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Bild 1: Werkstiick vor der Bearbeitung

Schleifgrate prozesssicher

Bild 2: Werkstiick nach 15 sec. Bearbeitung mit Magnetfinish

ohne Kantenverrundungen entfernen

Das Ziel einer Senkung des
CO,-AusstoBes von Verbren-
nungsmotoren fihrt zu immer
neuen Herausforderungen in der
Produktentwicklung. Erforderlich
ist die engere Verzahnung von
Werkstoffentwicklung und Pro-
zessentwicklung. Dazu gehort
zunehmend auch die Gestaltung
von Funktionsoberflachen mit
vorgegebenen Eigenschaften
und die Vermeidung von Ober-
flachenfehlern in der Serienferti-
gung. Einspritzdriicke von bis zu
3.000 bar erfordern nicht nur neue
Materialien, sondern auch spezi-
elle Oberflachentopographien mit
Rauhigkeiten Ra < 0,05 Mikro-
meter und absoluter Gratfreiheit
an den Funktionskanten.

Kritisch sind insbesondere Uber-
gange von plan geschliffenen
Flachen zu zylindrischen Mantel-
flachen. Ein typischer Vertreter
dieser Art sind Ventilnadeln in Ein-
spritzsystemen von Diesel- und
Benzinmotoren. Gesucht wird ein
Finishverfahren, das auch kleinste
Schleifgrate prozesssicher ent-
fernt, ohne die Funktionskante zu
verrunden und ohne die vorgege-
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benen geometrischen Tolerenzen
von < 1 Mikrometer zu lber-
schreiten. Das fiir Entgratungen
heute meist gebrauchte Verfahren
ist das Birsten. Es kann derar-
tige Anforderungen aufgrund der
makroskopischen Struktur seiner
Abrasivhaare und seines schwer
kontrollierbaren EigenverschleiBes
nicht erfullen. Das Bearbeitungs-
ziel heiBt: ,Scharfkantiges Entgra-
ten ohne Kantenverrundung®.

Das Magnetfinishverfahren ist
geeignet, derartige Mikrograte

zu entfernen, indem es bei Wahl
der entsprechenden Prozesspa-

rameter die Uberstehenden Grate
innerhalb der vorgegebenen Tole-
ranzen abbricht und die Schartig-
keit der Kante beseitigt.

Bild 1 zeigt das Werksttlick vor
der Bearbeitung. In der REM
Aufnahme ist der liberstehende
Mikrograt deutlich zu erkennen,
ebenso die Rauheit der Dicht-
flache. Magnetfinish bietet die
Chance, die Strémungsrichtung
des Bearbeitungsabrasivs am zu
behandelnden Werkstlick zu steu-
ern. Damit ist es méglich, schein-
bar widerspriichliche Aufgaben
wie das Polieren einer Dichtflache
ohne Verrundung der begrenz-
enden Kanten durchzufiihren.

Die Intensitét der Bearbeitung
wird allein durch die Prozesszeit
bestimmt.

Bild 2 zeigt das Werkstiick nach
15 s Bearbeitung mit Magnet-
finish. Die Grate konnten restlos

Bild 3:
Werkstiick wéhrend der Bearbeitung mit
einer Magnetfinishmaschine
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beseitigt werden. Die durch das
Schileifen oder Drehen verblei-
benden Riefen sind beseitigt

und eine amorphe Oberflache
mit niedriger Rauhigkeit wurde
erzeugt. Die Kantenverrundung
bleibt unter einem Radius von

1 Mikrometer. Deutlich zu sehen
ist die Glattung der zylindrischen
Dichtflache.

Bild 3 zeigt das Werkstiick wih-
rend der Bearbeitung mit einer
Magnetfinishmaschine. Fiir
Anwendungen in der Automo-
bilbranche sind Taktzeiten von
unter 8 s gefordert. Durch Paral-
lelbearbeitung von bis zu drei
Teilen zwischen den Magnetschei-
ben werden diese Anforderungen
mihelos erreicht.

Eine vollautomatische Anlage zum
Finishen von Steuerkanten und
Dichtflachen mittels Magnetfinish
ist auf der diesjahrigen EMO in
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Mailand auf dem Stand der IXMA-
TION AG aus Pieterlen, Schweiz
zu sehen. Die Besonderheit
dieser Anlage ist die Verfligbarkeit
zweier Finishtechnologien, Biirs-
ten und Magnetfinish, mit einem
gemeinsamen Ladersystem. Die
Verfahren kénnen sowohl alter-
nativ genutzt werden, als auch

in Kombination. So kénnen z.B.
Werkstiicke mit grobem Frasgrat
durch das Birsten vorentgratet
und mit dem anschlieBenden
Magnetfinish feinst bearbeitet
werden.

Automatisierter Mischbetrieb
auch in der Kleinserie

Neben der robotergefiihrten
vollautomatischen Anlage MF 71
hat die Magnetfinish GmbH
letztes Jahr begonnen, eine
neue Generation kompakter und

kostenglinstiger Maschinen auf
den Markt zu bringen, die Serie
MF 61. Diese Familie wurde jetzt
um zwei weitere Mitglieder erwei-
tert, die MF 61A und die MF 61C.
Die mannlose Bearbeitung von
unterschiedlichsten Werkzeug-
typen in einem Durchgang wird
bei Magnetfinish als Trend gera-
de bei kleinen Herstellern oder
Nachschleifbetrieben gesehen.
Der Kostendruck fiihrt bei diesen
Betrieben zur Notwendigkeit,
dass ein Bediener gleichzeitig
mehrere Maschinen unter Kon-
trolle hat bzw. mehrere aufeinan-
derfolgende Fertigungsschritte.
Da die LosgréBen in den letzten
Jahren stetig gesunken sind,
andererseits die Vielfalt an Werk-
zeugtypen zugenommen hat,

ist eine automatische Oberfla-
chenbearbeitung von jeweils nur
einem Werkzeugtyp nicht mehr

SCHLEIFEN + POLIEREN 3/2009



FACHBEITRAGE

24

odkonomisch. Andererseits haben
die Anforderungen an eine pro-
grammierbare und prozesssichere
Oberflachenqualitat zugenom-
men. Letzteres flihrt dazu, dass
jeder Werkzeugtyp seine eigenen
einmalig festgelegten Prozesspa-
rameter braucht. Die Lésung heiBt
bei Magnetfinish: ,Automatisierter
Mischbetrieb” und das geht so:
Die MF 61A ist auf der Frontseite
mit einem Magazin ausgeriistet.
Von diesem Magazin werden die
Werkzeuge mittels eines pneu-
matischen Greifer entnommen
und der Bearbeitung zugefiihrt.
AnschlieBend werden sie auf den
gleichen Steckplatz im Magazin
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zuriickgebracht. Die Werkzeuge
werden einfach in das Maga-

zin geklickt. Der pneumatische
Greifer kann Werkzeugschafte

in einem weiten Durchmesser-
bereich greifen (2 mm - 16 mm).
Das ist eine der Voraussetzungen,
um in der Kleinserie auch un-
terschiedliche Werkzeugtypen
vollautomatisch bearbeiten zu
kénnen. Die Bedienung der
Maschine erfolgt mentigefiihrt
mittels Touchpanel. Die einmal
eingestellten Arbeitsparameter
jedes Werkzeugtyps werden in
einer Datenbank gespeichert. Bei
Eingabe des Werkzeugtyps stellt
die Maschine alle Antriebe auf

Bild 4:
Magnetfinishmaschine

die jeweiligen Parameter ein. Es
kénnen in einem Durchlauf bis zu
5 verschiedene Werkzeugtypen
geladen und mannlos bearbei-
tet werden, wobei eine Werk-
zeugleiste des Magazins bis zu

9 Werkzeuge des gleichen Typs
aufnimmt. Die Prozessparameter
werden automatisch an den Werk-
zeugtyp angepasst.

Die Anlage bearbeitet alle gan-
gigen Werkzeugtypen (Bohrer,
Fraser, Gewindewerkzeuge,
Reibwerkzeuge etc.) in allen
gangigen Durchmessern in einem
Durchgang. Dabei spielt es keine
Rolle, ob die Werkzeuge aus

HSS oder Hartmetall bestehen.
Es gibt spezielle Programme

fur Schneidkantenverrundung,
Spannutpolierung, Polieren von
Gewindeprofilen und Entgraten.
Im Zusammenhang mit einer evtl.
Beschichtung der Werkzeuge wird
mit der Schneidkantenverrundung
und dem Reduzieren der Schieif-
riefen eine optimale Vorbereitung
erreicht. Nach der Beschichtung
kann in einem weiteren Arbeits-
gang die Rauhigkeit reduziert und
Einschliisse (Droplets) entfernt
werden. In einem Sondermodus
kdnnen Tieflochbohrer bis zu
Funktionslangen von 300 mm
absolut gleichmaBig bearbeitet
werden.

Die MF 61C wird erstmals auf der
diesjéhrigen EMO auf dem Stand
der Fa. Magnetfinish ausgestelit.

Prazisionsfinish an
Bohrerspitzen

Das Magnetfinish Verfahren

ist bislang erfolgreich auf dem
Werkzeugumfang einsetzbar. Der
Wunsch auch nach einer Bear-
beitung der Stirnseite von Werk-
zeugen wurde von Anwenderseite
immer haufiger geduBert. Jetzt
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wurde eine spezielle
Kinematik entwickelt,
mit der es gelingt, das
abrasive Prozesspul-
ver prazise entlang der
stirnseitigen Werkzeug-
schneiden zu fiihren.
Durch das Prinzip der
Anstellung des Werk-
zeuges gemaB seinem
Bohrerspitzenwinkel
wird eine véllig gleich-
maBige Bearbeitung der
Schneidkanten erzielt.
Das Ergebnis ist sowohl
vom Spitzenwinkel, als
auch von der Zahl der
Schneiden unabhangig.
Das neue Verfahren ist
optional fiir die beiden
Maschinenbaureihen
MF 71 und MF 61
verfugbar. Der Bohrer-
spitzenwinkel wird im
Eingabedialog beim
einmaligen Anlegen der
Bearbeitungsparameter
abgefragt. Der Aufruf des
Werkzeuges fiihrt auto-
matisch zum passenden
Anstellwinkel des Werk-
zeuges am Magnetkopf.
Es kénnen Spitzenwinkel
zwischen 90° - 180°
eingegeben werden. Eine
interessante Anwendung
dieser Neuerung ist das

Nachschleifen von Boh-
rern. Diese kdnnen nun
auch mit der optimalen
Kantenverrundung des
Neuwerkzeuges verse-
hen werden, so dass
kaum noch Unterschiede
in Standzeit und Pro-
duktivitat zu verzeichnen
sind.

Um dieses neue Anwen-
dungsgebiet auch fiir die
Kompaktserie MF 61 zu
erschlieBen, wurde die
Variante MF 61C ge-
schaffen. Diese zeichnet
sich durch einen zuséatz-
lichen Magnetkopf aus,
der horizontal schwenk-
bar ist. Die Anlage ist da-
mit in der Lage, sowohl
Werkzeugspitzen, als
auch den Werkzeug-
umfang zu bearbeiten,
jeweils mit den optima-
len Prozessparametern
(Kinematik und Prozess-
zeit). So ist es beispiels-
weise moglich, die
Hauptschneiden eines
Bohrers gleichmaBig und
gezielt zu verrunden und
anschlieBend eine genau
dosierte Polierung der
Spannut durchzufiihren,
beides mit der gleichen
Werkzeugeinspannung.

Bohrwerkzeug

Rotlerender Magnetkopf

Schwenkbereich 0-45°
{Bohrerspitzenwinkel 20-180%)

Statischer
Pulververntalier

Prozesspulver

TR e

Bild 5: Nachschleifen von Bohrern
(Werkbilder: Magnetfinish GmbH, Oberdorf NW)
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