MicroFINISH-WERKZEUGE

The Power of Precision

THIELENHAUS



SPITZENQUALITATEN DURCH HOCHWERTIGE WERKZEUGE

Inhalt

2 MicroTool-Qualitat

3 Stein-Spezifikationen

4/5 Stein-Zusammensetzung
6/7 Stein-Abmessungen

8/9 Finishband-Technologie
10/11  Zusatzliche Informationen
12 Impressum

Um bei der Superfinish-Bearbeitung hochstmogliche
Qualitat und Leistung zu erzielen, ist die Anwendung
hochwertiger Werkzeuge erforderlich. So gewahrleisten
nur eine gleichmalige KorngréRe und -struktur die Ein-
haltung engster Parameter. Mit den vom Maschinenher-
steller angebotenen Werkzeugen ist die optimale Kom-
bination von Maschine und Werkzeug gegeben, da sie in
enger Abstimmung mit der Prozessentwicklung herge-
stellt worden sind.

Das Werkzeug-Programm MicroTool von Thielenhaus
Microfinish umfasst Steinwerkzeuge als Abrasiv und
CBN, Bandwerkzeuge als Abrasiv und Diamant sowie Po-
lierwerkzeuge. Samtliche Produkte zeichnen sich durch
hochste Standzeiten und kaum verdanderte Qualitaten
bei unterschiedlichen Chargen aus. Bei der Verwendung
von MicroTool ist daher ein Anpassen der Bearbeitungs-
parameter beim Werkzeugwechsel nicht mehr erforder-
lich.




KONVENTIONELLE SCHLEIFMITTEL

Schleifmittel Koérnung Hérte Struktur  Bindung
Aluminiumoxid 240 20 - Hart A - Dicht V - Verglast
WA 280

FA 320 R-Harz
Siliziumkarbid 400

GC 500

C 600

Keramik 800

SA 1.000

Mischungen 1.200 \ v

FG 1.500 280 - Weich N - Offen

Beispiel:

WA

Behandlung

W - Wachs

S - Schwefel




DIE PERFORMANCE VON MICROTOOL-SCHLEIFMITTELN

SCHLEIFMITTELTYPEN

Aluminiumoxid entsteht bei der Raffinierung von Bauxiterzen. Der Feinheitsgrad bestimmt sich durch Farbe
und Zahigkeit der Kérnung. Thielenhaus MicroTool verwendet zwei Typen von hochreinen Aluminiumoxidkor-
nern: Microgrit (WA) ist die reinste und bruchigste Form von Aluminiumoxid. Beim Edelkorund weil3 (FA) handelt
es sich ebenfalls um eine hochreine Kérnung, die eine eher winklige Form besitzt. Es wird typischerweise fUr die
Schruppbearbeitung verwendet.

Siliziumkarbid wird in einem Ofen aus weillem Quarz, Petrolkoks, Sagespanen und Salz zusammengeschmolzen.
Harte und Reinheit bestimmen sich durch die Farbung der Kristalle. Grunes Siliziumkarbid (GC) ist die reinste Form,
schwarzes Siliziumkarbid (C) dagegen eine weniger reine Form. Siliziumkarbid ist harter als Aluminiumoxid und be-
sitzt exzellente Eigenschaften fur die Oberflachenbearbeitung.

Obwohl CBN- und Diamant-Materialien aufgrund des Kostenaufwands und ihrer Leistungseinschrankungen bran-
chenweit nur maRige Anerkennung geniel3en, erfreuen sie sich zunehmender Beliebtheit bei Sonderanwendungen.
Thielenhaus MicroTool hat sowohl Diamant- als auch CBN-Produkte fur die Anwendung mit Keramik, M50 und ande-
ren Materialien fur orthopadische Implantate, Lager und Autoteile im Programm. Dartber hinaus bietet Thielenhaus
MicroTool superabrasive Schleifmittel fur die Produktion von Kegellagern aus gehartetem Stahl an.

Grafit ist kein Schleifmittel, wird aber zuweilen zur Verbesserung der Asthetik von Werkstiicken verwendet. Grafit-
mischungen und Schleifmittel wie Aluminiumoxid vereinigen die Vorteile der Schmierfahigkeit von Grafit und der
Schneidwirkung des Schleifmaterials.

eschmolzenes weifSes Aluminiumoxid Griines Siliziumkarbid Gesintertes weif3es Aluminiumoxid
KORNUNG
Beim der Superfinish-Bearbeitung werden Werkzeuge mit feiner Kérnung
zur Erzielung der gewunschten Oberflachenbeschaffenheit eingesetzt. FEPA JIS Mikron
Die Kornung des Schleifmittels wird von Organisationen wie der FEPA
(Federation of European Producers of Abrasives) und ]IS (Japanese Indus- 320 500 35
trial Standards) bestimmt. Die meisten Superfinish-Prozesse nutzen kon- 400 700 23
ventionelle Schleifmittel mit Kérnungen zwischen 400 und 1.200 auf der 500 1.000 18
FEPA-Skala. FUr manche Anwendungen wie z. B. Miniaturlager werden 600 1200 14
auch PartikelgrofRen im Submikron-Bereich bendtigt. Grundsatzlich lasst 300 2000 3
sich mit feineren Kornungen die Oberflachenbeschaffenheit verbessern. '
) . . . . - 1.000 3.000 5
Die Tabelle rechts zeigt einen Vergleich der nominalen Kérnungen her-
kémmlicher Schleifpartikel gemald FEPA- und JIS-Standards. 1.200 4.000 3
1.500 6.000 1



HARTE

Der Hartegrad wird durch die Festigkeit der Schleifmittel auf dem Tragermaterial bestimmt. Die Harte eines Schleif-
steins ergibt sich vor allem durch die Menge des Bindemittels, das bei der Herstellung verwendet wird. Da die meis-
ten Anwendungen nur geringe Toleranzen bei Abtragsleistung, Oberflachenanforderungen und Zykluszeiten erlau-
ben, muss die Produktion feiner Kérnungen und gebundener Schleifmittel genau kontrolliert werden. Thielenhaus
MicroTool verwendet eine extrem genaue Gradeinstufung, um eine einheitliche Produktion von Schleifsteinen und
-scheiben zu gewahrleisten. Die folgende Tabelle listet einige Faktoren auf, die bei der Auswahl von Hartegraden zu
berucksichtigen sind:

UBERLEGUNGEN ZUM HARTEGRAD

Hartere Grade Weichere Grade

Geringe Abtragsleistung Hohe Abtragsleistung

Langere Finishstein-Lebensdauer Flexiblere Schnittvorgange

Feinere Oberflachen Rauere Oberflachen

Kleine Kontaktflachen Grol3e Kontaktflachen

Oberfldchenbearbeitungspositionen Rauere Positionen

Hoherer Schleifsteindruck Geringerer Finishsteindruck

Verwendung mit weicheren Materialien Verwendung mit harteren Materialien
STRUKTUR

Die Struktur wird durch Volumen und Anordnung der Schleifkdrner in den Schleifsteinen oder -scheiben bestimmt.
Die Leistung von Schleifwerkzeugen richtet sich nach der Kombination von Schleifkdrnung, Bindung und Struk-
tur. Der Abstand zwischen Schleifkérnern und -poren sollte gleichmal3ig sein, um eine einheitliche Performance zu
gewahrleisten. Offen strukturierte Produkte bieten bessere Freirdaume und sind weniger verschleil3anfallig als ge-
schlossene Schleifwerkzeuge.

BINDUNGEN

Bindungen werden fur die Fixierung von Koérnungen verwendet. Zwar sind auch Kunstharzbindungen denkbar,
Superfinish-Werkzeuge werden aber zumeist mit keramischen Bindungen gefertigt, die zur Herstellung hochpra-
ziser Produkte verwendet werden. Keramische Bindungen eignen sich hervorragend fUr automatisierte Prozesse.
Diese Bindungen sind selbstabrichtend, d. h. der Produktionsvorgang muss nicht zum Abrichten unterbrochen
werden. Das MicroTool-Programm enthalt eine Vielzahl an Bindungen speziell fur gebundene Schleifmittel mit
feiner Koérnung.

BEHANDLUNG

Zum Fullen von Poren wird in der Regel Schwefel oder Wachs verwendet. Dies gewahrleistet nicht nur eine Schmie-
rung des Kontaktbereichs, sondern auch eine Verstarkung der Schleifpartikel. Behandelte Werkzeuge haben eine
bessere Harte, langere Lebensdauer, besseres Schneidverhalten, ermdglichen feinere Oberflachen und sind we-
niger verschleil3anfallig. Schwefel bietet bei Schleifsteinen meist eine héhere Harte als Wachs. Wachs kommt dort
zum Einsatz, wo die fur Schwefel typische Fleckenbildung vermieden werden soll oder die Filtration eine hohe
Prioritat einnimmt.



SCHLEIFSCHEIBENABMESSUNGEN

TOPFSCHEIBENFORMEN

Konventionell: OD/ID X T X H; E
Superabrasiv: AD/ID X T X H; E (F)

EIGENSCHAFTEN UND TYPEN

Eigenschaften: Schlitze, Fasen, Locher, Winkel

Typen:

Topfscheiben - montiert und in
einem Stlick

Felgenscheiben

Zylinder
Montierte Topfscheiben &
A
- \\J
Oy
N gy




SCHLEIFSTEINABMESSUNGEN

SCHLEIFSTEINFORMEN

Konventionell TXBX L, R
Konventionell TX BX L; R (F)

SONDERFORMEN

VERPACKUNG UND ETIKETTIERUNG




ABRASIVE BANDTECHNOLOGIE FUR DIE MICROFINISH-BEARBEITUNG

Erstklassige, warmebehandelte Aluminiumoxidkdrner, Prazisionsbeschichtungen, haltbare Verbund- und Reibungs-
beschichtungstechnologie sind einzigartig fur anspruchsvolle Superfinish-Anwendungen, die eine hohe Abtragsrate
und eine hervorragende Oberflachenqualitat bieten.

EIGENSCHAFTEN LEISTUNGEN

Erstklassiges, warmebehandeltes Uberlegene Materialabtragsrate und gleichmaRiges Finish
Prazisions-Feinstkorn-Aluminiumoxid

Robustes, langlebiges und leistungs- Hohere Abtragsrate bei besserer Oberfldchenglte
starkes, verstarktes Klebeverbund- Ausgezeichnete Haftung fur die Aufrechterhaltung des Korns tragt zu kratzer-

system freien, gleichmaRigen und bestandigen Oberflachen bei
Ausgezeichnete Haltbarkeit fUr lange Lebensdauer

Kraftige und gleichmaBige 5 mm starke Hervorragende Reibungskontrolle

Polyester-Bandruckseite mit nicht-ab- Exzellenter Schnitt und bestes Finish durch fehlenden Bandschlupf

rasiver Anti-Rutsch-Beschichtung ; . } T .
Nicht-abrasive Beschichtung fur minimalen Werkzeugverschleild

FUr weiche und harte Schuhe geeignet

Voller Kornbereich: 100 -9 p Umfangreiches Angebot an Kornungen flr eine breite Palette von Microfinish-/
Superfinish-Bandanwendungen

Farbkodierter Aufdruck auf der Einfache Produkterkennung

Ruckseite nach Korngrolie

Erhaltlich in gerader Form und mit Hochprazisionsschneiden: +/- 0,03 mm

gewellten Kanten MaRgeschneiderte Wellen mit abgerundeten Ecken fir eine perfekte Bearbei-

tung von Kurbelwellen und gebogenen Werkstucken
Ermoglicht hohere Teiletoleranzen

MT3 MICROFINISH-BANDAUFBAU

p-abgestufte A/O-Kdrner

Zahe, haltbare Harzschicht fur hohen Materialabtrag
T 130 &?J{?&a-ﬂiﬂi&w{gﬁ Harz mit hoher Haftfahigkeit

Rickseite aus Polyesterfolie

Spezielle Beschichtung
der Ruckseite fur die
Reibungskontrolle

EIGENSCHAFTEN

Farbkodierter Ruckenaufdruck nach Korngrofe
Spezielle Reibbeschichtung fur weiche und harte Schuhe



RUCKSEITEN-AUFDRUCK  ABRASIVE KORNGROSSE RUCKSEITE VERFUGBARE FORMEN

s 80 pm 5 p-und 3 y-Polyester- | | M Gerade Rollen
Gelb 60 pm trager mit abrasiver B Wellenférmige Rollen
Schwarz 50 um Beschichtung B Umlaufende Bander
Blau 40 um
Gran 30 ym B Scheiben und Blatter mit oder
Rot 20 um ohne druckempfindlichen
Orange 15 um Klebstoff
Hellblau 9um

HAUPTANWENDUNGEN

B Nocken und Zapfen bei Nockenwellen

B Rohr, Stangenwellen, Drucklagerwandung

und Oldichtungen von Kurbelwellen

B Getriebewellen

B Achsen

B Zylinderwellen

B Hydraulische Schieberventile

B Kompressorwellen

B Abdeckungen von Drehmomentwandlern

B Ausgleichswelle von Motoren

B Antriebsritzel-Baugruppen

B Turbinenwelle

B Getriebe

B [ager

B \Walzenbearbeitung

EINZELHEITEN ZU DEN WELLENFORMIGEN BANDERN

B W: Gesamtbreite

B D: Tiefe von Gipfel zu Tal

B S: Schritt von Spitze zu Spitze

B R: Radius

B O: Versatz von der Spitze auf einer Seite

zur Spitze auf der gegenuberliegenden Seite
(Empfehlung: O = S/2 oder Null)




MAXIMALE LEISTUNG DURCH WERKZEUGVERSUCHE
UND TECHNOLOGIEUNTERSTUTZUNG

MOGLICHE ZIELSETZUNGEN

> Neue Maschineninstallation
> Anderung der Qualitidtsparameter

> Notwendigkeit der Verbesserung der
WerkstlUckoberflache/-geometrie

> Senkung der Stuickkosten

> Anderung bei Upstream-Prozessen wie
etwa beim Schleifen

> Implementierung neuer Kiihimittel
> Gesteigerte Produktivitat
> Neues Werkstuck

VORGEHENSWEISE

1. Definition von Zielen
Entwicklung eines klaren Verstandnisses der Testziele
sowie von moglichen Prozessabwdgungen. Wenn das
Ziel z. B. die Verlangerung der Standzeit ist, kann der
Einsatz eines harteren Werkzeugs die Schneidleistung
beeintrachtigen.

2. Testvorbereitung

Stellen Sie sicher, dass zur Durchfuhrung sinnvoller
Tests gentgend Teile verfUgbar sind. Prifen Sie den
Zustand der Maschine und der zu verwendenden
Werkzeuge. Legen Sie die Qualitat eingehender Teile
unter normalen Produktbedingungen fest. Prufen Sie
Anregungen und Beschwerden von Personen, die mit
dem Prozess vertraut sind.

3. Etablierung einer Messbasis
Dokumentieren Sie den aktuellen Prozess. Dazu ge-
horen die Qualitat unbearbeiteter und fertiger Teile,
Abtragsleistung, Lebensdauer des Schneidwerkzeugs,
Produktionsrate, FlUssigkeitsbedingungen und andere
relevante Informationen.

4. Testdurchfiihrung

Die Tests mussen sorgfaltig protokolliert werden, um
sinnvolle Vergleiche mit dem aktuellen Prozess an-
stellen zu kénnen. Thielenhaus Microfinish empfiehlt,
alle Tests mit der gleichen Maschine durchzufuhren.
Der anfangliche Fokus sollte auf der erwarteten Werk-
stuckqualitat liegen, bevor Produktverbesserungen
oder Kosteneinsparungen implementiert werden.

w

Ergebnisanalyse

Der Mehrwert alternativer Schleifwerkzeuge wird
durch den Vergleich der Testergebnisse mit dem Ba-
sis-Prozess bestimmt. Die Ergebnisse sind zu quantifi-
zieren und die entsprechenden Kosten zu berechnen.



ALLGEMEINE PROBLEME UND ABHILFEMASSNAHMEN

PROBLEM BETRIEBSPARAMETER

AUSWAHL DES SCHLEIFWERKZEUGS

Oberflache

Oberflache zu rau Spindel-UpM steigern Feinere Kérnung
Oszillation verringern Harterer Grad
Druck verringern Dichtere Struktur

Oberflache zu fein Spindel-UpM verringern Grobere Kérnung
Oszillation steigern Weicherer Grad
Druck erhohen Offenere Struktur

Materialabtrag

UbermaRiger Schleifsteinverschleil? Spindel-UpM steigern Harterer Grad
Oszillation verringern Dichtere Struktur
Druck verringern
KuhImittelfluss steigern

Materialabtrag verringern Druck erhohen Weicherer Grad

Oszillation steigern

Grobere Kérnung

Spindel-UpM verringern

Offenere Struktur

Oberflache eingehender Produkte prifen

Kdhimittel prifen

Teilequalitat
Teil unrund Druck verringern Weicherer Grad
Spindel-UpM verringern Offenere Struktur

Oszillation steigern

Rundlauf prufen

Rattermarken Eingangsqualitat prufen

Prozessprobleme

UbermaRige Hitzeentwicklung KuhImitteltemperatur prifen Weicherer Grad
Druck verringern
Kdhimittelfluss steigern

Verschleild Spindel-UpM verringern Weicherer Grad

Oszillation steigern

Grobere Kérnung

KUhImittel prufen

Steinverschleif

Offenere Struktur

UngleichmaBiger Schleifstein/-scheiben-

verschleif Spindel-/Teil-Ausrichtung prifen Harterer Grad
UberméRiger Schleifsteinverschleil? Spindel-UpM steigern Harterer Grad
Oszillation verringern Dichtere Struktur

Druck verringern

KuhImittelfluss steigern

RN
RN
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