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STANDARDISIERUNG ALS BASIS

Graphit: Standardrohlinge schaffen die Voraussetzung fiir die wirt-
schaftliche Automatisierung bei der Produktion von Erodierelektroden.

Graphit-Spezialist GTD zeigt, worauf es ankommt.

GTD bietet die Rohlinge
fertig mit Bohrbild an. So
kann sich der Anwender aufs
Wesentliche konzentrieren.

utomatisierung kann
Aunterschiedliche Ziele

verfolgen - kiirzere
Durchlaufzeiten, hohere Kapa-
zitdt oder verbesserte Maschi-
nenauslastung. Letztendlich sollen
dabei auch die Kosten sinken. Hier-
fiir bietet Graphit als Elektrodenwerkstoff
hervorragende Voraussetzungen.

Die generellen Vorteile dieses Elektro-
denwerkstoffs wie kurze Bearbeitungszei-
ten bei der Frasbearbeitung und hohe Ab-
tragleistungen bei der Senkerosion sind all-
gemein anerkannt. Speziell fiir die Automa-
tisierung treten indes andere Eigenschaften
von Graphit in den Vordergrund. Zum Bei-
spiel die sehr gute Frasbarkeit. Zudem sind
filigrane Geometrien formstabil, und es tritt
keinerlei Verzug auf. Ein zeitraubendes Ent-
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graten der Elektroden ist prinzipiell nicht
mehr notwendig. Mit aktuellen Erodierma-
schinen ist die funkenerosive Bearbeitung
zudem dulderst prozesssicher.

Standardisierung als Voraussetzung

Fiir eine erfolgreiche Automatisierung ist
eine Standardisierung notwendig: So wie
die einzelnen Platten fiir den Aufbau eines
SpritzgieBwerkzeugs standardisiert sind,
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sollten auch die Graphitrohlinge fiir Elek-
troden standardisiert werden. Die notwen-
digen Elektroden konnen hierbei in vier
Gruppen unterteilt werden.

Eine Untersuchung tiber mehr als
100 000 gelieferte Abschnitte an eine Viel-
zahl von Formenbaubetrieben zeigt, dass
fiir nahezu 80 Prozent der Abschnitte die
groSte Abmessung kleiner als 60 mm ist.
Genau fiir diesen Bereich bietet GTD opti-
mierte Standardldésungen an.

Ldsungen fiir fast alle Elektroden

Fiir die Gruppe kleiner Elektroden werden
hauptsachlich gefréste Vierkantstdabe einge-
setzt, die von GTD in mehr als 80 Varianten
ab Lager lieferbar sind. Diese konnen sehr
schnell und einfach in den weit verbreite-
ten Spannsystemen fiir Vierkant mit Auf-
nahmen 15x15 oder 25x25 mm einge-
spannt werden.

Fiir mittlere Elektroden mit einer Kan-
tenldnge zwischen 25 mm und 60 mm
bietet sich das GTD-Bohrbild als variable
Systemlosung an. Bei dieser Losung wird
ein Schaft aus gehartetem Werkzeugstahl
mit einem standardisierten Elektrodenroh-
ling kombiniert.

Fiir mittlere ElektrodengroBen bietet
sich eine Systemlésung an, bestehend
aus Schaft und Elektrodenrohling.

Die Verbindung zwischen Schaft und
Elektrode wird formschliissig tiber zwei
Passstifte hergestellt. Uber eine M6-Schrau-
be, die mit einer in den Graphit eingedreh-
ten Gewindebuchse kombiniert ist, wird
eine sehr steife Verbindung gewahrleistet.
Fiir alle gangigen Vierkantspannsysteme
sind angepasste Schifte verfiigbar. Dank ei-
ner groen Auswahl von mehr als 70 Vari-
anten fiir den Graphitrohling kann eine
optimale Anpassung an verschiedene Elek-
trodengeometrien durchgefiihrt werden. =
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Kleine Mittlere
Elektroden Elektroden
<25mm 25 mm — 60 mm

Ubergangs- GroBe

bereich Elektroden
60 mm —100 mm >100 mm
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Die im Unternehmen benétigten Elektroden lassen sich in verschiedene GroBenklassen unterteilen.

Vorteile sind unter anderen kiirzeste Liefer-
zeiten, da alle Elektrodenrohlinge ab Lager
lieferbar sind. Die Ausnutzung des Graphits
ist optimiert. Alles in allem ist dies die wohl
effizienteste Art, Elektroden in diesem Gro-
Renbereich herzustellen.

Im Bereich zwischen 60 mm und
100 mm Kantenldnge ist abzuwagen, wel-
che Elektrodenabmessungen sich wirt-
schaftlich standardisieren lassen. Liegt zum
Beispiel eine Spezialisierung auf ein Teile-
spektrum vor, reichen hdufig wenige Elek-
trodenabmessungen aus, um einen Grof3-
teil der Anwendungsfalle abdecken zu kon-
nen. Dazu ist aber in jedem Fall eine detail-
lierte Analyse notwendig. Fiir grol3e
Elektroden mit Kantenldngen tiiber 100

Trends p-genau
Das Fehlerrisiko wird minimiert

Der Bestellvorgang wird vereinfacht, da nicht eine
Vielzahl von Sonderabmessungen bestellt werden
muss. Damit wird auch das Risiko von Fehlern mi-
nimiert. Somit werden Ressourcen im Bereich der
Konstruktion und Administration geschont. Auch
sind die Lieferzeiten fiir Standardabmessungen
minimal. Wenn doch einmal ein Fehler auftreten
sollte, zum Beispiel beim Frasen, kann im Regelfall
ein Rohling aus einem Puffer entnommen und so-
mit ein Zeitverlust weitgehend verhindert werden.

28  werkzeug&formenbau - SPEZIAL

mm ist eine Standardisierung hdufig nur in
Sonderféllen wirtschaftlich. Diese grof3en
Elektroden werden in der Regel selten be-
notigt. Auch ist hier das notwendige Mate-
rialvolumen so grof3, dass es am wirtschaft-
lichsten ist, die Rohlinge maf3genau auf die
notwendige Grolle zu sagen und anschlie-
Bend mit einem Bohrbild zu versehen. So-
mit kann die Elektrode sofort ohne weitere
zeitraubende Arbeiten auf das Nullpunkt-
spannsystem montiert werden.

Komplettes Sortiment im Angebot
Diese Standardisierung fiihrt in den For-
menbaubetrieben zu einer Vielzahl von
Vorteilen. So muss bei der Elektrodenkons-
truktion nicht jedes Mal eine neue Grofie
fiir den Graphitrohling festgelegt werden,
stattdessen kann auf die beschriebenen
Standardmalfle zuriickgegriffen werden.
GTD bietet das komplette Sortiment an
Losungen rund um die Automatisierung
und Standardisierung von Graphitelektro-
den an. In Verbindung mit Premiumgra-
phitqualitdten sollen so beste Vorausset-
zung fiir die hochproduktive Herstellung
von Formen und Werkzeugen geschaffen
werden. <«

GTD Graphit Technologie GmbH,
D-35428 Langgoens, Tel.: 06403/9514-0,
www.gtd-graphit.de
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