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1. Uhren- und Schmucktag, 27. November

Seite

Bis 10:15 Uhr Eintreffen der Besucher/Get together

10:15-10:20 Uhr  BegriiBung durch Holger Réhr,
Chefredakteur mav/Automationspraxis/additive

10:20-10:30 Unr  BegriiBung durch Geschéftsleitung Chiron

10:30—-11:00 Unr  Keynote: CONCEPT CNC DESIGN
,Eine filigrane Herausforderung:
Die Zerspanung von Zifferblattauflagen”

11:.00-11:25Unr  Espi 4
,Digital vom 3D-Modell zum 1. Fertigteil mit Minimalaufwand
auf den Chiron-Maschinen anhand der Espi-Losung”

11:25-11:50 Uhr ~ Yerly 5
»Spannmittel im Dienste der Uhrenindustrie”

11:50 = 12:15 Uhr  Louis Bélet 6
,Bearbeitung von bleifreiem Messing*

12:15-13:30 Uhr  Mittagspause inkl. Betriebsrundgang

13:30-13:55Uhr ~ Motorex 7
,Produktivitdtsgewinne durch digitalisiertes und automatisiertes
KSS-Management”

13:55-14:20 Uhr  HB Microtec 8
,Symbiose zwischen WKZ & Strategie, Uhrengehduse wirtschaftlicher
bearbeiten! — Ihr Losungsanbieter fir Zerspanungstechnologie*

14:20 —14:45Unr ~ Tornos 9
, Technologie und Produkte fiir die Mikro-Drehbearbeitung*

14:45-15:10 Unr  C. Hafner 10
L,Additive Fertigung mit Edelmetallpulver*

15:10—15:40 Uhr  Kaffee- und Gespréchspause

15:40-16:05Unr  Haas Schleifmaschinen 20
,OptibGrind — Neuartiges 5-Achs-Schleifen von Freiformfléchen
durch optimierte Werkzeuganstellung*

16:05-16:30 Uhr  Stéubli 11
L,Uhrenindustrie: Die Mehrwerte der Robotik”

16:30 —17:00 Unr  Chiron 12

JIntelligente Fertigungsldsungen fiir die Luxus- und
Prézisionsindustrie*

Abschlussdiskussion und individuelle Gesprache
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10. Medizintechnisches Kolloguium, 28. November

November | 2019

Seite

Bis 09:15 Uhr Eintreffen der Besucher/Get together

09:15—-09:20 Uhr  BegriiBung durch Holger Rohr,
Chefredakteur mav/Automationspraxis/additive

09:20 — 09:30 Uhr  BegriiBung durch Geschéftsleitung Chiron

09:30—10:00 Unhr  Keynote Marquardt
L,Funktionale Oberfldchen von Implantaten*

10:00-10:25 Uhr ~ Espi 13
,Digital vom 3D-Modell zum 1. Fertigteil, perfekt geeignet fiir die
Umsetzung der neuen EU-Verordnung MDR, anhand der Espi-Ldsung
auf Chiron-Maschinen®

10:25—-10:50 Unhr  Chiron 14
,ConditionLine — Zustandstiberwachung statt Bauchgefiihl*

10:50 —11:20 Uhr  Kaffee- und Gespréchspause

11:20 = 11:45 Uhr  Louis Bélet 15
,Bearbeitung von Torx-Geometrien mit Mikrofraser”

11:45-12:10 Uhr ~ Yerly 16
,Sie verlangen nach Flexibilitdt in der Produktion? —
Yerly Mécanique stellt Ihnen die Mittel zur Verfugung*

12:10-12:35Uhr  HB Microtec 17
,Knochenplatten mit scharfsinnigen Tools smart optimieren! —
Ihr Losungsanbieter flir Zerspanungstechnologie®

12:35-13:50 Uhr  Mittagspause inkl. Betriebsrundgang

13:50—-14:15Uhr ~ Motorex 7
,Mehr Sicherheit im Prozess durch digitalisiertes und automatisiertes
KSS-Management”

14:15-14:40 Uhr ~ Tornos 18
,Tornos-Ldésungen in der Medizintechnik*

14:40 - 15:05 Uhr  Trumpf 19
L4Additive Fertigung in der Medizintechnik — von Research &
Development zur Serienproduktion*

15:05-15:35 Uhr  Kaffee- und Gespréchspause

15:35-16:00 Unr  Haas Schleifmaschinen 20
,0ptibGrind — Neuartiges 5-Achs-Schleifen von Freiformflachen
durch optimierte Werkzeuganstellung*

16:00 —16:25 Uhr  Stéubli 21
,Medizintechnik: Die Mehrwerte der Robotik"

16:25—-16:50 Uhr ~ Hexagon Manufacturing Intelligence 22

JIntelligente CNC-Fertigung in der Medizintechnik*

Abschlussdiskussion und individuelle Gesprache

mav Fachforum Mikroprizision | 3.



Dynamic I
Pracess Confrol

© FERTIGUNGSPROZESS DIGITALISIEREN UND KONTINUIERLICH REGELN

Mit minimalem Aufwand zum

ersten Fertigteil

Wie kann man vom 3D-Modell bis zum ersten Fertigteil den ganzen
Ablauf digitalisieren und den Fertigungsprozess anschlief3end konti-
nuierlich regeln? Diese Fragen hat sich Espi gestellt und bietet mit
seinen Produkten Scanflash und Tool'sDriver die entsprechenden
Losun gen an. Autor: Matthdus Ziircher, Verkaufsleiter Frankreich & Manager Export

.4 | mav Fachforum Mikroprizision

Immer mehr Firmen
benutzen heute ein
CAM-System um die
Bearbeitungsprogram-
me zeitparallel zu er-
stellen und zu testen.
Somit konnen die hoch
komplexen  Bearbei-
tungsmaschinen  mit
einer hohen Verfiigbar-
keit weiterverwendet
werden. Um diese Pro-
duktivitit noch weiter
zu steigern und die
Ausschussquote  der
Fertigteile auf ein Mi-
nimum zu reduzieren,
bietet Espi die Scan-
flash-Maschinen und
die Tool’sDriver-Soft-
ware an.

Offline-Pro-
grammierung

Zur Programmierung
der Maschinen kénnen
Anwender ihre ge-
wohnte CAM-Soft-
ware verwenden. So-
mit kann der Program-
mierer den gesamten
Bearbeitungs- und
Messprozess offline er-
stellen und testen.

In Verbindung mit der

Fachforum Mikroprazision

Tool’sDriver-Software, kann der
Programmierer die Messergebnisse
von den Scanflash-Maschinen, die
tber eine Messgeschwindigkeit
von mehr als 250 Messpunkte pro
Minute verfiigen, automatisch in
Korrekturwerte fiir seine Bearbei-
tungsmaschinen umwandeln und
diese iiber eine Ethernet-Verbin-
dung direkt in die entsprechenden
Maschinenparameter iibertragen
oder als Unterprogramm den ent-
sprechenden Maschinen zur Verfi-
gung stellen.

Einrichtung durch
Fachkrafte

Die Verbindungen zwischen dem
CAM-System, den Werkzeugma-
schinen und den Espi-Produkten
werden durch Fachleute wihrend
dem entsprechenden Turnkey-Pro-
jekt umgesetzt und getestet. Der
ganze Datenaustausch kann beid-
seitig protokolliert werden und er-
moglicht somit eine einfache Uber-
sicht fir das Qualititsmanage-
ment. Somit bietet Espi mit seinen
Produkten eine sichere und schnel-
le Digitalisierungslosung  vom
3D-Modell bis zum ersten Fertig-
teil an. o

Espi
www.espi.fr
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© BEFESTIGUNG VON MIKROPRAZISIONSKOMPONENTEN

Spannvorrichtungen
Im Dienste der Uhrenindustrie

Das neueste Mitglied der Yerly-Produktpalette, das 32 mm-System,
wurde entwickelt, um die Befestigung von Komponenten im Mikro-
prazisions-Sektor zu ermoglichen und damit der Nachfrage des Uh-
renmarktes nachzukommen.

Spannmittel fiir
32 mm-System.

November | 2019

Das und

Palettier-
Spannsystem, welches vor rund 20
Jahren patentiert wurde, ist eines

integrierte

der wichtigsten Produkte der Fir-
ma Yerly. Das System bietet eine
grofle Auswahl an Spannvorrich-
tungen und -methoden: Backen,
Schraubstocke, Zangen, Spannfut-
ter, Niederhalter, Klemmen oder
Vakuum. Das System bietet auch
den Vorteil, dass damit alle Arten
von Maschinen ausgeriistet wer-
den konnen: Drehmaschinen, Be-
arbeitungszentren, Frasmaschinen,
Poliermaschinen, Transfermaschi-
nen, Roboter usw. — Das urspriing-
liche Konzept (Mittelbohrung, in-
tegrierte Lufteinldsse) ermoglicht
seit jeher eine dufSerst prizise Posi-
tionierung in
der Groflen-
ordnung von
2 pm. Zudem
kann mit ver-
stellbaren An-
schlagen der
Backen-Weg

prézise einge-

Autor : Dominique Girardin, CEO

‘ MikroS-Prototyp, der sowobl in der Kon-
zeption als auch in der Ausfithrung durch
die Hochschule HE-Arc hergestellt wurde.

stellt werden. Das macht das Sys-
tem einzigartig.

Das Yerly-System kann an allen
Standardmaschinen eingesetzt
werden und verbessert dadurch die
Flexibilitait des Bearbeitungspro-
zesses erheblich. So ist es moglich,
Arbeiten an Stangen- und/oder
Rohlingen und
gleichzeitig das Spannmittel sehr
schnell auszuwechseln. Die Sorti-
mente 60, 100 und 140 sind be-
reits bei vielen Uhren- und Uhrma-

chermarken im Einsatz.

auszufithren

Um die gesteigerte Nachfrage des
Uhrenmarktes nach Befestigungs-
methoden fir Komponenten im
Mikroprizisions-Sektor zu befrie-
digen wurde das 32 mm-System
entwickelt.

Bei der Entwicklung einer Nach-
bildung eines klassischen Bearbei-
tungszentrums im Format 1:5
durch die HE-Arc (Hochschule des
Arc jurassien) entwickelte sich eine
enge Zusammenarbeit mit der Fir-
ma Yerly. Ziel dieses Projektes ist
es, Werkstiicke, welche nicht viel
grofSer sind als ein Uhrengehiuse,
hoher Prizision und Ge-
schwindigkeit zu bearbeiten, bei
gleichzeitiger ~ Begrenzung  des
Platzbedarfs und des Stromver-
brauchs. Die maximale Abmes-
sung des Werkstiickes betrigt da-
bei in etwa 50 x 50 x 50 mm.

mit

Mehrere Unternehmen haben das
Konzept der HGB-Friasmaschinen
ubernommen, entsprechende Ma-

YERLY %

schinen entwickelt und beginnen
nun, diese Methode im Uhrensek-
tor zu etablieren.

Die pneumatische Basis ermoglicht
einen sehr schnellen Wechsel der
Spannmittel und erlaubt auch die
Verwendung einer Zugstange samt
mittigem Durchgang, mit dem
Ziel, die verbundenen Spannmittel
in Bewegung zu versetzen. Zusatz-
lich verfugt die Basis tber vier
Bohrungen, durch welche Druck-
luft geleitet werden kann, um die
pneumatischen Spannmittel in Be-
wegung zu versetzen.

Das 32 mm-System macht es mog-
lich, sowohl das Spannmittel als
auch das Werkstiick mit einem Ro-
boter zu wechseln.

Ausziehbare Zangen mit integrier-
tem Stoffel ermoglichen es, das
Spannmittel und das Werkstiick
gleichzeitig von einer Maschine
auf eine oder mehrere weitere Ma-
schinen zu verschieben, ohne dabei
die dufSerst prizise Positionierung
des Werkstiickes zu beeintrachti-
gen. Somit kénnen Messvorginge,
der Feinschliff oder andere Aufga-
ben in den Fertigungsprozess inte-
griert werden, das
Werkstick erneut und mit einer

ohne dass

geringeren Positionierungs-Genau-
igkeit eingespannt werden muss.
Die Spannmittel fir das 32 mm-
System sind nicht nur auf den Ein-
satz in kleinen Maschinen be-
schrinkt, sondern konnen auch als
Module auf grofleren Anlagen ein-
gesetzt werden.

Yerly Mécanique hat sich die Ent-
wicklung spezifischer, kundenori-
entierter Spannsysteme auf die
Fahne geschrieben, verbunden mit
dem Ziel, eine signifikante Verkiir-
zung der Riistzeit zu erreichen ©

Yerly Mecanique SA
www.yerlymecanique.ch
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Swiss Cutting tools
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© MIKROWERKZEUGE MIT HOCHSTER GENAUIGKEIT FUR DIE UHREN- UND SCHMUCKINDUSTRIE

Bearbeitung von Messing bleifrel

Messing ist eine Legierung aus Kupfer und Zink, wobeli zusatzliche
Legierungsbestandteile vorkommen konnen. Die wohl bekannteste
Messinglegierung ist die Kupfer-Zink-Blei-Legierung. Dieses Mes-
sing hat bestimmte physikalische Eigenschaften wie z. B. die gute

Zerspanbarkeit.

VHM-Expert-
Bobrer Referenz
375

Bild: Louis Bélet

VHM-
»Expert“-Friser
Referenz 1820

Die Uhren- und Schmuckindustrie
verwendet einen GrofSteil dieser
Messinglegierungen vor allem we-
gen ihrer guten trockenen Zer-
spanbarkeit.

Die heutige Umweltpolitik ver-
langt jedoch, die Giftstoffe, wie
zum Beispiel Blei, aus den Legie-
rungen zu entfernen. Um das Blei
zu ersetzen, werden ,komplexe®
oder ,bindre“ Legierungen einge-
setzt. Dies bedeutet eine grofle
Umstellung in der Bearbeitung der
neuen Legierungen.

Dabei kann die Trockenbearbei-
tung nicht mehr wirtschaftlich um-
gesetzt werden. Die Standzeiten
der Werkzeuge werden stark redu-
ziert, wenn «komplexe» Messing-
legierungen wie zum Beispiel
CuZnSi (Ecobrass) bearbeitet wer-
den sollen. Bei dieser Legierung
nimmt das Silicium die Funktion
der kurzbrechenden Spine ein. Je-
doch ist eine Trockenbearbeitung
nicht mehr wirtschaftlich umsetz-
bar.

Bei einer ,,bindren“ Messinglegie-
rung haben wir hingegen das Pro-
blem der langen Spine. Diese wi-
ckeln sich oft um das Werkzeug
herum und die Werkzeuge werden
dadurch beschadigt. Ebenfalls mit
dieser Legierungsart ist eine wirt-
schaftliche Produktion nicht um-
setzbar, da die Maschine nicht
mehr automatisch bedient werden
kann.

Somit zeigt sich, dass die Bearbei-
tung von bleifreiem Messing nicht
mehr ganz so einfach zu realisieren

.6 | mav Fachforum Mikroprizision

Autor: Sinan Akyol, Verkauf und Beratung

ist. Dies trifft vor allem auf die Uh-
ren- und Schmuckindustrie zu, wo
Mikrowerkzeuge mit hochster Ge-
nauigkeit eingesetzt werden.

Das Ziel von Louis Bélet SA war
somit, neue angepasste Werkzeuge
herzustellen. Mittels Versuchen
mit der hauseigenen Frasmaschine
wurden Zerspanresultate erfasst.
Die Bearbeitungsresultate wurden
untersucht und die Werkzeuge
dementsprechend angepasst. Da-
bei wurden die ,Expert“-Werk-
zeuge fur die Bearbeitung von
Messing entwickelt.

Der VHM-, Expert“-Bohrer (Refe-
renz 375) ist eine Kombination
aus zwei bereits bestehenden Mes-
singbohrern. Dabei wurden die
zwei vorteilhaften Schneidegeome-
trien in einem Werkzeug vereint.
Durch eine geeignete Beschichtung
und mittels Kantenpraparationen
konnten die Werkzeuge auf ein
Maximum hinsichtlich der Effi-
zienz wie Schnittgeschwindigkeit
oder Standzeit gesteigert werden.
Der VHM-, Expert“-Fraser (Refe-
renz 1820) ist ebenfalls eine Kom-
bination aus zwei bereits bestehen-
den Messingfrasern. Dabei wur-
den ebenfalls die Beschichtungen
und Kantenprdparationen unter-
sucht. Die Versuche haben dabei
gezeigt, dass die unbeschichtete
Ausfithrung die besseren Frasbil-
der beztglich Oberflichengiite
oder Gratbildung aufweist. Jedoch
lassen sich die Standzeiten nur
durch Beschichtung und Kanten-
priaparation erhohen. Somit emp-

-
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»Legostein®“

fiehlt sich eine Schrupp- und
Schlichtstrategie zu verfolgen, wo-
bei ein beschichtetes Schrupp-
werkzeug und ein unbeschichtetes
Schlichtwerkzeug eingesetzt wer-
den.

Zum Schluss wurde noch der Ein-
satz von polykristallinen Diamant-
Werkzeugen (PKD) untersucht.
Dabei wurde festgestellt, dass die
Standzeiten und die Schnittge-
schwindigkeiten verglichen mit
den Hartmetallwerkzeugen aufSer-
ordentlich erhoht sind. Die Grat-
bildung ist beim Frisen jedoch
nicht zu vernachldssigen. Die
Oberfliachengiite hingegen ist be-
eindruckend, fast vergleichbar mit
einer polierten Oberfliche. Er-
staunlicherweise kann man zudem
die PKD-Werkzeuge beschichten,
wobei die Standzeiten und die
Oberflachengiite erhoht werden.
Das Fazit zu der Bearbeitung von
bleifreiem Messing ist somit, dass
die ,bindren“ und ,komplexen®
Legierungen wirtschaftlich bear-
beitet werden konnen. In der Mi-
krozerspanung sind jedoch nicht
nur die Werkzeuge ein entschei-
dender Faktor, sondern auch die
Betriebsmittel wie Spanmittel, Ma-
schine und Schmierol, die ebenfalls
angepasst werden miissen, um die
wirtschaftliche Herstellung me-
chanischer Komponenten zu er-
moglichen. o

Louis Bélet SA
www.louisbelet.ch
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© ALS HERZ DER PRODUKTION MUSSEN BEARBEITUNGSZENTREN ZEITGEMAB VERSORGT WERDEN

Motorex automatisiert
das Prozessfluid-Management

Motorex blickt mit Uber 100 Jahren Erfahrung in der Forschung,
Entwicklung und Produktion von hochwertigen Schmierstoffen und
Spezialprodukten stets auch uber den Produkte-Horizont hinaus:
Mit der Motorex COOLANTBOX fur Kihlschmierstoffe (KSS) und der
Motorex NEATBOX fur Schneiddle konnen Prozessfluids effizienter
genutzt werden.

November | 2019

MOTOREX COOLANT BOX

x
)
g
S
3
°
>3
e
m

MOTOREX NEATBOX
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Bild: Motorex

»Bearbeitungsfluide sind im Pro-
duktionsprozess so wichtig wie
das Blut im lebenden Organismus.
Beide Flussigkeiten mussen vielfal-
tige Aufgaben gleichzeitig und
tiber lange Zeiten erfillen. Fur bei-
de Flussigkeiten gibt es klare Be-
wertungsmerkmale und Anforde-
rungen. Ist das Anforderungsprofil
auch nur in einem wichtigen Be-
reich nicht ausreichend erfiillt, be-
deutet dies in beiden Fillen Ein-
schrinkungen oder das Versagen
des Gesamtsystems. Wichtig sind
daher die richtigen Ausgangsbe-
dingungen und die Uberwachung
der Performance dieser Betriebs-

Autor: Adrian Schoch, Leiter Applikation

Intelligentes Kiiblschmierstoff-Managementsystem

- Autonomes Mischen, Dosieren und Nachfiillen

- Verbindert Maschinenstillstande wegen KSS-Mangel

- Optimale Filtration des KSS und Fremdaolabscheidung
- Umfangreiches Monitoring (Verbriuche, Konzentration,
Temperatur, pH-Wert, Leitfiahigkeit)

- Bakterienwachstum wird verhindert

- Hobe Prozesssicherheit, geringe Betriebskosten

Intelligentes Schneidol-Managementsystem

- Mengengesteuertes und autonomes Nachfiillen

- Verbindert Maschinenstillstande wegen KSS-Mangel

- Umfangreiches Monitoring (Verbriuche, Viskositdit, Verschmut-

- Optimale Filtration des Schneidols
- Reduzierung der Schneidolentsorgung von bis zu 80 %
- Hobe Prozesssicherbeit, geringe Betriebskosten

flissigkeiten®. Quelle: Prof. Giin-
ter Schmitt, FH Siidwestfalen, Vor-
wort zum GfKORR-Seminar

Maschinenbefillungen
effizienter nutzen

Die wesentlichen Produktionsfak-
toren im Fertigungsprozess sind
Bearbeitungscenter, Werkzeug und
Bearbeitungsfluid. An der Schnei-
de entscheidet sich, was daraus
wird. Abweichungen mindern ne-
ben der Prizision der Bauteile
auch die Effizienz des gesamten
Fertigungsprozesses. In Bearbei-
tungszentren befinden sich mehre-

re hundert Liter des auf den Zer-
spanungsprozess ausgelegten
Kiihlschmierstoffs oder Schneido-
els. Diese Ressource gilt es optimal
zu nutzen. Heute iibliche, meist
manuelle Messungen und wo-
chentliche Analysen gentugen den
hohen Anspriichen eines moder-
nen Produktionsbetriebes schon
lange nicht mehr.

Automatisches Prozess-
fluid-Management

Motorex bietet den zukunftsorien-
tierten Anwendern mit den Pro-
zessfluid-Managementsystemen
MOTOREX COOLANTBOX
und MOTOREX NEATBOX die
smarte Losung fiir das autonome
Nachfiillen, Pflegen und Uberwa-
chen von Prozessfluiden. Der Ein-
satz der platzsparenden Boxen,
welche bis zu sechs Bearbeitungs-
zentren versorgen konnen, zahlt
sich innerhalb kiirzester Zeit aus —
denn Maschinenbefullungen sind
wertvoll!

Fitness aus der
MOTOREX Box

Motorex verordnet mit den zwei
Spezialgeriten, der COOLANT-
BOX fiir wassermischbare Kuhl-
schmierstoffe und der NEATBOX
fiir Schneidole, den Bearbeitungs-
fluiden ein Fitnessprogramm. Da-
bei stehen Ausdauer, Uberwa-
chung und Pflege der Maschinen
auf dem Trainingsplan.

Als Herz der Produktion miissen
Bearbeitungszentren  zeitgemafd
versorgt werden — das System von
Motorex schafft die idealen Vo-

raussetzungen dazu. O

Motorex AG Langenthal
www.motorex.com
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© ENTWICKLUNG UND HERSTELLUNG VON MABGESCHNEIDERTEN SONDER-SCHNEIDWERKZEUGEN

Service macht den Unterschied

HB Microtec berat Kunden beim Frasen, Drehen, Programmieren,
dem Einsetzen der Schneidwerkzeuge und bei der Handhabung der
eigenen Produkte. Die prozessorientierten und ganzheitlichen Lo-
sungsangebote der Zerspanungstechnologie sowie proaktiven Ser-
vice-Dienstleistungen machen das Unterenehmen zum idealen
Partner der Uhren- und Schmuckindustrie. Autor: Robert Bede, Geschifisfiibrer

Zu den Kern-
kompetenzen
von HB Microtec

gehoren Schu-
lungen in den
Bereichen Dre-
hen, Friasen und
Bobren.

Die HB Microtec GbR ist mit den
Bearbeitungsprozessen der Zerspa-
nungstechnologie bestens vertraut
und steht Kunden rasch und fach-
lich fundiert mit Rat und Tat zur
Seite. Theorie und Praxis vereint
das Unternehmen in Zusammenar-
beit mit dem Kompetenzzentrum
fiir spanende Fertigung im Techno-
logiezentrum in Tuttlingen.

Mit sorgfiltig ausgesuchten Part-
nern und sehr gut ausgebildeten
und motivierten  Mitarbeitern
nimmt HB Microtec iberall dort
eine Spitzenposition ein, wo es um
Qualitit, hohe Prizision und an-
spruchsvolle Materialien in der
Zerspanung von ,,micro“-Dimen-
sionen geht. Seine Starken setzt das
Unternehmen mit seinen Kunden
personlich in der Anwendungs-
technik vor Ort um. Auf Wunsch
erstellt das Unterenhmen auch das
CNC-Programm (mit SolidCAM)
fur die Dreh- oder Frasmaschine.

.8 | mav Fachforum Mikroprizision

MafBgeschneiderte
Werkzeuge

HB Microtec entwickelt, konstru-
iert und schleift mafigeschneiderte
Werkzeuge, die auf die prozessspe-
zifischen Bediirfnisse der Anwen-
der angepasst werden. Das Unter-
nehmen bietet Sonderwerkzeuge,
vom Zentrieren und Anfasen tiber
das Bohren, Friasen, Drehen, Rei-
ben oder Entgraten bis zu komple-
xen, kombinierten Werkzeugen im
Durchmesserbereich zwischen
0,08 mm und 32 mm, an. Mit den
Sonderwerkzeuglosungen konnen
oft einige Standardwerkzeuge er-
setzt und die Bearbeitungszeit
stark reduziert werden. Dabei ach-
tet das Unternehmen auf die Pro-
zessfahigkeit und steigert die Pra-
zision und damit die Qualitit der
Werkstiicke. Somit koénnen An-
wender die Kosten pro Werkstiick
erheblich reduzieren.

Smarte Losungen fur
grof3e Serien

Die Kunden von HB Microtec sind
in den unterschiedlichsten Bran-
chen zu Hause, dort wo in grofSen
Serien gefertigt wird und die Zer-
spanprozesse sowie die Materia-
lien dem Anwender Schwierigkei-
ten bereiten. Besonders die Kun-
densegmente in denen wiederholte
Prizision Bedingung ist und kleine
Dimensionen ,,micro“-Toleranzen
erfordern finden ,smarte“ Werk-
zeuglosungen ihren Einsatz. HB

microtec ist in der Medizintechnik
und der Dentaltechnik, der
Schmuck- und Uhrenindustrie, der
Automobilindustrie, der Luft- und
Raumfahrttechnik, im Maschinen-
und Apparatebau, im Werkzeug-
und Formenbau, bei Armaturen,
Hydraulik- und Pneumatikbautei-
len sowie in der Schreibgeritein-
dustrie tatig.

Entwicklung
und Herstellung
von mafSge- \
schneiderten
Sonder-Schneid-

werkzeugen.

Bild: HB Microtec

HB Microtec GbR
www.hb-microtec.de
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TORNOS

© HERSTELLUNG VON MIKROPRAZISIONSTEILEN FUR DIE UHREN- UND SCHMUCKINDUSTRIE

Bis ins kleinste Detail

Tornos ist Marktfuhrer bei Losungen zur Herstellung von Mikropra-
zisionsteilen fur die Uhren- und Schmuckindustrie. Das Knowhow
reicht vom Stanzen und Entgraten bis zur Verzierung und umfasst
alle anderen Arbeitsgange bis zur Spanabfuhr.

Federbaus

November | 2019

Um Kosten zu reduzieren und ein-
wandfreie Qualitit zu erzielen,
wird in der Mikromechanik zu-
nehmend auf die Erfullung der
Leistungsziele durch die Zulieferer

Bild: Tornos

bestanden. Zu deren Herausforde-

rungen zihlen:

o Herstellung eines funktionsfihi-
gen Teils in makelloser optischer
Qualitit

o Arbeiten mit Standardabwei-
chungen unter 1 pm

o Integration von spezifischeren
Vorgingen wie Entgraten oder
Verzieren in den Drehprozess

o Termingerechte Lieferung von
Produkten in zuverldssig hoher
Qualitit

o Kontrollieren von Prozessen und
Abliufen, vom Rohstoff bis zum
Endprodukt

o Vielseitige Kontrollen und stin-
dige Weiterentwicklung von Tei-
len

e Schnelles Reaktionsvermogen,
da grofle Mengen gemifl dem

Bedarf des Kunden in kleine Se-
rien mit kurzen Lieferfristen auf-
geteilt werden

o Es gilt, stindig wachsenden An-
forderungen gerecht zu werden,
um den Erfolg zu sichern

Drehmaschinen fur
hochste Prazision

Tornos ist Marktfiithrer bei Losun-
gen zur Herstellung von Mikro-
prazisionsteilen fiir die Uhren- und
Schmuckindustrie. Dank vieler
Entwicklungen und langjiahrigem
Know-how auf dem Gebiet der
Mikroteilefertigung kann das Un-
ternehmen Bearbeitungen fiir Teile
ab einem Durchmesser von weni-
ger als einem Millimeter auf Ein-
spindel-Drehmaschinen und ab
3mm auf Mehrspindel-Drehma-
schinen empfehlen.

Das Know-how reicht vom Stan-
zen und Entgraten bis zur Verzie-
rung und umfasst alle anderen Ar-
beitsginge bis zur Spanabfuhr.
Ziel ist es, die Uhrenkomponenten
fehlerfrei fertigzustellen.

Mechanisch oder digital

Tornos bietet Anwendern die beste
Losung hinsichtlich Maschinenki-
nematik und -leistung, Ausris-
tung, Werkzeuge und Bearbei-
tungsbedingungen, um Zykluszei-
ten zu optimieren und die Produk-
tivitat zu steigern. Die Erfahrung
von Tornos beschriankt sich nicht
nur auf mechanische Uhren und
Quarzuhren, sondern auch auf
Teile zur Herstellung von Digital-
uhren bzw. Smartwatches. o

Tornos Technologies
Deutschland GmbH
www.tornos.com
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© HYBRIDFERTIGUNG IN EINEM INDUSTRIELLEN UMFELD

Additive Fertigung mit
Edelmetallpulver

Durch intensive Entwicklung und Kooperationen mit fihrenden Un-
ternehmen der Pulverherstellung und -verarbeitung verfugt C. Haf-
ner heute Uber eine einzigartige Systemkompetenz in der Herstel-
lung und Anwendung hochwertiger Edelmetallpulver. Das Portfolio
umfasst zahlreiche Pulver fur Schmuck- und Uhrenanwendungen
sowie fur technische Produkte. Autor: Dz Jochen Heinrich, Leiter Pulverapplikationen

POWDER
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, SYSTEM
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=

-

.

PROCESS
PARAMETERS

Edelmetallpul-
ver-Technologien
und -Applikatio-
nen von C. Haf-
ner in Zusam-
menarbeit mit
Trumpf Additive
Manufacturing.

Ubrgebduse aus
Platin als Bei-
spiel einer hy-
brid-gefertigten
pulverbasierten
Anwendung.
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Bild: C. Hafner
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Die von C. Hafner mit einer hoch-
modernen Pulververdiisungsanla-
ge hergestellten feinen sphirischen
Edelmetallpulver sind die Grund-
voraussetzung fur qualitativ hoch-
wertige Anwendungen und inno-
vative Verfahren wie z. B. die addi-
tive Fertigung mittels Laser-Metal-
Fusion-Technologie (LMF) von
Trumpf.

Seit 2016 kooperiert C. Hafner er-
folgreich mit Trumpf Additive Ma-
nufacturing, um gezielt Prozesspa-
rameter fiir die additive Fertigung
mit Edelmetallpulvern und
3D-Metalldruckern zu entwickeln.
Die enge Abstimmung der zentra-
len Verfahrenskomponenten er-
moglicht die generative Fertigung
in einem industriellen Umfeld und
letztendlich die Produktion von
Komponenten aus Edelmetallen
mit validierten Prozessen.

Additive und subtraktive
Fertigung kombiniert

Besonders interessant ist die addi-
tive Fertigung fiir Materialien mit
eingeschrankter schmelzmetallur-
gischer Bearbeitbarkeit, mit ho-
hem Aufwand fiir das Recycling
oder allgemein hohen Material-
kosten bzw. geringer Verfiigbar-
keit. Eine fir die industrielle Ferti-
gung attraktive Variante ist die so-
genannte Hybridfertigung — die
Kombination von additiver und
subtraktiver Fertigung. Das Kon-
zept basiert auf endkonturnah, ad-

Fachforum Mikroprazision

ditiv  gefertigten  Werkstiicken
(,near-net-shape®), um sie danach
auf CNC-Bearbeitungszentren zu
Komponenten mit hochster Prazi-
sion endzubearbeiten.

Diese digitalisierte Prozesskette er-
hoht die Qualitit, sichert eine ho-
he Ressourceneffizienz und ermog-
licht eine gewisse Flexibilitat. Ins-
besondere bei Applikation der Pla-
tingruppenmaterialien Pt, Pd, Ir
und Rh entstehen neue Formge-
bungsmoglichkeiten, gepaart mit
signifikanten wirtschaftlichen Vor-
teilen. Im Vergleich zu konventio-
nellen Verfahren wie dem Feinguss
oder dem Zerspanen von Profil-
halbzeugen kann mit einer drei-
bis fiinffachen Ausbeute, bis zu ei-
nem Funftel an Scheidgut und ei-
nem Fiinftel an Materialeinsatz —
also einem Funftel an Kapitalauf-
wand — kalkuliert werden.

Gleichmafige
Mikrostruktur

Dabei stehen die Eigenschaften der
hybrid gefertigten Komponenten
denen der konventionell produ-
zierten in keiner Weise nach: Auf-
grund des digitalen Herstellprozes-
ses entsteht eine hochst gleichmi-
Bige Mikrostruktur mit einem sehr
feinkornigen  Gefiige (=10 pm
Korndurchmesser) und einem iso-
tropen Werkstoffverhalten. Daraus
resultieren eine hervorragende Ver-
arbeitbarkeit bei in der Regel
leicht hoheren Harten und Festig-
keiten sowie ein besonderer Glanz

der Politur. (n)

C. Hafner GmbH + Co. KG
www.c-hafner.de
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© PRAZISIONSROBOTER IN DER UHRENINDUSTRIE

Hochste Prazision

Hatten Roboter in Uhrenmanufakturen einst ein Akzeptanzproblem,
sind sie heute bei nahezu allen renommierten Herstellern im Ein-
satz. |hr Anwendungsspektrum hat sich standig erweitert und um-
fasst heute nahezu alle Fertigungsschritte, von der Grundplatten-
bearbeitung Uber die Zifferblattlackierung bis hin zum Gehause-Po-

lieren. Dabei zahlt vor allem eines: hochste Prazision.

Die High-Perfor-
mance-Reihe
TX2 von Stiubli
zeichnet sich
durch eine be-
sonders schonen-
de und vibrati-
onsfreie Hand-
habung aus.

November | 2019
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Autor: Ralf Hogel

Zwei TX2-40 Sechsachsroboter bei der Sortierung
sowie der Qualitdtskontrolle von Ubrenzeigern in

einer 1,4 m? grofSen Zelle.

Die Genauigkeitsanforderungen in
der Uhrenindustrie liegen in Berei-
chen, die von Robotern mit Stan-
dardantrieben kaum zu erfiillen
sind. Mit den hochprazisen Robo-
tern von Stdubli hingegen lassen
sich Toleranzen im Hundertstel-
Millimeterbereich dauerhaft ein-
halten. Kein Wunder, entwickelt
und baut doch Stiubli als einziger
Serienhersteller weltweit die An-
triebe fiir seine Vier- und Sechs-
achsroboter in Eigenregie und
setzt damit Benchmark hinsicht-
lich Prazision, Dynamik und Le-
bensdauer.

Bei den sogenannten JCM-Antrie-
ben handelt es sich um im Olbad
laufende Motor-Getriebe-Einhei-
ten, die sich durch kompakte Bau-
form bei hoher Leistung auszeich-
nen. Weitere entscheidende Vortei-
le dieser Antriebstechnik sind ne-

ben der Funktionsintegration ,,Un-
tersetzung — Lager — Motor“ vor
allem die exzellente Linearitat der
Getriebe, die Spielfreiheit und die
Lebensdauer. Die Prazision dieser
Antriebe erméglicht je nach Robo-
termodell die Ausfithrung von Ar-
beiten mit einer Genauigkeit von
+- 20 pm. Eben deshalb ist Staubli
Marktfithrer in der Uhrenindus-
trie.

Wegweisender Einsatz in
der Uhrenindustrie

Dass Stdubli-Roboter bei der Her-
stellung mechanischer Uhrwerke
unverzichtbar sind, hat zwei Griin-
de — Wirtschaftlichkeit und Quali-
tit. Die beeindruckende Wirt-
schaftlichkeit des Robotereinsat-
zes verdeutlicht ein Beispiel: Dau-
erte die Komplettbearbeitung einer

S7auBLs

Grundplatte manuell noch rund
15 Tage, erledigen Stiaubli Roboter
zusammen mit CNC-Maschinen
diese Aufgabe heute in drei Stun-
den. Und das in einer reproduzier-
baren Qualitit, die manuell nicht
zu erreichen wire.

Auch bei der Lackierung von Zif-
ferblattern bringt der Roboterein-
satz entscheidende Vorteile. In ei-
ner innovativen Lackierzelle tiber-
nimmt ein EX-geschutzter Staubli
TX90 Paint sowohl die Handha-
bung der Zifferblatt-Trays sowie
deren Lackierung. Die Flexibilitit
geht dabei soweit, dass jedes Tray
einen  eigenen  Lackierprozess
durchlaufen kann. Der Varianten-
und Farbtonvielfalt sind hier keine
Grenzen gesetzt.

Ein weiteres Beispiel fiir den Ro-
botereinsatz findet sich in der End-
montage eines Schweizer Herstel-
lers. In der Linie kommen sechs
TX2-40-Sechsachser zum Einsatz,
die unter anderem das Uhrwerk
ins Gehiuse einsetzen, anschlie-
Bend das Zifferblatt aufsetzen und
dann die Zeiger mit einer Prizisi-
on von 0,02 mm montieren. Dabei
konnen die kompakten Roboter
die winzigen Zeiger ebenso hand-
haben wie schwere Behilter mit
2000 Zeigern.

Diese und viele weitere Praxisbei-
spiele belegen, wie die hohe Perfor-
mance der Staubli Vier- und Sechs-
achs-Roboter
konnte, die Automation in diesem
sensiblen Industriebereich zu etab-

dazu  beitragen

lieren. Die Uhrenhersteller konnen
sich dabei uber signifikante Pro-
duktivititssteigerungen sowie tiber
eine Produktqualitit freuen, die
ihresgleichen sucht. o

Staubli Tec-Systems GmbH
www.staubli.com
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chiron

© HOCHGENAUE BEARBEITUNG IM FOKUS

Fachwissen bundeln fur
hochste Prazision

Die Uhren- und Schmuckindustrie fordert Werkzeugmaschinen eine
zehnmal hohere Prazision ab als andere Branchen. In den vergan-
genen Jahren ist es Chiron gelungen, die Bearbeitungszentren der
Baureihen 08 und 12 kontinuierlich weiter zu optimieren und sie
noch besser an die besonderen Anforderungen der Branche zu

adaptieren.

Ein Bearbei-
tungszentrum
wird erst dann
interessant fiir
einen Hersteller,
wenn das spdter
zu produzieren-
de Bauteil in ei-
ner Testbearbei-
tung bereits er-
folgreich reali-
siert wurde.

Autor: Frangois Bruxelles, Key Account Manager Schmuck- und Ubrenindustrie

Bild: Chiron

Die Basis fur eine erfolgreiche Be-

arbeitung von Hochglanzwerkstii-
cken, wie Gehause oder Armband-
glieder fiir Uhren, bildet eine hoch-
genaue, besonders schwingungsar-
me Maschine, bei der Vibrationen
bis auf ein Minimum reduziert
werden konnen. Weiter verlangt
die Uhren- und Schmuckindustrie
den  Bearbeitungszentren
enorm hohe Flexibilitit und Stei-

eine

figkeit ab, damit beispielsweise die
hiufig Diamant-
werkzeuge optimal arbeiten kon-

verwendeten

nen. Von hoher Relevanz ist aufSer-
dem die thermische Stabilitdt der
Maschine, um Komplettbearbei-
tungen, insbesondere von der
Stange, schnell und hochprizise

auszufithren.

Testbearbeitung der
Bauteile

Die Konfiguration der passenden
Bearbeitungszentren basiert dabei

.12 | mav Fachforum Mikroprizision

stets auf einer intensiven Zusam-
menarbeit mit dem Kunden. Dies
gilt fir Uhren- und Schmuckher-
steller genauso wie fiir Fabrikan-
ten von exklusiven Schreibgeraten.
Eine Besonderheit in diesem Seg-
Ein Bearbeitungszentrum
wird erst dann interessant fur ei-

ment:

nen Hersteller, wenn das spiter zu
produzierende Bauteil
Testbearbeitung bereits erfolgreich

in einer

realisiert wurde. Die Werkstiicke
sind einerseits filigran, anderer-
seits komplex, was viele und um-
fangreiche Testlaufe erforderlich
macht.

Standard fir die Uhren-
und Schmuckproduktion

Die Maschinen der Baureihe 08
sind sehr kompakt und ermogli-
chen wie alle Chiron-Bearbei-
tungszentren einen sehr schnellen
Werkzeugwechsel. Losungen fiir
eine vollautomatisierte Fertigung
konnen bei allen Maschinen ein-
fach nachgeristet werden.

Die Maschinentypen FZ 08 S, die
FZ 08 S five axis und die FZ 08 S
mill turn gelten als Standard inner-
halb der Uhrenindustrie. In der
Schmuckproduktion hat sich zu-
dem die einspindlige FZ 08 S mill
turn precision+ mit Lineardirekt-
antrieben etabliert. Durch ihre ho-
he Positions- und Wiederholge-
nauigkeit im p-Bereich und ihren
spanedichten  Bearbeitungsraum
spielt sie bei anspruchsvoller Bear-
beitungsqualitidt mit glatten Ober-

Fachforum Mikroprazision

Bild: Chiron

Durch ibre hobe Positions- und Wie-
derholgenauigkeit sowie ibren spine-
dichten Bearbeitungsraum spielt die
FZ 08 S mill turn precision+ bei an-
spruchsvoller Bearbeitungsqualitat
mit glatten Oberflichen ibre Stirken
aus.

flaichen ihre Stirken aus. Bei der
Bearbeitung von Werkstiicken aus
Gold fordert die Uhren-
Schmuckindustrie oft eine Riickge-
winnung von mehr als 99 % der
Spdne, hier weifl besonders die
FZ 08 S mill turn precision+ zu

und

tiberzeugen.

Als Revolution innerhalb der
Branche fiur die Komplettbearbei-
tung von Uhrengehdusen gelten
die MillTurn-Bearbeitungszentren
von Chiron. Das Drehen und Fri-
sen von der Stange ermoglicht es,
anstatt wie bisher mit vier Arbeits-
schritten mit nur einem auszukom-
men. Weiterer Vorteil: Der Stanz-
prozess fallt weg. o

Chiron Werke GmbH & Co. KG
www.chiron.de
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© MDR-FREUNDLICHE LOSUNG MIT ESPI

Digital vom 3D-Modell
zum ersten Fertigteil

Wie kann man den Ablauf vom 3D-Modell bis zum ersten Fertigteil
digitalisieren und den Fertigungsprozess anschlieend kontinuier-
lich und ohne menschliche Fehlerquelle regeln? Espi bietet mit sei-
nen Produkten Scanflash und Tool'sDriver entsprechende Losungen
Autor: Matthdus Ziircher, Verkaufsleiter Frankreich & Manager Export

an.
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Mehr und mehr Firmen benutzen
heute ein CAM-System, um ihre
Bearbeitungsprogramme zeitparal-
lel zu erstellen und zu testen. Somit
konnen die hochkomplexen Bear-
beitungsmaschinen mit einer ho-
hen Verfligbarkeit verwendet wer-
den.

Geeignet fur MDR

Um diese Produktivitit noch wei-
ter zu steigern und die Ausschuss-
quote der Fertigteile auf ein Mini-
mum zu reduzieren, bietet Espi die
Scanflash-Maschinen  und  die
Tool’sDriver-Software an. Damit
lassen sich diese Ziele schnell errei-
chen und das Ganze auf einfache
Weise dokumentieren. Zu jeder
Zeit des abgearbeiteten Auftrags
ist der Stand der Korrekturen
MDR-freundlich nachweisbar.

Zur Programmierung der Messma-
schine kann die gewohnte CAM-
Software verwendet werden. Somit
kann der Programmierer den ge-
samten Bearbeitungs- und Mess-
prozess offline erstellen und auch
testen. In Verbindung mit der
Tool’sDriver-Software kann der
Programmierer die Messergebnisse
der Scanflash-Maschinen, die iiber
eine  Messgeschwindigkeit  von
mehr als 250 Messpunkte pro Mi-
nute verfiigen, automatisch in Kor-
rekturwerte fiir seine Bearbeitungs-
maschinen umwandeln und diese
uiber eine Ethernet-Verbindung di-
rekt in die entsprechenden Maschi-
nenparameter tibertragen oder den
entsprechenden Maschinen als Un-
terprogramm zur Verfugung stel-
len. Somit konnen samtliche ,,Hu-
man Errors“, wie z. B. Eingabefeh-
ler vermieden werden.

Dynamic
Process Control

In Verbindung mit der

a Tool’sDriver-Software kann

der Programmierer die Mess-
ergebnisse der Scanflash-

Maschinen automatisch in

Korrekturwerte fiir die Bear-
beitungsmaschinen um-
wandeln.

Bild: Espi

Anbindung und Einrich-
tung durch Fachkrafte

Die Verbindungen zwischen dem
CAM-System, den Werkzeugma-
schinen und den Espi-Produkten
werden durch Fachleute wihrend
dem entsprechenden Turnkey-Pro-
jekt umgesetzt und getestet. Der
ganze Datenaustausch kann beid-
seitig protokolliert werden und er-
moglicht somit eine einfache Uber-
sicht fur das Qualititsmanage-
ment. Somit bietet Espi mit seinen
Produkten eine sichere und schnel-
le Digitalisierungslosung an — vom
3D-Modell bis zum 1. Fertigteil.
o

Espi
www.espi.fr
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© MASCHINENAUSFALLE AUF EIN MINIMUM REDUZIEREN MIT CONDITIONLINE

Zustandsuberwachung statt

Bauchgefuhl

ConditionLine ist Bestandteil des SmartLine-Portfolios der Chiron
Group und seit diesem Jahr auf dem Markt. Die Software Uberwacht
und analysiert den Zustand der Maschine und erkennt auf diese
Weise Unregelmafigkeiten. Dabei fokussiert sie sich gezielt auf die-
Jenigen Komponenten, die sich auf die Prazision auswirken und hau-
fig Ursache fur Ausfalle eines Bearbeitungszentrums sind.

Autor: Pascal Schréder, Entwicklungskoordination Digitalisierung

ConditionLine iiberwacht und analysiert den Zustand der
Maschine und erkennt auf diese Weise UnregelmafSigkei-

ten im Betrieb.

Cloud Computing
Globale Datenhaltung
und Datenverarbeilung

Fog Computing
Lokale Datenverteilung im
Netzwerk des Betreibers

Edge Computing
sammlung, Speicherung
und Auswertung der Daten
direkt auf der Maschine

SmartLine-Portfolio der
Chiron Group.

Die kugelgewindegetriebenen Li-
nearachsen, die Spindeln oder
auch das Werkzeugmagazin gelten
als die haufigsten Fehlerquellen bei
einem Bearbeitungszentrum. Mit
ConditionLine ist es moglich,
exakte, qualifizierte ~Zustands-

.14 | mav Fachforum Mikroprizision

informationen uber diese Kompo-
nenten zu ermitteln.

Die Uberwachung des Bearbei-
tungszentrums erfolgt tiber ein hy-
brides Datenerfassungssystem, das
bspw. die Bewegungsprofile der
einzelnen Linearachsen erfasst und
analysiert. Da sich der Zustand
der Komponenten allerdings nicht
ausschliefSlich durch betriebsbe-
gleitend erfasste Informationen
objektiv ermitteln ldsst, sind er-
gianzend Testroutinen hinterlegt.
Diese laufen vollkommen automa-
tisiert ab: Befindet sich das Bear-
beitungszentrum im Testmodus, so
fiihrt es diese klar definierte Routi-
ne aus. Im Anschluss erfolgt der
Vergleich der gesammelten Daten
mit dem Referenzdatensatz.

Software flr eine hohere
Maschinenverfigbarkeit

Auf Basis der im Betrieb gewonne-
nen Maschineninformationen und
Testroutinen entsteht ein einzigar-
tiges System, das frithzeitig und
prizise den Maschinenzustand er-
kennt. ConditionLine tiberwacht
zusitzlich zu den Linearachsen
auch die Hauptspindeln und das
Werkzeugwechselsystem. Hierbei
werden unter anderem die Anzahl
der Spann- und Wechselzyklen er-
fasst. Die Software kann durch
diese Information darauf hinwei-
sen, dass bestimmte Plitze iiber-
durchschnittlich beansprucht wer-
den. Die Folge: Der Anwender ist
in der Lage, das Werkzeugwechsel-

system stets ideal einzusetzen, wo-
durch dessen Lebensdauer verlin-
gert werden kann.

Stets Herr Uber eigene
Maschinendaten

ConditionLine basiert auf einem
leistungsstarken Industrie-PC, dem
Industrial-Ethernet-Standard Pro-
finet und auf IO-Link zur Anbin-
dung modernster Sensoren und
Aktoren. Die Besonderheit der Lo-
sung besteht darin, dass keine per-
manente Verbindung zum Internet
erforderlich ist. Bei ConditionLine
entscheidet der Anwender selbst
iber den Vernetzungsgrad.

Die Vernetzung ist in drei Stufen
moglich: In Stufe eins hat das Be-
arbeitungszentrum keinen Netz-
werkzugriff. Nur wenn der Kunde
sein Einverstindnis gibt, kénnen
die Daten von einem Servicetech-
niker am Bearbeitungszentrum
ausgelesen werden. Bei Stufe zwei
wird die Maschine in das Unter-
nehmensnetzwerk  eingebunden.
Dabei kann der Anwender zu jeder
Zeit uber das Panel des Bediensys-
tems TouchLine oder alternativ via
Webbrowser auf ein Dashboard
zugreifen und erhilt hier Informa-
tionen iiber den aktuellen Zustand
der Maschine. In Stufe drei erfolgt
— immer nach vorausgehender Ver-
einbarung - eine automatisierte
Ubermittlung der erfassten Zu-
standsdaten iiber RemoteLine an
den ConditionService der Chiron

Group. o

Chiron Werke GmbH & Co. KG
www.chiron.de
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@®LOUIS BELET

Swiss Cutting tools

© MIKROBEARBEITUNG GROBER TIEFEN MITHILFE MINIMALER FRASERDURCHMESSER

Mikrofraser fur grofie Bearbei-
tungstiefen wie TORX-Abdrucke

Das tiefe Frasen ist im Bereich der spanabhebenden Bearbeitung
oftmals mit Schwierigkeiten verbunden. Wenngleich diese Art des
Frasens bei grolen Werkzeugen nur eine einfache Parameteran-
passung erfordert, sieht es bei Frasern mit einem Schnittdurchmes-

servon unter T mm ganz anders aus.

Werkzeugbah-
nen bei unter-
schiedlichen Be-
arbeitungsstrate-

gien.
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Vibrationsprobleme,

gebrochene
Werkzeuge und minderwertige Be-
arbeitungen konnen bei derart
kleinen Durchmessern die Folge
sein. Louis Bélet hat sich fiir seine
Kunden dieser Problematik ange-
nommen und kann nun eine zuver-
lassige und wirtschaftliche Losung
anbieten, die auf die drei im Med-
tech-Bereich am haufigsten einge-
setzten Materialien ausgerichtet
ist: Titan, Edelstahl und Chrom-
Kobalt.

Unsere Tests wurden an der Pri-
gung einer Torx-Schraube durch-
gefiihrt, die dufSerst reprisentativ
fiir reale Anwendungen im Bereich
des tiefen Frisens ist. Das Ziel be-
stand darin, eine lange Lebensdau-
er, kombiniert mit einem hohen
Spanausstofs, zu erreichen.
Zahlreiche Prototyp-Zyklen, im
Rahmen derer Substrate, Schliff-
geometrien, Beschichtungen und
Schnittparameter kombiniert wur-
den, ermoglichten die Entwicklung
eines Mikrofrdsers, der optimal
fiir die drei genannten Materialien
geeignet ist.

Die Bearbeitungsstrategie spielt
dabei eine wesentliche Rolle. Die
Schwierigkeit bestand insbesonde-
re darin, einen dynamischen und
wirtschaftlichen Werkzeugverlauf

Autor: Sinan Akyol, Verkauf und Beratung

zur Erstellung des TORX-Ab-
drucks T15 zu finden.

In den nebenstehenden Beispielen
wurde die Bearbeitungsstrategie so
gewahlt, dass zunichst eine Kreis-
tasche mit dem Durchmesser
2,3 mm gefrast wurde. Anschlie-
Bend wurden zwei Werkzeuge des
Typs Ref.1450 mit einem Durch-
messer von 0,5 mm verwendet,
wobei die Schrupp- und Schlicht-
Strategie zur Anwendung kam.

Zu erwihnen ist hier, dass die
FAQ-Software eine Vielzahl von
Losungen zur Herstellung von Ta-
schen bietet.

Mit der in ,orange“ markierten
Werkzeugbahn wurde die Geome-
trie mit einer Radiuskompensation
abgefahren, wobei die Tiefe mittels
Abzeilen erreicht wurde. Aller-
dings wurde beobachtet, dass der
Fraser in den unteren Lappen auf
etwa 180° arbeitet. Dies bedeutete
einen hohen Verschleif§ des Werk-
zeuges. Zudem war die Ausfiih-
rungsgeschwindigkeit nicht opti-
mal.

Mit der in ,,hellblau® markierten
Werkzeugbahn wurden die einzel-
nen Lappen der TORX-Geometrie
als Tasche gefrdset. Dabei wurde
eine spiralformige Zustelltiefe ge-
wahlt, um die Bearbeitungszeit zu
reduzieren. Jedoch erreichte die
Standzeit des Werkzeuges ebenfalls
nicht die beabsichtigten Werte,
und die Zykluszeit war entspre-
chend hoch.

Schliefflich wurde die Werkzeug-
bahn so gewihlt, dass das Werk-

Prigung einer
Torx-Schraube.

zeug eine Spirale aus der Mitte des
Abdrucks abfihrt, um nicht mit ei-
nem zu groffen Bearbeitungswin-
kel zu arbeiten. Das Werkzeug
geht jedoch mehrmals auf bereits
bearbeitete Oberflichen zuriick,
sodass aus wirtschaftlicher Sicht
der Eindruck entsteht, dass Zeit
verloren geht. Allerdings wurden
die besten Bearbeitungszeiten und
Resultate mit dieser Strategie er-
reicht.

Das Fazit der Tiefenbearbeitung
mittels Mikrofrisen ist somit, dass
diese in den gingigen Materialien
der Medizinaltechnik durchaus
wirtschaftlich und produktiv um-
setzbar ist. Dabei sind vor allem
die Betriebsmittel, die Bearbei-
tungsstrategie sowie eine prizise
und saubere Arbeitsweise Voraus-
setzung dafiir. Jedoch muss man
erwdhnen, dass das Werkzeug in
diesem Fall ebenfalls eine zentrale
Rolle eingenommen hat. Nur dank
intelligenter Geometrieauslegung
zur Stabilititsmaximierung kon-
nen heute Tiefenbearbeitungen im
Mikrofrisern erreicht werden. @

Louis Bélet
www.louisbelet.ch
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© WIE LASST SICH DIE FLEXIBILITAT IN DER PRODUKTION STEIGERN?

Yerly Méecanique stellt die
richtigen Mittel zu Verfugung

Die Verbesserung der Produktivitat stellt fir alle Unternehmungen
ein standig wiederkehrendes Thema dar. In diesem Kontext ist eine
moglichst grofle «Flexibilitat» fur die meisten Firmen der wichtigste
Schlissel zur Produktionssteigerung. Um rascher und effizienter
auf die Bedurfnisse der Kunden eingehen zu konnen, hat Yerly unter
anderem Produkte entwickelt, um eine erhebliche Verkirzung der
Rustzeit zu erreichen.

Schnellverschluss und

Zangenhalter Hain-
buch 65 mm.

a nv

Prototyp fiir die Bearbeitung
von Knieprothesen.

Das integrierte Palettier- und
Spannsystem, welches vor bald 20
Jahren patentiert wurde, ist das
Flaggschiff im Produkteportfolio
der Firma Yerly. Das System bietet
eine groffe Auswahl an Spannvor-
richtungen und -methoden: Ba-
cken, Schraubstocke, Zangen,
Spannfutter, Niederhalter, Klem-
men oder Vakuum. Das System
bietet auch den Vorteil, dass damit
alle Arten von Maschinen ausge-
rustet werden konnen: Drehma-
schinen, Bearbeitungszentren,
Friasmaschinen, Poliermaschinen,
Transfermaschinen, Roboter usw.
Das urspriingliche Konzept (Mit-
telbohrung, integrierte Lufteinlas-
se) ermoglicht seit jeher eine du-
Berst prazise Positionierung in der
Groflenordnung von 2 pm. Weiter
besteht die Moglichkeit, unter Ver-
wendung von verstellbaren An-
schligen den Backenweg prazise
einzustellen. Dadurch unterschei-
det sich das System von allen an-
deren Produkten auf dem Markt.

.16 | mav Fachforum Mikroprizision

Bild: Yerly

Autor: Dominique Girardin, CEO

Die Spannsysteme
und ihre Vorteile

Bevor dem Kunden eine mafSge-
schneiderte Losung angeboten
wird, analysiert unsere technische
Abteilung die Bedurfnisse des
Kunden. Die Spannsysteme wer-
den zudem auf das jeweilige Werk-
stiick ausgerichtet.

Das Yerly-Spannsystem gibt es in
vier Groflen: 32, 60, 100 und
140 mm. Somit kann jederzeit auf
die jeweilige Produktgrofse und die
verwendete Bearbeitungsmaschine
abgestimmtes Material bereitge-
stellt werden.

Die auf der Bearbeitungsmaschine
befestigte Basis ermoglicht ein ein-
faches und schnelles Wechseln der
Spannmittel. Es ist auch moglich,
wiahrend der Bearbeitung eines
Werkstiickes die nidchste Serie au-
Berhalb der Maschine vorzuberei-
ten, um damit die Stillstandszeiten
zu minimieren.

Auch wenn die Arbeiten an Stan-
gen ausgefiihrt werden, ist es oft-
mals wiinschenswert, dieselben Ar-
beiten ohne grofsen Aufwand mit
Rohlingen ausfiihren zu konnen.
Zum Beispiel konnen Sie 65 mm-
Hainbuch-Zangen mit Mittel-
durchgang unter Verwendung des
Schnellverschluss-Systems sehr
schnell montieren. In weniger als
zwei Minuten konnen Sie somit
die Rohlinge mittels eines Spann-
futters oder einer Zange fixieren.
Dunnwandige Werkstiicke sind oft

Fachforum Mikroprazision

die Ursache fiir Verformungspro-
bleme. Durch den Einsatz von me-
chanischen Anschligen in einem
Spannfutter oder einer Zange
kann dieses Problem gelost wer-
den, da das Werkstiick keiner gro-
Beren Belastung ausgesetzt wird,
als dies die Elastizitit des Werkstii-
ckes zulassen wiirde.

Das Niederhalter-Spannfutter fi-
xiert das Werkstiick mittels Flan-
sche. Fir das Einspannen drehen
sich die Flansche um 90° und sen-
ken sich um den voreingestellten
Wert ab, um das Werkstiick einzu-
spannen. Durch dieses Vorgehen
kann der Zugang zum Werkstiick,
z. B. fir die Roboterbeladung, er-
heblich optimiert werden.

Die Bearbeitung feiner Werkstiicke
kann durch Kontur-Niederhalter
erfolgen. Durch die Stiitzplatte, die
je nach Geometrie des Werkstiicks
durchbrochen werden kann, und
den Einsatz einer zweiten Platte,
welche die Stiitzplatte fixiert, wer-
den auf das Werkstuck keine ver-
formenden Krifte ausgeiibt.

Das  sogenannte
Spannsystem ermoglicht es, ein
Werkstiick auf der Ober-, der Un-
ter- wie auch auf der Seite zu bear-

Oben-unten-

beiten, ohne das Werkstiick dazwi-
schen ausspannen zu miissen. Die-
ses System bietet ausreichend Platz
fiir den raumlich uneingeschrink-
ten Einsatz von Schneidwerkzeu-
gen. Die Yerly-Spannsysteme ma-
chen die Produktion flexibler und
optimieren den Einsatz von Zeit
und Ressourcen. Die Reduktion
der Ristzeit und die Wiederhol-
barkeit der Positionierung sind un-
bestreitbare Vorteile des Yerly-Sys-

tems. o

Yerly Mecanique SA
www.yerlymecanique.ch
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© KOMPLETTLOSUNGSANBIETER FUR ZERSPANUNGSTECHNOLOGIE

Kompetenter Partner der
Medizintechnik in Tuttlingen

Um das komplexe Zusammenspiel aus Werkzeugmaschine, Bear-
beitungs- und Schneidwerkstoffen, Werkzeuggeometrien sowie Be-
arbeitungsstrategien zu beherrschen, mussen gezielt Synergieef-
fekte geschaffen und genutzt werden.

Optimale Spannverhitinisse — Ermoglicht die
Fertigung einer Knochenplatte mit hober
Prozesssicherbeit.

und wirtschaftlicher Vorteil durch die
Zerspanung mit bis zu 85 % Einsparpotenzial.

November | 2019

Autor: Robert Bede, Geschiiftsfiibrer

Die Bearbeitung von medizintech-
nischen Bauteilen aus Titan und
Inox-Stahl, stellt Hersteller und
Schneidwerkzeuge vor grofse He-
rausforderungen. Eine hohe Elasti-
zitdt und geringe Wirmeleitfihig-
keit der Titane bzw. der Edelstihle
fihrt zu Materialverfestigungen
und Schneidkantenausbriichen am
Werkzeug. Bei der Entwicklung
der Schneidgeometrien ist somit
»Scharfsinnigkeit, gepaart mit
optimaler Beschichtung, Oberfli-
chen- und Kantenpriparation, ge-
fragt.

Aufgrund der hohen Anforderun-
gen an das Material sind die richti-
gen Werkzeuge fiir die Bearbeitung
unumganglich. Durch die Neigung
zur  schnellen  Kaltverfestigung
kann es schnell zu viel Reibung an
der Schneide kommen und diese
kann das Werkzeug schneller
stumpf werden lassen. Nur durch
perfekte Geometrien und Oberfla-
chen lassen sich hier wirtschaftli-
che Erfolge und eine stabile Quali-
tdt erzielen.

Optimierungspotenziale

Als Losungsanbieter fiir Zerspa-
nungstechnologie setzt HB Micro-
tec mit Werkstiick- und Werkzeug-
spannmitteln, mafSgeschneiderten
Schneidwerkzeugen aus eigener
Entwicklung und Herstellung so-
wie im CAM-Bereich mit Solid-
CAM Projekte ganzheitlich um.

Dank der iiber Jahrzehnte gewach-
senen Prozess- und Werkstoffer-
fahrung unterstiitzt HB Microtec
viele Hersteller in der Medizin-

microtec

technik dabei, Optimierungspo-
tenziale zu identifizieren und zu
entfalten. Die Spezialisten von HB
Microtec sitzen bereits in einer
sehr frithen Projektphase mit den
Kunden am Tisch.

Qualitat immer im Blick

Fortschrittliche,  zukunftsfahige
Schleif-, Mess- und Beschichtungs-
technologie, neueste Moglichkei-
ten zur Kantenpridparation sowie
eine sehr hohe Fertigungstiefe: Da-
durch kontrolliert und beeinflusst
HB Microtec mit seinen Partnern
alle relevanten Qualitatsfaktoren
der Werkzeuge selbst. Am Beispiel
einer Titan-Knochenplatte zeigt
das Unternehmen Optimierungs-
potenziale fir den gesamten Zer-
spanprozess — bis zu 85 % schnel-
ler abzeilen ist bei hoher Oberfli-
chenqualitit moglich.

HB microtec schleift nicht nur
Zerspanungs-Schneidwerkzeuge,
sondern auch medizintechnische
Bauteile und Schneiden. Das Un-
ternehmen schleift die von ihren
Kunden gestellten und geharteten
Rohlinge nach Kundenspezifika-
tionen in Lohnarbeit. o

HB Microtec GbR
www.hb-microtec.de
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© DER MEDIZINTECHNIK-MARKT UND SEINE ANFORDERUNGEN

Partner fur Innovationen

Im von scharfem Wettbewerb gekennzeichneten Markt der Herstel-
lung medizin- und zahntechnischer Produkte hangt es von einer
Reihe von Faktoren ab, ob man seine Wettbewerber Uberholen und
uberflugeln kann.

Dentalschraube

Abutment

Bild: Tornos

In der Medizintechnik miussen

Spezialanbieter fir Prizisionsbear-

beitung auf dem neuesten Stand

sein, um ihre Herausforderungen

zu bewiltigen. Dazu gehort:

e Die Qualifikation fiir die Her-
stellung anspruchsvollster medi-
zintechnischer Teile und Bau-

gruppen.

e Die Steigerung der Produktivitit
unter gleichzeitiger Kontrolle
der Kosten.

Ein schnelles Einrichten immer

kleinerer Produktionslose von
Teilen — auch gratlosen — ist aus-
schlaggebend, denn die medizi-

.18 I mav Fachforum Mikroprizision

nischen und zahnmedizinischen
Produkte werden immer indivi-
dueller.

e Das Beherrschen neuer Werk-
stoffe zusitzlich zu den konven-
tionellen, fiir Drehbearbeitun-
gen geeigneten Werkstoffen.

e Das Herstellen immer komple-

xerer Teile erfordert hochprizi-

se, prozesssichere Technologien
und Abliufe.

Der technologische Wandel, zum

Beispiel die Umstellung von

Langdrehautomaten auf Mehr-
spindler, muss von den Bedie-
nern beherrscht werden.

e Die Teile uneinge-
schrinkt hochste Qualitdtsan-
forderungen, entsprechend den
Kundenspezifikationen, erfiillen
— denn von ihnen hidngt die Ge-
sundheit der Nutzer ab.

Basierend auf der jahrzehntelan-

miissen

gen engen Zusammenarbeit mit
Zulieferern und Herstellern im
medizinischen bzw. zahnmedizini-
schen Bereich bietet Tornos Werk-

zeuge und umfassendes Anwen-

Fachforum Mikroprazision

dungs-Knowhow fiir eine Vielzahl
von Produkten an — von Knochen-
schrauben bis zu Komponenten
fur medizinische Elektronikgerite.
Anwender aus dem medizinischen
Sektor weltweit wissen, dass sie
sich auf das Unternehmen verlas-
sen konnen. Ein Hersteller medi-
zintechnischer Produkte ohne Tor-
nos-Losungen in seinem Maschi-
nenpark ist deshalb kaum zu fin-
den, so das Unternehmen.

Umfassendes Werkstoff-
Knowhow
Ein zentraler Punkt  des
Knowhows im Bereich Langdreh-
und Mehrspindelautomaten — in-
klusive Frasen, Gewindewirbeln,
Bohren und Stanzen - ist das um-
fassende Wissen uber konventio-
nelle und neue Werkstoffe. Tornos
kennt die Aspekte von Edelstih-
len, aber auch von Titan, PEEK,
Chrom-Cobalt und neuen Hybrid-
werkstoffen.

Tornos geht mit seinen Losungen
an die Grenzen, immer auf der Su-
che nach der perfekten Kombinati-
on aus Werkzeugen, Kiihlfliissig-
keiten, Temperaturen und Werk-
stoffen. Das Unternehmen bemiiht
sich, die Herstellung perfekter,
hochpraziser und gratfreier Teile
in optimalen Taktzeiten zu ermog-
lichen. Durch die Integration von
zwei verschiedenen Spannlosun-
gen in der Gegenspindel konnte
Tornos die kleinsten und lingsten
Locher bohren, die je mit einem
Langdrehautomaten  hergestellt

wurden. (n)

Tornos Technologies
Deutschland GmbH
www.tornos.com
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© MABGESCHNEIDERTE IMPLANTATE DURCH ADDITIVE FERTIGUNG

3D-Druck von Trumpf kann
Ruckenleiden lindern

Erkrankungen der Wirbelsaule sind in industrialisierten Gesell-
schaften weit verbreitet. Hilfe versprechen Titanimplantate, die Arz-
te in den Zwischenwirbelraum ihrer Patienten einsetzen. Die Firma
Conmet aus Russland fertigt solche Implantate - additiv mit einem

3D-Drucker von Trumpf.

Fiir Conmet bie-
tet 3D-Druck
doppeltes Poten-
zial. Zum einen
lassen sich indi-
viduelle Implan-
tate drucken,
zum anderen in-
novative Serien-

implantate.
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Die grauen Klotzchen sehen nicht
besonders spektakulir aus, jedoch
konnen sie das Leben verdndern.
Sogenannte Cages sind Wirbelsau-
lenimplantate, die als Platzhalter
in den Zwischenwirbelraum einge-
setzt werden, um die natiirliche
Hohe des Bandscheibensegments
wiederherzustellen. Die Anforde-
rungen an die Teile sind hoch: Sie
miissen mechanischen Belastungen
standhalten, leicht sein und aus ei-
nem biokompatiblen Werkstoff
bestehen, damit der Korper diese
nicht abstofst. Das Moskauer Un-
ternehmen Conmet stellt solche
Cages mithilfe von 3D-Druck auf
einer Trumpf TruPrint 1000 her.

Knochenimplantate: Wie
gemacht fur 3D-Drucker

Conmet hat schon im Jahr 1993
das hohe Potenzial von 3D-Proto-
typing zur Herstellung mafSge-

Autor: Monika Unkelbach, Journalistin aus Stuttgart

Bild: Frank Herfort/Trumpf

Prototyp fiir Cages aus dem
3D-Drucker.

schneiderter medizinischer Im-
plantate erkannt. Bei der For-
schung und Erprobung von Zahn-
und Gesichtsimplantaten arbeitet
Conmet seither eng mit wissen-
schaftlichen Zentren und Indus-
triepartnern zusammen. Als fuh-
render Implantat-Hersteller in der
GUS (Gemeinschaft Unabhangiger
Staaten) will sich das Unterneh-
men jetzt auch den Zutritt zum
Zukunftsmarkt  Wirbelsdulenim-
plantate ebnen. Nadeschda Moro-
zova, Produktionsleiterin bei Con-
met, erkldrt: ,,Bei der Behandlung
von degenerativen Wirbelsdulener-
krankungen und bei Wirbelsdulen-
verletzungen wird in rund 60 Pro-
zent aller Fille ein Cage implan-
tiert. Die Nachfrage ist entspre-
chend hoch.«

Cages werden aus einer biokom-
patiblen Titanlegierung hergestellt.
Die Herausforderung bei der Ferti-
gung besteht unter anderem darin,
eine hohe Oberflichenporositit zu
schaffen. Morozova: ,,Porose

Strukturen unterstiitzen die Osseo-
integration, also die direkte struk-
turelle und funktionelle Verbin-
dung zwischen dem lebenden Kno-
chen und der Oberfliche des ein-
gesetzten Implantats. Diese Struk-
turen lassen sich mit konventionel-
len Verfahren wie Drehen, Frisen
oder GiefSen so gut wie gar nicht
herstellen. Hier punktet ganz klar
der 3D-Druck.“

Implantate fur Gesicht-
und Wirbelsaule

Zur Parameterentwicklung und
zur Erprobung unterschiedlicher
Geometrien und Materialien setzt
Conmet eine TruPrint 1000 von
Trumpf ein. Morozova: ,,Wir wol-
len die Prozesse rund um das The-
ma besser verstehen lernen, um in-
dividuelle, kundenspezifische Im-
plantate produzieren zu konnen
und uns zeitnah auf die Serienpro-
duktion vorzubereiten.

Der 3D-Drucker von Trumpf ist
bereits der zweite, der im Unter-
nehmen seinen Dienst erweist. Seit
Anfang 2018 produziert Conmet
mithilfe einer TruPrint 1000 Kie-
fer-  und  Gesichtsimplantate.
Trumpf lieferte neben der Maschi-
ne auch das passende Titanpulver,
die Substratplatte, das Beschichter-
Werkzeug sowie die Software.
Conmet plant, die Wirbelsdulen-
implantate in Serie zu fertigen. Da-
bei setzt das Unternehmen erneut
auf Technologie von Trumpf und
plant den Kauf einer Tru-
Print 3000. o

Trumpf GmbH + Co. KG
www.trumpf.com
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© ZUKUNFTSWEISENDES 5-ACHS-SCHLEIFEN VON FREIFORM-ENDOPROTHESEN

Knieimplantate: Die Notwendig-
keit, es besser zu machen

Aufgrund des demografischen Wandels wird der weltweite Bedarf
an Knieimplantaten weiter signifikant steigen. Eine Optimierung der
hierfUr genutzten Fertigungsprozesse bietet der Medizintechnik-
branche enormes wirtschaftliches Potenzial. Nach dem gegenwarti-
gen Stand der Technik kann die komplexe Geometrie eines Knieim-
plantats nicht in einer wirtschaftlich effizienten Prozessfolge gefer-
tigt werden.

Marie-Sophie
Maier-Wember
mit Dirk Wem-
ber (r.) und Tho-
mas Bader (l.):
,»Gemeinsam mit
dem IFW ist uns
ein echter Ent-
wicklungssprung
gelungen.

Autorin: Carina Kabisreiter, Haas Schleifmaschinen GmbH

Aktuell lisst sich eine angestrebte
Produktionskostenreduzierung
von bis zu 50 % nicht erreichen.
Zusitzlich soll eine Verbesserung
der medizinischen Eigenschaften
durch die Maximierung der Maf3-
und Formqualitidt und durch neue
innovative Oberflichenstrukturen
erzeugt werden. Diese umfangrei-
chen Anforderungen lassen sich
nur durch eine disruptive Innovati-
on im gesamten Fertigungsprozess
verwirklichen.

Auf den Hightech-Schleifmaschi-
nen aus der Multigrind-Baureihe
werden weltweit die meisten Knie-
implantate gefertigt. Dementspre-
chend tragt Haas Schleifmaschi-
nen gegeniiber seinen Kunden eine
grofle Verantwortung, stets eine
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Vorreiterrolle zu tibernehmen. Bei
Haas wird das Unmogliche immer
wieder neu ausgelotet. Genau hier
setzt das Forschungs- und Koope-
rationsprojekt der Haas Schleif-
maschinen GmbH mit dem Institut
fir Fertigungstechnik und Werk-
zeugmaschinen der Leibnitz Uni-
versitit Hannover (IFW) an. Der
neue 5-Achs-Prozess mit wandern-
dem Kontaktpunkt eroffnet ganz-
lich neue Moglichkeiten hinsicht-
lich der Bearbeitung von frei ge-
formten Oberflichen.

Fertigung komplex
geformter Bauteile

In Zeiten des Wandels besteht die
grofte Gefahr darin, mit der Logik
von gestern zu handeln. Haas
Schleifmaschinen sprengt die bis-
herigen verfahrensspezifischen
Grenzen: Mit dem sogenannten
5-Achs-Freiformschleifen werden
komplex geformte Bauteile aus
sprodharten Werkstoffen mit tori-
schen Werkzeugen bearbeitet. Das
neu entwickelte Produktionsver-
fahren fiihrt fiir bioresorbierbare,
permanente Implantate aus metal-
lischen und keramischen Werk-
stoffen zu hochprizisen, reprodu-
zierbaren Endergebnissen.

Der variable Kontaktpunkt er-
moglicht viel schnellere Abwalzbe-
wegungen des Werkzeugs auf der
Werkstiickoberfliche und damit
eine signifikanten Verkiirzung der
Bearbeitungs- und Standzeiten.
Die Reduzierung von Leerhiiben

Fachforum Mikroprazision

Bild: Haas Schleifmaschinen

Die Nummer 1: Jahrlich werden auf
den Haas Schleifmaschinen Multigrind
CA und Multigrind CB rund 2,4 Mio.
Knie-Endoprothesen hergestellt.

bei  gleichzeitiger ~ optimierter
Schleifbelagsnutzung steht beim
5-Achs-Freiformschleifen im Vor-
dergrund. Bei der Komplettbear-
beitung des Werkstucks entfallt die
aufwendige Oberflichenfeinstbe-
arbeitung und es lassen sich zu-
kinftig jegliche Mikro- und Ma-
krostrukturen realisieren.

Produktivere
Serienfertigung

Das innovative 5-Achs-Freiform-
schleifen — Opti-5-Grind - setzt
neue Mafstibe hinsichtlich Wirt-
schaftlichkeit, Prizision und Ober-
flachengiite. Gerade im hochsensi-
blen Bereich der Medizintechnik
wird sich diese produktivere Seri-
enfertigung schnell etablieren.

Die erheblichen Produktionsvor-
teile lassen sich auch auf viele an-
komplexe Freiformflichen
Ubertragen. Bestes Beispiel: die

dere

Fertigung von Turbinenschaufeln
in der Luftfahrtindustrie. o

Haas Schleifmaschinen GmbH
www.multigrind.com
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© ROBOTER IN DER MEDIZINTECHNIK

Prazisionsantriebe machen das
Unmogliche moglich

Sie polieren kiunstliche Hiftgelenke, ziehen Spritzen auf und stehen
am Ende selbst am Operationstisch. Staubli-Roboter erobern dank
hochpraziser Antriebstechnik immer neue Bereiche der Pharma-
und Medizintechnik.

Bild: Staubli

-

—

Speziell fiir die
strengen Anfor-
derungen in
Reinrdumen:
Diese Reinraum-
Roboter sind ge-
mafs ISO-Klasse
2/3 fiir Supercle-
anrooms oder
Reinriume der
ISO-Klasse 4
zertifiziert.
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Dass Staubli Marktfithrer im Be-
reich Life Science ist, liegt neben
der tberlegenen Reinraumtaug-
lichkeit der Roboter vor allem an
deren Antriebstechnik, die die no-
tige Prazision garantiert. Um ge-
ringste Toleranzen dauerhaft ein-
halten zu konnen, entwickelt und
baut Staubli als einziger Serienher-
steller weltweit die Antriebe fir
seine Vier- und Sechs-Achs-Kine-
matiken in Eigenregie und setzt
damit Benchmark hinsichtlich Pra-
zision, Dynamik und Lebensdauer.
Bei den JCM-Antrieben handelt es
sich um im Olbad laufende Motor-
Getriebe-Einheiten, die sich durch
eine kompakte Bauform bei hoher
Leistung auszeichnen. Weitere ent-
scheidende Vorteile dieser An-
triebstechnik sind neben der Funk-
tionsintegration ,,Untersetzung —
Lager — Motor“ vor allem die ex-
zellente Linearitit der Getriebe,
die Spielfreiheit und die Lebens-
dauer. Die Prazision dieser Antrie-
be ermoglicht je nach Robotermo-
dell die Ausfithrung von Arbeiten
einer  Genauigkeit

mit von

+/- 20 pm.
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Wegweisende
Robotereinsatze

Dank ihrer Performance gelten
Stiaubli-Roboter im Bereich Phar-
ma/Medizin als Referenz. Sei es bei
der Zusammenstellung von toxi-
schen Praparaten fur Chemothera-
pien, bei der Sechsachser die ein-
zelnen Bestandteile an Zytostatika
hochgenau dosieren und abfullen
oder bei der Herstellung medizin-
technischer Produkte aus Kunst-
stoff. Das Teilespektrum reicht da-
bei von Medikamentenzufiihrsys-
temen wie Spritzen, Infusionssets,
Transfusions- und Dialyseequip-
ment Uber Zentrifugen, Blutfilter,
Inhalatoren, Diabetes-Care-Pro-
dukte bis hin zu Implantaten.

Ein Musterbeispiel fur die Prazisi-
on der Stdubli-Roboter ist das
Operationssystem ROSA fiir mini-
mal-invasive Eingriffe. Das Gerit,
das auf einem Stiubli-Sechsachser
der TX2-Baureihe basiert, ermog-
licht es, das Einsetzen von stabili-
sierenden Implantaten millimeter-
genau zu planen und sie auch bei
schwierigen anatomischen Ver-
hiltnissen so zu platzieren, dass
Riickenmark oder Nerven nicht
verletzt werden. Wihrend der OP
gleicht der Roboter in Echtzeit
selbst kleinste Bewegungen oder
Veranderungen der Position der
Patienten aus, die durch die Lun-
gentatigkeit entstehen konnen.

Verfahren zur
Krebsbekampfung

Ein vielversprechendes Verfahren

zur  Krebsbekdmpfung befindet

TAUBLJ

Das Polieren orthopddischer Im-

plantate ist eine Anwendung fiir

Hochprézisionsroboter.

sich derzeit noch in der Erpro-
bung. Ein TX200-Roboter von
Staubli ist dabei der erste, der mit
magnetischen Nanopartikeln ziel-
genau Krebszellen bekidmpfen
kann und das ohne die von Che-
motherapien bekannten Neben-
wirkungen. Dabei werden magne-
tische Nanopartikel in den Korper
injiziert, an denen die Medikamen-
te haften. Der Magnet lenkt die
Teilchen dann direkt in das er-
krankte Gewebe, ohne gesundes
zu belasten. Die Arzneimittel rei-
chern sich in der kranken Zelle an
und zerstoren schlieSlich deren
DNA.

Diese und viele weitere Beispiele
belegen, die hochprizisen
Staubli Roboter maflgeblich zur
Realisierung solch wegweisender
Anwendungen in der Medizintech-
nik beitragen. o

wie

Staubli Tec-Systems GmbH
www.staubli.com
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© DER FERTIGUNGSSEKTOR MIT DEN WOHL HOCHSTEN GESETZLICHEN ANFORDERUNGEN

Softwarelosungen verbessern
die Lebensqualitat

In Bezug auf Funktionalitat und Hygiene gelten in der Medizintech-
nik extrem hohe Anforderungen. Berucksichtigt man zusatzlich die
unterschiedlichen Grof3en und zahlreichen Materialien, die von den
Herstellern verarbeitet werden, wird klar, dass in dieser Branche

ganz besondere Standards gelten.

WORKNC Dental ist die optimale CAM/CAD-
Losung fiir die automatisierte Frisbearbeitung
von Prothetik, Kronen, grofSspannigen Briicken

und implantatgetragenen Arbeiten.

die Entwicklung komplexer Werkzeuge.
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Hexagon bietet Messtechnologien
und Berichtslosungen an, die ei-
gens fir die hohen Anforderungen
von Unternehmen aus der Medi-
zintechnik konzipiert sind. Ultra-
hochgenaue Koordinatenmessge-
riate (KMG) dienen zur Inspektion
hochprizise gefertigter Metallteile
wie chirurgischer Implantate, wih-
rend bertihrungslose Laserscanner
und optische Messtechnologien
die prizise Messung von kleinen
oder empfindlichen Objekten so-
wie von hochglinzenden oder ver-
formbaren Oberflachen uberneh-
men, die mit taktilen Verfahren
nicht gemessen werden konnen.

Entwicklung komplexer
Werkzeuge

Die Hexagon-Softwarepakete fiir
Messtechnikanwendungen  erlau-
ben die Generierung benutzerspe-
zifisch anpassbarer Messprotokol-
le zur Erfillung der gesetzlichen
Vorschriften. Indessen unterstiitzt
CAD/CAM-Software die Entwick-
lung der komplexen Werkzeuge,
die zur Herstellung der dem
menschlichen Korper nachgebilde-
ten Freiformkomponenten beno-
tigt werden. Mithilfe der Quali-
tatssicherungslosungen von Hexa-
gon verbessern Medizintechnikan-
bieter die Lebensqualitit der Men-
schen. Hexagon bietet Losungen,
die Daten aus Design und Kon-
struktion, Produktion und Mess-
technik nutzen, um die Fertigung
intelligenter zu gestalten.

Weltweit vertreten

Hexagon Production Software ist
der weltweit fithrende Anbieter
von CAD-/CAM-Loésungen. Kom-
plettiert wird das Portfolio der
Production Software durch Soft-
warelosungen fur die Werkzeug-
und Betriebsmittelverwaltung so-
wie fiir NC-Simulation. Heute be-
treut das Unternehmen seine Kun-
den in mehr als 45 Lindern. Welt-
weit sind derzeit mehr als 250 000
Hexagon-Softwarelizenzen instal-
liert — Tendenz steigend.

Die Softwarelosungen werden in
vielen Bereichen eingesetzt — von
Luftfahrt und Automobil uber
Maschinen-, Werkzeug- und For-
menbau bis hin zur allgemeinen
Bearbeitung von Metall, Stein und
Holz. Das Ziel bleibt dabei immer
dasselbe: Fertigungsprozesse zu
optimieren, die Produktivitit zu
steigern und Zeit und Kosten zu
sparen.

In das Hexagon-Portfolio fliefdt
detailliertes Fachwissen tiber die
Prozesse in diesen Branchen ein.
So werden Entwickler und Anwen-
der in die Lage versetzt, komplexe
und prizise Komponenten zu ent-
wickeln und zu fertigen — und
zwar in einem Bruchteil der Zeit,
die sie mit anderen Softwarelosun-
gen bendtigen wirden. o

Hexagon AB
www.hexagonmi.com
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COOLANTBOX

; INTELLIGENTE KUHLSCHMIERSTOFF MISCH-
UND RECYCLINGSYSTEM FUR SICHERE UND I
GEPFLEGTE FERTIGUNGSPROZESSE




