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Mit Diamantwerkzeugen Bautelle
auf Hochglanz drehen und frasen

Durch Glanzdrehen oder -frasen lassen sich Oberflachen erzeugen, die mit der

eines Spiegels vergleichbar sind. Nacharbeiten durch Schleifen oder Polieren

ist nicht mehr erforderlich. Die Serienfertigung erfordert zu den Diamantschneidplatten
passende, standardisierte Werkzeugaufnahmen.

MATTHIAS OETTLE UND RENE KRAUS
D ie bislang vorwiegend in der Schmuck-

und Uhrenindustrie genutzten Vor-

teile der Hochglanzbearbeitung sind
heute auch in der Automobil-, Optik-, Un-
terhaltungs- und Sanitdrindustrie, der Licht-
technik und bei der Produktion hochwer-
tiger Schreibgerite gefragt (Bild 1). Deren
Serienfertigung setzt neben unterschied-
lichen Geometrieformen der monokristalli-
nen Diamantschneidplatten (Bild 2) auch
standardisierte, umriistfreundliche Werk-
zeugaufnahmen voraus, die sich positiv in
der Kalkulation niederschlagen.

Einer der weltweit fiihrenden Hersteller
von Diamantwerkzeugen ist die Firma H10
in Engelsbrand bei Pforzheim. Mit dem zu-
nehmenden industriellen Einsatz dieser
Werkzeuge wéchst auch die Zahl der Anwen-
dungen, die ein spezielles Know-how in der
Werkzeughandhabung erfordern - ein
Know-how, iiber das die Firma Horn verfiigt.
Im Rahmen einer Kooperation liefert der
Tuibinger Werkzeugspezialist fir die H10-
Diamantschneidplatten die Trager und Hal-
ter und Gbernimmt auch den weltweiten
Vertrieb dieser Werkzeugsysteme.

Gemeinsam mit Horn wurden bereits ver-
schiedene, auf den Standard-Werkzeughal-
tern basierende Schleifaufnahmen sowie
Werkzeugschlitten und Vorrichtungen fiir
die Hochgenauigkeitsschleifmaschinen ent-
wickelt (Bild 3). Zu Beginn der Kooperation
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Bild 1: Auswahl einiger hochglanzgedrehter und -gefréaster Werkstiicke.

wurden die Horn-Werkzeugsysteme S117
und Supermini 105 mit Diamantschneidplat-
ten bestiickt und bald um die Gréfle S077 fiir
Bohrungen von 6 bis 10 mm Durchmesser
erweitert.

Hochglanzflichen lassen sich durch Plan-
drehen nur fiir den allgemeinen Gebrauch
herstellen, da eine butzenlose Fliche tech-
nisch nicht realisierbar ist. Hochgenaue Fla-
chen werden deshalb mit der einschneidigen
Schneidplatte S117 plan gefrast. Thr grofler
Radius erzeugt einen Wiper-Effekt und fithrt
durch die Hohlfliche zu den gewiinschten
Ergebnissen. Beim Frisen eines Zylinders
schrdg zu seiner Achse sind die sich dre-
henden Werkstiicke und Werkzeuge in ihren
Achsbewegungen so aufeinander abge-
stimmt, dass jeweils nur ein Werkzeug im
Eingriff ist und dabei den Hochglanzeffekt

an der ellipsenformigen Frisfliche erzeugt.
Das Werkzeug arbeitet nicht im Riicklauf,
sondern wird auflerhalb der zu frisenden
Flache wieder an die Wirkstelle gefahren.
Dank einer weiteren Kooperation mit der
Firma Urma sind die Horn-Schneidplatten
zum Frisen auch auf dem Ausdrehkopf Ur-
ma-Intra-Max einzusetzen (Bild 4). Dabei
wird mit einer PKD-Wendeschneidplatte
vorbearbeitet und mit der Diamantplatte
geschlichtet. Der Vorteil: Vor- und Fertigbe-
arbeitung erfolgen in einem Durchgang.
Durch Glanzdrehen oder -frisen lassen
sich an Werkstiicken aus Gold, Silber, Platin,
Nickel, Messing, Aluminium, Kupfer und
Rotguss (Bronze) sowie aus Kunststoffen wie
Acryl, Polycarbonat, Polyvinylchlorid, Poly-
ethylen und Polyoxymethylen Oberflichen
erzeugen, die mit der eines Spiegels ver-
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Bild 4: Hochglanzfrasen eines Werkstiicks aus
Aluminium. Die Schneidplatte ist in einem
Urma-Ausdrehkopf gespannt.

gleichbar sind. Nacharbeiten durch Schleifen
oder Polieren sind nicht mehr erforderlich.
Im Gegensatz zum Polieren werden die Kon-
turen und Mafle genau beibehalten und es
entstehen dekorative AufSen- und Innenkon-
turen ohne sichtbare Drehspuren mit Radien
bis 0,1 mm. Die gemittelte Rauhtiefe R, be-
tragt weniger als 0,01 pm.

Flugzeugindustrie iiberfrast
die Kunststoff-Fenster

Genutzt werden diese Verfahrensvorteile
beim Herstellen von metalloptischen Kom-
ponenten, Laserspiegeln, konkav oder kon-
vex geformten Spiegeln, Laserteleskopen,
Toroidspiegelflichen, mechanischen Priazi-
sionskomponenten, Schmuck, Schreibger-
ten und anderen technisch und optisch an-
spruchsvollen Gegenstanden, die nur mit
geometrisch bestimmter Schneide herstell-
bar sind. Auch die Flugzeugindustrie nutzt
die Diamantwerkzeuge. Bei Wartungsar-
beiten werden die Kunststoft-Fenster tiber-
frast, so dass die Passagiere wieder einen
ungehinderten Blick nach auflen haben.
Um die ebenen, gleichmifligen und hoch-
glinzenden Oberflichen zu erreichen, muss
die Dreh-/Frasmaschine im Genauigkeitsbe-
reich bis 2 nm arbeiten, was unter anderem
hydrostatische Lager und luftgelagerte Spin-
deln sowie vibrationsfreie Antriebe und
konstante Vorschubbewegungen voraussetzt.
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Bi\der': Horn

Bild 3:

Beim maschinellen
Schleifen sind die
Diamant-Schneid-
platten in speziellen
Haltern aufge-
nommen.

Solche Ultra-Prézisionsmaschinen erreichen
beispielsweise eine Formgenauigkeit von
0,1 pm auf 100 mm Durchmesser.

Als Vorstufe fiir die Hochglanzbearbei-
tung werden die Flichen tiblicherweise mit
PKD- oder HM-Schneidplatten bei einem
Aufmaf3 von 0,02 bis 0,05 mm vorbearbeitet.
Aus Griinden des Oberflichenschutzes emp-
fiehlt es sich dann, den Arbeitsablauf weit-
gehend zu automatisieren, gegebenenfalls
sogar unter Reinraumbedingungen zu arbei-
ten. Die Mitarbeiter miissen Handschuhe
tragen, um Fingerabdriicke zu vermeiden.

Mit konventionellen Maschinen erreicht
man zwar ebenfalls eine glinzende, aber in
ihrer Gesamtheit leicht unruhige Oberflache.
Diese Ergebnisse, beispielsweise mit einem
Standard-Bearbeitungszentrum beim Frésen
von Acrylglas fiir den Messebau erzielt, rei-
chen fiir diesen Bedarfsfall véllig aus. Aber
auch beim Drehen auf einer Standard-Dreh-
maschine DMG CTX alpha 500 werden be-
eindruckende Oberflichengiiten erreicht: R,
= 0,007 um und R, = 0,011 um bei einem
Drehteil aus Messing sowie R, = 0,010 pum,
R,=0,014 um bei einem Werkstiick aus Alu-
minium.

Die Firma H10 verarbeitet ungeféhr 5%
Naturdiamanten und 95% Industriediaman-
ten. Der hohe Anteil der synthetischen Dia-
manten ist nicht, wie man vermuten wiirde,
preisbedingt — Natur- und Industriediaman-
ten liegen preislich auf etwa der gleichen
Ebene -, sondern liegt vor allem an der
gleichmafig ausgebildeten Kristallstruktur.
Bei den synthetischen Diamanten in mono-
kristalliner Form stehen der hchsten Stand-
zeit und den besten Oberflichen aller Dia-
mantwerkzeuge auch Nachteile bei der Her-
stellung und der Formgebung gegeniiber.
Letztere ist ausschliefSlich schleiftechnisch
moglich. Die begrenzte Bestiickungsgrofie
und die davon abhingige Zustellung erlau-

ben nur relativ einfache Schneidengeomet-
rien. Beim Schleifen von MKD-Diamant-
werkzeugen — Schleifmittel ist in der Regel
Diamantpaste — entstehen an der Wirkstelle
Temperaturen bis 600 °C. Weil der Diamant
iiber eine hohe Leitfahigkeit verfiigt, leitet
er die Temperatur sofort an die Halter
weiter: Der Diamant gliiht rot, der Halter
aus Stahl nimmt nacheinander alle Regen-
bogenfarben an.

Vor- und Fertigbearbeitung ist
in einem Durchgang realisierbar

Seine Harte und Wirmeleitfahigkeit sowie
das positive Verschleiflverhalten und die
durch die hohen Schnittdaten und die Pro-
zessstabilitdt erreichbare Produktivitatsstei-
gerung erdffnen den Diamantwerkzeugen
immer neue Anwendungsgebiete. Von der
vorbereitenden Zerspanung bis zur Herstel-
lung hochglanzender Oberflichen, die mit
herkémmlichen HM-, CBN- und PKD-
Werkzeugen nicht erreichbar sind, ist durch
die Kombination unterschiedlicher Dia-
mantsorten die Vor- und Fertigbearbeitung
in einem Durchgang zu realisieren.

Dabei schlieffen die TiN-beschichteten
Standardhalter von Horn von vornherein
viele Spannprobleme aus und senken die
Riistzeiten deutlich. Diese Vorteile substitu-
ierten bei zahlreichen Anwendern das bisher
iibliche Handpolieren.

Da es sich beim Glanzdrehen und Glanz-
frasen um eine saubere und umweltfreund-
liche Technik handelt, liefert dieses Verfah-
ren einen wichtigen Beitrag zur Humanisie-
rung am Arbeitsplatz. Und da keine
Nacharbeiten erforderlich sind, entstehen
auch keine Verunreinigungen zum Beispiel
durch Polierpasten. Aufwendige Kaschie-
rungen, um Material- oder Verarbeitungs-
fehler auf der Oberfldche zu kompensieren,
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