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Erodieren -

erfolgreiche Existenz

Martin Halbgewachs
Tnhaber der MHFE. Steinbein-Hipfighein

Martin Halbgewachs, Jahrgang 1963, ist
gelernter Srahlformenbauer und legte nach
3 Praxisjahren als Facharbeiter seine Mei-
sterpriifung ab, arbeitete als Ausbilder in
einem kunscscoffverarbeitenden Becrieb.
Uber die berufliche Neuorientierung fand
er zur EDM.

Immer voller Einsatz

Funkenerosion verlangt stindige Arbeirts-
bereitschaft und kreacive Arbeitsablauf-
planung, auch nach Feierabend und am
Wochenende; die 40-Stunden-Woche bleibc
da Illusion.

Konsequent, wie Stahlformenbauer nun mal
sind, war der Sprung in die Selbstindigkeit
vorgezeichnet. Mit einer gebrauchren Senk-
erodiermaschine starter er 1992 als Lohn-
erodierer sein eigenes 1-Mann-Unterneh-
men. Seine Kunden sind zu 90% im
Umkreis von 30 Kilometer angesiedelt, die
Garantie fiir kurze Wege und schnelles
Reagieren auf unvermeidliche Werkzeug-
inderungen oder spitere Sonderwiinsche.

Liefertermine schneller als alle anderen und
kompromiBlose Qualititsarbeit machten
die MHF schnell zum geschiitzren Partner
iiber das eigentliche Erodieren hinaus.
Tangierende Technologien fithreen zu einem
rasanten Investitionsschub auch im Frisen,
Drehen und Flachschleifen.

Schwerpunkt blieb aber die Funkenerosion.
Zur manuellen Senkmaschine kamen bis
heute 3 CNC-4-Achsen gesteuerte Senk-
erodiermaschinen, 4 CHARMILLES Robofil
Schneiderodiermaschinen und eine Starc-
locherodiermaschine hinzu.

Das ,Fictern" der CNC-Senkerodierma-
schinen mit Elektroden fiihrre fast zwangs-
laufig zum Kauf eines Bridgeport Bearbei-
tungszentrums. Selbstredend, dall zlle
bendtigeen Bearbeitungswerkzeuge mic den
zugehirigen Werkzeughalcern, das Gesame-

investionsvolumen in schwindeleregende
Héhen treibt”, so die Aussagen des Jung-
unternehmers und weiter: .dazu noch die
Aufnahmen und Elektrodenhalter der drei
wichrigsten Erodierzubehérhersteller und
jeder von denen hat groBen- und gewichus-
abhiingig auch noch ein paar Varianten; da
werden simple Werkzeugschriinke schnell
zu gut gefiillten Tresore.”

EngpaB Programmieren

Bestens ausgeriister mit dem PEPS CAD-
CAM-System von Camtek, steht mit drei
vernetzten Programmierplitzen zwar aus-
reichen Kapazitit zur Verfiigung. dennoch
.klemmt” es hier immer wieder.

+Die Konturen werden immer komplexer
und filigraner, da sind schnelle Lsungen
niche immer leicht aus dem Armel zu
schiitreln, auch wenn du iiber einen hohen
technischen Ausriistungsstand verfiigst und
dich auf hervorragende Mirtarbeiter verlas-
sen kannst”, sagr der Fachmann.

Drabierosion

Qualifizierte Mitarbeiter,

mit grofer fachlicher Kompetenz und aus-
gepriger Einsatzbereitschaft, seien das
eigentliche Kapiral der Firma MHE
Martin Halbgewachs: . Bevor ich mich auch
nur von einem meiner Mitarbeiter trennen
wiirde, wechsele ich im Zweifelsfall eher
meinen Maschinenlieferanten®.

Die Entwicklung der Arbeitsplitze seir der
Firmengriindung 1992 ist naturgemil} ein
Spiegelbild parallel zu den Maschinen-
investitionen und zeugt von der enormen
Arbeitsmarkemortorik, die von engagierten
deutschen Klein- und Mirtelscandsbetrie-
ben ausgehr; das verdient hichsten Respeke
und sozialpolitische Anerkennung.

In den zuriickliegenden 6 Jahren entstanden
11 sichere Arbeitsplitze und dem Auflen-
stehenden driingt sich die Vermutung auf,
das die Zukunfrsentwicklung bei MHF nur
positiv verlaufen kann.

Ausdriicklich stelle Herr Halbgewachs die
gute Zusammenarbeit mit seiner Hausbank
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heraus, die Innovationskraft und Expan-
sionspline von MHF richeig einschitzt und
damit den Geschiiftserfolg ermiaglichc.

Ebenso klar ist allerdings auch, das mit dem
technischen Fortschrict, nur
bestens ausgebildete Fachkrifte, mit Freude
an der Arbeit und Einsatzwillen zu qualifi-
zierter Leistung eine Chance auf gesicherte,

zukunfscrichrige Arbeirspldrze haben.

rasanten

Wer erodieren kann, mull sich um seinen
Arbeirsplatz keine Sorgen machen.

Erfolgreich Erodieren

"Der Schwerpunkt unserer Titigkeir liegt
in der Draht- und Senkerosion als Lohn-
arbeit. Daneben fertigen wir auch Kompo-
nenten fiir Scanz- und Umformwerkzeuge,
komplecte  SpritzgieBwerkzeuge  fiir
Thermoplaste und Silikon sowie komplexe
Einzelteile fiir Maschinen.

Die interessance Palecte an Musterteilen aus
unserem Haus findet in den unterschied-
lichsten Bereichen wie z.B. in Kraft-
fahrzeugen, Elektrogerdten und -mororen,
Werkzeugmaschinen und im medizinischen
Bereich Verwehdung.

Durch unsere maschinelle Ausstatcung und
unser qualifiziertes 11kopfiges Team mit
fundiertem Fachwissen im Werkzeug- und
Formenbau kénnen wir schnell und kosten-
giinstig fertigen", gibt der Firmenchef
einen Uberblick zu seiner Fertigungstiefe.
Immer mehr Aufrrige kimen von der
Universitdr Stuttgart und dem Fraunhofer
Insritur; allesamr Muster- und Prototypen-
teile fiir die Forschung und Encwicklung.
Detailliertes, neugieriges Nachfragen wird
mirt einem freundlichen Licheln quitciert.

Formeinsatz
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Prégerabmen

Am Beispiel eines Formeinsatzes LiBt sich
guc das kombinierce Zusammenspiel von
Schneid- und Senkerosion erkennen.

Die Schrupp- und Schlicheelektrode mit
derselben Kontur aber unterschiedlichen
MaBen sind
Elekerolyckupfer geschnitcen, wobei iiber

zuerst  drahterosiv  in
den veriinderten Offset (parallele Schneid-
bahnverschiebung) die
Untermale fiir das Schruppen und anschlie-
Bendes Schlichten realisiert wurden.

Die anschliefende Senkerodierbearbeirung
kann dadurch um das
Stichmalfl versetzr, nacheinander in den

erforderlichen

automatisch,

Formeinsatz eingebrache werden.

CNC - Bahnerodieren,

also das synchrone Steuern aller 4 Achsen
im laufenden Erodierprozell, sonst cher
selten angewender, finder sich bei Firma
Halbgewachs an unterschiedlichsten Bei-
spielen wieder.

WwWir
Elekcroden-Formfrisen, verbrauchen viel

sparen uns das kostenintensive
weniger Elekcrodenmaterial, erzielen mit
der rotierenden Rundelekrrode bessere
Oberflichenqualitiiten, erodieren dank bes-
serer Spiilung erheblich kiirzer und kénnen
engere Mafitoleranzen priziser beherrschen,
um es in Kurzform auf einen Nenner zu
bringen”, so Martin Halbgewachs und
belegt es mit dem untenstehenden Beispiel
eines Prigerahmens fiir Heizkorper.

Der Innenvierkant mic den Mallen von
X=162,02xY=187,12 mm und einer Plus-
toleranz von 0.05 mm, sowie dem umlau-
fenden Radius 4 mm im Grund, ist mir 2
schoell auf der Drehmaschine gefertigten
Rundelektroden Durchmesser 10 mm, sehr
einfach zu erodieren.

Fiir die umlaufende Sicke auf dem Priige-
rand mit einem angedrehten Stirnradius von
1,5 mm gilt die gleiche Vorgehensweise.
Das Steuerprogramm ist eine simple Recht-
eckkontur, das an der Maschine problemlos
vom Bediener direkt erstellt werden kann.
Die 4 Bohrungen im Grund mic den
Durchmessern 25 H7 mm werden funke-
nerosiv  koordinatengeschliffen”.

+Nehmen Sie die Zeichnung mir, sonst ver-
steht es keiner, weil es zu einfach ist",
schmunzelt der Chef und weiter: ,wenn
jemand nicht weiter weili, soll er vorbei
kommen, wir haben das ganze Jahr ein offe-
nes Haus und freuen uns iiber jeden
Besuch”. = wir kiinnen es bestirigen.

Twin Power

Die Firmenfolge ist seit dem 7. September
1998 mit den Zwillingen ebenfalls erfolg-
reich geregelr.

Wir mullten das Bild einfach mitnehmen,
dokumentiert es doch sehr anschaulich die

Jahr-2000-Fihigkeir der Firma MHE

MHF Martin Halbgewachs
Funkenerosion
Obere Seewiesen 34

71711 Steinheim-Hopfigheim

Telefon: (07144) 82 17 32
Telefax: (07144) 82 17 33



