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Energieeffizient Werkstiicke im Griff | .Der Resale kommt in

: . . diesem Jahr eine wichtige
MaBgeschneiderte Druckluftanlage Werkzeugmaschine und Spiilstand Eutiktion 2

senkt Energie- und Wartungskosten automatisiert be- und entladen ‘ -
Florian Hess, Geschaftsfiihrer der Hess

GmbH und Veranstalter der Gebraucht-

maschinenmesse Resale

& Vogel Business Media
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Kompakte geregelte Hydraulik
bei Kaltpressen erforderlich

Schnelligkeit und hohe Reproduzierbarkeit erfordern bei Kaltpressen nicht nur

eine leistungsstarke geregelte Hydraulik, diese muss auch sehr kompakt ausgefiihrt
sein, um eine hohe Maschinensteifigkeit zu erreichen. Das ist wichtig beim Pressen
von Grinlingen fur die Herstellung diamantbesttickter Werkzeuge.

JOSEF KRAUS

ntscheidend fiir die Herstellung von

Diamantwerkzeugen sind Schnelligkeit

und hohe Reproduzierbarkeit in jedem
der einzelnen Prozesse. Um das beim Pressen
der Griinlinge - dem Vorpressen - zu errei-
chen, benétigt man Maschinen mit leistungs-
fahigen geregleten Hydraulikantrieben, die
allerdings nicht voluminés sein diirfen. So
glinzen die beiden aktuellen Kaltpressen der
Dr. Fritsch Sondermaschinen GmbH, Fell-
bach, nicht nur mit kurzen Taktzeiten und
hoher Wiederholgenauigkeit, der Hydrau-
likspezialist Wolfgang Bott, Mossingen hat
es geschafft, fiir die knappen Bauriume
Weitere Informationen: Nico D. Bott, Geschiftsfiih-
rer der Wolfgang Bott GmbH & Co. KG, 72116 Maos-
singen, Tel. (0 74 73) 94 680, info@.bott-gmbh.

com

der Maschinen jeweils eine starke servo-
gesteuerte Antriebstechnik zu entwickeln,
mit der die Maschinensteifigkeit hoch gehal-
ten wird.

Hohe Reproduzierbarkeit fiir
die Produktqualitat extrem wichtig

Die diamantbestiickten Werkzeuge kommen
beispielsweise in der Bauindustrie oder der
Natursteinbearbeitung zur Anwendung,
Dort werden damit Fliesen, Beton und As-
phalt zersigt oder ganze Blocke aus Stein-
briichen in Scheiben geschnitten. Ein we-
sentliches Werkzeugkriterium ist die Stand-
zeit, Sie erreicht ihr Maximum, sofern die
Diamantsegmente in gleicher Qualitit gefer-
tigt sind: beziiglich der Harte, Enddichte und

Geometrie, der Segmenthohe und -breite. Ist
das nicht der Fall, verkiirzt das schwichste
Segment die Standzeit der Werkzeuge - und
macht unter Umstinden frithzeitig eine
frische Bestiickung erforderlich. Um eine
maximale Werkzeugstandzeit zu erreichen,
sind extrem genaue, reproduzierbare Pro-
zesse erforderlich.

Hergestellt werden die Diamantsegmente
im Sinterverfahren, Ausgangsprodukt ist ent-
weder diamanthaltiges Pulver oder Granulat.

Aus beiden Rohstoffen werden zunichst auf

den Kaltpressen sogenannte Griinlinge ge-
formt. Unter hohem Pressdruck und hoher
Temperatur entstehen daraus spiter die Dia-
mantsegmente. Vor der Formgebung auf den

Pressen wird das jeweilige Ausgangsprodukt

]

Bild 2: Kompakte Rahmenkonstruktion. Darin ist die Hydraulik
integriert. Die MaBgenauigkeit entspricht der im Werkzeugbau.

Bild 1: Um die Form hydraulisch in der Hohe zu variieren, miissen diese Hydrau-
likzylinder blitzschnell auf Anderungen reagieren.
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volumetrisch oder gravimetrisch
zusammengestellt,

Beim volumetrischen Dosie-
ren kommt in die Kavitit der
Form immer die gleiche Menge
an Granulat oder Pulver. Weil
jedoch das relativ grobkornige
Granulat bei gleicher Fiillhéhe
unterschiedliche Volumina erge-
ben kann, wird bei der Kaltpres-
se KPV 218 von Fritsch die Form
tiber den unteren Stempel hy-
draulisch in der Hohe variiert.
Fiir diesen blitzschnell, nahezu
in Echtzeit ablaufenden Prozess
ist die leistungsfihige Hydraulik
mit Servosteuerung verantwort-
lich (Bild 1).

Diese Antriebstechnik um-
fasst einen oberen und unteren
Hydraulikzylinder sowie einen
gegossenen Steuerblock mit in-
tegrierten Ventilen und Weg-
messsystem. Sie erzeugt kontrol-
liert eine Presskraft von 180 kN.
Die Lage des unteren Stempels
wird dabei mit einer Genauig-
keit im Einhundertstel-Milli-
meterbereich geregelt. Das Ge-
samtsystem ist laut Bott das Er-
gebnis einer Sonderfertigung. So
sind aufgrund der engen Platz-
verhiiltnisse Regel-, Schalt- und
Riickschlagventile in den Steuer-
block integriert, wodurch die
komplette Verrohrung und da-
mit das Leckagerisiko entfallen.
AufBlerdem erméglicht dieser hy-
draulische Aufbau, die gesamte
Einheit kompakt und stabil zu
halten.

Doppelt so hohe Presskraft

wie bei Vorgangermaschine

Die zweite Kaltpresse von Fritsch
- die Maschine KPG 400 mit gra-
vimetrischer Dosierung - verar-
beitet feinkérniges Pulver, Beim
Abfiillen ist die Gewichtstoleranz
auf +0,05 g minimiert, Die Men-
gen betragen dabei 1 bis 100 g.
Ist das Sollgewicht erreicht, wird
das Pulver tiber Trichter in eine
Matrize gefiillt und mit bis zu
300 kN Presskraft von oben und
unten verdichtet.
pressen Hydraulikzylinder von

Zusitzlich

zwei Seiten die Matrize mit einer
Kraft von 80 kN zusammen.
Diese Presskraft ist doppelt so

hoch wie bei der Vorgiingerma-
schine.

Die ganze Anordnung wurde
in eine waagrechte, kompakte
Rahmenkonstruktion integriert,
die laut Bott extrem steif ausge-
fiihrt ist und mit einer Winkel-
toleranz von +0,02 mm eine
MafShaltigkeit wie im Werkzeug-
bau hat (Bild 2). Diese Konstruk-
tion unterstiitzt die Steifigkeit
der Presse. Das war fiir den Pres-
senhersteller sehr wichtig, wes-
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halb Bott den Rahmen sehr eben,
absolut parallel und extrem ver-
zugsfrei fertigen musste, Die Vor-
gaben an die Maflhaltigkeit wa-
ren sehr hoch. Wie man bei den
kompakten Abmessungen auch
noch eine Hydraulik mit doppel-
ter Kraft untergebracht hat, wird
nicht verraten, Der Hydraulik-
spezialist offenbart nur so viel:
Zwei einzelne, starke Hydraulik-
zylinder haben in dieser Anord-
nung nicht gentigend Platz.

Nach der Formgebung werden
die Segmente tiber den unteren
Zylinder der Presse ausgestofien
und von einer Schiebeeinheit aus
der Anlage gefordert. Dazu schal-
ten die Zylinder im Rahmen
blitzschnell auf ,,drucklos®, Das
verlingert die Matrizenstandzeit,
weil der Diamantanteil der Griin-
linge beim Ausbringen weniger
an der Oberfliche reibt. Die Maf3-
haltigkeit der Matrize bleibt so-

mit linger erhalten,

Automatisieren ohne Druckluft

Die Alternative zu Magnetventilen -
Elektromotorisch betatigte Sitz- und Membranventile
GEMU S580 und GEMU S680

M Energieeffiziente Ventile fir den Maschinen- und Anlagenbau

B Schmutzunempfindlich gegen Partikel im Medium

B Hohe Durchflusswerte bei Betriebsdriicken bis 8 bar

B Kompaktes, platzsparendes Design
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GEMU Gebr. Miiller Apparatebau GmbH & Co. KG - Fritz-Mdiller-Str. 6-8 - D-74653 Ingelfingen
Telefon 07940/123-0 - Telefax 07940/123-192 - info@gemue.de - www.gemue.de
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