Anwendungen

T. A. Meister

Hochproduktive Schleif-
prozesse durch innovative
Werkzeugtechnologie

Industrielle  GroRserien-Ferti-
gungsprozesse erfordern die sorgfal-
tige Feinabstimmung samtlicher Ein-
flussgroRen, um die Werkstiicke in-
nerhalb der geforderten Toleran-
zen und Kosten zu produzieren. Zwei
wichtige Einflussgrossen bei Schleif-
prozessen bilden das Schleifwerk-
zeug selbst, sowie das Abrichtwerk-
zeug. Der nachfolgende Beitrag zeigt,
dass trotz hochstehender Fertigungs-
technologie immer noch erhebli-
ches Verbesserungspotenzial
handen ist.

Vvor-

_ Europdische  Automobilzulieferbe-
triebe stehen unter enormem Kos-
tendruck. Die Konkurrenz auf globa-
ler Ebene verschirft sich zusehends,
so dass samtliche Prozesse einer Or-
ganisation stindig nach Kostenein-
sparungsmoglichkeiten  durchleuch-
tet werden, um nicht Gefahr zu lau-
fen, Auftrdge zu verlieren. Die nachste-
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Vor
Optimierung

Taktzeit 15s
Abricht-Intervall 15
Schleifwerkzeugkosten 100

pro Werksttick

Rundheit/Geradheit <2um
Tabelle 1

hend beschriebenen Schritte zur Opti-
mierung eines Grof3serien-Schleifpro-
zesses bei einem namhaften, weltweit
tatigen Automobilzulieferer, erlangen
in diesem wirtschaftlich schwierigen
Umfeld grofie Bedeutung.

_ Bei der Herstellung von Hydraulik-
stosseln (Bild 1) zur automatischen
Regelung des Ventilspiels in moder-
nen Otto- und Dieselmotoren ist
der Schleifprozess die qualitdtsbe-
stimmende Endbearbeitung vor der
Montage. Je besser die Geometrie
und Oberflachengiite der zu schleifen-
den Sacklochbohrung ausfallen, des-
to optimaler sind Funktionsweise, Zu-
verldssigkeit und Lebensdauer der Hy-
draulikstossel.

_ Der im Fallbeispiel beschriebe-
ne Schleifprozess war bereits seit Jah-
ren mit keramisch gebundenen CBN
Innenschleifkorpern auf Gewinde-
schraubstift mit befriedigendem Re-
sultat gelaufen (Tabelle 1), jedoch wur-
den die Schleifkosten pro Werkstiick
als zu hoch erachtet. Die Verbesse-
rungsziele waren demzufolge:

- Die Reduktion der Schleifwerkzeug-
kosten pro Werkstiick um Faktor 3.

- Eine Verbesserung der Rundheit-
und Geradheitswerte in der Boh-
rung

- Die FErhohung der Produktivi-
tat durch Verkirzung der Taktzeit
um 10%

Optimierung Optimierung

Ziel ] 2
13.5s 12.5s 12.5s
60 120 160
33 12.5 10
<1 um <1 um <1 um

_ Die Analyse der vorgelagerten Fer-
tigungsschritte ergibt sehr zufrieden-
stellende Resultate. Das Drehen und
Hérten der Teile erfolgt auf moder-
nen Anlagen, Schleifaufmafl und Hér-
te des Materials werden auf konstant
hohem Qualitdtsniveau beibehalten.
Die Schleifmaschinen des Fabrikats
Voumard 100CNC sind bereits iiber
Jahre im 3-Schicht Betrieb gelaufen,
werden jedoch im Rahmen des vorbeu-
genden Unterhalts regelmafig gewar-
tet. Die Bedingungen beziiglich Stei-
figkeit und Prézision sind als addquat
fir die Erreichung der gesteckten Zie-
le zu bezeichnen. Auch seitens Schleif-
spindel, Aufnahme- u. Spannsystem,
Abrichtvorrichtung, Kithlung etc. hat
der Anwender tiber die Jahre stetige
Optimierungen durchgefiihrt, welche
zu standiger Verbesserung der Produkt-
qualitat bei gleichzeitiger Senkung der
Fertigungskosten gefiihrt haben.

_ Der erste Optimierungsschritt gilt
dem Schleifwerkzeug. Die anspruchs-
volle Schleifaufgabe scheint pradesti-
niert fiir den Einsatz einer keramisch
gebundenen  Hochleistungs-Schleif-
scheibe in Ausfithrung HPB (high per-
formance bond, Bild 2)! zu sein.

_ Die gesteckten Ziele wurden mit Aus-
nahme der sich gegen Ende des Ab-
richtintervalls von 120 Werkstiicken
(vorher 15) verschlechternden Ober-
fliche weit tibertroffen (Tabelle 1).
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2 HPB-Technologie — offene Struktur,
optimierte Grenzfléiche Korn-Bindung

Ein weiterer Schritt zur Optimierung
des Prozesses ist mit der Anpassung
des Abrichtwerkzeuges erfolgt. Die
bisherige Losung, ein metallge-
bundener Abrichttopf & 15 mm,
brachte wegen zu geringem Korn-
iberstand  keine  befriedigenden
Ergebnisse, insbesondere auch in
wirtschaftlicher Sicht, da der Kun-
de kein aufwendiges Nachschérfen
des Diamantbelages in Kauf nehmen
wollte und deshalb die Abricht-
werkzeuge nach dem erstmaligen
Abstumpfen auswechselte. Naturge-
méfl fithrte dieses zu einem hohen
Abrichtwerkzeugverbrauch.

_ Die Losung des Problems bietet ein
hDD-Abrichtwerkzeug (hybrid Dia-
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mond Dresser) neuester Generation.
Diese Hybridbindung weist dhnlich
einer keramischen Bindung eine
porose Struktur auf (Bild 4), was im
Gegensatz zur Metallsinterbindung
einen selbstschiarfenden Eingriff zwi-
schen Schleifscheibe und Abricht-
werkzeug erlaubt. Nach Anpassung
der Abrichtparameter auf die neuen
Bedingungen kann dank dieser neu-
en Technologie die Oberfliche zwi-
schen den Abrichtintervallen auf ei-
nem nochmals erhdhten Niveau
konstant gehalten werden. Die mi-
krotopographische Prdparation der
Schleifscheibe mit dem hDD Belag er-
laubt zusitzlich die nochmalige Er-
hohung des Intervalls auf 160 Werk-
stiicke, bei gleichzeitig konstanter
Schnittfreudigkeit der HPB Scheibe.

_ Dieses Fallbeispiel zeigt auf, dass
auch ausgereizt erscheinende, {iiber
Jahre hinweg optimierte Schleifpro-
zesse enormes Verbesserungspotenzi-
al aufweisen. Das Potenzial in Kosten-
einsparungen umzusetzen ist dank ei-
ner seriosen Prozessanalyse und dem
Einsatz modernster Schleif- u. Abricht-
werkzeuge moglich geworden.

4 hDD-Technologie
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