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Perfel<te M i l<robea rbeitu ng
Mit dem Bearbeitungszentrum l(ern Micro l<ann Admedes Schuessler die Her-

ausforderungen bei der höchstpräzisen Herstellung l<omplex geformter Stent-
Werl<zeuge meistern.Zum Einsatz l<ommen die Werl<zeuge bei der Formgebung

für sich selbst entfaltende Stents, die teilweise nur einen halben Millimeter
Du rch messer besitzen u nd Wa ndstärl<en im Mi l<rometerbereich aufweisen.

I I an wünscht sich, nie auf Produk-
I u I te von Admedes Schuessler ange-

wiesen zu sein. Aber wenn das Uner-
wünschte dann doch eintreten sollte.
können sie Leben oder Lebensqualität
retten. Das 1,996 gegründete Pforzhei-
mer Unternehmen gilt als Weltmarkt-
führer für selbstentfaltende Stents so-

wie für Herzklappenrahmen aus Niti-
nol und fertigt diese Produkte für Me-
dizintechnikhersteller in aller'S7elt.
Gefertigt werden die Implantate aus

der Formgedächtnislegierung Nitinol.
Bei bestimmten Umgebungstemperatu-
ren nehmen Strukturen aus dieser Ni-
ckel- Titan-Legierung auch nach extre-
mer Deformation wieder ihre Ur-

sprungsform an. Entsprechende Im-
plantate werden entweder mit hoch-
präzisen Lasern aus Nitinolröhrchen
geschnitten, oder es werden Niti-
noldrähte geflochten.

l(omplexe Freiformf lächen
und höchste Präzision

In beiden Fällen entstehen filigrane Git-
terstrukturen. Und für beide Arten von
Stents sind jeweils hochpräzise form-
gebende \Terkzeuge erforderlich. Die
diffizilsten ihrer Art stellt Admedes

Schuessler mit den Bearbeitungszentren

Kern Evo und seit November 2013
auch mit der Kern Micro her (Bild 1).

Die Anforderungen an die Bearbei-
tungszentren werden bei einem Blick
auf die zu fertigenden Dimensionen
deutlich: Die dünnsten Stents sind teil-
weise nur 0,5 mm dick und besitzen

\Tandstärken im Mikrometerbereich.
Mathias Hess, Leiter l7erkzeug- und

Vorrichtungsbau bei Admedes Schuess-

ler, nimmt einen auf den ersten Blick
unscheinbaren Flechtdorn in die Hand
und weist auf die feinsten Vertiefungen
hin. von denen die Oberflache durch-
zogen ist (Bild 2): ,,'$Venn nicht jeder

Steg eines Stents exakt dort fixiert
wird, wo er liegen soll, stimmt die Sta-

tik nicht mehr und das Produkt kann
seine Aufgabe nicht erfüllen."

rü/ie komplex die Fertigungsaufgabe

tatsächlich ist, wird an einem Beispiel-
werkzeug deutlich, das für die Herstel-
lung von Stents verwendet wird: Der
formgebende Bereich ist zirka 15 cm
lang. Im vorderen Teil noch rotations-
symmetrisch geformt, wechselt das

N7erkzeug in Richtung des Schafts glei-

tend in eine sich über die restliche Län-
ge stetig ändernde 3D-Form. Dabei
zeichnen hauchdünne, gefräste Linien
über die komplette \X/erkzeugoberflä-
che eine feine Gitterstruktur. Dort hin-
ein werden später 6 bis B pm dicke
Nitinoldrähte platziert. ,,Über die ge-

samte'Werkzeuglänge darf die Abwei-
chung der Linien maximal 10 pm be-

tragen", erläutert Hess und verweist
zudem auf die schwer zu bearbeitenden
Edelstahlsorten.

Entscheidend ist hier vor allem die
simultane Fünf-Achs-Bearbeituns. Da-
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Bild 1 | Hochpräzise Bearbeitungszentren: Mit der l(ern Micro (li) kann Admedes Schuessler echte
Fünf-Achs-Simultan-Bearbeitunq nutzen und Werkstücke bis 0urchmesser 350 mm x 220 mm fräsen
Rechts im Bild eine l(ern Evo.
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lrit lassen sich schnell und problemlos
Freiformflächen fräsen. ..ln der Präzi-
sion steht die Micro der Evo r-richt

nach", sagt Hess, hebt aber einen we-
sentlichen Vor:teil der Kern Micro her-

vor - den Bearbeitungsbereich. 'ü7er:k-
stlrcke bis zr-r einem Durchmesser von
350 rnn-r x 220 mm können ir-r der
kompakten Maschine flinfachsig si-

multan bearbeitet werden.

Präzise Fünf-Achs-Bear-
beitung im Dauerbetrieb

Die I(ern Micro arbeite mit extrem ho-

her: l.ar-rfruhe. Die Maschine sei zr.rdem

robust, stabil r-rnd erlanbe die hohen

SpindeIdrehzahlen, die für sogenannte

Mikrofräser rnit Durchrnessern im Be-

reich von einem Zel-rnteh-nillirneter nö-

tig sind. Erzielt werden zudern extrem
glatte Oberflächen. Ausgestattet rnit
einel Steuerung von Heidenhain gestal-

tete sich die Anbinduns ans CAM-

#

Systern völlig problemlos. Als weitere
wichtige Eigenschaft nennt der'$flerk-
zeugbau-Leiter die ,,extrem hohe Prä-

zisior-i auch im Dar-rerbetr:ieb, die ande-

re M:rschinen so nicht erreichen."
Diese I(or-rtinuität hat insbesondere

deshalb so hohe Beder-rtung, weil die
tü(/erkzeuge von Admedes Schuessler:

teilweise so kornplex sind, dirss die M:r-
schine viele Str"rnder-r l:rng unLlnterbro-
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Bild 2 | Große Herausforderung: Uber die gesamte Werkzeuglänqe darf die Abweichunq
der Linien von der Vorgabe ber Posrtion und Tiefe maximal'10 pm betragen.

=

chen zrn einem einzigen \il/erkstück ar-

beitet. ,,\ü/er-rn dann bei den letzten 0,5
mm der Bearbeitung die Temperatur
ur"rd damit das Maß weglaufen, ist das
\X/erkzer-rg Ausschuss und die teure Be-

arbeitungszeit war umsorlst", betont
Hess und fügt zr"rfrieden hinzu: ,,Auf
diese l(onstanz kann ich mich bei l(ern-
Merscl-rinen verlassen. Da komme ich
jeden Morgen ohne Bauchgrir.nmen ir-r
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Rapid Response erfordert schnellen Werkzeugbau

Die interne Werl<zeugfertigung ist ein wichtiger Bestandteil des Services, den Ad-
medes Schuessler Rapid Response nennt. Dahinter verbirgt sich, dass l(unden be-

reits 48 bis 72 Stunden, nachdem sie die Geometrie und andere lnformationen für
ein neues l(onzept oder Design geliefert haben, von Admedes Schuessler einen

Prototyp bel<ommen. Hierfür wurde das Bearbeitungszentrum Kern Micro ange-

schafft. Zwischenzeitlich tauchte jedoch der f,edanl<e aul sie zudem in die Serien-

produktion einzubinden. Technisch ist das machbar. Einzig die I(apazitäten lassen

das nicht zu, denn sie ist allein mit Werl<zeugen und Vorrichtungen so ausgelas-

tet, dass für eine Serienfertigung l<eine l(apazitäten mehrfrei sind. Deshalb nutzt
Admedes Schuessler die guten Kontakte zu Kern Microtechnil< und lässt seine

hochpräzisen Mikrogehäuse für implantierbare Pumpen in der Auftragsfertigung

des oberbavrischen Unternehmens herstellen.

den Betrieb, weil ich nicht fürchten
muss, dass über Nacht etwas schiefge-

laufen ist."

In der Maschine herrschen
l<onstante Temperaturen

Mitentscheidend für die dauerhafte
Präzision ist die hohe thermische Sta-

bilität des Fräszentrums. Ein innovati-
ves Kühlmanagement stellt sicher, dass

alle Temperaturen konstant gehalten

werden. Zudem legt der Maschinen-
bauer großen \7ert darauf, nur hoch-
wertigste Komponenten einzusetzen,
viele davon sind schwingungsentkop-
pelt oder schwingungsgedämpft in der
Maschine verbaut. Erstmalig kommen
in der Kern Micro auch patentierte
Achskörper aus einer speziellen Alumi-
niumlegierung zum Einsatz. ,,Dank der

physikalischen Eigenschaften des

Leichtmetalls, in Verbindung mit unse-

rem Kühlmanagement ist das thermi-
sche Verhalten der präzisionsrelevanten

Baugruppen optimal zu kontrollieren",
so Stephan Zeller, Kern-Vertriebstech-
niker (Bild 3). Außerdem sind die be-

wegten Massen geringer, was dem
Energiehaushalt und der Dynamik der
Maschine entgegenkommt.

Angesichts oft langwieriger, komple-
xer Bearbeitung mit vielen l7erkzeugen
stellt für Admedes Schuessler eine wei-
tere Eigenschaft der Micro eine enorme
Erleichterung dar. Direkt an der Ma-

Bild 3 | Dauerhafter l(ontakt: Mathias Hess (li),

Leiter des Werkzeugbaus bei Admedes Schuess-

ler, tauscht sich regelmäßig mit l(ern-Vertriebs-
techniker Stephan Zeller aus.

schine befindet sich ,,ein extrem prak-
tisches Werkzeugkabinett, wie ich es

bis dato noch nie gesehen habe", lobt
Hess. Es ist kompakt, übersichtlich und

platzsparend direkt am Maschinenkör-
per montiert. So wird kaum zusätzli-
cher Aufstellplatz benötigt und die
Maschine bietet trotzdem Platz für
rund 100'$Terkzeuge. Doch der Um-
stieg von einer ,,normalen CNC-Fräs-
maschine auf eine Kern ist ein Riesen-

schritt", sagt Hess abschließend. Daher
sei ihm eine gute und dauerhafte Zu-
sammenarbeit mit dem'Werkzeugma-
sch inen hersteller wichtie.

D l(ern Microtechnik GmbH.

D-82438 Eschenlohe.
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