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Martin Zeiher, Geschaftsfihrer

»/uerst analysieren wir lhre Fertigungsprozesse,
dann entwickeln wir eine Maschine dafir ...«



ALLES BEGANN MIT DER HERSTELLUNG
VON GLUHLAMPEN FUR DIE MEDIZINTECHNIK

Unternehmensgrindung Grindung Sondermaschinenbau ZORN Maschinenbau wird Entwicklung eines Miniatur-
aus Betriebsmittelbau heraus eigenstandiges Unternehmen und Bearbeitungszentrums fur die
in die inpotron-Gruppe integriert Mikrozerspanung




Die kleinen Dinge haben
uns grof3 gemacht

Seit Jahrzehnten realisieren wir in einem Team aus hoch-
motivierten Mitarbeitern und einem Netzwerk aus kreativen
Partnern sowohl Standardlésungen als auch individuelle Pro-
jekte nach Kundenvorgaben.

Der Maschinenbau entstammtaus dem Betriebsmittelbau einer
Gluhlampenfabrik. Fur die Herstellung der Prazisions-Miniatur-
Glihlampen wurden tber Jahrzehnte alle Vorrichtungen und
Maschinen selbst entwickelt und gefertigt.

Nach ersten Anlagen, auf denen Glas und Draht verarbeitet
wurden, folgten viele weitere Sondermaschinen firfeinmecha-
nische Montageaufgaben. Auch heute noch wird regelmaBig
Draht in unterschiedlichster Form auf unseren Anlagen verar-
beitet. Dazu gehort sowohl die Zufihrung wie auch die Monta-
ge und Weiterverarbeitung von Klein- und Kleinstteilen durch
z.B. Biegen, Nieten, Stauchen, Loten, SchweiBen, Beschriften
und vieles mehr.



DIE KUNST
DER FLEXIBILITAT

Flexible Bauteilzufuhrung

Die seit einigen Jahren bewahrte Zufuhrtechnik eines Part-
ners, mittels eines Vibrations-Lichttisches und einer optischen
Teileerkennung Bauteile zu vereinzeln, wurde durch ZORN
Maschinenbau GmbH weiterentwickelt.

Ziel dabei war es, dieses System flexibler zu machen, ohne da-
bei manuelle Rustaufwande zu generieren. Die Flexibilitat
wurde dabei durch den Einsatz mehrerer Bauteilbunker er-
reicht.

Diese wurden z.B. linear angeordnet. Jeder Teilebunker kann
als separater Auftragsbunker eingesetzt werden und somit ver-
schiedene Teile bevorraten.

Da beim Befullen des Lichttisches eine undefinierte Anzahl an
Bauteilen gefordert wird, ist nach Auftragsende sicherlich
noch Material auf diesem Vibrations-Lichttisch. Um einen
nachsten Auftrag automatisch zu bearbeiten, muss dieser nun
entladen werden.



Nachdem die Kamera dann die leere Tischflache erkennt,
kann der Vibrations-Lichttisch zum nachsten Auftragsbunker
gefahren werden. Damitistder gesamte Ristvorgang vollauto-
matisch erfolgt.

Hierzu werden alle erkennbaren Bauteile durch den Roboter
abgegriffen und zurtick in den Bunker abgelegt. Die Bunker
wurden dafur entsprechend modifiziert.

Die Vereinzelungsplattform inklusive der Kamera werden par-
allel, je nach Auftragsanwahl, dazu positioniert. Auch verschie-
dene Geometrien lassen sich somit in demselben System zu-
fuhren.

Da auch immer die Méglichkeit besteht, dass nicht greifbare
Teile auf dem Vibrations-Lichttisch liegen, wurde eine weitere
Meéglichkeit geschaffen, den Tisch zu entleeren.

Eine Seitenwand kann pneumatisch geoffnet werden und er-
moglicht somit, Bauteile durch gezielte Vibration in einen

NIO-Behalter zu fordern.



MEISTERHAFTE
MINIATURISIERUNG

Dréhte aus edlen und halbedlen Metallen (Gold, Silber, Platin, Wolfram, Nickel, Molybdan, Kupfer, Stahl)

Kleinster bisheriger Durchmesser 17um
GroBter bisheriger Durchmesser 2mm
Hohldrihte fiir medizintechnische Anwendungen (Kaniilen) 25
Kleinster Durchmesser 0,3mm
GroBter Durchmesser 2mm

Bauteil- und Baugruppengewichte

Kleinstes bisheriges Gewicht bei Einzelkomponenten 0,5kg
GroBtes bisheriges Gewicht bei Einzelkomponenten 3kg
GroBtes bisheriges Gewicht bei Baugruppen 5kg

Bauteil- und Baugruppendimensionen
Kleinste bisherige Abmessungen bei Einzelkomponenten 0,5mm?
GroBte bisherige Abmessungen bei Baugruppen 1.000.000mm?* (1.000cm?)

Die Behandlung von groBeren oder kleineren AbmaBen /Gewichten wird fallweise in Vorversuchen zu neuen Projekten gepruft.



Die wahre GroBe
liegt im Detail

JALEE gy

Eine der wichtigsten Aufgaben bei ZORN ist die Integration
unterschiedlichster Technologien u.a. zum Fugen, Bedrucken
und Prufen. Auf Basis unserer Prozesskenntnisse kombinieren
wir federfuhrend die dazu notwendigen Komponenten von
Spezialanbietern.

Die Miniaturisierung in der Industrie bringt auch immer pra-
zisere und kleinere mechanische Bauteile mit sich.

ZORN ist darauf spezialisiert, solche Produktionsprozesse
und -verfahren zu entwickeln und in seinen Hochleistungs-
maschinen anzuwenden.



MASCHINENBAU MIT
FINGERSPITZENGEFUHL

Drahtschneidemaschine

Mogliche Drahtdurchmesser 0,04-0,8mm

Drahtlange 10-300mm

Bisher verarbeitete Materialen Kupfer, Platin, Silber, Gold, Wolfram, Molybdan, Kunstoff, VA etc.

Bearbeitungsmethoden Schneiden, Biegen, Loten, SchweiBen, Laserbearbeitung



,_'_

Dinnste Drahte
prazise bearbeiten

&

Die Drahtschneidemaschine eignet sich fur die Herstellung
von Drahtabschnitten.

Je nach Verwendungszweck der Drahtabschnitte mussen diese
zusatzlich gerichtet oder auch weiterverarbeitet werden.

Furdiese Aufgabe hat ZORN eine eigene Richtstrecke entwickelt,
mit der dunnste Drahte gerichtet werden konnen. Vereinzelte
Produkte konnen auf unterschiedlichste Weise auch weiter-

verarbeitet werden. Nachfolgend automatisierte Biegewerkzeu-
ge, Umsetz- oder Montageaufgaben gehoren ebenso zu unse-
rem Know-how wie auch komplexe Montageanlagen oder
Fertigungslinien.

ZORN Maschinenbau entwickelt Vereinzelungsgerate fur
dunnste Drahte und Rohre, z.B. Kanilen-Rohre. Hier stehen
zwei mogliche Gerate zur Verfugung, die sich vor allem in der
Taktzahl unterscheiden.




WIR LASSEN
KEINE FEHLER ZU

Prufmaschinen

ZORN-Priifmaschinen sind speziell fur kritische Bauteile ge-
schaffen, wie gekrimmte Oberflachen, wechselnde Strukturen
oder stark reflektierende Materialien.

ZORN setzt bei der Entwicklung von Priifautomaten nur auf neues-
te Technologie von ausgewéhlten Partnerfirmen: Die optische Prii-
fung, durch den Einsatz von modernster Beleuchtungstechnologie,
konnte dadurch perfektioniertwerden. Das Ergebnis sind prazisere
Aussagen zum Prifergebnis und deutlich effizientere Prifablaufe.

Der optische Prifvorgang findet in einem abgeschirmten
,Dom" statt. Die Technologie eliminiert die Textureigenschaf-
ten der Oberflache.

ZORN setzt das gesamte Repertoire an Sensorik und photo-
optischen Systemen fur die Bauteileprifung ein. Die Prifein-
heiten werden perfekt in das Maschinenkonzept integriert und
darauf abgestimmt.




Tobias Mulhaupt, Technischer Leiter

»Kleinste Dinge - groBte Probleme?
Wenn es sein muss, erfinden wir das Rad neu ...«
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BEARBEITUNGS-TECHNOLOGIE
FUR PRAZISIONS-MIKROTEILE

ZOornmicro® e

Mikro-CNC-5-Achsen
Prazisions-
bearbeitungszentrum

Was ist das Besondere an einer microone? microone ist das
professionelle Mikrobearbeitungszentrum, welches &uBerst
flexibel an die unterschiedlichsten Anforderungen adaptiert
werden kann. Kennzeichnend ist nicht alleine seine auBerst
kompakte Bauweise in hochwertigster Ausfihrung, sondern
zudem die trennbaren Module.

Modularitat in ,MiniaturgréBe”. Max. 09 m? kostbare
Stellflache investieren Sie, um eine vollwertige 5-Achs-Bear-
beitung zu erhalten. Plug and Play beschreibt nicht nur die

Technik des Produktes, dies gilt auch fir den Transport; mic-
roone passt problemlos durch jede Standardtur.

Maximale Flexibilitat und optimale Bedienbarkeit standen
Pate bei der Entwicklung der microone. Der optimale Zugang
sowie ein idealer Sichtbereich zum Werkstick erlauben eine
effiziente und effektive Maschinenbedienung. Hierzu tragt
auch die Arbeitstischhohe der microone bei, mit der selbst
kleinste Bauteile gut gesehen und gegriffen werden konnen.
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Perfekte Ergonomie, stets das Wesentliche im Blick in
optimaler Distanz zum Werkstuck. Der groBzigige Zugang
von zwei Seiten unterstreicht die Bedienerfreundlichkeit. Die
Modularitatermoglicht es, das Bearbeitungsmodul separatin
Montageanlagen zu integrieren, wéhrend die Versorgungs-
einheit auBerhalb bleibt.

Aktuell ist die microone als klassisches Bearbeitungszentrum
ausgefuhrt. Die Weiterentwicklung sieht jedoch auch vor, wei-
tere Bearbeitungsmethoden zu integrieren. Die aktuell einge-
setzte Hochleistungsspindel kann dann z.B. durch eine Laser-
optik oder durch eine Dosiereinheit ersetzt werden, sodass
auch LaserschweiBen, Beschriften, Kleben oder sonstige Do-
sier- und Prufaufgaben mogliche Einsatzgebiete sind.

ZORN micro one — Eigenschaften

Standflache < 1 m?

5-Achs-Simultanbearbeitung

CNC-Steuerung Siemens 840D SL

automatischer Werkzeugwechsler

geregelte Spindeldrehzahl 75.000 U/min
Wasserkihlung der Direktantriebe und der Spindel
CAD/CAM

Modularer Aufbau

Kleinster Bohrer: 0,06 mm

Kleinster Fraser: 0,1 mm




/ORN
MICRO-MODULE

Maschinenkomponenten
modularausbautahig

Fur die automatisierte Fertigung mit der microone wurde ei-
gens ein spezielles Modul entwickelt. GroBe und Design ist
abgestimmtauf die microone. Durch die Deckenmontage des
Roboters steht die gesamte Grundflache des Moduls fir lhre
Produkte zur Verfigung.

Als besonders wertvoll erweist sich eine weitere vortreffliche
Eigenschaft des Moduls: Der eingesetzte Roboter kann allsei-
tig aus der Zelle hinausgreifen und somit bis zu drei microone

bedienen! Damitwird fur die Automatisierung einer microone
gerade mal ca. 1,8 m? wertvolle Stellflache verbraucht und bei
maximaler Anordnung mit drei microone ca. 6,5m?.



ZORN micro one — Energieeffizienz und Ergonomie

ergonomisch herausragend

extrem gerauscharm durch den Einsatz von
Linear-Direktantrieben

umweltfreundlich durch Minimalmengenschmierung

geringerer Stromverbrauch durch weniger
bewegte Massen

72 % niedrigere Stromkosten *
74 % weniger CO,-Emission*

80 % weniger Platzbedarf*

*im Vergleich zu einer
herkommlichen kleinen
CNC-Maschine

Modular, flexibel, kompakt. [n der Regel wird das Automati-
sierungsmodul als Zufthr- und Entnahmegerat eingesetzt.
Hiertur stehen mehrere Varianten an Zufuhrtechnik zur Verfu-
gung. Alternativ oder erganzend zu dieser Verwendung be-
steht auch die Moglichkeit, weitere Fertigungsprozesse einzu-
binden und anstelle weiterer microone andere Module zu
verketten.
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ALLES AUS
EINER HAND

Automatisierung auf
hochstem Niveau

Bei der Entwicklung der microone wurde bereits darauf ge-
achtet, alles fur zukunftige Automatisierungen vorzubereiten.
Die 30-jahrige Erfahrung aus dem Sondermaschinenbau der
ZORN Maschinenbau GmbH hat hier deutliche Spuren hin-
terlassen. Insbesondere wenn es um die Handhabung von klei-
nen Bauteilen geht, kann hier auf einen groBen Erfahrungs-
schatz zuruckgegriffen werden.

Zur perfekten Automation gehort auch immer die entspre-
chende Modifikation der Maschine, exakt angepasst auf die zu
bearbeitenden Materialien. Ob mit Blasluft durch die Spindel-
mitte zum Reinigen der Spannvorrichtung oder durch eine
entsprechende Absaugung an der Maschine, erhalten Sie die
komplette Losung. Sollten dabei auch entziindliche Materiali-
en bearbeitet werden, haben wir auch die entsprechende
Brandlsschanlage. Hierbei wird auf bewahrte Spezialisten aus
der Branche zuriickgegriffen.



Hubert Truckenbrod, Bereichsleiter

»Nur Maschinen zu bauen ware langweilig.
Fertigungsprozesse taglich neu zu erfinden ist das,
was uns antreibt ...«



Die inpotron Gruppe - Qualitat made in Germany
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Maschinenbau

ZORN Maschinenbau GmbH
HollstraBe 11

78333 Stockach

T +49777187373-0

F +49777187373-290
zorn@zorn-maschinenbau.com
www.zorn-maschinenbau.com
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