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VERFAHRENSKOMBINATION FINISHEN e SCHLEIFEN ¢ HONEN

Bei der MicroStar F-S-H handelt es sich um eine
Prazisions-Werkzeugmaschine, auf der mehrere
Feinstbearbeitungsoperationenin einer Aufspannung
durchgefuhrt werden koénnen. Dadurch wird die

Nach Erzeugung einer hochgenauen Referenzflache
auf einer der Planseiten des Werkstlicks finden in
einer einzigen Aufspannung z. B. die Operationen
Finishen, Messen, Innenschleifen sowie Honen statt.

Addition von Spannfehlern vermieden und eine
extrem hohe Qualitdt der gesamten Bearbeitung
erreicht. Basis der Maschine ist ein Rundtisch mit
acht Werkstlckspindeln. An der zentral angeordne-
ten Saule sind samtliche Werkzeugeinheiten instal-
liert.
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VORTEILE AUF EINEN BLICK

B Kilrzeste Taktzeiten durch zeitgleiche Prozesse im Rund-
takter

B Deutlich geringeres Gesamtinvest durch Einsparung
einer oder mehrerer Maschinen inkl. Automation

B Preiswerte Automation durch Einzelhandling und Fort-
fall der Paketbildung beim Standardhonen

Erheblich geringerer Platzbedarf (8 Stationen auf einem
Durchmesser von 1,4 m)

Extrem hohe Werkstiickqualitdt in Maschinengenauig-
keit ohne Fehler durch wiederholtes Spannen

PROZESSKETTE
BEISPIEL GETRIEBERAD

Station 1
Be-/Entladen

Station 8
Planfinishen Seite 2

Station 2
Planfinishen: Erzeugen
einer Referenzflache

Station 3
Wenden

Station 7
Fertighonen

Station 4
Bohrungsschleifen

Station 6
Bohrungsmessen

Station 5
Vorhonen
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STATION 1: BE- UND ENTLADEN | -

einfache Pick&Place-Systeme bis hin zur manuellen Bedienung zu-
und abgefuhrt. Der Ausbaugrad richtet sich nach den Bedurfnissen
des Betreibers. Die Automation kann einfach ausgelegt werden, da
das Honen in Einzelbearbeitung und nicht - wie sonst Ublich - im
Paket erfolgt.

Auf dieser Station werden die Werkstlcke von Handlingszellen Uber J ‘
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STATION 2: PLANFINISHEN -
ERZEUGEN EINER REFERENZFLACHE
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FUr hochste Qualitaten in Bezug auf Parallelitat und Rechtwink-
ligkeit der Bohrung zu den Planflachen wird zunachst eine der
Stirnseiten Microfinish-bearbeitet, um die Referenzflache fur die
nachfolgenden Operationen zu erhalten.
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Als Werkzeuge kommen hier Topfscheiben zum Einsatz, wobei
Werkstuck- und Werkzeugachsen versetzt zueinander stehen.
Durch Neigen der Werkzeugachse kdnnen ebene, konkave oder
konvexe Oberflachen erzeugt werden.
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Aufgrund des Flachenkontakts zwischen Werkstick und
Werkzeug sowie den im Vergleich zum Schleifen geringen
Schnittgeschwindigkeiten entsteht eine metallurgisch reine
Oberflache mit erhéhten positiven Druckeigenspannungen.

THIELE

Die patentierte MicroSens-Technologie Uberwacht den Bearbei-
tungsprozess und regelt die Vorschubgeschwindigkeit der
Zustellachsen im Verhaltnis zur verlustfrei aufgenommenen
Bearbeitungskraft stets so, dass die Werkzeuge, die in Kérnung,
Bindung und Harte auf das zu bearbeitende Werkstuck abge-
stimmt sind, optimal und gleich arbeiten. Sie dient dartber hin-
aus der Anschnitterkennung.
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STATION 3: WENDEN

Nachdem an dem Rohteil eine Referenzflache erzeugt worden
ist, wird das Werkstuck um 180° ins gleiche Futter gewendet
und liegt nun definiert darauf auf. Das Wenden und Ablegen in
die gleiche Aufnahme eliminiert den Fehlereinfluss eines ande-
ren Spannfutters. Diese Position wird nun beibehalten bis samt-
liche Folgeprozesse durchgefuhrt sind. Fehler durch wiederhol-
tes Spannen sind nicht mehr mdglich, was zu Qualitaten in
Maschinengenauigkeit fuhrt.

STATION 4: BOHRUNGSSCHLEIFEN

Bei dieser Operation wird das variierende Hauptaufmal? der
Bohrung, das sich durch den Harteprozess ergeben hat, abge-
tragen. So ist fUr die nachste Station ein Konstantabtrag mog-
lich.

DieSchleifeinrichtungistfurinnen-undAuf3enschleifoperationen
konzipiert. Sie verfugt Uber eine Anschnitterkennung mittels
MicroSens und eine Schleifkraftregelung. Die optionale auto-
matische Abrichteinrichtung fur die Schleifstifte bzw. -scheiben
stellt die Geometrie auch bei neu eingesetzten Werkzeugen
sicher.

Der Schleifprozess basiert auf dem Oszillationsschleifen, bei
auch fur CBN oder Diamant geeigneten Schnittgeschwindigkei-
ten.
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Option:
Angetriebener Abrichter

Honing meets Finishing MicroStar FeSeH



STATION 5: VORHONEN BOHRUNG

Nach dem Bohrungsschleifen erfolgt der Vorhonprozess. Hier
wird mittels eines mehrleistigen Honwerkzeugs die Bohrung
nahe an das EndmaR vorgehont. Die flr das Honen typischen
optimierten Form- und Lagegeometrien wie Rundheit,
Zylinderform und Oberflache werden dadurch erzeugt.

Die Werkzeugzustellung erfolgt Uber ein elektromechanisches
Zustellsystem, welches kontinuierlich das Zustellmal und die
Zustellkraft Uberwacht. Dadurch wird sichergestellt, dass sich
bei der Bearbeitung der Werkstlicke sehr geringe
Malischwankungen einstellen. Somit wird ein sehr stabiler
Prozessablauf gewahrleistet.

P i

B

Die Honspindel wurde konstruktiv so ausgelegt, dass in
Kombination mit der Vorrichtung hohe Schnittgeschwindigkeiten
(Hubgeschwindigkeiten bis zu 40 m/min) erreicht werden kénnen.
Dies gewahrleistet, dass bei der Bearbeitung eine hohe
Zerspanleistung in klrzester Zeit realisiert wird.

MicroStar FeSeH Honing meets Finishing




STATION 7: FERTIGHONEN
BOHRUNG

Das Fertighonen der Bohrung dient zur Erreichung des end-
gultigen Zieldurchmessers und der geforderten Oberflachen-
qualitat. Auch in dieser Honoperation werden mehrleistige
Werkzeuge eingesetzt, die durch die Verwendung von fein-
sten CBN-Schneidmitteln die fir das Honen typischen
Oberflachenstrukturen in vorgegebener Qualitdt erzeugen.

Bei der Feinbearbeitung von hochprazisen Bauteilen kommt
es auf das perfekte Zusammenspiel aller am Honprozess
beteiligten Komponenten wie Honwerkzeug, Schneidmittel,
Vorrichtung, Zustell- und Messsysteme an.

Honing meets Finishing

STATION 6:
DURCHMESSERKONTROLLE
BOHRUNG

Der Bohrungsdurchmesser wird Uber eine pneumatische
Luftmesseinrichtung ermittelt. Hierbei taucht ein Luftmessdorn
in die vorgehonte Bohrung ein und misst deren Durchmesser
in mehreren Messebenen. Durch den Abgleich der Istwerte
wird zudem die Konizitat der Bohrung ermittelt.

Alle Messwerte werden grafisch aufbereitet im Display der Hon-
steuerung angezeigt. Somit ist der Maschinenbediener jeder-
zeit in der Lage, den Honprozess auf einen Blick zu Uberwa-
chen und ggf. Korrekturen vorzunehmen. Zudem dienen die
ermittelten Messwerte zur Steuerung der beiden Honprozesse.
So werden beispielsweise der Schneidmittelverschleil3 als auch
die Korrektur der Hublage zur Erreichung einer optimalen
Konizitat automatisch eingestellt.

MicroStar FeSeH
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STATION 8:
PLANFINISHEN

Beim abschlieBenden Planfinishen wird die Werkstickhéhe
hergestellt. Dies kann im Standard Uber KonstantmaRabtrag
oder zur Toleranzeinengung mit Werkzeuglangenverrechnung
mittels patentiertem ToolSens oder Uber Inprozess-
Melsteuerung erfolgen. Als Werkzeuge kommen wie auf
Station 2 Topfscheiben zum Einsatz. Uberwacht wird die
Operation durch MicroSens, die gleichzeitig als Anschnitt-
erkennung dient.
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WEITERE MOGLICHE
VERFAHRENSKOMBINATIONEN

B MicroSens-kraftgeregeltes Burstentgraten fur exakte B Bandfinishoperationen
Kantenverrundungen im Bereich 0 - 50 pm (scharfkan-

) . B Pre-, Post- und Inprozess-Meftechnik
tig gratfrei)

B MicroSens-kraftgeregeltes Reiben einer Zentrums-
bohrung
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The Power of Precision.

THIELENHAUS

Thielenhaus Technologies GmbH

Schwesterstraf3e 50

42285 Wuppertal, Deutschland

L +49(0)202-481-0

B +49(0)2 02 - 45 04 45

X germany@thielenhaus.com
www.thielenhaus.com

Thielenhaus Technologies GmbH

Automotive Innovation

Am Bach 14 a

78098 Triberg, Deutschland

. . +49(0)175-4351357

% germany@thielenhaus.com
www.thielenhaus.com

Thielenhaus Superfinish Innovation AG

St. GallerstralBe 52

9548 Matzingen, Schweiz

. +41(0)523762620

& +41(0)52376 2619

% switzerland@thielenhaus.com
www.superfinish.ch

Thielenhaus Microfinish Corporation

42925 W. Nine Mile Road

Novi, MI 48375, USA

. +1248349-9450

B +1 2483499457

% usa@thielenhaus.com
www.thielenhaus.us

HesTW

www.thielenhaus.com

Thielenhaus Microfinish do Brasil

Rua Dona Francisca, 8300 -

Sala 7 - Unid. 15 - Bloco L

Condominio Perini Business Park

CEP 89219-600 Joinville/SC, Brasilien

{. + 5547 9994-6094

% brazil@thielenhaus.com
www.thielenhaus.us

Thielenhaus Machinery (Shanghai) Co., Ltd

Jiangtian Dong Lu 212, building 7

Songjiang Industrial Zone

201613 Shanghai, Volksrepublik China

. +862167753157

& +862133528767

¥ china@thielenhaus.com
www.thielenhaus.cn

Thielenhaus Microfinish INDIA PVT LTD

M-14, 7 th Cross

Peenya 1st Stage

Peenya Industrial Area

Bangalore 560058. Karnataka State, Indien

£, +91771902 2200

= +91 9552288300

¥ india@thielenhaus.com
www.thielenhaus.us
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