Werkstoffe

in der Fertigung seit 54 Jahren
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Produkte und Innovation

Prifung kommt u.a. eine von 3M speziell
dazu entwickelte Leuchte, die sogenann-
te Verifier-Lampe, zum Einsatz. Mit ihr
wird der Rlckstrahlwert des Reflexstrei-
fens gepruft. Entspricht das so geprufte
Kleidungstuck nicht mehr den gewlinsch-
ten Anforderungen, tauscht die Naherei
die Reflexstreifen aus oder der Artikel
wird komplett ersetzt.

Die Reparatur - ebenso wie Ubrigens
die Veredelung - darf niemals zum Ver-
lust der Baumusterprifung und zur Ein-
schrdnkung der Schutzwirkung eines
Kleidungsstuckes fuhren. Die Reparatur
einer Schutzkleidung erfolgt nur mit Ori-
ginal-Zutaten. Auch erfolgt eine regelma-
Rige Uberpriifung der Einsatzwochen. Ab
einer bestimmten Anzahl von Waschen
wird automatisch den Austausch des Ar-
tikels vorgenommen.

Sie umfassen zunachst jahrliche Schu-
lungen. Alle bei am Pflegeprozess betei-
ligte Mitarbeiter aus den Bereichen Gute-
kontrolle, Naherei und Qualitatskontrolle
werden jahrlich geschult. Darlber hinaus
werden neu eingeflihrte PSA-Artikel im-
mer vor Einsatz probegewaschen. Die
Maschinen fahren ausschliellich mit den
Herstellern abgestimmte Waschprogram-
me. Hinzu kommt die bereits beschriebe-
ne regelmagige Prifung der eingesetz-
ten PSA-Artikel. Mit diesen spezifischen
Wasch- und Bearbeitungsprozessen, wird
die dauerhafte Aufrechterhaltung der
Schutzfunktionen gewahrleistet. All das
ist klar dokumentiert und nachvollzieh-
bar. Auch hier greift unser zertifiziertes
Qualitatsmanagement nach ISO 9001.

In der aktuellen PSA-Verordnung sind die
Pflichten der Hersteller und Handler deut-
lich beschrieben - aber auch die Pflich-
ten des Arbeitgebers und des Arbeitneh-
mers klar geregelt. Dies beginnt bei der
Beratung und Anschaffung: Zunachst
mussen auf Basis einer Gefahrdungsbe-
urteilung die Risiken am Arbeitsplatz klar
definiert sein. Erst dann kdénnen textile
Dienstleister den Verantwortlichen bei
der Entscheidung unterstitzen. Es liegt
auch in der Verantwortung des Unterneh-
mers, seine Mitarbeiter im Umgang mit
der PSA einzuweisen und den Zustand
der PSA vor deren Einsatz zu kontrollie-
ren. Der Service eines Textilprofis allein
bietet keine Rechtssicherheit bei der per-
sonlichen Schutzausristung (PSA) und
deren Anschaffung.

Der textile Dienstleister gewahrleistet die
fachgerechte Pflege und Aufbereitung.
Entsprechend wird der Unternehmer in-
formiert, dass die PSA ihre Schutzwirkung
teilweise oder vollstandig verlieren kann,
wenn diese nicht fachgerecht gepflegt
wird.

www.dbl.de
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TOOLTUNING

Starke zeigen am Ende der
Nahrungskette

Je héher die Stuckzahlen der bendtig-

ten Werkzeuge im Fertigungsprozess
sind, desto eher entscheidet das Preis-
Leistungs-Verhaltnis Uber den Zuschlag.
Als Lieferant von Werkzeugen gerat man
schnell unter Druck.

Die UTOS bietet eine neue, interessante
Méglichkeit des ,Tooltunings“, welches
die Werkzeuge nochmals attraktiver fir
die Endanwender macht.

Ein Beispiel aus der Praxis:

Im Einsatz werden taglich grofe Stlck-
zahlen an Wendeschneidplatten (WSP)
benétigt. Das zu bearbeitende Material
ist ein 17CrNiMo6; Einhartetiefe 0,7+0,5;
Zielgrofe der herzustellenden Oberflache
liegt bei max. Ra 0,45 ym; bei einem Vor-
schub von 0,06 mm/U.

Bisher mussten die WSP nach 126 Bau-
teilen ausgetauscht werden. Die Tole-
ranzgrenze bei der Oberflachenglte der
bearbeiteten Materialien war erreicht
(Ra 0,45 ym). Man kam ins Gesprach
mit uTOS, die sich den Fertigungsprozess
und die Werkzeuge ansahen. Die Analy-
se fuhrte zu der Entscheidung, die relativ
niedrigpreisigen Massenartikel der WSP
Uber eine fein abgestimmte Vorbehand-
lung, Beschichtung und das Finishing so
zu ,tunen®, dass ein hoherwertiges Werk-
zeug mit einer deutlichen Leistungsstei-
gerung entsteht.

Das Ergebnis kann sich sehen lassen:
Selbst nach Uber 200 Einsatzen war
der Ra-Wert mit 0,39 um noch deutlich
unter der akzeptierten Toleranzgrenze.
Die Fertigungskette bis zur uTOS konnte
unverandert bleiben. Der Aufwand (die
Mehrkosten) fUr die Veredelung zu einem
héherpreisigen Werkzeug ist dabei rela-
tiv gering, das Ergebnis rechnet sich fur
beide Seiten: Anwender vor Ort freuen
sich Uber bessere Maschinenbedingun-
gen, einen muheloseren Umgang, lange-
re Standzeiten, verminderte Vibrationen
und eine Reduzierung der auftretenden
Schnittkrafte. Hersteller haben bessere
Argumente fir jetzt sehr begehrte Pro-
dukte und das Abheben vom Wettbewerb
in der Qualitat tragt naturlich auch dazu
bei, das Kunden treu bleiben oder zuriick

wechseln. Bei der uyTOS, Kompetenzzen-
trum flUr Oberflachentechnik in Aachen,
beschaftigt man sich seit vielen Jahren
mit der Oberflachenglite und Verbesse-
rung von Werkzeugen. So ist ein tiefgrei-
fendes Know-how Uber die gesamte Ferti-
gungskette entstanden. Kunden - sowohl
auf Hersteller als auch auf Anwendersei-
te - finden hier mit dem rapidcut-Prozess
eine Komplettbehandlung als zugeschnit-
tene Lésung fur ihr Problem, die neben
der Vorbehandlung auch die Beschich-
tung und das Finishing umfassen kon-
nen, aber nicht missen.

Das funktioniert fur Bohrer, Fraser, Um-
form-, Raum- und andere Werkzeuge
genauso, wie bei Wendeschneidplatten.
Genau so, wie es das Werkzeug in der An-
wendung braucht.

www.mytos-gmbh.de

ULTRASCHALL-
SCHNEIDEN

Ultraschallschneiden von hoch-
festen und zahen Materialien

Als Ultraschall werden Schallfrequenzen
oberhalb der Horgrenze bezeichnet, also
ab etwa 20 kHz. Zum Schneiden kommen
Frequenzen im Bereich von 20 kHz und
30 kHz zum Einsatz. Erzeugt werden sie
durch einen Piezo-Konverter, der eine
Klinge in eine hochfrequente Schwingung
versetzt, die in Resonanz besonders wir-
kungsvoll ist und dabei gleichzeitig wenig
Leistung bendtigt. So entstehen saubere
Schnitte bei geringer thermischer Be-
lastung der Umgebung. Es sind kaum
Produktanhaftungen an der Klinge zu
beflrchten. Darlber hinaus bietet das
Verfahren aber noch weitere Vorteile,
aufgrund derer es sich besonders zum
Schneiden der im Leichtbau verwendeten
Materialien eignet.

So entsteht im Gegensatz zum mechani-
schen Frasen beim Schneiden mit Ultra-
schall kein Materialverlust. Es gibt keine
Spéne; die Schnittkanten sind glatt und
sauber, wodurch eine Nachbearbeitung
unndtig wird. Die Schnitttiefe ist beliebig
einstellbar (Scoring) und obendrein ist
Ultraschallschneiden auch noch leise. Es
sind also keine Larmschutzmafnahmen
erforderlich. AuBerdem muss die Oberfla-
che des Schneidguts im Gegensatz zum
Laserstrahlschneiden keine besonderen
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