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MECHANISCHE MIKROBEARBEITUNG

Profilschliff in allen Varianten
und in Hochprazision

Das Schleifen eignet sich hervorragend fir die Herstellung von Prazisions- und
Mikrobauteilen aller Art. Bei Sonderwiinschen sowie extremen Anforderungen
beziiglich Prazision und Qualitéat empfehlen sich externe Spezialisten mit einer
groBen BANDBREITE unterschiedlichster Schleifverfahren.

Bild 1. Auswerfer,
Priiflehren, Stempel
und Werkzeugein-
satze: Eine kleine
Auswahl der von
Flury Tools erzeug-
ten Werkstiicke

LAUS VOLLRATH

nser Fachgebiet ist das Profilschleifen in
U nahezu all seinen Varianten«, erldutert Anton

Flury, Seniorchef wvon Flury Tools in
Arch/Schweiz. Das mittelstdndische Unternehmen
hat sich dabei auf besonders anspruchsvolle Aufga-
benstellungen spezialisiert, bei denen die Komplexi-
tat der Geometrie, die Prazision der Teile, die Flexibili-
tat bezlglich der Erflllung von besonderen Kunden-
wiinschen sowie die Bandbreite der eingesetzten
Verfahren und Anlagentypen im Vordergrund stehen.
Dabei handelt es sich zumeist um kleine Teile wie
Werkzeugeinsétze, Schneidwerkzeuge, Bauteile fir
Prazisionsmechaniken oder Bioimplantate fir die
Medizintechnik (Bild 1). Der Kundenkreis ist breit
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gefachert und umfasst Branchen wie den Maschi-
nenbau, die Automobilindustrie, Lohnbearbeiter, Her-
steller von Formen und Werkzeugen, von Systemen
fur die Luft- und Raumfahrt oder Komponenten fir
die Medizintechnik. Hinzu kommen Betriebe aus den
Bereichen Uhrenherstellung, Messtechnik sowie
Mikroproduktion. Interessanterweise setzen viele
dieser Unternehmen selbst Schleiftechnologien fir
die GroRserienfertigung ein. Flr Sonderaufgaben mit
besonders hohen Anforderungen bei kleinen Stick-
zahlen wenden sie sich jedoch immer wieder an die
Spezialisten aus Arch.

Modernste Anlagentechnik
»Um hochste Qualitét liefern zu kénnen, investieren
wir in allen Bereichen sténdig in neueste Spitzentech-
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nologie«, erganzt Matthias Flury, der das nach ISO
9001 zertifizierte Unternehmen zusammen mit sei-
nem Vater leitet. Altere Anlagen werden teils ver-
kauft, in bestimmten Bereichen jedoch auch weit
hin verwendet, weil es immer wieder Aufgaben gibt,
in denen die Anforderungen und/ oder die Stiickzah-
len so geartet sind, dass ihr Einsatz noch Sinn
Zudem verfligt Flury Tools dadurch auc

vekapazitaten, wenn beispielsweise ein er-
neren Systeme ausféllt. Allerdings ist die ition in
moderne Anlagentechnologie noch kein

prechende
ehen, zum Bei-
>dlicher Werkstlicke

Erfolgsrezept. Gefragt ist a das
Know-how, um damit rie

S

at oder der Vermeidung
k wie etwa Schleifbrand.
olle spielt auch das Verhalten des
Werkstoffs. So neigen manche Werkstoffe wie Alu-
minium, Titan oder Kobalt zum Schmieren, wodurch
sich die Schleifscheiben zusetzen und die Oberflé-
chenglte leidet. Bei Keramik muss wiederum die
schlechte Warmeleitfahigkeit beachtet werden, die
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Bild 2. Das Lager fiir Schleifscheiben enthélt Rohlinge
sowie fertig profilierte Schleifscheiben in zahllosen

Varianten

die maximale Bearbeitungsgeschwindigkeit beein-
trachtigen kann.

Zu den Starken von Flury Tools gehort dabei auch
die Beratung der Kunden. Gewlinschte Geometrien
werden analysiert und diese sowohl bezlglich der
Machbarkeit als auch mit Blick auf die Wirtschaftlich-
keit gepruft. Dies gilt auch fur die Optimierung kom-
plexer Schneidengeometrien von Schnittwerkzeu-
gen, zum Beispiel fir Automatendrehbéanke, wo die
Feinheiten der Ausfiihrung erhebliche Auswirkungen
auf die Produktivitdt der Anlagen haben koénnen.
Zusatzliche Beratungsleistungen erbringt das Unter-
nehmen auch im Bereich Beschichtungen, wie bei-
spielsweise fir Schneidwerkzeuge, und kooperiert
dabei eng mit unmittelbar benachbarten Firmen von
Weltruf.

Bild 3. Eines der
fiinfachsigen CNC-
Schleifzentren von
Haas. Die Detailauf-
nahme zeigt die
Spindel mit dem
mittig angeordne-
ten Messtaster
sowie rechts die
Greifzange fiir den
Werkstiickwechsel

Bild 4. Eine Auswahl
von mit Haas-Anla-
gen kundenindivi-
duell profilierten
Wendeplatten und
Schneidwerkzeugen
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Bild 5. Die Schalschleifanlage von Rollomatic kann selbst extrem diinne und Bild 6. Diese nadeldiinnen Bauteile aus Hartmetall wur-

zugleich lange Teile mit hoher Genauigkeit und Oberflachengiite herstellen denmithilfeldes Schalschleifens hergestellt

Bild'7°Die CNC-gesteuerten projektionsoptischen

Schleifmaschinen von Tecno Wasino konnen kleinste
Zustellbewegungen mit einer Schrittweite von ledig-
lich 0,1 pm ausfiihren

Fuanfachsige

Schleifzentren

»Fir das Schleifen aufwendiger Geometrien setzen
wir auf flinfachsige Schleifzentren von Haas«, sagt
Anton Flury. Diese Einheiten (Bild 3) konnen sowohl
fir das Rundschleifen als auch fiir die Bearbeitung
von beliebig geformten Teilen, zum Beispiel Wende-
schneidplatten, Standardschneidplatten oder Aus-
werferstiften mit speziellen Geometrien, eingesetzt
werden (Bild 4). Des \Weiteren lassen sich auch Bau-
teile mit dreidimensionalen Freiformflachen bearbei-
ten, beispielsweise Implantate fir Kniegelenke.

Die Maschinen verfligen Uber zahlreiche Beson-
derheiten: einen Werkzeugwechsler mit zwolf Posi-
tionen, ein Abrichtrad, einen integrierten Funkmess-
taster flr das Werkstlck sowie weitere Sensoren fir
die Uberwachung des Durchmessers und des
Zustands der Schleifscheibe. Alle wesentlichen Anla-
genkomponenten sind temperaturstabilisiert. Die
Kdhlmitteldisen sind hohenverstellbar und passen
sich automatisch der Kontur der jeweiligen Schleif-
scheibe an. Der automatische Werkstlckwechsler
ermoglicht einen langeren mannlosen Betrieb.
Besonderes Augenmerk gilt der Sicherstellung
gleichmaRiger Qualitat durch standige Uberwachung
der Schleifscheiben. Die Steuerung berlicksichtigt
deren Verschlei® anhand des Vergleichs von Einsatz-
parametern mit hinterlegten Kenndaten und sorgt
daflr, dass die Scheibe erforderlichenfalls messtech-
nisch Uberprift und neu abgerichtet wird.

Schalfrasen

extrem dunner Teile

»Mit unserer neuen Anlage fir das Schalschleifen
konnen wir selbst extrem dinne und zugleich lange
Teile mit hoher Genauigkeit und Oberflachengtite her-
stellen«, freut sich Matthias Flury (Bilder 5 und 6).
Die von dem Schweizer Prézisionsmaschinenbauer
Rollomatic produzierte Anlage arbeitet mit zwei in
unterschiedlichen Winkeln angeordneten Schleifra-
dern, von denen eines das Schruppen und das andere
das Schlichten Ubernimmt. Es konnen Rundmateria-
lien mit Durchmessern bis zu 20 mm bearbeitet wer-
den. Dank einer sehr aufwendigen Temperierung und
Feinfilterung des Ols sind dabei Genauigkeiten von +1
um erreichbar. Zurzeit experimentiert das Unterneh-
men noch mit weiteren Einsatzmaoglichkeiten dank
der Fahigkeit der Anlage, die Achsen der Schleifschei-
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Bild 8. Nur die genaue Kenntnis
der Machbarkeiten und Grenzen
des Prozesses ermdglicht beim
Hochleistungsschleifen die Ver-
meidung von Uberhitzungsscha-
den der extrem langen und diin-
nen Spitzen der Schermesser

Priflehre ri-
fe -
ko . Mit sol-
lagen und mit
Schleifscheiben, deren

ben winkelsynchron zur Rotation des Werkstlicks ~ 5um betragt, | ch extreme Genauig-
horizontal zu verfahren. Mit dieser Funktion kénnen  keitsanforderung ‘ gen. Ein Beispiel hierflr
nicht nur runde Konturen, sondern auch komplexere  sind Fihr lr dinne Drahte mit einem Durch-
Geometrien wie Flachen, Vielecke oder unrunde Profi-  messerivon weniger als 0,1 mm. Solche Drahte die-
le geschliffen werden. nen beisp eise als Elektroden beim elektroerosi-
n Bohren der ultrafeinen Durchlasse in Einspritz-
n moderner Motoren.

Projektionsoptisches
Schleifen
»Beim projektionsoptischen Schleifen wir

Neben el er Systeme, die vor allem
fur Einzelstlck r Kleinstserien zum Einsatz kom-
men, verfligt das
derne, CNC-gesteuerte 4-Achs-Anlagen von Tecno
Wasino, die kleinste Zustellbewegungen mit einer
Schrittweite von lediglich 0,1 um ausfihren kénnen
(Bild 7). Diese speziell fir hochste Prazision ausge-
legten Anlagen verfligen Uber Messsysteme mit
einer Auflésung von 50 nm und Temperiersysteme
fur die wesentlichen Komponenten wie Spindel,
Hydraulikdl und Lampe. lhre moderne CNC-Steue-
rung ermoglicht den teil- oder vollautomatischen
Betrieb sowie die Ubernahme von Bearbeitungspro-
grammen, die vorab extern erstellt wurden. Auf die-
sen Anlagen werden hochprazise Stempel, Werkzeu-
ge und Profile aus Hartmetall, Sonderlegierungen
oder auch Keramik hergestellt, die beispielsweise als
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Bild 9. Bei Flury
Tools setzt man
konsequent auf das
Qualitatsbewusst-
sein der Belegschaft
und die Selbstkon-
trolle der Schleif-
techniker
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Hochleistungschleifen

flr grofBe Serien

»Im Unterschied zu unseren anderen Technologien
laufen in unserer Tliefschleifabteilung richtig grof3e
Stlickzahlen durch«, 'sagt M. Flury. In diesem Bereich
kommenizahlreiche Anlagen der Hersteller Blohm
beziehungsweise Mégerle zum Einsatz. Die Systeme
arbeiten im Prinzip wie Flachschleifmaschinen, zum
Einsatz kommen jedoch produktspezifisch profilierte
Schleifscheiben sowie aufwendige Merfachspann-
systeme, sodass pro Arbeitsdurchlauf gleich etliche
Werkstlcke auf einmal bearbeitet werden kdnnen.
Zu den typischen Produkten gehoéren Messer flr
Haarschneidemaschinen und Schafscheren, Sage-
blatter oder Reibplatten fir die Zerkleinerung organi-
scher Materialien in der Lebensmittelbranche.

Bei diesen Hochleistungsschleifanlagen steht
neben der Qualitat des Produkts auch die Produktivi-
tat im Vordergrund. Eine groRRe Rolle spielt auch die
genaue Kenntnis der Méglichkeiten und Grenzen des
Prozesses, um beispielsweise Schleifbrand an den
extrem langen und diinnen Spitzen der Schermesser
zu vermeiden (Bild 8). Auch auf diesem Gebiet ver-
flgt Flury Tools dank langjéhriger TUftelei Gber einen
Erfahrungsschatz, der eine erfolgreiche Teilnahme an
diesem ausgesprochenen Massenmarkt ermaglicht.
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»Genauigkeithkann man’ nur produzieren,
wenn, man sie aueh messen kanne, verréat
Anten Flury.\Deshalb ist der Betrieb mit Mess-
systemen geradezu Ubersat. Dabei kommen
teils speziell auf die verschiedensten Bearbei-
tungsverfahren zugeschnittene Messverfah-
ren zum Einsatz, wobei man bevorzugt auf
modernste, meist computergestitzte Mess-
technologie mit ausgefeilter Bildanalysesoft-
ware setzt.

Qualitatssicherung

ohne Kompromisse

So lasst sich beispielsweise bei der Qualitats-
kontrolle von Scherklingen die Sollgeometrie
aus der Datenbank ins Messsystem einlesen
und anschlieBend mit den Istwerten der optisch
ermittelten Kontur vergleichen. Das System prift
eine Vielzahl unterschiedlichster Parameter ab und
liefert ein ausflhrliches Protokoll sowie sofortige
Hinweise auf eventuelle Abweichungen.

Ein entscheidendes Standbein zur Aufrechterhal-
tung eines hohen Qualitatsniveaus ist jedoch die
Belegschaft. Da sich Flury Tools nahe an den Zentren
der Schweizer Uhrenindustrie befindet, bringen die
Mitarbeiter schon von Haus aus die entsprechende
Mentalitdt mit. In der Belegschaft sei der Wille,
hochstmagliche Qualitat zu erzeugen, daher tief ver-
ankert. Bei Flury setzt man auf eine konsequente-
Selbstkontrolle der Schleiftechniker, bei der jeder
Mitarbeiter fir die Qualitadt seiner Arbeit selbst Ver-
antwortung tbernimmt (Bild 9). Dies, so Anton Flu-
ry, sei seit jeher unabdingbare Voraussetzung fir den
Erfolg des Betriebs. m MI110319
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