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Bild 1: Die HK Prézisionstechnik GmbH stellt eine neue Diamantdrahtsége mit revolutionérer S#getechnologie vor

Neue Diamantdrahtsage fiir

Halbzeuge und Keramik

Die HK Prazisionstechnik GmbH stellt eine neue Diamantdrahtsige mit
revolutionérer Sagetechnologie vor. Ein Giber Umlenkrollen gefiihrter
diinner Endlosdraht sidgt mit sehr hoher Geschwindigkeit harteste
abrasive Werkstoffe. Die Sadge arbeitet im Trockenverfahren ohne
Kihlwasser. So lassen sich beispielsweise Siliziumblocke schnell und
sicher trennen. Durch die neue, von HK entwickelte Technologie hat
der schnell gefiihrte diinne Draht im Material nur Linienberiihrung. Das
verhindert Erwérmung und erzeugt weniger Abfall. Weil nur geringe
Spannkréfte notwendig sind, kénnen auch empfindliche Werkstoffe

oder Werkstoffkombinationen bearbeitet werden. :

»Mit rund 180 Km/h rast der
Draht um die Rollen und durch
den Werkstoff. Dabei kommt
jedes einzelne, diamantbesetzte
Segment nur ganz kurz und sehr
punktuell mit dem Werkstoff in
Berlihrung", erklart Xaver Mayer,
geschéftsflhrender Gesellschaf-
ter der HK Prazisionstechnik aus
Oberndorf. So ganz genau lasst
sich der gewiefte Ingenieur das
Geheimnis der Technologie nicht
entlocken. Nur soviel: ,Wir haben
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viel von den Waldarbeitern und
ihrer Sagearbeit gelernt.“ Und
auch wie man es geschafft hat,
den Diamantdraht zu einer End-
losschleife so zu verbinden, dass
er den Belastungen standhalt, will
der Firmengrinder nicht verraten.
,Das ist unser Knowhow, das wir
hier im Haus entwickelt haben.“

Unvorstellbare Geschwindigkeit
und hoher Vorschub

Die klassische Anwendung einer

Drahtsége ist das Trennen von
Siliziumblocken (Ingots) in diinne
quadratische oder runde Scheiben
(Wafers) flr die Solarindustrie.
Herkémmliche Sagen, sowie
héufig eingesetzte Bandsigen,
arbeiten mit Kiihlwasser oder
Trennmitteln im Nassverfahren.
Das relativ langsam laufende
Band, sowie die groBe Kontakt-
flache und die lange Kontaktzeit
mit dem Werkstoff erfordern die
Kihlung. Dabei findet haufig ein
lonenaustausch zwischen den Ele-
menten statt, was anschlieBend
aufwandige Nacharbeit erfordert.
AuBerdem kann nur ein relativ klei-
ner Vorschub gefahren werden.
Ganz anders die neue Sige
DDSM 500/1 von HK Prazisions-
technik: Sie arbeitet im Trocken-
verfahren. Der neu entwickelte
Spezialdraht ist mit feinen Dia-
mant- beziehungsweise CBN-
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Kornern besetzt und

als dreieinhalb Meter
lange Endlosschlau-

fe ausgeflihrt. Er wird
tiber ein Umlenkrollen-
System gefiihrt und

kann deshalb mit hoher
Schnittgeschwindigkeit
von bis zu 3.000 m/min
oder 180 Km/h arbeiten.
Dabei kann mit einem
bisher unvorstellbar
hohen Vorschub von
iber zehn Millimeter pro
Minute geséagt werden.
Da der nur 0,6 mm dicke
Draht im Werkstlick seit-
lich nur Linienbertihrung
hat, eignet sich dieses
Trennverfahren auch

fir empfindliche Werk-
stoffe. Die hohe Schnitt-
geschwindigkeit und

die dann nur geringen
Vorschubkréfte erfordern
minimale Spannkréfte.

Steigender Bedarf an
Solarzellen fordert
effiziente Sagen

Dartiber hinaus ent-
steht durch die geringe
Schnittbreite des Drahts
weniger Abfall. Er wird
lange nicht so heif3

und der Energiebedarf
ist nicht so hoch, die
Maschine arbeitet also
sehr energieeffizient.

Durch die Biegevorgéan-
ge an den Umlenkrollen
und durch die Fliehkraft
aufgrund der hohen Um-
laufgeschwindigkeit, ent-
steht am Schneiddraht
ein Selbstreinigungspro-
zess, der hohe Stand-
zeiten zulasst. Je nach
Anwendung stehen un-
terschiedliche Schneid-
stoffe, KorngréBen und
Kornkonzentrationen zur
Auswahl.

Das Unternehmen rech-
net aufgrund des immer
weiter steigenden Be-
darfs an Solarzellen mit
einer regen Nachfrage
nach dieser effizienten
neuen Sdgetechnologie.
Mit dem neuen Verfah-
ren lassen sich neben
Silizium aber auch
Hart-Weich-Werkstoff-
kombinationen wie
beispielsweise Gummi/
Stahl, Siliciumkarbit mit
Aluminium-Ummante-
lung, Glas/Silicon oder
Gummiverbundprofile
bearbeiten. Ferner
kénnen Verbundwerk-
stoffe aus GFK oder
CFK, Keramik, PVC oder
Thermo- und Duroplaste
mit der neuen Trocken-
Sagetechnologie bear-
beitet werden.

Bild 2: Weil nur geringe Spannkréfte no{wendig sind, kénnen
mit der neuen Diamantdrahtsége auch empfindliche Werkstoffe
oder Werkstoffkombinationen bearbeitet werden

(Werkbilder: HK Préazisionstechnik GmbH, Oberndorf)
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Aufgaben

Die Aufgabensammlung umfasst 310 Testaufgaben zur
Vorbereitung auf die Abschlussprifung Teil 2.

Paket bestehend aus den Artikeln B3750 & 83751.

Sie sparen gegenliber den Einzelpreisen 2,80 Euro.
EUR 26,80

Aufgabensammliung
Feinwerkmechaniker Teil 2
Paket: Aufgabensammlung und Lésungen

Die Aufgaben befahigen den Auszubildenden dazu,
die Anforderungen der Abschlusspriifung Teil 2 zu
bewdéltigen, wobei besonders die rasche Erfassung
der Problemstellung unter Beachtung technischer und
wirtschaftlicher Aspekte geschult wird.

Bei Verwendung der Aufgabensammlung ist es not-
wendig, Kenntnisse aus zuvor vermittelten Ausbil-
dungsinhalten einzubringen. Dadurch wird die Fahig-
keit entwickelt, prazise Antworten auf Fragestellungen
in schriftlicher und mindlicher Form zu formulieren.
Diese Kompetenz ist ein wesentlicher Bestandteil der
neugeordneten Priifung.

Die einzelnen Aufgaben sind in folgende Bereiche
eingeteilt:

= Systemtechnik 1

* Systemtechnik 2

* Hebezeuge

* Riementriebe

¢ Getriebe und Kupplungen

* Schrauben

¢ SchweiBen und Schleifen

* Wirtschafts- und Sozialkunde
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