Fertigungsmaschinen und -verfahren

Schneidkanten-Feinstbearbeitung

erhoht die Werkzeug-Standzeit

Die Firma Alfred H. Schiitte hat ein
neuartiges Finishingverfahren zur
perfekten Schneidkantenpraparation
vorgestellt. Damit soll sich die Ein-
laufphase neuer Werkzeuge eriibri-
gen und die Standzeit erh6hen. Die
bessere Haftung der Beschichtung
und ein besserer Spanablauf durch
Senkung des Reibwertes erhéhen die
Produktivitat des Werkzeuges.

Moderne spanabhebende Fertigungsver-
fahren erfordern Werkzeuge mit héchsten
Genauigkeiten und Oberflachenguten. Da-
bei werden die Anforderungen an Ober-
flachengtite und Standzeit der Werkzeuge
immer gréBer. Die Nachfrage nach solchen
Prazisionswerkzeugen wachst daher deut-
lich. Die zentralen Kriterien bei der Her-
stellung von Prézisionswerkzeugen sind
das Erzeugen von ausgezeichneten Ober-
flachenqualitaten und eine hohe Kontur-
treue an den Schneidkanten mit dem Ziel,
die Standzeit, die Leistungsfahigkeit und
das VerschleiBverhalten der Werkzeug-
schneidkanten zu steigern.

Mit der Werkzeug- und Universal-Schleif-
maschinen-Baureihe 305 bietet Schiitte ein
modulares Maschinenkonzept an, das ein

Schiitte Chef Carl Martin Welcker demonstriert,
welch unglaublich lange und dabei extrem diin-
ne Werkstiicke (bis @ 0,02 mm) sich auf der
Schleifmaschine 305 linear schleifen lassen
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schnelles und flexibles Anpassen an Kun-
denwdnsche und individuelle Anforderun-
gen erlaubt. So auch die Méglichkeit,
Schneidkanten von Werkzeugen definiert
und reproduzierbar zu verrunden und fur
die Beschichtung zu préaparieren. Eine de-
finierte Schneidkantenverrundung

lasst sich mit dem Magnetfinish-Verfahren
erzeugen. Dieses Verfahren erhéht die
Standzeit je nach Werkzeugtyp bis zu
50%, in Einzelfallen sogar bis 100% und
verhindert den schnellen und unvorher-
sehbaren Verschlei3 der Werkzeugschnei-
de.

Magnetfinish-Verfahren

Das Magnetfinish-Verfahren ist eine neu-
artige Form der mechanischen Bearbei-
tung der Oberflache eines Werkstlickes.
Neben dem Verrunden von Schneidkanten
eignet es sich zum Polieren der Spannut,
z. B. von Tieflochbohrern und zum Polie-
ren nach dem Beschichten, um beispiels-
weise Droplets zu entfernen.

Das Werksttck wird im Magnetfeld zweier
gegenuber liegender Magnetkopfe eines
Bearbeitungskopfes positioniert. Der Zwi-
schenraum ist mit einem magnetischen
Schleifpulver ausgefullt. Jedes Korn des
Pulvers besteht aus verschiedenen Be-
standteilen (abrassiven u. magnetischen
Komponenten). Die magnetischen Kom-
ponenten haben die Funktion, das Pulver
im Spalt zu halten, wéahrend die abrassiven
Komponenten die Schneidfunktion bei der
Relativbewegung des Pulvers zum Werk-
stuck Ubernehmen. Das Pulver haftet auf

Schneidende Werkzeu-
ge durchlaufen prinzi-
piell drei VerschleiB3-
perioden: Die Einlauf-
phase, den normalen
VerschleiB3 und den Ex-
tremverschleiB3. Durch
die vorherige Bearbei-
tung mit dem Magnet-
finish-Verfahren wird
die Einlaufphase linear
durchlaufen. Im Ergeb-
nis eine VergleichmaBi-
gung des VerschleiBBes,
die Lebensdauer der
Werkzeuge wird ent-
scheidend erh6ht

Mittels Schleifscheibenwechsler automatisch
einwechselbarer Magnetfinishing-Kopf

der Oberflache des Bearbeitungskopfes
und fihrt dessen Bewegungen aus. Durch
den Einsatz von Permanentmagneten wird
eine besonders intensive Pulverhaftung er-
zielt, die einen hohen Arbeitsdruck des
Pulvers auf die zu bearbeitende Oberfla-
che ermaoglicht.

Automatisch einwechselbarer
Magnetfinishingkopf

Schutte hat fur seine Baureihe 305 eine
Einrichtung entwickelt, um das Magnet-
finishing in den Nachscharf- und Herstel-
lungsprozess zu integrieren. Der zum Stan-
dardumfang der Maschine gehérende
Schleifscheibenwechsler nimmt zusatzlich,
zu den zum Nachscharfen oder Herstellen
der Werkzeuge benétigten Schleifschei-
benpaketen, den sogenannten Magnet-
finishingkopf auf. Dadurch verkdirzt sich
die Prozesskette und der Bedarf einer wei-
teren Nachbearbeitungsmaschine entfallt.
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