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ARTHUR KLINK

Rdumwerkzeuge Ridummaschinen

HARTRAUMEN

Warum Hartrdumen ?

Die Autoindustrie fordert sténdig verbesserte Getriebe und sonstige Aggregate

mit kleineren Abmessungen und gréReren Leistungen. Erfiillen lassen sich diese
Forderungen nur mit héherer Genauigkeit der Bauteile.

Besonders herausragende Details in der Leistungsiibertragung sind die Wellen-
Naben-Verbindungen und die Rundlauftoleranzen von AuRen- zu Innenverzahnungen.
Anders als bei AuRenbearbeitungen war eine Nachbearbeitung von gerdumten
Innenprofilen zur Beseitigung der Harteverziige bisher nicht iblich, da wirtschaftlich
nicht machbar. Schleifen oder Erodieren erwiesen sich als ungeeignet fiir die
GroRserienfertigung, ebenso wie der Einsatz von Rdumdornen mit geometrisch
unbestimmten Schneiden (Diamant- oder CBN — Belage).

Verbesserungen zielten meist auf die Reduzierung von Griintoleranzen und die
Verringerung von Verziigen beim Harten.

Die hiermit erreichten Genauigkeiten konnten jedoch die erhéhten Anforderungen
nicht erfullen.

Dies gelang erst durch das Hartraumen mit geometrisch bestimmter Schneide.
Damit konnten folgende Verbesserungen erreicht werden:

- Problemloses Fiigen (Montieren von Teilen)

- Verbesserung der Verzahnungs- und MaRqualitat
- Optimierung der Traganteile (Oberflachenqualitit)
- Ersetzen von teuren Schleifverfahren

- Kompensieren von HarteprozeRschwankungen

Varianten beim Hartraumen

1. R&dumen des Hérteverzuges:

- nur der Harteverzug wird ausgeraumt

- nicht das gesamte zu rdumende Profil / Bohrung wird sauber (blank).
Abhangig vom Harteeinfall und Verzug des geharteten Werkstiickes.

- Ausfuihrung des Weichraumwerkzeuges mit den gleichen ProfilmaRen wie
das Hartraumwerkzeug.

2. Rdumen des Harteverzuges und einem definierten AufmaR:

- Vorrdumen mit einem definierten AufmaR (ca. 0,05 mm pro Flanke oder im
Durchmesser).

- Profil wird komplett sauber gerdumt

- Vorrdumwerkzeug muss entsprechend nach dem Harteverhalten des
Werkstuckes ausgelegt werden.



ARTHUR KLINK

Réumwerkzeuge Rdummaschinen

Wann werden die unterschiedlichen Varianten eingesetzt ?
- Harteverzug: - Standardvorgehensweise
- bei Mithahmeverzahnungen

- Harteverzug mit definiertem AufmaR: - Laufverzahnungen
- wenn hohe Traganteile gefordert werden

Weich-/ Hartabtimmung:

Das Raumen der ,weichen” Teile muss mit der Warmebehandlung in der Serienfertigung
genauestens abgestimmt werden. Diesem Prozess ist sowohl zeitlich als auch
prozelmassig erhdhte Aufmerksamkeit zu widmen.

Im Hause ARTHUR KLINK steht eine Hartrdummaschine zur Bemusterung und
Vorserienfertigung zur Verfiigung.

Wichtig ist dabei, dass auch das Originalwerkstiickmaterial verwendet wird.

Maschinen:

ARTHUR KLINK hat Hart-/ Weichraummaschinen entwickelt, die zum Raumen ,weicher*
Teile (im Bereich bis 12, bzw. 24 m/ min ) und zum Raumen gehérteter Werksticke (im
Bereich bis ca. 60 m/ min ) eingesetzt werden kénnen.

Die Maschinen kénnen mit hydraulischem oder elektromechanischem Antrieb ausgefiihrt
werden, wobei der elektromechanische Antrieb Vorteile aufweist, wie z.B. eine genauere
Steuerung der RGumgeschwindigkeit.

Werkzeugaufbau:

- Zugstange (Mat.: HSS / altern. Vergutungsstahl plasmanitriert)
- Einfihrungsbiichse (Mat.: HSS)

- Rdumbiichse (Mat.: Hartmetall)

Bei einigen Kunden wird aufgrund von Erfahrungswerten eine verschlissene HM —
Blichse

vor die neue Radumblichse gesetzt, und dient dieser als Schutz.

Eine Raumbichse weist folgende Merkmale auf:
- Werkstoff: spez. Feinstkornhartmetall THMF — WIDIA
- Lange ca. 200 — 300 mm bei Innenbohrungsdurchmesser ca. 30 mm
- kleinster Ful3kreis — Durchmesser ca. 20 mm
- negativer Spanwinkel (10 — 15 Grad)
- beschichtet mit TiAIN, Titan Aluminium Nitrid
Nachscharfen und Nachbeschichten ist méglich.
- geometrisch definierte Schneide
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Réumwerkzeuge Riummaschinen

Was wird gerdaumt ?

- Flanke

- Bohrung (Kopfkreis) und / oder FuRkreis

- Flanke und Bohrung (Kopfkreis / FuRkreis)

mit abwechselnd schneidenden Zdhnen oder mit Rundschneidteil nach
Profilschneidteil).

Werkstiickharte:

- (68 +/- 2 HRC)

- einsatzgehartet oder induktiv gehartet
(Nitrierhdrten nicht méglich, da die oberste Schicht kristallinen Charakter zeigt
und &uBerst hart ist. Zu hoher Werkzeugverschleil !).

Spanstérken:

-0,008 — 0,015 mm

- bei kleineren Schnitten driickt das Werkzeug, bei gréReren Schnitten gibt es
eine rauhe Oberflache.

AufmaR:

Das Gesamtaufmal pro Flanke bzw. im Durchmesser liegt bei ca. 0,1, abhéangig
von Rdumlange, Teilung usw.

Zu rdumender Werkstoff:

- priméar Einsatzstéhle
( Harteeinfall beim Harteprozess erforderlich, sonst muss das Grinrdumwerkzeug
kleiner ausgelegt werden).

Réumergebnis:
- Verzahnungstoleranzen Qualitat IT 7 fur Profil und Linie méglich, abhzingig
vom Werkstlickquerschnitt.

Kiihimittel:

- Nur hochwertiges Raumél.
ARTHUR KLINK empfiehlt HOUGHTON 1-78.20.

- Aufgrund der kutterartigen, harten Spane ist auf die Filtrierung des Kiihimittels
zu achten.

- kein erhéhter Kithimitteldruck erforderlich
Kahlmitteldruck ca. 3 bar an der Arbeitsstelle

- Olnebelabsaugung vorsehen



Hartraumwerkzeug mit Biichse ARTHUR Kl 'NK

Hartmetall, TIN- beschichtet Réumwerkzeuge R&ummaschinen
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Weich / Hartraummaschine
RISH 6,3 x 1000 x 400 / HR
Hebetischbauweise mit automatischer Beschickung
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Réumwerkzeuge Rdummaschinen




Werkstiickspektrum HRTHURKL ’ N K

Réumwerkzeuge Riummaschinen




Weich / Hartraummaschine
RISH -M 25 x 1600 x 500 / HR ARTHUR K‘.'NK

Hebetischmaschine mit automatischer Beschickung Rdumwerkzeuge Riummaschinen




Weich / Hartrdaummaschine

RISH 16 x 1250 x 500 / HR ARTHUR Kl’NK

Mit 4 Raumstellen Rédumwerkzeuge Riummaschinen




Schleifen von Hartmetallbiichsen (Hartrdumen) ARTHUR KL 'NK

Auf ARTHUR KLINK RWZ - Schiarfmaschinen Rdumwerkzeuge R&ummaschinen




ARTHURKLINK

INTERNATIONAL BROACHING GROUP

ARTHUR KLINK

Réumwerkzeuge - Rdummaschinen

hinern TiN- B fchwing - Lebnrdumen

Arthur Klink GmbH
Steinenlandstr. 1-7 75181 Pforzheim- Eutingen
FON: +049 (0) 7231 5806-0 FAX: +049 (0) 7231 5806-10
E-mail: info@arthur-klink.de www.arthur-klink.de

Varinelli s.r.l.
20862 ARCORE (MB) via del Bruno, 46
FON: +39 039 60730 FAX: +39 039 607312
E-Mail: sales@varinelli.com www. varinelli.com

Schleifmaschinenwerke

Eichenzell GmbH

Schleifmaschinenwerke Eichenzell GmbH
Zum Lingeshof 7 36124 Eichenzell
FON: +49 (0)6659 9865800 FAX: +49 (0) 6659 9865810
E-Mail: info@smfe.de www.smfe.de

LAPOINTE

LAPOINTE
Abnobastrale 19 75175 Pforzheim
FON: +49 (0) 7231 146-0 FAX: +49 (0) 7231 146-136
E-Mail: info@hoffmann-rt.com www.hoffmann-rt.com

Raumtechnik

Spezialwerkzeuge Zella-Mehlis _sz_

Spezialwerkzeuge GmbH Zella-Mehlis
Am Koéhlersgehdu 98544 Zella-Mehlis
FON: +49 (0) 3685 4567-0 FAX: +49 (0) 3685 4567-10
E-Mail: info@swz-zm.de www.swz-zm.de

)) OSWALD RAUMTECHNIK

Oswald Raumtechnik GmbH
Neubauzeile 115 A-4034 Linz
FON: +43 (0)732 376818 FAX: +43 (0) 732 376818-20
E-Mail: info@oswald-raeumtechnik.de www.raeumtechnik.de

Ehinger GieBerei und
Werkzeugmaschinenfabrik GmbH

EGW

Ehinger GieRerei und Werkzeugmaschinenfabrik GmbH
Schwarze Gasse 17 89584 Ehingen
Telefon: +49 (0) 73 91 -70 29 - 120
Telefax: +49 (0) 7391 -7029 - 135
E-mail: egw.egw-ehingen.de www.egw-ehingen.de

Hoffmann Raumtechnik GmbH
Gymnasiumstrasse 150 75175 Pforzheim
FON: +49 (0) 7231 146-0 FAX: +49 (0) 7231 146-136
E-Mail: info@hoffmann-rt.com www.hoffmann-rt.com
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