
SPITZENTECHNIK 
VON ANFANG AN

Wie ein roter Faden ziehen sich 
die Investitionen in die jeweils 
neuesten Technologien durch die 
Entwicklungsgeschichte des mitt-
lerweile 35 Mitarbeiter beschäf-
tigenden Betriebes. Bereits Ende 
der 60er Jahre wurde die erste 
Erodiermaschine installiert. Heu-
te bildet die Abteilung Erodieren 
mit je 5 Senk- und Drahterodier-
maschinen die grösste Produktiv-
Abteilung im Hause Bräm.

SCHRITT FÜR SCHRITT 
ZUR AUTOMATISIERUNG

Durch die kontinuierliche Analy-
se der Fertigungskosten sah die 
Geschäftsleitung bei den Rüst-
zeiten den geeigneten Ansatz zur 
Reduzierung der Durchlaufzeiten 

und zur Steigerung der Produk-
tivität. Bereits Ende der 90er 
Jahre wurden deshalb die ersten 
Rüstplätze für das Erodieren 
und Fräsen installiert und damit 
auch die Vorstufe für die Teilau-
tomatisierung durch Palettensy-
steme geschaffen. In dieser Zeit 
“ el auch die Entscheidung für 
Charmilles-Erodiermaschinen, 
die die Gebr. Bräm AG sowohl 
mit Qualität und Leistung als 
auch mit Beratungskompetenz 
und Service überzeugten.

ZWEI SYSTEME PRO-
BLEMLOS VERKNÜPFT

Mitte November 2005 wurde eine 
Drahterodiermaschine Robo“ l 
440 CC installiert. Zeitgleich 
nahm auch die aus der Senkero-
diermaschine Roboform 350 
und dem Handhabungsroboter 

«WorkMaster» von System 3R 
bestehende neue Fertigungszel-
le die Arbeit auf. Ein weite-
rer Schritt auf dem Weg zur 
Automatisierung erfolgte kurz 
danach mit der Inbetriebnahme 
einer Fräszelle. Für die Automa-
tisierungssysteme kam System 
3R zum Zug, da für die Gebr. 
Bräm AG Struktur, Handhabung, 
und Vernetzungsfähigkeit der 
Software des Schwedischen 
Automatisierungsspezialisten 
am besten zu den bestehenden 
Systemen und den beherrschten 
Abläufen passte. Die Spannsy-
steme von einem Drittlieferanten 
wurden beibehalten.

AUTOMATISIERUNG 
IN ALLEN EBENEN

Die Fertigungszellen erlauben 
mit dem palettisierten Werk-

stück- und Werkzeugwechsel 
eine von der Stückzahl unabhän-
gige Automatisierung. Dazu wird 
jedes Werkstück und jede Elek-
trode palettisiert gespannt, auf 
dem Voreinstellplatz vermessen 
und mit einer Chip-Id-Nummer 
versehen, die in der Datenbank 
des «Cell-Managers» von 
System 3R verwaltet werden. 
Alle Daten wie Vermassung, 
0-Punkt-Referenz sowie Be-
arbeitungsfortschritt sind im 
«Cell-Manager» gespeichert und 
können ” exibel und individuell 
abgerufen werden. So werden 
Schrupp- und Vorschlichtarbei-
ten oft in unbemannte Nacht-
stunden gelegt, um tagsüber 
bedienerintensives Messen und 
Feinarbeiten durchzuführen. 
Zeitgleich mit der Automatisie-
rung wurden weitere betriebliche 
Abläufe sowie andere CNC-Ma-
schinen datentechnisch vernetzt 

und in ein Gesamtkonzept 
eingebunden. Dadurch lassen 
sich durchgängige Prozessketten 
von der Planung bis zur Fertig-
stellung realisieren und durch 
Schnittstellen bei Inventor 11 
und Autocad 2002 Daten mit den 
Kunden schon in der Entwick-
lungsphase tauschen.

ERODIERZELLE SCHAFFT 
ZEITLICHE FREIRÄUME

Da schon vor der Automatisie-
rung durch den Palettenwechs-
ler «WorkMaster» mit Paletten 
gearbeitet wurde, fällt die Erhö-
hung der Maschinenstunden bei 
der Senkerodiermaschine Robo-
form 350 nicht so beeindruckend 
aus wie beim Fräsen. Mit einer 
Steigerung um rund 36 Prozent 
sieht sich die Gebr. Bräm AG mit 
ihrer Entscheidung bestätigt. 

ERODIERZELLE SCHAFFT 
ZEITLICHE FREIRÄUME
Die Fertigungspalette der Gebr. Bräm AG umfasst den Prototypenbau, die Herstellung von Einzel- und 

Serienteilen sowie von Stanzwerkzeugen, Formen, Vorrichtungen und Sondermaschinen, für die das 

Schweizer Unternehmen Erodierzellen als Schlüsseltechnologie der Präzision einsetzt.

 Mit Draht- und Senkerosion, Mehrach-

sen-Fräsen, Rund- und Flachschleifen, 

Drehen, Extrude-Honen und Polieren hat 

die Gebr. Bräm AG die wichtigsten Bearbei-

tungsverfahren im Hause. Laserschneiden, 

-schweissen und -beschriften, elektro-che-

misches Bearbeiten sowie Mikro-Wirbel-

schleifen als Zukunfstechnologien runden 

das Bearbeitungsspektrum ab.
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Spanlose Bearbeitung

… Roboform 200

… Roboform 350 mit Workmaster 

von System 3R

… Roboform 31

… 2 Robo“ l 200

… Robo“ l 2000

… Robo“ l 4020 SI

… Robo“ l 440 CC

… HD 30

Spanende Bearbeitung

Mehrachsen-Fräsmaschinen

Rundschleifen

Flachschleifmaschinen

CNC Drehen

Extrude-Honen

Sonstige Bearbeitung

Electro Chemical Machining

Mikro-Wirbelschleifen

Laser

Spannsysteme

System 3R

Programmierung

durchgängiges CIM-System

Inventor 7

Autocad

Messen, Prüfen

3D-Koordinatenmessmaschine DEA 

Global Image Das ECM-Verfahren ist ein elektroche-

misches Senkerosionsverfahren mit 

vibrierender Elektrode und geregeltem 

Arbeitsspalt. Zwischen Elektrode und 

Werkstück wird ein gepulster Gleich-

strom angelegt. Das Werkstück löst 

sich entsprechend der Geometrie der 

nachfahrenden Elektrode anodisch auf. 

Es entstehen komplexe geometrische 

Formen in nahezu allen Metallen, wie 

z.B. in hoch vergüteten Stählen, Wälz-

lagerstählen, pulvermetallurgischen 

Stählen sowie in Superlegierungen.

 An der ECM-Maschine wird eine 

Mehrfachbearbeitung eingewechselt.

STICHWORT
ECM … ELECTRO CHEMICAL 
MACHINING

DAS UNTERNEHMEN
GEBR. BRÄM AG

 ECM ist bei der Gebr. Bräm AG ein «jun-

ges» Bearbeitungsverfahren und wird vom 

Unternehmen aus Dietikon vorwiegend für 

Serien-Erosionsteile mit ” achen oder offenen 

Konturen eingesetzt.

Mussten zuvor Erodieraufträgen 
mangels Kapazitäten etwas 
zurückstehen, kann das Unter-
nehmen heute dank der Automa-
tisierung seine Stärken besser 
ausspielen und auch neue Kun-
denkreise ansprechen. Durch 
die Erhöhung der produktiven 
Stunden werden Kapazitäten 
an anderen Erodiermaschinen 
frei, was den Mitarbeitern zu-
sätzlichen Handlungsspielraum 
einräumt, beispielsweise bei 
der 100-Prozent-Kontrolle ihrer 
Arbeitsergebnisse. Mit einer Ka-
pazität von 60 bis 80 Elektroden 
und etwa 40 Werkstückpaletten 
im «WorkMaster» lässt sich die 
meist unter hohem Termindruck 
stehende Arbeit sehr effektiv 
organisieren und dabei auch die 
Bearbeitungsprioritäten eines 
Auftrags einfach verändern. Die 
modulare Software für die ” exib-

le Automation sorgt dafür, dass 
das Bearbeitungsprogramm 
auch bei chaotischer Beladung 
die richtige Elektrode und das 
richtige Werkzeug zur richtigen 
Zeit einwechselt und wieder 
einlagert. Zusätzliche Sicherheit 
bei der unbemannten Schicht 
gibt die Fehlerübermittlung per 
SMS. Per Internet kann dann 
der verantwortliche Operateur 
auf die Steuerung zugreifen, was 
ihm die Entscheidung erleich-
tert, ob sich die Störung aus der 
Ferne beheben lässt oder ein 
Eingreifen vor Ort erfordert.

  Nach CAD-Daten vom Kunden wird kon-

struiert und nach Wirtschaftlichkeits- und 

Qualitätskriterien die Bearbeitungstechno-

logien festgelegt.

 Die auf Palettensystemen von Erowa 

vorgespannten Werkstücke werden am 

Voreinstellplatz vermessen.

 Die Arbeitsergebnisse werden in einer 

100%-Kontrolle vom verantwortlichen Ma-

schinenbediener geprüft und dokumentiert.

 Werkstückpaletten und Elektroden werden 

mit «WorkMaster» automatisch eingewech-

selt, wodurch die Maschinenlaufzeit der 

«Roboform 350» verdoppelt werden konnte.
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