microcut

Swiss honing systems

UniBore 831-M

Prazisionshonmaschine mit hochster
Flexibilitat bezuglich Teilevielfalt

Honmaschine mit einer
Bearbeitungsstation flr Bohrungen
von @ 0.25 - 8 mm




UniBore 831-M

Typisches Einsatzgebiet

Formenbau, Heisskanaldlsenfertigung, Nadelflihrungen und Auswerferstiftbohrungen im Spritzgussformenbau, Einstellringe

Typische Werkstiicke, Durchmesserbereich und Material der Werkstiicke

Maschinenbeschreibung

Rotationssymmetrisches : - 1 Spindelmaschine
Werkstuck ’**@" ‘@“ @ - Luftlagertisch fur das einfache und optimale
' Zentrieren der Bohrung zur Honspindelachse
- Manuelles zuftihren und spannen der Werksttcke

Nicht rotationssymmetrisches Werksttick @ - Vollautomatischer Honprozess nach der
Werkstlick mit mehreren Bohrungen ! J innovativen Microcut Honing System Technologie

- Schnell umzurichten fur ein neues Werkstuck

Bohrungsdurchmesser: 2 0.25 -8 mm (in Planung bis 12 mm)

Material: PKD, Saphir, Keramik, Hartmetall, Stahl usw. " =
Typische Losgrossen

kleinere Losgréssen wie 1- 200 Stk.

UniBore 831-M Werkstiicke spannen

Spannen der Werkstiicke F

n Universell: radial, axial,

7 zentrieren Uber Bohrung
Selbstzentrierend

Bohrungsqualitat vor und nach dem Microcut Honing System

Vorher Nachher Rundheiten der Bohrung von < 0.1 ym sind
erreichbar, da rotierendes vollflachig-beschichtetes
Werkzeug in der ganzen Bohrung anliegend ist.
Ideal auch fur Bohrungen mit Freistellungen und
Querbohrungen.

Parallelitat, zylindrizitat < 0.5 pm sind
erreichbar. Der Prozess ergibt eine zylindrische
Bohrung ohne standiges Anpassen von Parametern.

Oberflaichen-Rauheitswerte von Ra 0.01 um

(Rz 0.1 ym) werden je nach Material erreicht, da
der Hon-Prozess mit sehr kleinen abrasiven Kérnern
erfolgt. Zusatzlich kann auf der gleichen Maschine
auch ein Lapp- oder Polier-Prozess angewendet
werden.

Bohrungs-Bereiche, die durch Hitze-Einwirkung
in der Oberflachen-Struktur beschadigt wurden
(Erodieren, Sintern, Laser usw.) werden durch den
kalten, spanenden Hon-Prozess abgetragen. Es
findet sogar eine Verdichtung der Oberflache
durch den Hon-Prozess statt.
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Anderungen vorbehalten



THE CUTTING EDGE OF A MICRON

Andere Technologien Vorteile des Microcut Honing System

Konventionelles Honen, Innenschleifen Microcut Honing System
Hohe Reproduzierbarkeit des Masses
E 1002 E 1002 e
E B = und der Bohrungsqualitat
o o
g [1.001 2 [1.001 - Unabhangig von Maschine, Mitarbeiter und
@ 3 \"‘"\ Temperatur.
£ 1.000 £ 1.000 S . .
S o - Das Werkzeug bietet mit sehr viel Abrasivkorn
> > . . o .
2 0.999 g 0.999 die besten VOra.ussetzungen zu einer moglichst
langen Standzeit.
O Stiickzahl — 1000 — 2000 o Stlickzahl — 1000 — 2000
- Messsteuerung erforderlich - Ohne Messsteuerung
- Korrekturen von Bearbeitungs-Parametern
notwendig

Systemvorteile Rundheit

- Korrektur der Rechtwinkligkeit der
Bohrung zur Stirnseite:
- mit Spezialausfiihrung der Maschine moglich

- Keine Veranderung der Bohrungslage,
durch folgende Punkte:

- nur minimales Aufmass notwendig

- Bearbeitung von, im Verhaltnis zur
WerkstlckauBenabmessung, sehr kurzen
und/oder kleinen Bohrungen moglich

- einfache Werkstuckspannung maglich

- Qualitatskontrolle durch Prozessanalyse

- Abtragsleistungen pro Honschritt von
2 - 100 um je nach Bohrungsdurchmesser,
Bohrungslange und Material

Microcut Honing System | Rundheit = 0.12 um

Schnittbild von Bohrungen

Groberodiert
Rz - 10 ym

Feinerodiert
Rz-1.5um

Microcut
Honing System
Rz - 0.12 ym




UniBore 831-M

Wechselspindel

- Typ XS: Durchmesser der Bohrung 0.3 — 0.9 mm;
Spindeldrehzahl bis 10'000 min™"

- Typ S: Durchmesser der Bohrung 0.6 — 2.5 mm;
Spindeldrehzahl bis 10'000 min~"*

- Typ L: Durchmesser der Bohrung 2.5 - 8 mm;
Spindeldrehzahl bis 3000 min~

Steuerung: Beckhoff

- Verschiedene Zugangslevel fUr Bediener, Einrichter usw.

- Sdmtliche Bearbeitungsprozessparameter sind softwarekontrolliert
- Bibliothek fur Parameter Profile flr verschiedene Werkstlcktypen

- Ferndiagnostik via Internet (optional)

Informationen

Elektrischer Anschluss: 3 X 400 V+N+E, 50/60 Hz
Leistungsaufnahme: 2.5 kVA

Luftanschluss: 5.5 bar (gefiltert, trocken)
Abmessung inkl. Lampe

und Shuttle L X B x H: 930 x 1100 x 2000
Gewicht: max. 550 kg
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