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Fachbericht

Gleitschleifen von Stanzteilen

Das Gleitschleifen von Stanzteilen ist im Allgemeinen erforderlich um die
Werkstlcke

e zu entgraten

e |hre Kanten zu verrunden (z.B. fadenflhrende Teile fur die

Textilindustrie)

e und die Oberflachen zu glatten und zu polieren
Fur das Gleitschleifen dieser Werkstliicke werden heutzutage vorzugsweise
Tellerflienkraftmaschinen eingesetzt, da diese aufgrund der Fliehkrafttechnik
besonders dafir geeignet sind, leichte und kleine Werkstiicke schnell und

effektiv zu bearbeiten.

Das Funktionsprinzip dieser Tellerfliehkraftmaschinen ist wie folgt:
Der Arbeitsbehalter besteht aus einem oben offenen Behalter, bei dem der
Boden drehbar gelagert ist. In diesen Behalter werden z.B. Schleifkérper in

Dreiecksform mit der GroRe 4x4 mm gegeben. Schaltet man nun die Maschine

ein, entsteht eine toroide, wirbelférmige Bewegung (siehe Bild 1).
S ‘ N

Bild 1
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Nun gibt man die Werkstlcke hinzu. Automatisch wird ein Compound/Wasser-
Gemisch zudosiert. Das Compound ist im Prinzip ein tensidhaltiges
Reinigungsmittel, das folgende Aufgaben hat:

e Korrosionsschutz

e Sauberhalten der Werkstlicke und der Schleifkérper

e Abtransport des Schmutzes

e Dbei Bedarf Erzeugung heller Oberflachen

Das Compound/Wasser-Gemisch flieBt wahrend des Prozesses durch den
Arbeitsbehalter und nimmt den entstehenden Schleifabrieb mit. Somit bleiben die
Werkstiicke wahrend der Bearbeitung relativ sauber.

Durch das Fliehkraftprinzip reiben die Schleifkdrper und Werkstlcke bei
gleichsinniger Bewegung unter hohem Druck aneinander und erzeugen so die
Schileif- oder Polierwirkung.

Nach Ende des Bearbeitungsprozesses wird das Schleifkérper/Werkstlck-

Gemisch z.B. in ein Sieb gekippt und die Werkstiicke aussortiert.
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Auf folgende Besonderheiten muss bei der Bearbeitung von Stanzteilen

besonders geachtet werden:

1. Bearbeitung von sehr diinnen Stanzteilen
DUnne Stanzteile (dunner als 0,5-0,7 mm) kdnnen, bei herkdbmmlichen
Maschinen, in den Spalt (siehe Bild 2), der sich zwischen dem rotierenden
Teller und dem feststehenden Behalter befindet, gelangen und dort

erheblichen Schaden verursachen.

Wasser
Compound

i

\

verschmutztes
\Wasser

=

- —

Bild 2:
Dadurch sind herkdmmliche Tellerfliehkraftmaschinen flir diinne Stanzteile

(ab einer Starke < 0,7 mm) nicht geeignet.

Bei den OTEC Tellerfliehkraftanlagen der Serie CF kann dieser Spalt auf
null reduziert werden. Dieses System, genannt Gleitspaltsystem, arbeitet
absolut betriebssicher und zuverlassig. Ein Eindringen der Werkstticke in
den Spalt ist damit ausgeschlossen und ist damit flir das Bearbeiten sehr

dinner Stanzteile bestens geeignet.
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Funktion:
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Bild 3

Bei dieser Gleitspalttechnik driickt das Compound/Wasser -Gemisch den
oberen Behélter gegen die Federkraft nach oben. Durch diesen Druck
offnet sich ein minimaler Spalt und das Compound/Wasser Gemisch kann
nach innen flielen. Es entsteht quasi ein Aquaplaning-Effekt. Zwischen
dem drehenden Teller und dem oberen Behdlter entsteht ein
Compound/Wasser-Film, der eine nur geringe Reibung verursacht und das
Eindringen von Werkstlicken in den Spalt zusatzlich verhindert.

Das Schmutzwasser flief3t Uber die Hohlwelle ab. (Bild 3)

Dieses System hat sich auf dem Markt bewahrt und arbeitet absolut

betriebssicher.

Ein weiterer Vorteil dieses Systems ist, dass kleine Schleifkérper, wie in
herkdbmmlichen Tellerfliehkraftmaschinen, nicht ausgesiebt werden
mussen. Es ist auch mdglich Schleifpulver, Pasten oder gar Strahimittel bei

diesem System einzusetzen.
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Anwendung eines Sprihsystems

Dunne kleine Stanzteile neigen dazu an senkrechten, feuchten Wanden zu
haften. Dadurch ist es mdglich, dass Stanzteile an der Behalterwand
wahrend des Prozesses haften bleiben und so nicht oder unzureichend
bearbeitet werden. Bei den OTEC Maschinen werden die Werkstlcke
periodisch (frei programmierbar) Uber ein Sprihsystem abgespllt (siehe
Bild 4), so dass die Werkstiicke immer wieder in den Arbeitsprozess

zurtckgefuhrt werden. Dadurch ist ein prozesssicheres Bearbeiten der

Werkstiicke gewahrleistet.

Bild 4

Separieren von Stanzteilen

Das Separieren der kleinen leichten Stanzteile ist oft nur Uber eine
magnetische Trennung mdoglich, da die Schleifkdrper oft eine ahnliche
GroRe wie die Werkstucke aufweisen und so das Aussieben unmdglich
machen. Trommelmagnete trennen nicht immer zu 100%, da sie

konstruktiv bedingt, eine relativ kleine Wirkzone haben.

Seite 5



OTEC

PRAZISIONSFINISH

Abhilfe schafft ein Magnetaustragsband (siehe Bild 5). Hier ist die
Wirkzone im Vergleich zu einer Magnettrommel um ein Vielfaches grof3er.
In diesem Male steigt auch die Prozesssicherheit. Integriert ist eine

automatische Entmagnetisierung der Werkstucke.

Bild 5

Fazit: Mithilfe modern Tellerfliehkraftmaschinen mit Gleitspalttechnologie,
kénnen dlnne, kleine Stanzteile Uberaus wirtschaftlich und prozesssicher

gleitgeschliffen werden.
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Das Unternehmen:

OTEC ist ein mittelstandischer Hersteller von Schleppschleif- und
Tellerflienkraftmaschinen. 1996 von Helmut Gegenheimer gegrindet, hat sich
das Unternehmen durch neue Maschinenkonzepte und zahlreich patentierte
Verfahren sukzessive am Markt etabliert. Zuerst in der Schmuckindustrie, dann
zunehmend in der Werkzeug- Pharma- und Automobilindustrie sowie in der
Medizin- und CNC Bearbeitungstechnik. Schlissel daflir waren immer neue,
bessere Lésungen, welche den bis dato eingesetzten
Oberflachenbearbeitungsverfahren Uberlegen waren. Heute ist OTEC in vielen

Markten technologisch fiihrend und mit eigenen Standorten weltweit prasent.

OTEC Prazisionsfinish GmbH
Dieselstralle 12
75334 Straubenhardt-Feldrennach

www.otec.de
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