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Frasen statt erodieren

Gratwanderung unter kontrollierten Bedingungen

Bild 1:

CNC-Technologe Christian Truckenbrod
(li.) und Maschinenbediener Marc Rapp
(re.) sind von den Schunk Werkzeughaltern
Uberzeugt. Die Prazisionsaufnahmen
gewabhrleisten auf der Fanuc Robodrill eine
maximale Prozessstabilitat

Frasen statt erodieren - dieser Trend wird die anspruchsvolle Mikrozerspanung in

den kommenden Jahren pragen. Vorreiter aus der Uhrenindustrie, dem Mikroformen-
bau und der Medizintechnik zeigen schon heute, was moglich ist. So hat Michael

Strub Chirurgische Instrumente, ein OEM-Hersteller von Mikro-Instrumenten aus
Neuhausen ob Eck nahe Tuttlingen, Teile seines Fertigungsprozesses neu definiert.
Schunk Prazisionswerkzeughalter gewahrleisten auf einem CNC-Bearbeitungszentrum
von Fanuc eine hohe Prozessstabilitat und schaffen optimale Voraussetzungen fiir die
automatisierte Fertigung rund um die Uhr.

Bild 2: Mikroteile, wie diese Stanze aus
nichtrostendem Stahl 1.4021 (X20 CR13),
werden bei Strub mit bis zu 24.000 min!
bearbeitet
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Bild 3: Je nach Anwendung kombiniert das
Team bei Strub die Schunk Hydro-Dehn-
spannfutter mit Werkzeugverlangerungen
oder Zwischenblchsen

Im Rahmen der Investition in ein
CNC-Bearbeitungszentrum Fanuc
Robodrill a-D21SiA5 wurde der
komplette Fertigungsprozess flir
Maulteile und Stanzen auf den
Prifstand gestellt.

Das Ziel: den Prozess verschlanken
und automatisieren, Nacharbeiten
minimieren und das zeitaufwandige
Drahterodieren durch Frasen er-
setzen — ein hoher Anspruch an-
gesichts der bisherigen LosgréBen
von allenfalls 100 Teilen und der
extremen Anforderungen an die
Qualitat der Bearbeitung.

»Unsere groBte Herausforderung
war es, die Genauigkeit vom Draht-
erodieren aufs Frasen zu liber-
tragen®, erlautert der bei Strub fur
die CNC-Bearbeitung verantwort-
liche Christian Truckenbrod.
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»Heute kénnen wir getrost sagen:
das ist moglich. Mit der Fanuc
Robodrill haben wir uns eine
Technologie ins Haus geholt, die
zuverlassig Genauigkeiten im Be-
reich unter 0,01 mm erméglicht.”
Das perfekte Zusammenspiel aus
Maschine, Teilapparat, SolidCAM,
iMachining und den Schunk
Werkzeugaufnahmen gewahr-
leistet eine bis dato einzigartige
Wiederholgenauigkeit. Allein im
Bereich der Frasbearbeitung wur-
den mit der neuen Lésung zwei
Aufspannungen eingespart, ganz
zu schweigen von den Effizienz-
effekten, die durch den Wegfall
der Nacharbeiten entstanden sind.
Mehr noch: Arbeitsschritte, die
zuvor ausgelagert waren, konnten
wieder ins Haus zurtickgeholt.
Sie werden heute in der eigenen
Fertigung deutlich zuverlassiger
auf einem konstant hohen Niveau
produziert.

Prozessstabilitat als
entscheidendes Kriterium

Dass die Spannmittel flr die Wie-
derholgenauigkeit und Préazision
der neuen Maschine eine zentrale
Rolle spielen, stand fur Christian
Truckenbrod bereits friih fest.
,Die Genauigkeit, die wir friher
mit Aufnahmen unterschiedlichster
Hersteller erzielt hatten, reichte fur
den neuen Prozess definitiv nicht
aus“, betont der Zerspanungspro-
fi. So sei man mit herkdmmlichen
Spannsystemen nicht in der Lage
gewesen, beispielsweise 0,3 mm
Spiralbohrer mit einem Schaft-
durchmesser von 1 mm prozess-
stabil und wiederholgenau zu
spannen.

»Toleranzen unter 0,03 mm waren
in der Vergangenheit nur mit
hohem Aufwand erreichbar.“
Hinzu komme - bedingt durch

die flinfte Achse — dass die
Werkzeuge sehr lang auskragen
mussen.

Truckenbrod berichtet von seinen
Erfahrungen mit den Schunk
Spannmitteln: ,Mit TENDO und
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TRIBOS spanne ich das Werkzeug
ein. Fertig.“ Bei anderen Aufnah-
men hingegen musse man erst die
Mutter l6sen, die Spannzange und
den Halter reinigen, das Werkzeug
figen und vermessen. Passen

die Werte nicht, werde so lange
probiert, bis die Sollwerte erreicht
sind. ,Einen solchen Aufwand
mussten wir bei den Werkzeughal-
tern von Schunk innerhalb eines
ganzen Jahres kein einziges Mal
betreiben”, berichtet Truckenbrod.
»Mit den modularen Méglich-
keiten, die mir das Schunk
Werkzeughalterprogramm bietet,
bin ich vollkommen flexibel.

Das schétzen wir sehr.” Geschickt
kombiniert er TENDO E compact
Hydro-Dehnspannfuttern @ 12 mm
mit Werkzeugverlangerungen
TRIBOS SVL und Zwischen-
blchsen GZB-S. Der kleinste
Spanndurchmesser betragt 1 mm.

Kombination aus
Schwingungsdampfung und
schlanker Storkontur

Dass gerade die flir ihre hohen
Spannkrafte und fiir den Einsatz
in Volumenanwendungen be-
kannten Hydro-Dehnspannfuttern
TENDO E compact bei Strub

zum Einsatz kommen, beweist
einmal mehr deren Vielseitigkeit.
Die Dehnbtichsen und die 6l-
geftillten Dehnkammern der
Prazisionsaufnahmen dampfen bei
der Bearbeitung die auftretenden
Schwingungen und absorbieren
Belastungsspitzen.

Dadurch wird der Eingriff der
Werkzeuge stabilisiert. In Kom-
bination mit TRIBOS Werkzeug-
verlangerungen erweist sich das
Spannsystem auf der 5-Achs-
Maschine als ausgesprochen
wirkungsvoll. Bei minimalen
Stoérkonturen richtet es die Verlan-
gerung kraftvoll auf und dampft
zugleich die bei der Bearbeitung
auftretenden Schwingungen.

Mit einer dauerhaft prazisen Rund-
laufgenauigkeit < 0,003 mm bei
einer Ausspannlange von 2,5 x D
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verdeutlichen die Prazisions-
aufnahmen den hohen Anspruch
des Schunk Werkzeughalter-
programms.

Die Kombination aus Rundlauf-
genauigkeit und Schwingungs-
dampfung schont die Werkzeug-
schneide, verlangert die
Werkzeugstandwege und sorgt fur
brillante Werksttickoberflachen.
Zum prozessstabilen Werkzeug-
wechsel gentigen bei TENDO ein
herkémmlicher Sechskantschlus-
sel, bei TRIBOS SVL eine einfach,
handbetétigte Spannvorrichtung.
Innerhalb weniger Sekunden ist
der komplette Spannvorgang
erledigt.

Beide Spannmittel sind wartungs-
frei und unempfindlich gegen
Schmutz.

Je nach Bearbeitung werden die
Werkzeuge statt in der Verlan-
gerung auch direkt in TENDO E
compact gespannt. Mithilfe der
Zwischenblichsen lasst sich deren
Spanndurchmesser flexibel redu-
zieren. Nach Ansicht von Christian
Truckenbrod sind die Schunk
Werkzeughalter den bisher ein-
gesetzten konventionellen Spann-
futtern deutlich Gberlegen.
»,Gerade bei der langen Ausspan-
nung, die wir in unseren 5-Achs-
Maschinen haben, mussen

die Schwingungen zuverlassig
minimiert werden. Es ist sehr
beeindruckend, diesen Effekt der
Schunk Werkzeughalter wahrend
der Bearbeitung zu héren®, so
Truckenbrod.
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Bild 4:

Mithilfe der kom-
pakten Spann-
vorrichtung TRIBOS
SVP-Mini lassen
sich die Werkzeug-
verlangerungen in
Sekundenschnelle
prozessstabil mit
neuen Werkzeugen
bestlicken

Mit den Aufnahmen habe er end-
lich die Prozesssicherheit erzielt,
die er brauche.

»Selbst Bearbeitungen mit Ein-
spanntiefen von nur 10 mm konn-
ten wir in unseren Versuchsreihen
zuverlassig realisieren.”

,Die beste Maschine nutzt
nichts, wenn sie das Werkzeug
nicht sauber aufnehmen kann.”

Michael Strub, Inhaber von
Michael Strub Chirurgische
Instrumente, befasst sich seit Uber
20 Jahren mit den Herausforde-
rungen der Werkzeugspannung in
der Medizintechnik. Im Interview

Bild 5: Um die Moglichkeiten der 5-Achs-
Maschine voll auszuschépfen, nutzt Strub
die schlanken Werkzeugverlangerungen
TRIBOS SVL

berichtet er von seinen Erfahrun-
gen und gibt einen Ausblick auf
die Fertigung der Zukunft.

Herr Strub, welche Bedeutung
haben die Werkzeugspannmittel
fur die Fertigung chirurgischer
Instrumente?

Die Kernkompetenz unseres
Hauses liegt in schneidenden
Produkten fur alle Disziplinen

der Humanmedizin, je kleiner
desto lieber. Unsere Instrumente
bewegen sich an der Grenze

des Machbaren. Bohrungen

mit @ 0,3 mm und Gewinde mit
M 0,8 sind nichts, wo uns der
Atem stockt. So etwas geht nur
mit fundierter Erfahrung und mit
der entsprechenden Ausrustung.
Dazu zéhlen insbesondere die
Werkzeugaufnahmen. Schon 1992,
als die ersten CNC-Maschinen auf
den Markt kamen, habe ich auf
der AMB nach Werkzeughaltern
gesucht, um unsere Bohrer zu
spannen.

Waren Sie erfolgreich?

Um es kurz zu machen: Ich habe
nichts gefunden. Da lieB3 ich
kurzerhand Sonderhalter fertigen:
erodierte Bohrstangen, in die die
Werkzeuge eingeklebt wurden. Wir
haben uns damals auf alle még-
lichen Arten beholfen.

Und heute?

Heute l6st viele Probleme der
Werkzeughalter. Die beste Ma-
schine nutzt nichts, wenn sie das
Werkzeug nicht sauber aufnehmen
kann. Allerdings kann man auch
sehr viel Geld ausgeben fir Werk-
zeughalter. Das muss alles in einer
Relation stehen. Es geht immer
darum, wirtschaftlich zu arbeiten.
Konnen die Werkzeughalter von
Schunk diesbezliglich punkten?
Die Schunk Aufnahmen sind nicht
die billigsten am Markt und doch
rechnen sie sich. Sie sind absolut
wirtschaftlich.

Wo sehen Sie die Starken dieser
Spannsysteme?

Wir haben sehr oft kleine Fréaser
und kleine Bohrer. Genau darauf
ist das Mikroprogramm von
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Schunk ausgelegt. Je schneller ich
risten kann, je problemloser ein
Werkzeugaustausch stattfindet, je
sicherer der Prozess wird, desto
kleiner kbnnen meine LosgréBen
sein. Das gilt fur die Werkzeug-
halter ebenso wie fir die Maschi-
ne insgesamt. Wenn ich einen Tag
brauche, um zu Risten, dann wird
es schwierig. Dann kann ich nicht
nur zehn Teile fertigen. Aber wenn
die Maschine gerustet ist und der
Prozess sicher eingefahren, bevor
die Geisterschicht beginnt, dann
sind wir im griinen Bereich. Erst
recht, wenn sich die Maschinen-
bediener per Handy informieren
lassen, sobald es zu einer Stérung
kommt.

Die Beladung der Maschine
erfolgt vollautomatisch. Welche
Effekte erzielen Sie mit dem neuen
Prozess?

Mit der Automation sind wir in

der Lage, hbhere Stlickzahlen zu
fahren, da die Zeit nicht mehr weh
tut. Ob die Maschine nachts um
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zwei oder morgens um sechs Uhr
abstellt, ist letztlich egal. Diese
Mehrteile habe ich gern. In funf
Jahren werden solche Lésungen
Standard sein.

Wird die Teilefertigung dann

nicht zur Nebensache fur die
Mitarbeiter?

Im Gegenteil. Fur uns ist wichtig,
dass wir unsere Teile auBerhalb
der Regelarbeitszeit produzieren
und dafir wahrend der Arbeitszeit
mit unseren Leuten und deren
Know-how die vorhandenen Pro-
zesse optimieren und neue zum
Laufen bringen. Tagstiber missen
wir die Zeit haben, die Maschine
auch einmal anzuhalten und etwas
Neues zu probieren. Die eigent-
liche Teileproduktion kann dann
automatisiert in der Nacht und am
Wochenende ablaufen. Das ist der
Grundgedanke von Automation
und damit steigen die Anforde-
rungen an die eingesetzten Spann-
systeme.

Vielen Dank, Herr Strub, flr das
Gesprach!

Bild 6:

Michael Strub, Inhaber Michael Strub
Chirurgische Instrumente, Neuhausen
(Werkbilder: Schunk GmbH & Co. KG,
Lauffen/Neckar)
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