Medizinprodukte, Luft- und Raumfahrt

Fertigungsbetrieb digitalisiert

Herstellung von Prazisionsteilen

Mit NX CMM Inspection Programming
verbessert C-Mill die Qualitat und senkt
Stillstandszeiten der CNC-Messmaschine
um 80 Prozent

Als die C-Mill Technologie AG 1997 gegriindet wurde,
setzten Produktionsbetriebe die damals neue
Bearbeitungstechnologie High-Speed Cutting (HSC)
noch nicht auf breiter Basis ein.

Der Zerspanungsspezialist Patrick Ziswiler, Inhaber

und Geschaftsfiihrer von C-Mill, hatte fiinf Jahre zuvor
NX eingefiihrt, eine CAD/CAM-L6sung fiir die computer-
unterstutzte Konstruktion und Fertigung von Siemens
PLM Software. Nun wurde die Messmaschine in die
digitale Prozesskette integriert.
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»Die Idee hinter C-Mill ist, diese Soft-
waretechnologien mit Hochgeschwin-
digkeitsfrasen zu kombinieren, daher
der Name, sagt Ziswiler. »Damit konn-
ten wir Kunden eine damals unge-
kannte Kombination hdchster Prazision
und kurzer Lieferzeiten anbieten.«
Insbesondere bei Kunden in der
Medizintechnik sowie der Luft- und
Raumfahrt wurde diese zum Erfolg.
Diese haben meist anspruchsvolle
Qualitdtsanforderungen, verhdltnis-
maBig kleine Stlickzahlen mit knappen
Terminen und verwenden schwer
zerspanbare Materialien wie Titan,
Inconel® oder Tantal.

Vermessung als Teil des Prozesses
Die Qualitatskontrolle der gefrasten
Teile mittels einer Koordinatenmess-
maschine (CMM) ist bei C-Mill integraler
Bestandteil des Fertigungsprozesses.
»Die gesamte Prozesskette zu beherr-
schen, von CAD/CAM uber HSC-Frdsen
bis zum CNC-Messen, ist fur das Erfiillen
der hohen Qualitdtsanforderungen
unserer Kunden aus Medizintechnik
sowie Luft- und Raumfahrt unverzicht-
bar”, sagt Ziswiler. »Zudem mussen
wir die Messresultate der Teile doku-
mentieren, um unsere Zertifizierung
fir Medizinteile nach ISO 13485 zu
erfillen.”

Bis vor kurzem wurden fiir die
Erstellung der Messprogramme die
Fertigungs-, Form und Lagetoleranzen
aus von 3D-Modellen abgeleiteten
2D-Zeichnungen verwendet. Dazu
war ein physisches Teil erforderlich.
Die Programmierung erfolgte online,
die Messmaschine war daher wahrend
dieser Arbeiten nicht verfligbar.
Zudem brauchte C-Mill einen eigenen
Fachmann fir die zeitintensive Pro-
grammierung der Messmaschine. Da
die Ausgabedaten der Messmaschine
ein proprietdres Format aufweisen,
erforderte die Auswertung der
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