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Minimalmengensprunen
Del der Herstellung von
Net-shape-schmiederonlingen

Die Herstellung hochkomplexer Net-Shape-Schmiederohlinge im Bereich der Implantate und
der Osteosynthese erfordert eine sehr prazise Applikation des Schmierstoffs auf den Ge-
senken. Ein rennomierter Schweizer Hersteller hat gemeinsam mit seinem Verfahrensent-
wickler die Minimalmengenapplikation von grafithaltigen Schmierstoffen fur das Schmie-
den von Net-Shape-Schmiederohlingen implementiert und deutliche Verbesserungen im
Schmiedeprozess erzielt.
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Bild 1: Bauteil 1, Bild: Zimmer Biomet 2021

In derVergangenheit waren bei Zimmer Biomet handelsubliche
automatische Linearsprihsysteme im Einsatz. Aufgrund der
hohen Qualitatsanforderungen an die Bauteile und somit an
den SprUhprozess sind die Anlagen hinsichtlich Reproduzier-
barkeit und Prazision an ihre technischen Grenzen gestolen.
Daher hat sich Zimmer Biomet entschlossen, stattdessen fur
diese Anwendung ein hochprazises Spruhsystem der AED
Automation GmbH zu installieren.

Die Zielsetzung des Projekts war:

— die Verbesserung der Bauteilqualitat, insbesondere der Ober-
flachengute

— eine geringere Nachbearbeitung an den Schmiederohlingen

— eine hohere Flexibilitat des Spruhsystems beim Einsatz Uber
das komplette Bauteilspektrum ohne Wechsel beziehungs-
weise Adaption am Spruhwerkzeug
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Bild 2: Detail Bauteil 1, Bild: Zimmer Biomet 2021

— eine hohere Reproduzierbarkeit im Prozess

— die Steigerung der Gesenkstandzeit

— ein geringerer Schmierstoffverbrauch sowie

— eine reduzierte Verschmutzung an der Pressenlinie

Die daraus abgeleiteten Anforderungen an das Spruhsystem

lauteten

— praziser und gleichmaRiger Auftrag des Schmierstoffs auf
dem Gesenk

— reproduzierbare Dosierung des Schmierstoffs bis auf wenige
Milliliter

— robotergestutztes Spruhsystem mit einfacher intuitiver
Bedienung

— zuverlassiges Schmierstoffversorgungssystem

— geringerer Wartungsaufwand des Schmiersystems
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Bild 3: Spruhwerkzeug

BESCHREIBUNG DES NEUARTIGEN SPRUHKONZEPTS

Um der Anforderung nach einer hochgenauen und reproduzier-
baren Applikation des Schmierstoffs nachzukommen, hat AED
Automation ein vollig neuartiges Sprihkonzept entwickelt. Dies
beinhaltet die Moglichkeit, die Dusen individuell nach Bedarf
anzusteuern sowie die Spruhvolumina je Duse individuell zu
regulieren. Dadurch wird der Schmierstoff in der richtigen
Menge und nur an den Stellen punktgenau appliziert, an denen
er tatsachlich bendtigt wird. Ein gleichzeitiges Ubersprihen
anderer Bereiche im Gesenk wird dadurch verhindert. Durch das
neue DUsenkonzept gelingt es, Volumina zwischen 10 und 40
Millilitern eines grafithaltigen Schmierstoffs je nach Bauteilanfor-
derung reproduzierbar zu verspruhen. Herkdmmliche Dlsen und
Spruhwerkzeuge dosieren die Schmierstoffmenge vorwiegend
Uber den eingestellten Schmierstoffdruck und den Auslassquer-
schnitt der DUse. Die von AED entwickelte DUse arbeitet nach
dem Verdrangerprinzip, wodurch sowohl die Spruhzeiten als
auch der Volumenstrom je DUse frei programmierbar sind.

Das Minimalmengenspruhen leistet dabei einen signifikanten
Beitrag zur Erhdhung der Bauteilgualitat und der Verbesserung
der Reproduzierbarkeit im Prozess und vermindert deutlich die
Verschmutzungen an der Pressenlinie.

Die Handhabung des grafithaltigen Schmierstoffs ist unter den
gegebenen Randbedingungen ebenfalls herausfordernd. Insbe-
sondere bei den kleinen Abnahmemengen ist es dullerst wichtig,
VerstopfungenunddasAbsetzendes Grafitsimgesamten Spruh-
system zu vermeiden. Die Verwendung von aufienmischenden
Dusen verringert per se die Verstopfungsgefahr, da der Schmier-
stoff kaum am DUsenkdrper haften bleiben kann. Das komplette
Spruhsystem wurde ,schmiedegerecht” konstruiert, was die
Materialauswahl sowie die Konstruktionsmerkmale angeht. Dies
beinhaltet einerseits die Verwendung von Edelstahl oder Kunst-

Bild 4: Spruhapplikation

stoff bei allen schmierstofffUhrenden Bauteilen und anderer-
seits die Vermeidung von scharfen Ecken an den Bauteilen und
der Leitungsfuhrung. Zusatzlich wird der Schmierstoff in einer
Ringleitung vom Versorgungssystem zur Spruhanlage gefuhrt,
um hier einem Absetzen des Schmierstoffs gezielt entgegen-
zuwirken. Auch wird vor langeren geplanten Produktionsunter-
brechungen, zum Beispiel vor dem Wochenende, das komplette
Spruhsystem Uber eine Softwareroutine mit Wasser gespult.

Als Manipulator dient ein Industrieroboter, der im Vergleich zu
einem Linearsystem eine deutlich hohere Flexibilitat aufweist.
Dies hat den Vorteil, dass die Gesenkkontur sehr prazise
gespruht werden kann. Aufserdem ist es moglich, das gesamte
Bauteilportfolio mit nur einem Spruhwerkzeug abzudecken. Dies
erspart dem Kunden weitere Investitionen in eine Vielzahl von
Spruhwerkzeugen. Die Bedienung und Programmierung samt-
licher Spruhparameter erfolgt Uber eine von AED entwickelte
grafische Oberflache, welche keine speziellen Kenntnisse in der
Roboterprogrammierung erfordert. Die Anderung von Sprih-
parametern ist wahrend des laufenden Prozesses maglich. Des
Weiteren sind samtliche Anderungen im Sprihprogramm fur das
jeweilige Bauteil gespeichert und damit dokumentiert. Manuelle
Einstellungen an der Anlage oder am Spruhwerkzeug sind nicht
mehr notwendig.

OPTIMIERUNGSERGEBNISSE SEIT INBETRIEBNAHME

Sehr bald nach der Inbetriebnahme der Anlage haben sich die
Vorteile des neuen Spruhsystems im Prozess gezeigt. Durch
den prazisen Auftrag und die geringen Mengen an versprihtem
Grafitschmierstoff konnte eine deutliche Verbesserung der
Bauteilqualitat, insbesondere der Oberflachenqualitat, festge-
stellt werden. Gleichzeitig ist der Aufwand bei der Teilenach-
bearbeitung gesunken. ,Die Moglichkeit, die Trennmittelmenge
an jeder Duse individuell einzustellen, und die hervorragende
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Bild 5: Versorgungssystem

Reproduzierbarkeit des Systems erlauben uns, Bauteile net
shape zu schmieden, an die wir vorher noch nicht gedacht
haben’, bestatigt Beat Bruderer, Forging Technology Manager bei
Zimmer Biomet.

Durch die Minimalmengenapplikation von nur wenigen Milli-
litern ist der Schmierstoffverbrauch um 75 Prozent gesunken.
Dies reduziert nicht nur die Beschaffungskosten, sondern mini-
miert auch die Verschmutzung am Gesenk und an der Presse,
was wiederum den Reinigungsaufwand reduziert und einen
sauberen Arbeitsplatz gewahrleistet.

Aufgrund der Teilevielfalt hat sich die Entscheidung fur einen
Industrieroboter als richtig erwiesen. Das komplette Bauteil-
spektrum wird mit nur einem Spruhwerkzeug abgedeckt. Nach
einem Gesenkwechsel wird das richtige SprUhprogramm Uber
einen Barcode geladen und die Produktion wieder angefahren.

Belastbare Zahlen hinsichtlich der Gesenkstandzeit liegen zwar
noch nicht vor, die bisherigen Ergebnisse stimmen aber optimi-
stisch, eine Erhdhung der Lebensdauer zu erreichen.

Die genannten Vorteile in Verbindung mit der daraus resultie-
renden hoheren Zuverlassigkeit der Anlage und dem geringeren
Wartungsaufwand fuhrten zu einem Anstieg der Gesamtproduk-
tivitat der Pressenlinie.
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Bild é: Bedienoberflache, Bilder 3 bis 6: AED Automation

ZUSAMMENFASSUNG UND AUSBLICK
Mittlerweile ist die Sprihanlage seit fast einem Jahr im Einsatz
und erfullt zuverlassig ihre Dienste.

.Wir haben bei dem Projekt viel gelernt. Da es sich um ein neues
Spruhkonzept handelt, erfordert dies auch eine neue Denkweise
unsererseits. Durch die enge Zusammenarbeit zwischen Zimmer
Biomet und AED ist es uns gelungen, die komplette Pressen-
linie sehr schnell in Betrieb zu nehmen und unsere Prozesse zu
verbessern. FUr ahnliche Applikationen kébnnen wir diese Spruh-
technik uneingeschrankt weiterempfehlen”, bestatigen Beat
Bruderer und Ralph Weidmann von Zimmer Biomet.

Zimmer Biomet zahlt zu den weltweit fuhrenden Unter-
nehmen im restaurativen Gelenkersatz. Das Unternehmen
beschaftigt weltweit mehr als 17000 Mitarbeiter und
vertreibt seine Produkte in mehr als 100 Lander. Die Zimmer
Switzerland Manufacturing GmbH in Winterthur ist eine der
funf Hauptfertigungsstatten, in denen Implantate fur den
HUft- und Kniegelenkersatz, fur die Wirbelsaule, die oberen
Extremitaten und die Osteosynthese allgemein gefertigt
werden. Als Hersteller fur Medizinprodukte ist das Unter-
nehmen nach ISO 13485:2012 zertifiziert und verpflichtet
sich der Einhaltung von QSR 21 CFR 820.

Am Produktionsstandort in Winterthur werden verteilt Uber
alle Produktkategorien und inklusive Halbfabrikaten fur
das amerikanische Mutterhaus rund 14 Millionen Produkte
jahrlich hergestellt.
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AED Automation GmbH
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