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Senkerodiermaschine fur komplexe
Werkstiicke und den GroBformenbau

Eine Senkerodieranlage muss mit der entsprechenden Steuerung und einem Generatormodul in der Lage
sein, die Elektrode in jede Position zu bringen, um das Werkstiick zu bearbeiten. Das klingt bei den Abmes-
sungen, die im Werkzeugbau Haidlmair im oberdsterreichischen Nussbach auf der Maschine landen nicht
einfach. Die Senkerodiermaschine Gantry 1200 von OPS-INGERSOLL macht es allerdings maéglich.

Fur komplexe Werkstlicke und
den GroBformenbau bendtigt
man entsprechend dimensionierte

Maschinen. Deshalb ging es im
Werkzeugbau Haidlmair auch
bei der Investition einer neuen
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Bild 1:

Die Elektrode in jede Position zu bringen,
um das Werkstiick zu bearbeiten, das
schafft man mit der Gantry 1200 sogar
beim Erodieren von Impellern

Senkerodiermaschine zunachst
um die maglichen Werkstiick-
abmessungen. Verfahrwege von
900 x 1.500 mm sollte die Maschi-
ne deshalb mindestens haben.
Zunachst, denn bei zahlreichen
Werkzeugen flir zum Beispiel
Getrénkekisten, klappbare
GroBcontainer oder auch in der
Lohnfertigung kommen teilweise
exotische Werkstoffe zum Einsatz.
Diese Sonderwerkstoffe, unter
anderem mit Bronzeanteilen be-
deuten neue Dimensionen in der
Warmeleitfahigkeit flr die Entfor-
mung und sind bei Haidimair ein
Muss. Das heiBt, flir das Senke-
rodieren mussten neue Techno-
logien geschrieben werden. Die
geforderten Abmessungen, plus
die neuen Technologien fiir die
Sonderanwendungen wurden von
OPS-INGERSOLL problemlos
umgesetzt. Mehr noch, Engelbert
Gotthardtsleitner, Produktionslei-
ter beim Werkzeugbau Haidlmair
sieht vor allem durch die groBen
Abmessungen und im geringen
Elektrodenverschlei3 der Gan-

Bild 2:

Entsprechend der geforderten Produktivi-
tat ist auch der Elektrodenhalter dimensi-
oniert: 50 Elektroden mit einem Gesamt-

gewicht von 120 k
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try 1200 enorme Vorteile: , Auf
Grund dieser Abmessungen ist
man natirlich sehr flexibel. Man
kann nicht nur groBe Werkstiicke
bearbeiten sondern auch meh-
rere aufspannen ohne ein bereits
vorhandenes Werkstlick vom
Arbeitstisch holen zu missen. Wir
haben sogar schon Werkstlick auf
Werkstlick gespannt und erodiert.
Ein zweiter Bereich ist der auBerst
geringe ElektrodenverschleiB, der
uns wirklich nach wie vor beein-
druckt.” Dieser geringe Elektro-
denverschleiB ist vor allem auf die
Generatortechnik EAGLE POWER
TEC von OPS-INGERSOLL zu-
riickzuftihren. Durch die verwirk-
lichte adaptive Stromform erhalt
jeder Entladeimpuls die fur die
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Haidlmair Werkzeugbau GmbH

Das 1979 gegrtindete Unternehmen ist das Stammwerk einer Firmen-
gruppe mit aktuell 7 Betrieben und tber 500 Mitarbeitern. Das inha-
bergefiihrte Unternehmen beschaftigt sich seither mit der Entwicklung
und Herstellung von SpritzgieBformen flr Behalter aller Art - von der
Getrankekiste bis zur Palettenbox. Bei Formen flr Getrankekisten ist
Haidlmair internationaler Marktftihrer. Der Fokus liegt auf mittleren bis
groBen Formen bis zu einem maximalen Gesamtgewicht von 70 Ton-
nen. Als federfiihrend sehen sich die oberosterreichischen Werkzeug-
bauer aber auch im Bereich In-Mould-Labeling. Dabei verbinden sich
diinne kratzfeste Folien wahrend des Spritzvorganges mit dem hin-
terspritzten Kunststoff zu einer dauerhaften und I6sbaren Verbindung.
Dartiber hinaus verfligt das Unternehmen Uber ein eignes Zentrum fur
Anwendungstechnik. Hier werden Produktionstests durchgefiihrt und
praxisnahe Vorserienteile erzeugt.

Entladebedingung am Entladeort
optimale Stromform. So erreicht

man einerseits diesen duBerst
geringen Elektrodenverschleil und
erhoht gleichzeitig die Prozess-
qualitat und Abtragsleistung bei
kleineren SpaltmaBen.

Kosten- und Zeiteinsparungen
zwischen 8 bis 15 Prozent

Der ElektrodenverschleiB steht
heute beim Werkzeugbau Haidl-
mair bei den Argumenten fiir die
Gantry 1200 neben den Abmes-
sungen an erster Stelle. Oberste
Prioritat aber hat die Prozesssi-
cherheit. Bei einer derart hohen
praktizierten Produktivitédt - jede
Abteilung hat eine Auslastung
von Uber 100 Prozent - ist das
verstandlich. So hat die Maschine
auch schon Uber zwei Wochen,
24 Stunden am Tag ohne Un-
terbrechung erodiert. Nattirlich
ist auch dementsprechend der
Elektrodenhalter mit 50 Platzen
mit einem maoglichen Gesamtge-
wicht von 120 kg dimensioniert.
Produktivitat ist das eine, Prazisi-
on das andere. Nun stellt man sich
bei Getrankekisten vielleicht eher
unspektakuldare Werkzeuge vor.

Bild 3:

Die Dimensionen sprechen flr sich und
fiir das Aufspannen von mehren Werksti-
cken. In Nussbach macht man das sogar
libereinander
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Weit gefehlt, da geht es teilweise
um bis zu Drei-Komponenten-
Werkzeuge, mit In-Mould-Labeling
bis hin zu Gas- oder Wasserinjek-
tionstechnik, die zeitaufwandig
optimiert, beziehungsweise nach-
gearbeitet werden mussen. Neben
dem erforderlichen Know-how ist
deshalb Préazision und Wiederhol-
genauigkeit zwischen ein und zwei
Hundertstel Millimeter Bedingung.
Im Bereich von 500 auf 500 mm
erreicht man das in Nussbach
auch problemlos.

H DER STAHLFORMENBAUER 4/2010

Die Verantwortlichen sind aber
ohnehin davon ausgegangen,
dass es mit der neuen Senke-
rodiermaschine keine Probleme
geben wirde, obwohl OPS-
INGERSOLL mit der Gantry 1200
in Nussbach Premiere feierte. In
Osterreich scheinen die Kontakte
der Kollegen aus dem Werkzeug-
und Formenbau aber ochnehin
untereinander zu funktionieren,
denn Uber OPS-INGERSOLL war
laut Engelbert Gotthardtsleitner
nur Positives zu héren: ,Ja, wir

Bild 4:

Erst die Werkzeuge machen die Komple-
xitat von Getrankekésten oder Klappbo-
xen deutlich

haben uns umgehért und auch
verschiedene Fabrikate getestet.
Das Ergebnis kennt man. Als die
Maschine kam hatten wir auch
bereits konkrete Werkstlicke. Die
hohe Abtragleistung und der ge-
ringe ElektrodenverschleiB haben
uns dann allerdings Uberrascht.
Besonders erfreulich ist in dem
Zusammenhang natlrlich, dass
wir mittlerweile Einsparungen zwi-
schen 8 bis 15 Prozent erzielen.”
Da ist allerdings noch nicht die
Elektrodenherstellung mit inbe-
griffen. AuBerdem ist die Maschi-
ne erst seit November 2009 im
Betrieb. Das heift, es sind sicher
noch Potenziale vorhanden. Vor
allem wenn man bedenkt, dass
durch die hohe Prozesssicherheit
und der gesteigerten Leistung der
Intervallspllung die Abtragsleis-
tung bei der Schruppbearbeitung
mit Graphit praktisch verdoppelt
werden kann. Bei einem Anteil von
90 Prozent Graphit und 10 Prozent
Kupfer wiirde sich das fiir den
Werkzeugbau Haidlmair nattrlich
noch mehr rechnen.

Interessantes am Rande

Auf der Gantry 1200 werden nicht
nur GroBformen bearbeitet son-
dern auch die Lohnfertigung, wie
zum Beispiel das Senkerodieren
von Impellern, durchgefiihrt.

Bild 5:

Engelbert Gotthardtsleitner (li.), Produk-
tionsleiter beim Werkzeugbau Haidlmair
zur Prozesssicherheit: ,Wir kénnten ru-
higen Gewissens zwei Wochen in Urlaub
gehen, nach unserer Rickkehr waren

alle Werkstiicke abgearbeitet.” Seine
Kollegen J. Zeilinger (mi.) und nn (re.) sind
da seiner Meinung (Werkbilder: Haidlmair
GmbH, A-Nussbach)
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