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Die tatsachlichen MaBe kennen — Hufschmied versieht seine Werkzeuge mit EndmafBbeschriftung.

Damit Kunden durch Eingabe exakter
Ist-Werte zu Werkzeugdurchmesser
und Eckenradien eine noch gréBere
Prazision in ihren Zerspanungsprozes-
sen erreichen kénnen, beschriftet die
Hufschmied Zerspanungssysteme GmbH
alle Werkzeuge ihrer Graphit Line und
Hard Line mit genauen EndmaBen. Ein
verfeinertes Messverfahren macht es
moglich, die Abweichungen von den
NennmaBen exakt zu bestimmen und
die Werkzeuge in verschiedenen Tole-
ranzklassen anzubieten.

.Nicht jede Bearbeitung verlangt dieselbe
Prézision, aber nur wenn man die Ausgangs-
bedingungen kennt, lassen sich die Prozesse
entsprechend steuern. Inshesondere in voll-
automatischen Prozessen der Industrie 4.0
gewinnen Werte wie die Prazision von Werk-
zeugen zunehmend an Bedeutung. Mit der
EndmaBbeschriftung wissen unsere Kun-
den immer genau, woran sie sind — von den

Uber 90 Messpunkte
fiir Fraserkonturen
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giinstigeren Werkzeugen mit gréBeren Tole-
ranzen bis hin zur Spitzengruppe”, erklart
Ralph Hufschmied, Geschéftsfiihrer der Huf-
schmied Zerspanungssysteme GmbH. Zur
Qualitatskontrolle und EndmaBbeschriftung
misst Hufschmied vier Mafe der Werkzeug-
makrogeometrie: Durchmesser, Radius (Voll-
oder Eckradius), den Rundlauf beziehungs-
weise Schneidenschlag und die Formgenau-
igkeit. Je nach Qualitatsprofil wurden drei
unterschiedliche Qualitatsniveaus definiert:
die Robo-Line mit den weit {iberdurchschnitt-
lichen Genauigkeitsanforderungen, die Stan-
dard-Line und die kostengiinstige ECO-Line.

Definierte Toleranzen

Bei der Robo-Line erfiillit Hufschmied die
hochsten Anspriiche mit einer Genauigkeit
im Durchmesser von bis zu 0,004 mm maxi-
maler Abweichung vom NennmaB, 0,003
mm Abweichung beim Radius und 0,003
mm Abweichung bei der Formgenauigkeit.
Gemessen wird an {iber 90 Punkten entlang

der jeweiligen Fraserkontur. Bei einem Voll-
radiuswerkzeug wird alle 2° ein Messpunkt
aufaddiert, so ergeben sich keine Konturab-
weichungen wie bei Messungen mit nur 4
bzw. 10 Messpunkten.

Die Standard-Line vereint hohe Anspriiche an
die Genauigkeit mit wirtschaftlichen Uberle-
gungen, da beispielsweise in der Elektroden-
fertigung nicht immer die héchste Genau-
igkeit erforderlich ist. In dieser Gruppe
von Werkzeugen wird eine Genauigkeit im
Durchmesser von bis zu 0,007 mm maxima-
fer Abweichung vom Nennmal3 akzeptiert,
0,005 mm Abweichung beim Radius und
0,005 mm Abweichung bei der Formgenau-
igkeit, gemessen an iiber90 Punkten entlang
die jeweilige Fraserkontur. Bei der kostenef-
fizienten ECO-Line liegt die Toleranz fiir den
Durchmesser bei bis zu 0,015 mm, 0,01 mm
Abweichung beim Radius und 0,007 Abwei-
chung bei der Formgenauigkeit.

Prozessbheratung

Hufschmied bietet seinen Kunden individu-
elle Beratung zur Prozessoptimierung an.
Dies fangt bei der Auswahl beziehungsweise
kundenspezifischen Entwicklung von Werk-
zeugen an, die fiir bestinimte Werkstoffe
optimiert sind. Doch auch auf bestimmte
Werkstiicke hin kénnen Prozesse verbessert
werden. Dazu gehdrt die Abstimmung von
Werkzeugen, Maschinen und Bearbeitungs-
strategien unter Abwagung der geforderten
und maximal moglichen Prazision sowie der
Bearbeitungs- und Nebenzeiten. B



