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Trends beim Sagen
von Metallen

Hartmetallwerkzeuge haben bei Produktions-Sdgemaschinen ldngst ihren festen

Platz. Welche neuen zukunftstrachtigen Trends in der Sdgetechnik sich nach den

ersten wichtigen Messen dieses Jahres abzeichnen, soll hier gezeigt werden.

FrRITZ HEYDT

Die Entwicklung der Zahnteilung
von Hartmetall-Sagebandern nihert
sich mit einer Teilung von 0,85/1,15
oder 1,4/1,6 bei Hartmetall der Ge-
radverzahnung, verglichen mit den
Werten von 0,75/1,25 oder 1,4/2,0
bei HSS. Damit werden die Zahn-
liicken-Unterschiede bei der fein-
verzahnten Kombiverzahnung im-
mer geringer.

Eine weitere wesentliche Ent-
wicklung findet im Bereich der Be-
schichtung der Sigebinder statt.
Wihrend die klassische goldfar-
bene TiN-Beschichtung schon vor
Jahren zur Reibungsverminderung
und Standflichenerhohung der
Werkzeuge beitrug, kommen jetzt
die in schwarzer Farbe ausgefiihr-
ten AITiN-Beschichtungen, die
ebenfalls eine hirtere Oberfliche
sowie eine bessere Wirmeleitfihig-
keit und damit einen verbesserten
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Die Schwenkrahmenmaschine «KASTOfunctional» arbeitet
mit einer Schnittgeschwindigkeit von 110 m/min. (Bilder: Kasto)

Spénefluss zur Folge haben. Durch
die Beschichtung des Bandes wird
die Hirte der Hartmetallzahns von
1700 auf 3800 HV mehr als verdop-
pelt, woraus ein deutlich verbesser-
tes Verschleissverhalten resultiert.
Der nichste Entwicklungsschritt
wird mit einer Beschichtung auf
keramischer Basis in die gleiche
Richtung gehen.

Schwenkrahmen- und
Produktionsmaschinen

Die Entwicklung bei Hartme-
tall-Sagebandern eroffnet neue
Einsatzfelder. Wahrend sich fiir die
HM-S4gebander auf Produktions-
bandsidgen ein weiter wachsender
Markt prisentiert, ergeben sich bei
geeigneten Sigeaufgaben auch fiir
kleinere Bandsigemaschinen, wie
beispielsweise Schwenkrahmenma-
schinen oder Zweisdulenautoma-
ten, wirtschaftliche Anwendungen.
Mit Banddimensionen von 27x0,9
bzw. 34x1,1 mm lassen sich heute
auf qualitativ stabilen und solide

Arbeitsraum der
konsequent fiir
den Hartmetal-
leinsatz konzi-
pierten «KASTO-
tec ACq».

konstruierten «Kleinmaschinen»
beispielsweise gehirtete Fithrungs-
leisten oder Kolbenstangen mit ei-
ner deutlich hoheren Zerspanungs-
leistung trennen als mit HSS- oder
Bimetallbandern.

Rundmaterial aus 42CrMo4 auf
2mm Randschicht, mit 56 HRC
gehirtet, ldsst sich heute auf der
Schwenkrahmenmaschine — «KA-
STOfunctional» bei einer Schnitt-
geschwindigkeit von 110 m/min mit
einer Schnittzeit von 2min tren-
nen. Diese Maschine ist eine hoch-
wertige Gehrungsbandsige in ro-
buster Ausfithrung mit frequenz-
geregeltem Sigeantrieb bei einem
maximalen Schnittbereich von
260mm (Rundmaterial), bei der
die in der Maschine steckenden Re-
serven mit dieser Sigeaufgabe weit-
gehend ausgereizt sind.

Die an zwei Sdulen gefithrte Ho-
rizontalbandsige «KASTOtwin 4»
bewiltigt diese Aufgabe etwas leich-
ter. Eine konsequent auf den Hart-
metalleinsatz konzipierte Produk-
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tionsbandsige «KASTOtec AC4» ist
aufgrund der stabilen, schwingungs-
didmpfenden Konstruktion und der
grosseren Antriebsleistung in der
Lage, das gleiche Werkstiick mit
einer Schnittzeit von 1,2min etwa
einen Drittel schneller zu sdgen,
ohne auch nur annihernd an ihre
Leistungsgrenzen zu stossen, und
das bei einer Schnittflichenqua-
litdt, die sich positiv von der Klein-
maschine unterscheidet.

Kreissdgeblatter

Bei den Kreissdgeblittern zeich-
net sich eine dhnliche Entwicklung
ab wie bei den Sigebiandern. Der
Trend zum beschichteten Sigeblatt
geht weiter, um hohere Stand-
flichen und eine bessere Schnitt-
qualitit zu erzielen. Die Entwick-
lung des Hartmetalls fiir die
Schneiden ist von aussen schwer zu
beurteilen, es scheint jedoch wenig
Neues zu geben.

Die Hartmetallqualitit bewegt
sich um die Klasse P30 und stellt
immer einen Kompromiss aus
Zihigkeit und Hirte dar. Da der
Vorschub pro Zahn beim Kreis-
siageblatt etwa um den Faktor 10
hoher ist als beim Bandségen, ist
der Herstellungsprozess fir die
Qualitdt des Sdgeblatts der wich-
tigste Faktor iiberhaupt. Der Plan-
schlag eines Sigeblatts sollte mog-
lichst 0,2mm und der
Hohenschlag ebenfalls nicht darii-
ber liegen. Nur dann ist sicherge-
stellt, dass ein vorzeitiges Schief-
ziehen des Blattes verhindert wird.
Dass der Schleifprozess beherrscht
wird, versteht sich bei den am
Markt tiblichen Diinnschnitt-Sége-
blattern von selbst.

HPC-Cutting bei
Kreissdgen

unter

High-Performance_cutting
(HPC) oder Hochleistungssagen ist
so definiert, dass die Schnittzeiten
und Nebenzeiten annihernd hal-
biert werden. Damit dies erreicht
werden kann, sind die Antriebs-
leistungen beim Kreissigen im
Hochleistungsbereich  grundsitz-
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Taktzeitvergleich der «PKS

KASTOvariospeed C 14 PKS 140

Produktionstechnik

Verbesserung [%]

140» mit der «KASTOva-
riospeed C 14» fiir einen

Schnitt in den Werkstoff C

45 mit s5omm Durchmesser.

Schnittzeit [min] 0,16 0,21 24
Nebenzeit [min] 0,12 0,28 57
Taktzeit [min] 0,28 0,49 43

(Quelle: Kasto)

Die «KASTOvariospeed C 14» ist
mit einem iiber eine vorgespann-
te Kugelrollspindel realisierten
Schnittvorschub versehen.

lich hoher als beim Bandsigen. Da
die Sigebetriebe ebenfalls der Leis-
tung angepasst werden miissen, ist
der Arbeitsbereich vor allem aus
Kostengriinden bei Kreissagen klei-
ner als bei Bandsdgen und auf ma-
ximal 150 mm begrenzt.

Am Beispiel des Werkstoffs C 45
mit einem Durchmesser von 50 m
kann der technische Fortschritt
beim Kreissigen gezeigt werden.
Wihrend die PKS 14 als universelle
Auftragssige iiberwiegend mit HSS-
Sdgeblittern eingesetzt wurde, ist
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die neue Maschine konsequent fiir
den Einsatz von HM-Blittern kon-
struiert. Dies bedingt eine sehr
schwere Bauart des Maschinen-
gestells und den Einsatz moderns-
ter Maschinenelemente. Mit dem
18 kW starken, frequenzgeregelten
Drehstrommotor, kombiniert mit
einem Hochleistungs-Stirnradge-
triebe, werden unter Verwendung
von HM-Dinnschnitt-Sigeblittern
mit einer Schnittbreite von 2,7 mm
die in Tabelle 1 dargestellten Werte
erreicht.

Wesentlich fiir gute Séigeergebnis-
se ist ein steifer, regelbarer Schnitt-
vorschub, der bei der «<KASTOva-
riospeed C 14» tber eine vorge-
spannte Kugelrollspindel realisiert
wird. Neben einer patentierten Blatt-
fithrung tragen auch hier verstark-
te Antriebe und speziell auf die Si-
geaufgabe abgestimmte Sageblitter
sowie reduzierte Vorschubzeiten
fir Sige und Material zur Leis-
tungssteigerung bei.

Wichtig sind zudem kurze Ma-
terialwechselzeiten. Einen sinnvoll
grossen Materialvorrat auf der Zu-
fithrungsseite bieten Magazinlo-
sungen. Alternativ kann die Ma-
schine bei grossen Auftragsvolumen
direkt aus einem Sdgezentrum oder
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aus Kassetten eines Langgutlagers
mit Stabmaterial versorgt werden.

Kundennutzen

Im Vordergrund aller Entwick-
lungen steht der Kundennutzen.
Bekannt ist, dass Sigemaschinen
im Stahlhandel eine hohere Wert-
schitzung fiir die Produktion er-
fahren als im Maschinenbau, in
dem der Sigeprozess zur Vorferti-
gung gehort. Bei kleineren Maschi-
nen in Schlossereien oder in me-
tallverarbeitenden Betrieben wird
die Sigeaufgabe unterschiedlich ein-
gestuft. In den handwerklich struk-
turierten Betrieben ist meist die
Montageflidche wichtiger als ein or-
ganisierter Fertigungsfluss, wah-
rend bei den produktionsorientier-

ten Betrieben die Sige als vollwer-
tig in die Wertschopfungskette in-
tegriert betrachtet wird. Dies gilt
auch fiir den Automotiv-Bereich,
die Zulieferindustrie fiir Automo-
bilhersteller.

Ein Sdgemaschinenanbieter muss
bei der Entwicklung von Maschi-
nen in diesen breiten Gesamtpro-
gramm konsequent darauf achten,
den unterschiedlichen Anspriichen
gerecht zu werden. Bei Kasto bei-
spielsweise mit einer Zielgruppe,
die mit dem Stahlhandel 40 % des
Umsatzes, mit dem Maschinenbau
25 % sowie dem metallverarbeiten-
den Handwerk 15% und den Rest
mit einer Vielzahl von Branchen,
darunter auch mit der Automotiv-
Industrie, erzielt, muss das Gesamt-

programm breit angelegt sein. Des-
halb werden Maschinen fiir alle
Sdgeverfahren angeboten, und fiir
jede Branche steht ein breitge-
fichertes Angebot in unterschied-
lichen Leistungsklassen zur Verfii-
gung. Fir den kleineren Hand-
werksbetrieb sind die Taktzeit oder
die Schnittflichenqualitit nicht
von derselben Wichtigkeit wie fur
einen Produktionsbetrieb. Deshalb
werden Maschinen in unterschied-
lichen Leistungs- und Preisklassen
angeboten. Bei den preiswerteren
Maschinen muss der Kunde mogli-
cherweise in den Leistungsdaten ei-
nen Kompromiss eingehen, bei der
Qualitdt der Produkte jedoch nicht.

Dr. Fritz Heydt, Leiter Entwicklung und Konstruk-
tion, Kasto Maschinenbau GmbH, Achern
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