Blick in den
Arbeitsraum der
PS-Serie: Eine
breite Gussoff-
nung tragt zu
einer guten

Spaneabfuhr bei.

(Bilder: Makino)
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Wettbewerbsf hlgerln der

Mikro-Bearbeitung

Neue vertikale Bearbeitungszentren und Mikro-Bearbeitungszentren sowie Draht- und

Senkerodiermaschinen stellt der Werkzeugmaschinenbauer Makino in den Markt.

Interessenten konnen sich an der Messe AMB eingehend (iber deren Vorteile informieren.

BERNHARD REICHENBACH

Ein wahres Feuerwerk an Pro-
duktneuheiten will der japanische
Werkzeugmaschinenbauer Maki-
no im kommenden Herbst an der
Fertigungstechnikmesse AMB in
Stuttgart (D) ziinden. Das Unter-
nehmen, in der Schweiz durch die
Neutec Werkzeugmaschinen AG in
Immensee vertreten, zihlt zu den
fithrenden Technologie- und Ser-
viceanbietern in der Werkzeugma-
schinenindustrie.

Makino beschiftigt weltweit rund
3700 Mitarbeiter. Der Gruppenum-
satz im Finanzjahr 2009/2010, das
am 31. Mirz 2010 endete, belief sich
auf 622 Mio. USD. «Krisenbedingt
bedeutet dies ein Minus von 40 Pro-
zent gegeniiber dem Vorjahr», sagte
P. Anders Ingemarsson, President
& CEO Makino Europe, anldsslich
eines Pressetages in Kirchheim/Teck
(D). «2010 ist jedoch gut fur uns ge-

startet. Wir rechnen in diesem Jahr
mit einem Plus von 30 Prozent. Der-
zeit liegen wir tiber Plan.»
Makinos Produktpalette um-
fasst Bearbeitungszentren fiir die
Teilefertigung ebenso wie fiir den

Zu den Vorteilen der vertikalen Bearbei-
tungszentren der F-Serie gehoren lange
Einsatzzeiten, kurze Durchlaufzeiten
sowie eine lange Lebensdauer fiir Lager
und Werkzeuge.

Werkzeug- und Formenbau, mit ei-
ner grossen Bandbreite von Anwen-
dungen in den Bereichen Luft- und
Raumfahrt, Automobilindustrie,
Bau- und Landmaschinen, allge-
meiner Maschinenbau und Mikro-
technologie. Zu den vorgestellten
Innovationen gehoren Draht- und
Senkerodiermaschinen ebenso wie
vertikale Bearbeitungszentren und
Mikro-Bearbeitungszentren.

Mantelkiihlung bringt
thermische Stabilitat

In der Feinwerktechnik wie im
allgemeinen Maschinenbau von
heute erfordert das Wettbewerbs-
klima hochflexible und hochpro-
duktive Prozesse — nicht nur als
Uberlebensstrategie, sondern auch
als integrierte Losungen fiir das
Wachstum. Makinos neue PS-Se-
rie vertikaler Bearbeitungszentren
wurde vor diesem Hintergrund
entwickelt.



Ausgelegt auf die hochflexible
Produktion geringer Stiickzahlen,
zeichnet sich die PS-Serie laut Her-
steller durch hohe Abtragsraten
sowie Abstands- und Dauergenau-
igkeit aus. Rechnet man Steifigkeit,
Zuverlassigkeit sowie giinstige In-
vestitions- und Unterhaltskosten
hinzu, ergibt sich eine wettbewerbs-
fahige Losung, die den Anforde-
rungen der Prizisionszerspanung
in den genannten Bereichen vollauf
gerecht werden soll.

Ausgeriistet mit der Standard-
spindel mit 14000 min™, eignet sich
die PS-Serie fiir die Mehrzahl der
Anwendungen in der Teilefertigung
wie Stirn- und Nutenfrisen, Zirkula-
rinterpolation oder Gewindeschnei-
den. «Die Hochleistungsspindel mit
hohem Drehmoment arbeitet Hand
in Hand mit der steifen Maschinen-
struktur und liefert so eine sehr gute
Bearbeitungsleistung», erklirte Uwe
Speetzen, Vice President Sales & Ap-
plication. Ebenso verfiigbar ist eine
Spindel mit 20000 min™' fiir Hoch-
geschwindigkeitsanwendungen. Fiir
thermische Stabilitit sorgt bei bei-
den Spindeln die Mantelkiihlung.

Langlebige Lager und
Werkzeuge

Im Gegensatz zu vielen gleich-
grossen Maschinen der Wettbewer-
ber haben die Kugelrollspindellager
der PS-Serie einen Durchmesser
von 85 mm, wodurch Steifigkeit und
Stabilitdt erhoht werden. «Die Kom-
bination einer Hochleistungsspindel
mit hohem Drehmoment und einer
steifen Maschinenkonstruktion er-
gibt eine Bearbeitungsleistung, die
neue Massstibe bei der Zerspanung
setzt», betonte Uwe Speetzen. Mit
Abtragsraten von 800 cm?3/min bei
S53C-Stahl konne die PS-Serie die
Produktivitit in der Teilefertigung
betrichtlich steigern.

Der Werkzeug- und Formenbau
ist ebenfalls mit der wachsenden
Herausforderung konfrontiert, sei-
ne Produktivitit und Wettbewerbs-
fahigkeit zu verbessern. Makinos
vertikale Bearbeitungszentren der
F-Serie sollen darauf eine Antwort
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liefern. Sie bieten hohe Formgenau-
igkeit bei der Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung und verbesserte
dynamische Genauigkeit aufgrund
erhohter Steifigkeit und thermischer
Stabilitdt. Unter dem Strich stehen
lange Einsatzzeiten, kiirzere Durch-
laufzeiten und eine lingere Lebens-
dauer fiir Lager und Werkzeuge.

Ausgelegt fiir den Formenbau-
markt vom mittleren bis zum Spit-
zensegment, «weist die F-Serie signi-
fikante Verbesserungen hinsichtlich
der Spindeltechnik, der Steifigkeit
und der Bewegungstechnik auf»,
sagte Uwe Speetzen. «Fortschritte,
die sich besonders gewinnbringend
bei Kunststoffpriazisionsformen,
Druckguss- und Schmiedegesen-
ken einsetzen lassen und in Anwen-
dungsfeldern wie Kern- und Kavi-
titenbearbeitung, Elektrodenferti-
gung sowie feiner 3-D-Bearbeitung
die Leistung steigern.»

HSK-E32 als
Werkzeugaufnahme

Die F-Serie bietet verschiedene
Hochgeschwindigkeitsspindeln mit
12000, 20000 sowie 30000 min™
und wird so der Mehrzahl der An-
wendungen im Werkzeug- und For-
menbau gerecht. In der hochgenauen
Bearbeitung tiber lange Zeitraume
spielt die Spindelkiihltechnik des
Herstellers eine wichtige Rolle. Bei
der 12000er-Spindel schiitzt eine
Mantelkiihlung vor Uberhitzung.
Die Spindeln mit hoheren Dreh-
zahlen verfiigen zusitzlich tber
eine Kernkithlung und Fliehkraft-
Schmierung. Bei der Fliehkraft-
Schmierung, einer Erfindung von
Makino, werden wihrend der Bear-
beitung zugleich die Lager im Innern
der Spindel geschmiert. Je hoher die
Bearbeitungsgeschwindigkeit, desto
mehr Ol wird zugefiihrt. «Dadurch
haben die Lager eine erheblich lin-
gere Lebensdauer als bei herkomm-
lichen Kiihlsystemen», merkte Uwe
Speetzen an.

Hochgenaue Bearbeitungs-
zentren fiir die Mikrozerspanung
wurden bislang von Forschungs-
instituten und einigen Werkzeug-

maschinenbauern entworfen — mit
wenig Blick fiir die Herstellungskos-
ten. Um der wachsenden Nachfrage
nach einer Maschine zu begegnen,
die sehr feine Teilegeometrien hoch-
genau und zu annehmbaren Kosten
fertigt, hat Makino sein vertikales
Prizisions-Mikrobearbeitungs-
zentrum iQ300 auf den Markt ge-
bracht. Dabei soll der Name «iQ»
Programm sein: Die neue Maschine
ist die «intelligente Antwort» auf ei-
ne zunehmende Miniaturisierung
und komplexere Funktionalitit, de-
nen man beispielsweise in Mobilte-
lefonen, anderen mobilen Digitalge-
riten, medizinischen und optischen
Instrumenten begegnet.

«Die 1Q300 liefert prazise Mi-
krobearbeitung in geforderter
Genauigkeit bei praktikablen
Schnittvorschiiben», erliuterte
Uwe Speetzen. «Mit herkomm-
lichen vertikalen Bearbeitungszen-
tren war dies bislang nur schwer
zu erreichen.» Die iQ300 verfiigt

Das vertikale Prizisions-Mikrobearbeitungszentrum
iQ300 im Einsatz: Bearbeitung eines Mikroprozessor-
Gehauses (Abmessungen: 2,5 mm x 2,5 mm).
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iiber eine neuentwickelte Spindel
mit 45000 min'. Diese basiert auf
der zuverldssigen Spindel der V-Se-
rie. Deren Hochstdrehzahl wurde
um 5-000 min™ gesteigert und als
Werkzeugaufnahme HSK-E32 ge-
wihlt. Zudem wurde die Kiihllei-
stung fir Spindelmotor und -lager
so optimiert, dass der dynamische
Rundlauf der Spindel bei Hoch-
geschwindigkeitsbearbeitungen
verbessert wird. Diese Verbesse-
rung tragt wesentlich dazu bei, die
Leistung der Mikrowerkzeuge

Typische Aufgabe fiir die EDAF-Serie: Form fiir Uhrengehduse.

Die Drahterodiermaschinen der UPV-Serie bieten
automatische Drahteinfidelung.

mit immer kleineren Durchmes-
sern voll auszunutzen und deren
Standzeit zu verldngern.

Fiir Teile in hohen
Stiickzahlen

Anspruchsvolle Prizisionsbau-
teile werden mehr und mehr in
grossen Stiickzahlen gefertigt, und
Werkzeuge und Formen fiir diese
Teile werden in Europa meist un-
ter Einsatz mehrerer Elektroden
hergestellt. Entsprechend steigt die
Nachfrage nach Senkerodiermaschi-
nen, die eine derartige Anzahl von

Elektroden mit hoher Prizision
verwenden. Zusitzlich wird bei
den Senkerodiermaschinen
eine hohere Genauigkeit auf
dem Gebiet der Mikroprizi-
sionsbearbeitung gefordert,
um Auftrige zu erfiillen, die
nicht durch Zerspanung re-
alisiert werden kénnen. Fiir
diese Anforderungen hat Maki-
no die EDAF-Serie entwickelt.

Die beiden neuen Senkerodier-
maschinen EDAF2 und EDAF3 lie-
fern eine Prizision, die an die der
EDACI1 von Makino heranreicht,
die aber im Gegensatz dazu ausge-
richtet ist auf die Herstellung iden-
tischer Teile in hohen Stiickzahlen.
Die EDAF?2 eignet sich sehr gut zur
Fertigung von Bauteilen wie LEDs
und Narrow-Pitch-Steckverbindern
(mit einem Abstand von 0,3 mm
oder weniger), wihrend die EDAF3
primir ausgelegt ist fiir die iiblichen
kleinen Steckverbinder, IC-Gehiuse
und Handy-Schalen.

Die EDAF-Serie erreicht eine
Tiefengenauigkeit von £2um, die
EDAF?2 eine Abstandsgenauigkeit von
2 um. Das beste Oberflichenfinish,
das mit diesen Senkerodiermaschi-
nen erzielt wurde, war R, 0,05 pm
mit einer 10-mm-Kupferelektrode
und einem Werkstiick aus Stahl.
Beide Maschinen arbeiten deutlich
schneller als das frithere EDAC-Mo-
dell. Die Bearbeitungszeit mit einer
Wolfram-Kupfer-Elektrode wurde
um 50 % reduziert, die Angussbear-
beitung sowie die Bearbeitungszeit
fiir Titan um 30 %.

Werkzeuge und Formen fiir
Leiterrahmen, IC-Komponenten,
Anschlussklemmen und LED-Lei-
ter, Werkzeuge fiir Motorrotoren,
Sintermetallwerkzeuge, Schneid-
kanten von PKD-Werkzeugen
— die Anwendungen, bei denen
Hartmetall zu hochfeinen Ober-
flichen bearbeitet wird, sind viel-
faltig. Vor diesem Hintergrund hat
Makino die Drahterodiermaschi-
nen UPV-3 und UPV-5 konzipiert.
Diese erreichen bei Matrizen fiir
Narrow-Pitch-Steckverbinder ei-
ne Oberflichengiite vonR, 0,07 um
—und sogar R, 0,03 um, wenn die
Stegbreiten unter 0,1 mm liegen.

Dielektrikum auf Olbasis

Die beiden Drahterodiermaschi-
nen eignen sich ebenso fiir die Be-
arbeitung von Werkzeugen fiir Mo-
torrotoren, bei denen eine Oberfli-
chengiite von R, 0,03 um gefordert
ist, wie fiir die Fertigung von Mikro-
Konturen, bei denen nachtrigliches
Polieren nicht zutréglich ist. Die be-
ste erreichte Oberflachenqualitdt bei
einer 20 mm dicken Platte betrug
R4 0,012 pm.

Bei einer Oberflichengiite von
R, 0,1 pm ist die Bearbeitungsge-
schwindigkeit mit einem Dielek-
trikum auf Olbasis niedriger als
bei einem wasserhaltigen Fluid.
Der genannte Wert ist aber die Lei-
stungsgrenze des wasserbasierten
Dielektrikums. Fiir Oberflidchengii-
ten unterhalb R, 0,1 um liegen die
praktikablen Bearbeitungsgeschwin-
digkeiten bei einem olbasierten Di-
elektrikum jedoch hoher. Zudem
steigert Makinos neuentwickelte
SPG-II-Bearbeitungseinheit die
Produktivitit bei der Endbearbei-
tung dank einer verringerten Anzahl
von Arbeitsdurchgingen. Praxistests
zeigten, dass die Bearbeitungszeit mit
einem Olbasierten Dielektrikum um
22 % kiirzer ist als bei einem wasser-
basierten Erodierprozess.
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