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KONSTRUKTIONSBAUTEILE

BloB nicht fallenlassen

Werkteile sollten bei der maschinellen Bearbeitung vor
allem aus Prézisionsgriinden festgehalten werden - ist das
Werkstiick 700.000 Euro wert, ganz besonders.

|

Jiirgen Fiirst
Fachautor und Ceschéfts-
fithrer der Suxes CmbH

IWC fertigt in einer
einzigen Aufspannung
alle notwendigen
Operationen wie Fré-

ass wir iiberhaupt hier hineingekommen sind, wére
Dohne Begleitung gar nicht méglich gewesen. Kein

Firmenschild, nichts was auf einen Hersteller von
Luxusuhren hinweist, nirgends das vertraute IWC-Logo. Als
uns der Produktionsleiter fiir Werkteile von IWC Schaffhau-
sen, Christian Indlekofer, erzéhlt, dass die wertvollste IWC-
Uhr 750.000 Schweizer Franken kostet, sind wir schwer
beeindruckt und kénnen die Geheimniskrémerei durchaus
verstehen.
Auch heute ist die Herstellung der Bauteile fiir die Kaliber, wie
die Uhrenmanufakturen ihre Uhrwerke nennen, nur noch mit
modernsten CNC-gesteuerten Prazisionsmaschinen und Be-
arbeitungszentren maglich. Das dndert nichts an der Wertig-
keit der Uhren - im Gegenteil: Kunden erwarten neben hoch-
wertigen Materialien, Designs und Komplikationen (so hei-

fen Funktionen wie Datum, zweite Zeitzone oder Jahreska-
lender) einer wertvollen Armbandubr auch héchste
Ganggenauigkeit,

.Das prozesssichere und wiederholgenaue Fertigen der Ein-
zelteile ist nur maschinell miglich. Die Montage findet dage-
gen nach alter Tradition weiterhin von Hand statt”, erklért
Heiko Zimmermann, der bei IWC fiir die Industrialisierung
verantwortlich ist. Mit diesen Worten fiihrt er uns zu einer
Kern Micro, einem Prézisions-Bearbeitungszentrum. Dort
beobachten wir gemeinsam, wie ein Roboter eine Messing-
platine in den Abmessungen 50 mm x 50 mm x 3,25 mm
einlegt.

Eine Aufspannung geniigt

Im Arbeitsraum ist das Kraftspann-Schwenkfutter von

Réhm aus der Microtechnology Reihe montiert.
Mit dem Platinenfutter fertigt IWC in einer
einzigen Aufspannung der Platine alle not-
wendigen Operationen. Dies sind Frisen,
Bohren, Gewindeschneiden und Einstechen
sowie die Feinbearbeitung der Kanten. Selbst
die Bohrung fiir die Aufzugswelle horizontal
vom Aufienrand der Platine zu deren Inneren
kann ohne Umspannen durchgefiihrt werden,
Frither hatten wir die Platine auf drei Ma-
schinen aufspannen miissen”, erinnert sich
Zimmermann. Das dauerte ldnger und barg
die Gefahr, dass das Ergebnis weniger prézise
ausfallen konnte als heute.

270 Prozesse - hochpfﬁzise

Die Uhrenplatine ist das zentrale Bauteil ei-
ner mechanischen Uhr. Auf ihr werden spé-
ter alle Bestandteile des Uhrwerks platziert,
von der Briicke tiber die Unruhkloben bis zu
den Lagersteinen aus Rubin; aber auch Stif-
te, Achsen und Zahnréder. Je nach Kompli-
kation kann ein solches Uhrwerk aus mehre-
ren hundert kleinsten Teilen bestehen. Bis
das Spannfutter den Rohling als fertige Pla-
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tine wieder fiir die Entnahme loslésst, werden mit der Kern
Micro auf der Werkseite und der Zifferblattseite 270 Opera-
tionen mit insgesamt 54 Werkzeugwechseln in einer Prézisi-
on von + 2 pm durchgefiihrt. Dabei kommt jedes Werkzeug
nur einmal zum Einsatz.

Die Bearbeitungsschritte und deren Reihenfolge sind genau

durchgeplant. Weil das Schwenkfutter die Platine schneller

wendet als ein Werkzeugwechsel durchgefiihrt wird, werden
mit einem Werkzeug stets Operationen auf beiden Seiten der
Platine durchgefiihrt, bevor es gewechselt wird. So entste-
hen auf der Uhrenplatine Bohrungen, von denen die kleinsten
nur 0,38 mm Durchmesser haben, sowie Gewindelticher und
Raum fiir die Werksbestandteile. An manchen Stellen wird
das Material bis auf 0,5 mm abgetragen. Das stellt Heraus-
forderung an das Spannfutter: das Werkstiick aus Messing
darf nicht durchbiegen oder brechen. Dies erfordert eine
Werkstiickabstiitzung, eine Art Anschlag.

Eine Abstiitzung auf beiden Seiten

Das Problem dabei: Diese Abstiitzung muss nach einem
Schwenk wiederum von unten wirken, Hier hat Réhm eine
einzigartige Losung gefunden. ,Ein pneumatisch betétigtes
Spannjoch rotiert nach dem Schwenk des Futters um 180°
und stiltzt das Werkstiick wieder von unten ab”, erklirt
Damiano Casafina, Geschaftsfiihrer von Rshm Schweiz.

Das klingt simpel, doch der Teufel steckt im Detail. Denn nach
der Drehung des Spannjochs darf es nicht mit dem Dreh-
schwung auf die Platine durchschlagen. Die kénnte dabei ver-
bogen, zerstort oder aus den Spannbacken herausgeschleu-
dert werden. Also hat Rshm eine Art Bremse eingebaut, die
die Abstiitzung auf beiden Platinenseiten von unten heran-
fiihrt, einrastet und ihre Abstiitzfunktion wahrnehmen kann.
Die Bearbeitung kann so mit der notwendigen Prézision bei
samtlichen Prozessen durchgefiihrt werden. Wie dieser Me-
chanismus funktioniert, ldsst sich Casafina nicht entlocken.
«Das ist und bleibt natiirlich unser Geheimnis.”

Mehr Futter

Seit Oktober 2015 ist die Kombination aus Kern Micro und
Réhms schwenkbarem Kraftspannfutter im Einsatz und pro-
duziert an 140 Wochenstunden. Im ndchsten Schritt soll die
Flexibilitdt weiter erhiht werden. Angedacht ist ein 4-fach-
Futter mit Schwenkfunktion. Kern und Réhm sitzen bereits
an der gemeinsamen Planung. Ob’s klappt? Bei unserem
nachsten Besuch an geheimer Stétte werden wir sehen. (br)

www.roehmschweiz.ch

Das hauseigene
Uhrenmuseum, im Juni
2007 in Schaffhausen
erbffnet, zeigt iiber
230 Exponate von
IWC-Kollektionen aus
{iber 140 Jahren
Unternehmensge-
schichte. Die Samm-
lung erstreckt sich von
den ersten [WC-
Taschenuhren mit dem
Kaliber Jones, iiber
Taschenuhren mit
Digitalanzeige, reich
dekorierten Frack- und
Damenschmuckuhren
sowie den frilhesten
IWC-Armbanduhren
bis hin zu Uhrenfamili-
ender neveren Ce-
schichte. Die Ausstel-
lung wird durch die
multimediale Prdsen-
tation der Firmenhisto-
rie ergdnzt.

Weil das Schwenkfutter die Platine schneller wendet
als das Werkzeug wechselt, arbeitet ein Werkzeug auf
beiden Seiten der Platine, bevor es gewechselt wird.
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Die neuen Kantenschutz-Profile mit und

ohne Dichtfunktion sorgen fiir sichere
Abschliisse beispielsweise an Klappen,
Kabeldurchfiihrungen oder Offnungen.

= Optisch sauberer Abschluss

= Schutz vor Verletzungen und
Beschadigungen von Oberflachen

» Durchscheuern von Kabeln oder
Schlauchen wird verhindert

= Dichtprofil unterbindet Durchgang
von Staub, heiBer Luft oder Spritzwasser
und mindert La&rmemission

« Hochwertige Materialien, dauerelastisch

Druckfrisch. o
Unsere Produktiibersicht Gm
zum Thema Hormloranta
Kantenschutz-Profile und
Kantanschutz-DichfprofiIe,

Jetzt kostenlos anfordern.
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