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Bild 1: Detailansicht einer glanzgefristen Linsenform: Profilgenauigkeit 0,6 ym, Oberfldchengiite R, = 0,017 pm

Glatte Oberflachen wirtschaflicher produzieren

Glanzfrasen im Werkzeug- und

Formenbau

Optische Systeme, medizintechnische Produkte, anspruchsvolle technische Prozesse - die
Zahl der Bauteile, die spiegelglatte Oberflachen voraussetzen, steigt stetig an. Bislang wurden
die dafiir nétigen Formen meist manuell poliert. Neben dem Poliererodieren gibt es jetzt eine
noch wirtschaftlichere maschinelle Alternative, die jahrzehntelang ein Nischendasein in der
Schmuckindustrie fiihrte: das Glanzfrasen.

Scheinwerfer diirfen den Gegen-
verkehr nicht blenden, die Ab-
standsmessung zum vorausfahren-
den Fahrzeug muss rechtzeitig
den Bremsvorgang ausldsen:
Voraussetzung flr dauerhaftes,
hochprazises Funktionieren op-
tischer Fahrassistenzsysteme sind
spiegelglatte Oberflachen, die

das Licht an jedem Punkt korrekt
reflektieren. Denn bereits kleinste
Unebenheiten kdnnen zu schweren
Unfallen filhren. Uber Jahrzehnte
hinweg wurde der Spiegelglanz
ausschlieBlich manuell erzeugt.

Zu den Unternehmen, die selbst
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bei filigransten Geometrien Rau-
heitswerte von 20 Nanometern
erreichen, z&hlt Leonhardt e. K.
Speziell geschulte Feinmechaniker-
meister bendtigen dafiir zum einen
jahrelange Erfahrung und zum
anderen Zeit, viel Zeit. Das wiede-
rum lasst die Kosten in die Héhe
schnellen. AuBerdem kann beim
manuellen Polieren keine hundert-
prozentige Genauigkeit und Repro-
duzierbarkeit garantiert werden.

Maschinell statt manuell polieren

Im Hochdorfer Werkzeug- und

Formenbauunternehmen, das in
der Branche flr unkonventionelle
Herangehensweisen und kreative
Lésungswege bekannt ist, hat

man deshalb nach alternativen
Technologien gesucht, mit denen
sich glatte Oberflachen in kirzeren
Zeiteinheiten und in absolut gleich-
bleibender Qualitat erzeugen
lassen. Das erste maschinelle
Polierverfahren, das bei Leonhardt
Einzug gehalten hat, ist das Polier-
erodieren. ,Diese Technologie
eignet sich hervorragend fur
komplexe Geometrien und filigrane
Strukturen®, erlautert Firmeninha-
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ber Dr. h. c. Wolfgang Leonhardt.
Damit kénnen — in der Regel ohne
Nacharbeit — Oberflachenrauheiten
von bis zu 50 Nanometer erreicht
und Toleranzen von +2 Mikrometer
eingehalten werden. ,,Doch das
Verfahren ist nicht fur alle Auf-
gaben das Mittel der Wahl. Bei
geringem Materialabtrag ist die
Funkenbildung schwer zu steuern,
dadurch steigt auch der Zeitauf-
wand”, erganzt der Unternehmer.
Fur derartige Arbeiten hat
Wolfgang Leonhardt, der gern tber
den Tellerrand hinausschaut und in
anderen Branchen nach Lésungen
sucht, eine Technologie adaptiert,
die seit Jahrzehnten in der Uhren-
und Schmuckindustrie eingesetzt
wird, das Glanzfrasen. Seit dem
vergangenen Jahr ist sein Maschi-
nenpark nun um diese Facette
reicher.

Wie bei allen Neuanschaffungen
hat der Firmenchef auch hier
groBten Wert darauf gelegt, seine
Mitarbeiter an dem neuen Hoch-
genauigkeits-Fraszentrum intensiv
zu schulen. Die dafiir nétige Zeit ist
gut investiert, sagt Leonhardt aus
Erfahrung.

»Nur wer seine Maschine bis ins
Detail kennt, kann ihre Leistungs-
fahigkeit ausschopfen®. Nicht von
ungefahr hat sich das Hochdorfer
Unternehmen einen Namen als
Problemléser gemacht.

Glatte Oberflachen
ohne Nacharbeit

Dreh- und Angelpunkt fir das Um-
setzen spiegelglatter Oberflachen
auf der neuen Frasanlage ist die
Option ,Mirror Surface Finish‘. Sie
erméglicht, die mit polykristallinen
Diamanten bestlickten Werkzeuge
in der Maschine abzurichten und so
ihre Rundlauf- und Konturgenau-
igkeit zu erh6hen. Die Anlage lasst
sich in Schritten von gerade einmal
0,1 Mikrometer steuern und mi-
nimiert Welligkeiten auf ein MaB,
das sich mit bloBem Auge nicht
mehr wahrnehmen lasst. Anders
ausgedrlckt ertbrigt sich zumeist
auch beim Glanzfrasen die manu-
elle Nacharbeit. Ganz wichtig fur
den Formenbauer ist ein weiteres
Ausstattungsmerkmal der Maschi-
ne: Dank der robusten Ausfiihrung
eignet sich das Mikrobearbeitungs-
zentrum auch flr das Hartfrasen bis
65 HRC.

Inzwischen erreicht der Familienbe-
trieb auf der neuen Mikrofrasanlage
Oberflachengiiten mit Rauheits-
werten unter 20 Nanometer. Also
genau den Wert, den die Mitarbei-
ter auch mit manuellem Polieren
erzielen. Der Unterschied liegt in
der Wirtschaftlichkeit. ,,Im Vergleich
zur manuellen Technik betragt beim
Glanzfrasen der mitarbeiterabhan-
gige Arbeitsanteil gerade einmal

20 Prozent®, benennt
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Leonhardt den wesent-
lichsten Faktor. ,Lediglich
die Daten mUissen gene-
riert und die Maschine
programmiert werden,
den Rest erledigt die An-
lage in deutlich klrzerer
Zeit“, fasst der Firmen-
inhaber zusammen.

Bild 2:

Detailansicht einer
Mehrfach-Linsenform -
ebenfalls im Glanzfras-
verfahren und ohne
Nacharbeit hergestellt
(Werkbilder:

Leonhardt e. K.,
Hochdorf)
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