Mikroteile prozesssicher
und >komplett« fertigen

Euromicron Werkzeuge aus Sinn produziert Steckverbinder fir
Lichtwellenleiter. Um um-Genauigkeiten auch bei hoher Variantenvielfalt
zuverlassig zu erreichen, setzt das Unternehmen auf die
KOMPLETTBEARBEITUNG auf Prazisionsdrehzentren.

Bild 1. Fertig
konfektionierter,
kompakter 12-kana-
liger Steckverbinder
fiir Lichtwellen
lgiter: Das Insort
misst nur 15 mm

im Durchmesser

KONRAD MUCKE

7 |astasemn lsiten zuverlassig moduliertes
.-:i =@ Licht. Damit aignen sie sich zum emen fir
s Laseranwendungen wie Schnaiden und
Schwaillen. Zum andaren haben sie in der Daten-
kommunikation erhebliche Vorteile gegeniber
metallischan Leitem. Kampakta Lichtwellanlaiter
Obertragen schnell und sichar grolke Datenmen-
gen. Dashalb nutzen untarschiedliche Branchen,
darunter die allgameine Datenkommunikation, dia
Automatisiarungs-, die Mass- und die Medizin-
technik, diese Technologie. Aligemein bekannt ist
das :schnelle Internetc Dabei transportieren Glas-
faserkabel bei héchsten Ubertragungsraten und
-geschwindigkeiten die Daten zwischen individuel-
len Anschlusspunkien und Serverm

Spezialisiert auf

hochgenaue Mikroteile
Giasfaserkabel bestehen im Allgemeinen aus ginem
Bandel von 2wei bis 2wl einzelnen Lichtiwellenlei-
tarn. Wie bai jedem Kabal miicsan ainzeline Abschnitta

immer wiader verbunden werden, Praktikabel 1t
dies aliein mit Steckverbindem. Allerdings sind disse
im mechanischen Aufbau wesentlich anspruchsval-
ler als Steckverbinder fur efekinsche Leitungen. En
bekannter Hersteller hochwertiger Steckverbinder
fur Lichtwellenleiter ist die Eurcmicron Werkzeuge
GmoH in Sinn, Das Unternehmen ist eine 100-pro-
zentge Tochtergesellschaft der Euromicron AG,
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 Bild 2, Die Ferrulen (links vom) und Inssrts fiir Lichtwelien-
Ieiter-Steckverbinder milssen in Durchmessern, Rundheit,

Zylindrizitat und Konizitit von Bohrungan und AuBendurch-

messern auf circa 2 pm genau und prozesssicher in wech-

einem filhrenden Komplett-Lasungsanbister fur
Kommunikations-, Ubentragungs-, Dater- und Sicher-
heftsnetzwerke. Seit 1972 hat das Untemehmen
umfassende Erfahrungan in des Produksion kisines
Prézisionsbauteile enwarben,

Dieses Know-how in der Fertioung hochgenauer
Mikrobauteile stellt die Voraussetzung dat. auf deren
Grundlage der Harsteller ssine Aufiragsfertigung fir
Mikrokomponenten fir Lichtwelienlerter-Steckver-
binder ausgebildet hat. Heute produzient das Unter-
nehmen nicht nur im Lohnauftrag optische Steckver-
binder in Standard- und in kundenspeafischen Aus-
flhrungen, sondern bigler auch em selbs: entwicker
tes Programm mit mehraren Vananzsn an Steckver
bindern fir Lichtwellenierter. Zum Lastungsumiang
gehdran die Fertigung der Komponenten, tie Monts-
ge und dia Konfektion 2u volstandioen Steckerm und
Kupplungen. Diese erfillan unterschiedichsie Nor-
men und Klassifizerungsn, wuner anderem beim
Schutz gegan raue Umgebungsbedngung=n.

Spezielle Anforderungen an die Genawgkeit in der
Fertigung stellen die nur 1 bis 20 mm im Durchmss-
ser messenden Komponenten fir die Steckverbin-
der. Beispielsweise missen die Jnsens: (Aufnah-
men fur Optiken und Ferrulen mit 15 bis 20mm
Durchmesser} an ihren Innen- und Auendurchmas.
sern auf Genauigkeiten von T bis 2 um gedreht wer-
gen (Bild 1). In den Zyfindermantel werden etwa
0,5 mm tiefe und 2 mm breite axiale Nuten gefrast,
die den Stecker im mantisren Zustand exakt onen-
tieren. Je nach Variante sind zwei Dis awolf Bohrun-
gen mit 1,25 bis 2,5 mm Durchmesser sinzubningen.
Letztere dirfen im Durchmesser maximal 1 ym
abwaichen. In ihrer Lage geganeinander und gegen-
Uber dem AuRendurchmesser sowe in der Winkiig-
keit gegeniiber der Planflidche dar Insarts sind 1 bis
2 ym Genauigkeit einzuhalien, Diese Bohrungen wer-
den auf verikalen Bearbeitungszeniten bearbsitst
um die geforderten Gensuigkeiten sinzubalten

Als Ferrulen bezeichnel man Flhrungshalsen —
meist aus Keramk — fir die enzelnen Lichtwallen-
leiter beziehungsweise Glssfaserditzen. Sie werden
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selnden LosgroBen aefertiot werden

in die Behrungen der Inserts eingefigt. Sie haben
1,25 bis 2,5 mm AuRendurchmesser, toleriert auf
=05 pm. Ferrulen mit Sonderabmessungen fertigt
Euromicren aus Metall. Ihre Toleranzen betragen im
AuRendurchmesser +2 pm. Zum Einkleben der Licht-
wellenlaiter sind Bohrungen mit 50 bis 1050 ym
Durchmasser einzubringen - bei 1 bis 2 pm Genauig-
keit in der orthogonalen Winkellage zumy AuRen-
durchmesser. Inserts und Matallferrulen bestahen
aus Arcap, einer Legierung aus Kupfer und Nickel
(Bild 2).

um-genaue Mikroteile
minimieren Verluste
Wie Christoph Wemer, Fertigungsieiter bai Euromr
cron Werkzeuge, erldutert, entscheiden die hohen
Genauigkeiten bai den Kompanenten tber die Funktr-
on der Steckvertinder. «Jeder zusdtzliche Mikrome-
tar Abweichung ven der Position und der Winkellage
der Behrungen sowoh! in den Inserts als auch in den
Fersgan verursacht zusatzlich hohere Verluste bei
der Datenlbartragung in der Steckverbindung. Die
hohen Ganauigkeiten sind also direkt gin MaB fur die
Qualitat der Stackverbindars, betont Werner,

Selbstvarstandlich sieht sich der Hersteller in der
Pflicht, als Spezialist stets hochste Qualitit zu produ-
meren, Sein geschaftlicher Erfolgin den zurickliegen-
oen 20 Jahren bestétigt diese Philosophie. Bis vor
out awel Jahren schafften die Fertigungstechniker
die ubardurchschnittiiche Prazision in der Mikroteile-
fartigung ausschlieflich in mehreren saparaten Bear-
teityngsschritten. Zunachst drehte man Rohlings
von ger Stange aut Langdrehmaschinen vor. Matall-
famrutan drahten und bohrten Spezialisten auf CNC-
Drehmaschinen bei manuellem Auf- und Abspannen
fartig auf dhe geforderten Genauigkeiten kleiner
4 pm. Inserts bohrte und fraste man anschlieBend in
zwel weiteran Arbeitsschntten auf hochgenauen
Bearbeitungszentren.

*Diese Vorgehansweise verursacht allerdings lan-
ge Durchlaufzeitenx, barichtet Werner urd erganzt:
vZudem bendtigen wir zahlreiche gut ausgebildets



Bild 3. Ulrich Thorschmidt ist von
den Vortellen der kompakten
Prizislonedrehzentren \DOLttIec
(berzeugt: Zur Komplettbearbei-
tung von Mikrotellen verfiigen sie
(ber direkt angetriebens Haupt-
und Gegenspindeln, elne Y-Achse
sowie linear aufgebaute Werk-
zeugblicke for statische und eine
schwenkbare Bearbeitungsein-
heit fir angetriebene Werkzeuge

und spaznalisierta Mitarbester fOr tie sinzel-
nen Fartigungseinrichtungen.« Einberge-
hend mit klgineran Losgrélen und einer
runehmendan Vanantenvielfalt fordemn die
Auftragasber absr kuzers Lisferfristen
urdl giinstigere Kosten. Wesner erachtete
in dieser Situation die Komplettbearne-
tung von der Stange als eine vorteilhafte
Lsung fir seine Fertigungsaufgaben.

Komplettbearbeitung fur
Prazision mit Flexibilitat

Anhand technischer Informetionen und
Referenzen kristallisierte sxh  heraus,
daze de Prizisionsdrahzentren von Carl
Benzinger aus Plarzheim die Antorderun-
gen an dia Genauigkait arfilllen kénnen. So

erischieden sich Werner und sein ntamer  Bild 4. Christoph Werner (IL.), Fertigungsieiter bei Euromicron in
Drehspeziakst Ulnch Thorschmidt nach  Sinn, und Walter Kéeheler, Verkaufsleiter bei Caet Banzinger in
ausfuhrlichen Gesprachen mit den Fach- Pforzheim, Gherzeugen sich von der Genaulghsit und der Cualitit
leuten von Benzinger flr die Invastition in  der bearbeltetan Mikroteile

zwel Drehzentren sDOUttler. Aufihnen fer-

tigt Euromicren Metallferrulen und Inserts in Losgra-
Ren von wenigen Hundert bis zu mehreren Tausend
Mikroteilen. Nach einigen Optimwerungen gelingt
dies inzwischen prozesssicher und bei hdchsten
Genauigkeiten auch in unbeauisichtigten Schichten.
Werner betont einen besonderen Vorteil dieses Bear-
beitungskonzepts: »Fertigen wir die Inserts und
Metallfernulen aut der :DOLittler, bendtigen war nur
noch zwes siatt ehemasls drei Fertigungsschritte,
denn wir sparen dig Vorbearbeitung von Rohlingen.
Zudam verwirkichen we aing arheblich bessera
Rundneit an dan Aufendurchmassem und eing
genavare Rechtwinkligkeit der Planflache zum
Aulardurchmesser«

Die Prazisionsdrehzentren verfugen uber eine
Haupl- und eine Gegenspindel, linear auigebaute
\Werkzeugblacke fir statische und angetriebene
Werkzeuge sowie — auf dem Querschlitien oben
angeordnet - eine schwenkbare Bearbeitungseinheit
fur Blocke mit bis zu drel angetriebenen Werkzeugen

(Drehzahlen bis 18000 min’'| {Bild 3) Der Spinde-
durchiass ermoghicht das Searbesten von Stangen bis
16 mm Durchmesser. Als speaalie Option sind die
Drehzentren mit einem piezosiskinschen Taster von
Blum Novotest ausgeristet. Er prift nsbesondere
Bohrer auf Werkzeugbruch, Darliber Binaus kann ar
exakt die Langen der Bohrer und Fraser erfassen.
Wegen sginer hohan Empfingishkes und der niadri-
gen Antastkrafte gelingt dies zuwenisssig such bei
Bohrarn mit nur 50 um Durchmessee Wis Warnar
erdutert, veranfacht und beschisumat das Messen
im Arbeitsraum erheblich das Auf und Urnrisien der
Prazisionsdrehzentren und sorgt ile hochsie Prozess-
sicherheit. »in unbeaufsichigien Zeten unierbricht
das Drehzentrum die Fertigung bes &nem Werkzeug-
oruch. Somit schliiefen wir kostenntensiven Aus-
schussauss, fiigteran

Prézise, vorgespannte Walzishrungen in sllen
Linearachsen, hohe Rundlauigensuskansn daer Haupt-
und der Gegenspindeln (Direktantnst mit Dranzahlen



bis 15000 min') sowie eine exaki positicni
Y-Achse {Stellwag 80 mm) sorgen dauerhat fiie
genauigkeiien von weniger a's 2 pm und Bun
naugkeiten dis hinunterzu 0.5
getrasten und gsbohrien Warksiucksn
Dampfung und die Stabilitat des
Schragbetts verhindern Schwangungsr
miert das Risiko von Werkzau

bei den Mikrobohrern und frasern sus Vollhartmetall
mit Durchmessern von wenigen Hundartstel- ois zu
einigen Zehntelmillimatam.
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Temperaturstabil fur
gleichbleibende Genaulgkeit
Zur Genaugkeit in der Serienfertigung bsnch
Walter Kocheler, Verkaufsiener
Zusammenarbet mit den Fe
Sinn haben var eing ausgekiige e
sierung far die Prazisionsdrehzeniren realisien. Nicht
nur der Waerkstattraum, sondem h
raumder Maschinen und das ais Kihis
gesetzte Ol fur den Bearbeitungsproze
konsianter Temperatur gehalten, Somet kdanen wir
gewahrleisten, dass unserg Prazisionsdrehzentren
im- Bearbeitungsprozass stabd und unabhanaig von
Umgebungseinflissen dia geforderen
ten einhaltenn (Bild 4)

Flr Werner haben die Drahzen
nicht nur die Forderengen an die
wVor allem verwirklichen wr f 3
beitung aine wasentlich hohere Flaxbiitat. Wi kon-
nen direkt von der Stange Fermulen und ir
15 mm Durchmesser innerhalb kiirzes
zieren. Damit emtsprechen d
rungen unserer Auftragaebar und kdnnen uns ande-
rerseits zusatzliche Aufirdge sichern De" zunehr

Ganauicker-
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mend kemmt es darauf an, die grofta Varniantenvielfalt
an Komponenten fiir Lichtwellenlaitar-Steckverbinder
nicht nur kestanginstig, sondermn flexibel in kigineren
LosarbBen auch innerhalb kirzester Fristen zu lie-
farn. Die hochgenaue Komplettbearbaitung auf den
Prazisionsdrehzentren von Benzinger hat sich in die-
ser Situation fiir uns als geradezu ideal erwiesen, o

Wirtschaftlich bei
kleinen Losgrofien
2ur hohen Fiexibilitat in der Mikro- und Prazisionsfer-
ticung Dei Euromicron Werkzaeuge tréat auch das
Werkzaugkenzaept der Drehzentren von Benzingsr
bei. Die Werkzeuge kgnnen in den Werkzeugblocken
auerhalb der Maschinen voreingestelit werden
(Bild 5). Beim Wechsein halten die Blécke Genauig-
keiten kleinar 5 pm ain. Das minimiert die Ristzei-
ten und verainfacht den Umriistvorgang baim \Wech-
s&t aut unterschiedliche Vananten der Mikrotede. Wie
Wermer bestatigt, ist man inzwischen so flaxibel,
dass schon Losgréfen ab 200 Ferrulen mit taglich
gin- oder gar zweimaligem Umniisten der Drehzentran
lohrend sind. oWir fertigen jetzt die einbaufertigen
Mikroteile direkt von der Stange. Somit sind wir
unabhangig von Bngerfristigen Planungen. Wir kon-
nen ghng kostenintensive Zwischeniager fir vorge-
drehte Rohlinge innerhalb kiirzester Zeiten salbst
exctische Vanantan iefem. Deshalb arberten wir mat
Romplatibearbeitung auch wesentlich wirtschaft-
licher«, erganzt er die Vorteile der Prazisionsdreh-
zentren. W MI110347

AUTOR
KONRAD MUCKE ist freler Fachjaurnalist fir
Maschinenbau in Schiuchsee, mfomachpr.de

Bild 5. Im Werk-
zeugblock Gber
Spannzangen
singespannte
Mini- und Mikro-
werkzeuge zum
Eohren und
Stechdrahen



