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Hydrostatik, der Garant fur
lebenslange Prazision

Spritzgussspezialist PKT erzielt mit der KERN Pyramid Nano massive Steigerung der Wirtschaftlichkeit

F

Bild 1: Prézise wie am ersten Tag: Auch nach zehn Jahren Betrieb arbeitet das
Bearbeitungszentrum Pyramid Nano von KERN Microtechnik GmbH dank hydrostatischer
Antriebe und Fiihrungen mit unverdndert hoher Genauigkeit von £1 um.

Bilder: KERN Microtechnik

28

Mit dem KERN Bearbeitungs-
zentrum ,Pyramid Nano® erzielt die
PKT Prazisionskunststofftechnik
Birtimair GmbH drastische Ver-
besserungen. Im Werkzeugbau
fallen Prozessschritte weg, der
Aufwand fir die Nachbearbeitung
sank um 90 Prozent, die Werk-
zeugstandzeiten vervielfachten
sich. Und Dank der verschleif3-
freien hydrostatischen Antriebe
und Fiihrungen arbeitet die Anlage

auch nach zehn Jahren ,im Span*
noch mit +1 ym Prézision — wie
am ersten Tag.

Mit ihren hochgenauen Spritz-
gussteilen hat sich PKT vor allem
bei Kunden in Osterreich einen
hervorragenden Ruf erworben.
Die Fokussierung auf Kunden im
Heimatland ist der zweiten grofien
Starke geschuldet: ,Wir arbeiten
sehr kundenorientiert, und wenn
Beratungsbedarf entsteht, mdchte

ich schnell beim Kunden vor Ort
sein®, erlautert Michael Biirtl-
mair, der das Unternehmen als
Geschéftsflihrer leitet.

Pyramid Nano

Um die Prazisionsanforde-
rungen der Kunden zu attrak-
tiven Preisen erfillen zu kon-
nen, setzt PKT seit zehn Jahren
das CNC-Bearbeitungszentrum
KERN Pyramid Nano ein, das
KERN Microtechnik GmbH spe-
ziell fur die Ultraprazisionsferti-
gung im industriellen Einsatz ent-
wickelt hat. Geschaftsfiihrer Her-
mann Birtimair kaufte 2007 eine
der ersten KERN Pyramid Nano.
Damals war er sofort begeistert
von der Prézision, die unter ande-
rem durch die hydrostatischen
Antriebe und Flhrungen ermdg-
licht wird. Sein Sohn Michael,
ebenfalls Werkzeugbautechni-
ker, der von Beginn an auf der
Maschine Werkzeuge frast, sagt
jetzt: ,Die Pyramid Nano arbeitet
heute noch genauso prazise wie
am ersten Tag.*

Dass PKT als Spritzguss-
hersteller mit zwolf Mitarbeitern
sich einen eigenen Werkzeug-
bau leistet, liegt an den Anforde-
rungen der Endprodukte. Denn
zum einen bringt PKT mit eige-
nen Konstrukteuren viel Know-
how in das fertigungsgerechte
Design der Teile ein, damit sie
Uberhaupt in der gewdnschten
Prazision und wirtschaftlich her-
gestellt werden kénnen. Dieses
Know-how will geschiitzt sein.
Zum anderen mdchte Bartimair
den Werkzeugbau nicht aus
der Hand geben, weil die Werk-
zeuge entscheidend fiir das End-
produkt sind und oft Genauig-
keiten von +1 um sowie hochste
Oberflachenqualitaten aufwei-
sen miissen.
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Bild 2: Maximale Genauigkeit und minimaler Werkzeugverschleif: Die
hydrostatischen Fiihrungen im Bearbeitungszentrum Pyramid Nano schonen die
wertvollen Fréser durch gleichméBige, absolut ruckfreie Bewegungen

Hohe Prazision ohne Nacharbeit

Bei den PKT-Produkten kommt Biirtimairs
Begeisterung flir maximale Prazision voll zum
Tragen. Die meisten Produkte fertigt das Unter-
nehmen fiir die Brillenindustrie, beispielsweise
Bligel, bei denen die Trennkanten nicht sicht-
bar sein dirfen, damit die Teile ohne weitere
Bearbeitung mit perfekten Oberflachen quasi
versandfertig aus dem Werkzeug fallen. Wei-
tere Kundenbranchen sind die Medizintechnik,
Motoren- und Fahrzeugindustrie, Anlagenbau
und Elektronik sowie Freizeit und Sport. Gefer-
tigt werden die einzelnen Teile — meist aus
Polyamid — in Stlickzahlen zwischen 10.000
und mehreren Millionen pro Jahr.

Eine der ersten Verbesserungen, die PKT
mit Hilfe der KERN Pyramid Nano erzielte,
war eine enorme Verklrzung der Durchlauf-
zeiten. Zuvor wurden die Formeinsatze (etwa
fur Brillenteile) erst gefrést, danach erodiert
und schlieflich poliert. Das Erodieren war nétig,
weil mit den zuvor eingesetzten Frasmaschi-
nen nur Fraser mit Durchmessern von 0,4 mm
aufwarts eingesetzt werden konnten. Kleinere
Fraser hielten dem Frasprozess nicht stand.

Komplettbearbeitung in einer
einzigen Aufspannung

Mit der KERN Pyramid Nano dagegen wer-
den praktisch alle Arbeitsschritte in einer ein-
zigen Aufspannung erledigt. Erodieren istim
Normalfall Uberfliissig, weil nun Fraser mit
Durchmessern bis hinunter zu 0,1 mm verwen-
det werden kdnnen. Auch das ist der hydrosta-
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tischen Lagerung zu verdanken, die fir eine
extrem ruhige, gleichmaRige und gedampfte
Bewegung der Werkzeuge sorgt. Das schont
die Bearbeitungswerkzeuge, erlaubt dennoch
hohe Vorschiibe und sorgt fiir besonders hohe
Oberflachenqualitaten. ,Die Polierzeiten konn-
ten wir teilweise von Tagen auf Stunden redu-
zieren. Heute dient das Polieren nur noch dem
Oberflachenfinish, um Hochglanz zu errei-
chen’, berichtet Blrtlmair. Unterm Strich san-
ken die Polierzeiten um 90 Prozent.

Letztlich sorgt die Komplettbearbeitung in
einer Aufspannung auch fir eine Erhdhung
der Genauigkeit, da jede Umspannung, jeder
zusatzliche Bearbeitungsprozess zumindest
kleine Prazisionsverluste mit sich bringt. Die-
ser Aspekt ist fir PKT bedeutsam, weil bei
einigen der Endprodukte nur Abweichungen
von £10 um zulassig sind. Daflir missen die
Werkzeuge auf +1 um exakt gefertigt werden.
Diesen Wert hélt die KERN Pyramid Nano
zuverlassig ein, wozu nicht zuletzt die hydro-
statischen Antriebe und Achsfiihrungen bei-
tragen, die mit einer Positionsstreubreite von
300 Nanometer arbeiten.

Kein mechanischer Verschleil

Besonders wichtig ist, dass diese Prazision
von Dauer ist — Uber Frasvorgange von 36
oder 48 Stunden hinweg und das Uber viele
Jahre. Auch dafiir sind die hydrostatischen
Fihrungen und Antriebe von Bedeutung, da
sie keinem mechanischen Verschleil® unter-
liegen. Dartiber hinaus ist es entscheidend,
dass ein ausgeklligeltes Temperaturmanage-
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Bild 3: Genauigkeit im Mikrometerbereich: Um die teilweise
geforderten Genauigkeiten der Kunststoffteile von ¥1/100 mm
zu erreichen, miissen die Werkzeuge auf *1 um exakt

gefertigt werden

ment alle wichtigen Maschinenbe-
reiche auf einer konstanten Tem-
peratur halt, und zwar im Bereich
von gerade mal 0,1 °C. Ohne
diese Temperierung kénnte es
durch externe Warmeeintrage, die
bei der Bearbeitung oder durch
Schwankungen der AuRentem-
peratur entstehen, zu unkontrol-
lierten Ausdehnungen der Werk-
stiicke oder der Maschinene-
lemente kommen und in der
Folge zu Ungenauigkeiten am
Werkstiick.

Fiinf Kiihlkreislaufe
sichern konstante
Prazision

Solche Fehler kann sich Michael
Blrtimair nicht leisten. Konstante
Prazision ist flir ihn umso wich-
tiger, je mehr Zeit die Bearbeitung
eines Werkzeugs in Anspruch
nimmt. Denn so manche Frasbe-
arbeitung dauert bei PKT ein bis
zwei Tage. Wiirde dann ein Werk-
stlick entstehen, das nicht exakt
passt, ist langwierige Nacharbeit
notig oder es ist im schlechtesten
Fall sogar komplett unbrauchbar.
Als Biirtimair noch keine KERN-
Maschine hatte, musste er wah-
rend langer Frasbearbeitungen
immer wieder den Nullpunkt
kontrollieren und nachjustieren.
,Bei der Pyramid Nano ist das
nicht nétig, denn hier kann ich
mir sicher sein, dass das Werk-
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stiick genauso von der Maschine
kommt, wie ich es programmiert
habe“, betont Blrtimair.

Erreicht haben die Entwickler
von KERN diese Leistungsfahig-
keit durch nicht weniger als finf
Kiihlkreislaufe, erlautert KERN-
Vertriebstechniker Stephan Zeller,
der friiner selbst in der Maschi-
nenentwicklung und der Fertigung
bei KERN tatig war. Temperiert
werden alle warmeeinbringenden
Komponenten wie beispielsweise
Frasspindel, Hydraulik und das
Kiihlschmiermittel.

Geringere
Werkzeugkosten

Die KERN Pyramid Nano hat
PKT Birtimair auch geholfen, die
Werkzeugkosten auf einen Bruch-
teil zu reduzieren. Denn die exzel-
lente Dampfung der hydrosta-
tischen Fiihrungen minimiert den
Verschlei® der Fraswerkzeuge
drastisch. ,Auf der Pyramid Nano
haben sich die Werkzeugstand-
zeiten vervielfacht®, bestatigt der
PKT-Geschaftsflihrer.

Um die Werkzeugkosten noch
weiter zu optimieren nutzt er
noch eine von KERN entwickelte
Technologie: den Mikrowerk-
zeuginspektor ,KERN p-view".
Er erlaubt es, jedes Werkzeug
mit 40- bis 450-facher Vergro-
Rerung auf einem Bildschirm zu
inspizieren und sofort zu erken-

Bild 4: Mit dem Mikrowerkzeuginspektor ,,u-view“ von
KERN kann Michael Biirtimair leicht feststellen ob und
wofiir Werkzeuge noch einsetzbar sind und damit die

Werkzeugkosten senken

nen, ob und wofir es noch ein-
setzbar ist. Dass Werkzeuge
sicherheitshalber weggeworfen
werden, weil man nicht wei3, ob
sie noch intakt sind, gehért damit
der Vergangenheit an. Erkennbar
angegriffene Werkzeuge lassen
sich mitunter noch zum Schrup-
pen verwenden, bis sie endgliltig
unbrauchbar sind. Dartiber hinaus
kann der ,KERN p-view* auch bei
der Eingangskontrolle der Werk-

zeuge gute Dienste leisten. Denn
selbst neu gelieferte Fraser sind
laut Michael Birtimair leider nicht
immer einwandfrei.

» KERN Microtechnik GmbH
info@kk-pr.de
www.kern-microtechnik.
com

Bild 5: Viele Teile mit hochwertigen Oberfldchen, die quasi
versandfertig aus dem Werkzeug fallen, fertigt PKT Biirtimair
fiir die Brillenindustrie
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