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» Zusammenfass
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Wer ist und wofur steht [Tool]Prep? a(GDS
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Anforderungsprofile seitens der Kunden ‘GDS
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« Schnelligkeit

e Liefer-und Termintreue
 Flexibilitat

« Kleine Losgrof3en

 Hohe Qualitatsanforderungen

» grol3e Losgrofden

« Hohe Variantenvielfalt * Geringe Kosten

» Stets definierte Anforderungen

« (Geringe Kosten
bzgl. Abmessungen und

« Selten definierte

‘ Reproduzierbarkeit
Anforderungen : :

_ * Hohe Servicebereitschaft und
* Kundenbindung Adaptierungsmoglichkeit

Breites und teilweise gegensatzliches
Anforderungsprofil der Kunden



Trends im Bereich der Zerspanungsindustrie

aGDS
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* weniger Zerspanungskomponenten

» Optimale Ausnutzung von Ressourcen
» Maschine, Material und Werkzeuge

« Steigerung der Leistungsfahigkeit und
Verkirzung der Prozesszeiten

« Sonderwerkzeuge, optimale
Prozessbedingungen, hohe
Wiederholgenauigkeit

—)

Aufgaben flr die
Werkzeugschleifbetriebe

@

Trends erkennen
und bedienen

Anpassung an
aktuelle
Gegebenheiten

Technologieknow-
how und -support
gewinnen
zunehmend an
Wichtigkeit



Werkzeugpraparation im industriellen Umfeld ‘GDS

Chance oder Notwendigkeit?

Nutzung von am Markt verfugbarer
technologischer Lésungen

geschliffen

Oberflachenfeinst-
bearbeitung

geschliffen

prapariert

beschichtet
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Nutzung von am Markt verfligbarer
softwarebasierter Losungen

K-Land /T-Land

Fase

N

Verrundung

Spanflache
Freiflache

Alle beispielhaften Losungen erfordern...
Know-How
Prozesswissen
Zeit
Peripherie

Investitionen
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[Tool]Prep - Integrierte Schneidkantenverrundung aaG@DS
Die einfache Loésung fiur viele Anwendungsfalle .[TOOL]PREP

Konventionelles Setup [Tool]Prep-Verfahren

R Modifizierte
Abrasivkorper . . .
P Schleifscheibenaufnahme von .-'GDS
Wechselelemente in
verschiedenen

|
|
|
|
|
|
I Durchmessern

Werkzeug

Wechsel-
element

|
|
|
I Schleifscheibe

Innovation und Potentiale der Schneidkantenpraparation auf Werkzeugschleifmaschinen?
 Funktionalisierte Schleifscheibenaufnahme

« Keine zusatzlichen Maschinen zur Schneidkantenpraparation

« Kein Transport und kein zusatzliches Handling

« Hohe Reproduzierbarkeit
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Welche Moglichkeiten bietet mir [Tool]Prep? aGDS
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unbeschichtet / ohne Verrundung - Verfahren
» gleichméaliiige
o< -~ = UngleichmafSiges Verrundung
> A s b SCTCIDIC s  Kein EIRiIiSS Al
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* Schartigkeit e die Oberflache

~  Verkurzte Standzeit =—— = « Erhohte

=

- Standzeiten

beschichtet / ohne Verrundung - Verfahren

» Schichtdefekte
« Geringe Qualitat im * Verbesserte
Bereich Schichtanbindung
der Spanflache entlang der
s s A VEmINCerte e Schneide
SSEseeaTe e i Schichthaftung entlang == « Deutlich erhéhtes
=g der Schneide T S Standzeitvermégen
- . Reduziertes
Standzeitvermdégen
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Praparation verschiedenster Werkzeugtypen
und Schneidstoffe moglich

Reibwerkzeug Reibwerkzeug mit Nebenschneide

L

X

Schneidstoffe:
v, n., ° Hartmetall
+- Q - HSS

 Keramik
« PKD
e CBN

Fraswerkzeuge Verfahrensvarianten:

« Sonderaufnahmen

» Schleifscheiben-
aufnahmen mit
d=31,75 mm

* Palettierungssysteme

[TOOLIPREP



Potentiale einer Prozessketten- und "GDS
-zeitenverkurzung 4R 1OL|PREP

Neue Moglichkeiten der
Schneidkantenpréaparation

. Konventionelle ‘
Schneidkantenpréaparation

konv. [Tool]Prep
’\ Produktionszeit:

Schleifmaschine: 6,6 min 6,7 min
Externe Maschine: 1,4 min -

Handling:
\‘ Montage &
Demontage: 1 min - c
Stillstand: 27?7 0O min
: : Durchlaufzeitenreduzierun
= Nutenschleifen Summe 9 min 6,7 min g

Kostenersparnis Peripherie

= Fuhrungsfasen ‘

m Spitzengeometrie

Platzersparnis
Know-How Aufbau

= Schneidkantenpraparation (Extern) exkl. = Schneidkantenpraparation [Tool]Prep (kein
Handling und Stillstand des Werkzeuges Handling und keine Stillstandzeiten)

* Annahmen: Beschaffungskosten fiir hohe Variantenvielfalt inkl. erforderlicher Aufnahmen und Substrate ca. 70.000 €; bei [Tool]Prep Erstausstattung zur Praparation von 6 verschiedenen Durchmesserbereichen fir
die Praparation von bis zu 1600 Werkzeugen



Prozessintegration auf einer StrausakOne ® R @GNS
mit Numroto-Programmierung 4 [TOOLIPREP

> Linked [}

https://youtu.be/f9OXGVUwWHG70 https://www.linkedin.com/company/toolprep



https://youtu.be/f9XGVUwHG7Q
https://www.linkedin.com/company/toolprep
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Beispiele fur Praparationsergebnisse
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Fallstudien: Hartmetallwendelbohrer d = 6 mm o
Abrasivvariante I | I | :
Drehzahl n = 800 min n =400 min? n = 800 min1 n = 800 min1
Zahnvorschub f, =30 um/z f, =30 um/z f,=7,5um/z f, = 30 um/z
Vorschubgeschw.: | v, =48 mm/min Vi = 24 mm/min Vi = 12 mm/min Vi = 48 mm/min
Bohrtiefe: | =2 mm =1 mm . =2,5 mm l.=2,5 mm
Ergebnisse der Schneidkantenvermessung
Mittl. S =20 pum S =257 um S =29,3um S =39,2 um
Schneidkanten-
verrundung:
Prozesszeiten (ohne Verfahrbewegung)
Prozesszeit: 16s 16s 12,5s 2S
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Zusammenfassung und Ausblick ‘GDS
Schneidkantenpraparation wirklich leicht gemacht? .[TOOL]PREP
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« Liefer- und Termintreue v/
» Schnelligkeit  Hohe Qualitatsanforderungen </
* Flexibilitat « grol3e Losgrofien v/
« Kleine Losgrof3en « Geringe Kosten v/

« Geringe Kosten « Stets definierte Anforderungen

bzgl. Abomessungen und
Reproduzierbarkeit

« Selten definierte
Anforderungen

AKX

« Hohe Servicebereitschaft und
Adaptierungsmadglichkeit

Mit [Tool]Prep haben Sie die Chance, einen der notwendigen Schritte zur
Erfallung der teilweise gegensatzlichen Anforderungsprofile zu gehen.

« Kundenbindung
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Vielen Dank fiir lhre Aufmerksamkeit! ‘GDS
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