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Ob bei Bandscheibenoperationen
oder der minimalinvasiven Chi-
rurgie, die Anforderungen an die
Qualität und Handhabung der chi-
rurgischen Instrumente sind ext-
rem hoch. Seit mehr als 45 Jahren
entwickelt und fertigt die Tontarra
Medizintechnik GmbH medizini-
sche Instrumente, die vor allem in
der Knochen- und Bandscheiben-
chirurgie benötigt werden. Dazu
gehören Knorpelstanzen für Ein-
griffe an Bandscheibenknorpeln

und Bandscheibenzangen für das
feine Gewebe an den Bandschei-
ben. Ein Alleinstellungsmerkmal
ist die Wellenform der Trennebe-
nen. Durch diese können an den
sogenannten «Cleanwave»-Instru-
menten Verunreinigungen auf den
Gleitebenen der Schäfte leichter
erkannt und beseitigt werden. Ein
weiterer Vorteil der Instrumente ist
eine deutlich verminderte Reibung
der Funktionsteile. Dies erlaubt ein
sehr kontrolliertes und gleichmässi-
ges Arbeiten. Die Variante «Swing
Stanze» lässt sich zur Reinigung

komplett zerlegen, die Einzelteile
bleiben dabei jedoch verbunden.

Varianten bedingen
kleine Stückzahlen

Die Produktion der Instrumente
erfolgt in zahlreichen Varianten:
etwa in verschiedenen Griffgrössen
mit jeweils verschiedenen Breiten
und wiederum jeweils verschiede-
nen Längen, mit unterschiedlichen
Greifeinrichtungen und -bereichen,
nach oben oder nach unten schnei-
dend, mit und ohne Auswerfer,
als gerade Variante oder Bajonett-
konstruktion sowie zur leichteren
Unterscheidung in verschiedenen
Farben und mit unterschiedlichen
Beschriftungen. Aus diesen viel-
fältigen Ansprüchen der Kunden
ergeben sich mehr als 200 Versio-
nen. Daraus erklärt sich die geringe
Stückzahl einzelner Produktions-
serien, die meist zwischen 30 und
500 Stück umfassen, innerhalb der
Fertigung von insgesamt grösseren
Serien.

Alle Bauteile, die für die Präzi-
sion und Langlebigkeit der Pro-
dukte entscheidend sind, werden
im eigenen Hause gefertigt, vom
Rohmaterial bis zur Endmonta-
ge und Endprüfung des fertigen
Instruments. Einige Teile werden
aus Vollmaterial gefräst, andere
aus Schlagware gefertigt, also aus

Robotergestützte Fräszelle
fertigt Instrumententeile
Immer kleinere Losgrössen und steigende Flexibilität sind auch in der Medizintechnik

gefordert. Für die Tontarra Medizintechnik GmbH, einen Hersteller von chirurgischen

Instrumenten, konzipierte der Automatisierungsspezialist System 3R eine flexible

Fertigungszelle und reduzierte so die Lieferzeiten.

Hajo Stotz, freier Fachjournalist
Der Fanuc-Roboter vor der Palettenstation hat eine Tragkraft von 50 kg. (Bilder: System 3R)
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kauft wird. Zur Verarbeitung kom-
men fast ausschliesslich Edelstahl-
rohlinge.

Die kleinen Serien, die auch
mal nur die Stückzahl eins umfas-
sen können, erfordern eine extrem
hohe Flexibilität in der weitgehend
automatisierten Teileproduktion.

Linearzelle
als Messekonzept

Das Unternehmen hatte bereits seit
einigen Jahren den Workmaster-
Roboter von System 3R an Herm-
le-Fräsmaschinen im Einsatz. Zum
Ausbau der Fräskapazitäten und der
weiteren Fertigungsflexibilisierung
stellte sich die Frage, einen zweiten
Workmaster anzuschaffen oder auf
eine neue Lösung umzustellen. Auf
der EMO 2007 entdeckte Thomas

Tontarra am Stand von System 3R
eine flexible Fertigungszelle, die
System 3R in Zusammenarbeit mit
der Schweizer Partnerfirma Robo-
tec entwickelt hatte und aus einem
Fanuc-Roboter und drei Fräsma-
schinen bestand. Nach intensiven
Gesprächen und Überlegungen
entschieden sich die Instrumen-
tenspezialisten, den Workmaster
durch diese Linearzelle zu ersetzen.

In der Linearzelle be- und ent-
lädt ein Fanuc-6-Achs-Roboter
M-710iC auf einer acht Meter
langen Verfahrachse zwei Hermle-
Bearbeitungszentren C 600 und ein
Hermle-C 20-Bearbeitungszent-
rum. Weil die Wechseleinheit auf
Schienen läuft, kann sie eine grös-
sere Anzahl Maschinen bedienen.
Gleichzeitig bleibt mehr Platz für
Magazine und andere Ausrüstung.

Die Rohteile werden in einem
Magazin mit einem Fassungsver-
mögen von 116 Plätzen bereitge-
stellt. Über den Cellmanager, das
Job-Management-System von Sys-
tem 3R, hat das Bedienpersonal
Übersicht über die Fertigungslinie.
Paletten mit den Rohteilen wer-
den durch eine Ladestation in die
Linie eingeschleust. Die beiden
C 600-Maschinen belädt der Robo-
ter mit GPS 240-Paletten von Sys-
tem 3R, auf denen die Rohteile ein-
gespannt sind. Bei der C 20 liegen
die Teile lose auf einer Palette, die
vom Roboter auf einer Magazin-
position vor der Maschine abgelegt
wird. Nach einem Greiferwechsel
werden die Rohteile einzeln gegen
die fertig bearbeiteten Teile in der
Maschine gewechselt. Das steigert
die Flexibilität des Systems er-

5QTQ /*@E"- S&F5B"FE"UEH>&<: !3 DID=!E H>
ME8EC%& )?I+=A? G? )) ; ME8EC*4 )?I +=A? G? A?
7-'*<89 <&C%#C%H%,H> ; 0&UE"&EU9 666,C%H%,H>

0"64:#: 9%8 *,7:85,.42!7'
/8,!6;=84 2!< -#$:.46>524 

& )299,!7$,!!:!
- 04,;:.8,5#:!
- 3EC*>"E& U%CC U*U<%&E&
- P*8EUUE&"E@*8E
- M*(8*""E@*8E
- /*@E"E<&"<H>US&@E&
- NU*>8'B(E8 +JE":(K&:E
- /*@E(E">K8UE"
- 0&FS U"<EU%"E + O*'$E&
- 0&FS U"<E@<UUE"
- OE@*8 H>SU1 2 UE'E
- L<&28'*UUE&

18,436 +,4,.=7 ,29 )!98,7:0"64:#&(=<:!:.:#:!4:

VE"*US&@ - P8*&S&@ - .%&U*@E - NE"R<HE



Technische Rundschau 11/2010130 Produktionslogistik
D
O
SS

IE
R heblich. Für die verschiedenen

Rohteile verfügt der Roboter über
unterschiedliche Greifzangen. Die
C 600 haben jeweils 30 Werkzeuge
in der Maschine. Die C 20 ebenfalls,
aber extern noch ein zusätzliches
Magazin, das weitere 70 Werkzeu-
ge umfasst. 30 Werkzeuge waren zu
wenig, weil für die Teile schon 20
Werkzeuge benötigt werden, und
wenn mal eines verschlissen ist

oder bricht, ist es gut, Werkzeuge
in Reserve zu haben.

Maschinen können auch
einzeln arbeiten

Mit Cutter Tool Monitoring wird
bei jedem Wechsel überprüft und
dem Bediener angezeigt, ob das
Werkzeug noch brauchbar ist. Ist
dies nicht der Fall, wird zum nächs-
ten ausführbaren Job gesprungen,
bei dem das Werkzeug gerade nicht
benötigt wird. Das stellt sicher, dass
zum Beispiel nachts kein Ausschuss
produziert wird.

Gegenwärtig sind bei Tontarra
drei Maschinen in die Zelle integ-
riert. Wichtig war die Option, bei
Bedarf innerhalb kürzester Zeit
eine vierte Maschine anschliessen
zu können. Alternativ kann auch
eine Reinigungsanlage für die Pa-
letten in die Zelle integriert werden.
Ebenfalls zur Flexibilität trägt bei,
dass alle Maschinen auch im Stand-
alone-Betrieb arbeiten können. So
können Aufträge an den einzelnen
Maschinen konventionell erledigt
werden. Auf den Maschinen muss
die ganze Bandbreite der Produkte

Der Roboter belädt und entlädt auf einer 8m langen Verfahrachse drei Hermle

Bearbeitungszentren.

Bei der Hermle C 20 liegen die Teile lose auf einer Palette und werden vom

Roboter nach einem Greiferwechsel einzeln in die Maschine eingewechselt.


