
REPORT+
RESULTS

REPORT+RESULTS    LAUER HARZ
10



L•automazione aumenta 
il processo di erosione del 50%
In virtù di un sistema basato sull•uso di elettrodi applicati al pezzo in lavorazio-
ne, l•azienda Lüdenscheider è riuscita ad aumentare del 30% il carico massimo 
della «Roboform 550� » e della «Roboform 350� ». Il «ToolPartner» di System 3R 
è applicato ad entrambi gli impianti di elettroerosione a tuffo  e funge da cella 
per tutte le operazioni di elettroerosione a tuffo.

LAUER HARZ

 «Roboform 350� » e «Roboform 550� » con al centro 

«ToolPartner», che può essere caricato con gli elet-

trodi disposti in modo casuale. Successivamente, il 

programma «Sigma», che prepara i dati necessari alla 

lavorazione, allinea gli elettrodi nella giusta sequenza 

e li re-indirizza agli impianti di elettroerosione a tuffo; 

in tal modo diventa quindi possibile l•esecuzione di 

operazioni e lavori in parallelo senza incontrare alcun 

genere di dif“ coltà. 

SVILUPPO IN TAPPE SUCCESSIVE
Potendosi avvalere di tre impianti di elettroerosione a tuffo 
e cinque impianti di elettroerosione a “ lo di Charmilles, 
Lauer Harz è un costruttore di stampi e di utensili assai 
bene equipaggiato; nel suo processo di produzione Lauer 
Harz ha introdotto e integrato l•elettroerosione, facendone 
l•elemento di massima importanza. Al “ ne di ridurre la 
pressione dei costi, l•amministratore Kurt Harz decise di 
automatizzare il processo di elettroerosione a tuffo, che 
richiede in genere notevoli investimenti in termini di tempo 
di realizzazione. Fu così che alla Roboform 350�  si aggiun-
se in un primo momento il sistema d•uso «QCRi», un•inno-
vazione sviluppata in esclusiva da Charmilles. 

In una seconda fase, Lauer Harz investì nel sistema 
«ToolPartner» della System 3R, che si serve degli impianti 
di erosione a tuffo Roboform 350�  e 550�. In virtù della 
loro elevata af“ dabilità e capacità di autonomia, entram-
be le macchine si rivelarono naturalmente predestinate 
ad essere impiegate nell•automazione. Il carico massimo 
delle macchine fu incrementato del 30% e Lauer Harz 
riuscì sistematicamente di volta in volta a compensare la 
pressione dei costi sempre crescente. 
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ORGANIZZAZIONE ADEGUATA
Tuttavia, la sola erosione automatizzata non permette di 
ottenere signi“ cativi incrementi nella resa di produzione. 
Soltanto un•organizzazione speci“ camente adeguata alle 
realtà locali delle of“ cine consente di giungere a registra-
re una signi“ cativa riduzione dei tempi di esecuzione di un 
dato programma. L•esempio «Parte interna dell•interrut-
tore» mostra la modalità in base alla quale Lauer Harz ha 
organizzato il processo di produzione:

1 Preparazione all•analisi e all•elaborazione dei dati del-
l•articolo «Parte interna dell•interruttore» del cliente 
con il sistema CAD «Catia».

2 Costruzione degli stampi ad iniezione per materie 
plastiche e pressofusione.

3 Determinazione e de“ nizione delle tecnologie di lavo-
razione. Ottimizzazione dello stampo tenendo conto 
dei vantaggi del cliente.

 La parte interna di un 

interruttore venne pro-

dotta per pressofusione 

in serie per più di mezzo 

milione di volte usando 

una materia plastica 

PUM: i suoi risultati (VDI 

20) dimostrano e ga-

rantiscono la massima 

sicurezza di qualità e 

precisione.
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4  Determinazione e generazione degli elettrodi dal pro-
gramma CAD. Emissione dei dati per l•erosione a “ lo e 
per la fresatura.

5  Erosione a “ lo e fresatura degli elettrodi di rame e 
degli elettrodi di gra“ te (si veda la parola chiave «pro-
duzione degli elettrodi»).

6  Perforazione dei fori di ingresso per mezzo della fora-
trice per elettroerosione Charmilles HD 30.

7  Erosione a “ lo di tutti i fori e dei contorni esterni del-
l•inserto dello stampo con Robo“ l 2020 di Charmilles.

8  Pre-regolazione degli elettrodi e del pezzo in lavora-
zione. Trasmissione dei dati ai codici elettronici 
(«chips») «ToolPartner» “ ssati e applicati al porta 
elettrodi e al pallet del pezzo in lavorazione.

9  Il sistema d•uso «ToolPartner» viene dotato degli 
elettrodi e dei pezzi in lavorazione “ ssati tramite 
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pallettizzazione. In virtù del sistema di riconoscimento 
automatico dei codici elettronici («chips»), è possibile 
eseguire il caricamento in modo casuale. 

10  Distribuzione degli elettrodi per mezzo del program-
ma «Sigma» di GF AgieCharmilles, che prepara i dati 
necessari alla lavorazione.

11  Inizio del processo di erosione con modalità di fun-
zionamento 24 ore su 24. I pezzi in lavorazione e gli 
elettrodi vengono portati ed asportati automaticamen-
te dal «ToolPartner»; le Roboform 350�  e 550�  eseguo-
no con grande af“ dabilità il processo di erosione della 

«parte interna dell•interruttore», in modo tale che si 
rivela possibile mantenere una tolleranza nell•ordine 
del centesimo e del decimo di millimetro su tutto lo 
stampo.

12  Successivamente, la rielaborazione dell•inserto dello 
stampo, l•inserimento/montaggio nella pressa a inie-
zione e la produzione del risultato “ nale costituiscono 
gli ultimi e conclusivi passi del processo di produzione 
di Lauer Harz.

Grazie all•integrazione della 
cella di produzione «erosione a 
tuffo» fu possibile aumentare il 
carico di entrambe le Roboform 
Charmilles del 30% e la 
produttività dell•intero reparto 
di elettroerosione addirittura 
del 50%.
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Kerkhagen 12

D-58513 Lüdenscheid

Germania

Telefono: +49-(0)2351-95 43 90

Fax: +49-(0)2351-95 43 927

Contatto

Kurt Harz

www.lauerharz.de

info@lauerharz.de

Lavorazione senza asportazione truciolo

Roboform 350�  con QCRi

Roboform 350�  e 550�  con System 3R

Robo“ l 2000

Robo“ l 2020 SI

Robo“ l 4030 SI

Robo“ l 6020 SI

Robo“ l 440 CC

HD 30

Lavorazione con asportazione truciolo

Macchine fresatrici a più assi 

Macchine levigatrici

Sistemi modulari di manipolazione

Erowa

System 3R

Hirschmann

Programmazione

Catia V5 (Elettroerosione a tuffo)

Peps (Elettroerosione a “ lo)

Sigma (Produzione integrata)

Mastercam (Fresatura)

Misurazione, Collaudo

Zeiss Vista

LA SOCIETÀ
LAUER HARZ

L•accresciuta capacità di carico dei tre impianti Charmilles 
per l•elettroerosione a tuffo in virtù dell•introduzione 
dell•automazione ha fatto sì che tali impianti potessero 
essere «alimentati» con elettrodi anche in una successio-
ne decisamente più rapida. Come soluzione sviluppata in 
esclusiva, la Lauer Harz ha di conseguenza creato un fun-
zionamento a piazzamento multiplo per la realizzazione di 
elettrodi per mezzo della fresatura. In tal modo si è potuto 
applicare il concetto ad un numero più elevato di elettrodi 
(“ no a 40 elettrodi), per poi procedere successivamente 
con la fresatura. 

Un punto di riferimento nel settore, che nella macchina 
fresatrice assicura e garantisce un•installazione più sem-
plice e rapida. Un ulteriore punto a favore per l•affermazio-
ne di una «organizzazione adeguata».

PAROLA CHIAVE
CREAZIONE DEGLI ELETTRODI
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KURT HARZ, Amministratore di Lauer Harz

Sull•elettroerosione pesa una signi“ cativa pressione dei costi. Con lo sviluppo in tappe 

successive dell•elettroerosione a tuffo “ no alla realizzazione della cella completa 

di produzione siamo riusciti a mantenere la nostra competitivi tà ad ottimi livelli 

concorrenziali, ed anzi a darle un ulteriore impulso.
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