PARAMETERS VON SCHNITTEN FUR RICHTMASCHINEN RP1000/1300

VERWENDUNG DER SCHLEIFSPURKULISSEN

ZYLINDERKOPFE AUS GUBEISEN
Die Standardmaschine ist mit der MT0095 GuBeisenspurkulissen vergesehen. In diesem
Fall, die Drehzahl des Schleifsteines muss von 1400 rpm immer sein, wahrend die
Standardscheibe einen Durchmesser von 355mm haben soll. Die hdchste Entfernung ist
ungefahr 0,025-0,04mm flir jeder Gang mit einer Tischgeschwindkeit an 2-3 des
Potentiometers.

ZYLINDERKOPFE AUS ALUMINIUM
Fir Zylinderkopfe aus Aluminium benutzt man Ublicherweise das UT0003
Standardwerkzeug. Die Drehzahl des Plateaus muss von 600-700 rpm sein. Die
Entfernung kann 0,3-0,4mm flir jeder Gang erreichen und die Tischgeschwindkeit soll an 2
des Potentiometers eingestellt sein.

ZYLINDERKOPFE AUS ALUMINIUM MIT VORKAMMERN
Es gibt zwei Mdglichkeiten, um diese Zylinderkdpfe zu richten: entweder mit einer
Schleifscheiben, oder mit des Werkzeugen.
Es ist empfohlt die MTB095 Schleifsteine so benutzen, dass garantieren sie eine gute
Flachequalitat und eine lange Bestendigkeit. Die Drehzahl ist 1400 rpm, wahrend die
Vorschubgeschwindkeit des Tischen an 2 des Potentiometers eingestellt ist. Die Gangstiefe
ist 0,02-0,03mm.

Man kann auch das ALP Zubehor benutzen, das an dem UT0018 Werkzeughaltern
montiert ist. In diesem Fall, empfohlt man die Benutzung einer Drehzahl von 550-650 rpm
und einer leichten Gangstiefe (0,02-0,03mm). Die Vorschubgeschwindkeit ist an 2 des
Potentiometers eingestellt.



BENUTZUNG DER CBN/PCD/ALP ZUBEHOREN

Die Benutzung des Zubehdren CBN, PCD oder ALP ist die Standardmethode flir die
Ableichung der Mehrheit des Zylinderképfes und des Zylinderblockes.

-
-

DREHZAHL

Die CBN UT1355 Zubehdren sind an dem UT1330 Werkzeughaltern montiert. Man benutzt
diese Zubehdren flr die Bearbeitungen der Zylinderkdpfes aus GuBeisen. Sie haben einen
Durchmesser von 1/2” (12,7mm) und sind an doppelten Oberflachen verkleidet. Man kann
sie an beide Seiten benutzen und sie haben verschiedene scharfe Oberflachen, dank ihren
Kreisformen. So, wenn die Schneide beschadigt ist, kann sie umgelauft sein, um eine
lange Haltbarkeit des Zubehdren zu garantieren.

Wenn benutzt man ein Fraserplatte von 14” (355mm), die Drehzahl des Schleifsteinen soll
ungefahr 1000-1200 rpm sein.

Wenn benutzt man ein Fraserplatte von 16” (405mm), die Drehzahl des Schleifsteinen soll
ungefahr 700-800 rpm sein.

Die Zubehdren aus UT1356 PCD sind an dem UT1330 Werkzeughaltern montiert. Man
benutzt diese Zubehdren fiir die Bearbeitungen der Zylinderkdpfes aus GuBeisen. Sie
haben einen Durchmesser von 1/2” (12,7mm) und eine einzeln Oberflache, das heiBt sind
sie an eine einige Seite verkleidet. Dieses Zubehor hat eine diinne PCD Schicht, die auf
eine Karbidplatte aufgelegt ist. Die Harte des Diamanten wehrt sich gegen die
Scheuernatur des Kieseln in den Zylinderkdpfe und Zylinderblécke aus Aluminium.

Die rpm Geschwindkeit mit einem Fraserdurchmesser von 14” (355mm) kann betrachtlich
verandern, nach der Fertigdrehensqualitdt man will erringen: sie andert ungefahr zu 900-
1300 rpm.

Mit einem Fraserplatten von 16" (405) lasst die Geschwindkeit ungefahr zu 800-1000 rpm
nach.

GANGSTIEFE

Man soll nicht vergessen, dass die Zubehtéren CBN oder PCD immer eine Last brauchen
(selbst wenn minimal), um das Verbrennen nach des Gleiten der Oberflachen zu
verhindern.

Das kann auch das minderwertige Fertigdrehen der Oberflachen und die kurze
Dauerhaftigkeit des Zubehores zu verursachen.

Es ist besser die Tiefe der Entfernung an 0,025mm einzustellen ( d. h. eine Kerbe des
Nonius). Die Zurichtung kann mit einer Gangstiefe von 0,05mm-0,25mm verrichtet sein.



Man soll doch verschiedene Faktore bertickzusichtingen, z. B. die GréBe des
Zylinderkopfes oder des Zylinderblockes.

Ein gutes Fertigdrehen kann mit einem Gang von 0,05 bis 0,125mm erreicht sein.

Man empfehlt die zwei erste Zurichtungsgange des Zylinderkdpfes mit einer Seite des
Zugehdren ausfiihren, die schon benutzt war. Man soll auch eine widerstandsfahige
Entfernungstiefe benutzen. Das Werkzeug soll umgelaufen sein wo die Schneide neue ist,
so dass die Oberflache blanke und ganz eingeebnete ist.

Dieser Prozess kann mit Zylinderkdpfe aus GuBeisen und Aluminium benutzt sein.

VORSCHUBGESCHWINDKEIT

Die Vorschube sind aus mm/min angezeigt. COMEC Maschinen haben einen
veranderlischen Tischvorschub von 0 bis 1500 mm/min. Die Potentiometerskala ist 0-10:
fur Zylinderkdpfe aus GuBeisen rat man die Position 12 — 2 zu benutzen (200mm/min
ungefahr), wahrend fir Zylinderkdépfe aus Aluminium man der Potentiometer bis 3
einstellen kann (400mm/min ungefahr). Die Vorschubgeschwindkeit ist entscheidend fur
das Fertigdrehen der Oberflache, so garantieren hdhere Geschwindkeit eine grdBere
Rauheit und umgekehrt. Man fiihrt oft 2 Gange aus: der erst Zurichtungsgang mit einer
héheren Geschwindkeit und der zweite Gang mit einer niedrigen Geschwindkeit fiir eine
bessere Zurichtung.

ALP ZUBEHOR (>
-

Fir die Zylinderkdpfe mit Vorkammer benutzt man ein anderen Prozess. In diesem Fall,
haben wir bemerkt, dass der CBN Zubehor ein besseren Ausgang gibt, trotz der
schnelleren Abnutzung des Zubehdren und der schwachen Zurichtungsqualitat. Fur diese
Zylinderkopfe benutzt man einen eigenen Zubehdr (UT1392), dass an dem
Werkzeughalter UT1390 montiert ist. Dieses Zubehor hat einen héhen Riickenwinkel und
garantiert eine gute Zurichtungsqualitat und eine ausgezeichnete Dauerhaftigkeit.

In diesem Fall, die Drehungen des Werkzeughalterplatten sind niedriger als die Drehungen
des CBN/PCD und man kann gute Ausgange mit einer Geschwindkeit von 550-650 rpm
erreichen.

Die Gangstiefe soll sehr leich sein (0,025-0,03mm) und auch die Vorschubgeschwindkeit
soll die Position 1,5/2 der Potentiometerskala nicht Gberschreiten.

WICHTIGE INFORMATION
Alle Bearbeitungsparameter (Geschwindkeit, Vorschube, Tiefen) sind nur ungefahre, weil
viele verschiedene Faktore (z. B. Materialsqualitat, Steifheit, TeilsgréBe, Gangstiefe) den
Ausgang des Prozesses beeinflussen kénnen.
Also, einige Einstellungen sollen angewendet sein, um die besten Ausgdnge zu erreichen.



