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EXTREME PRAZISION FUR MAXIMALE PERFORMANCE

THIELENHAUS




Uber uns

Die Maschinenfabrik Ernst Thielenhaus wurde 1909 gegrundet und gehort
heute als Division Thielenhaus Microfinish zur Thielenhaus Technologies GmbH.
Das Unternehmen hat sich im Laufe mehrerer Jahrzehnte zum Weltmarktfuhrer
im Bereich der Oberflachenfeinstbearbeitung entwickelt.

Das Microfinish-Verfahren gilt seitJahrzehnten als technologischer Mal3stab bei
der Oberflachenfeinstbearbeitung, da es erhebliche Fortschritte bei Wirtschaft-
lichkeit, Funktionssicherheit, Gerauschminimierung und Miniaturisierung ge-
Skellliei,

Das Hightech-Verfahren kommt Uberall da zum Einsatz, wo hochste Prazision
und Belastbarkeit, geringste Reibung und Laufgerdusche, lange Lebensdauer
sowie hochstmogliche Energie- und Rohstoffeffizienz gefordert sind.







Was ist Microfinish?

== Als Finishen, auch bekannt unter Superfinish
oder Microfinish, Finieren oder Kurzhubhonen,
wird ein hochprazises Verfahren zur Ver-
besserung von Werkstuckoberflachen und
Werkstuckgeometrie bezeichnet.

<4 Mittels gezielt Uberlagerter Bewegungen von
Werkstuck und Werkzeug werden eine op-
timale Werkstuckoberflache und -geometrie
erzeugt. Die Bewegungen konnen aus Kom-
binationen von Rotationen und Oszillationen
bestehen.

Microfinish:
Alle Vorteile auf einen Blick

== Geringere Gerauschentwicklung
== Reduzierter Energieverbrauch
<+ Verlangerte Haltbarkeit

== Geringerer Verschleil

== Hohere Belastbarkeit

<= Reduzierte Reibung

Verbesserung der Werkstuckguten:

<= Rundheit <= Ebenheit &
< Rauheit < Zylindrizitat \ wv’v
Yo
<+ Welligkeit <+ Parallelitat >
Yy



So funktioniert Microfinish (Beispiele)
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Durchlauf-Steinfinishen von Wellen

Bei der Bearbeitung von zylindrischen WerkstU-
cken - wie Lagerzapfen an Antriebswellen - wird
ein Microfinish-/Superfinish-Werkzeug (Stein oder
Band) auf die Oberflache des Werkstucks verfah-
ren. Wahrend sich das Werkstuck dreht, oszilliert
das Werkzeug (Abb. A, B und C).

Vor allem bei Walzlagern, Walzenkorpern, Kol-
benbolzen und StolRdampferstangen kommt der
Stein als Bearbeitungswerkzeug zum Einsatz.
Band wird hauptsachlich fur die Bearbeitung von
Kurbelwellen, Antriebswellen und Zahnstangen
verwendet.

Bei der Bearbeitung von planen oder spharischen
Flachen werden Topfscheiben Uber Prazisions-
spindeln mit dem Werkstuck in Kontakt gebracht.

Finish-
4 werkzeug
(Topfscheibe)

Finishen von Planflachen
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.. rotiert
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Werkzeug-
achse und
Kugelmitte

Finishen von spharischen Teilen
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Gerade in der Automobilbranche sind Prazision, Miniaturisierung

und geringe Reibung Voraussetzungen fur mehr Leistung, Funktions-

sicherheit, Langlebigkeit und fur sparsameren Umgang mit Energie
und Rohstoffen. Der Einsatz von Microfinish/Superfinish ermoglicht
die Herstellung definierter technischer Oberflachen und Werkstutck-
geometrien zur Minimierung der Reibwerte und Verbesserung des
Wirkungsgrades.

Zu bearbeitende
Komponenten:

+

+ + + + + + + + #+

Kurbelwellen
Nockenwellen

Pleuel

Ein- und Auslassventile
Synchronrader
Planetenrader
Stolldampferstangen
Bremsscheiben
Haltekorper

Dichtsitze

#+ Ausgleichswellen
Nocken und Stolel
Kolbenbolzen
Kardangelenke
Lenkzahnstangen
Passscheiben
Einspritzdusen

Adapterplatten

+ + + + + + + +

Getrieberader und
-wellen inkl. Lager-
Sitze

Durch die Microfinish-/Super-
finish-Bearbeitung werden
Rundheit und Rauheit der rele-
vanten Walzlager-Oberflachen
deutlich verbessert und hoch-
ste Qualitaten erreicht.

Zu bearbeitende
Komponenten:

O Kugellager
O Rollenlager

O Pendellager

O Walzkorper

OAIIe Rollentypen,
Nadeln etc.




Ventile mit gefinishten Ventilkugeln aus Stahl
und anderen Werkstoffen, wie z. B. Keramik,
erfullen héchste Anspruche an Sicherheit und
Umweltschutz.

Zu bearbeitende
Komponenten:

QVentilkugeln

0 Dichtsitze

0 Pumpenkolben

0 Pumpenzahnrader
| 0 Pumpenlaufer

0 Steuerboden

0 Pumpendeckel

Die moderne Gelenkchirurgie ermog-

licht Heilerfolge, die noch vor wenigen
Jahrzehnten kaum vorstellbar waren.
Dazu beigetragen haben Varianten von
Endoprothesen, die mit dem Microfinish-/
Superfinish-Verfahren in Form- und Ober-
flachenqualitat verbessert wurden.

Zu bearbeitende
Komponenten:

0 Endoprothesen,
Kugeln

0 Endoprothesen,
Kalotten

0 Gelenkscheiben



THIELENHAUS

Microfinish
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CenterStar 200

CenterStar CamStar

Flexible Bearbeitung aller Wellentypen Finishen von Nockenwellen
Modulares Maschinenkonzept - ausgelegt fur Vielseitig, ausgerustet mit zwei verschiede-
hochste Flexibilitat bei bester Zuganglichkeit nen Werkzeugtragereinheiten auf jeder
und geringem Platzbedarf Station fur doppelten Output
Reduzierte Stuckkosten durch hohe Prozessfa- Ein oder zwei Stationen fur mehr Flexibilitat
higkeit bei kurzer Taktzeit oder Output
Unterschiedlichste Bearbeitungsprozesse 0 Schneller und einfacher Werkzeugwechsel

integrierbar, wie z. B. Stein-, Band-, CAB- und
Plan-Finish sowie Burstentgraten

Werkstuckbeispiel: Ausgleichswelle Werkstuckbeispiel: Nocken

Vor Microfinish Nach Microfinish Vor Microfinish Nach Microfinish
Nocken
Rauheit Rk 0,7 pm Rk 0,16 pm Rauheit Ra<0,45 pm Rk <0,6 pm
Rvk 0,5pum 0,1 pm - Rvk <0,6 pm

Rpk 0,5pum 0,03 pm Rpk < 0,35 um
Rundheit <3 pm <1,5um Wt<1pm
Lager
Rauheit Ra<0,2 um




THIELENHAUS
[ MICROFINISH|

Maschinen

CrankStar

CrankStar Sphero

Finishen von Kurbelwellen Prazises Schleifen und Finishen von

Flexible Maschinenldsung in Kompaktbauweise spharischen Flachen

fur kleine bis gro3e Losgrofien Microfinish-Einheit mit MicroSens-Kraft-

steuerung fur Prozessregelung, Anschnitt-
Erlaubt erstmals die wirtschaftliche und prozess- erkennung und WerkzeugverschleiR-
sichere Bearbeitung von Kurbelwellen mit nur Kompensation

33 mm Stichmaf?
Automatischer Werkzeugwechsler mit

Optional: Hauptzeitneutrales Be-/Entladen wah- Prazisions-Werkzeugaufnahme
rend der Bearbeitung durch externe Automati-
onssysteme 0 Kompaktes, ergonomisches Design

Werkstuckbeispiel: Kurbelwelle Werkstuckbeispiel: Kugel & Kalotte

Vor Microfinish Nach Microfinish Vor Microfinish Nach Microfinish
Hub- u. Hauptlager
Rauheit Rz<4 pym Rz<1pum Rauheit 0,02 pm Rz

Rk <2,1 Rk<0,18

Rpk < 0,29 Rpk < 0,05 Rundheit 1-2pum
Fihrungslager
Rauheit Rz<4 pum Rz<1pum

Verbesserung der Rundheit um bis zu 50 % (in Abhangigkeit
von der Welligkeit in Umfangsrichtung)




THIELENHAUS

Station 1
Be-/Entladen

Station 8 Station 2
Planfinishen Seite 2 " Planfinishen:
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Weltweit einzigartig:
Kombinationsbearbeitung
Finishen/Schleifen/Honen

MicroStar FSH

Kombinationsbearbeitung (Finishen, Schleifen, Honen)

Geringere Gesamtinvestionen durch Integration
einer oder mehrerer Prozesse einschliel3lich der
dazugehdrigen Automation

Geringerer Platzbedarf durch Prozesskombinationen
auf einem Durchmesser von nur 1,5 m

Extrem hohe Werkstuckqualitat in Maschinenge-
nauigkeit — ohne Fehler durch wiederholtes Spannen

Werkstuckbeispiel: Zahnrad

Vor Microfinish Nach Microfinish

Oberflache  gedreht
Ebenheit -

Rund- und
Planlauf

Zylindrizitat
Rundheit

Rz<1,5um
2 ym

<10 pm
<3Pm
<3um

Rauheit
Ebenheit

Nadelhub-
toleranz

Kanten-
rundung -

Microfinish

MicroStar EVO

MicroStar EVO

Finishen von Planflachen

Rundtisch mit bis zu 12 Werkstuckspin-
deln

Hauptzeitneutrale Be- und Entladung
durch zeitgleiche Bearbeitung auf allen
Stationen

Hoher Output durch extrem kurze Takt-
zeiten

Werkstuckbeispiel: Einspritzdise

Vor Microfinish Nach Microfinish

Rz<0,5ppm
1 uym konkav

gedreht

+ 0,2 mm + 0,005 mm

< 0,05 mm
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MicroStar 300 NanoStar

Finishen von Planflachen Finishen von Planflachen
Ausgelegt fur kleine und grofBe Werksttcke mit Rundtakter mit max. 4 Werkstuck-
komplexer Kontur spindeln und 2 Arbeitsstationen
Bis zu 3 vertikal angeordnete Werkstuckspin- 0 Geringer Platzbedarf
deln

Ausgezeichnete Zuganglichkeit fur Be-
9 Kleine Aufstellflache und Entladung sowie Wartung

WerkstUckbeispiel: Dusenhalter Werkstuckbeispiel: Planetenrad

Vor Microfinish Nach Microfinish Vor Microfinish Nach Microfinish

z<1,6 ym
0,02 mm

Rauheit gedreht Rz<0,5pum Rauheit gedreht R

Ebenheit - 0,9um 0,3 pm Ebenheit - <
konkav

Bohrtiefe +0,15 um + 0,025 pm

Kanten-
rundung gedreht <0,05um




THIELENHAUS

Microfinish
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Doppelseiten-Planschleifen Durchlauf- und Einstech-Finishen
Stahlguss-Maschinenbett in geschlossener Grole Transportwalzenlange bis 1.100 mm
Rahmenausfuhrung (BoxFrame) fur optimale mit anwendbaren Walzen-@ bis zu 275 mm

Dampfung und Steifigkeit
Steinanpressdruck, Abheben und Absenken

Einsatz von konventionellen bis hin zu Dia- Uber pneumatische Proportionsventile, Spei-
mant- oder CBN-Werkzeugen moglich cherung im Programm

Schwenkbare Transportscheibenaufnahme fur Schneller Werkzeugwechsel und kurze Um-
optimalen Werkzeugwechsel sowie perfekten rustzeiten sowie geteilte Lagergehause fur
Zugang zum Abrichter schnellen Walzenwechsel

Werkstuckbeispiel: Kolbenring Werkstuckbeispiel: StoRdampferstange

Vor Microfinish Nach Microfinish Vor Microfinish Nach Microfinish

Rauheit - Ra 1,6 pm Rauheit Ra0,12-0,20 um Ra < 0,03 pm
Dicke + 0,6 mm + 0,05 mm Rz<0,2 ym
Parallelitat - 0,02 mm

Ebenheit - 0,01 mm




Maschinen

CUBE evo

Finishen von Wellenlagern und Nocken
bei héchster Flexibilitat

Selbstrustbarkeit in Verbindung mit
Industrie 4.0

Q Bearbeitung ab Losgrofie 1

Q Fehlerfreies und schnelles UmrUsten

THIELENHAUS

PowerCUBE

Finishen von Wellenteilen bei hochster
Produktivitat

0 Nebenzeit von nur 1,5 Sekunden
Innovative und leicht zu bedienende Touch-
screen Software

Mit bis zu sechs - in einem Rundtisch horizontal
angeordneten - Werksttckspindeln

Werkstuckbeispiel: Pumpenradwelle

Vor Microfinish

Rauheit

Lager Rz2,2-28pm
Rauheit

Dichtsitz Ra 0,6 pm

Nach Microfinish

Rz0,4-0,6 pm

Ra0,2-0,6 pm




Microfinish-Maschinen

1

Walzlagerring-AulRen-
durchmesser

BearingStar mini

05-19 mMm

26 -90 mm

BearingStar 120

60 - 120 mm

BearingStar 200

85 -200 mm

BearingStar

Finishen von Kugel- und Rollenlagern

Kompakte, hochproduktive Microfinish-
Maschinen fur alle GroRen und Arten von Walz-

; pmAiiAEEd
lager-Laufbahnen _ ﬁ
BearingStar 320

Kurze Rustzeiten durch mentgefthrtes Rusten 180 - 320 mm _
und Werkstlickvisualisierung am Monitor sowie BearingStar 650
Bereichstooling 200 - 650 mm

Werkstuckbeispiel: 4-Punkt-Kugellager

Vor Microfinish Nach Microfinish
Rauheit Ra0,3-0,4 um Ra<0,04 um
Rundheit <2pm <1,5um




Thielenhaus MicroTool

Wir empfehlen, als Standard unsere MicroTool-Werkzeuge zu verwenden, die sich durch
eine bessere Standzeit und minimalste Qualitdtsanderungen bei unterschiedlichen
Chargen auszeichnen.

< Finishsteine <+ Topfscheiben
== Finishband / Finishfilm <= Bursten fur Entgratprozesse

<= Poliermedien
— B N 4T T
Prototypen- und Lohnbear'ben:ung

Immer haufiger mussen Bauteile und Werkstucke komplexen geometrischen Anforde-
rungen und/oder héheren Belastungen genugen. In solchen Fallen kommt in der Regel
die Oberflachen-Feinstbearbeitung zum Einsatz. Wenn es zum Beispiel um Anlaufproduk-
tionen oder Prototypenbearbeitung geht, steht Ihnen der Lohnbearbeitungs-Service von
Thielenhaus Microfinish, dem marktfUhrenden Hersteller von Hochstprazisions-Werkzeug-
maschinen, zur Verfugung.

<4 Wellen <= Kugeln und Kalotten
<= Spitzenlos < Plan- und Sonderteile

Service

Thielenhaus Technologies nimmt den Begriff ,Kundendienst” als Dienst am Kunden
wortlich. Die weltweite Sicherstellung der hochsten Verfugbarkeit der bei uns stehen-
den Maschinen ist unser Ziel.

Zur Aufrechterhaltung der Werkstuckqualitat und Verfugbarkeit unterstitzen wir Sie
flexibel bei der Schulung Ihres Produktionsteams und stehen Ihnen auch bei neuen
Anforderungen mit unserem Serviceteam zur Seite.

<4 Inspektionen < Ersatzteile <= 24/7-Service-Hotline

<4 Schulungen < Umbauten



The Power of Precision.

THIELENHAUS

Thielenhaus Technologies GmbH

Schwesterstraf3e 50

42285 Wuppertal, Deutschland

. +49(0)202-481-0

B +49(0)2 02 - 4504 45

X germany@thielenhaus.com
www.thielenhaus.com

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

. +55479994-6094

% brazil@thielenhaus.com
www.thielenhaus.us

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. Gallerstrale 52

9548 Matzingen, Schweiz

. +41(0)523762620

B +41(0)52376 2619

¥ switzerland@thielenhaus.com
www.superfinish.ch

Thielenhaus Machinery (Shanghai) Co,, Ltd

Jiangtian Dong Lu 212, building 7

Songjiang Industrial Zone

201613 Shanghai, VR China

(. +862167753157

= +862133528767

% china@thielenhaus.com
www.thielenhaus.cn

Thielenhaus Microfinish INDIA PVT LTD

No. 38, Ground Floor

SRS Road, Peenya 1st Stage, Ward 38

Bengaluru 560058

Karnataka State, Indien

. +919021918685

. +918048524528

% india@thielenhaus.in
www.thielenhaus.us

Thielenhaus Microfinish Corporation

42925 W. Nine Mile Road

Novi, MI 48375, USA

. +12483499450

B +1248349:9457

% usa@thielenhaus.com
www.thielenhaus.us
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