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Werkzeugmaschinen: Retrofit im Sigezentrum (ab S. 32)
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Préizisionswerkzeuge: Japanische Allzweckwaffe fir den Werkzeugbau (ab S. 40)
Komponenten: Wellrohre fit fiir Highspeed-Bewegungen (ab S. 46)

y

\

11 K / =

v

+Wir miissen heute mehr Spezial-
l6sungen und vor allem Komplett-
lésungen anbieten.”

Georg Komposch, Geschaftsfiihrer der Albert Fezer
Maschinenfabrik GmbH (ab S. 44)
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Geburtshelfer fur

Prazisionsuhren

Die Fertigung der Uhrenplatine ist die Geburtsstunde eines Manufakturkalibers, dem Herzstiick hochpraziser,
mechanischer Luxusuhren. Fir die prozesssichere und wiederholgenaue Herstellung setzt IWC Schaffhausen eine
.Kern Micro” ein. Darauf ist ein Schwenkfutter von R6hm aus der , micro-technology”-Reihe montiert.

Wir blicken in eine Fertigungshalle,

die auf den ersten Blick aussieht wie
viele, wiren da nicht die zahlreichen roten
Kern-Maschinen, die Besonderes erwarten
lassen. Dass wir iberhaupt hier hineinge-
kommen sind, wire ohne Begleitung gar
nicht moglich gewesen, Kein Firmenschild,
nirgends das vertraute IWC-Logo, nichts,
was auf den Hersteller von Luxusuhren hin-
weist. Als uns der Produktionsleiter fiir
Werkteile von IWC Schaffhausen, Christian
Indlekofer, erzihlt, dass die wertvollste [WC-
Uhr 750000 Schweizer Franken kostet, sind
wir schwer beeindruckt und konnen die Ge-
heimniskrimerei durchaus verstehen.

Fertigung der Platine ist Geburtsstunde
eines Uhrwerks Dennoch ist heute auch die
Herstellung der Bauteile fiir die Kaliber, wie
die Uhrenmanufakturen ihre eigens entwi-
ckelten, hergestellten und montierten Uhr-
werke nennen, nur noch mit modernsten
CNC-gesteuerten Prizisionsmaschinen und
Bearbeitungszentren moglich. Das dndert
nichts an der Wertigkeit der Uhren - im Ge-
genteil: Kunden erwarten neben hochwerti-
gen Materialien, Design und Komplikationen
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(so heiflen Funktionen wie Datum, zweite
Zeitzone oder Jahreskalender) einer wertvol-
len Armbanduhr auch héchste Ganggenau-
igkeit. ,,Das prozesssichere und wiederholge-
naue Fertigen der Einzelteile ist nur maschi-
nell moglich. Die Montage findet dagegen
nach alter Tradition weiterhin von Hand
statt”, erkldrt uns Heiko Zimmermann, der
fiir die Industrialisierung verantwortlich ist.
Also stehen wir jetzt vor einer ,,Kern Mi-
cro”, einem sehr kompakten Prizisions-Be-
arbeitungszentrum und beobachten, wie der
Handlingroboter eine Messingplatine in den
Abmessungen 50 x 50 x 3,25 Millimter ein-
legt. Stephan Zeller, Gebietsverkaufsleiter
von Kern, schildert sogleich das Besonde-
re: ,Mit der ,Kern Micro® hat IWC ein sehr
kompaktes 5-Achs-Bearbeitungszentrum
auf nur vier Quadratmetern Stellfliche, das
hervorragend automatisierbar ist und bis in
den Nano-Bereich prizise arbeitet.” Garant
dafiir ist unter anderem die Temperierung
aller wiarmeeinbringenden Komponenten in
der Maschine. Mit 101 Werkzeugen im gut
zugiinglichen Werkzeugkabinett, das sogar
maximal 209 Werkzeuge aufnehmen kann,
werden alle Prozessschritte abgedeckt.

Schwenkfutter von Rohm Im Arbeits-
raum ist das preisgekronte Kraftspann-
Schwenkfutter von R6hm aus der ,,micro-
technology"-Reihe montiert. Mit dem von
Rohm in der Schweiz ausgedachten und
im Zweigwerk Dillingen konstruierten Pla-
tinenfutter fertigt IWC in einer einzigen
Aufspannung der Platine alle notwendigen
Operationen. Dies sind Frisen, Bohren, Ge-
windeschneiden und Einstechen sowie die
Feinbearbeitung der Kanten, Ja selbst die
Bohrung fiir die Aufzugswelle horizontal
vom Auflenrand der Platine zu deren In-
neren kann ohne Umspannen durchgefiihrt
werden. ,Frither hatten wir die Platine auf
drei Maschinen aufspannen miissen®, er-
innert sich Zimmermann. Das dauerte na-
tirlich insgesamt linger und barg die Ge-
fahr, dass das Ergebnis weniger prizise sein
konnte als heute. Nach einem Einmessen
des Werkstiicks, das Toleranzen des Roh-
lings berticksichtigt, holt sich das System
seinen Nullpunkt.

270 Prozesse mit 54 Werkzeugwechseln
auf 0,001256637 m? Die Uhrenplatine ist

das zentrale Bauteil einer mechanischen Uhr.



Aufihr werden spiter alle Bestandteile des
Uhrwerks platziert, von der Briicke iiber die
Unruhkloben bis zu den Lagersteinen aus
Rubin sowie Stifte, Achsen und Zahnriider.
Je nach Komplikation kann ein solches Uhr-
werk aus mehreren hundert kleinsten Teilen
bestehen. Bis das Spannfutter den Rohling
als fertige Platine wieder fiir die Entnahme

losldsst, werden mit der ,,Kern Micro® auf

der Werkseite und der Zifferblattseite un-
glaubliche 270 Operationen mit insgesamt
54 Werkzeugwechseln in einer Prizision
von + 2 um durchgefiihrt. Dabei kommt je-
des Werkzeug nur einmal zum Einsatz. Die
Bearbeitungsschritte und deren Reihenfol-
ge sind schr genau durchgeplant. Weil das
Schwenkfutter die Platine schneller wendet
als ein Werkzeugwechsel durchgefiihrt wird,
werden mit einem Werkzeug stets Operati-
onen auf beiden Seiten der Platine durchge-
fiihrt, bevor es gewechselt wird,

Und so entstehen auf der spiter 40 Mil-
limeter im Durchmesser grofien Uhrenpla-
tine Bohrungen, von denen die kleinsten
nur 0,38 Millimeter Durchmesser haben,
Gewindelocher und Raum fiir die Werks-
bestandteile. An manchen Stellen wird das
Material des Rohlings bis auf 0,5 Millime-
ter abgetragen. Das stellt nun wiederum
eine ganz besondere Herausforderung an
das Spannfutter. Denn keinesfalls darf sich

das Werkstiick aus Messing durch die auf
es einwirkende Kraft durchbiegen oder gar

zerbrechen. Vor allem bei den Einstech-
prozessen ist die einwirkende Kraft nicht
zu unterschitzen. Ein Durchbiegen wiir-

de zu ungenauen Ergebnissen fithren. Also
muss eine Werkstiickabstiitzung, eine Art
Anschlag her.

Eine Abstiitzung, die auf beiden Seiten
wirkt Doch das ist gar nicht so einfach, denn
die Abstiitzung, die die Platine von unten un-
terstiitzt und gegen ein Durchbiegen wirkt,

muss ja nach einem Schwenk wiederum ge-

nauso von unten wirken. Hier hat Rohm
eine clevere Losung gefunden. ,Ein pneuma-
tisch betdtigtes Spannjoch rotiert nach dem
Schwenk des Futters um 180 Grad und stiitzt
das Werkstiick somit wieder von unten ab*,
erkldrt Damiano Casafina, Geschiftsfithrer
von Réhm Schweiz, der sich diese innova-
tive und einfache Lisung ausgedacht hat.
Dennoch steckt auch hier die Schwie-
rigkeit im Detail. Denn nach der Drehung
des Spannjochs darf es nicht mit dem vollen
Drehschwung auf die Platine durchschlagen.
Die kénnte dabei verbogen, zerstort oder
aus den Spannbacken herausgeschleudert
werden. Also hat Réhm eine Art Bremse
eingebaut, die die Abstiitzung auf beiden
Platinenseiten sanft von unten heranfiihrt,
einrastet und ihre Abstiitzfunktion wahr-
nehmen kann. Die Bearbeitung kann so mit
der notwendigen Priizision bei simtlichen
Prozessen durchgefiihrt werden. Wie dieser
Mechanismus im Detail funktioniert, lisst
sich Casafina partout nicht entlocken. ,Das
ist und bleibt natiirlich unser Knowhow."

Flexibilitat und Produktivitat weiter er-
hohen Seit Oktober 2015 ist die Kombinati-
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on aus KERN Micro und Réhms schwenk-
barem Kraftspannfutter im Einsatz. ,Die
Einheit produziert inzwischen an 140 Wo-
chenstunden®, wie Zimmermann nicht ohne
Stolz berichtet. Tausende der Platine sollen
darauf prozesssicher und wiederholgenau
gefertigt werden, Und der nichste Schritt
ist bereits geplant, wie Indlekofer verkiin-
det: ,Wir wollen vor allem die Flexibilitit,

< (v.lin.re) IWC fertigt mit einem Spann-
futter von R6hm Uhrenplatinen in einer
einzigen Aufspannung

An manchen Stellen wird das Material des
Rohlings bis auf 0,5 Millimeter abgetragen

Die Kern Micro ist ein sehr kompaktes
5-Achs-Bearbeitungszentrum, das hervor-
ragend automatisierbar ist und hochprazise
arbeitet. Stephan Zeller (I.) von Kern Mik-
rotechnik und Damiano Casafina von Réhm
Schweiz (Bilder: Benedict Walther fiir R6hm)

IWC fertigt in einer einzigen Aufspannung
alle notwendigen Operationen wie Frasen,
Bohren, Gewindeschneiden und Einstechen
sowie die Feinbearbeitung der Kanten

aber auch die Produktivitit weiter erhdhen.”
Hierzu ist an ein 4-fach-Futter mit Schwenk-
funktion gedacht. Kern und Rohm sind be-
reits an der gemeinsam abgestimmten Pla-
nung. Und so betonen Zeller und Casafina
unisono, ,dass nur die enge Abstimmung
zwischen uns und die gute Zusammenar-
beit dem Kunden IWC diese erfreulichen
Ergebnisse verschafft.”

P www.roehm.biz

P www. lwc.com
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