Thema: Oberflachentechnik B

— Hohere Standzeiten fur Werkzeuge

Die Erh6éhung der Werkzeugstandzeiten
kann man durch die Verminderung von
Verschleil an den Werkzeugen mafgeb-
lich beeinflussen. Was folglich zu deutli-
chen Prozesskosteneinsparungen sowie
zu Prozesssicherheit bei der Herstellung
von Produkten fuhrt. Ein optimales Ergeb-
nis erreicht man erst durch eine gezielte
Mikrostrukturierung sowie eine definierte
Schneidkantenpraparation, gepaart mit
einer an die Anforderungen angepassten
Beschichtung sowie Nachbehandlung der
Werkzeuge und erhalt so eine wirtschaftli-
chere und produktivere Leistungsauspra-
gung. Um das gewlinschte Ziel der Leis-
tungssteigerung zu erreichen, muissen
die Ausgangsparameter ermittelt werden.
Ausschlaggebende Merkmale sind:
Werkstoff (Material, Struktur), Mikro-
geometrie (Mikrodefekte, Gratbildung,
Rauheit), Makrogeometrie (Form, Ab-
messung) und Schleifzustand (Grad der
Schartigkeit).

Vorbehandlung

Bei einer Vorbehandlung der Werkzeuge
wird zunachst der durch das Schleifen
entstandene Grat prozesssicher entfernt.
Die Schartigkeit (sichtbar durch Schleif-
riefen), die durch den Schleifprozess ent-
steht, wird durch Glatten und Homogeni-
sierung der Oberflache zwecks besserer
Haftung einer Beschichtung beseitigt.

Ausgangszustand Vorbehandlung
wird die Haftung der Beschichtung opti-
miert und sorgt dafiir, dass die Schneide
beim Einsatz geschitzt und somit ver-
schleiRbestandiger ist.

Beispiel einer Praparation fiir
Raumwerkzeuge

Geschliffener Zustand

Optimierter Zustand

Leistungsvergleich von Raumwerkzeu-
gen. Ergebnisse bei bisheriger Verwen-
dung im Vergleich nach der Vorbehand-
lung mit dem pTOS rapidcut-Verfahren
(Grat entfernen, Schartigkeit beheben,
Schneidkantenpraparation).

Optimiertes Werkzeug

neben dem Wissen Uber die geeignete
Oberflachengiite und den Grad der Ver-
rundung der Schneidkanten ein automa-
tisiertes, reproduzierbares Herstellungs-
verfahren, um die geforderten Merkmale
unabhangig von den Stlckzahlen in ho-
her Qualitat zu realisieren.

UTOS hat ein spezialisiertes Verfahren
entwickelt, das ein hohes Maf an Flexi-
bilitat und individueller Anpassungsfa-
higkeit der Praparation ermoglicht und
unterscheidet sich damit von vielen An-
bietern der Oberflachentechnik. Mit In-
sider-know-how aus mehr als 30 Jahren
Oberflachentechnik sowie einem stark
ausgepragten Engineering bietet das Un-
ternehmen mit seinem Tooltuning dem
Endanwender eine Vielzahl von Méglich-
keiten, um die steigenden Anforderungen
an seine Werkzeuge optimal umzusetzen.
www.mytos-gmbh.de
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