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Mit passendem Spannsystem
vollautomatisch frasen

Mithilfe eines AMF-Nullpunktspannsystems hat das inhabergefiihrte Maschinenbauunter-
nehmen Imes-Icore die Vollautomatisierung in der Frasbearbeitung realisiert.

«Wir legen grofRen Wert darauf, un-
sere Zulieferer nicht als Lieferanten
zu betrachten, sondern als langjahrige
Partner, deren Lésungen unsere Produk-
te besser machen koénnen”, betont
Christoph Stark, geschaftsfuhrender Ge-
sellschafter der Imes-lcore GmbH. Bestes
Beispiel dafur ist die Zusammenarbeit
mit dem Spannmittelexperten Andreas
Maier GmbH & Co. KG aus Fellbach

Autor: Jirgen Frst, Stuttgart
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Das Nullpunktspann-
system von AMF
ermdglicht Vollauto-
matisierung in der
5-Achs-Simultanbe-
arbeitung aller
Werkstoffe im
Dentalbereich mit
Maschinen von
Imes-Icore (Bilder:
Autor)

In den Rondenhaltern
werden Blanks aus
allen wesentlichen
Werkstoffen der
Dentalbranche
bearbeitet

(AMF). Seit deren kompakte Nullpunkt-
spannsysteme in den Dentalbearbei-
tungsmaschinen , CORITEC 350i” einge-
setzt werden, gelingt nicht nur der ein-
fache und sichere Werksttickwechsel,
sondern auch die vollautomatische Fras-
bearbeitung von Implantat-Aufbauten,
Kronen und Kappen fur den modernen
Zahnersatz noch reibungsloser. Die Mo-
dule haben die frihere Drehschwenk-
einheit abgel6st, mit der noch manuell
gewechselt werden musste.

Anpassungen
waren notwendig

»Schnelligkeit ist neben der Prazision
heute der wichtigste Faktor bei der
Herstellung moderner Zahnprothetik”,
erklart Sebastian Ullrich, Abteilungslei-
ter mechanische Konstruktion bei Imes-
Icore. Deshalb sollte die neueste Gene-
ration der ,,CORITEC 350i” unbedingt
mit einem Nullpunktspannsystem aus-
gerustet werden. Egal ob die Kunden
aus aller Welt die Maschine mit oder
ohne Loader bestellen, bringt das
Spannen am definierten Nullpunkt
zahlreiche Vorteile. So lassen sich mit
dem Nullpunkt auch ohne Loader ver-
schiedenste Adaptersysteme, beispiels-
weise fur vorfabrizierte Abutments
(Stutzschrauben/Wurzelkappen) oder
Blockmaterialien wie Glaskeramik oder
Lithium, schnell und einfach ver-
wenden.

Bei der Variante mit Loader lassen
sich die zwolf Rohlinge aus dem Blank-
magazin automatisch einwechseln und
positionsgenau fur die vollautomati-
sche, auch mannlose Bearbeitung im
Dreischichtbetrieb spannen. In den
Blankhaltern sind wiederum die Rohlin-
ge gespannt; Ronden mit 98 und
98,5 Millimeter Durchmesser, aus denen
bis zu 35 Einheiten flr den Zahnersatz
gefertigt werden kénnen.

Eingesetzt  werden in den
»CORITEC 350i“-Maschinen die AMF-
Nullpunktspannmodule K5 pneuma-
tisch mit gehartetem Deckel und Kol-
ben und einer Wiederholgenauigkeit
beim Spannen von unter 0,005 Millime-
ter. Trotz ihrer sehr kompakten Abmes-
sungen von lediglich 45 Millimeter
Durchmesser und nur 19,8 Millimeter
Einbautiefe bringen die Module eine
Haltekraft von 13 kN auf. Zum Offnen
genugen standardmaBig 8 bis 12 bar



Druckluft. Das wurde von AMF fir den
Einsatz bei Imes-lcore jedoch geéndert,
so dass in den ,, CORITEC“-Maschinen
bereits 5 bar Druckluft gentigen. Qua-
litditsmanager Produktion Patrick Peter
schildert, dass dies Imes-Icore von An-
fang an wichtig war: ,,AMF war bereit,
far uns Anpassungen an ihren Modulen
vorzunehmen, wo andere Hersteller ab-
gewunken haben.” Imes-Icore hat dann

Gelebte Partnerschaft bringt beste Ergebnisse im Sinne des
Maschinenanwenders. Manuel Nau, AMF, Sebastian Ullrich,
Patrick Peter, Imes-Icore (v..n.r.)

fur das K5-Modul an ihren Maschinen
eine eigene Schnittstelle mit Druckbe-
aufschlagung entwickelt.

Kundenspezifizierung ist fur
AMF auch Weiterentwicklung

FUr Manuel Nau ist diese Kundenori-
entierung eine Selbstverstandlich-
keit. ,Wir arbeiten gern mit Kunden
zusammen, mit denen auch wir uns
weiterentwickeln kénnen”, sagt der
Verkaufsleiter Deutschland bei AMF.
Insofern passen die beiden inhaber-
gefuhrten Unternehmen bestens zu-
sammen. Es herrscht eine Atmo-
sphare des gegenseitigen Respekts
und der Wertschatzung. Die Verant-
wortlichen vertrauen einander, dass
im Sinne des spateren Kunden und
Maschinenanwenders die beste L&-
sung erreicht wird.

Gespannt werden in den Nullpunkt-
spannmodulen sogenannte Ronden-
halter oder Blankhalter, in denen dann
die eigentlichen Werksticke - die
Blanks — gespannt sind. Diese Blanks
sind aus allen wesentlichen Werkstof-

fen der Dentalbranche, standardmaBig
aus Zirkonoxid, PMMA, Wachs oder
Composites, aber auch aus Nichtedel-
metallen wie Chrom-Kobalt oder Titan.
Aus diesen werden dann in einer Auf-
spannung in 5-Achs-Simultanbearbei-
tung bis zu 35 individuelle Implantat-
Aufbauten, Kronen oder Kappen ge-
frast. Haufig sind es auch Bricken aus
mehreren Zéhnen, Stegverbindungen

oder ganze Vollprothesen. Die wirt-
schaftlich sinnvollste Aufteilung er-
rechnet ein spezielles Programm, und
entsprechend werden die Prothesen in
dem Blank verteilt. Am Ende der Bear-
beitung halten lediglich noch kleine
Stege die aus dem Blank herausgefras-
ten Zahnprothesen. Die werden spater
auBerhalb der Maschine noch in einem
weiteren Arbeitsschritt durchtrennt,
dann liegen die fertigen Zahnprothe-
sen vor.

Automatisiert
sicherer spannen

Die Rondenhalter wiederum werden
direkt gespannt. Daflir ist der passen-
de Spannnippel, den AMF als Zube-
hér mitliefert, in den Boden des Ron-
denhalters integriert. Um den Nippel
herum sind Erhebungen und Ausspa-
rungen sowie eine Fixierbohrung an-
gebracht, die in einem Justierstift
sowie passenden Erhebungen und
Aussparungen auf Maschinenseite
um das Nullpunktspannmodul herum
ihr Gegenstuck finden und so fir ein
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verwechslungssicheres Spannen mit
verdrehsicherem Halt sorgen. ,Das
ist die Voraussetzung fur eine prazise
und wiederholgenaue vollautomati-
sierte Fertigung”, erklart Patrick Pe-
ter. Wird das Nullpunktspannmodul
pneumatisch ge6ffnet, kann der Ron-
denhalter eingesetzt werden. Mit bis
zu 1,5 kN wird danach der Nippel ein-
gezogen und verschlossen, bevor

B Gelebte Partnerschaft fiir beste Ergebnisse

Die 2002 gegriindete imes-icore GmbH beschaftigt am Standort
Eiterfeld rund 150 Mitarbeiter und hat sich mit ausgereiften CNC-
Lésungen einen Namen gemacht. Das Unternehmen ist speziali-
siert auf den Bereich der CNC-Maschinensysteme. Imes steht far
Jintegrierte Mechanik, Elektronik, Software” mit dem Ziel,
steckerfertige Systemlésungen nach Kundenwunsch flr das
Handwerk, die Ausbildung und die Industrie zu liefern. Icore
steht fur ,integrierte Dental-Losungen” fur die Dentalindustrie.
Etwa 3000 Maschinen arbeiten in der Industrie, etwa 5000 Ma-
schinen sind im Dentalbereich ausgeliefert worden. Die Export-
quote betragt 70 Prozent, Vertretungen gibt es in 100 Landern.
Die Lieferanten werden als Partner betrachtet, mit denen man
gemeinsam Innovationen entwickeln will.

dann die bis zu 13 kN starke Halte-
kraft ihre Arbeit aufnimmt.

Die ,CORITEC 350i” sind mit und
ohne Loader dank ihrer geringen Ab-
messungen noch kompakte Tischma-
schinen. ,Da die Produkte, die unsere
Kunden, meist Dentallabore aber auch
Zahnarztpraxen mit eigenen Laboren,
darauf fertigen, nattrlich sehr klein
sind, mussen auch die Maschinen fur
den Dentalbereich nicht groB sein”, be-
statigt Geschaftsfuhrer Stark. Und so
bearbeiten die aktuellen 5-Achs-Ma-
schinen alle wesentlichen Werkstoffe
der Dentalbranche zuverlassig, wieder-
holgenau und mit automatischem
Werkzeugwechsler fur die unterschied-
lichsten Werkzeuge in einer Aufspan-
nung. Dank der innovativen L&sungs-
kompetenz und der Kundenorientie-
rung eines starken Partners geschieht
dies mit AMF-Nullpunktspannsystem
und Loader auch vollautomatisch und
mannlos.

& www.amf.de
A www.imes-icore.de
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