Special Tooling

i¢ Duplex-
Versteher

Er gilt als der ,Angst-Edelstahl’. Duplex
14462 ist zwar nicht die Super- oder Hy-
per-Variante, wird aber zu 80% gekaulft.
~Wer Duplex das erste Mal dreht, wird
schnell an Grenzen stofien.“ Deshalb hatte
sich Andreas Fabricius nach ersten Versu-
chen gleich an seinen Werkzeughauptlie-
feranten ZCC Cutting Tools in Diisseldorf
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enau 480 Fithrungsbolzen aus Duplex
auf 70 mm Lénge von 60 auf 22 mm
Durchmesser drehen. Das war der Auf-
trag, den Fabricius Zerspanungstechnik
e %yin Kerpen nahe Ko6ln bis Ende Juli fiir ein grofies
- i) Aluminiumwerk fertigen sollte. ,,Sportlich war die
| Aufgabe fiir uns als Lohnfertiger nur, weil wir nicht
viel Zeit zum Testen hatten und Duplex vor allem

nicht gleich Duplex ist, berichtet Andreas Fabricius.
Obwohl Aluminium- und Edelstahlbearbeitung die
\ Spezialitdt des in den 1970er Jahren gegriindeten
Familienunternehmens ist, fragte Andr Fabnjﬁls.
| bei seinem ZCC-CT-Anwendungs
¥ = * Franzen nach. ,,Ehrlich gesagt, ha
: den ein oder anderen kldglichen Versuck
' ; Wettbewefbsprodukt hinter uns und w
; ! S ' einen' echten’ Problemldser fiir di
] Duplex.“ Zwei Tage spater stander
2 berater Stefan Franzen und Prod
- Heinermann bei André;as Fabricius i
und empfahlen fiir diese spezielle |
CNMG120408-Drehplatte mit de
DM in der Sorte YBM153. Nur eil S
Werkzeughalter und losdrehen gin
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,Ohne Emul-

¢ sion kleben
die Spane
sehr schnell
an der Platte.

«

Stefan Franzen
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Auf der Doosan 2600 werden mit einer Schneide immer drei Flihrungsbolzen gedreht. Der Unterschied: Links das

Ergebnis der ersten Duplex-Versuche, rechts einer der fein gedrehten Fiihrungsbolzen - mit 130 m/min.

nicht. Know-how und Fingerspitzengefiihl war zur
Abstimmung der Prozessdaten gefordert.

Ordentlich zustellen, unter die kaltver-
formte Schicht

,,Die DM-Platte hat eine schone und sehr effiziente
Spanleitstufe, die auch nétig ist, um den Kolkver-
schleifl, der bei Duplex ziemlich stark auftritt,
moglichst klein zu halten. Prinzipiell kénnen Sie
die DM-Platte zwischen 1 und -3 Millimeter Zustel-
lung fahren. Drunter sollte es aber nicht sein, deu-
tet Stefan Franzen die Problematik von Duplex an.
Denn schon beim einfachen Lingsdrehen wiirde
sich das Duplex-Material an der Oberfliche verfes-
tigen. ,,Wichtig ist, dass die Schneide beim néchs-
ten Schnitt auf jeden Fall unter die kaltverformte
Schicht kommt. Dazu brauchen Sie eigentlich eine
scharfe Schneide, die aber dann weniger stabil wire
und gerade die Duplex-typischen Spanschlidge wohl

Stabile Verhdltnisse: Andreas Fabricius (Mitte) und die ZCC-CT-Experten Stefan Franzen

(r.) und Bernd Heinermann schafften es gemeinsam das Duplex-Drehen zu stabilisieren.

spétestens mit Abplatzungen an der Schulterbear-
beitung quittieren wiirde“, erkldrt Stefan Franzen
die Problematik.

Die Experten von ZCC Cutting Tools empfahlen also
mit der DM-Platte einen doppelseitigen Spanbre-
cher fiir die mittlere Bearbeitung, die durch stabile
Schneidkanten und grofie Spanwinkel einen breiten
Anwendungsbereich erlaubt. ,Eigentlich kénnen Sie
mit dieser Platte alles drehen, weil sie so stabil ist.
Fiir die Duplex-Bearbeitung ist es aber entschei-
dend, dass die Stabilitit von der Maschine durch den
Revolver bis in den Werkzeughalter geht“, betont
Bernd Heinermann. Als ideal fiir die Duplex-Bear-
beitung stufte Andreas Fabricius seine Doosan Puma
2600M ein. ,,Die Maschine ist zwar ,von der Stange*,
aber erst Baujahr 2015 - wirklich superstabil - und
damit genau richtig fiir diese doch schwere Aufgabe,
bei der schnell unschéne Vibrationen und Wirrspéne
den Platten das Leben sehr kurz machen knnen*,
berichtet Andreas Fabricius.

Glatte Oberflichen und 12 bis 15% Olanteil
Wichtig sei auch, ergénzt Stefan Franzen, dass der
Kiihlschmierstoff die Platten optimal unterstiitzt.
Demnach sollte Duplex nie trocken bearbeitet wer-
den, weil sonst sehr schnell Anhaftungen entstehen.
»Da kann die Oberfliche samt Beschichtung noch
so glatt sein. Ohne Emulsion, die sonst méglichst 12
bis 15% Olanteil haben sollte, kleben die Spéne sehr
schnell an der Platte. Was da passieren kann, sehen
Sie an dem Versuch mit dem Wettbewerbsprodukt.
Das liegt daran, weil das Werkzeug immer weiter
driickt. Das Teil und die Spane werden aufgescho-
ben, es bilden sich Kndule und an der Schulter grofe
Scheiben - bis die Platte und der Halter zerstort
sind.“ Die Ursache dafiir, so Stefan Franzen, liegt
im Duplex selbst. Prinzipiell sei die Zghigkeit des
Materials vergleichbar mit Gummi.

,Das Material hat kaum Interesse am Stauchen oder
gar Brechen. Deshalb sind der Schneidstoff und die
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Spezialitdt Aluminium- und Edelstahlbearbeitung: Fabri-

cius setzt 15 Maschinen ein und nutzt fast komplett zum
Frasen und Drehen die Werkzeuge von ZCC-CT und den
KSS von Hebro.

Spanformer-Geometrie entscheidend, damit dieses
Material halbwegs wirtschaftlich zerspant werden
kann“, betont Bernd Heinermann. Die DM-Platte
sei der ideale Mix aus Schirfe und Stabilitét. Vor
allem, erkldrt Bernd Heinermann, weil die gewéhlte
CVD-Beschichtung in Mis-Qualitdt besonders
zum Schlichten bis zur mittleren Bearbeitung von
nichtrostenden Stihlen entwickelt wurde. ,,YBM153
heifit unsere Hartmetallsorte, die mit der CVD-
Schicht besonders hohe Verschleififestigkeit und
Deformationsbesténdigkeit garantiert — selbst bei
hoheren Schnittgeschwindigkeiten®, versichert
Bernd Heinermann. Gerade in Kombination mit
dem Verschleifiverhalten sei die Platte demnach
deutlich besser als eine PVD-beschichtete Platte.
Speziell fiir den unterbrochenen Schnitt empfiehlt
ZCC-CT allerdings die Platten-Variante DR.

Eine Schneide schafft immer drei Teile
,Unterm Strich miissen wir alle drei Teile eine neue
Schneide einsetzen. Das ist aber schon ein sehr guter
Wert.“ Demnach sieht Andreas Fabricius den gro-
en Pluspunkt des ZCC-CT-Werkzeugs vor allem
in der Stabilitdt. Denn mit anderen Werkzeugen
wiirde man mal ein Teil und dann wieder vier Teile
drehen. , Mit einer Schneide der DM-Platte konn-
ten wir absolut sicher und reproduzierbar immer
drei Teile drehen, was gerade unserem jiingsten
Maschinenbediener Andreas Kurt das Drehen der
480 Teile doch relativ einfach machte“, berichtet
Andreas Fabricius.

»2,5 mm sind ein guter Mittelweg

Als ideale Spantiefe stellte sich nach mehreren Pro-
beschnitten 2,5 mm heraus. ,,Die Spantiefe sollte
eben nicht riesig gewdhlt werden. Sonst driickt das
Material nur noch. Halterschédden treten dann auf.
2,5 mm haben sich als guter Mittelweg zwischen 1,5
und 3 mm erwiesen, bei dem die Maschine auch sehr
ruhig lief, berichtet Andreas Fabricius. Wichtig sei

dabei, erkldrt Stefan Franzen, dass man dem Duplex
die Zeit gibt, sich aufzurollen. Dass sich dabei ab
und zu auch Spéne aufwickeln sei normal und nicht
zu vermeiden. ,,Man spiirt, wie sich die Schneide
verdndert. Der Sicherheitswechsel nach drei Bau-
teilen hat sich als idealer Zyklus herausgestellt. Wir
konnten Schnittgeschwindigkeiten von 130 m/min
fahren, um die Teile auf 70 mm Lénge konisch von
60 auf 22 mm Durchmesser abzudrehen.“ Das ging
aber nur so gut, erkldrt Andreas Fabricius, weil die
Maschine so stabil war.

Vorschub auf 0,27 mm/U begrenzt

»Auf einer ,klapprigen Maschine sollten Sie erst
gar nicht versuchen, Duplex zu drehen. Ohne die
richtigen Spannmittel und einen ordentlichen
Kiihlschmierstoff wiirden sich sofort Vibrationen
einstellen. Zwar kdnnen wir mit unserer DM-Platte
Schnittgeschwindigkeiten zwischen 120 bis 180 m/
min variieren. Auftretende Vibrationen wiirden Sie
so aber damit auch nicht wegbekommen*, versichert
Bernd Heinermann. Normaler Edelstahl sei gut bei
180 m/min oder mehr bearbeitbar. ,,Bei Duplex sollte
aber etwas langsamer gefahren werden, schon wegen
der hoheren Zugfestigkeit des Materials. Um vor
allem die Prozesstemperatur nicht zu {iberschrei-
ten, haben wir auch den Vorschub auf 0,27 mm/U
begrenzt. Bei dem Wert und mit viel Kiithlschmier-
stoff kann das Werkzeug das Material noch sauber
trennen.“

Ziel: Garantiert kontrollierter und stabiler
Prozess

Und das sei das Wichtigste, betont Stefan Franzen,
da die Schneide eigentlich immer wegen zu hoher
Reibung ,,die Grétsche macht. Ideal wiren polierte
Oberfldchen, damit der Span richtig schon ins Glei-
ten kommt. Dafiir haben unsere Entwickler auch
schone 3D-Spanformer kurz hinter die Schneiden
gesetzt und dort das Material verstirkt, um den
Kolkverschleify absolut zu minimieren.“ Gewollt
sei aber, so Stefan Franzen, dass iiber den relativ
hohen Vorschub letztlich der Verschleifl kontrolliert
in die Platte gebracht wird, um damit eben einen
kontrollierten und vor allem sehr stabilen Zerspa-
nungsprozess garantieren zu kénnen. ,,Bei diesem
Material halten die Werkzeuge leider nicht ewig.
Das hort man und sieht man. Wichtig ist, dass die
Werkzeugwechsel eben absolut berechenbar sein
miissen. So wie das mit unserer DM-Platte wunder-
bar darstellbar ist“, versichert Bernd Heinermann,
der auch mit rund 2 Euro pro Schneide {iberschau-
bare Werkzeugkosten verspricht. M

Web-Wegweiser:
zcect-europe.com
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. ,Wichtig

. ist, dass die
Werkzeug-
wechsel eben
absolut bere-
chenbar sein
mussen.“

Bernd Heinermann
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Duplex im Griff hat jetzt die ‘_ Ry
Fabricius Zerspanungstech- ik RIS

termingerecht gefe
werden.
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