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Gehurtshelfer fur Prazisionsuhren

Die Fertigung der Uhrenplatine ist die Geburtsstunde eines Manufakturkalibers, dem Herzstlick hochpraziser,
mechanischer Luxusuhren. Flr die prozesssichere und wiederholgenaue Herstellung setzt IWNC Schaffhausen
eine Kern Micro ein. Darauf ist das Schwenkfutter von Rohm aus der micro-technology-Reihe montiert. So
erreicht IWC hochste Prazision und Wiederholgenauigkeit durch eine einzige Aufspannung bei dutzenden
Bearbeitungsschritten mit zig Werkzeugwechseln.

ir blicken in eine Fer-

tigungshalle, die auf

den ersten Blick aus
sicht wie viele, waren da nicht die
zahlreichen roten Kern-Maschi
nen, die Besonderes erwarten
lassen. Dass wir iiberhaupt hier
hineingekommen sind, wire
ohne Begleitung gar nicht mog:-
lich gewesen. Kein Firmenschild,
nirgends das vertraute IWC-Logo,
nichts, was auf den Hersteller von
Luxusuhren hinweist. Als uns der
Produktionsleiter fiir Werkteile
von IWC Schaffhausen, Christian
Indlekofer, erzihlt, dass die wert-
vollste IWC-Uhr 750 000 Schwei-
zer Franken kostet, sind wir
schwer beeindruckt und kénnen
die Geheimniskramerei durchaus
verstehen,

Dennoch ist heute auch die
Herstellung der Bauteile fiir die
Kaliber, wie die Uhrenmanufak-
turen ihre eigens entwickelten,
hergestellten und montierten
Uhrwerke nennen, nur noch mit
modernsten CNC-gesteuerten
Prézisionsmaschinen und
Bearbeitungszent-
ren moglich.

D a s

dndert nichts an der Wertigkeit
der Uhren - im Gegenteil: Kun
den erwarten neben hochwerti
gen Materialien, Design und
Komplikationen - so heifen
Funktionen wie Datum, zweite
Zeitzone oder Jahreskalender -
einer wertvollen Armbanduhr
auch hochste Ganggenauigkeit.
»Das prozesssichere und wieder-
holgenaue Fertigen der Einzeltei-
le ist nur maschinell moglich. Die
Montage findet dagegen nach
alter Tradition weiterhin von
Hand statt”, erkldrt uns Heiko
Zimmermann, der fir die Indus
trialisierung verantwortlich ist.

Bis zu 209 Werkzeuge

Also stehen wir jetzt vor einer
Kern Micro, einem sehr kompak-
ten Prizisions-Bearbeitungszen-
trum und beobachten, wie
der Handlingroboter

eine Messing-

platine in

Eine Art Spannjoch, das
durch die Schwerkraft
rotiert, kann nach dem
Schwenk des Futters um
180° wiederum von
unten abstiitzen.

Dié kieinsten Bohrungen auf der Uhrenplatine
haben nur 0,38 mm Durchmesser.

den Abmessungen 50 x 50 x 3,25
mm einlegt. Stephan Zeller,
Gebietsverkaufsleiter von Kern,
schildert sogleich das Besondere:
»Mit der Kern Micro hat IWC ein
sehr kompaktes 5-Achs-Bearbei-
tungszentrum auf nur vier Qua-
dratmetern Stellfliche, das her-
vorragend automatisierbar ist und
bis in den Nano-Bereich prazise
arbeitet.” Garant dafiir ist unter
anderem die Temperierung aller
wirmeeinbringenden Kompo-
nenten in der Maschine.
Mit 101 Werkzeu-

gen im gut =
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brauchen Schutz!

Bis zur fertigen Uhrenplatine
werden bei einer Aufspannung
270 Operationen mit 54 Werk-
zeugen durchgefiihrt.

D e A T BALIQ™ macht kleine
IWCi | Werkzeuge fit fur
Top-Performance -
auch bei grofBten
Herausforderungen.

Die in der Medizintechnik verwendeten
Werkstoffe stellen groBte Anspriiche
an die Zerspanungswerkzeuge,
Entscheidend sind hier glatte Ober-
flachen. Sie vermindern die Bildung von
Aufbauschneiden oder Anhaftungen
und ermoglichen einen reibungslosen
Spanabfluss.

BALIQ™ macht lhre Werkzeuge
fit - bei jeder Anwendung!

Mehr Informationen unter:
www.oerlikon.com/balzers/balig/de

Oerlikon Balzers Coating
Germany GmbH

D-55411 Bingen

T: +49 6721 793-0
info.balzers.de@oerlikon.com
www.oerlikon.com/balzers/de

cerlikon
balzers
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Robert Buchmann, Rohm Deutschland; Damiano Casafina, Réhm Schweiz;
Christian Indlekofer, IWC; Stephan Zeller, Kern Mikrotechnik; Heiko Zimmer-

mann, IWC,

Das Kraftspann-Schwenkfutter von R6hm ermoglicht die
Bearbeitung von drei Seiten bei einer Aufspannung.

zuganglichen Werkzeugkabinett,
das sogar maximal 209 Werkzeu-
ge aufnehmen kann, werden alle
Prozessschritte abgedeckt.

Einzigartiges Konzept

Im aufgerdumten Arbeitsraum ist
das preisgekronte Kraftspann-
Schwenkfutter von Rohm aus der
micro-technology Reihe montiert.
Mit dem weltweit einzigartigen,
von Réhm in der Schweiz ausge-
dachten und in Sontheim kon

struierten Platinenfutter fertigt
IWC in einer einzigen Aufspan-
nung der Platine alle notwendi

gen Operationen. Dies sind Fri-
sen, Bohren, Gewindeschneiden
und Einstechen sowie die Fein-
bearbeitung der Kanten. Ja selbst
die Bohrung fiir die Aufzugswel-

le horizontal vom Auenrand der

Platine zu deren Innerem kann
ohne Umspannen durchgefiihrt
werden. ,Frither hatten wir die
Platine auf drei Maschinen auf-
spannen miissen”, erinnert sich
Zimmermann. Das dauerte natiir-
lich insgesamt linger und barg die
Gefahr, dass das Ergebnis weni-
ger prizise sein konnte als heute.
Nach einem Einmessen des Werk-
stliicks, das Toleranzen des Roh-
lings berticksichtigt, holt sich das
System seinen Nullpunkt.

Die Uhrenplatine ist das zent-
rale Bauteil einer mechanischen
Uhr. Auf ihr werden spiter alle

Bestandteile des Uhrwerks plat-
ziert, von der Briicke tiber die
Unruhkloben bis zu den Lager-
steinen aus Rubin sowie Stifte,
Achsen und Zahnrider. Je nach
Komplikation kann ein solches
Uhrwerk aus mehreren hundert!
kleinsten Teilen bestehen. Bis das
Spannfutter den Rohling als ferti-
ge Platine wieder fiir die Entnah

me losldsst, werden mit der Kern
Micro auf der Werkseite und der
Zifferblattseite unglaubliche 270
Operationen mit insgesamt 54
Werkzeugwechseln in einer Pri

zision von + 2 pm durchgefiihrt.
Dabei kommt jedes Werkzeug nur
einmal zum Einsatz. Die Bearbei-
tungsschritte und deren Reihen-
folge sind sehr genau durchge-
plant. Weil das Schwenk futter die
Platine schneller wendet als ein
Werkzeugwechsel durchgefiihrt
wird, werden mit einem Werk-
zeug stets Operationen auf beiden
Seiten der Platine durchgefiihrt,
bevor es gewechselt wird,

Extreme Herausforderungen

Und so entstehen auf der spiter
40 mm im Durchmesser grofen
Uhrenplatine Bohrungen, von
denen die kleinsten nur 0,38 mm
Durchmesser haben, Gewindeld
cher und Raum fir die Werksbe-
standteile. An manchen Stellen
wird das Material des Rohlings
bis auf 0,5 mm abgetragen. Das

Sogar die Bohrung fiir
die Aufzugswelle kann
ohne Umspannen gefer-
tigt werden,
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stellt nun wiederum eine ganz
besondere Herausforderung an
das Spannfutter. Denn keinesfalls
darf sich das Werkstiick aus Mes-
sing durch die auf es einwirkende
Kraft durchbiegen oder gar zer-
brechen. Vor allem bei den Ein-
stechprozessen ist die einwirken-
de Kraft nicht zu unterschitzen.
Ein Durchbiegen wiirde zu unge
nauen Ergebnissen fiihren. Also
muss eine Werkstiickabstiitzung,
eine Art Anschlag her.

Abstiitzung der Platine

Doch das ist gar nicht so einfach,
denn die Abstiitzung, die die Pla

tine von unten unterstiitzt und
gegen ein Durchbiegen wirkt,
muss ja nach einem Schwenk
wiederum genauso von unten
wirken. Hier hat R6hm eine welt-
weit einzigartige clevere Losung
gefunden. ,Eine Art Spannjoch,
das durch die Schwerkraft rotiert,
kann nach dem Schwenk des
Futters um 180° wiederum von
unten abstiitzen”, erklirt Dami-
ano Casafina, Geschiftsfithrer
von Rohm Schweiz, der sich diese
innovative und einfache Losung
ausgedacht hat,

Dennoch steckt auch hier die
Schwierigkeit im Detail. Denn
nach der schwerkraftausgelosten
schwungvollen Drehung des
Spannjochs darf es nicht mit dem
vollen Drehschwung auf die Pla
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tine durchschlagen. Die konnte
dabei verbogen, zerstort oder aus
den Spannbacken herausge-
Also
Rohm eine Art Bremse eingebaut,

schleudert werden. hat
die die Abstiitzung auf beiden
Platinenseiten sanft von unten
heranfihrt, einrastet und ihre
Abstitzfunktion wahrnehmen
kann. Die Bearbeitung kann so
mit der notwendigen Prizision bei
samtlichen Prozessen durchge-
fiihrt werden. Wie dieser Mecha
nismus im Detail funktioniert,
ldsst sich Casafina partout nicht
entlocken. ,Das ist und bleibt
nattirlich unser Know-how.”

Seit Oktober 2015 ist die Kom
bination aus Kern Micro und
Kraft

H]hl]'ll)fll“t‘l' im Einsatz. ,Die Ein

Rohms schwenkbarem

heit produziert inzwischen an 140
Wochenstunden®, wie Zimmer
mann berichtet. Tausende der
Platine sollen innerhalb eines Jah
res darauf prozesssicher und wie
derholgenau gefertigt werden,
Und der nachste Schritt ist bereits
geplant, wie Indlekofer verkiin
det: ,Wir wollen vor allem die
Flexibilitat, aber auch die Produk
tivitiat weiter erhohen.” Hierzu ist
an ein 4-fach-Futter mit Schwenk

Das Unternehmen wurde 1909
gegriindet und gilt als einer der be-
deutendsten Spannzeughersteller
der Welt mit einem umfangreichen
Produktprogramm und eigener,
leistungsfahiger Sonderfertigung.
Rund 1400 Mitarbeiter produzieren
und vertreiben weltweit Spannzeu-
ge vom kleinsten Bohrfutter liber
effiziente Werkzeugspannungen
und packende Greiftechnik bis zur
Hightech-Kraftspanneinrichtung.
Dartiber hinaus werden kundenspe-
zifische Produkte filr nahezu jede
Spannsituation und Handhabungs-
aufgabe entwickelt und gefertigt.
Das Unternehmen ist langst zum
Global-Player geworden, der seine
Aktivitaten insbesondere in La-
teinamerika, Osteuropa und Asien
weiter ausbaut, i

funktion gedacht. Kern und Rohm
sind bereits an der gemeinsam
abgestimmten Planung. Und so
betonen Zeller und Casafina uni
sono, ,dass nur die enge Abstim-
mung zwischen uns und die gute
Zusammenarbeit dem Kunden
IWC diese erfreulichen Ergebnis
se verschafft,” Wir lassen uns bei
einem nichsten Besuch an gehei
mer Stitte gerne wieder davon
iberzeugen.
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| Kontakt

IWC Schaffhausen,
B | CH-8201 Schaffhausen,
e Tel.: 0041-52/2357401,

R | www.iwc.com

Rohm GmbH, D-89567 Sontheim,
Tel.: 07325/16-0, www.roehm.biz

IWC fertigt mit einem
Spannfutter von Rohm
Uhrenplatinen in einer

Réhm Spanntechnik AG, CH-3360
einzigen Aufspannung.

Herzogenbuchsee,
Tel.: 0041-62/9563020

www.tung
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