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FERTIGUNG

Schaldrehen
bei BGH Edelstahl

Entfernen von
Schmiede- oder
Walzhaut sowie
etwaigen Ober-
flachenrissen in

der Schalaniage.

Schaldrehen:

vom rohen Stahl zur
bearbeiteten Stange

Das Schaldrehen ist ein
spanabtragendes Verfah-
ren (Schwerzerspanung).
Dabei geht es um die
spanende  Bearbeitung
von geschmiedeten Stan-
gen, um die Oxyd- und
Walzhaut sowie moégli-
che Oberflachenrisse zu
entfernen. Beim Schilen
erhalten die Stangen die
gewiinschte Oberfldchen-
glite, MaBgenauigkeit und
Rundheit.

Das Schéldrehen ist fir die
Zerspanung diverser Stahlsor-
ten geeignet: unter anderem
fur Vergitungs-, Walzlager-,
Werkzeug-, Schnellarbeits- und
Federstéhle sowie fur hochle-
gierte und nichtrostende Stéhle
und sogar fir Titan. Das Ergeb-
nis sind Halbfabrikate, die vor
allem an die Olindustrie und
an Maschinenbauer geliefert
werden. Automatendrehereien
fertigen aus den Stangen die
unterschiedlichsten  Drehteile.
Des Weiteren dienen die Stan-
gen als Vormaterial flir Dorn-
stangen, Achsen flir Windener-
gieanlagen, Zahnréder, Kolben-
stangen und Wellen.

Beim Schaldrehen wird die
Stange durch einen rotieren-
den Schélkopf geflhrt, die
Zustellung passiert radial. Der
Schélkopf hat vier Kassetten
mit jeweils einer bis drei Wen-

deschneidplatten, die die Stan-
ge bearbeiten: Die eingesetzten
Wendeplatten, auch Vor- und
Nachschneider genannt, die-
nen zum Schruppen (Abtragen)
und Finishen (Oberflachenbe-
handlung und MaBhaltigkeit).

Schéldrehen im Detail:

1. Erhitzung des Rohstahls in
Ofen

2. Schmieden oder Walzen des
erhitzten Stahls zu Stangen

3. Glihen und Vorrichten der
Stangen

4. Entnahme von Proben zur
Qualitatssicherung

5. Entfernen von Oxyd- und
Walzhaut sowie etwaigen Ober-
flachenrissen in der Schélan-
lage. Selbstverstandlich unter
Vorgabe der MaBhaltigkeit und
Oberflachengte.

6. Richten der Stange in der
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Richtpresse, um Spannungen
und mdgliche Krimmungen,
die beim Schaldrehen entstan-
den sind, auszugleichen

7. Endkontrolle der geschalten
Stange in der Ultraschallanlage

8. Als Extra: Schlei-
fen der Stange auf der
Bandschleifmaschine

Ein Beispiel aus der Praxis:

Die BGH Edelstahl in Siegen
ist seit 2005 Kunde von Cera-
tizit. Die Boschgotthardshitte
(BGH) produziert Edelstahl und
Sonderlegierungen fur héchste
Beanspruchungen. Das Schal-
drehen bei BGH in Siegen
{ibernimmt eine Uber 50 Meter
lange Kieserling-&-Albrecht-An-
lage, die bis zu 18 Meter lange
Stangen bearbeiten kann. Pro
Monat verarbeitet BGH allein
mit dieser Anlage rund 4.100

~ Tonnen Stangenmaterial, dabei
entstehen 350 Tonnen Spéne.
Ein Teil der Werkzeuge fir diese
harte Arbeit stammen von Ce-
ratizit. Hierbei handelt es sich
um den Vorschneider, RNMH
5018M0OS00-R50 CTC1635,
der bis zu einer Spantiefe von
7 mm eingesetzt wird, und
den Nachschneider, YNUF
201220550-M50 CTC1125, der
durch die Positionierung in der
Kassette eine konstante Span-
tiefe von 1,5 mm besitzt.

Jost Kretzer, Betriebsleiter
der BGH Edelstahl, spricht
tiber Vorteile und Risken des
Schéldrehens:

Wann wird geschélt und wann

gedreht?
Kretzer: Schéldrehen wird als
Zerspanungsverfahren  meis-

tens bei langeren zylindrischen

Werkstiicken, sprich Stabstahl,
eingesetzt. Abgesetzte Wellen
oder Stdbe mit einem Durch-
messer groer 300 mm werden
gedreht.

Welche Vorteile hat das
Schéldrehen?

Kretzer: Einer der Hauptvorteile
ist der gleichzeitige Einsatz von
vier Werkzeugen, das bedeutet
viermal so hohe Vorschiibe wie
beim Drehen. Beim Schéldre-
hen gibt es auch weniger Vibra-
tionen, weil die Stange viel klr-
zer geflihrt wird. Der gesamte
Schélprozess ist wesentlich sta-
biler und damit schwingungsre-
sistenter, die Leistung dement-
sprechend hdher. Des Weiteren
ist die Materialzugabe fir das
Schéldrehen geringer als beim
klassischen Drehen zwischen
den Spitzen. Die Stange wird
zentrisch eingefiihrt, es ist also
keine extra Lagerung durch Li-
netten oder ein Umspannen wie
beim Drehen notwendig.

Welche Risiken gibt es beim
Schéldrehen?

Kretzer: Ganz klar der Bruch ei-
ner Wendeschneidplatte. Wenn
bei einem Vorschub von 15 bis
18 mm pro Umdrehung eine
Platte bricht, ist die ganze Kas-
sette hiniiber, oder sogar alle
vier Kassetten. Durch die hohen
Kréfte, die nach dem Platten-
bruch auftreten kénnen, fangt
der Schalkopf an, die Stange
zu drehen statt zu schélen.
Man spricht hierbei von einem
Stangendreher, was zu sehr
hohen Kosten flihrt, da die 22
Flhrungsrollen der Schéima-
schine und der Stab beschadigt
werden. Bevor aber eine Platte
bricht, steigt der Druck und die
Anlage bendtigt mehr Leistung,
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Nach dem Schaldrehen verldsst eine blanke Stange, maBhaltig mit der
geforderten Oberflachengiite, die Schalanlage.

Gigantisch: Das Schildrehen bei BGH in Siegen (ibernimmt eine liber

50 Meter lange Kieserling-&-Albrecht-Anlage, die bis zu 18 Meter lange

stangen bearbeiten kann.

was man gut hdren kann. Hier
ist Fingerspitzengefuhl  ge-
fragt: Es geht darum, die Plat-
te zum richtigen Zeitpunkt zu
wechseln, um dieses Risiko zu
vermeiden.

Information: Ceratizit Austria
Gesellschaft m.b.H. * A-6600
Reutte ¢ Tel.: 05672/200-2127
» Fax: 05672/200-526 ¢ E-Mail:
filip.miermans @ ceratizit.com
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