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IWC fertigt mit einem Spannfutter
von R6hm Uhrenplatinen in einer einzigen Aufspannung:

Geburtshelfer fur Prazisionsuhren

Die Fertigung der Uhrenplatine ist die Geburtsstunde eines Manufakturkalibers, dem Herzstiick hochpréziser, mechanischer
Luxusuhren. Fir die prozesssichere und wiederholgenaue Herstellung setzt IWC Schaffhausen eine Kern Micro ein, Darauf
ist das preisgekronte Schwenkfutter von Rohm aus der micro-technology Reihe montiert. So erreicht INC hichste Prazision
und Wiederholgenauigkeit in einer einzigen Aufspannung bei dutzenden Bearbeitungsschritten mit zig Werkzeugwechseln.

Die Herstellung der Bauteile fir die Ka-
liber, wie die Uhrenmanufakturen ihre
eigens entwickelten, hergestellten und
montierten Uhrwerke nennen, ist heute
nur noch mit modernsten CNC-gesteu-
_erten Prizisionsmaschinen und Bearbei-
tungszentren moglich. Das dndert nichts
an der Wertigkeit der Uhren —im Gegen-
teil: Kunden erwarten neben hochwerti-
gen Materialien, Design und Komplikati-
onen (so heifen Funktionen wie Datum,
zweite Zeitzone 6der Jahreskalender)
einer wertvollen Armbanduhr auch
hochste Ganggenauigkeit. ,Obwohl die
Montage nach alter Tradition weiterhin
von Hand stattfindet, ist das prozesssi-
chere und wiederholgenaue Fertigen
der Einzelteile nur maschinell moglich",
erklart Heiko Zimmermann, der fiir die
Industrialisierung  verantwortlich ist,
und Stephan Zeller, Gebietsverkaufslei-
ter von Kern, fiihrt weiter aus: ,Mit der
Kern Micro hat IWC ein sehr kompaktes
5-Achs-Bearbeitungszentrum auf nur
vier Quadratmetern Stellflache, das her-
vorragend automatisierbar ist und bis

56

in den Nano-Bereich prizise arbeitet.”
Garant dafiir ist unter anderem die Tem-
perierung aller wirmeeinbringenden
Komponenten in der Maschine. Mit 101
Werkzeugen im gut zuganglichen Werk-
zeugkabinett, das sogar maximal 209
Werkzeuge aufnehmen kann, werden
alle Prozessschritte abgedeckt.

Preisgekrontes
Schwenkfutter von R6hm

Im aufgerdumten Arbeitsraum ist das
preisgekronte Kraftspann-Schwenkfut-
ter von Rohm aus der micro-technology
Reihe montiert. Mit dem Schwenkfut-
ter fertigt IWC in einer einzigen Auf-

Die Fertigung der Uhrenplatine ist bei IWC die Geburtsstunde eines Manufakturkalibers.
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links Mit einem Kraftspann-Schwenkfutter von
Réhm aus der micro-technology Relhe fertigt
IWC in einer einzigen Aufspannung der Platine
alle notwendigen Operationen wie Frasen,
Bohren, Gewindeschneiden und Einstechen
sowie die Feinbearbeitung der Kanten.

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

spannung der Platine alle notwendigen
Operationen. Dies sind Frasen, Bohren,
Gewindeschneiden und Einstechen so-
wie die Feinbearbeitung der Kanten. Ja
selbst die Bohrung fiir die Aufzugswelle
horizontal vom AuBenrand der Platine
zu deren Inneren kann ohne Umspan-
nen durchgefiihrt werden. |, Frither hat-
ten wir die Platine auf drei Maschinen
aufspannen missen”, erinnert sich
Zimmermann. Das dauerte natirlich

insgesamt langer und barg die Gefahr,
dass das Ergebnis weniger prazise sein
konnte als heute. Nach einem Einmes-
sen des Werkstiicks, das Toleranzen des
Rohlings beriicksichtigt, holt sich das

270 Prozesse mit
54 Werkzeugwechseln

Die Uhrenplatine ist das zentrale Bauteil
einer mechanischen Uhr. Auf ihr werden
spater alle Bestandteile des Uhrwerks
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ruhkloben bis zu den Lagersteinen aus
Rubin sowie Stifte, Achsen und Zahn-
rader. Je nach Komplikation kann ein
solches Uhrwerk aus mehreren Hun-
dert kleinsten Teilen bestehen. Bis das
Spannfutter den Rohling als fertige

Platine wieder fiir die Entnahme -

System seinen Nullpunkt.

platziert, von der Briicke tiber die Un-
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Das prozesssichere und wiederholgenaue
Fertigen der Uhrenplatine bei IWC ist nur ma-
schinell méglich. Die Montage findet dagegen
nach alter Tradition weiterhin von Hand statt.

e
o

loslisst, werden mit der Kern Micro auf
der Werkseite und der Zifferblattseite
unglaubliche 270 Operationen mit ins-
gesamt 54 Werkzeugwechseln in einer
Prazision von +/- 2 ym durchgefiihrt, Da-
bei kommt jedes Werkzeug nur einmal
zum Einsatz. Die Bearbeitungsschritte
und deren Reihenfolge sind sehr genau
durchgeplant. Weil das Schwenkfut-
ter die Platine schneller wendet als ein
Werkzeugwechsel durchgefithrt  wird,
werden mit einem Werkzeug stets Ope-
rationen auf beiden Seiten der Platine
durchgefiihrt, bevor es gewechselt wird.

Und so entstehen auf der spater 40 mm
im Durchmesser groBen Uhrenplatine
Bohrungen, von denen die kleinsten nur
0,38 mm Durchmesser haben, Gewin-
delécher und Raum fiir die Werksbe-
standteile. An manchen Stellen wird das
Material des Rohlings bis auf 0,5 mm ab-
getragen. Das stellt nun wiederum eine
ganz besondere Herausforderung an das
Spannfutter. Denn keinesfalls darf sich
das Werkstiick aus Messing durch die
einwirkende Kraft durchhiegen 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, Abhilfe schaffen.

Eine Abstiitzung,
die auf beiden Seiten wirkt

Doch das ist gar nicht so einfach, denn
die Abstiitzung, die die Platine von unten
unterstiitzt und -gegen ein Durchbiegen
wirkt, muss ja nach einem Schwenk wie-

derum genauso von unten wirken. Hier
hat Réhm eine clevere Losung gefunden.
,Ein pneumatisch betdtigtes Spannjoch
rotiert nach dem Schwenk des Futters
um 180° und stiitzt das Werkstick somit
wieder von unten ab”, erklart Damiano
Casafina, Geschaftsfithrer von Roéhm
Schweiz, der sich diese innovative und
einfache Losung ausgedacht hat. Den-
noch steckt auch hier die Schwierigkeit
im Detail. Denn nach der Drehung des
Spannjochs darf es nicht mit dem vol-
len Drehschwung auf die Platine durch-
schlagen. Die konnte dabei verbogen,
zerstort oder aus den Spannbacken her-
ausgeschleudert werden. Also hat R6éhm
eine Art Bremse eingebaut, die die Ab-
stiitzung auf beiden Platinenseiten sanft
von unten heranfiihrt, einrastet und ihre
Abstitzfunktion wahrnehmen kann,

Flexibilitat und
Produktivitat weiter erhohen

Seit Oktober 2015 ist die Kombination
aus Kern Micro und Réhms schwenkba-

Die kleins-
ten Bohrun-
gen auf der
Uhrenpia-
tine haben
nur 0,38
mm Durch-
messer.

rem Kraftspannfutter bei IWC im Einsatz.
.Die Einheit produziert inzwischen an
140 Wochenstunden”, wie Zimmermann
nicht ohne Stolz berichtet. Tausende der
Platinen sollen innerhalb eines Jahres
darauf prozesssicher und wiederholge-
nau gefertigt werden. Und der nichste
Schritt ist bereits geplant, wie Christi-
an Indlekofer, der Produktionsleiter fur
Werkteile bei IWC, verkiindet: ,Wir wol-
len vor allem die Flexibilitat aber auch
die Produktivitat weiter erhdhen.” Hier-
bei ist an ein 4-fach-Futter mit Schwenk-
funktion gedacht. Kern und Rohm sind
hereits an der gemeinsam abgestimm-
ten Planung.
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Anwender

Das seit 1868 gepragte Qualitatsver-
sprechen ,Probus Scafusia® gilt bel
IWC Schaffhausen auch noch heute.
Mit einem klaren Fokus auf Techno-
logie und Entwicklung stellt die Ma-
nufaktur am Ufer des Rheins prazise
Zeitmesser von bleibendem Wert her.
Das Unternehmen hat sich durch sei-
ne Passion flr innovative Losungen
und technischen Erfindergeist inter-
national einen Namen gemacht. Als
eine der weltweit flhrenden Marken
im Luxusuhrensegment stellt IWC
Meisterwerke der Haute Horlogerie
her, die Engineering und Prazision mit
exkiusivern Design vereinen.
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