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£ » Poliervorgange fur Schaftwerkzeuge wie Bohrer,
) Fraser, Senker etc.

« Entfernung von Droplets nach der Beschichtung
und polieren zur Verbesserung des Spanflusses

« Entgratung HSS von Schaftwerkzeugen oder
Senkwerkzeugen

* Gezielte Kanten Praparation und Verrundung an
Schaftwerkzeugen vor der Beschichtung




2 MM2 Finish System Prinzip

Z Achse: Fahrweg bis 420mm Werkzeuglange

X Achse: Zustellung fir verschieden Werkzeugdurchmesser
Drehachse fur alle Spannutsteigungen

Rotation der Werkzeuge wahrend der Bearbeitung
Drehteller fur 40 Werkezuge

Automatische Langen Vermessung der Werkzeuge
Automatische Durchmesser Korrektur der Burste
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2 MM2 Finish System 1" RIFASMA

Spezifikation:

« Rahmen als Aluminiumkonstruktion

» Verkleidung nach RAL Farben (Standard hell bzw.
Dunkelgrau)

* Absaugung vor Ort (Saugrohr mit 50 mm Durchmesser
ist in das System integriert)

» Vertikale Achse 0 mm - 400 mm

* Horizontale Achse beweglich Omm - 80 mm

 Drehachse 0 °-180 °

» Geschwindigkeitsgeregelter Servomotorantrieb der
Burste von -1800 bis 1800 U / min

»  Werkzeugtisch fur bis zu 40 Werkzeuge

* Werkzeugdurchmesser von 2..32 mm

» Windows-basierte Beckhoff PC-Steuerung inklusive
Fernbedienung Wartungsoption

« 15-Zoll-Touchscreen

* Anschluss: 16 A - 380 bis 500 V, 50/60 Hz
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Fraser geschlffen

Fraser nach der Vorbehandlung
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Bohrer nach der Vorbehandlung

Bohrer nach dem schleifen




4 Kantenverrundung Bohrer

MName|Wert Einheit Beschreibung

r ‘12,3 m  |Mitlerer Radws der Durchschniiskante |
a  [128 | Frewinkel

B lses | |Keiwinkel
¥ [17.2 [* Spanwinkel

® PO [ [Symmetriewinkel _

Sa 2.5 pm Dist. Scheitelpunkt zum Ende der Freifiichenrundheit
Sy (349  wm  |Dist Scheitelpunkt zum Ende der Spanfidchenrundheit
K 16 Symmetrie der Schneidkante

Ar 197 |pm Min, Dist. der Kanle zum Apax

WaAr 131 o Kantenbreite

Ecq 04 pm  [Formabweichung des Kreises (RMS)
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Ergebnis:

Barstwinkel 0-90°
Geschwindigkeit gering
Verrundung bis 20um

K- Faktor sehr ausgepragt



Dist. Scheitelpunkt zum Ende der Freiflachenrundheit
Dist. Scheitelpunkt zum Ende der Spanflachenrundheit
Symmetrie der Schneickante
Dist. der Kante zum Apex
Kantenbreite
ung des Kreises (RMS)

|Erwartete Kriimmung
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Ergebnis:

Burstwinkel 0-135°
Geschwindigkeit gering
Verrundung bis 20um

K- Faktor gleichmalig
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Ergebnis:

Burstwinkel 0-135°

Geschwindigkeit gering

Verrundung bis 20um

K- Faktor gleichmalig
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4  » Kantenverrundung Bohrer
‘Name Wert  |[Einheit Beschreibung - _
r ez um  |Mitlerer Radius der Durchschnittskanta
a 16.3 I* |Fredwinkal
Bsrs op ||cm
y 224 Spanwinkel
e oo " 'Symmetriowinkel
Sa (T4 | ey Diist. Scheltelpunkt zum Ende der Freiflachenmundheit
Sy [884  |um  |Dist Scheitelpunkt zum Ende der Spanfischenrundheit
K. 1.2 (Symmetrie der Schneidkante
Ar (288  |um  |Min Dist der Kante zum Apex
War (373 um  |Kanienbreile
Ecq (08  jum  |Formabweichung des Kreises (RMS)
[Ftype [Trompede| Erwartete Krdmmung
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Ergebnis:

Blrstwinkel 0-135°
Geschwindigkeit hoch
Verrundung bis 40um

K- Faktor 1,2
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) Bursten .'l- pplLASMA

Standardbursten mit Durchmesser 150 mm x 30 mm:

Aluminiumoxid Bursten Kornung F500 / F800
« geeignet fur die Nachbehandlung von Werkzeugen
« Standzeit ca. 5000 Werkzeuge / Burste

Siliziumcarbid Bursten verschiedene Kornungen (etwas

aggressiver als Al203)

« geeignet fur die Nachbehandlung und Vorbehandlung bei kleinen
Radien z.B. Fraser bis 5 - 10um Verrundung

« Standzeit ca. 5000 Werkzeuge / Burste

Diamant besetzte Bursten F600 / F800 / F1000
 fur Poliervorgange um Material abzutragen
« grol3e Verrundung bis 40um
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5] Politur Auftragen

Option

Mit der Anlage ist es mdglich eine feste
Politur auf die Burste aufzutragen.

Fur die Nachbehandlung ergibt das
einen schoéne Glanz auf den
Werkzeugen.

Die Zusatzoption beinhaltet

- Software Einstellungen zum
Anfahren der Politurfunktion inkl.
Drehzahlregelung beim Auftragen.

- Halterungen fiir Polierpaste Dialux
von Osborn

- Verschieden Polituren je nach
Material erhaltlich
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