: ,Wegen der besonders
anspruchsvollen Geometrien

der SpritzgieBwerkzeuge haben
wir uns mit dem ersten Bekannt-
werden des Drahterodierens

mit dieser Technologie im For-
menbau befasst. Seither haben
wir eine enorme Kompetenz
aufgebaut.” Drahterodieren nut-
zen die Innsbrucker auch, um

im Lohnauftrag hochgenaue
Stanz- und Presswerkzeuge,
beispielsweise flr Schleifschei-
benhersteller, zu bearbeiten.

GroBe Arbeitsbereiche
gefordert

FUr die Uberwiegend flachigen
Gitter benotigen die Spritzgie-
Ber sehr groBe Formeinsatze.
Diese kdnnen die Spezialisten
bei Rathgeber allein auf Draht-
erodiermaschinen mit groBen
Arbeitsbereichen bearbeiten.
Das war einer der Grtnde flr
die Innsbrucker Werkzeug- und
Formenbauer, in die MV2400R
von Mitsubishi Electric zu
investieren. ,Unsere ehema-

ligen Maschinen waren an der
VerschleiBgrenze angekommen.
Deshalb haben wir uns im letzten
Jahr ausfuhrlich UGber die aktu-
ellen Technologien und Maschi-
nenausstattungen bei einigen
Herstellern informiert. Unter
anderem wegen der glnstigen
Kombination aus kompaktem
Aufbau und dabei groBem Ar-
beitsbereich haben wir uns fur
die MV2400R von Mitsubishi
Electric entschieden®, berichtet
der Teamleiter Erodieren. Im
September des Vorjahres haben
die Formenbauer dann die erste
MV2400R in Innsbruck in Betrieb
genommen. ,Sie hat sich bereits
nach wenigen Wochen bestens
bewahrt”, sagt der Teamleiter.
Schon zum Jahreswechsel kam
eine MV2400R Connect hinzu.
Die Drahterodiermaschinen von
Mitsubishi Electric sind nach
Ansicht des Fachpersonals bei
Rathgeber in Innsbruck einfach

Technisch und optisch Premiumklasse: Hochwertige
Gitter von Rathgeber tiberzeugen vor allem Hersteller

anspruchsvoller Limousinen und Sportwagen.
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Prézision im Fokus: Die Qualitat
der drahterodierten Bauteile wird
sehr sorgféltig Uberprift.

i F insédtzen zum
SpritZgieBen hochwerti-
ger Gitter ist eine groBe
Anzahl an kleineren
Geometrien zu schnei-
den. Dazu bendtigen die
Drahterodiermaschinen
vor allem eine sichere
und duBerst zuverldssige
Drahteinfédelung.

Teamleiter Erodieren bei
Rathgeber GmbH

zu bedienen und zu programmieren.
Die CNC-Programme erstellen die
Spezialisten bei Rathgeber aus den
3D-CAD-Daten heraus auf einem
externen CAM-System. Dabei geben
sie auch die Verfahrensparameter
vor, die sie Uber jahrelange Erfahrun-
gen erstellt und aufbereitet haben.

In der Werkstatt sind lediglich die zu
bearbeitenden Platten aufzuspan-
nen, die Drahterodiermaschinen zu
risten und das CNC-Programm zu
starten.

Bedienerlos dank héchster
Zuverlassigkeit

Der Teamleiter Erodieren erachtet
hdchste Zuverlassigkeit als wei-
teres wesentliches Kriterium beim
Drahterodieren. ,Wegen langer
Bearbeitungszeiten kann das Ver-
fahren Drahterodieren weitgehend
bedienerlos ablaufen®, sagt er. Das
betrifft vor allem groBe Bauteile, an
denen umfangreiche Konturen zu
schneiden sind. Allerdings sieht der
Teamleiter eine besondere Situation
im Formenbau bei Rathgeber: ,Bei
Formeinsatzen zum SpritzgieBen
hochwertiger Gitter ist eine groB3e
Anzahl an kleineren Geometrien

zu schneiden. Dazu bendtigen die
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Drahterodiermaschinen vor allem
eine sichere und auBerst zuverlassige
Drahteinfadelung.” Er betont, dass
die MV2400R von Mitsubishi Electric

seine Forderungen vollauf erfllen.
»Wir kdnnen selbst umfangreiche
Geometrien und feinste Strukturen
programmieren, die Maschinen
risten und unbesorgt Uber Wochen-
endschichten arbeiten lassen. Die
Drahteinfadelung ist derart zuver-
l&ssig, dass wir zu Wochenbeginn
komplett bearbeitete Werkstlcke
vorfinden®, fihrt der Teamleiter aus.
Die MV2400R fertigen problemlos
und prozesssicher unbeaufsichtigt
mehrere hundert kleine Bohrungen
fur Auswerferstifte dank ihrer beson-
ders zuverlassigen automatischen

Stets auf der Suche nach dem Optimum: Der Team-
leiter Erodieren im Gesprach mit einem Kollegen
aus dem Bereich Drahterodieren.

Drahteinfadelung Intelligent AT. Zu
einem unterbrechungsfreien Betrieb
tragen die als Option installierten
Drahtstationen fur 20 kg schwere
Rollen bei.

Wirtschaftlich und flexibel

Die Formenbauer bei Rathgeber in
Innsbruck schéatzen zudem den be-
sonders wirtschaftlichen Betrieb der

Rathgeber GmbH
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Auf ausgereifte Technik vertrauen: Dank einfachster

Bedienung haben die Fachkréfte in Innsbruck von
Beginn an die Drahterodiermaschinen MV2400R
vollauf akzeptiert.

MV2400R. Nach ihren Erfahrungen
bendtigen diese Maschinen deut-
lich weniger Wartung als bisherige
und vergleichbare Anlagen von
Wettbewerbern. Dartber hinaus
verringert der Einsatz von Messing-

draht die Betriebskosten. Hinzu
kommt die optimale Kombination
aus hoher Schneidgeschwindig-
keit, ausreichender Genauigkeit
im Bereich deutlich unter 0,01 mm
sowie hohen OberflachengUten,
wie die Formenbauer in Innsbruck
berichten. In Verbindung mit der
einfachen und Ubersichtlichen Be-
dienung am Touch-Screen haben
die Fachkréafte bei Rathgeber sich
von Beginn an mit der Techno-
logie vollauf identifiziert und die
Vorteile der MV2400R umfassend
genutzt. Dazu gehort auch deren
hohe Flexibilitat. ,Wir kénnen ei-
nerseits einzelne, groRe Bauteile
auf diesen Maschinen bearbeiten,
andererseits aber auch eine groBe
Anzahl kleinere Werkstlcke aus
einer groBen Platte ausschneiden.

vaévm L\OC—L\ Z,V‘CF;QJQVI.

Das sorgt fUr eine gute Auslastung
der Maschinen und erhéht unsere
Kapazitat”, erlautert der Teamleiter
Erodieren.

Kompetenter Service
SchilieBlich schatzt das Fachperso-
nal bei Rathgeber den kompeten-
ten und stets innerhalb klrzester
Zeit erreichbaren Service des
Herstellers Mitsubishi Electric und
dessen regionaler Vertretung Bulll
& Strunz. An sechs Tagen die Wo-
che stehen die Servicefachkréfte
des Herstellers Uber Telefon oder
per E-Mail mit fundierter Beratung
zu Bedienung und Funktion der
Drahterodiermaschinen zur Verfu-
gung. Wie der Teamleiter berichtet,
haben qualifizierte Trainer seine
Fachkréfte bei der Inbetriebnahme
der MV2400R in Innsbruck einge-
wiesen und geschult. Wegen der
besonders einfachen und komfor-
tablen Strukturen der CNC-Steue-
rung Advance Plus gelang dies in-
nerhalb nur weniger Tage. Dies war
fUr die Formenbauer in Innsbruck
positiv Uberraschend und hob die
MV2400R deutlich gegentiber Ma-
schinen des Wettbewerbs ab. Zu-
sammengefasst ist Rathgeber mit

Teamleiter Erodieren: ,,Service und
Kompetenz haben uns rundum Uberzeugt.“
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den Leistungen und der Ausstattung
der MV2400R von Mitsubishi Electric
nach einigen Monaten Erfahrung
rundum hoch zufrieden. Diese Drah-
terodiermaschinen haben die gestell-
ten Erwartungen und Forderungen
nach wirtschaftlichem, flexiblem und
prozesssicherem Drahterodieren voll-
auf erfullt.

1939
100 iy

Formenbau mit Fokus auf Lautsprechergitter, . )
stoffhinterspritzte Kunststoffteile und Hochsicht- - > "
teile aus PMMA, Anlagenbau / Komponen- ’ -
ten- und Prézisionsteilefertigung, Automatisie- . } »
rungstechnik . X

Trientlgasse 45 =, . -
6020 Innsbruck / Osterreich 1."a

Fon +43 (0)51233 453-0 T »
Fax +43 (0)51233 453-20 "l -

info@rathgeber.at . -
www.rathgeber.at . o

Rathgeber GmbH
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Japan Spezial

Bier aus Reis -
geht das Uberhaupt?

Wer meint, dass in Japan vor allem Sake und Pflaumenwein getrunken wird, der irrt.
Bier ist bei Weitem das beliebteste Getrank des Landes und hat seit seiner Reise von
Europa in den Fernen Osten einen wahren Siegeszug hingelegt. In Japan aus Reis
und Mais gebraut, ist es vollmundig im Geschmack, im Vergleich zu deutschen Bieren
jedoch etwas leichter. Die bekannteste Marke Kirin Beer K. K. soll an dieser Stelle vor-
gestellt werden.

Kirin Beer K. K. - die Geschichte des Nach mehreren Versuchen, das Getrank zu etablie-
Unternehmens ren, sammelte er schlieBlich finanzkraftige Helfer, die
Als der Norweger Johan Martinius Thoresen Mitte 1888 schlieBlich den Brand Kirin entwickelten. Der

des 19. Jahrhunderts Uber Amerika nach Japan kam, Name Kirin wurde von einem uralten Fabelwesen aus
brachte er die Rezeptur flr echtes européisches Bier der japanischen und chinesischen Mythologie abge-
mit in den Fernen Osten. Unter dem Namen William leitet — die Figur, halb Drache, halb Pferd, lachelt die
Copeland 6ffnete er zunachst eine Molkerei und kurze  Konsumenten bis heute von jeder Flasche an. Die
Zeit spéter die erste namhafte Brauerei des Landes. richtige Mischung fur die Bierherstellung brachten

Japan Spezial
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schlieBlich Techniker und Experten aus den USA und aus
Deutschland mit. Sie sorgten dafir, dass hochwertige
Braukessel angeschafft wurden und das alle Prozesse
perfekt ineinander griffen. Die frihe Ubernahme durch
das technikversierte GroBunternehmen Mitsubishi si-
cherte das Know-how in der Produktion umso mehr ab.
Schon in den 1950er Jahren schlug der Verbrauch von
Bier in Japan den des eigentlichen Traditionsgetranks
Sake. Zwar wird dieses ebenfalls aus Reis gemacht, die
Braumethode brachte aber deutlich mehr Aroma mit und
Uberzeugte die Japaner ganzlich vom Geschmack. Am
japanischen Markt ist Kirin bis heute eine der fihrenden
Marken und hat lediglich Asahi als nennenswerten Kon-
kurrenten.

Bekannte Sorten: Das Kirin Lager

Zu den am meisten gekauften Biersorten in Japan zahlt
das Kirin Lager. In Japan wird es aus Malz, Reis und
Mais gebraut und erhalt dadurch seinen unvergleichlich
prickelnden Geschmack. Nach dem uralten Rezept wird
das Kirin Lager mit sehr viel Sorgfalt gebraut und fer-
mentiert bei niedrigen Temperaturen. Das funfprozentige
Getrank begeistert im Abgang mit einer leichten Zitrus-
note. Typisch fUr die japanischen Biere allgemein ist die
ausgewogene Mischung zwischen malziger StBe und

\/\/eH'vvei‘lL e[nz.néc\r“l"nées \/er‘«Cc\Lr‘em.

einem etwas herben Geschmack, der sich erst spatim
Mund richtig entfaltet. Das originale Reislager aus Japan
in Deutschland zu bekommen, ist bisweilen mit Schwie-
rigkeiten verbunden. Hierzulande wird es von der Braue-
rei Weihenstephan nach dem Reinheitsgebot hergestelit.
Entsprechend ist die Zusammensetzung etwas anders.

Ichiban Shibori - Bier mit Methode

Ichiban Shibori ist ein ganz besonderes Bier. Es folgt der
Druckmethode und besteht in Japan aus Reis und Mais,
in Europa aus Malz, Hopfen und Wasser. Das Verfahren
ist weltweit einzigartig und presst die Aromastoffe im
Malz geradezu in das Bier hinein. Nach dem die Mai-
sche gefiltert und gekocht wird, beginnt die Fermen-
tierung. In zwei Druckbehéltern wird das Bier klar und
geschmacksreich. Eine herbe Note ist flr Ichiban Shibori
typisch. Auffallig sind der prickelnde Geschmack am
Anfang und das sich direkt danach entfaltende reiche
Bouquet. Trotz der Verwendung von 100 Prozent Malz,
ist diese Kirin-Variation erstaunlich leicht und wird gerne
in japanischen Restaurants zu feiner Kliche getrunken.
Egal, ob Sushi, Takoyakis oder Ramen-Nudeln — das
trendige Bier ist vielseitig in seiner Kombination mit
verschiedenen Speisen. Vielerorts wird mit dem

Spruch , Teinei ni“ Werbung fur Ichiban
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Shibori gemacht. Der Begriff steht fur eine bestimmte
Form des Lifestyles, bei der es auf bewusste Entschei-
dungen, betonte Einfachheit und reinen Geschmack
ankommt. Entsprechend gut passt Ichiban Shibori mit
seinen wenigen ausgewahlten Zutaten zu dieser japa-
nischen Philosophie. In der Zukunft wird die Brauerei
weiter am Hochdruckverfahren arbeiten und weitere
Kreationen fUr den weltweiten Markt entwerfen.

Wo kann man Kirin Beer in Deutschland kaufen?

In Deutschland kann man Produkte von Kirin Beer in
nahezu allen Asialaden und in speziellen Japanzentren
finden. Neben Metropolen wie Berlin, Hamburg, Kéln
und Munchen ist DUsseldorf einen Besuch wert. Hier
lebt die groBte japanische Community in Deutschland,
besitzt inre eigenen Laden und feiert eine ganze Reihe an
japanischen Kulturfesten. Des Weiteren werden in vielen
europaischen Stadten Picknick- und Open-Air-Veran-
staltungen zur KirschblUte im Marz oder April organisiert.
Gut zu wissen ist, dass Kirin-Biere auch in Deutschland
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selbst produziert, also nicht importiert werden mus-
sen. Dadurch sinkt der Preis deutlich. Bereits vor vielen
Jahren hat die Firma einen Vertrag mit der Bayerischen
Staatsbrauerei Weihenstephan abgeschlossen, die fur
Kirin nach bewahrter und patentierter Methode braut.
Im Gegenzug haben sich die Japaner zum Vertrieb des
deutschen Bieres verpflichtet. Nachteilig ist eventuell,
dass die bayerische Variante aufgrund des Deutschen
Reinheitsgebots von 1516 nicht auf Mais oder Reis zu-
rickgreift. Weihenstephan setzt dagegen ausschlieBlich
Hopfen, Malz, Hefe und Wasser ein. Da das Press-
verfahren beim Ichiban Shibori dasselbe ist, kommt die
europaische Variante jedoch nah an das Original heran.
Wer nach Japan fahrt, wird dennoch deutliche Unter-
schiede im Geschmack merken — der Reis gibt dem Bier
schlichtweg andere Aromastoffe mit als

das Gerstenmalz.
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Schulz GmbH + Co. KG
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Die Astheten

In der Feinbearbeitung.

In der Regel arbeiten Maschinen genauer als Menschen — dies gilt je-
doch nicht fur den Familienbetrieb Schulz. Wenn es darauf ankommit,
zeigt der Firmeninhaber den Maschinen, worauf es bei der Genauig-

keit ankommt.

Mit unsauber gearbeiteten Werksttcken
kann Alfred Schulz wenig anfangen. Wie
oft hat er sich in friiheren Jahren daru-

ber geargert, wenn das Werkstlck zwar
eigentlich nach den Vorgaben gefertigt
war, aber an einigen Stellen doch noch
ein Grat stand, die Beschriftung miserabel
oder durch eine schlampige Verpackung
ein Kratzer entstanden war. Nach 25 Jah-
ren Erfahrung in einem Unternehmen fur
Messtechnik griindete er daher zunachst
mit drei Mitgesellschaftern im Jahr 2001
sein eigenes Unternehmen. Ausldser war,
dass damals ein Unternehmen aus der
Halbleiterindustrie extrem genaue Bauteile

bendtigte, die es in dieser Qualitat nicht
auf dem Markt gab.

Zehn Jahre nach Firmengriindung Uber-
nahm Alfred Schulz das Unternehmen
vollstandig. Vor kurzem stie3 Sohn Michael
dazu, der viele Jahre bei einem groBen
Automobilkonzern arbeitete. Demnéachst
folgt der ndchste Sohn ins Team. Vater und
Sohne teilen dabei die Leidenschaft flrs
prazise Arbeiten. ,Wir arbeiten immer noch
sehr viel fUr die Halbleiterindustrie, wo es
auf sehr genaue Oberflachen ankommit.
Dabei bewegen wir uns plus/minus einem
Mikrometer*, klart Michael Schulz auf, der

Schulz GmbH + Co. KG



48 Profil 01/18

Das Unternehmen liegt fest in Familienhand:
links Michael Schulz, rechts Alfred Schulz.

amusiert die Geschichte seines Va-
ters erzahlt, der einem Hersteller fur
Lappmaschinen zeigte, was machbar
ist. ,Damals bendtigte ein Kunde
sehr plane Oberflachen. Die Lappma-
schinen konnten dies bis dato nicht
leisten. Daraufhin hat mein Vater die
Bauteile mit der Hand geléppt und
gezeigt, dass diese Genauigkeiten

Michael Schulz schatzt die einfache Anwendbarkeit
der Mitsubishi Electric Maschine, sucht aber immer
nach Mdglichkeiten, das letzte Quentchen an Genau-
igkeit aus den Maschinen heraus zu holen.

sehr wohl machbar sind.“ Doch damit
nicht genug — gemeinsam mit dem
Hersteller entwickelte Alfred Schulz
die Maschine so weiter, dass diese
die erforderten Genauigkeiten lieferte.

Neue Markte erschlieBen
»,Wenn es um genaue Fertigungsver-
fahren geht, kommt man ums Erodie-

ren nicht herum®, begrindet Michael
Schulz den Einstieg in die Erodier-
technik. Zudem sieht er das Erodie-
ren als weitere Moglichkeiten beim
Ausbau des Unternehmens-Portfo-
lios. Seit einem Dreivierteljahr steht
eine MP2400 in Urbach, die mit
einer B-Achse von ITS-Enginee-

ring erganzt wurde. Obwohl
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das Unternehmen wenige Erfahrungen
mit dem Erodieren hatte, beherrscht
es die Prozesse bereits sehr gut. ,Jetzt
geht es darum, die letzten 10 Prozent
heraus zu kitzeln. Bei unserer Vorstel-
lung von Genauigkeit ist es einfach
nicht damit getan, einen Knopf zu
dricken, beschreibt Schulz Junior
die n&chsten Schritte. Gleichzeitig
lobt er die Anwenderfreundlichkeit
der Maschine, die mit zur Kaufent-
scheidung beigetragen hat. Derzeit
werden auf der Anlage zum Beispiel
Prufdorne und Einstellmeister gefer-
tigt. Dabei geht es bei diesen 20 mm
groBBen Bauteilen darum, dass man
rundum Planldufe von 1 pm realisiert.
Aber dabei soll es nicht bleiben; kla-
res Ziel der Familie ist es, mit der Ero-
diertechnik neue Markte zu erschlie-
Ben. ,Wir haben uns bewusst flr die
genaueste Maschine entschieden,
weil wir flr alle zukUnftigen Optionen
offen bleiben wollen®, so Michael
Schulz.

Im Ubrigen bekam auch Mitsubishi
Electric den Genauigkeitsanspruch
der beiden zu spuren. ,Am Anfang
kam es zu einem Phanomen, dessen
Ursache nicht gleich erkennbar war.
Mitsubishi Electric, der Spindelher-
steller ITS-Engineering und wir h

viel Zeit auf die Suche nach der Feh-
lerursache verwandt und letztend-
lich den Fehler zusammen
gefunden. Aber es

war sicher nicht

Wenn es um genaue
Fertigungsverfahren
geht, kommt man ums
Erodieren nicht herum.

Michael Schulz,
Geschéftsfihrer bei
Schulz GmbH + Co. KG

selbstverstandlich, dass sich ein
Maschinenhersteller so viel Zeit daftr
nimmt*“, zeigt sich Michael Schulz
immer noch beeindruckt. Dafur ist die
Maschine nun nachweislich die ge-
naueste Mitsubishi Electric Maschine
Deutschlands. Sie wurde im Rahmen
der Fehlersuche von Kopf bis Ful
total laservermessen — fUr die
Genauigkeitsverfechter ein
echtes Geschenk.

Messergebnisse
interpretieren
LWir besetzen eine
sche”, erklart Micha
Schulz.
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Immer wenn besondere Feinheiten
gefragt sind, wird das Unternehmen
zurate gezogen. Dabei ist die Situ-
ation immer noch ahnlich wie bei

der Firmengriindung: So kommen
die meisten Kunden immer noch
durch Empfehlung und meist sind

die Kunden schon sehr lange auf der
Suche nach einer befriedigenden
L6sung. Der Halbleiter-Branche ist
der Familienbetrieb Schulz bis heute
treu geblieben, noch immer geht

der groBere Teil der Produkte dahin,
z. B. als Bauteile fUr berUihrungslose
Gasdichtungen. ,Wenn Sie einmal ein
Gespur fur Genauigkeit entwickelt ha-
ben, weicht man davon nicht mehr ab.
Das geht in Fleisch und Blut Uber*,
erklart der Firmeninhaber. ,Diesen
Anspruch an Qualitéat Gbertragt

man auf alle Bauteile und

Branchen.” Und so

Verschiedene
Werkstlicke, die auf
der MP2400 gefertigt
wurden. Von links nach rechts:
Werkstlickanschlage, Ausrichtdorn,
Schleifaufnehmer, Spannwerkzeug.

Schulz GmbH + Co. KG
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schatzen mittlerweile auch Hersteller
fUr optische Instrumente und Unter-
nehmen aus dem Maschinenbau das
Fertigungs-Know-how des Urbacher
Unternehmens.

,ES kommt leider haufiger vor, dass
zwar gesagt wird, dass man eine
bestimmte Genauigkeit erreicht, aber
in der Praxis werden die Toleranzen
doch nicht erfullt?, bestatigt Michael
Schulz aus seiner jahrelangen Erfah-
rung mit Automobilzulieferern. Und in
diese Bresche schlagen die Urbacher,
die den kompletten Fertigungspro-
zess, inklusive Beschriftung und Ver-
packung, abdecken. Dies schliel3t oft
viele Nebentatigkeiten ein, bei denen
ebenfalls groBe Sorgfalt an den Tag
gelegt wird. ,Wir wollen méglichst viele
Fertigungsschritte im Haus halten, weil
wir mit der Qualitat von den Zulieferern
nicht zufrieden waren.“ Dementspre-
chend grof ist der Maschinenpark
—vom Fréasen Ubers Drehen bis zum
Flachschleifen, Rundschleifen, Polie-

E—L\r‘éeiz,iéa Pl&ime.

Viele Kunden wissen nicht, was
technologisch méglich ist.
Wir zeigen es ihnen.

Michael Schulz. Geschéftsfihrer bei
Schulz GmbH + Co. KG

Dieser Prufdorn ist nur ein Beispiel fiir ein Werksttick, das
auf der neuen Maschine gefertigt wurde.




ren, der Laserbearbeitung und dem
Erodieren ist fast jedes Fertigungs-
verfahren dabei. GroBter Pluspunkt
der Urbacher: Sie haben keine

Scheu vor neuen Verfahren, sondern
arbeiten sich so lange in ein neues
Verfahren, dass es den eigenen Ge-
nauigkeitsansprichen gentgt. Daher
gehort fur Michael Schulz mit zu dem
wichtigstem Part bei der Bearbeitung
die Vermessung der Bauteile und
Uberpriifung der Qualitét. ,Zum einen
wollen die Kunden eine nachge-
wiesene Genauigkeit. Zum anderen
muss man aber auch in der Lage
sein, die Messer-
gebnisse so zu
interpretieren, da-
mit man den Be-
arbeitungsprozess
verbessern und
letztendlich diesen
Anspruch auch
auf das Bauteill
Ubertragt”, erklart
Michael Schulz.

Offen fiir
Vorschldge

Ein weiterer
Baustein im
Portfolio des Un-
ternehmens ist
die Optimierung
von Prototy-
pen, wobei durchaus auch neue
Fertigungsverfahren oder andere
Beschichtungen vorgeschlagen
werden. ,\Wenn unser Kunde spater
in der Endmontage Zeit spart, welil
unser Bauteil schneller eingebaut
werden kann, ist das ein tolles Er-
gebnis”, beschreibt Michael Schulz
den intensiven Dialog mit seinen
Kunden. So kam ein Hersteller von
optischen Instrumenten mit einer
Baugruppe zu ihnen, die ganz und
gar nicht den Qualitats- und As-
thetikanforderungen von Familie

Schulz entsprach. Innerhalb von 6
bis 8 Wochen entwickelte man ein
neues Bauteil und schlug eine neue
Oberflache vor, die nicht nur scho-
ner aussah, sondern auch robuster
war. Kurze Zeit spater stand dieses
Bauteil auf einer Messe und wurde
mit groBem Erfolg verkauft. ,Viele
Kunden wissen nicht, was techno-
logisch moglich ist*, nennt Michael
Schulz eine typische Situation. ,Wir
zeigen es ihnen.”

Das Familienunternehmen mit heute
25 Mitarbeitern hat ehrgeizige Plane.

Mit der MP2400 erweitert das Familienunternehmen sein Portfolio.

Da man inzwischen rdumlich aus
allen Nahten platzt, plant man ei-
nen Umzug in ein neues, eigenes
Gebaude ins etwas weiter entfernte
Welzheim. 2018 werden dort nicht
nur gréBere Raumlichkeiten fur die
Fertigung bereit stehen, sondern

auch ein eigener Reinraum, Klasse 5,
der — wie kdnnte es in der Familie an-

ders sein — zusétzlich eine noch ge-

nauere Messmaschine enthalten wird.
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Schulz GmbH +
Co. KG

Mitarbeiter
25

Griindungsjahr
2001

Geschaftsfiihrer
Michael Schulz

Kerngeschaft
Prototypenentwicklung von Werkzeu-
gen und Baugruppen sowie Lohnferti-
gung durch Abbildung der kompletten
Prozesskette

Kontakt
Robert-Mayer Str. 10
73660 Urbach

Fon +49 (0)7181 488-590
Fax +49 (0)7181 488-592

info@feinbearbeitung.com
www.feinbearbeitung.com

Schulz GmbH + Co. KG




Innovationszentrum Fennel

Zukunftsmodell Werkzeugbau 360°;

eine Lernfabrik mit Echtbetrieb.

Am 22. Marz 2018 veranstaltete die Deutsche Angestellten-Akademie (DAA) Bad
Oeynhausen im Innovationszentrum Fennel ihren vierten Innovationstag fur den Werk-
zeug- und Formenbau. ,Automation und Innovation live erleben war das anspruchsvolle
Thema dieser Veranstaltung. Uber dieses Leuchtturmprojekt fir industrielle und techno-
logische Aus- und Weiterbildung sprach die PROFIL-Redaktion mit Jérg Schlipmann
(stellv. Zweigstellenleiter Westfalen DAA GmbH).

Herr Schliipmann, im Projekt zusammengeschlossen. Welche bearbeitung weiterentwickeln. Beim
»Werkzeugbau 360°“ haben Ziele verfolgt die Projektgruppe? Werkzeugbau sind wir mit unseren
sich namhafte Maschinenbauer, Mittelfristig wollen wir das gesamte Partnern auf einem guten Weg. Da
Softwarehersteller, Zulieferer Innovationszentrum Fennel, IZF, zu bei der Metallbearbeitung das fi-
und Dienstleister unter dem Dach einer Lernfabrik mit den Schwer- nanzielle Engagement wie auch die
des Innovationszentrums Fennel punkten Werkzeugbau und Metall- Innovationsraten Uberschaubar sind,
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streben wir hier keine Partnerschaf-
ten an.

Im IZF in Bad Oeynhausen wollen wir
von der Konstruktion tUber die Pro-
duktion bis hin zum kaufméannischen
Bereich und zur IT-Abteilung samtli-
che Unternehmensprozesse fur un-
sere Kunden transparent abbilden.
Alle Bereiche werden durchgangig
vernetzt. Es wird der Ort sein, wo
technologische Entwicklung lern-
und erlebbar wird.

Was ist die Lernfabrik
Werkzeugbau 360°?

FUr mich ist eine Lernfabrik — wie der
Name schon sagt — ein Ort, an dem
industriell produziert und gelernt wird:
,Learning by Doing"“ hei3t die Ma-
xime. Wir fihren einen normalen Ge-
schéaftsbetrieb mit einer Produktion.
Mit den Erlésen aus dem Verkauf
unserer Produkte stltzen wir unseren
Bildungsbereich. Ganz Klar, in der
Anfangsphase kostet die Lernfabrik
auch Geld. Alleine die Raumlichkei-
ten, die Druckluft, der Strom, die
Instandhaltung und das Personal
schlagen bei der Deutschen An-
gestellten-Akademie, DAA jahrlich
mit einem sechsstelligen Betrag zu
Buche.

Wo sehen Sie die groBten
Herausforderungen fiir den
mittelstandischen Werkzeug-
und Formenbau in den nachsten
Jahren?

Eine der groBten Herausforderun-
gen wird es sein, genugend qualifi-
zierte Nachwuchskréafte zu rekrutie-
ren. Die zunehmende Automatisie-
rung verlangt von den Mitarbeitern
spezielle Kenntnisse und Fahigkeiten.
Sie mussen CAD- und CAM-Systeme
beherrschen, Hochleistungsfraser und

Michael Willwacher prasentierte die neuste
Drahtschneidemaschine von Mitsubishi Electric.

Erodiermaschinen bedienen sowie
mit Robotern umgehen kdnnen.

In den Rahmenrichtlinien fur die
Ausbildung von Werkzeugbauern
findet man jedoch lediglich das Fra-

Die Organisatoren von der DAA, Klaus Schomburg, Rebecca Priemer und J6érg Schlipmann (von links)
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sen. Die zweite groBRe Herausforde-
rung ist eine ausreichende Liquiditat,
um Investitionen in neue Technik
stemmen zu kénnen. Moderne Ma-
schinen kosten ja schnell mehrere

Die neuesten Entwicklungen
des VISI Programmiersys-
teme erlauterte Sebastian
Krause, MECADAT AG.

Matthias Kéhler zeigte die Mess- und Steuerungs-

technik fUr anspruchsvolle Positionierungsaufgaben
der DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH.

100.000 Euro, zuzuglich Software-
und EinfUhrungskosten.

Zukunftsweisende Produktions-
ablaufe erfordern hochmoderne,
automatisierte Anlagen und
Maschinen. Wie halten Sie lhre
Lernfabrik auf dem aktuellen
Stand?

Wir haben engagierte Partner, die
sich bereit erklart haben, ihre Ma-
schinen regelmaBig auf den aktu-
ellsten Stand zu bringen und uns mit

Innovationszentrum Fennel
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neuer Technik zu versorgen. Gerade
haben wir eine neue Drahtschneide-
maschine von Mitsubishi Electric be-
kommen. In den n&dchsten Monaten
bekommen wir noch eine 5-Ach-
sen-Frasmaschine. Am Ende unserer
Produktionskette — hinter der Spritz-
gussmaschine — setzen wir einen
6-Achs-Roboter ein. Er hat die Auf-
gabe, die Produkte zur Mess- oder
zur Packstation zu beférdern.

Beim Projekt ,,Werkzeugbau 360°“
haben Sie sich fiir eine Lernfabrik
entschieden. Wodurch zeichnet
sie sich aus?

Wir haben einen absolut modernen
Werkzeugbau. Normalerweise hinken
Bildungseinrichtungen der Realitat
hinterher. Wir kbnnen sagen, wir sind
auf jeden Fall auf der Hohe der Zeit
und ganz vorne dabei. Das gelingt uns
zusammen mit unseren Projektpart-
nern, die ihnre modernste Technik zur
Verflgung stellen.

Die Lernfabrik, wie wir sie verstehen
und betreiben, ist einzigartig. Es gibt
eine Reihe von Lernfabriken, die die
Realitat abbilden, aber keinen Echt-
betrieb bieten. Diese sind fiir Ubungs-
zwecke ganz brauchbar, aber eben
halt doch noch ein gutes Stlick von
der Realitat entfernt. Wir fahren einen
Echtbetrieb und produzieren fur den
Markt.

Auch heute sind im Werkzeug-
und Formenbau bereits alle
Maschinen an einen Server
angeschlossen, der sie mit
den notwendigen CAD-Daten
versorgt. Aber selten passiert
hier mehr. Was muss sich
andern?

Wir werden einen starker automa-
tisierten Workflow bekommen. Am
Beispiel der Elektrodenfertigung in
unserem Betrieb méchte ich das

verdeutlichen: Flr das Senkerodieren
frasen wir laufend Elektroden in Klein-
serie — zwei Elektroden A, drei Elektro-
den B, sechs Elektroden C usw. Das
ist heute noch eine personalintensive
Einzelarbeit. Kinftig werden diese
Arbeiten von einem zentralen Rechner
gesteuert und von den automatisier-
ten Systemen Frasautomat, Zufiih-
rungssystem und Messmaschine erle-
digt werden. Solchen automatischen
Bearbeitungssystemen gehort die
Zukunft. Sie arbeiten hochproduktiv
und rentabel. Meine Prognose: In den
néachsten zehn Jahren wird sich der
Markt deutlich in Richtung Automati-
sierung entwickeln. Wer in zehn Jah-
ren nicht automatisiert hat, ist nicht
mehr wettbewerbsfahig.

Was antworten Sie den Verant-
wortlichen in Unternehmen, wenn
sie Bedenken duBBern wie ,,Unser
Betrieb ist ungeeignet*, ,,Wir
haben keine Kapazitaten bzw. kein
Geld* oder ,,Wir haben nicht die
geeigneten Mitarbeiter“?

Ich sage ihnen: ,lhr misst das hin-
kriegen, eure Prioritatenliste veran-
dern, und dann noch mal ganz gezielt
in Personalentwicklung investieren.
Ihr solltet euch auch mit Leuten be-
schéaftigen, mit denen ihr euch ges-
tern noch nicht beschéftigt habt, weil
sie euren Qualitatsansprichen nicht
genugt haben. Sie haben Potential,
ihr kdnnt sie entwickeln — eine andere
Maoglichkeit sehe ich nicht.”

Was kénnen lhre Kunden von der
Lernfabrik erwarten?

Wir und unsere Ausbildung sind ab-
solut auf der Hohe der Zeit. Unsere
Lernfabrik arbeitet mit modernster
Technologie. Unsere Prozesse sind
zukunftsorientiert, und wir haben
Topspezialisten, die ihr Handwerk
wirklich beherrschen. Wichtig zu
erwéahnen sind natdrlich auch unser

Dfe efmz,léc\r“!"iée [_er‘m—Ca\Br‘iL.

Know-how und unsere Erfahrung im
Bereich der Automatisierung.

Wo kommen lhre Absolventen auf
dem Arbeitsmarkt unter?

Jeder, der bei uns fertig wird, ist
Lverkauft® — also vermittelt. Wir be-
kommen immer wieder Anfragen
von gréBeren Firmen — auch aus der
Region — die uns nach Fachkréften
fragen, aber leider kdnnen wir keine
Zusagen machen. Es gibt keine
arbeitslosen Fachkrafte mehr in die-
sem Bereich. Unsere Absolventen
vermitteln wir zunehmend einschla-
gig, das heiBt direkt an die Industrie.
Vor Jahren waren noch die Zeitar-
beitsfirmen das Trittbrett flr viele
unserer Absolventen. Diese Zeiten
sind vorbei.

Herr Schliipmann, ich bedanke
mich fiir das Gespréach.
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Zu den Technologiepartnern

In Kooperation mit dem Projekt Werkzeugbau 360° —
Maschinenbauern, Softwareherstellern, Zulieferern un
eine vollautomatisierte Lernfabrik fiir den Werkzeu
Technologien und Lésungen fir die Branche.
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Sistmolding S.r.l.

Der gemeinsame Nenner:
Schwierig.

Die Sistmolding S.r.I. wurde erst 2012 gegriindet, ist aber bereits ein Hauptakteur in ihrem Bereich,
denn es handelt sich um die Weiterentwicklung eines Familienunternehmens, das in den Flnfziger-
jahren auf dem Gebiet der Feinmechanik gegriindet wurde. Im Laufe der Zeit konnte sie sich den
Marktanforderungen anpassen und ihre Tatigkeit auf den Formenbau und das Kunststoffspritzgie-
Ben von thermoplastischen Kunststoffen konzentrieren, wobei der Fokus auf den Bereichen Medi-
zin- und Elektrotechnik bzw. Elektronik liegt.

(Jeen 2vm Lagem er‘vvec_Lem.




. Die heutige Sistmolding widmet sich der Erfor-

=, schung neuer Produkte, dem Design und dem
\; Bau von Formen sowie dem Spritzguss selbst,
wie Cristiano Lippi, Leiter der technischen Abtei-
lung, berichtet: ,Die heutige Produktionswirklichkeit
entstand mit dem festen Willen zur Vollendung eines
Veranderungsprozesses, der auf der Grundidee basiert,
unser zehnjahriges Wissen in den Dienst eines modernen
und flexiblen Unternehmens zu stellen, das den Herausfor-
derungen eines zunehmend globalen, dynamischen und
anspruchsvollen Marktes gewachsen ist. Unsere Mission
ist die treibende Kraft hinter unserem taglichen Engage-
ment, ,|deen zum Leben zu erwecken*. Das ist nicht nur
ein Slogan, sondern die Einstellung, mit der wir jedes
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Projekt mit Leidenschaft und dem Willen zur Innovation
angehen. Sistmolding ist in der Lage, technisch an-
spruchsvolle Produkte mit zugleich hohem asthetischen
Wert herzustellen. Unsere wichtige Rolle ist es, den Kun-
den bei der Machbarkeitsprifung fur ein neues Produkt
zu unterstltzen und bei der Optimierung der Werkzeuge
fUr die industrielle Fertigung auf bestmdogliche Qualitat
und Kosten zu achten.*

Low cost, high tech

Sistmolding ist in zwei Werke aufgeteilt: Das Werk in
Pomezia (Rom) beherbergt die Werkstatt fir den Entwurf
und den Bau von Formen, das Werk in der Nahe von
Albano Laziale ist der Ort, an dem Spritzguss realisiert

Von Sistmolding erfundener HeiBkanalinjektor zur Ausmerzung von teuren und
sperrigen Angiissen

Mitsubishi Electric Erodiermaschinen sind eine unverzichtbare Ressource fur
die hochprézise Fertigung.

Sistmolding S.r.l.
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wird. Sistmolding fertigt hochprazise Formen, die extrem
verschleiBfest und wartungsfreundlich sind. Das macht sie
ideal flr die Massenproduktion, denn der Kunde kann sich
auf eine lange Lebensdauer, hdchste Wiederholgenauigkeit
und die Garantie von Millionen von Hiben verlassen. Die
Formen sind in der Regel aus Edelstahl, die verwendeten
Materialien und die Warmebehandlungen sind alle zertifi-
ziert. Sistmolding ist in der Lage, Mehrkavitatenwerkzeuge
mit elektronischer Prozesskontrolle fur das Co-Moulding,
fUr Hochdruck-Polyurethan sowie das Thermoformen her-
zustellen.

Die beiden Bereiche, in denen das rémische Unter-
nehmen tatig ist, stellen die Werkstatt vor immer neue
Herausforderungen bei der Realisierung von Formen,

die immer produktiver, aber auch immer komplexer und
maschinenahnlicher werden — mit speziell entwickelten
Auswerfervorrichtungen, Schlitten und Steuerungssys-
temen. DarUber hinaus mangelt es auch nicht an echten
Erfindungen wie etwa einem Heikanalinjektor mit acht
Ausgéngen pro Werkzeug mit immerhin 128 Stempeln
und sehr kleinen Abmessungen: ,,Die traditionellen An-
bieter von HeiBkanalen bauen diese zu groB flr unseren
Bedarf; sie produzieren Angusse, deren Gewicht und
GroBe dasjenige unserer meist kleinen oder sehr kleinen
Komponenten Ubersteigt. Deren Angusse stellen neben
dem teuren Materialabfall zudem ein Entsorgungsproblem
dar. Unser Mechanismus eliminiert diese Unverhaltnisma-
Bigkeit und verbessert die Leistungsfahigkeit der Form,
die in der Lage ist, Hunderte von Teilen in einem einzigen
ZyKlus zu produzieren. Ein Beispiel ist ein intravendser
Katheter-Kanulenhalter: Das Stuck ist an sich nicht wert-

Formeinsatze hergestellt auf NA1200 und EA8PV Advance

voll (sondern ein Einwegartikel), aber es muss, wie fast
s&mtliche von uns konstruierten Werkzeuge, allen spezi-
ellen Anforderungen gerecht werden. Angefangen bei den
sehr engen Toleranzen, die bei Polypropylen sehr schwer
einzuhalten sind — aber das ist eben das Material, das
sich die Medizinbranche wegen seiner hohen Wirtschaft-
lichkeit ausgesucht hat. Im Gegensatz zu Technopoly-
meren zeichnet es sich durch eine gewisse Schrumpfung
nach dem SpritzgieBen aus und durch Toleranzen im
hundertstel Millimeterbereich an Ldchern, es verhalt sich
weniger stabil und prézise (als das teurere Polycarbonat),
was die Angelegenheit wirklich schwierig macht! Bei

den Kunststoff-Nadel- und Nadel-Kanulen-Kupplun-

gen ist ebenfalls héchste Prazision gefragt: Sie missen
dem so genannten Pull-Out standhalten, einer Zugkraft
in der GréBenordnung von einigen Kilogramm, die im
Krankenhausbetrieb durchaus vorkommt. Wenn also

die Toleranzen nicht eingehalten werden, lassen sich die

Die Mitsubishi-Maschinen sind eine unverzichtbare
Ressource flr eine hochprézise Fertigung.

Alessio Lippi, Leiter der Werkstatt bei Sistmolding S.r.1.
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Mitsubishi Electrics Funkenerodiermaschinen spielen die Hauptrolle beim Bau
von Katheterformen.

Komponenten nicht zusammenstecken und sind in der
Praxis unbrauchbar, weil sie herausrutschen und dann
Flussigkeiten austreten...”

Die Bedeutung der Funkenerosion

An technischen Problemen, die geldst werden mussen,
fehlt es nie — und sie sind nie trivial. Sistmolding arbeitet
sehr eng mit multinationalen Unternehmen zusammen,
die je nach Zielland unterschiedliche technische Spezi-
fikationen fordern. Bevor es zum Formprozess kommit,
spielt die Produktentwicklung des rémischen Unterneh-
mens gemeinsam mit dem Kunden eine grundlegende

Rolle, um vorteilhafte und intelligente Losungen zu finden.

Schwierige Dinge sind heute der gemeinsame Nenner flr
alle Branchen: Wer kdnnte sich vorstellen, dass Formen
fur einen gewdhnlichen Schutzschalter Ubertriebene Ge-
nauigkeiten erfordern wiirden? Die Probleme kénnten in
der Montagelinie entstehen, wo die internen Schaltkreise
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allesamt auf engem Raum und in tiefe Rippen eingefugt
werden mussen: Wenn irgendetwas nicht zur komplexen
Geometrie passt, steht die Montagelinie still - den Scha-
den kann man sich leicht vorstellen.

Neben zahlreichen Dreh- und Frasbearbeitungszentren ver-
fugt die Werkstatt Uber einen wirklich umfangreichen Ero-
dierbereich mit zahlreichen Mitsubishi Electric Draht- und
Senkerodiermaschinen, so dass das Unternehmen auch
Erodierdienstleistungen fur Dritte anbieten kann. Alessio
Lippi leitet die Werkstatt und ist bereits in der dritten Gene-
ration im Unternehmen tatig: ,Wir kennen die Vorteile des
Erodierens. Diese sind bessere Ergebnisse bei der Prazi-
sion, die Moglichkeit zu sehr komplexen Formen mit ausge-
zeichneten und homogenen Oberflachen sowie Radien und
Mikrol6cher, die man anders nicht hinbekommen kann.
Mitsubishi Electric ist bei jedem Produkt seiner breiten
Produktpalette in diesem Bereich an der Spitze — und das
kdnnen wir jeden Tag fur alles, was wir mit diesen Maschi-
nen machen, bestatigen. Besonders bei der Herstellung
sehr komplexer Teile oder bei der Bearbeitung von zahen
Stahlen mit tiefen Rippen oder sehr kleinen

Details sind die Mitsubishi- P
Maschinen eine unverzicht- N
bare Ressource fur
eine hochprazise
Fertigung bei

uns. Der Be- ‘
trieb 1&uft rei- v
bungslos und

die Wartung

ist minimal und

Medizinische Instru-
mente — hergestellt mit
der Mitsubishi Electric FA20

Sistmolding S.r.l.



planbar. Ist die Bearbei-
tung einmal eingestellt,
laufen die Maschinen
einfach weiter, ohne dass
ein Bediener sie Uberwa-
chen muss.*

Senk- und Draht-
erosion

Es gibt keine Sistmol-
ding-Form ohne Teile,
die per Funkenerosion
gefertigt werden: ,Un-
sere Konstruktionsphi-
losophie basiert auf Ein-
satzen: Jeder Formen-
halter ist praktisch gleich, wahrend sich die Form jedes
Mal mit der Geometrie des auf den einzufigenden Blocken
dargestellten Teils &ndert. Dieses Standardisierungsver-
fahren ermdglicht es uns, wichtige Synergien zu nutzen.
Die Werkstatt ist in der Lage, neue Formen zu erhalten, in-
dem lediglich ein Metallbléckehen eingeflgt wird; wir kon-
nen eine Pilotform in nur wenigen Stunden bauen — auch
dank unserer extrem gut ausgestatteten Formenbaus. Der
Kunde kann statt des Ublichen Renderings sehr frih seine
Komponente in der endguiltigen Form begutachten.”

Senkerosiv hergestellte und polierte
Duse - zu Prufzwecken aufgeschnitten.

Zwei Mitsubishi Electric Maschinen heben sich ganz be-
sonders von den anderen ab, die EA8PV Advance und die
NA1200 Essence. Alessio Lippi: ,Die Senkerodiermaschine
besticht durch ihre Bearbeitungsgeschwindigkeit, ihre ab-
solute Prazision sowie durch die spiegelnden Oberflachen,
die sie uns garantiert. Sie halt die eingestellten Toleranzen

D[e \/or“l’e{le Jes E—r‘oéier‘ens.

ein, ohne auch nur um ein hundertstel Millimeter fehl zu
gehen. Die Maschine wurde fur einen Auftrag Uber ein
medizinisches System zum Augenlinsenaustausch (Kata-
raktoperationen), einschlieBlich der Formung der Linse
und des chirurgischen Geréts zur Implantation, gekauft.
Kurz gesagt — die geforderte Prazision war extrem; jedes
manuelle Polieren war absolut zu vermeiden, da es die
Oberflache der winzigen Linse leicht verandert hatte. Die
Drahterodiermaschine NA1200 Essence wurde hinge-
gen angeschafft, um einen T-foérmigen Stift mit Abmes-
sungen von 0,4 x 0,7 x 70 mm herzustellen. Er zeichnet
sich durch winzige SchlieBradien von 0,7 Hundertsteln
aus. Wir verwendeten 0, 1er-Draht mit einer speziellen
Technologie, um die Parallelitat Gber die gesamte Lange
gleich zu halten. In dieser Phase hat uns der Lieferant
Overmach durch die lokale Vertretung Sicomut Sud
unterstutzt, die sich auch um den After-Sales-Service
kimmert. Heute kdnnen wir sagen, dass dies die meistge-
nutzte Maschine ist. Egal welchen Arbeitsauftrag wir auch
immer einrichten — wir kdnnen sicher sein, dass es keine

Arbeitsvorbereitung auf der Mitsubishi Electric EA8PV Advance
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Uberraschungen geben wird.“ Die EASPV Advance ist niker des rdmischen Werks bei der Einstellung der Pro-
produktiv, prazise und zuverlassig. Aufbauend auf einem gramme dem CAD/CAM-System des Konstruktionsburos
Metallgussgestell, nutzt sie digitale Antriebe sowie Glas- vorziehen.

maBstabe in den Achsen X, Y und Z mit einer Aufldsung
von 0,1 um. Die CNC-Steuerung ,Advance", in
Verbindung mit mehreren in der Maschine ver-
bauten Temperaturflhlern, korrigiert thermisch
bedingte Abweichungen in Echtzeit. AuBerdem
koénnen 3D-Daten direkt aus dem CAD ver-
arbeitet und zur Programmerstellung genutzt
werden. Der Elektrodenwechsel ist inklusive,
wahrend die C-Achse standardmaBig auf bis zu
30 U/min programmiert werden kann.

Insbesondere das Modell EASPV Advance, das
wegen seiner Ausstattung mit einem speziellen
Technologiepaket in der Sistmolding-Werkstatt
steht, wurde von Mitsubishi Electric speziell auf hohe
Geschwindigkeit, auBergewohnliche Prazision und
maximalen Bedienkomfort hin entwickelt. Die breite
technologische Ausstattung beinhaltet ein richtig-
gehendes CAM-System an Bord der Maschine -
und aufgrund dessen Vielseitigkeit sowie intuitiven
Anwendung kommt es oft vor, dass es die Tech-

SISTMOLDING S.r.l.

Griindungsjahr Technical Office Head Office
2012 Via Sassuolo snc Via Catania, 5
00071 Pomezia RM/ Italien 00041 Albano Laziale RM / Italien
Kerngeschaft
Formenbau und Kunststoff-Spritzguss fir ~ Fon +39 06912 2221 Fon +39 06933 9031
die Bereiche Medizin- und Elektrotechnik Fax +39 06916 02654 Fax +39 06934 0943
bzw. Elektronik
tecnico@sistmolding.it info@sistmolding.it
sistmolding@pec.it sistmolding@pec.it

Sistmolding S.r.l.
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Wirtschaftlich in Serien fertigen: Hochgenaue Spannbacken fir
Schleifmaschinen werden in bedienlerosen Schichten mit Draht erodiert.

Her‘c\vsr‘aéenéer‘ uné Beeinér‘chenJer‘ Ser‘\/ic_e.



Mager Erodiertechnik

—rodieren aus
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Serufung.

Mitsubishi Electric lebenslang zuverlassiger Partner.

Flexibel und kurzfristig hochwertige Bauteile aus harten Werkstoffen zu fertigen, hat sich
far Michael Mager im schwabischen Zimmern ob Rottweil als Erfolgsrezept erwiesen.
Dabei vertraut er seit den 1980er Jahren auf Drahterodiertechnik von Mitsubishi Electric.

Die zweite Generation mit Stephan
und Benni Mager tritt bereits in die
FuBstapfen des Firmengriinders
Michael Mager. Dieser hatte in einem
Ferienjob im Jahr 1977 erstmals die
seinerzeit noch recht junge Technik
des Senkerodierens kennengelernt.
Wenige Jahre spéater beschéftigte er
sich nunmehr als Mechaniker in ei-
nem inzwischen langst aufgegebenen
Werkzeugbau in seinem Heimatort
Zimmern ob Rottweil auch mit dem
Drahterodieren. Dies trug wesentlich
zu seiner wachsenden Faszination
fUr Technik und speziell Erodiertech-
nik bei.

Beratung und Service geschatzt
Zu Beginn der 1980er Jahre er-
kannte Michael Mager beim sei-
nerzeitigen Arbeitgeber bereits die
besonderen Vorzige des Maschi-
nenherstellers Mitsubishi Electric:
»Vor allem die Beratung und der
Service waren schon damals he-
rausragend und beeindruckend®,
berichtet er heute Uber seine lang
zurUckliegenden Erfahrungen. Er ar-
beitete Uberwiegend mit einer Draht-
erodiermaschine DWC90. Seitdem
waren Drahterodiermaschinen vom
japanischen Hersteller stete Begleiter
seines beruflichen Werdegangs.

Im Jahr 1994 begann Michael Mager
eine Lohnfertigung im Nebengebaude
seines Wohnauses. Er konzentrierte
sich darauf, WerkstUlcke aus haupt-
séchlich geharteten Werkstoffen zu
erodieren. Schon seinerzeit hatte er
die speziellen Vorteile dieses Verfah-
rens erkannt und geschatzt. ,Das
Erodieren ist ein besonders zuverlas-
siges Verfahren. Man kann produktiv
arbeiten und eine Wertschopfung
erzielen, ohne dauernd an der Ma-
schine zu stehen®, sagt er heute
dazu. Aufbauend auf seinen Kontak-
ten und guten Erfahrungen investierte
er in eine Drahterodiermaschine

Mager Erodiertechnik
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Zahn um Zahn: Fir viele Geometrien
gibt es zum Drahterodieren keine Alternative.

DWC110SA von Mitsubishi Electric.
Diese hat sich auBergewohnlich gut
bewahrt. Sie ist beinahe ein Famili-
enmitglied und arbeitet heute noch
beim Lohnfertiger Mager Erodier-
technik in Zimmern ob Rottweil ge-
nau und zuverlassig.

Rasches Wachstum dank
Spezialisierung

Wegen seiner Uberdurchschnittlichen
Qualitat, seiner Flexibilitat und kurzer
Lieferzeiten war Mager innerhalb we-
niger Jahre allein durch persoénliche
Empfehlungen bei einer Vielzahl an
Unternehmen in der Region bestens
bekannt. So erhielt er zunehmend
Auftrége zum Fertigen von Einzelstu-
cken und kleinen Serien. Bereits im
Jahr 1996 investierte er deshalb in
eine zweite Drahterodiermaschine.
Er entschied sich fur eine SX10 von
Mitsubishi Electric. Dies war zu-
gleich die 30.000ste von Mitsubishi
Electric ausgelieferte Maschine. Erst-
mals hatte der japanische Hersteller in
dieser Baureihe den nach seinerzei-
tigem Stand der Technik besonders
effizienten Hochgeschwindigkeits-An-

p—
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eingebaut. Besonders
schatzte Michael Mager aber die &u-
Berste Zuverlassigkeit der Maschinen.
»Sie hat wesentlich dazu beigetragen,
dass ich in meiner Selbstandigkeit
von Beginn an ausreichende Ertrage
erwirtschaften konnte. Nach dem
Rusten und Einrichten vor Feierabend
sorgen die Drahterodiermaschinen
von Mitsubishi Electric mit reduzierten
Stundenséatzen teilweise Uber Nacht
fUr mein Einkommen*, erlautert er.

umgezogen war, wuchs der Lohnfer-
tiger recht rasch.

Heute arbeiten neben Michael Mager
und seinen zwei Séhnen Stephan
und Benni drei Beschéftigte in dem
kleinen Unternehmen. Auch seine
Frau ist nach wie vor im kaufmanni-
schen Bereich fur das Unternehmen
tatig. Inzwischen verfligt der Betrieb
Uber sieben Drahterodiermaschinen
von Mitsubishi Electric — neben weni-
gen Maschinen anderer Hersteller.

Zuverlassige Drahteinfadelung er-
maoglicht Mehrfachaufspannung
Erst jungst hat Michael Mager seinen
Maschinenpark um eine MV2400R
Connect erganzt. Wie er berichtet,
war der groBe Arbeitsraum flr diese
Investition entscheidend. Sein Sohn
Stephan flgt an, dass sich dadurch
vor allem kleinere Werkstlcke in Se-
rien sehr viel wirtschaftlicher und ef-
fizienter fertigen lassen. ,,Aus groBBen
Platten kénnen wir nach dem Pro-
grammieren vollig bedienerlos Uber
Nacht oder auch an Wochenenden
in Serie produzieren®, flhrt Stephan
Mager aus. Dazu tragt vor allem die

Speziell fiir Lohnfertiger, die besonders flexibel ein brei-
tes Spektrum unterschiedlichster Werkstiicke zuverlads-
sig innerhalb kirzester Zeit fertigen, bieten die aktuellen
Drahterodiermaschinen der Reihe MV-R Connect das
optimale Verhéltnis aus Kosten und Nutzen.

Michael Mager. Geschéftsfahrer bei Mager Erodiertechnik.

Nachdem er in Folge das noch be-
stehende Produktionsgebaude des
ehemaligen Werkzeugbaus Uber-
nommen hatte und seine Fertigung
vom familiaren Wohnhaus dorthin

EMLOMMQVJ C/‘Ber‘ /\/a\c,LmL.

auBerst zuverlassige Drahteinfa-
delung der MV2400R Connect bei.
Wie Stephan Mager bestatigt, kann
man sich auf sie zu 100 Prozent
verlassen. Selbst in schwierigen



Uberzeugend einfach: Programmieren und Bedienen der MV2400R an der
CNC-Steuerung mit Touch-Screen

Situationen bei sehr kleinen Geo-
metrien findet die Drahteinfadelung
zuverlassig den Schnittspalt bezie-
hungsweise das Startloch, sodass
die Maschine prozesssicher einfa-
delt und erodieren kann.

Aber auch beim Fertigen groBer
Werkstlicke beweist die MV2400R
Connect ihre Vorteile. So bearbei-
tet der Lohnfertiger Mager unter
Anderem gréBere
Schaltringe,
speziell die Ver-
zahnungen am
auBeren Um-
fang. Dies gelingt
nunmehr dank des

groBBen Arbeitsbe-
reichs der MV2400R
Connect in einer
Aufspannung. Zum
einen verkUrzt das
deutlich die Durch-
laufzeiten, zum an-
deren erhoht es die
Genauigkeit, da eine
zweite Aufspannung
entfallt.

Programmiert wer-
den die zu schnei-
denden Bauteile
an mehreren CAD/
CAM-Arbeitsplatzen. Meist erhalt
Mager 3D-CAD-Daten der bendtigten
Bauteile von seinen Auftraggebern.
Diese bereiten Stephan oder Benni
Mager als CAD/CAM-Spezialist auf
und generieren die NC-Programme
fur die Drahterodiermaschinen. Uber
direkte Datenleitungen und teils tber
Datentrager (USB-Stick) gelangen
diese an die Maschinen. Wie die
Fachkréfte in Zimmern ob Rottweil
berichten, ist das Risten und Star-
ten der Bearbeitung auf den
Drahterodiermaschinen von
Mitsubishi Electric sehr
komfortabel und einfach.
Besonders gunstig erwei-
sen sich die Ubersichtlichen

.......
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Klartextdialoge der CNC-Steuerung.
Wie Stephan Mager sagt, lassen sich
einfachere Werkstlicke komfortabel
auch direkt an der Maschine pro-
grammieren. Das nutzen die Lohnfer-
tiger bei Einzelsticken, fur die keine
3D-CAD-Daten zur Verfligung ste-
hen, zum Beispiel beim Schneiden
von Schmuck und Designersttcken.

Wartungsarm und wirtschaftlich
Als weiteren Vorteil der aktuellen
Drahterodiermaschinen der Reihe
MV-R Connect nennt Michael Mager
den besonders wirtschaftlichen
Betrieb. Verglichen mit den vorange-
gangenen Maschinengenerationen,
zum Beispiel den Baureihen SX und
NA, bendtigt die MV2400R Connect
deutlich weniger Wartung. Das Deio-
nisiersystem und die Filter erreichen
wesentlich langere Standzeiten.

Das verlangert die Intervalle zum
Austausch, reduziert den Arbeits-
aufwand und verringert die Kosten.
Wie Michael Mager anfuhrt, sieht er
diesen Vorteil auch beim Vergleich
mit Drahterodiermaschinen von
Wettbewerbern. ,Speziell fir Lohn-
fertiger, die besonders flexibel ein
breites Spektrum unterschiedlichster
WerkstUcke zuverlassig innerhalb
klrzester Zeit fertigen, bieten die
aktuellen Drahterodiermaschinen der

Offline optimieren: Benni
Mager generiert am
3D-CAD/CAM-System
die NC-Programme fur
die MV2400R Connect.

P
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Mager Erodiertechnik
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Reihe MV-R Connect das optimale schmale Nuten, verwundene Durch-
Verhaltnis aus Kosten und Nutzen®, briiche mit schragen Flanken, scharfe
beschreibt er seine Erfahrung. Ecken fast ohne Radien, in gehér-
teten Werkzeugstahlen, Aluminium,
Dabei fuhrt er auch den Aspekt der Messing, Kupfer und Titan lassen sich
Prazision an. Auf der MV2400R sinnvoll ausschlieBlich mit Erodieren
Connect kann er problemlos bis fertigen®, fasst Michael Mager seine
0,003 mm Genauigkeit bearbeiten. Erfahrungen aus knapp 40 Jahren
Flr nahezu das gesamte Spektrum als Spezialist fur Erodiertechnik zu-
an Bauteilen ist das exakt richtig. sammen. Dass seine Einschatzung
Stephan Mager berichtet dazu: ,Nur realistisch ist, beweist der anhaltende
bei wenigen Auftragen sind hdhere geschéftliche Erfolg des speziali-
Genauigkeiten gefordert. sierten Lohnfertigers in Zimmern ob
Rottweil.

Um insbesondere kleine und kom-
plexe Bauteile zu bearbeiten, hat der
Lohnfertiger Mager Erodiertechnik
eine der beiden FA10S Advance

mit einer B-Achse ausgestattet. Auf
dieser Maschine fertigen die Spezia-
listen in Zimmern ob Rottweil aktuell
vor allem kleine Formeinsatze fur
Stanz- und SpritzgieBwerkzeuge.
Diese dienen dazu, Mikrobauteile fur
die Elektrik und die Elektronik in gro-
Ben Serien herzustellen. Mit Hilfe der
B-Achse bearbeitet der Lohnfertiger
aber auch Mikroteile in Serien fur

die Elektrotechnik, flr die Medizin-
technik und die Textilindustrie. Wie
Michael Mager sagt, erweist sich
Drahterodieren vor allem bei
solchen Werkstticken nach

wie vor als auBerst wirtschaft-

lich. Dies nicht nur wegen der
bedienerlosen Fertigung. ,Uber

den Nutzen entscheidet weniger

die reine Bearbeitungszeit, sondern
meist die Geometrie der Bauteile.
Tiefe Bohrungen und Kavitaten,

Auf bis zu 3 ym genau:
Auswerferstifte fur SpritzgieBwerkzeuge.

r
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Profis zeigen Profil

Wie schaffen Sie einen Ausgleich
zu den beruflichen Herausforde-
rungen?

Michael Mager:

Ich interessiere mich sehr fur Musik.
Vor meiner Laufbahn in der Technik
hatte ich Musik studiert. Einherge-
hend spiele ich mehrere Instrumente.
Viele Jahre habe ich Tanzmusik ge-
macht. Auch heute noch pflege ich
ZuU musizieren, um einen Ausgleich zu
den geschéftlichen Belastungen zu
finden. Nebenbei engagiere ich mich
auch als Dirigent fur regionale Musi-
kergruppen.

Welche Pldne haben Sie fiir Ihr
Unternehmen?

Michael Mager:

Insgesamt haben wir funf Kinder.
Zwei meiner drei S6hne konnten
sich auch fur Technik begeistern. Sie
haben sich entschieden, in unserem
kleinen Betrieb mitzuarbeiten. In-
zwischen Ubernehmen sie auch ver-
antwortliche Tatigkeiten. Damit sehe
ich sie bestens gerustet, um das
Unternehmen in naher Zukunft erfolg-

reich fortzufUhren. Auch bei meinen
Enkeln erkenne ich schon eine be-
sondere Begeisterung fur Technik,
sodass voraussichtlich sogar die
Nachfolge in der dritten Generation
gesichert sein wird.

Welches Konzept haben Sie, um
Ihr Unternehmen an die ndchste
Generation weiterzugeben?
Michael Mager:

Da ich mich mit meinen knapp 60 Jah-
ren noch recht fit fuhle und noch sicher
ein paar Jahre weiter arbeiten werde,
wird eine flieBende Geschéftsiber-
gabe an meine Sdéhne in den nachsten
Jahren sicher unproblematisch ver-
laufen. Dass es in der Selbstandigkeit
keine geregelten Arbeitszeiten gibt
und auch mal am Wochenende zu ar-
beiten ist, erleben Stephan und Benni
schon jetzt, und sie wissen daher,
was es heisst, selbstéandig zu sein.
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Mitarbeiter
5

Griindungsjahr
1994

Geschaftsfiihrer
Michael Mager

Kerngeschaft

Draht-, Senk- und Bohrerodieren aller
leitenden Werkstoffe im Lohnauftrag
als Einzelstlicke und in kleinen Serien
fUr den Stanzwerkzeug-, Formen-
und Maschinenbau, fur Sonderwerk-
zeuge, fur die Antriebs-, die Textil-
und die Medizintechnik sowie fur die
Schmuck- und die Uhrenindustrie

Kontakt
Zierenberg 4
78658 Zimmern

Fon +49 (07403 911-11
Fax +49 (0)7403 911-13

magererodiertechnik@t-online.de
www.magererodiertechnik.de

Mager Erodiertechnik
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21. Dezember-20. Januar

Ihr Ich aus der Zukunft wird lhnen
einen Besuch abstatten und Ih-
nen die essentiellen Anregungen
zu DER Gold-Erodier-Idee lie-
fern. Lassen Sie sich dabei nicht
von anderen beeinflussen — ob
es nun ein erodierter Goldesel
oder ein Metall-Schuh mit Desig-
ner-Laserung fur Ihre persénliche

d Cinderella sein soll. Auch frei-

zeitlich haben Sie ein goldenes
Handchen, nutzen Sie es!

Widder

20. Mérz-20. April

Mit guten Ideen und fundier-
ten Argumenten stehen Sie in
nachster Zeit eine Erodierlédnge
vor Ihren Kollegen. Sie sind un-
gewohnt energiegeladen und
voller plétzlichem Tatendrang.
Ihr Partner profitiert ebenfalls
davon. So aufregend und verhei-
Bungsvoll standen die Liebes-
sterne schon langer nicht mehr.
Da fliegen die Funken, das ist
die reinste Wonnel!

- -

' far d!elektrikumgebr()ft.e- Efbdiere'x'pertér]ﬁ.' |

\/\/G\SSQ("VV\G\VIVI

21. Januar-19. Februar

Die Oberflachenrauheit bei Ih-
rem Partner wird langsam aber
sicher immer stérker. Erhéhen
Sie einfach die Impulsfrequenz
mit Blumen und Pralinen und
nehmen Sie sich mehr Zeit fur
Ihre Familie als fir Ihre ausgefal-
lenen Werkstiick-ldeen. Merkur
erweckt direkt danach |hren Un-
ternehmungsgeist und schickt
Sie auf eine spannende Reise —
lassen Sie sich darauf ein!

0]

21. April-21. Mai

In einer Vollmond-Nacht traumen
Sie von einem schwebenden
Tubular Shaft Antrieb fir Erodier-
maschinen. Dieses Geflihl des
Schwebens Ubertragt sich im
Laufe der Woche in nahezu alle
Lebensbereiche — selbst die Ein-
kaufstaschen wiegen nur noch
einen Bruchteil. Mit diesem zu-
séatzlichen Schwung gelingt es
Ihnen, schon lange liegen geblie-
bene Projekte fertigzustellen.

Fiscle
20. Februar-20. Marz

Nach verschiedenen Versuchen

i mit Dielektrika kommt Ihnen die

geniale Idee fur einen neuen
Cocktail. Selbst die anerkanntes-
ten Astrologie-Experten sind sich
aber uneinig, wie groB3 der Ein-
fluss von Jupiter dabei ist. Ihnen
stehen jedoch auch schwierige
Entscheidungen ins Haus und
damit ist nicht nur die Namensge-
bung fur den Cocktail gemeint.

Z_w.'“{tflée
22. Mai-21. Juni

Das Trigon zwischen Com-
bin-Jupiter und Combin-Aszen-
dent ist zurzeit eingeschrankt.
Sie werden sich in der momen-

# tanen Situation etwas unwohl

fUhlen. Verpassen Sie Ihrem
Leben deshalb eine kombinierte
Spilung - es ist die einzige
Mdoglichkeit, Ihre Gesundheit zu
wahren und die Zeit zu finden,
Ihren Planen nachzugehen.
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22. Juni-22. Juli

Jupiter steht derzeit im Sternbild
Zwillinge. So bringen auch Sie
derzeit Ihre Feinde zum Stehen
und Staunen. Nicht nur durch
faszinierende Fahigkeiten bei
der Laserschneidtechnik, son-
dern auch im Umgang mit lhren
Werkstlicken. Nutzen Sie die
Kraft von Jupiter auch privat und
erweitern Sie lhren Horizont.
Wie ware es mit Yoga, Medita-
tion oder Tai Chi?

VWsse

24, September-23. Oktober

Konstruktive Kritik ist stets win-
schenswert, aber Ubertreiben Sie
es in nachster Zeit nicht damit.
Halten Sie sich im Kollegenkreis
jetzt lieber etwas bedeckter. Die
Sterne signalisieren ein UbermaB
an negativen Drahterosionen.
Privat hingegen sieht es zur Zeit
besser bei Ihnen aus — ein Turteln
hier, ein paar Blimchen da, alles
l&uft zu Ihrer vollsten Zufrieden-
heit!

¥’
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23. Juli-23. August

Halten Sie sich ran! Bald stehen
Neptun und Uranus im Quadrat.
Lange liegen gebliebene Erle-
digungen sollten endlich aufge-
arbeitet werden. Sonntags ist
Gruner Tee die Antwort fUr neuen
Schwung - verschiebe nicht auf
morgen, was du heute kannst
besorgen! Sie lieben doch Her-
ausforderungen, also beginnen
Sie jetzt mit der Startlochboh-

T
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24. Oktober-22. November

Bei lhnen lacht das Gliick in der
Liebe und auch im Job. Sie fiihlen
sich so gut wie schon lange nicht
mehr. Das haben Sie selbstver-
standlich einzig und allein Ihrer
produktiven Strebsamkeit zu ver-
danken. Besondere Aufmerksam-
keit sollten Sie beim Senkerodie-
ren den Elektroden schenken,
diese werden ndmlich gerade
vom Mars besonders beeinflusst.

24. August-23. September

Mit Diplomatie kommen Sie ge-
rade nicht weit, setzen Sie lhren
Willen durch — es ist die richtige
Entscheidung! Mit lhren erst-
klassigen Erodiermaschinen
sind Sie jeder noch so schwieri-
gen Herausforderung gewach-
sen. Beruflich und privat lauft
alles bestens bei Ihnen. Génnen
Sie sich mal was und schwim-
men eine Runde durch den See
um die Ecke.

SCLU’J’ZQ 5) 1

23. November-21. Dezember

Vorsicht, Pluto steht zurzeit ex-
tra-dynamisch zur Sonne! Ihre
Verfahrwege sind mal wieder
etwas langer — bei Ihrer GréBe
ist es eben nicht so einfach, das

perfekte Abbild von sich selbst
zu erodieren, sogar mit erwei-
terter Z-Achse. Geben Sie sich
Muhe - faule Kompromisse ge-
fallen niemandem, insbesondere,
wenn hinterher plétzlich lhre
Nase fehlt.
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