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Produktion

Auf Leistung getrimmt

Weiterentwickelte, automatisierte Werkzeugschleif-
maschinen treiben die Produktivitat nach oben. 6 VOLLMER
Anwendungsspezifische Sonderausristungen erweitern

den Bearbeitungsbereich. '

BERNHARD KUTTKAT

esondere Schleifaufgaben erfordern Der leistungsféhige

auch eine besondere Maschinenaus- Generator der
riistung. Um hochprézise Taschen in Scheibenerodier-
einen Hartmetallgrundkérper fiir das Auf- maschine QX D400

loten von PKD-Schneidplatten effizient  sorgt beim Schlichten
schleifen zu kénnen, riistete die Michael fiir Oberfléichen-
Deckel GmbH in Weilheim ihr Schleifzen- giiten mit Rauheiten
trum 522E mit einer Hochfrequenzspindel
und einem Hydrodehn-Spannfutter aus.
.Genau dieser Anwendungsfall wird vom
Markt stark nachgefragt®, betont Ge-
schiftsfiinrer Bernd Wihr. Die Hochfre-
quenzspindel mit Drehzahlen  bis
50 000 min™ flanschten die Entwicklungs-
ingenieure seitlich an der Hauptspindel an.
Hiirt sich einfach an, war es aber nicht, wie
Produktmanager Gerhard Sailer erlautert:
.Es war ein erheblicher Aufwand, die Kolli-
sionsbetrachtungen im  Arbeitsraum
durchzufithren, denn der iibliche Arbeits-
ablauf sollte mdoglichst wenig einge-
schriinkt werden.” Die hybridgelagerte
Spindel baut klein und wiegt nur 6 kg.

-Ein zur Zeit wichtiger Trend ist die Zu-
sammenfassung von mehreren Arbeits-
gdngen in ein Werkzeug, was zu komplexen
Werkzeuggeometrien fithren kann®, kon-
statiert Dr.-Ing. Stefan Brand, Geschifts-
fiihrer Technik der Vollmerwerke Maschi-
nenfabrik GmbH in Biberbach. Weitere As-
pekte seien hihere Anforderungen in der
Werkzeugqualitit und der Leistungsfihig-
keit der Maschine. .Wir versuchen, den
vielféltigen Anforderungen durch eine ge-
eignete Modellpolitik zu begegnen”, so
Brand. Als Beispiel nennt er die neu entwi-
ckelte sechsachsige Kombimaschine QX
D400 zum Scheibenerodieren und Schiei-
fen von links- und rechtsschneidenden
PKD-bestiickten Prizisionswerkzeugen fiir
die Holz- und Metallbearbeitung. Eine
Messeinrichtung sichert die Qualitdt. . Die-
se Konzeption gewihrleistet die Komplett-
bearbeitung von Werkzeugen in einer Auf-

kleiner 0,15 pm.
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Schleifzentrum mit
einer zusdtzlichen
Hochfrequenzspin-
del fiirs Schleifen
der Taschen fir die
PKD-Platten in den
Hartmetall-Grund-

korper.

Das Magnetfinish-
verfahren ermég-
licht definierte,
reproduzierbare
Schneidkanten-
préparation.

spannung mit hiichster Qualitdt sowie kurze Riist-
und Bearbeitungszeiten®, verspricht Brand. Die aus-
gereifte Generatortechnik sorge fiir hohe Leis-
tungsfahigkeit beim Schruppen und
1 beste Oberflichengiiten beim
Schlichten mit einer Rautie-
fe von 0,15 pm. Die neu ent-
wickelte Software auf Win-
dows-XP-Basis wvereinfacht
das Programmieren. Zur Be-
arbeitung rund um die Uhr
kann die Maschine mit
Werkzeug- und Werkstiick-
magazin ausgeriistet wer-
den.
. Die zentralen Kriterien
e . 5
:.-..::,:: 2 bei der Herstellung von Prii-

58 asmng zisionswerkzeugen sind das
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Erzeugen von ausgezeich-
neten Oberflichenqualita-
ten und eine hohe Kontur-
treue an den Schneidkanten
mit dem Ziel, die Leistungs-
fahigkeit und das Ver-
schleifverhalten der Werk-
zeugschneidkanten zu stei-
gern. Das Mittel der Wahl ist
dabei die Schneidkantenpripara-
tion. Dafiir haben sich Schiitte-Entwick-

Bild: Vallmer

lungsingenieure fiir die Werkzeugschleif-
maschinen-Baureihe 305 eine techni-
sche Finesse einfallen lassen: das Mag-

» netfinishverfahren. Es er-

maglicht, die Schneidkanten

von Werkzeugen definiert und reproduzierbar zu pré-
parieren. .Dieses Verfahren erhéht die Standzeit je
nach Werkzeugtyp bis zu 50%, in Einzelfillen sogar bis
100%, und verhindert den schnellen und unverherseh- |
baren Verschleiff der Werkzeugschneide”, betont Dr.-
Ing. Albert Herrscher, Mitglied der Ge-
schiftsfiihrung, und erginzt: ,Uberall
dort, wo es um definiertes Kantenver-
runden, Polieren und Entgraten im
Mikrometerbereich geht, werden
mit dem Magnetfinishing-Verfah-
ren in kiirzester Zeit nicht nur beste,
sondern vor allem reproduzierbare Er-
gebnisse erzielt.® Die Schiitte-Entwick-
lungsmannschaft hat eine Lisung erarbei-
tet, das Magnetfinishing in den Nach- ¢
schérf- und Herstellprozess zu integrie-
ren. ,Der zur Standardausriistung ge-
hérende Schleifscheibenwechsler §
nimmt zusétzlich den Magnetfinishing- &

Kopfauf, dadurch verkiirzt sich die Pro- Schiitte-Manager Dr.-ing. Albert Herrscher:
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Die Schleifmaschine Helitronic Micro mit bis zu drei Spindel-
képfen bringt Werkzeuvge mit Durchmessern von 0,1 bis
12,7 mm in Form.

Zwar sind iiberwiegend Werkzeuge mit groSeren Abmessun-
gen im Einsatz, aber die Nachfrage nach Mikrowerkzeugen
wiichst. Werkzeuge mit einem Durchmesser von 0,1 mm sind kei-
ne Seltenheit mehr. ,Im Vergleich zu den iiblichen Werkzeugen
wiichst der Markt fiir Mikrowerkzeuge {iberproportional”, weil§
Willi Motzer, Geschiftsfiihrer der Walter Maschinenbau GmbH in
Tiibingen. Entsprechend wachse auch der Bedarf an Schleifma-
schinen fiir solche Werkzeuge. Grund genug fiir das Unterneh-
men, auch ins ,Mikroschleif-Geschift" einzusteigen. ,Unsere neu
entwickelte Helitronic Micro fiirs Schleifen von Werkzeugen mit
Durchmessern von 0,1 bis 12,7 mm wurde speziell fiir diesen
Anwendungsbereich ausgelegt und bietet das derzeit Beste an
Schwingungsddmpfung, Temperaturunempfindlichkeit, An-
triebsdynamik und letztlich Schleifprizision”, riickt Motzer
die Eigenschaftendesjiingsten ,Familienmitglieds" ins rech-
te Licht. Dafiir sorgen auch Mineralgussbett sowie Linear-
und Torque-Motoren in allen Achsen. Mit ihren sechs CNC-
Achsen sei die Maschine fiir die Komplettbearbeitung in ei-
ner Aufspannung von Mikrowerkzeugen mit anspruchs-
vollen Geometrien pradestiniert. Mit zweioder
drei Schleifspindelkdpfen fiir bis zu neun
Schleifscheiben lassen sich komplexe
Geometrien flexibel bearbeiten. Ein 6-
achsiger Robotlader mit einer Kapazitét
von bis zu 1800 Werkzeugen minimiert
die Ladezeiten. Die Option ,,CNC-ge-
steuerte X-Achse" ermaglicht es, zu
bearbeitende Werkzeuge immer
optimal im Drehpunkt der C-Achse
zu schleifen. Dadurch werden kur-
ze Verfahrwege und hohe Genauig-
keit erreicht.

» www.michael-deckel.de

Bild: Kuskat

zesskette und der Bedarf einer weiteren ,Beim Kantenverrunden werden mit unserem » www.schuette.de

Nachbearbeitungsmaschine entfillt”, Magnetfinishing-Verfahren in kiirzester Zeit

erklirt Herrscher.

» www.walter-machines.com

reproduzierbare Ergebnisse erzielt.” » www.vollmer.de

Deutschland innovativ 2007 7



