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UTS2

Das neue 100-kHz-Ultraschallsystem UTS2 der son-x GmbH ermdéglicht die direkte Ultraprazisionsbearbeitung von Stahl ohne
geometrische Einschrankung und mit héchster Effizienz. Das UTS2 arbeitet mit einer einzigartigen Frequenz von 100 kHz, so
dass Wirtschaftlichkeit mit Prazision vereint wird.

Mit dem innovativen Verfahren kénnen Stahl-, Titan-, Nickellegierungen und auch einige Glassorten in héchster Qualitat
(Ra<8nm, PV<150nm) gefertigt werden. Die klassische Anwendung ist der optische Formenbau.

Als Technologiefuhrer bietet die son-x GmbH seinen Kunden das UTS2 als Systemldsung und dartiber hinaus den Prozess als
kompetenter Auftragsfertiger an.

Entworfen, gefertigt und montiert
I in Deutschland






UTS2

Das Produkt

Das UTS2 ermoglicht die direkte Zerspanung von Stahl- und einigen Glaswerkstoffen mit monokristallinen Diamant-
werkzeugen in ultrapraziser Genauigkeit. Der piezoangetriebene Ultraschallwandler versetzt das Diamantwerkzeug in eine
lineare Schwingung mit einer einzigartigen Frequenz von 100 000 Hz, wodurch die Werkzeugstandzeit um ein Vielfaches
verlangert wird.

Durch die kompakte Bauweise kann das UTS2 in jede kommerziell erhaltliche Prazisions- und Ultraprézisionsmaschine
problemlos integriert werden. Fir Maschinen ohne eine vertikale Achse ist zusatzlich eine mechanische Hohenverstelleinheit
vorgesehen. Die einfache und eindeutige Bedienung des UTS2 nach dem ,Plug&Play“ Prinzip ermoglicht den sofortigen und
effizienten Einsatz. Die Diamantwerkzeuge kénnen von Anbietern am Markt bezogen werden und sind in lhrer Geometrie nicht
eingeschrankt.

Die Vorteile

Der primare Vorteil durch den Einsatz des UTS2 ist die Verringerung des Verschleies bei der Bearbeitung von Stahl fur
den optischen Formenbau.

Speziell bei der direkten Fertigung optischer Formeinséatze aus Stahl ...
... entfallt die zeit- und kostenaufwandige Nickel-Phosphorbeschichtung
... wird der Herstellungsprozess des Formeinsatzes schneller und wirtschaftlicher

... sind die Formwerkzeuge langlebiger und weniger fehleranfallig

.. kbnnen Formeinsatze effizient repariert werden.

Die Technologie macht unsere Kunden als Formenbauer unabhangig von der Beschichtung und gibt ihnen als SpritzgieBer
leistungsféhigere Werkzeuge. Die gesamte Zykluszeit, angefangen beim Optikdesign bis hin zum Replikationsprozess, wird
signifikant reduziert. Die zeitlichen und wirtschaftlichen Vorteile geben Ihnen gegentber lhren Wettbewerbern einen entschei-
denden Vorsprung.
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Diamantwerkzeug

TECHNISCHE DATEN:

Frequenz der Schwingung

100 000 Hz

Amplitude der Schwingung

0.1-2um

MaBe Werkzeughalter B/T/H

79/160/107 (mm)

MaBe Ultraschallgenerator B/T/H

365/390/135 (mm)

Gewicht Werkzeughalter 1.2 kg
Werkzeugauskragung 40 mm

Werkzeughohe Uber Grundplatte 16 mm

Elektrische Anforderungen 110-220 V, <5 A, 50-60 Hz
Leistungsaufnahme ca. 200 Watt

Empfohlener Schmierstoff

Nebelschmierung

Systemkuhlung

nicht erforderlich

Option Mikrohohenverstelleinheit oder Adapterplatte
Typische Rauheit Ra ~3 nm
Typische Formgenauigkeit PV

i <200 nm



UTS2

Das UTS2 arbeitet nach dem Funktionsprinzip der ultraschallunterstitzten Bearbeitung.
Dabei wird das Diamantwerkzeug in eine lineare Schwingbewegung in Schnittrichtung mit
einer Frequenz von 100 000 Hz versetzt.

Die hochfrequente Schwingung des Werkzeugs bewirkt eine wiederholte Trennung von
Schneidstoff und Werkstoff. Insgesamt ist das Werkzeug dadurch nur etwa 5 us pro Zyklus
und insgesamt 20% der realen Bearbeitungszeit im Eingriff.

Mit Hilfe dieser Technologie wird eine Vielzahl positiver Effekte erzielt, wie beispielsweise
verbesserte Kuhlbedingungen und die Unterbrechung der chemischen Verschlei-
reaktionen. Dadurch wird der Verschlei3 des Diamanten entscheidend verringert und die
direkte Zerspanung von Stahl ermdglicht.

Mit dem UTS2 werden séamtliche Vorteile der Ultraprazisionsbearbeitung auf zahlreiche
Werkstoffe Ubertragen, die bisher mit Diamant nicht bearbeitet werden konnten.
Es ergeben sich zahlreiche Anwendungen flr den Prozess.

N Optischer Formenbau: Als Hauptanwendung des UTS2 gilt der optischen Formen-
bau. Es kdnnen bis zu mikrostrukturierte Freiformflachen in geharteten Stahl direkt
gefertigt werden. Anwendung der Einsatze im Kunststoffspritzguss und im Blank-
pressen von Glas

N~ Optikfertigung: Einige Glaswerkstoffe konnen bearbeitet werden, u.a. N-BK7, N-FK5,
z.B. zur schnellen Prototypenfertigung

N~ Medizintechnik: Titan(-legierungen), Nickel(-legierungen) fur hochsensible
Komponenten z.B. in der Prothetik

N~ Feinmechanik: Prazisionsteile aus Stahl flir feinmechanische Anwendungen wie
Uhrenkomponenten oder Messnormale in hochster Glte.

N~ Pragewalzen fur die Metall oder Kunststoffverarbeitung:

HSS und hochharte Legierungen




Die son-x GmbH wurde im Sommer 2011 in Aachen als Spin-off des Fraunhofer IPT gegriindet. Unsere Vision ist es im Be-
reich der Ultraprazisionsbearbeitung neue MaBstdbe zu definieren. GemaB unserer Grundsétze der Technologieflihrerschaft,
Kundenzufriedenheit und dem Qualitatsmerkmal ,made in Germany* bieten wir einzigartige Systeme an, um aktuelle
Bearbeitungsgrenzen in der Optikfertigung zu erweitern.

Durch die langjahrige Tatigkeit der Mitarbeiter der son-x GmbH

im Bereich der Ultraprazisionsbearbeitung und der Optikfertigung i e

wurde ein umfangreiches Know-how aufgebaut, welches im Sinne I.l'; —

unserer Kunden eingesetzt wird. P . - -h-_..-"'"_f - :
Durch die strategische Partnerschaft mit dem Fraunhofer IPT, eines p e 2 ﬂ -
der renommiertesten Institute im Bereich der Ultraprazisionstechnik, Ll ;?-,J.'"
werden die Produkte der son-x GmbH stetig verbessert. Unsere Pro- =

dukte entsprechen somit stets dem aktuellsten Stand der : - -

Wissenschaft.

Unsere Leistungen

Systemkomponenten

Die son-x GmbH als Technologiefihrer bietet inren Kunden Werkzeugsysteme zur Ultraprazisionsbearbeitung von gehartetem
Stahl an. Dartiber hinaus entwickeln wir weitere innovative Produkte zur mechanischen Endbearbeitung.

Ultraprézisionsbearbeitung

Neben den Bearbeitungssystemen bietet die son-x GmbH Ihren Kunden die Ultraprézisionsbearbeitung als Dienstleistung an.
Wir verfligen Uber 5-achsige Ultraprazisionsmaschinen, die dem aktuellen Stand der Technik entsprechen und kénnen somit
komplexe Bauteilgeometrien in hdchster Genauigkeit fertigen.

Mit unserer einzigartigen Technologie kénnen wir fir unsere Kunden optische Formwerkzeuge, z.B. fir den Kunststoff-
spritzguss in verschiedenen Geometrien, direkt in gehéarteten Stahl fertigen:

N Spharen

N~ Apsharen

N Freiformflachen

N Mikrostrukturen

Durch unsere Erfahrung in der Ultraprazisionsbearbeitung und unseren Fokus auf der Prozesstechnik stehen wir unseren Kun-
den insbesondere bei komplexen Fertigungsaufgaben als Auftragsfertiger zur Seite. Wir verfligen Uber ausgewahlte Messtech-
nik zur Qualifizierung der hergestellten Bauteile.
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