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l Bild 1. Das Mikrobearbeitungszent-
rum H»K5-5¢ erlaubt als 5-Achs-Variante

K5 5 die Bearbeitung komplexer Bauteile

Der Baukasten wachst welter

Auf die Frage nach der idealen Bearbeitungslosung fur die
Mikro- und Feinwerktechnik antwortet der schweizerische
Werkzeugmaschinenhersteller Precitrame mit dem
ultrakompakten Mikrobearbeitungszentrum >K5« - und stellt
ihm weitere Bearbeitungs- und Automationslosungen zur Seite.
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Bild 2. Das Mikrobearbei-
rungszentrum »K5-5¢ kann
mit der automatisichen
Beladestation »CK40« er-
ganzt werden. Es enthalt
bis zu 10 Paletten

Kleinere LosgroRen,
komplexere Werkstlicke
und eine zunehmende
Variantenvielfalt — stellen
neue Anforderungen an
die Mikrofertigung. Der
schweizerische Werk-
zeugmaschinenhersteller
Precitrame Machines hat
die  Maschinenplattform
»Kb¢ deshalb als modu-
lares System konzipiert. Es umfasst
unterschiedliche Maschinenvarianten
und Automatisierungslésungen  fir
Anwendungen unter anderem in
der Uhren-, Medizin-, Schmuck- und
Elektronikindustrie.

Kompakt auf kleine
Bauteile ausgelegt

Im Zentrum steht das Mikrobearbei-
tungszentrum K5, das als 4- oder
5-Achs-Version verfligbar ist. Die
Konstruktion orientiert sich konse-
quent an den Abmessungen kleiner
Werkstlicke. Geringe bewegte Mas-
sen ermoglichen hohe Beschleunigun-
gen, wahrend die kompakte Bauweise
Platzbedarf und Energieverbrauch be-
grenzt.

Das Modell »Kb-4¢ ist insbesondere
fur dinnwandige Werkstiicke vorge-
sehen, die mehrere Aufspannungen
erfordern. Die zusétzliche Bewegungs-
freiheit der Ausfihrung >»K5-5¢ ermdog-
licht dagegen die Bearbeitung kom-
plexerer Geometrien. Beide Varianten
basieren auf derselben mechanischen
Plattform.

Die von Precitrame entwickelte
Motorspindel erreicht Drehzahlen bis
60000 min'. Das Werkzeugmagazin
nimmt bis zu 50 Werkzeuge auf. Ein zu-
satzlicher Zwischenspeicher bereitet
Werkzeugwechsel parallel zur laufen-
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www.zecha.de
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Die Zukunft beginnt bei 50 pm.

SO KLEIN WAR
PKD NOCH NIE.

Mit den neuen
Mikro-PKD-Bohrern
definiert ZECHA

die Grenzen der
Mikrozerspanung neu —
reproduzierbar gefertigt

fur Durc r
von 50 bis 5 Hm.
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Bild 3. Die Ausfiihrung
»K5Trio« erweitert das
Baukastensystem
weiter — ideal, wenn
beispielsweise Haupt-
und Nachbearbeitung
parallel ausgefiihrt
werden sollen

den Bearbeitung vor und soll so die
Nebenzeiten reduzieren.

Optional lasst sich die Maschine mit
einem kabellosen 3D-Messtaster
ausstatten. Dieser dient zur Werk-
stlickzentrierung, Malskontrolle und
Maschinenkalibrierung. Ein Werkzeug-
bruchsensor unterstitzt die Prozess-
Uberwachung.

Die gekapselte Innenkabine erleichtert
insbesondere bei der Bearbeitung von
Edelmetallen die Rickgewinnung der
Spane. Ein mehrstufiges Filtersystem
und ein integriertes Temperatur-
management sollen zudem stabile
Bedingungen wahrend langerer Be-
arbeitungszyklen gewahrleisten.

Automatisiertes
Be- und Entladen

Fir die automatisierte Fertigung lasst
sich die Kb mit dem Ladesystem CK40
kombinieren. Ein mehrachsiger Indust-
rieroboter Ubernimmt dabei das Be- und
Entladen der Werkstlicke. Das System
kann bis zu zehn Paletten aufnehmen.
Je nach Anwendung lassen sich wei-
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tere Prozessschritte integrieren, bei-
spielsweise die mechanische oder
optische Zentrierung der Werksticke
vor der Bearbeitung. Fur die statisti-
sche Prozesskontrolle (SPC) verflgt
das System zudem Uber eine Schub-
lade, in der ausgewahlte Werkstlcke
automatisiert fir Qualitatsprdfungen
bereitgestellt werden konnen. Der lau-
fende Fertigungsprozess muss daflr
nicht unterbrochen werden.

Paralleler Betrieb von drei
Bearbeitungseinheiten

Fir hohere Stickzahlen und Bauteile
mit mehreren aufeinanderfolgenden
Bearbeitungsschritten erganzt die Kb-
Trio die Plattform. Das Mehrstationen-
Bearbeitungszentrum  verflgt Uber
drei 5-Achs-Bearbeitungseinheiten,
auf denen Haupt- und Nachbearbei-
tungen parallel ausgeflihrt werden
kdnnen. Dadurch lassen sich nach An-
gaben des Herstellers — abhéangig von
Bauteil und Prozess — Produktivitats-
steigerungen von bis zu einem Drittel
gegenuUber konventionellen Lésungen
erreichen. Die Maschine kann sowohl
mit Mikrostangenmaterial als auch

mit Rohlingen beschickt werden und
mehrere Bearbeitungsschritte auto-
matisiert miteinander verketten.

Einheitliche
Bedienoberflache

Die verschiedenen Maschinen und
Automatisierungsvarianten  basieren
auf einer gemeinsamen Plattform.
Das betrifft neben der mechanischen
Konstruktion auch die Bedienung. Die
von Precitrame entwickelte Mensch-
Maschine-Schnittstelle yPrecitrame
Machines Manager« (PMM) kommt
auf den Maschinen des Herstellers
einheitlich zum Einsatz. Die touch-
basierte Bedienoberflache lasst sich
an unterschiedliche Anwendungen
anpassen. Uber OPC UA kénnen die
Maschinen zudem in Ubergeordnete
Produktions- und Datensysteme ein-
gebunden werden. B

Precitrame Machines SA
CH-2720Tramelan
www.precitrame.com
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