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iIne Angst vorm Bohren

Pfaff: Neuer Kunststoffbohrer riickt gezielt Karies zu Leibe

er schon einmal beim

Zahnarzt war weiB: Bohren

machtkeinen SpaB, dennes
kann schmerzen. Das muss nicht sein.
Ein neuer Kunststoffbohrer entfernt
dank seiner Materialeigenschaften
zielgerichtet nur die Karies. Gesundes
Dentin bleibt weitgehend ver-
schont. Produziert wird der Bohrer
gebrauchsfertig in nur einem Prozess.
Wie das geht, weiB die Firma Pfaff in
Waldkirch, Deutschland, die auf die
Fertigung aufwendiger technischer
Teile spezialisiert ist.

.Das Geheimnis der Bohrer-
Eigenschaften liegt im Material”, erklart
Andreas Buff, der als technischer Leiter
bei Pfaff die Produktidee der Gebr.
Brasseler realisiert hat, ein Spezialist fir
den Vertrieb zahnmedizinischer Produkte.
.Die vier PEEK-Schneiden sind exakt so
hart, dass sie karidses Material zuverlassig
entfernen und dennoch so weich, dass sie
beim Kontakt mit dem gesunden harteren
Dentin abstumpfen und dieses nicht ver-
letzen.” Der neue Kunststoffbohrer, der ei-
gentlich ein kleiner Fraser ist, kommt zum
Einsatz, nachdem der Zahnschmelz mit ei-
nem herkdmmlichen Hartmetallbohrer ge-
offnet wurde. Er entfernt automatisch nur
so viel vom Zahn, wie absolut erforderlich.
Das erspart dem Patienten im Zweifelsfalle
eine unangenehme Wurzelbehandlung, z.
B. in Folge von Nervschadigung.

Der Zahnbohrer (groBes Bild links) wird auf einem
ALLROUNDER 370 A gespritzt. Insgesamt produ-
zieren bei Pfaff sechs ALLROUNDER vorwiegend

technische Teile (kleines Bild links).
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Die Geschaftsfuhrer Adolf und Corinna Pfaff
sowie der technische Leiter Andreas Buff (v. r.)
haben mit ARBURG einen kompetenten

Projektpartner gefunden.

Vollautomatisch zum gebrauchs-
fertigen Endprodukt

JWir wollten die filigranen Bohrer
,ready-to-use’ als kostenginstige Einweg-
Artikel in einem Schritt herstellen und auf
eine Nachbearbeitung oder Sterilisation
vor Gebrauch verzichten konnen”, be-
tont Firmengrinder und Geschaftsfuhrer
Adolf Pfaff. ,Dazu brauchten wir eine leis-
tungsfahige prazise SpritzgieBmaschine
sowie ein Robot-System, das komplexe
Bewegungen ausfuhren kann, und eine
Verpackungsanlage im Reinraum.”

Die komplette Fertigungszelle hat
Pfaff gemeinsam mit der ARBURG
Projektabteilung konzipiert und umge-
setzt. ,FUr uns als kleine Firma ist es
besonders wichtig, dass wir alles aus
einer Hand bekommen und nur einen
Ansprechpartner haben, wenn etwas
nicht richtig funktionieren sollte”, meint
Adolf Pfaff.

Die 0,8 Gramm leichten Spritzlinge
entstehen auf einem  elektrischen
ALLROUNDER 370 A in einer Zykluszeit
von rund 25 bis 30 Sekunden. ,Weil
Toleranzen im Hundertstel-Bereich einzu-
halten sind, muss die Maschine sehr prazi-
se und reproduziergenau arbeiten”, fuhrt
Andreas Buff aus. Alle fur die Teilequalitat
wichtigen  Achsen, also Einspritzen,
Dosieren und Werkzeugbewegungen,
sind deshalb elektrisch angetrieben.

Gleichzeitig zum  SpritzgieBzyklus
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werden zwei Bohrer automatisch ver-
packt. Dazu ist ein Modul angedockt,
das Reinraumanforderungen der Klasse
7 erfullt. In ihm befinden sich ein
Kuka Sechs-Achs-Roboter und eine
Verpackungsanlage der Firma A&D.

Das kompakte Robot-System fahrt
mehrere im Raum verteilte Positionen an.
Zuerst entnimmt es die Spritzlinge aus
dem Zwei-Kavitaten-Werkzeug und legt
sie auf einer Kuhlstation ab. Eine techni-
sche Herausforderung ist die lagegerich-
tete Zuflhrung in die Blisterverpackung.
Denn jeder Bohrer muss waagrecht in sei-
ner Plastikhulle liegen, damit der Zahnarzt
spater beim AufreiBen immer den Schaft
zu fassen bekommt.

Um die 100 mm Distanz in die Ver-
packungsanlage zu tberwinden, hat Pfaff
eine eigene Greiferlosung entwickelt.
Der ,Pistolengriff” saugt die Bohrer mit
Vakuum an und lasst sie durch sein 160 mm
langes Rohr definiert in die Verpackung
fallen. Einheiten zu zehn Stlick werden
einzeln perforiert, bedruckt, Gber ein
Forderband ausgeschleust und abschlie-
Bend manuell in Kartons endverpackt.

Sechs-Achs-Roboter im Nu
programmiert

Als groBBen Vorteil hebt Andreas Buff
die Integration der gesamten Peripherie in
die zentrale SELOGICA Steuerung sowie
die intuitive Bedienung des Sechs-Achs-
Roboters hervor: , Ein Servicetechniker hat
die Grundeinstellungen eingegeben und
mir an einem Abend gezeigt, wie man
den Roboter handhabt und programmiert.
Das ist eigentlich ganz einfach, weil er
die gleiche Bedienoberflache hat wie die
Maschinensteuerung. Dass ich inzwischen
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schon selbst Bewegungsablaufe program-
mieren kann, ist fir uns als kleinen Betrieb
Gold wert.”

Adolf Pfaff erganzt: ,Ein weiterer
Vorteil ist die Flexibilitat. Sollten wir einen
neuen Auftrag fur die Medizintechnik er-
halten, zum Beispiel ein Einlegeteil, pro-
grammieren wir den Sechs-Achs-Roboter
im Nu selbst um.”

Bis die Fertigung der in der Markt-
einfihrung befindlichen Bohrer die er-
warteten Stlickzahlen erreicht, wird der
mit zwei Spritzeinheiten ausgestatte-
te ALLROUNDER auBerdem fur andere
Einsatze unter Reinraumbedingungen ge-
nutzt. Dazu zdhlen u. a. die Entwicklung
eines RUckenimplantats und ein Forder-
projekt im Optikbereich.

Spezialist fiir Hightech-Teile

Solche innovativen Produkte sind
eine Starke von Pfaff. ,Als ich die
Firma grindete, wollte ich keine
Sandkastenschaufeln herstellen, sondern
Hightech-Teile”, schmunzelt Adolf Pfaff,
der Uber jahrzehntelange Erfahrung im
Zwei-Komponenten-Spritzguss  verflgt.
Schon 1992 fertigte das Unternehmen
aufwendige Mehrkomponententeile
fir den Trinkwasserbereich. Spater ka-
men Sensoren, Linsen und Zahnrader
mit Optikfunktionen hinzu, aber auch
Produkte fur die Elektronik- und Automo-
bilindustrie sowie seit zehn Jahren ver-
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starkt Griffinstrumente, Komponenten fiir
Sonden und andere Medizintechnikartikel.
Seit 2011 ist das Unternehmen nach der
Medizinnorm EN ISO 13485 : 2003 + AC
2009 zertifiziert.

Schneller Service sorgt fiir
Prozesssicherheit

Insgesamt hat Pfaff derzeit 14
SpritzgieBmaschinen mit SchlieBkraften
von 200 bis 2.500 kN im Einsatz, da-
von sechs ALLROUNDER. ,Wir setzen
seit rund zehn Jahren auf ARBURG,
denn hier stimmt nicht nur die Top-
Qualitat der Maschinentechnik und der
Preis, sondern vor allem der kompetente
AuBendienst und einwandfreie schnelle
Service”, ist Adolf Pfaff Uberzeugt — ob-
wohl er friher als Konstrukteur fur einen
anderen deutschen SpritzgieBmaschinen-
hersteller arbeitete. Denn gerade in der
Medizintechnik sei er vertraglich ge-
bunden und auf Prozesssicherheit und
Einhaltung von Lieferzeiten angewiesen.
,Mehr als 50 Prozent aller Probleme kon-
nen wir telefonisch klaren. ARBURG hat
alles bestens dokumentiert. Ich muss nur
die Maschinennummer angeben, alles an-
dere kann schnell zugeordnet werden”,
fahrt Andreas Buff aus.

Das innovative Familienunternehmen
plant, die Produktionsflachen zu erwei-
tern und hat schon die nachsten Projekte
im Blick. Lag der Schwerpunkt bislang auf
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Ein Sechs-Achs-Roboter entnimmt die
Zahnbohrer im Reinraum und fuhrt sie der
Verpackungsanlage zu (groBes Bild). Um sie lage-
gerichtet zu verpacken, hat Andreas Buff eine
spezielle Greiferlésung entwickelt (kleines Bild)

und den Roboter selbst programmiert.

der Fertigung von hochwertigen tech-
nischen Zwei-Komponenten-Teile, wird
derzeit Uber eine Drei-Komponenten-
Anwendung fur die Hoérgeratebranche
nachgedacht.

Griindung: 1992 von Adolf Pfaff
Standort: Waldkirch, Deutschland
Produktionsflache: ca. 800 m?
Mitarbeiter: 20

Produkte: Hochwertige Technische
Teile fur die Trinkwasserindustrie sowie
die Branchen Medizintechnik, Optik,
Elektronik und Automobilindustrie.
Kontakt: www.pfaffgmbh.com
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mehr Effizienz

eil auf manchen Maschinen
mehrmals téglich verschie-
dene Kleinlose gefertigt

werden, stand im vergangenen Jahr
bei 14 Workshops die Optimierung
von Ristvorgingen im Fokus. Das
Ergebnis verbliifft: Durch meist ein-
fache MaBnahmen lieBen sich die
Riistzeiten meist um zehn bis 50
Prozent verkiirzen. Als ein wertvolles
Tool zur Steigerung der Produktions-
effizienz hat sich bei ARBURG die
Videoanalyse erwiesen.

ARBURG hat sich zum Ziel gesetzt,
Umlaufbestdnde zu reduzieren, sei-
ne Maschinen optimal auszulasten und
Teile auch kurzfristig zu produzieren.
Entsprechend kleiner werden die Ferti-
gungslose und haufiger wird gerUstet, an
manchen Maschinen mehrmals taglich.

Als erstes wollte ARBURG die
RUstprozesse optimieren und neu gestal-
ten. Denn wenn es darum geht, Auftrage
intern oder extern zu vergeben, misst
sich das Unternehmen immer auch mit
Dienstleistern. Wann immer das Gefuhl
besteht, noch schneller und gunstiger
werden zu kénnen oder um Arbeitsplatze
ergonimischer zu gestalten, wird inzwi-
schen das neue Analysetool Videoanalyse
genutzt.

Einer der ersten Workshops fand an

Ristzeitoptimierung: Potenziale erkennen und umsetzen

Thorsten Schmid,
Produktionsplaner
Ich sehe ein riesiges
Potenzial, das man
ausschopfen sollte.
Wenigstens zehn Pro-
zent Zeitersparnis sind
immer drin. Wichtig ist, nach einer
Videoanalyse alle Arbeitsablaufe detail-
liert zu analysieren und gemeinsam zu
besprechen.

der Dreh-Frasmaschine M 70 statt, auf der
Kolbenstangen und Flhrungszylinder von
SpritzgieBmaschinen bearbeitet werden.

Riistzeiten im Nu halbiert

In der Videoanalyse wurde ersicht-
lich, dass sich der Werker fur jeden
Werkzeugwechsel an den insgesamt 36
Magazinpldtzen einmal um die eigene
Achse drehen musste. In Gruppenarbeit
wurden daraufhin die Abladufe verbes-
sert. Der Aktionsradius ist nun kleiner
und an jedes Werkzeug wird eine iden-
tifizierende Magnet-Nummer geheftet;
auf ein Programmblatt kann verzichtet
werden. Das Beispiel zeigt: Dank weni-
ger kostenginstiger MaBnahmen konn-
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Mike Dieroff,

= = Werker

Wenn man taglich
dieselbe Arbeit macht,
sieht man kaum, wo
noch etwas besser
werden kann. Ich
finde es toll, dass Kollegen noch lange
nach dem Workshop Verbesserungen
vorschlagen. Das Thema ist in unseren
Kopfen geblieben.

Ein gefilmtes Bewegungsprotokoll (Bild oben)
fuhrt vor Augen, welche Rustschritte

verbesserungsfahig sind.

ten die Rustzeiten von vorher 60 auf jetzt
nur noch 30 Minuten halbiert werden.
Im Moment werden die Montage und
Elektrofertigung analysiert. Auch hier wer-
den deutliche Potenziale zur Steigerung
der Produktionseffizienz vermutet und
kinftig konsequent umgesetzt.
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