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SCHLEIFEN KOMPLEXER WERKZEUGGEOMETRIEN AUF EINER MASCHINE

Ziel ist ein optimierter Schliff

Schleifprozesse sollen Schnitt-, Rotations- oder Profilierwerkzeuge
hochprdzise wie rationell fertigen. Eine universelle Schleifmaschine mit
Funktionen einer Sondermaschine bietet hier wertvolle Unterstiitzung.

Multigrind AF: Sie ist die kleinere der drei Grundbaureihen AF, HT

und CB. Fiir alle Schleifmaschinen gibt es verschiedene Werkzeug-
wechsler, Tische, KiihImittel-Reinigungsanlagen, Vermessungssys-
teme sowie Be- und Entladeroboter.

Einen Schnittstempel mit hohen Geo-
metrie-Anforderungen komplett aus
zylindrischem Rohmaterial herzustel-
len, erfordert in der Regel eine Bearbei-
tung auf verschiedenen Schleifmaschi-
nen. Denn die notwendigen Rund-
schleifoperationen, das Schleifen der
Schnittform oder die Schnittendenbe-
arbeitung stellen recht unterschiedliche
Schleifaufgaben dar und benotigen
Schleifscheiben mit jeweils speziellen
Geometrien. Haufig werden diese ver-
schiedenen Aufgaben auf mehreren
Maschinen mit spezifischen Funktio-
nalititen abgearbeitet.

Arbeitsgdange komplett in

einer Aufspannung

Die Vorteile, die sich ergeben, wenn al-
le diese Arbeitsgange komplett in einer
Aufspannung und auf einer einzigen
Schleifmaschine ablaufen konnen, lie-
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Multigrind CB: Sie ist mit einem Spindelantrieb von 30 kW und ei-
nem Vorschub der Eilgang-Linearachsen von 30 Metern pro Minute
eine leistungsstarke Schleifmaschine fiir die Serienfertigung. Ma-

schinenkomponenten und Programme sind Eigenentwicklungen.

gen auf der Hand. Auf- und Abspann-
vorgange entfallen. Riistzeiten werden
vermindert. Die Produktivitit steigt.
Vor allem aber miissen nicht mehrere
Maschinen vorgehalten werden.

Daher verfolgt die Haas Schleifmaschi-
nen GmbH im siiddeutschen Trossin-
gen bei der Entwicklung ihrer Multi-
grind-Maschinenbaureihen seit vielen
Jahren den Weg der Universalschleif-
maschine. Keine Abstriche will man je-
doch bei den hohen Genauigkeiten im
p-Bereich, bei der Stabilitit der Schleif-
prozesse und der hohen Produktivitat
machen.

Die Schleifmaschinen eignen sich ins-
besondere fiir die Herstellung und das
Nachschleifen von Schnittwerkzeugen
mit speziellen Geometrie-Anforderun-
gen, fur Schnittstempel in rotations-
symmetrischer, ovaler oder anderer
Form oder fiir das Bearbeiten von Um-
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formstempeln und -matrizen. Aber
auch Fraswerkzeuge mit komplexen
Geometrien oder besonderen Anforde-
rungen an die Rundlaufeigenschaften,
zum Beispiel auf HSC-Maschinen,
konnen die Universalschleifmaschinen
fertigen und nacharbeiten.

Hohe Flexibilitat mit fiinf oder
sechs Achsen

Interessant sind die Multigrind-Ma-
schinen wegen des hohen Freiheits-
grads, den ihre finf Achsen bieten. Ei-
ne sechste Achse kann optional hinzu-
kommen. Werkzeugwechsler fiir bis zu
sechs Schleifscheiben bei der >kleinenc
Multigrind AF und fiir bis zu 16 bei der
HT-Reihe und bis zu 25 bei der CB-
Reihe erlauben es, unterschiedliche
Geometrien zu erzeugen.

Gerade beim Bearbeiten von Schnitt-
oder Formstempeln kommen spezielle
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Schleifscheibengeometrien vor. Diese
Scheiben sind regelmifsig zu profilie-
ren, sodass man ihren Verschleif$ aus-
gleichen kann und ihre Geometrien im-
mer exakt stimmen. Als grofSer Vorteil
erweist sich hier, dass dieses »Abrich-
ten< wahrend des Prozesses durch eine
Abrichteinheit in den Haas-Maschinen
selbst erfolgt.

Komplettlosung fiir spezifische
Schleifaufgaben

Wichtige Voraussetzung fiir die Prazi-
sion des Schleifens und die Leistungsfa-
higkeit der Anlagen ist exaktes Abstim-
men aller Maschinenkomponenten
und das Beherrschen der Schnittstellen.
Die Schleifspindeln der Schleifmaschi-
nen entwickelt und stellt Haas daher
ebenso im eigenen Haus her wie die
Rund- und NC-Achsen, die Spannmit-
tel und die Schleifsoftware. Eigens er-
stellte Programmier- und Simulations-
software stellt komplexe Geometrien
und mehrere Bearbeitungsschritte in ei-
ner Aufspannung dar.

Die Werkzeugvielfalt, die man fir die
diversen Umform-, Stanz- oder Schnitt-
verfahren benotigt, fithrt dazu, dass
Werkzeugbauer und -hersteller einen
auf ihre Produkte abgestimmten
Schleifprozess ~ brauchen.  Hinzu
kommt die Individualitit der Schnitt-
oder Umformwerkzeuge, die oft als
Prototypen oder in Kleinserien herge-
stellt werden und daher eine individu-
elle Bearbeitung erfordern. Haas liefert
daher Schleifzentren als Komplettlo-
sung fuir spezifische Schleifaufgaben.

Individuelle Schleiflosungen
mit etwa 2500 Varianten

Nach Analyse der Aufgabenstellung,
gegebenenfalls mit Machbarkeitsstudi-
en und einer eingehenden Beratung
bietet Haas eine individuell zusammen-
gestellte Schleiflosung an. Diese enthilt
den gesamten Prozess einschlieflich
der werkstiickadaquaten Schleif- und
Simulationssoftware bis hin zum voll-
automatischen Be- und Entladen der
Maschinen.
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Drei Grundbaureihen mit unterschied-
lichen Schwerpunkten stehen mit der
Multigrind-AF-, -HT- und -CB-Reihe
zur Verfugung. Alle Schleifmaschinen
kann man mit diversen Varianten von
Werkzeugwechslern, Tischen, Kiihl-
mittelreinigungsanlagen, Vermes-
sungssystemen oder Be- und Entlade-
robotern ausstatten. Die Anlagen las-
sen sich nach dem Baukastenprinzip je-
auf die Bedirfnisse eines
Anwenders und in nahezu 2500 Vari-
anten zusammenstellen.

Mit der neuen Maschine, der Multi-
grind CB, die einen Spindelantrieb von
30 kW und einen Vorschub der Eil-
gang-Linearachsen von 30 Metern pro
Minute erreicht, steht zudem eine leis-
tungsstarke Schleifmaschine fur die Se-
rienfertigung zur Verfugung.

weils

Optimale Schnittspaltbreiten
erhohen Werkzeugstandzeiten

Ein Beispiel fur eine solche speziell
konfigurierte Schleifmaschine ist eine
Anlage zum maschinellen Fertigschlei-
fen von Schnittstempeln firr Stanz-
werkzeuge, mit denen Karosserieteile
gestanzt werden. Der Schleifvorgang
sollte hier insbesonders die Schnitt-
spaltbreiten optimieren und dadurch
die Standzeiten der eingesetzten Werk-
zeuge erhohen.

Dafir wird die Schnittfliche des
Oberstempels des Schnittwerkzeugs
gemifS einer digitalisierten Schnittfla-
chenkontur in der Schleifmaschine fer-
tig geschliffen. Die Schneidspaltbreite
kann man uber die Steuerung der
Schleifmaschine wihlen und mit Tole-
ranzen von = 0,01 Millimetern herstel-
len. Die eigens dafiir konfigurierte
Schleifmaschine ist mit speziellen
Schleifscheiben und einer Werkstiick-
wechselplatte fur bis zu funf Werkstii-
cke ausgestattet.

In einem automatischen Schleifzyklus
erfolgt die Bearbeitung der Stempel in
einer Hauptzeit von 10 bis 30 Minuten
pro Werkstiick. Im Ergebnis erhilt der
Werkzeugbauer eine hohe Oberfla-
chengiite und Ebenheit der Schnittkan-
te in Schnittrichtung. Das Werkzeug ist
nach Montage der geschliffenen Stem-
pelsegmente sofort einsetzbar. m
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