Micro- und Feinwerktechnik

Bohren und Frasen in Héchstprazision
vollautomatisch - ohne Bedienerpersonal - 5 Achsen

,Zu hohe Personalkosten® ist einer der meist genannten Griinde in
Deutschland, wenn Uber mangelnde Konkurrenzfahigkeit unserer Wirt-
schaft gesprochen wird. Teilweise sind auch die qualifizierten Mitarbeiter
nur schwer zu bekommen, die auf herkommlichen Maschinen die hohen
Toleranzanforderungen der immer kleiner werdenden Werkstiicke ,.herbei-
zaubern®.

Eine kleine, aber hoch spezialisierte Firma hat sich des Problems ange-
nommen. Die KERN Micro- und Feinwerktechnik GmbH & Co. KG, Mur-
nau, hat als Lohnfertiger taglich mit dieser Problematik zu kdmpfen. Daher
lag es nahe, dal? diese Firma ihre bereits in Uiber 350 Exemplaren verkauf-
ten CNC Préazisions-Micro-Frasmaschinen mit einem vollautomatischen
Werkstuick-Beschickungssystem kombinierte. Auf Wunsch eines langjahri-
gen Kunden hat KERN verschiedene Angebote derartiger Systeme unter-
sucht. In diese Untersuchung wurden Pick-and-Place Systeme genauso
untersucht wie mehrachsige Roboter und einarmige Beladesysteme.

Relativ schnell hat sich herausgestellt, daf} es zur vollautomatischen Posi-
tionierung der Werkstucke eines dauerhaft zuverlassigen Spannsystemes
bedarf. In SYSTEM 3R hat KERN einen Partner gefunden, der tber ein
stabiles und dauerhaft zuverlassiges Spannsystem verfligt, das im pm-
Bereich positioniert werden kann. Zugleich verfigt SYSTEM 3R Uber Be-
schickungssysteme unterschiedlicher Kapazitéaten.

Nachdem eine ganze Anzahl von KERN CNC Héchstprézisions-Micro-
Fras- und Bohrmaschinen in Verbindung mit dem SYSTEM 3R WorkPal
Werkstuckbeschickungssystem im 3-Achsen-Bereich problemlos und zur
vollen Zufriedenheit der Kunden im Einsatz waren, hat sich KERN nun
daran gewagt, auch die vollautomatische 5-Achsen-Bearbeitung in dieser
Maschinenkonfiguration anzubieten. Die Krone wird der gesamten Ent-
wicklung damit aufgesetzt, daB jeder Werkstiickhalter mit einem Erken-
nungschip ausgestattet werden kann. Hierdurch kénnen unterschiedliche
Werkstuickrohlinge in beliebiger Reihenfolge im Werkstiickbeschickungs-
magazin abgelegt werden. In einem ,Erkennungslauf‘ werden vor Beginn
der vollautomatischen Bearbeitung die Positionen der einzelnen Werk-
stiickrohlinge registriert. In einer vorgegebenen Reihenfolge werden diese
Werkstuicke in dem auf dem Kreuztisch befestigten Macro-Chuck eingela-
den. Durch Vakuum wird der Werkstiickhalter automatisch mit einer Positi-
oniergenauigkeit von 2 pm gespannt. Naturlich kann tber ein externes
»Produktionsmanagement* die Reihenfolge der zu bearbeitenden Werk-
stiicke jederzeit beliebig geandert werden.

Dieses Beschickungssystem bietet KERN nun in Verbindung mit der neu
entwickelten Baureihe KERN HSPC an. Diese Maschinenneuentwicklung
wurde bereits in der Standerkonfiguration speziell fur die vollautomatische
Beschickung ausgelegt. Das eigenwillige, aber sehr geféllige Design der
HSPC-Reihe ist vom Prinzip her halbrund mit einer sehr grof3en halbrun-
den Schiebetire fur optimale Zugéanglichkeit. An der linken Seite der Ma-
schine wurde diese Rundung durch eine gerade Flanke unterbrochen, um
hier CE-konform die automatische Werkstiickbeschickung anzuschlieRen.
Durch elektrische und elektronische Vorbereitung der Maschine und durch
eine sensorgesteuerte zusatzliche Seitenture in der Haube kann die KERN
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HSPC auch fiur eine eventuell spater stattfindende Nachrustung vorbereitet
werden. Gerade fur Kunden, die pro Werkstuck ein separates Werkzeug
einsetzen wollen oder eine entsprechende Anzahl an Schwesterwerkzeu-
gen vorsehen, wurde ein neuer Werkzeugwechsler entwickelt fir 32, alter-
nativ 63 oder 95 Werkzeuge.

Ein ebenfalls neu entwickelter digitaler Antrieb fur die Achsen erlaubt hohe
Beschleunigungswerte, so dafl3 die maximale Verfahrgeschwindigkeit von
6.000 mm/min bereits nach nur 2 mm Verfahrweg erreicht wird. Aufgrund
dieser hohen Beschleunigungswerte wurde fiir den Maschinenstander
MineralguR3 als Grundmaterial gewé&hlt. Im Vergleich zu herkémmlichem
GrauguB verfiigt MineralguR Uber eine ca. 1000 % bessere Schwingungs-
dampfung und eine wesentlich trégere Reaktionszeit auf unvorhergesehe-
ne Temperaturveranderungen.

Eine grof3e Vielfalt von Spindeln mit Drehzahlen von bis zu 20.000, 42.000,
60.000, 120.000 und 160.000 rpm und unterschiedlichen Krafteverhéltnis-
sen bietet Losungen fur praktisch jeden Anwendungsfall.

Wesentlich furr jeden Anwender ist jedoch das Arbeitsergebnis. Toleranzen
von <+/- 0,001 mm in der Positionierung und <+/- 0,0025 mm gemessen
am Werksttick werden haufig auf den KERN Maschinen noch unterboten.

Auf den Uber 350 bisher verkauften KERN Maschinen werden die unter-
schiedlichsten Materialien bearbeitet, wie Buntmetalle, Kunststoffe, Kera-
miken, Titan, Stahl (bis 59 HRC), Silizium, etc.

Bisher wurden die meisten vollautomatischen KERN Maschinen in Verbin-
dung mit den automatischen Werkstiickbeschickungssystemen von SYS-
TEM 3R zur Herstellung hochst préaziser Kupferelektroden mit hohen An-
forderungen an die Oberflachengite verkauft. Nachdem aber praktisch
jedes Unternehmen, das sehr prazise Teile benétigt, eine KERN Maschine
gebrauchen kann, entwickelt sich der Markt fast automatisch in Richtung
KERN.

Mit der Maschinenlésung von KERN wurde ein wesentlicher Beitrag dazu
geleistet, die mannlose Bearbeitung sehr praziser Teile im 3-Achsen- und
5-Achsenbetrieb zu ermdglichen. Die hierdurch erzielten Kosteneinspa-
rungen ermdglichen es, die Konkurrenz auch mit Wettbewerbern aus so-
genannten Billiglohnlandern aufzunehmen.
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