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Glanzdrehen und Glanzfrasen schafft

Oberflichen in Spiegel-Qualitat

.~ Glanzdrehen war schon immer etwas Besonderes, Aufwindiges, aber
‘fﬁ auch Edles - und das hat sich bis heute nicht gedndert. Mittlerweile gibt
es neue Materialien und Techniken sowie héhere Anforderungen und
ein gesteigertes Qualitatsbewusstsein in allen Anwendungsbereichen.
Eine Moglichkeit zum Glanzdrehen ist das Verfahren First Solus, mit
dem Luxusprodukte gedreht und auch gefrast werden kénnen.
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Dirk GRAEWE

ange Zeit war Glanzdrehen
Leine Domine der Schmuckwa-

ren- und Uhrenindustrie. Ein
Hauptgrund: Als Basis fiir hochwer-
tige visuelle Oberflichen gibt es
nichts Vergleichbares. Anspre-
chendes und funktionelles Design,
Haptik, Anti-Fingerprint- oder Easy-
to-clean-Eigenschaften sind dariiber
hinaus mittlerweile nicht nur The-
men der Automobil-, Leuchten-,
Maébel-, Optik-, Unterhaltungs- und
Sanitirindustrie, sondern auch im
Apparatebau, der Laborgeriteindus-
trie, der Antriebs- sowie der Mess-
und Regelungstechnik. Vielfach han-
delt es sich bei den zu fertigenden
Teilen um Funktions- und Bedie-
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nungselemente sowie um extrem
passgenaue Bauteile. In der Regel
geht es bei Glanzdreh-Bauteilen nicht
um Einzelfertigungen, sondern um
Serienprodukte, die den Anforde-
rungen nach gleichem Erscheinungs-
bild in Farbe und Oberflichengiite
und in der Materialbeschaffenheit,
Passgenauigkeit sowie Qualitit ent-
sprechen und stets gleiche Eigen-
schaften aufweisen. Dies erfordert
zwingend eine hohe Reproduzierbar-
keit.

Bereits Anfang der 60er-Jahre
wurden Diamantwerkzeuge zum
Glanzdrehen und Glanzfrisen von
Schmuckwaren und Uhrgehidusen
eingesetzt. Bei diesen Werkzeugen
handelte es sich um Naturdiamanten.
Heute sind Diamantwerkzeuge Stan-
dard in der Fertigungsindustrie.
Denn sie werden einer effizienten

Bearbeitung neuer Materialien, den
Forderungen nach engeren Toleran-
zen sowie den héheren Anspriichen
in Bezug auf Oberflichengiite und
Standzeit gerecht. Weil es sich um
eine saubere und umweltfreundliche
Technik handelt, liefert sie einen
nicht gering einzuschitzenden Bei-
trag zur Humanisierung am Arbeits-
platz.

Viel Erfahrung mit
Fertigungsparametern

Die Praxis zeigt, dass Glanzdrehen
und Glanzfrisen noch nicht sehr ver-
breitet ist und auch nur von sehr
wenigen Produktionsbetrieben per-
fekt beherrscht wird. Dies ist auf den
in der Vergangenheit noch nicht so
stark forcierten Bedarf beziehungs-
weise eine geringe Nachfrage zurtick-
zufiithren - sicherlich mangels ent-
sprechender Kenntnisse und Ange-
bote. Denn ein erfolgreiches Glanz-
drehen mit wiederholbaren Ergeb-
nissen und dem Ausschluss von
Fertigungsschwankungen, stellt sich
erst mit dem Zugriff auf einen ge-
sammelten Erfahrungsschatz ein.
Oftmals werden Jahre benétigt, um
tiber gesicherte Technologiedaten zu

Bild 1: Glanzdrehen war lange Zeit eine Doméne der Schmuckwaren- und Uhrenindustrie. Heute wird das Verfahren auch fiir andere hochwertige
Konsumgiiter verwendet, unter anderem fiir die Produktion von Knépfen fiir Armaturen im Automobilbereich.
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verfiigen, die alle Faktoren der in- Das umweltfreundliche Ferti-  ren, entfallen. Dennoch gibt es auf-
volvierten Komponenten wie Ma-  gungsverfahren bietet unteranderem  grund von ganz bestimmten Nut-
schinentyp, Werkzeug, Material  den Vorteil, dass keine Nachbearbei-  zungsanforderungen weiterfiithrende
und Bearbeitungsprozesse beriick-  tung erforderlich ist und somitauch ~ Oberflichenbearbeitungen, die aller-
sichtigen und sich zu einem Opti-  keine Verunreinigungen, zum Bei-  dings durch die glanzgedrehten
mum kombinieren lassen. Die  spiel durch Polierpasten, zustande  Oberflichen vorteilhaft unterstiitzt
hierfiir aufzubringenden Entwick-  kommen sowie eine Reduktion der  werden. Hierbei kann es sich um fol-
lungskosten konnen beispielsweise ~ Ausschusskosten bei der Oberfli-  gende Moglichkeiten handeln: Ver-
von einem Zulieferer nur getragen  chenveredelung erzielt wird. Auf- chromung, hochwertige PVD-Be-
werden, wenn sein Auftragsbuch  windige Kaschierungsmafinahmen,  schichtungen haftbarer aufbringen,
entsprechende Orders iiber einen  um Material- oder Verarbeitungsfeh-  neuartige Spezialeffekte, zum Beispiel
langeren Zeitraum ausweist. ler auf der Oberfliche zu kompensie- ~ Umsetzung feinster Oberflichengra-
Die Sundwiger Drehtechnik hat
diese Entwicklungsschritte vor
Jahren erfolgreich durchlaufen
und ein eigenes Verfahren zum
Glanzdrehen und neuerdings auch
Glanzfrisen von Luxusprodukten
entwickelt, das den Namen First
Solus tragt. Es kann bei den Werk-
stoffen Messing, Aluminium,
Kupfer und Rotguss eingesetzt
werden. Eine Nachbearbeitung wie
Schleifen oder Polieren entfillt. COLCHESTER
Das Verfahren zeichnet sich durch s A=hongii
Prozesssicherheit aus und ermdg-
licht die Fertigung von Bauteilen
mit Oberflichengiiten, die ver-
gleichbar mit denen eines Spiegels
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sind. Dabei kann es sich um Kom- Die wirtschaftliche Fertigung benétigt zuverlassige,
plettbearbeitungen handeln, das - leistungsstarke Maschinen und einen umfassenden
heifit vom Designentwurf, Pro- | L Service. Bei uns finden Sie beides:

totypenbau und der Vorserie bis i :

hin zur Systemmontage unter Ein-

beziehung einer ausgefeilten Qua-

litatssicherung. = Arbeitsbereich bis 360 @ x 550 mm

Eine Nachbearbeitung 0

fst Gherflissly gewerden Arbeitsbereich bis 800 @ x 4.000 mm

Typisches Beispiel fiir die Anwen- -

dung des Verfahrens ist die Pro-

duktion von Knépfen fiir Arma-

turen im  Automobilbereich e Arbeitsbereich bis 1.530 x 800 x 762 mm

(Bild 1) oder Armaturenkorper il . | BB

(Bild 2), etwa fiir den Sanitirbe- ' Mit dem Parat-Leistungspaket aus Verfahrens-
reich. f beratung, Vorfiihrungen, Musterbearbeitungen,

Der Sundwiger Drehtechnik ist es S Anwenderschulungen, Inbetriebnahme, Service
gelungen, eine vorher nicht reali- = und Ersatzteillieferung bieten wir lhnen Kompetenz

sierbare, ,First Solus“ genannte
Bearbeitung an einer Autofelge aus
Aluminium mit einem Durch-

messer von 540 mm umzusetzen STORM Bearbeitungszentrum SH MB
(Bild 3). Dabei hat das Unterneh- K
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in allen Bereichen.

men mit diesem Verfahren als Halle 5, Stand Ca2
Basis fiir die Oberflachenverede-
lung bei schwierigen Konturen
und sehr hohem Qualititsanspruch , Parat

hervorragende Ergebnisse erzielt.

Werkzeugmaschinen GmbH
Nutzen Sie unsere Starken zur Losung PARAT FlurstraBe 41, 70372 Stuttgart
Ihrer anspruchsvollen Aufgaben! Tel.: 0711 95'5 60-0
Fax: 0711 955 60-10
info@parat-wzm.de

www.parat-wzm.de

Wir beraten Sie gerne.
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% Bild 2: Glanzende Ober-

flachen sind mittlerweile

:| auch in der Sanitarindustrie
gefragt. Eine Anwendung
dort ist die Herstellung von
Armaturenkérpern, die
besonders edel aussehen

sollen.

S

Bild 3: Der Sundwiger
Drehtechnik ist eine vorher
technisch nicht mégliche
First-Solus-Bearbeitung an
einer Autofelge aus Alumini-
um mit einem Durchmesser
von 540 mm gelungen.

fiken als Designelement, Kontrastierungen oder Tiefen-
wirkung.

Gleichmiflig hohe Qualitit von Dekoroberflichen oder tech-
nisch relevante Vorteile wie Haftungseigenschaften, Gleitfahigkeit
oder Passgenauigkeit werden ohne Nachbearbeitung erzeugt. Es
entstehen dekorative und perfekt geformte Messing-, Kupfer- oder
Aluminiumoberflichen ohne sichtbare Drehspur mit komplexen
Konturen (auch Innenkonturen) unter Einhaltung kleinster
Radien bis zu 0,1 mm. Die Rauigkeit R, betrigt bei diesem Ver-
fahren weniger als 0,4 pm.

Hohe Konturgiite ermiglicht spaltenfreie Montage

Definierte und stabile Kontureniiberginge bis zur Scharfkantig-
keit ermoglichen bei dem Glanzdreh-Verfahren ein prizises,
spaltfreies Zusammenfiigen einzelner derart gefertigter Bauteile.
Dem Designer erlaubt First Solus, kleinste Radien zu konzipie-
ren. Eine Verrundung von Ecken und Radien nach der Bearbei-
tung entfillt daher ebenso wie das Schleifen oder Polieren.
Den meisten Branchen und Industriedesignern sind die Mog-
lichkeiten des Glanzdrehens- und Glanzfrisens derzeit noch
unbekannt. Wer jedoch hochwertige Oberflichen herstellen
méchte, kommt in technischer Hinsicht kaum um das Verfahren
herum, denn die exakte Einhaltung der konstruierten Kontur
und die Gleichmifligkeit der gelieferten Teile sind mit konven-
tionellen Methoden nicht produzierbar. Je hochwertiger
das Endprodukt ist, desto sinnvoller ist der Einsatz dieses
Bearbeitungsverfahrens. Denn die Qualitit des Endproduktes
wird durch Verwendung der so erzeugten Produkte deutlich
gesteigert. MM
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