Maschinentechnik + Verfahren

Schwerpunkt Mikrobearbeitung

Die Expertenrunde aus der Prozess-
kette Mikrobearbeitung diskutierte in
Murnau Perspektiven fiir Mikrobearbei-
tungs-Lohnfertiger im wachsenden
Markt der Mikrosystemtechnik.

Lohnfertiger im Sog
der Mikrobearbeitung

Round-table Gesprich: Expertenrunde diskutiert
Chancen und Risiken sowie neueste Entwicklungen

Am Thema Mikrobearbeitung kommt heute keine Branche
vorbei. Der Trend in diesem wachsenden Markt geht zu

Genauigkeiten im Nanobereich. Eine Herausforderung fir
jeden Lohnfertiger in diesem Segment. Welche Anforde-
rungen werden an Maschine und Werkzeug, Messtechnik
oder CAD/CAM-Software gestellt? fertigung hat Experten
an den ,runden Tisch" eingeladen, um Chancen und Ent-

wicklungen zu erdrtern.
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Eine Branche, die boomt wie der-
zeit kaum eine andere. Die Rede ist
von der Mikrosystemtechnik. Vom
Automotive-Sektor, der Medizin-
technik bis hin zur Uhrenindustrie
ist die spanende Bearbeitung im pm-
Bereich gefragter denn je. Treiber
dieser Technologie sind in Europa
die Automobilindustrie, Telekom-
munikation und die industrielle Pro-
zesskontrolle. In Asien liegt der Fo-
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kus auf der IT-Peripherie, Konsu-
merelektronik und Mobiltelefonen.
Nicht zu vergessen der Markt in Chi-
na mit seinem enormen Wirtschafts-
wachstum und der Automobilzulie-
fererindustrie.

Nach Schdtzungen von Nexus lag
der weltweite Markt fiir Mikrosys-
temtechnik im Jahr 2004 bei 9,6 Mil-
liarden Euro und wird bis zum Jahr
2009 auf 20 Milliarden Euro anstei-

gen. Die deutsche Interessengemein-
schaft zur Verbreitung von Anwen-
dungen der Mikrostrukturtechni-
ken, kurz IVAM, wies fiir das Jahr
2005 eine Umsatzsteigerung von 25
Prozent fiir die deutsche Branche
aus.

Doch fast kein Unternehmen der
Mikrosystemtechnik fertigt alles
selbst - und kaum ein Unternehmen
verfiigt {iber einen eigenen Zerspa-
nungsbereich. Die meisten lassen bei
Lohnfertigern Mikrostrukturen oder
Frésarbeiten durchfiihren. Ist die
Mikrobearbeitung also eine Chance
fur Einsteiger in diesen Bereich der
Lohnfertigung? Eines vorneweg: Die
Expertenrunde sieht mehr Chancen
als Risiken.

Die erste Hiirde fiir Branchen-Ein-
steiger heifSt Investition. Eine ent-
sprechende Préizisionsmaschine, die
das pm sprichwdortlich spalten kann,
kostet je nach Ausstattung bis zu
300 000 Euro. Hinzu kommen Werk-
zeuge, CAM-System oder Messtech-
nik. Gelder von Banken sind schwer
zu bekommen, wie von allen Seiten
zu horen war, da der Return on In-
vest so manchem Banker heute zu
wdiffus” und riskant ist.

Ingo Kloppenburg, Geschiftsfiih-
rer der seit einem Jahr am Markt
agierenden MMS Micro Machining
Service GmbH, ist in der MST-fac-
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Burkhard Rother, Kern Micro- und
Feinwerktechnik GmbH + Co. KG:
»Wir kratzen an den mechanischen
Grenzen. Und die Bearbeitung auf
unseren Maschinen mit den High-
tech-Einrichtungen ist duferst kom-
plex. Der Anwender sollte deshalb
grofiten Wert auf eine fundierte
Schulung legen. Selbst erfahrene
Mitarbeiter bendtigen zwischen drei
und fiinf Tagen Einweisung an der
Maschine.*

tory eingezogen — ein Cluster ver-
schiedener Mikrosystemtechniker
in Dortmund, die sich Rdaumlichkei-
ten und Maschinenparks teilen und
entsprechend finanzieren. Er hat
sich den Schritt zur Mikrobearbei-
tung genau iiberlegt. Mit seinem
Business-Plan gewann er sogar beim
Wettbewerb ,Start to grow” einen
Preis. Das Unternehmen beschéftigt
drei Mitarbeiter und fertigt kun-
denspezifische Mikro- und Kleinst-
komponenten sowie mikrostruktu-
rierte Funktionselemente mittels
abtragender Verfahren wie etwa
dem Mikrofridsen. Der Geschifts-
fithrer bringt die Situation auf den

Markus Fischer, Hitachi Tool En-
gineering Europe GmbH: ,,Wir unter-
scheiden grundsatzlich zwischen
dem Miniatur- und dem Mikrofrdsen.
Unsere Mikrofréser sind kleiner

1 mm und mit eine Nanoschicht ver-
sehen. In diesem Bereich werden an
uns hohe Anforderungen gestellt,
die wir bereits im Vorfeld der Frashe-
arbeitung mit dem Anwender kldaren
kénnen.*

Punkt: ,In allen Branchen ist eine
Tendenz zur Miniaturisierung er-
kennbar.” Seine Auftragsbiicher sind
derzeit voll und die Auslastung sei-
ner Kern HSPC 2825 ist fiir die kom-
menden Monate gesichert. Nach ei-
ner anfénglichen Akqusitionsphase
im Sommer 2005 hat sich MMS in
der Szene mittlerweile einen guten
Ruf erworben und braucht momen-
tan so gut wie keine Kundenwer-
bung, wie Kloppenburg zufrieden
konstatiert.

Eine Situation, die Burkhard
Rother, Geschiftsfithrer der Kern
Micro- und Feinwerktechnik GmbH
in Murnau, bestidtigen kann. Kern

e Blum-Novotest GmbH,
D-88287 Griinkraut-Gullen,
Wolfgang Reiser,

Tel.: 0751/6008-184, E-Mail:
w.reiser@blum-novotest.com

e (Cimatron GmbH,

D-76275 Ettlingen, Dirk
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GmbH, D-40724 Hilden,
Tel.: 02103/2482-0,
Michael Neumann, E-Mail:

E-Mail: dombertdi@cimatron.de
¢ Hitachi Tool Engineering Europe

mneumann@hitachitool-eu.com

s Kern Micro- und Feinwerktechnik
GmbH + Co. KG, D-82418
Murnau, Burkhard K. Rother,
Tel.: 08841/6130-0, E-Mail:
mtsales@kern-microtechnic.com

e MMS Micro Machining Service
GmbH, D-44263 Dortmund, Ingo
Kloppenburg,

Tel.: 0231/47730-460,
E-Mail: info@mms-gmbh.biz

e Carl Zeiss Industrielle
Messtechnik GmbH, D-73446
Oberkochen, Karl Seitz,

E-Mail: seitz@zeiss.de

Karl Seitz, Carl Zeiss Industrielle
Messtechnik GmbH: ,,Der Markt
ist heute reif fiir die Produkte der
Mikrosystemtechnik. Die Qua-
litdtssicherung und die Riickfiihr-
barkeit der Messergebnisse wird
daher immer notwendiger, um
die Produkte sicher in hohen
Stiickzahlen zu fertigen. Hier
steckt noch ein groB3es Potenzial
fiir die kommenden Jahre.*

gilt in der Branche als Pionier der
Mikro-Lohnfertigung. ,Bereits seit
Jahren ist in unserem Bereich der
Lohnfertigung die Mikrobarbeitung
die am stérksten wachsende Abtei-
lung, in der wir sogar mehrschichtig
arbeiten®, so Rother.

Seit 1985 hat das Unternehmen
ein zweites Standbein und fertigt
Werkzeugmaschinen. Anfangs ei-
gentlich fiir den eigenen Bedarf ge-
fertigt, erfreuen sich die Maschi-

& Klartext

Haarspalterei:
Mikro und Nano

Seit 1983 wird ein Meter als ei-
ne Strecke definiert, die das
Licht im Vakuum mit einer Zeit
von 1/299.792.458 Sekunde
zurlicklegt. Grund der Neudefi-
nition ist die exaktere Messung
mittels Atomuhren. Ein Mikro-
meter entspricht dem Milli-
onstel eines Meters — ein Nano-
meter dem Milliardstel eines
Meters, also 1 nm = 10-? m. Ein
menschliches Kopfhaar ist etwa
60 um dick. Mit den CNC-Ma-
schinen von Kern Micro- und
Feinwerktechnik lassen sich
beispielsweise Locher in Haare
bohren.
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Dass diese Messgenauigkeiten
ihren Preis haben, versteht sich von
selbst. MMS-Geschiftsfithrer Klop-
penburg kann sich als relativ ,jun-
ger” Lohnfertiger eine solche Investi-
tion im Maschinenpark noch nicht
leisten. Apropos teuer: Werkzeug-
briiche sind ein wichtiger Aspekt
beim Mikrofrdsen. Lassen sich die
kleinen Fraskopfe mit bloflem Auge
kaum erkennen, miissen sie in der

n

Laser-Messsysteme
reduzieren Ausschuss

Maschine permanent iiberwacht
werden. Blum-Novotest hat Laser-
Messsysteme parat, die einerseits die
Fertigungsqualitit erhéhen und an-
dererseits den Ausschuss reduzie-
ren. In fast allen Werkzeugmaschi-
nen von Kern kommen beispielswei-
se LaserControl Nano NT zum Ein-
satz. Die Optik dieses Systems ist
wartungsarm und gegen Kiihlmittel
und Spine abgedichtet.

Wolfgang Reiser, Spezialist fiir
Messtaster bei Blum-Novotest be-
tont: ,Wir kénnen heute mit unseren
Laser-Messsystemen auf der Ma-

schine Werkzeuge mit einer Genau-
igkeit von 1 bis 2 pm messen.” Sein
Rat: Bei jeder Steuerung sind 10 bis
15 Parameter bei der Messung zu
setzen. Nur wenn der Anwender die
Auswirkungen dieser Parameter ge-
nau kennt, kann er das Maximale
aus Messsystem und Werkzeugma-
schine erreichen.

Burkhart Rother stimmt zu: ,Fiir
die Werkzeugvermessung auf unse-
ren Maschinen kann der Schulungs-
aufwand bis zu eineinhalb Tage be-
tragen.” Er {ibt dazu auch Kritik an
einigen Anwendern, die iiber 100 000
Euro fiir eine Werkzeugmaschine
ausgeben, viel Geld in Werkzeuge in-
vestieren, sich aber scheuen, ihre
Mitarbeiter fiir ein paar hundert Eu-
ro zu schulen.

Fazit: Unisono wird von allen Ex-
perten der Runde bestitigt, dass
die Mikrobearbeitung eine der am
stiarksten wachsenden Branche am
Markt ist. Als Lohnfertiger in die Mi-
krobearbeitung einzusteigen kann
sich also auszahlen. ,,Wer heute auf
den Zug der Mikrobearbeitung auf-
springt, wird in spédtestens zehn Jah-
ren die Friichte in diesem Markt ern-
ten, skizziert Markus Fischer ab-
schliefSend die Perspektive fiir Lohn-
fertiger. gt

&% Tippsfiir Einsteiger

e Ein richtiger Business-Plan ist
der erste Step; Investitionen in
eine Werkzeugmaschine sind
hoch. Priifen, ob ein Zusammen-
schluss mit anderen Unterneh-
men (Cluster) méglich ist.

s Bedarfsanalyse: Welche Unter-
nehmen haben konkreten Be-
darf? Wie ist mein Standort zu
bewerten?

e Schulung und ist das A und O.
Mitarbeiter mit speziellen Vor-
kenntnissen sind zu bevorzugen.
Eine Ausbildung kann dauern.
Schulung muss mit in die Budge-
tierung einfliefien.

e |Werkzeugmaschine: Beratung
und Einweisung priifen. Die Qual
der Wahl ist klein, denn am
Markt gibt’s nur eine Hand voll
Hersteller guter Prdzisionsma-
schinen fiir die Mikrobearbei-
tung. Immer auf die Ausstattung
achten: Auch Spannmittel sind

enorm wichtig. Technologie-
partnerschaft mit dem Hersteller
priifen.

CAM-System: Den Hersteller
schon vor dem Arbeitsprozess
einbinden. Die Frédsergebnisse
stehen und fallen mit dem Sys-
tem.

Werkzeugauswah!: Ein Aspekt ist
die Beschichtung. Einweisung
beachten — lieber vorher in eine
Schulung investieren. Ein Werk-
zeugbruch ist immer teuer und
oftmals unndtig.
Qualitéitssicherung: Nur ein
nachweisbares Ergebnis zdhlt.
Hohe Investitionen in ein Mess-
system kénnen so manchen Auf-
traggeber iiberzeugen.
Kernkompetenz: Konzentration
auf ein Spezialgebiet bringt Vor-
teile. Medizintechnik und Auto-
motive wachsen Uiberproportio-
nal.





