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HYDRAULIIK: LAGEREGELUNG IN KALTPRESSEN 1/100 MM GENAU

Doppelte Kra_ft_;ﬁ

knappem Raum

In den von Dr. Fritsch gebauten volumetrischen Kaltpres-
sen zur Herstellung von Diamantwerkzeugen sorgt eine
hochprazise, servogesteuerte Hydraulik fiir kurze Taktzei-
ten und hohe Wiederholgenauigkeit. Die knappen Bau-
rdume erforderten eine Hydraulik mit doppelter Kraft.

.Die Hydraulik tragt hauptverantwortlich mit
dazu bei, dass unsere Maschinen zum Vor-
pressen von Diamantsegmenten so hoch-
genau und mit grofier Wiederholgenauigkeit
arbeiten”, betont Uwe Funk. Fur den Kon-
struktionsleiter der Dr. Fritsch Sonderma-
schinen GmbH ist es ,wichtig, dass man sich
auf einen innovativen Partner verlassen
kann".

Seit 57 Jahren bauen die Fellbacher Maschi-
nen zur Herstellung von Diamantwerkzeugen
und sind weltweit bekannt fur ihre leistungs-
fahigen Produkte. Mit den aktuellen Kaltpres-
sen nach volumetrischem und gravimetri-
schem Prinzip, die seit 2004 und 2008 auf
dem Markt sind, wurden erneut die Kunden-
wiinsche umgesetzt und vollautomatische
Maschinen zur Herstellung von Diamantseg-

menten in grofen und weniger grofien
Stuckzahlen entwickelt.

Die Diamantsegmente werden in Bearbei-
tungswerkzeugen eingesetzt, wie sie etwa in
der Bauindustrie oder flr die Bearbeitung
von Natursteinen verwendet werden, Auf
den Werkzeugen sitzen je nach Anwendung
einlagige Diamantsegmente mit und ohne
Ful, Sandwichsegmente mit und ohne Fuf,
Segmentringe oder Seilsageperlen. Wich-
tigstes Kriterium fur die Segmente ist die
GleichmaRigkeit, denn sie garantiert hohe
Standzeiten der Werkzeuge. Die Werkzeug-
hersteller sind bestrebt, die Segmente in der
immer gleichen Harte, der gleichen Enddich-
te sowie der gleichen Geometrie mit exakt
gleicher Segmenthohe und -breite herzustel-
len. Nur so lasst sich ein hoher Ausschuss,

Die volumetrische Kalt-
presse KPV218 wartet
mit kurzen Taktzeiten
und hoher Geschwindig-
keit auf. Mit ihr lassen
sich Diamantsegmente
als Schneidmaterialien
fiir Werkzeuge in groSer
Stuickzahl herstellen

Bild: Dr. Fritsch
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Die maRgenauen Lasungen des Hydraulikspezia-
listen Bott fiir den Sondermaschinenbauer Dr.
Fritsch sind auch das Ergebnis einer langjahrigen
Zusammenarbeit. ,Wir konnen uns immer darauf
verlassen, dass wir eine innovative, maRgenaue
und funktionsfahige Hydraulikldsung erhalten,
die unseren Maschinen wieder einen kleinen Vor-
teil verschafft”, so Konstruktionsleiter Funk. Um-
gekehrt gilt: ,Mit Dr. Fritsch haben wir einen
Partner, der offen tiber seine Anforderungen und
Wiinsche spricht und uns in der Losungsent-
wicklung vertraut”, betont Bott-Chef Nico Bott,

aufwendige Nacharbeit oder gar das Ver-
sagen der Werkzeuge vermeiden,
Hergestellt werden die Segmente im Sinter-
verfahren. Dazu wird diamanthaltiges Pulver
oder groberes Granulat zunachst zu so ge-
nannten Grinlingen kaltgepresst, um spéter
unter hohem Druck und hohen Temperatu-
ren heild verpresst zu werden. Zum Kaltpres-
sen wird das Rohmaterial volumetrisch oder
gravimetrisch zusammengestellt, um danach
gepresst zu werden,

Seit lber 25 Jahren ist das volumetrische
Kaltpressen in der Hartmetallindustrie etab-
liert. Das Verfahren ist aufgrund kurzer Takt-
zeiten sehr schnell und erlaubt das Herstellen

Segmente mit zwei
Verfahren vorpressen

grofser Stlckzahlen. In der Diamantwerk-
zeugindustrie werden mittlerweile rund zwei
Drittel aller Diamantsegmente als Schneid-
materialien fiir Werkzeuge zur Steinbearbei-
tung volumetrisch gepresst. Bei diesem Ver-
fahren wird in der Kaltpresse KPV 218 von Dr.
Fritsch eine Form mit immer der gleichen
Menge Granulat-Pulver geflllt. Da das relativ
grobkérnige Granulat bei gleicher Flllhohe
unterschiedliche Volumina ergeben kann,
wird die Form uber den unteren Stempel hy-
draulisch in der Hohe variiert. Dieser blitz-
schnell, nahezu in Echtzeit ablaufende Pro-
zess wird durch eine hoch leistungsfahige
Hydraulik mit Servosteuerung realisiert,

In dem hydraulischen System mit einem
oberen und einem unteren Hydraulikzylinder
sowie einem Steuerblock aus Hydraulik-
Guss mit integrierten Ventilen und Weg-
messsystem wird eine Presskraft von 180 kN
geregelt und kontrolliert durchgefiihrt. Die
Lage des unteren Stempels wird dabei mit
einer Genauigkeit im Einhundertstel-Milli-
meterbereich geregelt. ,Die ganze Einheit ist
eine Sonderanfertigung”, erklart Markus
Haist, ,Aufgrund der sehr engen Platzver-



Neu: Themenpark
Qualitatssicherung in
der Medizintechnik

Ein Gemeinschaftsprojekt von medizin&technik,
Quality Engineering und P.E. Schall GmbH im
Rahmen der Messe Control 2010 (4.-7.05.2010 in
Stuttgart)

Suchen Sie den persdnlichen Kontakt zu Ent-
scheidern lhrer Branche und prdsentieren Sie
sich auf {iber 210 m2 als Lésungsanbieter fiir
diese Zielgruppe!

Leistungen:

M Eigene Fldche (ca. 9m?) auf reprasentativem
Gemeinschaftsstand

M Rund-um-Service (Standbau, Kommunikations-
technik, Catering, Hostessenservice)

M Grofziigige Kommunikationszone mit Catering
fiir Sie und lhre Besucher

B Teilnahme am angeschlossenen Fachforum

M Redaktionelle Berichterstattung in Quality
Engineering, medizin&technik, Industrie-
anzeiger und der offiziellen Messezeitung
Control Express sowie den zugehorigen
Online-Fachmagazinen

W Besucherwerbung und Einladungsaktionen
durch P.E. Schall und die Konradin-Fachmedien

Die Teilnehmerzahl ist begrenzt, sichern Sie sich
jetzt Ihren Platz!

Mehr Informationen erhalten Sie von
Christine Killer Tel. 0711/7594-365
und Frank Brockhaus Tel. 0711/7594-361

.. Quaury
I Control® Encineieine M

medizin
technik

| Produktion und Prozesse

haltnisse haben wir Regel-, Schalt- und
Ruckschlagventile in den Steuerblock inte-
griert”, so der Technische Leiter der Wolf-
gang Bott GmbH & Co. KG aus Mossingen
weiter. Durch die Einbindung dieser Elemen-
te in den Steuerblock entfallt die Verrohrung
komplett und damit das Leckagerisiko. Au-
Rerdem konnte so die gesamte Einheit sehr
kompakt und sehr stabil gehalten werden

Die in den Pressen
verwendeten Bott-
Hydraulikzylinder
muissen blitzschnell
auf , drucklos” schal-
ten

In der gravimetrischen Kaltpresse KPG 400
von Dr. Fritsch wird das Rohmaterial - fein-
kdrniges diamanthaltiges Pulver - beim Ab-
fullen mit einer Toleranz von 0,05 g gewo-
gen. Zwei sich selbst optimierende, elektro-
nische Wiegeanlagen sorgen fur die exakte
Menge an Sintermetallpulver-Diamant-Ge-
misch von 1 bis 100 g. Nach Erreichen des
Sollgewichts wird das Pulver Gber Fulltrichter
in eine Matrize gefullt und mit bis zu 300 kN
Presskraft von oben und unten verpresst. Zu-
satzlich pressen Hydraulikzylinder von zwei
Seiten die Matrize mit 80 kN zusammen. Das
ist doppelt so viel wie in der Vorganger

Der Rahmen, in dem die ,,geheimnisvolle” Hydraulik integriert ist,
ist mit einer Fertigungsprazision wie im Werkzeugbau hergestellt.
Die Bott-Konstrukteure hatten wenig Platz, um die Funktionen unter-

zubringen



maschine. Die ganze Anordnung ist in einen
waagrechten, sehr kompakten Rahmen inte-
griert, der extrem steif ausgefuhrt ist und mit
einer Winkeltoleranz von 0,02 mm eine Fer-
tigungsprazision wie im Werkzeugbau auf-
weist. ,Diese Bauart unterstitzt die Steifig-
keit der Kaltpresse, was uns sehr wichtig ist”,
betont Konstruktionsleiter Uwe Funk.

Wir mussten den Rahmen sehr eben, abso-

lut parallel sowie extrem verzugsfrei fertigen
und dabei engste Toleranzen einhalten”, er-
klart Haist ,Hier kam uns unsere hohe Fer-
tigungskompetenz erneut zugute.” Wie die
Hydraulikexperten es geschafft haben, in die
kompakten Abmessungen auch noch eine
Hydraulik mit der doppelten Kraft unter-
zubringen, will Haist nicht verraten. ,Das ist
unser Geheimnis”, bleibt auch Nico Bott ver-
schwiegen und sagt nur soviel: ,Zwei einzel-
ne, starke Hydraulikzylinder hatten in dieser
Anordnung nicht gentgend Platz.”

Nach dem Verpressen werden die Segmente
Uber den unteren Zylinder ausgestofen und
mittels einer motorisch gesteuerten Abschie-
beeinheit aus der Anlage gefordert. Hierzu
schalten die Zylinder im Rahmen blitzschnell
auf ,drucklos”. Das erhoht die Standzeit der
Matrize, denn die harten Diamantanteile in
den Segmenten reiben beim Ausbringen we-
niger an der Matrize. Die Matrizenform bleibt
so langer malgenau. ,Auch das ist eine
Losung, die den Anwendern eine langere
Standzeit der Formen und eine héhere Ver-
fligbarkeit ihrer Maschinen verschafft”, ver-
sichert Funk. Schlussendlich beeindrucken
beide Kaltpressen von Dr. Fritsch durch viele
Funktionalitaten mit hoher Maschinenver-
fligbarkeit zur Fertigung der gewlnschten
Stlckzahlen an Segmenten. Und das mit
giner absolut Uberzeugenden Wiederhol-
genauigkeit. ,Das ist es, was unsere Kunden
weltweit schatzen”, resumiert Funk,

B Jiirgen Fiirst
Fachjournalist in Fellbach

In dem Hydrauliksys-
tern mit einem obe-
ren und einem unte-
ren Zylinder sowie ei-
nem Steuerblock mit
integrierten Ventilen
und Wegmesssystem
wird eine Presskraft
von 180 kN geregelt
und kontrolliert
durchgefiihrt

Bilder: Bott
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