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WASSERSTRAHLSCHNEIDEN - Mit dem Mikrowasserstrahlschneiden und dem Einsatz

der Microwaterjet-Anlage von Daetwyler erzielt der Medizintechnik-Spezialist Trinon

Titanium GmbH in Sachen Prazision und Kosten deutliche Verbesserungen.
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iroslaw Pienkowski be-
Mschreibt die Philoso-
phie der 1993 von ihm

gegriindeten  Trinon  Titanium
GmbH so: »Wenn Produkte aus Ti-
tan anspruchsvoll sind und héchs-
te Qualitat erfordern, sind wir der
passende Partner.« Die Strategie
geht offensichtlich auf. Seit dem
Start mit sechs Mitarbeitern ist
sein Unternehmen auf 250 Perso-
nen gewachsen und hat sich zu
einem etablierten und zertifizier-
ten Hersteller entwickelt.

Von klein bis groB3

Die Produktpalette des Unterneh-
mens flir Medizintechnik, Indus-
trie und Design spiegelt diesen
Universalanspruch in Bezug auf
den Werkstoff Titan wider: Eine
17,8 Meter lange und 358 Kilo-
gramm schwere Skulptur aus 420
Einzelteilen und 1,5 Millimeter di-
ckem Titan zahlt ebenso dazu wie
Uhrenteile oder Implantate und
Gerate fir die Medizintechnik.
Hier bietet Trinon Titanium
mehrere selbst entwickelte Pro-
duktserien fur den Dentalbereich
und die Kieferchirurgie an, entwi-
ckelt und fertigt aber auch Teile
im Kundenauftrag, beispielsweise

1 Extreme Prazision: Wenn beim
Schneiden Toleranzen von unter 0,1
Millimeter gefordert sind, kommt bei
der Trinon Titanium GmbH die
Microwaterjet-F4-Anlage von
Daetwyler zum Einsatz.

wenige Millimeter groBe Mittel-
ohrimplantate oder Systeme zur
Knochenfixierung in der Orthopa-
die. Das Unternehmen nutzt seine
Kompetenz auch, um fast weltweit
Schulungen fir bislang mehr als
2000 Chirurgen durchzufiihren.

Mit dem Geschaftsprinzip »al-
les, was in Titan herstellbar ist«
geht zwangslaufig eine breite Pa-
lette an Fertigungsverfahren ein-
her, die Trinon Titanium am Pro-
duktionsstandort in Narva, der
drittgroBten und ostlichsten Stadt
Estlands, einsetzt: CNC und kon-
ventionelle Bearbeitung, Drehen,
Frasen, Bohren, Biegen, Stanzen,
Tiefziehen, Montieren, Drahtero-
dieren, Anodisieren, Beschichten,
Laserbeschriften,  Laserschwei-
Ben, Wasserstrahlschneiden — und
seit Juni 2012 auch das Mikro-
wasserstrahlschneiden. Wobei die
sehr groBe Fertigungstiefe auch
der Tatsache geschuldet ist, dass
es an geeigneten Zulieferern vor
Ort mangelt.

An der Microwaterjet-F4-Anla-
ge von Daetwyler Industries
schatzt Firmengriinder Pienkows-
ki vor allem die »extreme Prazisi-
on, die mit dieser wahnsinnig inte-
ressanten Technologie erreicht
wird«. Mit dieser neuen Anlage ist
Trinon Titanium nun in der Lage,
feinste Teile aus sehr diinnen Ble-
chen oder Folien viel einfacher zu
fertigen. »Bei speziellen Titan-
Meshs fiir die Medizin aus 0,1 Mil-
limeter diinnem Titan haben wir
uns friher sehr schwer getanc, er-
lautert der Ingenieur. Kein mecha-

nisches Verfahren war daflr ge-
eignet. Letztlich wurden sie auf-
wendig mit Atzverfahren produ-
ziert. »Mit der Microwaterjet
kénnen wir einige solcher Produk-
te nun viel leichter fertigenx, freut
sich Pienkowski. Die Fertigung
von Préazisionsteilen fir Uhren ist
fr Trinon Titanium sogar erst mit
dem Mikrowasserstrahlschneiden
moglich geworden.

Fiir hochste Toleranzen

Uber eine Anlage zum klassischen
Prazisionswasserstrahlschneiden
verfigt das Unternehmen schon
seit mehreren Jahren, sodass man
die grundsatzlichen Vorteile der
Wasserstrahltechnologie als kaltes
und materialunabhéngiges Trenn-
verfahren bereits zu schatzen ge-
lernt hatte. Fertigungstoleranzen
von 0,1 Millimeter waren damit
problemlos realisierbar, Werte von
0,05 Millimeter dagegen nur noch
mit sehr groBem Aufwand. Ab To-
leranzanforderungen von weniger
als 0,1 Millimeter setzt das Unter-
nehmen daher das Mikrowasser-
strahlschneiden von Daetwyler
ein.

Die aktuellen Microwaterjet-
F4-Anlagen erreichen Positionier-
genauigkeiten im p-Bereich. lhre
reproduzierbare Maschinenféhig-
keit liegt im Bearbeitungsbereich
von 600 x 1000 Millimeter bei
+1/100 Millimeter. Ermoglicht
wird diese Prazision durch Ma-
schinenbau vom Feinsten. Dazu
gehoren ein sehr stabiles Maschi-
nenbett und ein beidseitig gela-
gertes Portal, das Uber zwei Ku-
gelrollspindeln angetrieben wird.
Damit die Positioniergenauigkeit
im p-Bereich eingehalten werden
kann, wurden unter anderem Glas-
mafstabe ber die volle Lange in-
stalliert.

Inzwischen sind die Anlagen
mit einem Schneidkopf verfligbar,
der einen nur noch 0,2 Millimeter
dicken Wasserstrahl erzeugt, dem
als Schneidmittel ein sehr feinkér-
niges Abrasiv zugefiigt wird. Da-
mit kdnnen filigranste Teile herge-
stellt werden. Selbst Bohrungen
mit Durchmessern bis zu 0,3 Mil-
limeter lassen sich noch mit ei-
nem kreisend einstechenden Was-
serstrahl erstellen.

2 Unternehmensgrinder Miroslaw
Pienkowski (links) freut sich, dass mit
dem Mikrowasserstrahlschneiden
préazise Medizinprodukte gtinstiger
gefertigt werden konnen. 3 Fur die
Bearbeitung der Zeckenzange ist
Mikrowasserstrahlschneiden ideal.4
Microwaterjet-Anlagen von Daetwyler
eignen sich fur die Medizintechnik.

Gerade fir Implantate in der
Medizintechnik ist neben der
Prazision noch ein weiterer Vorteil
des Schneidens per Wasserstrahl
wichtig: Es handelt sich um ein
kaltes Verfahren. Das erlaubt zum
einen das Trennen fast jedes be-
liebigen Werkstoffs. Und das
Schneiden erfolgt ohne Beein-
trachtigung der Materialeigen-
schaften.

Bei der Bearbeitung von Titan
per Drahterodieren bildet sich bei-
spielsweise eine Oxidschicht, die
je nach Warmebelastung mehr
oder weniger tief in das Material
reicht. Dadurch werden auch die
mechanischen Eigenschaften der
Werkstlicke beeintrachtigt, was
beispielsweise in der Medizintech-
nik und Luftfahrtindustrie oft
nicht akzeptabel ist. Diese Ein-
schrankungen fallen beim Wasser-
strahlschneiden weg, sodass der
Spielraum der Entwickler bei der
Materialauswahl deutlich vergro-
Bert wird.

Sehr zufrieden

Miroslaw Pienkowski ist mit seiner
Mikrowasserstrahlanlage sehr zu-
frieden. Als er von den ersten Mic-
rowaterjet-Anlagen horte, war er
noch skeptisch, erinnert er sich.
Aber als die Experten von Daetwy-
ler ihm am Firmensitz in Bleien-
bach die Méglichkeiten der Anlage
demonstrierten, hatte er sich
ziemlich schnell entschieden. Und
er sieht noch deutliches Potenzial
bei dieser Technologie, denn die
Grenzen sind noch weitgehend
unbekannt. Im Produktionsalltag
testet sein Unternehmen immer
noch die Limits der Anlage aus.
Und gemeinsam mit Daetwyler ar-
beitet man auch an weiteren Opti-
mierungen des Verfahrens.
www.maschinewerkzeug.de/
9000328

Vorteile des Mikrowasserstrahlschneidens

® Keine Gefligeveranderungen

® Keine thermischen Belastungen
® Geringe mechanische Belastung
® Spannungsfreies Schneiden

® Geringe Schnittfugenbreite
Minimale Nachbearbeitung
Kaum Grat an Schnittkante

Frei wahlbare Schnittqualitat
Keine Werkzeugkosten

Hochste Prazision
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