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MASSGESCHNEIDERTE LOSUNGEN FUR DIE WERKZEUGINDUSTRIE

Inr Partner in der Werkzeugindustrie
Trends und Innovation

Zwei wesentliche Wachstumstreiber der Werkzeugindustrie sind die weltweit
steigende Nachfrage im Bereich Mobilitdt sowie das Streben nach Leistungs-
steigerungen bei Elektronikgeraten des Alltags.

Flugturbinen, Motoren- und Getriebe-
bauteile werden in immer groBeren Men-
gen benétigt, wodurch der Bedarf nach
hochqualitativen Werkzeugen zu deren
Fertigung und Instandhaltung rapide
steigt. Leistungsfahigere Smartphones,
Tablets und Computer verbauen im-
mer leichtere und kleinere Bauteile. Um
diese neuen Anforderungen in der Her-
stellung zu erfiillen sind sowohl prazise
Mikrowerkzeuge als auch Stanz- und
Biegewerkzeuge unabdingbar. Dieser

allgegenwértige Trend zum Leichtbau
und die Reduktion der BaugréBen fiihren

zur Verwendung neuer und besonders
schwer formbarer Werkstoffe in der Her-
stellung. Damit steigen auch die Anfor-
derungen an die verwendeten Zerspa-
nungswerkzeuge, um diese Materialien
bearbeiten und verfeinern zu kénnen.

Als Systemanbieter in der Werkzeugin-
dustrie kennen wir alle Fertigungsver-
fahren und entwickeln gemeinsam mit
unseren Kund:lnnen besonders wirt-
schaftliche Schleifprozesse. Dabei stel-
len wir uns ganzheitlich auf die Anforde-
rungen unserer Partner ein, um jegliche

Herausforderungen beziiglich Material-
beschaffenheit, Formvorgaben und Pra-
zision gemeinsam meistern zu kdnnen.
Speziell fir das Werkzeugschleifen bie-
ten wir erstklassige Lésungen fir sdmt-
liche Anwendungen im Produktions-
prozess. Basierend auf den Vorgaben
unserer Kund:Innen liefern wir individu-
elle Schleifldésungen zur Herstellung von
Schaftwerkzeugen aus Hartmetall und
erfullen damit die hohen Erwartungen im
Hinblick auf Prozessperformance, Bau-
weise und Werkzeugqualitat.

Beste Schleiflésungen
fur lhre Prozesse

Kompetenz beim Trennen und Schleifen — dadurch
zeichnet sich Tyrolit seit mehr als einhundert Jahren
aus. Durch das enorme Prozess-Know-how unserer
Anwendungstechnik-Spezialisten kdnnen wir un-
seren Kunden nachhaltige Lésungen anbieten, die
deren hohen technischen und wirtschaftlichen Er-
wartungen entsprechen. Das weltweite Team spezia-
lisierter Anwendungstechniker definiert L6sungsvor-
schlage individuell abgestimmt auf Ihre BedUrfnisse.
In jahrelanger Zusammenarbeit mit Endanwendern
und Maschinenherstellern wurden Schleifprozesse
auf héchstem Niveau weiterentwickelt.
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Kundenspezifische Losungen
MaBgeschneidert auf lhre Anforderung

In der Werkzeugherstellung sowie im professionellen Werk-
zeugservice stehen die Werkzeugqualitat und die Wirtschaft-
lichkeit der Schleifprozesse im Vordergrund.

Um die bestmdégliche Lésung fir lhre
Anwendung zu garantieren, Dbietet
Tyrolit individuell entwickelte Produkte
fur unterschiedliche Einsatzbereiche.
Nachstehend finden Sie eine Ubersicht
der verfigbaren Schleifwerkzeuge zur

Anwendung

Centerless-Schleifen

Schaélschleifen

Nutenschleifen

Scharfschleifen

Herstellung und zum Nachschleifen von
Schaftwerkzeugen aus Hartmetall. Eine
detaillierte Beschreibung dieser Werk-
zeuge sowie deren Einsatzgebiete finden
Sie auf den folgenden Seiten.

Unsere Produktempfehlung

STARTEC CG

STARTEC PG-2

STARTEC XP-P | XP-P+

STARTEC XP-P Topf

USP

Dampfender Tragerkérper, geringes
Scheibengewicht, Systemlésung inkl.
angepasster Regelscheibe

Hochste Abtragsraten, perfekte
Oberflachengiite, kein stérendes
Schleifgerausch

Hohe Abtragsraten, geringer Schei-
benverschleiB, hohe Flexibilitdt durch
das Lagersortiment

Beste Kantenhaltigkeit, optimale
Oberflachengiite, ab Lager verfiigbar
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Centerless Schleifen

Das spitzenlose Rundschleifen, auch
Centerless Schleifen genannt, wird
grundsatzlich in zwei Verfahren unter-
teilt: das spitzenlose Rundschleifen im
Einstechverfahren und das spitzenlose
Rundschleifen im Durchgangsverfahren.
Bei der Herstellung von Prazisionswerk-
zeugen spielt das Durchgangsschleif-
verfahren eine wesentliche Rolle, da die

STARTEC CG

Mit der Produktlinie STARTEC CG pra-
sentiert Tyrolit eine neue L&sung fur Her-
steller perfekt geschliffener Rundstabe
aus Hartmetall. STARTEC CG verbindet
die innovative Leichtbau-Technologie
»N-LW« mit Diamantkérnungen von

Anwendungsbeispiel
1A1 500x400x304,8 Belaghthe 10mm

Werkzeugrohlinge in der geforderten
Toleranz hergestellt werden. Der Schleif-
spalt wird durch die Position von einer
Schleif- und Regelscheibe sowie jener
des Auflagelineals bestimmt. Eine leich-
te Schragstellung der Achse (meist der
Regelscheibenachse) sowie eine defi-
nierte AuBenkontur an der Regelscheibe
(erzeugt durch das Abrichten) bestimmen

héchster Qualitat und setzt somit neue
Standards beim Centerless-Durchgangs-
schleifen. Durch das geringe Gewicht der
Schleifscheiben wird sowohl die Belas-
tung der Maschinenspindel reduziert
als auch das Handling in der Produktion

+ Geringeres Scheibengewicht

die Durchlaufgeschwindigkeit des Bau-
teils. Neben der Schleif- und Regelschei-
benspezifikation bestimmen die richtige
Einstellung des Schleifspaltes sowie die
Festlegung angepasster Schleifparame-
ter das Schleifresultat. Qualitatskriterien
sind neben einer entsprechenden Ober-
flachengtite die Rundheit und die Gerad-
heit der geschliffenen Rohlinge.

deutlich erleichtert. Gleichzeitig garantie-
ren die Schleifwerkzeuge optimale Rund-
heit sowie héchste Oberflachengite der
Werksticke. Die dampfende Wirkung
des N-LW Tragerkdrpers erhéht zudem
die Lebensdauer der Schleifscheibe.

Durch die innovative Tyrolit Leichtbau-Technologie »N-LW« mit einer um 50%
niedrigeren Dichte als Aluminium wird das Scheibengewicht im Vergleich zu
Schleifwerkzeugen mit herkdmmlichen Tragerkdrpern deutlich reduziert. Dies
schont die Maschinenspindel, reduziert die benétigte Energie zum Antreiben der
Schleifscheibe und verringert Oberflachenfehler.

+ Dampfender Tragerkorper

Die dampfende Wirkung des Tragerkorpers erméglicht die Verwendung groberer
Schleifkdrner bei gleicher Oberflachenglite als vergleichbare Konkurrenzpro-
dukte. Dadurch wird ein héherer Materialabtrag, eine deutlich langere Standzeit
sowie optimale Rundheit und Geradheit der geschliffenen Stabe erzielt.

+ Individuell gefertigt

STARTEC CG Diamantschleifscheiben werden individuell gemaB Kundenanforde-
rung gefertigt und sind in allen géngigen Spezifikationen erhaltlich. Der Schleifbe-
lag kann zudem durch Kombination verschiedener KorngréBen tber die Schei-
benbreite fiir die Schrupp-, Schlicht- und Polierbearbeitung gestaltet werden

Schleifscheiben mit N-LW Tragerkorper sind somit um

ca. 30% leichter als jene mit Bakelit-Tragerkorper.

Gesamtgewicht mit neuem N-LW Tragerkérper: I 76,3 kg

Gesamtgewicht mit Bakelit-Tragerkorper:

Gesamtgewicht mit Aluminium-Tragerkorper:

113,58 kg

133,98 kg
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Schalschleifen

Das Schélschleifen ist ein Hochgeschwin-
digkeits-AuBenrundléangsschleifverfahren.
Dabei sind Schleifscheibenachse und
Werkstlckachse meist parallel angeord-
net. Die Schleifscheibe wird vertikal leicht
schrag angestellt, um eine theoretische
Punktberiihrung zwischen Schleifscheibe
und Werksttick zu realisieren. Somit ist
die flexible Herstellung von unterschied-

STARTEC PG-2

Basierend auf den Erfahrungen mit den
Schleifwerkzeugen aus der Produktlinie
STARTEC PG-1 wurden in konsequenter
Entwicklungsarbeit neue Lésungen fir
das Schruppschleifen im Schélschleif-
verfahren geschaffen. Auf Grund des

Anwendungsbeispiel
Rohling: K10F/d = 16 mm

lichen Werkzeugrohlingen (z. B. verjiingte
Bohrer Rohlinge, Stufenbohrer, etc.) még-
lich. Die besonderen Anforderungen an
die Schleifscheiben bei diesem Verfah-
ren sind eine mdglichst hohe Abtragsleis-
tung, geringer ScheibenverschleiB sowie
ein vibrationsfreies und gerduscharmes
Einsatzverhalten. Um die Qualitatskrite-
rien in diesem Verfahren zu erfillen, sind

einzigartigen Scheibenaufbaus, der Ver-
wendung einer neuen, hochfesten Me-
tallbindung und innovativer Diamantqua-
litdten, Uberzeugen die STARTEC PG-2
Schleifscheiben durch eine duBerst ge-
rAuscharme Prozessfiihrung, einen deut-

+ Hochste Zerspanungsleistung

eine hohe Oberflachenglite sowie Profil-
genauigkeit der geschliffenen Rohlinge
nach der Bearbeitung unabdingbar. Das
Tyrolit Produktportfolio bietet eine Palette
an Produkten, um eine besonders wirt-
schaftliche und sichere Prozessflihrung
bei der Bearbeitung von Hartmetall, sowie
HSS-Werkzeugen zu gewahrleisten.

lich reduzierten VerschleiB bei verbes-
serter Oberfldchengite und besonders
hohen Zerspanungsleistungen.

Der Einsatz neuer Spezifikationen erméglicht eine Vorschuberh6hung beim

Schruppen um bis zu 20 Prozent.

+ Reduziertes Schleifgerausch

Der innovative Scheibenaufbau, sorgféltig abgestimmte Rohmaterialien
und die optimale Prozesseinstellung durch Tyrolit Anwendungstechniker
reduzieren das Schleifgerdusch auf ein Minimum.

+ Geringer Scheibenverschlei

Die Kombination aus dem neuen Scheibenaufbau mit der optimierten
Spezifikation verringert den Scheibenverschlei3 um bis zu 10 Prozent.

+ Schnellste Verfiigbarkeit

Ausgewahlte STARTEC PG-2 Schleif und Abrichtwerkzeuge werden auf
Lager bevorratet und kénnen somit in kiirzester Zeit ausgeliefert werden.

Werkstlick: Stufenbohrer d = 14,5 mm / Schneidenlénge | = 133 mm / Gesamtlange Ig = 165 mm

Maschine: Reinecker RS500 / Kiihlung: Ol

Zykluszeit wird um

35% verringert

Zykluszeit [s]

STARTEC PG-2 IIII— 565 s

STARTEC PG-1

868 s
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Nutenschleifen

Das Nutenschliefen ist ein Hochleis-
tungs-Tiefschliffverfahren, bei dem die
Spannut meist mit groBer Tiefe in einem
Durchgang erzeugt wird. Dabei sind die
Achsen von Schleifscheibe und Werk-
stlick um den Drallwinkel gekreuzt. Die
Schleifwerkzeuge weisen ein anwender-
spezifisches Profil auf, welches die ge-
winschte Nutengeometrie erzeugt. Durch

STARTEC XP-P

Mit der Produktlinie STARTEC XP-P
bietet Tyrolit eine flihrende Losung zum
Hochleistungs-Nutenschleifen von Zer-
spanungswerkzeugen aus Hartmetall und
HSS. Die hervorragende Schneidleistung

Anwendungsbeispiel

die auftretenden Schleifkréfte besteht die
Gefahr der Durchbiegung des Werkstlicks
sowie jene der thermischen Uberlastung
des Werkstoffs. Eine entsprechende Un-
terstitzung beim Schleifen sowie eine
angepasste Zuftihrung von Kuhlschmier-
stoff sind erforderlich, um die Standzeit
der erzeugten Werkzeuge hochzuhalten.
Besondere Merkmale der verwendeten

und die lange Standzeit zwischen den
Scharfzyklen optimieren messbar Ihren
Schleifprozess. Durch die Komplett-
bestlickung der Schleifspindel mit
STARTEC XP-P Nutenschleifscheiben oder

+ Hoéhere Vorschubgeschwindigkeit

Schleifmittel sind hohe Abtragsleistungen
bei gleichzeitig niedrigen Schleifkréaften
und hoher VerschleiBfestigkeit. Die Qua-
litatskriterien am Bauteil sind eine hohe
Profilgenauigkeit der Spannuten, eine
hohe Oberflachengiite sowie eine gerin-
ge Schartigkeit entlang der Mantelschnei-
den.

in Kombination mit der leistungsstarken
STARTEC XP-P Topfschleifscheibe er-
maoglicht lhnen Tyrolit ein breites Anwen-
dungsfeld.

Die sprédharte Metallbindung in Kombination mit Diamant- oder
CBN-Korn reduziert Schleifkrafte und ermdéglicht eine Steigerung der
Vorschubgeschwindigkeit um bis zu 30 Prozent.

+ Leichte Profilierbarkeit

Durch die innovative metallische Bindung ist das Profilieren der

Schleifscheibe in kiirzester Zeit moglich.

+ Inklusive Scharfstein

Das Aufrauen mit dem Schérfstein vor der ersten Anwendung ist erforderlich,
da die Produkte ungescharft ausgeliefert werden.

+ Hochste Kantenhaltigkeit

Die spezielle Kombination aus Bindung, Diamantqualitét und
KorngréBe verlangert das Abrichtintervall und garantiert konstant hohe

Werkzeugqualitaten.

Werkstlck: Fraser d=16 mm, 4 Schneiden K10 Hartmetall

Maschine: ANCA TX 7 / Kithlschmiermittel: Ol
Schleifscheibe: D54 MXPP

Schleifzeit wird um

30% verringert

Reduktion der Schleifzeit um 30 Prozent

STARTEC XP-P IHII—— 154 s

WETTBEWERB 219s
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STARTEC XP-P+

Mit der Produktlinie STARTEC XP-P+ der innovative Bindungsaufbau flih- ge bleibt dabei auf dem bekannt hohen
definiert Tyrolit ein neues Leistungsni- ren entweder zu einer signifikanten Niveau.

veau beim Nutenschleifen von Schneid- Reduktion der Schleifkrafte, oder zu

werkzeugen aus Hartmetall. Zwei un- einer stark gesteigerten Profilhaltigkeit.

terschiedliche Diamantqualitditen und Die Prazision der bearbeiteten Werkzeu-

+ Gesteigerte Vorschubgeschwindigkeit
Mit der Diamantqualitdt DC kénnen Steigerungen im Vorschub um bis zu 30
Prozent erzielt werden.

+ Leichte Profilierbarkeit
Durch die innovative metallische Bindung ist das Profilieren der
Schleifscheibe in kiirzester Zeit méglich.

+ Verldngerte Abrichtintervalle
Die Verwendung der Diamantqualitét DP verringert den
Schleifscheibenverschlei um bis zu 20 Prozent und erhéht die
Profilhaltigkeit.

Anwendungsbeispiel
Werkstlick: Spiralbohrer d=8,5 mm K30F Hartmetall Schleifkrafte werden um
Maschine: ANCA MX7 / Kiihlschmiermittel: Ol 50% reduziert

Schleifscheibe: DC54 MXPP+

Erhdéhung der Vorschubgeschwindigkeit um 25 Prozent Reduktion der Schleifkrafte um 50 Prozent.
und Reduktion der Schleifzeit um 15 Prozent. (Kraftaufnahme bei Nut 8)
STARTEC XP-P+ I 164 s STARTEC XP-P+ I 371N

WETTBEWERB 192's WETTBEWERB 708 N
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Scharfschleifen

Das Scharfschleifen beinhaltet das An-
bringen von Freiflichen und erfolgt bei
der Herstellung von Neuwerkzeugen nach
dem Nutenschleifen. Bei Bohrwerkzeu-
gen wird der Ricken (umfangsseitiger
Freischliff) durch die Verwendung von
geraden Umfangsschleifscheiben bear-
beitet, sowie die Stirnflichen geschlif-

fen. Bei Frasern hingegen werden meist
2 Freiwinkel am Umfang sowie an der
Stirn angebracht und anschlieBend eine
Lucke in die Stirn geschliffen (Stirnausli-
ckung). Fur diese Anwendung kommen
auch profilierte Umfangsscheiben zum
Einsatz. Beim Prozessschritt des Nach-
schleifens werden keine Nuten mehr ge-

STARTEC XP-P Topfschleifscheiben

Tyrolit stent mit der Produktlinie
STARTEC XP-P fiur héchste Leistungs-
féhigkeit und optimale Werkzeugquali-
tat. Das Produktsortiment wird kinftig
mit neuen Formen und Spezifikationen

Anwendungsbeispiel

zur Bearbeitung von Freiflachen und
Stirngeometrien an Zerspanwerkzeugen
aus Hartmetall erweitert. Ein neuartiges
Bindungssystem, abgestimmte Diamant-
qualitdten und neue Fertigungstechnolo-

+ Hochste Kantenstabilitat

schliffen, sondern nur die hier beschriebe-
nen Scharfschleifoperationen ausgefihrt.
Fur alle Schleifwerkzeuge im Bereich des
Scharfschleifens gilt generell die Anfor-
derung hohe Profilhaltigkeit sowie ein
ausreichendes Abtragsvermdgen zu ge-
wahrleisten, um hochst wirtschaftliche
Prozesse zu unterstitzen.

gien garantieren héchste Kantenstabilitat,
geringe Schnittkrafte und eine optimale
Oberflachengtite am geschliffenen Werk-
zeug.

Die Kombination aus innovativer Metallbindung, hoher Diamantqualitét und
angepassten KorngréBen verldangert das Abrichtintervall der Topfschleif-
scheibe. Gleichzeitig wird dadurch eine ausgezeichnete Qualitat des zu
bearbeitenden Werkstlicks Uber hohe LosgréBen garantiert.

+ Geringe Schleifkrifte

Die Reduktion der Schleifkrafte ermdglicht eine Erhdhung der Vorschubge-
schwindigkeit und beugt gleichzeitig einem Werkzeugbruch durch Uberlas-

tung im Schleifprozess vor.

+ Systemlésung

Die Produktlinie STARTEC XP-P erméglicht eine Komplettbestiickung der
Schleifspindel mit leistungsféhigen Topf- und Nutenschleifscheiben.

+ Schnellste Verfiigbarkeit

Ausgewahlte STARTEC XP-P Topfschleifscheiben werden auf Lager bevorra-
tet und kénnen somit in kirzester Zeit ausgeliefert werden.

Werkstlck: Stirnfréser d = 16 mm / Lange der Schneidkanten | = 25 mm

Maschine: Walter Helitronic Vision / Kiihlung: Ol

Schleifaufgabe: Bearbeitung der Umfangsfasen 1 und 2

Schnittgeschwindigkeit: vc = 28 m/s

30% hohere

Kantenfestigkeit

Kantenradius nach 280 Werkstiicken [mm]

STARTEC XP-P I —— 0.19

WETTBEWERB

0.28
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Konditionieren
von Schleifwerkzeugen

Um einen wirtschaftlichen Schleifprozess und eine optimale
Qualitat am geschliffenen Bauteil zu erzielen, ist die einsatzge-
rechte Vorbereitung der Schleifwerkzeuge notwendig.

Die professionelle Einsatzvorbereitung abgestimmtes Produktportfolio flr jeden
wird als »Konditionieren« bezeichnet Arbeitsschritt. Dadurch wird eine opti-
und umfasst die Arbeitsschritte Ab- ~male Konditionierung der Schleifwerk-
richten, was sich wiederum in Profilie- zeuge garantiert und somit die hdchst-
ren und Schérfen unterteilt, das Reini- mdgliche Prozessqualitat unterstitzt.
gen und Auswuchten. Tyrolit bietet ein

Konditionieren

Abrichten

|

Profilieren Schérfen Reinigen Wuchten
ZIEL
Erzeugung definierter Entfernung Entfernung
Makrogeometrie Mikrogeometrie von Span-, Korn- und Ausgleich von ungleich
d.h. von MaB, Form / Profil d.h. der Spanraumstruktur/ Bindungsresten aus dem verteilter Masse, keine
Rund- und Planlauf Topographie Spanraum, keine Anderung Anderung von Makro-
von Makro- und und Mikrogeometrie

L l | Mikrogeometrie
|

Ergebnis: Prozessgerechter Schleifwerkzeugzustand
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Resumee

Die Werkzeugindustrie entwickelt sich durch die Einflihrung
neuer Technologien rapide, was Werkzeughersteller vor

neue Herausforderungen stellt.

Die steigenden Anforderungen der
primdren Abnehmerbrachen von Pra-
zisionswerkzeugen wie der Flugturbi-
nen- und Automobilindustrie birgt neue
Chancen, die durch maBgeschneiderte
Produktionsprozesse nachhaltig genutzt
werden koénnen. Durch die zunehmen-
de Elektrifizierung des Antriebsstranges
mussen verstarkt neuartige Bauteile aus
innovativen Materialien mit hohen Tole-
ranzanforderungen produziert werden.

lhre Vorteile bei Tyrolit

+ Flexibilitat in der Materialbearbeitung

+ MaBgeschneiderte Prozesse

+ Globale Priasenz unserer
Anwendungstechniker

Kontaktieren Sie jetzt
unsere Experten vor Ort!

Der Fokus auf prozessgerechte Werk-
zeugauslegung und kurze Lieferzeiten
bei hohen Qualitdtsansprichen ver-
deutlicht den Nutzen von individueller
Beratung, Ldsungsorientierung und si-
cherer Lieferketten. Tyrolit bietet lhnen
genau diese Vorteile, um am Markt ei-
nen Schritt voraus zu sein. Ein interna-
tionales Team von branchenspezifisch
ausgebildeten  Anwendungstechnikern
steht fUr eine individuelle Beratung bei

der Prozessplanung sowie dem Einsatz
der gelieferten Schleiflésungen auf An-
forderung zur Seite. Unser Ziel ist es,
durch den Einsatz innovativer und qua-
litativ hochwertig gefertigter Schleif- und
Abrichtwerkzeuge einen wirtschaftlichen
Herstellungsprozess zu gewéhrleisten,
um den aktuellen Herausforderungen in
der Werkzeugindustrie gemeinsam si-
cher entgegen treten zu kénnen.

+ Individuelle Beratung

+ Interne und externe Schulungen und Trainings

+ Langjahrige Kooperation mit namhaften
Maschinenherstellern

Profitieren Sie schon in Kiirze von unserem hochspezi-
alisierten Knowhow und fiihrender Schleiftechnologie.
Unsere Anwendungstechniker freuen sich darauf, Sie
mit aktuellen Daten, Analysen und individualisierten
Anwendungsempfehlungen zu unseren Produkten zu
versorgen. Jede Partnerschaft beginnt mit einem guten
Gespréach - wir melden uns schnellstméglich bei lhnen!

Jetzt Experten kontaktieren




Tyrolit — Schleifmittelwerke Swarovski AG & Co K.G.
SwarovskistraBe 33 | 6130 Schwaz | Osterreich
Tel. +43 5242 606-0 | Fax +43 5242 63398

Alle Niederlassungen weltweit finden Sie auf unserer
Website unter www.tyrolit.com
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