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Uhrenboden

Die CNC-Bearbeitung von Uhrenbdéden stellt hohe
Anforderungen an Prazision, Oberflachenglte und

Prozesssicherheit. Hier sind die entscheidenden Faktoren:

¥
1. Materialwahl und Bearbeitbarkeit %

- Typische Materialien: Edelstahl (z.B. 316L), Titan, e
Messing, Bronze oder Edelmetalle = - _
- Bearbeitbarkeit: Edelstahl ist zah und neigt zum e —
Verharten — erfordert scharfe Werkzeuge, geeignete
Kdhlung und stabile Prozesse
- Titan ist leicht, aber schwer zerspanbar (hoher Werk-
zeugverschleiss, schlechte Warmeableitung)
- Messing ist gut zerspanbar, ideal fir hohe Genauigkeit

und feine Details 4. Schnittparameter und Strategie
- Schruppen mit hdherem Vorschub und geringerer
2. Prazision und enge Toleranzen Zustellung — Fokus auf Materialabtrag
- Toleranzen im Mikrometerbereich sind Standard + Schlichten mit kleinen Zustellungen und feinen
(z.B. £5 um) Vorschiben (oft <0.05 mm/U)
- Temperaturkompensation und Maschinengenauigkeit - Strategien wie HSC (High Speed Cutting) und trochoidale
sind entscheidend Bearbeitung kénnen Verschleiss und Hitze reduzieren

- Maschinen mit Glasmassstaben und Temperatur-

stabilisierung werden bevorzugt 5. Spanntechnik und Vibrationen
- Hochprazise Spannmittel (z. B. Nullpunktspannsysteme,
3. Werkzeugauswahl und Standzeit Vakuumspannplatten fir flache Teile)
- Beschichtete Hartmetallwerkzeuge (TiAIN, AICrN) fur * Vibrationsvermeidung durch kurze Auskragungen,
harte Materialien wie Edelstahl oder Titan stabilen Aufbau, optimale Schneidenanzahl .
- Monokristalline Diamantwerkzeuge oder CBN fiir + Geringste Deformationen sind kritisch — gerade bei
Edelmetalle oder héchste Oberflachenanforderungen dinnwandigen Boden

- Standzeit hangt stark von Kihlung, Schnittdaten

und Material ab — kurze, kontrollierte Bearbeitungszyklen 6+ Kithlung und Schmierung
sind effizient - Minimalmengenschmierung (MMS) bei empfindlichen

Materialien und kleinen Bauteilen

- Emulsion oder Olnebelkiihlung bei Edelstahl fiir bessere
Warmeabfuhr

- Bei Titan sind gezielte Hochdruckkihlung und Warme-
ableitung besonders wichtig

7. Oberflachenqualitat und Endbearbeitung
- Spiegelglatte Oberflachen (Ra <0.2 um) oft gefordert

- Nachbearbeitung durch Polieren, Lasergravur, Ultraschall-
reinigung oder Beschichtungen (z.B. PVD)

- Strategien wie «Zeichnen» des Finishs durch gezielte
Frasbahnen oder Tangentialwerkzeugeinsatz
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Bearbeitung

@ DICHTUNGSRASTE/SEALING LATCH BEARBEITUNG

SANDVIK

coromant
CoroCut XS
Aussenbearbeitung bei der Kleinteilfertigung
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M swiss TooLing

TOP-Watch 742SF
Diverse Einstich- und Mikrodrehoperationen
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O BODENGEWINDEFRASEN

Gewindefraser GF6110VS-EX-SP
nach NIHS 60-30

© BOHRUNG FUR BEFESTIGUNGSCHRAUBE:

ANBOHREN

8 magalor
Magaforce 819-D

VHM-Mikro-NC-Anbohrer 90°,
von @ 0.3-2.5 mm
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| swiss TOOLING

Micro-Line
VHM-Mikro-NC-Anbohrer 60°/90°
mit verschiedensten Sonderbeschichtungen
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Bearbeitung Uhrenboden 4

€© MIKRO-BOHREN IN SCHWER ZERSPANBAREN MATERIALIEN

Spiralbohrer 1137

Optimiert fur bleifreies Messing, polierte Spannuten:
Bessere Spanabfuhr, Ausspitzung der Kernstarke ab

@ 0.5 mm, geringere Schneidkrafte, 140° Spitze: geringe
Gratbildung am Bohrungsausgang
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@ BOHRUNG FUR BEFESTIGUNGSCHRAUBE:
MIKRO-BOHREN

SANDVIK

coromant

CoroDrill 862 PKD

Langere Standzeiten als VHM-Bohrer, fur
anspruchsvolle Werkstoffe wie Platin und Keramik-
Grinlinge, von @ 0.3-3.0 mm

SANDVIK

coromant

© BOHRUNG FUR BEFESTIGUNGSCHRAUBE:
MIKRO-STUFENBOHREN

SANDVIK

coromant

CoroDrill Dura 862

Micro-Stufenbohrer zum Bohren und Fasen
in einem Schritt, ab @ 0.3 mm

CoroDrill 462 XM
Vielseitiges Multi-Materialbohren mit externer Kiihlung,
von @ 0.03-3.0 mm

SANDVIK
coromant
CoroDrill 862-GM-X2BL

Optimiertes Multimaterial, externes Kihimittel,
Vollhartmetall, von @ 0.3-3.0 mm
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SANDVIK

coromant

CoroDrill 862-GM-X2BM

Optimiertes Multimaterial, internes
Kahlmittel, Vollhartmetall, von @ 1.0-3.0 mm
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Finishing

© HOCHGLANZ-GRAVIEREN MIT VHM

FUTURO

VHM-Gravierfraser RSG/UMG
Verstarkte VHM-Gravierfraser @ 0.1 mm/@ 0.2 mm,
beschichtet oder unbeschichtet
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) swiss TooLING
Micro-Line
Gravierwerkzeuge flr den universellen Einsatz,
verschiedenste Ausfihrungen und Beschichtungen
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© MULTIBEARBEITUNG

8 magalor
MAGAFOR MULTI-V

Fasen, Entgraten, Bohren, Gravieren, in verschiedenen
Winkeln verfligbar 90°/40°/60°/120°, ab @ 0.1 mm
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© FEINST-GRAVIEREN

APPLITEC

SWISS TOOLING

DLC Gravierstichel
Spezielle DUnnschicht-DLC Beschichtung
DiX1 fur extra scharfe Schneidkante

Gravierstichel 70070-PCD -"__'::
Highend Gravierstichel PKD speziell fir matte Gravuren
und mit 3% Geometrie

Gravierstichel 70170-PCD
Gravierstichel PKD speziell fiir matte Gravuren
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O MATT-GRAVIEREN MIT PKD




