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Nach dem Schliff
folgt eine detaillierte
Uberpriifung auf dem
optischen Messgerat
Zoller Genius.

RX-Schneiden sind
keine Massenware:
Jede Reibschneide
wird kundenspezi-
fisch fiir eine ganz be-
stimmte Anwendung
angefertigt.
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Das Mikrometer im Visier JED

Beim modularen Reibwerkzeug Reaming RX von Urma sind die Reibschneiden zwar Ver-
brauchsmaterial, dennoch lassen die unterschiedlichen Kundenbediirfnisse keine vorge-
fertigte Lagerhaltung zu. Deswegen werden alle Reibschneiden im Schweizer Ruppers-
wil just in Time auf + 1 um genau mit unterschiedlichsten Anschnittwinkeln produziert.
Eine detaillierte Priifung auf einem optischen Messgerat darf dabei nicht fehlen.

b Sommer oder Winter, in der Schleifzelle
betrdgt die Raumtemperatur zu jeder Jah-
reszeit konstant 20 Grad. CNC-Mechani-
ker Michael schraubt gerade eine bearbeitete Urma-
RX-Schneide vom Schneidentriger ab, begutachtet
sie mit geschultem Auge und driickt sie dann in die
Reinigungsknete. , Die konstante Raumtemperatur
ist wichtig, weil wir sonst Mafidifferenzen hétten”,
erkldrt er. Denn das verwendete Hartmetall oder
Cermet reagiert auf Warme und Kélte. Michael priift
die bearbeitete Schneide auf dem Laser Messgerit.
Innert Sekunden bekommt er die gewiinschten Infor-
mationen. Das Rundschleifen auf der CNC-Maschine
ist gut verlaufen, die angepeilten Werte von + 1 pm
Genauigkeit stimmen. Die Schneide kann also weiter
verwendet werden. Routiniert legt er sie in die graue
Halterung, wo alle die bearbeiteten Schneiden liegen.
Nur durch genaues Hinsehen ist sie von den unbe-
arbeiteten Schneiden zu unterscheiden. Ruhig und
konzentriert greift sich Michael die nachste Schneide,
spannt sie auf den Schneidentréger, schliesst die Tiir
zur Schleifmaschine und startet den Prozess.
Insgesamt 200 Seiten umfasst der brandneue
~Technology Guide” und der RX-Katalog von Urma.
Sie fiihren anwenderorientiert durch eine Vielzahl
von moglichen Grofien, Schneidgeometrien und

Beschichtungsvarianten. Zudem liefern sie applika-
tionsbezogene Schnittdaten sowie detaillierte
Anwendungsstrategien. Bei dieser Vielfalt an Mog-
lichkeiten ist eine Vorratshaltung in allen Varianten
gar nicht moglich. Somit muss jede Reibschneide
genau nach Kundenbediirfnissen gefertigt werden.

Ausgangslage fiir die individuelle Weiterbearbei-
tung sind 12 Systemgrofen, in welchen die Schnei-
den erhéltlich sind. Sie werden auf das vom Kunden
nachgefragte oder durch Urma-Experten empfohlene
Maf geschliffen. Denn damit wird der spatere
Durchmesser der geriebenen Bohrung definiert.
Stimmt dieses Mat, folgt der Geometrieschliff, bei
welchem die Schneide die spétere Schnittigkeit
erhalt.

Detaillierte Uberpriifung

»Es gibt zig verschiedene Anschnittgeometrien,
die wir schleifen kénnen”, erklart Michael. Je nach
spaterem Verwendungszweck oder zu bearbeiten-
dem Material werden andere Anschnitt- und Ver-
jingungswinkel gewahlt. Die spitere Schnittzo-
ne einer Reibschneide ist duflerst klein. Es miissen
jedoch noch viele weitere Bereiche bearbeitet werden,
denn schlieflich muss bereits bei der Produktion an
die spiitere Spanabfuhr gedacht und gegebenenfalls




Jede RX-Schneide wird unter einem digitalen
Inspektions-Mikroskop gepriift und bei
Mangeln aussortiert.

Raum dafiir geschaffen werden. So werden je nach
spiterem Einsatzgebiet bei einer Urma RX Reib-
schneide bis zu sieben Flichen angeschliffen.

Dazu wird jede Schneide einzeln in der CNC-
Maschine bearbeitet. Wahrend dem Schliff positio-
niert diese die Schneide von Zahn zu Zahn immer
wieder neu. Es folgt eine detaillierte Uberpriifung auf
dem optischen Messgerit. Hierbei werden siimtliche
Geometriewinkel prizise vermessen und automa-
tisch mit den Vorgaben verglichen. Die Vorgabewer-
te erhalt die Messmaschine aus dem Fertigungsauf-
trag. ,Erst wenn wir sicher sind, dass alle Mafe stim-
men, werden die restlichen Schneiden eines Auftra-
ges produziert”, so Michael. Die selbstsprechende
Artikelnummer jeder Urma RX-Reibschneide ist im
Dateisystem hinterlegt und ruft damit automatisch
das richtige Priif-Programm auf. ,Jetzt kann man nur
noch die zugehérige Schneide aufstecken und das
Gerit {iberpriift die geschliffene Geometrie ganz
automatisch”, erklart Michael. Die dazugehdrigen
Priifprotokolle werden sogleich in der Schneidenhis-
torie gespeichert.

Automatisierte Prozesse

Die meisten Schliffe kénnen mittlerweile mit auto-
matisierten Prozessen gefertigt werden. Aber Ach-
tung: ,Um unsere hohe Qualitét sicher zu stellen,
miissen die Werkstiicke in definierten Abstanden
kontrolliert werden. Das ist fiir die Roboter eine ech-
te Herausforderung”, wie Michael erklért. ,Einige
spezielle Anschnitte konnen wir zudem noch nicht
vollstindig mittels Roboter fertigen, weil wir sonst
die Wiederholgenauigkeit nicht garantieren kénnen.”
Wie bitte? Aber Michael meint das véllig ernst: ,Die
Schneiden miissen so prazise bearbeitet werden, dass
eine vollautomatische Fertigung nicht immer méglich
ist” wiederholt er. Und Automatisierungen werden
bei Urma wo immer méglich eingesetzt. Wahrend
Michael erklért, spannt im Hintergrund ein Roboter
auf einer CNC-Maschine gerade eine neue Schneide
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m  Schnellwechsel-Reibsystem: einzigartiges modulares Reibwerkzeug mit einem

Durchmesserbereich von 11 900 mm bis 140 600 mm

» einfaches Handling: schnelles und unkompliziertes Wechseln der Reibschneiden
®  hohe Wechselprizision: hochste Wiederholgenauigkeit bei jedem Schneidenwech-

sel

» optimierte Reibwerkzeuge: Schneiden werden kundenspezifisch ausgelegt und ge-

fertigt

= Schneidstoffe und Beschichtungen: neuste Schneidstoffe und Beschichtungen fiir

beste Leistung und Standzeit

hohe Flexibilitit: Schneiden- und Schaftsystem bieten ein Héchstmaf an Flexibilitat
niedrige Kosten pro Bohrung: niedrige Werkzeugkosten, Steigerung der Produktivi-

tit und Wegfall von Logistikaufwand dank Wechselsystem

auf die Halterung, wihrend der andere Roboterarm
die gerade bearbeitete Schneide reinigt und in die
Halterung zuriicklegt.

Dann geht es fiir die meisten Schneiden zur
Beschichtung. Je nach Anspruch oder Kundenbe-
diirfnis stellt Urma beides her: Unbeschichtete
Schneiden, ader solche, deren Eigenschaften durch
eine Beschichtung nochmals fiir die Anwendung
optimiert werden. Schneiden, die beschichtet wur-
den, miissen nachher erneut zur Mafkontrolle auf
eine der 3D-Messmaschinen um sicher zu stellen,
dass die Ist-Werte den Soll-Werten pm-genau ent-
sprechen. Es folgt die Laserbeschriftung. Hier kriegt
jede Schneide ihre Artikelnummer und die individu-
elle Produktionsnummer aufgelasert. Damit bleibt sie
fiir Urma jederzeit riickverfolgbar. Denn die Num-
mern sind die Schliissel zur gesamten Produktions-
Historie.

Zum Schluss folgt die optische Endkontrolle. Hier
landen die Schneiden zum Beispiel auf dem Tisch von
,Ponti”. Die zierliche Frau wurde vor Jahren fiir die
Schneiden-Reinigung eingestellt. Ihre wahren Talen-
te wurden aber ziemlich schnell erkannt und ,Ponti”
kam in die Qualititssicherung. Die Frau muss wohl
Adleraugen haben, denn sie sieht jede kleinste
Unebenheit oder Unregelméssigkeit. Jede RX-Schnei-
de wird unter einem digitalen Inspektions-Mikros-
kop gepriift und bei Méangeln aussortiert.

Nur Schneiden, die diese letzte Hiirde geschafft
haben, verlassen als Hightech-Produkt die Urma-
Produktionshallen um irgendwo auf dieser Welt als
Prazisionsreibwerkzeug eingesetzt zu werden. Denn
Urma RX-Schneiden sind keine Massenware: Jede
Reibschneide wird kundenspezifisch fiir eine ganz
bestimmte Anwendung angefertigt. O
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Jede Schneide
erhalt eine Pro-
duktionsnum-
mer aufgelasert.
Sieist der
Schliissel zur
Historie.

Je nach spéterem
Einsatzgebiet wer-
den bei einer RX
Reibschneide bis
zu sieben Flachen
angeschliffen.





