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Mit Sodick in die XXL-Bearbeitung
beim Drahterodieren

R
e

= Draht- und Senkerosio}r‘\A
u CNC-Senkerodiermaschinen
» Konventionelle senkerodiermaschinen

» startlocherodiermaschinen
= EDM-Equipment
= Rohrel ktroden

Bild 1: Die bes Funkenerosion GmbH

in Fluorn-Winzeln ist Spezialist vom
Startloch- bis zum Drahterodieren. Neben
dem eigenen Maschinenbau umfasst die
1.200 gm Fertigung das Lohnerodieren.
Die Mitarbeiter verfiigen tber 130 Jahre
Produktionserfahrung

,Wir haben friiher auch schon
Auftrdge ablehnen missen, weil
unsere Drahterodiermaschinen
diese Verfahrwege nicht hatten”,
erinnert sich Geschéftsfihrer
Markus Langenbacher. ,Bei unse-
ren Uber 500 aktiven Kunden fallt
es naturlich schwer, wenn man
einen Auftrag nicht annehmen
kann, nur weil die Maschinen das
in ihrer GréBe nicht hergeben.”
Und dabei konnte sich der Sodick-
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Auf groBen Erodiermaschinen lassen sich auch kleine, filigrane Teile
hochprazise bearbeiten, aber nicht umgekehrt. Wenn eine Maschine
in der Z-Achse nur einen Verfahrweg bis 500 mm zulasst, kann sie
logischerweise keine 800 mm hohen Teile erodieren. Was im Bohr-
erodieren schon méglich war, wollte die bes Funkenerosion GmbH
aus Fluorn-Winzeln auch beim Drahtschneiden realisieren. Als dann
Mitte des Jahres eine Maschine ausgetauscht werden musste, in-
vestierte der mittelstdndische Fertigungsbetrieb in eine ALC800GH:
Die Sodick-EDM kann nun Bauteile bis 800 mm Hoéhe und 3 t

Gewicht drahterodieren.

Maschinenpark schon zuvor durch-
aus sehen lassen mit je einer
ALC400G, SLC400G, AG400L und
einer AQ750LH. Das Drahtschnei-
den in Lohnfertigung lieB kaum
Kundenwiinsche offen, nur eben
im XXL-Bereich musste man hin
und wieder passen.
,Drahtschneiden hatten wir von
Anfang an, dann kam auch bald
Senkerodieren dazu”, ergénzt Jorg
Roming, der den Bereich Drahtero-
sion verantwortet. Als die Lohnauf-
trdge zunahmen, mussten neue
EDM angeschafft werden. Die Wahl
fiel auf Sodick. ,,Sodick hatte uns
ein attraktives Komplettangebot

fur gleich drei Maschinen gemacht,
die uns auch von der Qualitat und
Préazision Uberzeugten”, so Jorg
Roming. Von den ersten drei Ma-
schinen lauft nur noch eine, zwei
wurden im Laufe der Zeit ersetzt.
»Wir schruppen hier auch viel
Aluminium, wodurch die Maschi-
nen stark belastet werden. Heute
wissen wir, wenn wir den ganzen
Tag Alu auf einer Maschine schnei-
den, missen wir immer wieder,
wenn die Tur offen ist, kurz zum
Putzlappen greifen und 5 Minuten
alles sauber ausspritzen, ansons-
ten geht das auf die Lebenszeit
der Maschine.”

Breit aufgestellt als Lohnfertiger
im Erodieren

Als Lohnfertiger beherrscht die bes
Funkenerosion GmbH samtliche
Erodierverfahren vom Senk- (ber
das Bohr- bis zum Drahterodieren.
Die Kunden beziehen zudem Zu-
behdr und Verbrauchsmaterialien
wie bspw. Bohr- und Gewinde-
elektroden in nahezu allen Lédngen
und Durchmessern direkt aus
Fluorn-Winzeln.

Bild 2:

XXL-Bearbeitung mit hohem Gewicht

bis 800 mm Hohe: Urspringlich als
Austauschmaschine angeschafft, nun die
perfekte Erganzung, um groBe Bauteile
von der Bohrbearbeitung nahtlos weiter
drahterodieren zu kénnen
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Bild 3: Konnten nach der Installation der neuen Sodick-Maschine
fur einen perfekten Start mit den ersten Auftrdgen sorgen: Markus
Langenbacher, Geschéaftsflihrer der bes Funkenerosion GmbH und
Daniel Glinzel, Gebietsverkaufsleiter BW der Sodick Deutschland

GmbH

Zu den Hauptabnehmern
zéhlen Werkzeugherstel-
ler, Formenbauer, Medi-
zintechnikunternehmen
wie auch die Luftfahrt-
industrie. ,Handelsware
ist eine unserer groBen

Saulen, das Lagersorti-
ment ist Uberaus reich-
haltig, so dass wir immer
kurze Lieferzeiten garan-
tieren kénnen”, versichert
Markus Langenbacher.
Das Elektrodenmaterial
ist im Hinblick auf die
Performance durch un-
sere Versuchsabteilung
getestet um dem Kun-
den die bestmdglichen
Ergebnisse auf unseren
Bohrerodiermaschinen zu
ermoglichen, durch die-
ses Vorgehen sind auch
spezielle Kundenw{n-
sche fir uns kein Pro-
blem. Erst kiirzlich hat ein
Kunde nach erfolgreichen
Versuchen 20.000 Elek-
troden bei uns bestellt.
»An der Nachfrage von
Verbrauchsmaterialien
sehen wir, dass die Fer-
tigung 2021 wieder stark
anzieht.” Auch Daniel
Glinzel, Gebietsverkaufs-
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leiter BW der Sodick
Deutschland GmbH,
kann dies bestatigen:
»~Seit Anfang des Jahres
merken wir bei Sodick,
dass wieder verstarkt
gréBere Mengen an
Erodierdraht, Fihrungen,
Filtern und diversen an-
deren Verbrauchsmateri-
alien bestellt werden.”

Nachfolge geregelt

Als sich Anfang des
Jahres die Firmen-
grinder entschlossen

in den Ruhestand zu
gehen, brauchte es einen
neuen Geschéftsflhrer.
Im Sommer Ubernahm
Markus Langenbacher
die Leitung von bes
Funkenerosion. Das war
natdrlich ein Glicksgriff,
denn bei weitem findet
sich nicht immer ein
geeigneter Nachfolger fur
so einen Fertigungsbe-
trieb. Nicht selten Uber-
nehmen dann fremde
Investoren, die weder
etwas vom Erodieren
noch vom Kundenum-
feld verstehen. Nach
ein paar Jahren werden
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Bild 4: Der Vergleich mit dem Erodier-
Team zeigt das GréBenverhaltnis der
neuen ALC800GH Drahterodiermaschine
mit 800 mm Schneidhdhe. V.I.n.r. Danny
Seidler, Spezialist fur Drahterosion, Jorg
Roming, Abteilungsleiter Drahterosion,
Markus Langenbacher, Geschaftsflihrer der
bes Funkenerosion GmbH, Daniel Giinzel,
Gebietsverkaufsleiter BW der Sodick
Deutschland GmbH

solche Betriebe mitunter in ,Einzel-
teilen” wieder verduBert und sind
kaputt. Mit Markus Langenbacher

TR
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Ubernahm jedoch ein sehr erfahre-
ner Mitarbeiter das Ruder. Mit 21
Jahren Betriebszugehorigkeit kennt
er nicht nur das Geschaft und die
Prozesse aus dem FF, sondern
auch die Kunden wie kaum ein
anderer.

Markus Langenbacher wusste
genau um die Bedenken seiner
Kunden: ,,Die Resonanz auf Kun-
denseite war, dass doch viele die
letzten 2 bis 3 Jahre abgewartet
haben mit Auftrdgen und Bestel-
lungen. SchlieBlich wussten sie ja
nicht, wie es mit der bes Funken-
erosion einmal weitergeht nach
dem die Grinder ausscheiden.”
Und die Erleichterung war auch
direkt an der Auftragsnachfrage zu
spuren.

Die Konstellation ist interessant,
denn die Beschéftigten kennen
sich bereits 20 Jahre und nun ist
der frihere Kollege pl6tzlich Chef.
Joérg Roming welcher bereits selbst
schon 18 Jahre im Unternehmen
ist, sieht das Uberaus positiv: ,Wir
reden viel direkter miteinander, weil
wir uns schon so lange kennen.
Das ist ein enormer Vorteil. Bei
Problemen kénnen wir ganz offen
und klar miteinander reden und
gemeinsam Losungen finden.”

Von der insgesamt positiven Ent-
wicklung bei bes Funkenerosion
profitieren letztlich auch Zulieferer
wie Sodick. Nachdem Anfang des
Jahres eine kleinere ALC400G als
Austauschmaschine nach Fluorn-
Winzeln kam, folgte im Spatsom-
mer das groBe Pendant dazu, eine
ALC800GH. ,,Den ersten Schritt,
um uns in der Lohnfertigung beim
Drahterodieren hin zu XXL-Teilen
weiterzuentwickeln, haben wir mit
einer deutlich groBeren Drahtero-
diermaschine gemacht. Damit
kénnen wir gezielt diesen Markt
bedienen und brauchen auch
keine Auftrage mehr abzulehnen”,
erklart Geschéftsfliihrer Markus
Langenbacher. Durch Informatio-
nen an den breiten Kundenstamm
sollen neue Auftrage generiert
werden. ,,Wir versuchen mit un-
serem Maschinenpark gezielt auch
bestimmte Kunden anzusprechen,
die wir schon beim Bohrerodieren
haben. Der Kunde winscht sich
die Komplettbearbeitung seiner
XXL-Bauteile aus einer Hand, und
wir kdnnen ihm das nun bieten.”

Mit Drahterodieren ,,gréBer*
werden

Beim Bohrerodieren hatte die bes
Funkenerosion GmbH schon viele
Jahre ein Alleinstellungsmerkmal:
bei Verfahrwegen von 1460 x 600
x 1020mm kénnen Bauteile bis zu
6 t gebohrt werden. Und auch die
Anwendungen haben es durchaus
in sich. Bei einem Bearbeitungsfall
aus jlingster Zeit wurden an einem
Bauteil rund 3.000 Bohrungen in
145 Erodierstunden durchgefihrt.
,Wir hatten auch schon Bauteile
mit 14.000 Bohrungen — das war
ein anderthalb Meter langes Rohr,
welches gerade noch so auf unse-
re Maschine passte”, erinnert sich
der bes-Geschéftsfihrer.

Bild 5:

Maschinenliebe: Drahterodierprofi Jérg Ro-
ming wei3, wer seine neue EDM-Maschine
zuverlassig einsetzen will, der nimmt auch

zwischendurch einmal den Putzlappen zur

Hand
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Mit Elektrodenwechsler lief die
Bearbeitung dann Tag und Nacht
durch, bis am Schluss das Rohr
komplett durchléchert war. ,Das
sind typische Lohnfertigungsauftra-
ge bei uns. Langer zurlck reicht je-
doch unser Knowhow beim Draht-
schneiden. Hiermit sind wir als
Fertigungsbetrieb 1983 gestartet.”
Darauf wurden Uberwiegend groB3e
Stempel und Matrizen gefertigt.
Das Bohrerodieren kam erst spéter
um die Jahrtausendwende mit den
eigens entwickelten und gebauten
Maschinen hinzu.

Urspriinglich sollte eine Sodick
VL600QH als Austauschmaschine
angeschafft werden. Da aber die
ALC800GH kurzfristig verfligbar
war, haben Markus Langenbacher
und Joérg Roming sich diese
angeschaut und schlieBlich daftr
entschieden. ,Auch in Kombination
mit unseren eingesetzten Bohr-

erodiermaschinen, wo wir schon
die Verfahrwege haben, passt die
ALC800GH optimal, um den Kreis
zu schlieBen zwischen 800 mm
Startlochbohren (maximal méglich
sind 1000mm) und 800 mm Draht-
erodieren”, hier ist auch Jérg
Roming zufrieden mit der neuen
EDM-Maschine.

Und es war ein nahtloser Uber-
gang: Die alte Maschine wurde
abgebaut, der Tieflader mit der
XXL-Maschine kam vorgefahren,
dann alt gegen neu getauscht und
einmal Transportkosten gespart.
»,Da haben wir auf beiden Seiten
optimal zusammengearbeitet”,
bestatigt J6rg Roming. Als die
Maschine in der Halle stand, hat
er sie mit einem Granitwinkel
geprift welcher auf 2 my geeicht
ist, bei einer Ldnge von 800 mm.
In sémtliche Richtungen auf die
Maschine gepackt und abgefahren,

da werden auch die kleinsten Ma-
schinen- und Winkelfehler sichtbar.
Da jede Sodick-Maschine vor der
Auslieferung einen Qualitatstest
mit Generatoreneinmessung und
Geometrievermessung unterzogen
wird, hat der Granitwinkel natdrlich
keine Abweichungen gezeigt.

So war der Ubergang liickenlos:
Maschine angeschlossen und in
Betrieb genommen, am ersten Tag
mit der Freigabe abgenommen und
sofort damit erodiert. Ubrigens ein
Auftrag, der mit der alten Maschine
gestartet wurde und nun auf der
neuen nahtlos weiterlief: Schneid-
hdhe 358 mm. ,,Da haben wir so-
fort die Qualitatsunterschiede fest-
gestellt. Ein enormer Vorteil fir uns
ist auch, dass die Steuerung fast
identisch ist, bis auf ein paar Er-
weiterungen. Wir kamen auf Anhieb
mit der ALC800GH klar”, erinnert
sich Jérg Roming. Zudem konnte
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Bild 6+7: Der Maschinenpark aus Sodick-Drahterodiermaschinen lasst kaum Kundenwiinsche offen, die bes Funkenerosion GmbH fertigt
auBerst komplexe Bauteile auch mit groBen Koniken

er auch die Programme sofort auf
die neue Maschine Gbernehmen.
»Wir mussten nur am Postprozes-
sor kleinere Anderungen vorneh-
men, ansonsten verlief der Uber-
gang komplett nahtlos.”

Fir das Einfadeln bedeutet die
neue EDM einen Quantensprung,
und dass die Bedienungsanleitung
in digitaler Form auf der Steuerung
integriert ist, sei ein enormer Vor-
teil. Ein Blattern und Suchen in Be-
nutzer- und Programmierhandbuch
ist nicht mehr nétig. Zeichnungen,

Bild 8: Ein Erodierer wie die bes Funkenerosion GmbH muss sein
Handwerk beherrschen, um eine solche Verzahnung zu erzeugen

Bild 9+10: In Kombination aus Bohr- und Drahterodieren gefertigt:
Oben ein Auswerfer mit CO2 Innenkiihlung und rechts ein
Formwerkzeug fiir die Birstenherstellung
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Wartungshinweise mit Abbildun-
gen, alles ist Punkt flr Punkt
aufgefiihrt. Uber die Suchfunktion
wird auch eine Teilenummer sofort
gefunden. ,Die Temperaturkom-
pensation der ALC800GH wirkt
sich natlrlich auf die Préazision aus,
so dass auch die XXL-Bauteile
hochprézise erodiert werden”,
zeigt sich J6rg Roming sichtlich
zufrieden.

Neues CAM ist mit 3D auf Draht

Auf unseren Drahterodiermaschi-
nen laufen
Serien bis maxi-
mal 500 Stick.
,Das ist flr uns
als Erodierer
schon eine
groBere Serie”,
préazisiert J6rg
Roming. Der
Durchschnitt bei
Serien bewege
sich zwischen

2-20 Stuck, ein groBer Anteil liege
jedoch im Einzelteilbereich. Anders
sieht es beim Bohren aus, da sind
1000er-Serien pro Woche keine
Seltenheit. ,,Das sind meist Her-
steller von Prazisionswerkzeugen,
denen wir in verldngerter Werkbank
beispielsweise Kihlkanéle erosiv
bohren”, so Markus Langenbacher.
Dabei kommen die Kundenanfra-
gen auf unterschiedlichen Wegen:
Ein Kunde schickt die Anfrage

per E-Mail und erwartet ein An-
gebot, ein anderer schickt gleich
das Bauteil im Paket mit Zeich-
nung, 3D-Daten und Liefertermin,
ein dritter kommt direkt bei uns
vorbei. ,Vieles davon sind auch
Reparaturen von Werkzeugen wie
Matrizenstempel, die mdglichst
schon gestern gebraucht werden”,
schmunzelt Markus Langenbacher.
Und gut Lachen hat er, denn sein
Maschinenpark ist so flexibel, dass
er die meisten Auftrage terminge-
recht bewaltigen kann.
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Gerade beim Drahtschneiden kom-
men die Anfragen oft per E-Mail
oder per Paket mit dem Bauteil
und werden am Telefon mit dem
Kunden besprochen. Die Vorzeige-
kunden liefern einen Datensatz, der
zu 100 Prozent ausgearbeitet und
zuverlassig ist. Die letzten 30 Jahre
war eigens eine Mitarbeiterin nur
fur die CAM-Programmierung der
Drahtschneidmaschinen zustandig,
die Anfang dieses Jahres in Ruhe-
stand ging. bes Funkenerosion hat
deshalb im Zuge mit den neuen
Sodick-Maschinen auch gleich das
CAM-System flr das Drahtschnei-
den ersetzt. Da das alte CAM nicht
weitergepflegt wird und auch nur
2D abbilden kann, soll es nach

und nach durch das neue CAM
abgeldst werden. Jérg Roming
|asst jetzt Uber die mitgelieferten
3D-Daten der Kunden das CAM
laufen und bekommt dann schon
recht gute Simulationswerte, wel-
che Seiten wie bearbeitet werden
mussen. ,,Die ganze Inbetriebnah-
me mit Postprozessoren usw. lief
beim CAM tipptopp; die Berech-
nung eines 3D als Volumenkdrpet,
dann auch mit Abfallentnahme,
Drahtsimulation und Stopp-Pro-
grammierung - das funktioniert
hervorragend”, ist der Erodierprofi
schlichtweg begeistert.

Wartung und Pflege im Fokus

Obwohl mit jeder neu ausgeliefer-
ten Maschine eine kostenlose
Telefonhotline Gber die gesamte
Lebenszeit der Maschine verflgbar
ist, hat J6rg Roming diese bisher
kaum genutzt. ,,Unsere Hotline hier
ist viel direkter”, sagt er mit einem
amuUsanten Lacheln in Richtung
Daniel Glnzel.

Wer seine Maschinen gut wartet,
muss die Hotline jedoch nahezu
nie anwdhlen. Aufgrund des Auf-
baus des Beckens ohne lackierte
Teile, nur aus Edelstahl und Voll-
keramik, sowie durch den intelli-

genten Kopfaufbau sind Wartung
und Reinigung in wenigen Minuten
leicht zu erledigen. Wenn die
Maschine den ganzen Tag durch-
gelaufen ist und ordentlich was
zu schaffen hatte, gentgt es in
der Regel, das Becken und Kopfe
mit der mitgelieferten Wasser-
pistole abzusprihen. Trotzdem
nimmt das Team von bes Funken-
erosion die Wartung wichtig.
Markus Langenbacher erldutert:
»Wir haben jetzt ganz aktuell eine
Checkliste aufgestellt, die speziell
auf jede Maschine zugeschnitten
ist im Bezug auf Reinigung und
Wartung. J6érg Roming ergénzt:
»FUr mich ist Uberaus wichtig, dass
meine Erodiermaschinen zuver-
lassig laufen. Wenn wir einmal im
Jahr griindlich warten, ist da viel
gewonnen und ich weiB, wenn ich
mit einem Auftrag an die Maschi-
ne gehe, dass ich sofort loslegen
kann, alles passt und stdérungsfrei
ablauft.”

Netzwerken im
Werkzeugbauerverband

Der Slogan des Erodierspezialis-
ten: Einmal bes, immer bes!

Dazu gehdrt letztlich auch gutes
Netzwerken. Deshalb ist der
Erodierspezialist in diesem Jahr
dem VDWEF (Verband deutscher
Werkzeug- und Formenbauer e.V.)
beigetreten. ,Ich unterstitze das
Ziel des Verbandes, die Mitglieder
in Deutschland zusammenzubrin-
gen, damit das Knowhow nicht
abwandert und der Werkzeug- und
Formenbau hierzulande noch eine
Zukunft hat”, begriindet Markus
Langenbacher diese Entscheidung.
Zu seinen Aktivitdten gehdren auch
Messeauftritte wie auf der AMB
oder der Moulding Expo in Stutt-
gart. ,Hier kann ich mir auch gut
eine Messebeteiligung am Gemein-
schaftsstand des VDWF vorstellen,
fur die Fakuma in diesem Jahr war
es leider zu spat.”

(Bilder: bes-Funkenerosion GmbH, Fluorn-Winzeln)
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