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Minimal mengen sprühen 
bei der Herstellung von 
Net-Shape-Schmiede rohlingen

Die Herstellung hochkomplexer Net-Shape-Schmiederohlinge im Bereich der Implantate und 
der Osteosynthese erfordert eine sehr präzise Applikation des Schmierstoffs auf den Ge-
senken. Ein rennomierter Schweizer Hersteller hat gemeinsam mit seinem Verfahrensent-
wickler die Minimalmengenapplikation von grafithaltigen Schmierstoffen für das Schmie-
den von Net-Shape-Schmiederohlingen implementiert und deutliche Verbesserungen im 
Schmiedeprozess erzielt.

AUS DER PRAXIS
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In der Vergangen heit waren bei Zimmer Biomet  handels übliche 
auto ma tische Linear sprüh systeme im Einsatz. Auf grund der 
hohen Qualitäts an for de rungen an die Bauteile und somit an 
den Sprüh prozess sind die Anlagen hinsicht lich Repro du zier­
bar keit und Präzision an ihre techni schen Grenzen gestoßen. 
Daher hat sich Zimmer Biomet entschlossen, statt dessen für 
diese Anwen dung ein hoch präzises Sprüh system der AED 
Auto mation GmbH zu instal lieren.

Die Ziel setzung des Projekts war:
 − die Verbesse rung der Bauteil qualität, insbe son dere der Ober­
flächengüte

 − eine geringere Nach bear beitung an den Schmiede roh lingen
 − eine höhere Flexi bi lität des Sprüh sys tems beim Einsatz über 
das komplette Bauteil spek trum ohne Wechsel beziehungs­
weise Adaption am Sprüh werk zeug

 − eine höhere Repro du zier bar keit im Prozess
 − die Steige rung der Gesenk stand zeit
 − ein geringerer Schmier stoff ver brauch sowie 
 − eine redu zierte Verschmut zung an der Pressen linie

Die daraus abge lei teten Anfor de rungen an das Sprüh system 
lauteten

 − präziser und gleich mäßiger Auftrag des Schmier stoffs auf 
dem Gesenk

 − repro du zier bare Dosie rung des Schmier stoffs bis auf wenige 
Milliliter

 − roboter ge stütztes Sprüh system mit einfacher intu i tiver 
Bedie nung

 − zuver lässiges Schmier stoff ver sor gungs system
 − geringerer Wartungs auf wand des Schmier systems
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BESCHREIBUNG DES NEUARTIGEN SPRÜHKONZEPTS 

Um der Anfor de rung nach einer hoch ge nauen und repro du zier­
baren Appli ka tion des Schmier stoffs nach zu kommen, hat AED 
Auto ma tion ein völlig neuar tiges Sprüh kon zept entwickelt. Dies 
beinhaltet die Möglich keit, die Düsen indi vi duell nach Bedarf 
anzu steuern sowie die Sprüh vo lu mina je Düse indivi duell zu 
regu lieren. Dadurch wird der Schmier stoff in der richtigen 
Menge und nur an den Stellen punkt genau appliziert, an denen 
er tatsäch lich benö tigt wird. Ein gleich zei tiges Über sprühen 
anderer Bereiche im Gesenk wird dadurch verhindert. Durch das 
neue Düsen konzept gelingt es, Volu mina zwischen 10 und 40 
Milli litern eines grafit hal tigen Schmier stoffs je nach Bauteil an for­
de rung repro du zierbar zu versprühen. Herkömm liche Düsen und 
Sprüh werk zeuge dosieren die Schmier stoff menge vorwie gend 
über den einge stellten Schmier stoff druck und den Auslass quer­
schnitt der Düse. Die von AED entwi ckelte Düse arbeitet nach 
dem Verdränger prinzip, wodurch sowohl die Sprüh zeiten als 
auch der Volumen strom je Düse frei program mierbar sind. 

Das Minimal mengen sprühen leistet dabei einen signi fi kanten 
Beitrag zur Erhö hung der Bauteil qualität und der Verbes serung 
der Repro du zier bar keit im Prozess und vermin dert deut lich die 
Verschmut zungen an der Pressen linie. 

Die Hand habung des grafit hal tigen Schmier stoffs ist unter den 
gege benen Rand be din gungen eben falls heraus for dernd. Insbe­
son dere bei den kleinen Abnahme mengen ist es äußerst wichtig, 
Verstop fungen und das Absetzen des Grafits im gesamten Sprüh­
sys tem zu vermeiden. Die Verwen dung von außen mischenden 
Düsen verrin gert per se die Verstop fungs gefahr, da der Schmier­
stoff kaum am Düsen körper haften bleiben kann. Das komplette 
Sprüh system wurde „schmiede ge recht“ konstruiert, was die 
Material aus wahl sowie die Konstruk tions merk male angeht. Dies 
bein haltet einer seits die Verwen dung von Edel stahl oder Kunst­

stoff bei allen schmier stoff führenden Bauteilen und anderer­
seits die Vermei dung von scharfen Ecken an den Bauteilen und 
der Leitungs führung. Zusätz lich wird der Schmier stoff in einer 
Ring lei tung vom Versor gungs system zur Sprüh an lage geführt, 
um hier einem Absetzen des Schmier stoffs gezielt entgegen­
zu wirken. Auch wird vor längeren geplanten Produk tions unter­
bre chungen, zum Beispiel vor dem Wochen ende, das komplette 
Sprüh system über eine Soft ware routine mit Wasser gespült. 

Als Mani pu lator dient ein Indus trie ro boter, der im Vergleich zu 
einem Linear system eine deut lich höhere Flexi bilität aufweist. 
Dies hat den Vorteil, dass die Gesenk kontur sehr präzise 
gesprüht werden kann. Außer dem ist es mög lich, das gesamte 
Bauteil port folio mit nur einem Sprüh werk zeug abzu decken. Dies 
erspart dem Kunden weitere Inves ti tionen in eine Viel zahl von 
Sprüh werk zeugen. Die Bedie nung und Program mie rung sämt­
licher Sprüh para meter erfolgt über eine von AED entwi ckelte 
grafi sche Ober fläche, welche keine spezi ellen Kennt nisse in der 
Roboter pro gram mie rung erfor dert. Die Ände rung von Sprüh­
para metern ist während des laufenden Prozesses mög lich. Des 
Weiteren sind sämt liche Ände rungen im Sprüh pro gramm für das 
jewei lige Bauteil gespei chert und damit doku men tiert. Manuelle 
Einstel lungen an der Anlage oder am Sprüh werk zeug sind nicht 
mehr notwendig. 

OPTIMIERUNGSERGEBNISSE SEIT INBETRIEBNAHME 

Sehr bald nach der Inbe trieb nahme der Anlage haben sich die 
Vorteile des neuen Sprüh sys tems im Prozess gezeigt. Durch 
den präzisen Auftrag und die geringen Mengen an versprühtem 
Grafit schmier stoff konnte eine deut liche Verbesse rung der 
Bauteil qua lität, insbe son dere der Ober flächen qua lität, fest ge­
stellt werden. Gleich zeitig ist der Aufwand bei der Teile nach­
be ar beitung gesunken. „Die Möglich keit, die Trenn mittel menge 
an jeder Düse indivi duell einzu stellen, und die hervor ra gende 

Bild 3: Sprühwerkzeug Bild 4: Sprühapplikation
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Repro du zier bar keit des Systems erlauben uns, Bau teile net 
shape zu schmieden, an die wir vorher noch nicht gedacht 
haben“, bestätigt Beat Bruderer, Forging Technology Manager bei 
Zimmer Biomet. 

Durch die Minimal mengen appli ka tion von nur wenigen Milli­
litern ist der Schmier stoff ver brauch um 75  Prozent gesunken. 
Dies redu ziert nicht nur die Beschaff ungs kosten, sondern mini­
miert auch die Verschmut zung am Gesenk und an der Presse, 
was wiede rum den Reini gungs auf wand redu ziert und einen 
sauberen Arbeits platz gewähr leistet. 

Aufgrund der Teile viel falt hat sich die Entschei dung für einen 
Industrie ro boter als richtig erwiesen. Das komplette Bauteil­
spek trum wird mit nur einem Sprüh werk zeug abge deckt. Nach 
einem Gesenk wechsel wird das richtige Sprüh pro gramm über 
einen Barcode geladen und die Produk tion wieder ange fahren. 

Belast bare Zahlen hinsicht lich der Gesenk stand zeit liegen zwar 
noch nicht vor, die bishe rigen Ergeb nisse stimmen aber optimi­
stisch, eine Erhöhung der Lebens dauer zu erreichen.

Die genannten Vorteile in Verbin dung mit der daraus resul tie­
renden höheren Zuver lässig keit der Anlage und dem gerin geren 
Wartungs auf wand führten zu einem Anstieg der Gesamt pro duk­
ti vität der Pressen linie.

Zimmer Biomet zählt zu den weltweit führenden Unter­
nehmen im restau rativen Gelenk ersatz. Das Unter nehmen 
beschäftigt welt weit mehr als 17.000 Mitar beiter und 
vertreibt seine Pro dukte in mehr als 100 Länder. Die Zimmer 
Switzerland Manufacturing GmbH in Winterthur ist eine der 
fünf Haupt fer ti gungs stätten, in denen Implan tate für den 
Hüft­ und Knie ge lenk ersatz, für die Wirbel säule, die oberen 
Extre mi täten und die Osteo syn these allge mein gefer tigt 
werden. Als Hersteller für Medizin pro dukte ist das Unter­
nehmen nach ISO 13485:2012 zerti fi ziert und verpflichtet 
sich der Einhal tung von QSR 21 CFR 820.

Am Produk tions standort in Winterthur werden verteilt über 
alle Produkt ka te gorien und inklu sive Halb fa bri katen für 
das ameri ka nische Mutter haus rund 1,4 Millionen Produkte 
jährlich herge stellt.
  

ZUSAMMENFASSUNG UND AUSBLICK

Mittler weile ist die Sprüh an lage seit fast einem Jahr im Einsatz 
und erfüllt zuver lässig ihre Dienste. 

„Wir haben bei dem Projekt viel gelernt. Da es sich um ein neues 
Sprüh kon zept handelt, erfor dert dies auch eine neue Denk weise 
unserer seits. Durch die enge Zusammen arbeit zwischen Zimmer 
Biomet und AED ist es uns gelungen, die komplette Pressen­
linie sehr schnell in Betrieb zu nehmen und unsere Prozesse zu 
verbessern. Für ähnliche Appli ka tionen können wir diese Sprüh­
technik unein ge schränkt weiter empfehlen“, bestätigen Beat 
Bruderer und Ralph Weidmann von Zimmer Biomet. 

Bild 6: Bedienoberfläche , Bilder 3 bis 6: AED Automation
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