MASCHINENTECHNIK + VERFAHREN

Werkzeugmaschinen

FEIN IN SERIE

Schleifmaschinen: Mit der Rundschleifmaschine ecoLine 400 CNC von
Tschudin erweitert die Leipold Gruppe ihr Verfahrensportfolio um das
spitzenlose Schleifen. Die Investition ermdglicht eine Feinstbearbeitung
verschiedener Prédzisionsteile in der Serienfertigung.

ascal Schiefer, Vorsitzender der

P Geschittstiihrung der Leipold
Gruppe, betont: ,Mit unserem
vertieften Know-how bei Schleifverfah-
ren begegnen wir den Heraustorderun-
gen der Zukunft effizient und hochpra-
zise. Mit dem Einstieg in das spitzenlose
Schleifen in Serie erzielen wir eine ho-
here Qualitdt unserer Prazisionsteile.”
Durch das neuce Verfahren erhoht Lei-
pold zugleich dic cigene Wertschop-
fungstiefe. Vor allem hochsperialisierte
Bereiche profitieren dank der Investiti-
on von einer besseren Oberflachengiite.
Um diec Qualitdt der Obertlichen der
Prizisionsteile zu steigern, setzt die Lei-
pold Gruppe an threm Haupistandort in

Wolfach im Schwarzwald auf eine
Tschudin ecoline 400 CNC. Das paten-
ticrte 3-Achs-Konzept mit Linearmoto-
ren und zwei direkt angetriebenen
Spindeln sorgt auch dank der massiven
und temperaturstabilen Naturgranit-
bauweise fiir hichste Prazision.

Vorteile beim Einstechschleifen

Durch das CNC-gesteuerle Autlage-
lineal bietet die Maschine Vorteile im
Einstechschleifen hinsichtlich Zugang-
lichkeit zum Schleitspall und der Um-
riistflexibilitdt. Dicse war wie die kur-
sen Bearbeitungszeiten ein wichtiges
Kriteriumn fiir den Kaufentscheid. .In
der Serienfertigung erhalten wir Ergeb-

Spitzenlos Schieifen auf der ecoLine 400 CNC: Linearmotoren und GlasmaBstihe
ermiglichen genaueste Verfahrwege beim Abrichten und Schieifen.
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nisse mit priziser Ausfiihrung —und das
trotz geringerer Durchlaufzeiten unse-
rer Prazisionsteile”, sagt Schiefer. Mit
der neuen Maschine decktl Leipold die
Feinstbearbeitung eines breiten Pro-
dukispektrums  ab.  Wahrend der
Schleifbercich beim Durchgangsschlei-
fen bel einem Durchmesser von bis zu
50 mm liegt, sind beim Einstechschlei-
fen Querschnitte von 2 bis 100 mm
miglich — jeweils bei einer Schleiflinge
von 275 mm. Ein Schwingforderer und
cin zusdlzliches Linear-Handlingsystem
bringen die Teile in dic Maschine ein,
{iber ein Forderband gelangen sie nach
dem Schleifen aus der Maschine. Um
den bestehenden Waschprozess der
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Auf einen Blick
Yorteile ecoLine von Tschudin

prézises Abrichten von vorne, direkt am Schleifprozess

Vor- und Fertigschieifen in einem Arbeitsgang

beladen auBerhalb des Bearbeitungsraumes (von Hand oder automati-
siert)

jede Maschine [4sst sich fiir Einstech- und Durchgangsschieifen nutzen
B Integration von Automation und Messstationen jederzeit moglich

B Layout und Ablauf lassen sich kundenspezifisch gestalten

Pascal Schiefer, Vorsitzender der
Geschaftsfiihrung der Leipold
Gruppe: ,Mit dem Einstieg in das
spitzenlose Schleifen in Serie
erzielen wir eine hohere Qualitét
unserer Prazisionsteile."

Prézisionsteile — Leipold verzichter da-
bei auf halogenierte Losemitte] — weiter
7u nutzen, stellte Leipold den Schleif-
prozess auf den Kiihlschmierstoff 1
cin. Diesen bereitet Leipold mit einer
Knoll-Micro-Pur-Anlage auf. Nach der
Feinstliltration auf einer extrem klei-
nen Fillereinheit von 3 pm stellt das
System das Ol dem Schlcilprozess tem-
periert zur Verfigung.

Hintergrund fiir die Investition sind
die zunehmenden Anforderungen der
Kunden der Leipold Gruppe nach einer
hohen Oberflichengite. Vor allem in
hoch sperialisierten Bercichen, in dic
Leipold mit seinen Prazisionsteilen zu-
nehmend vorstolit, sollen Toleranzen
bei der Produktion minimiert werden.
Die Teile in der Feinstbearbeitung her-
zustellen, nimmt daher bei Leipold seit
geraumer Zeit zu. Mit dem neuen Ver-
fahren zum spitzenlosen Schleifen baut
Leipold sein Verfahrensportfolio dahin-
gehend aus. Mit beinahe 100 Jahren
verfigt das Unternchmen als cine
der ersten industricllen Drehereien
Deutschlands tiber einen grofen Erfah-
rungsschatz in Schleifprozessen. «

Cart Lainold GmioH, D-77709 Wolfach, Tel.; 0049-7834/8385-0,
Vi leipold.com

Tachudin, CH-2540 Grenchen, Tel.: 0041-32/6546474, wvnw tschudin.eu
AMB Halle 8, Stand G16
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INFRAROT-MESSTASTERSYSTEM

me&h IRF25.50

« HDR--Technologic — optimierte Infrarotlbertragung
nei extrem gesteigerter Batterielaufzelt

« Wil High Spesd vorpositionieren {bis 50000 mmdmin;
cank [TE-Technelogie (Intelligent Trigger Evaluation)

m&h — Part of Hexagon Metrology

Mehr als

m&h Inprocess Messtechnik GmbH
Am Langholz 11| D-88288 Waldburg
Germany

Tel, 07520 9733 0| Fax 07529 87337
sales.mh@haxagonmstrology.com
v www.mh-inprocess.com
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0 Precision Center weltweit fur [hren Support.

Halle1 Stand F80
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