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Werkzeugsystem zum Formstechen
spart komplette Arbeitsschritte

Fur verschiedene Branchen kann sich der Einsatz von Formplatten in Kombination

mit einem Werkzeugwechselsystem zum Profilstechen lohnen. Im Vergleich

zum herkdmmlichen Kopierdrehen konnten erste Erfolge beweisen, dass sich Rustzeiten
und Kosten reduzieren und Maschinenkapazitaten erhéhen lassen.
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ualitit und Produktivitit stehen im

Fokus der Systementwicklung bei

Vogtland Schleiftechnik. So sucht das
Unternehmen stets nach Moglichkeiten, mit
denen der metallverarbeitenden Industrie
das Leben erleichtert werden kann.

Daraus entstand die Idee, ein Formstech-
system aus, dem Anwendungsfall geomet-
risch angepassten Schneidplatten zu kreie-
ren, das mit einer bereits vorhandenen Pro-
duktpalette von Werkzeughaltern die Her-
stellung von Nuten und Profilen rationeller,
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effektiver und wirtschaftlicher machen soll.
Das Ergebnis ist das sogenannte Stechsystem
Vstools. Der Anwender kann im Idealfall
ganze Arbeitsginge in seiner Prozesskette
entfallen lassen. Dabei sollte immer das Ge-
samtsystem aus Werkstiick, Applikation,
Maschine und Werkzeug betrachtet werden.

Werkzeughalter und Schneidplatten gibt
es aktuell bis 60 mm Stechbreite. Die Werk-
zeuge haben einen geschliffenen Schaft, der
eine exakte Positionierung mit einer Wech-
selgenauigkeit von unter 0,02 mm ermog-
licht.

Sie kdnnen von links oder von rechts be-
dient werden und behindern in keiner Lage

den Spanabfluss. Durch den integrierten

Die Vstools zum Formstechen verfiigen Uiber einen geschliffenen Schaft, was eine Wechsel-
genauigkeit von unter 0,02 mm moglich werden lasst.
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Schwalbenschwanz kénnen sie mit sehr ho-
her Kraft gespannt werden, was die Oberfla-
chenqualitit des Bauteils deutlich erhsht.
Wenn es um die reine Kostenfrage geht, dann
zeigt die Erfahrung den VST-Experten, dass
es immer dann richtig teuer wird, wenn es
zu Maschinenstillstinden infolge unnétig
langer Riistzeiten kommt oder wenn zu vie-
le Arbeitsschritte die Herstellungszeit unno-
tig verlingern. Das konnen die maf3ge-
schneiderten Werkzeuge effektiv verhindern,
wie die Anwender aus diversen Branchen
bestitigen konnen.

Ein wesentlicher Vorteil beim Einsatz der
Vstools besteht in der deutlichen Reduzie-
rung der Fertigungszeiten. Positive Erfah-
rungen konnten beispielsweise in der Pneu-
matikbranche gesammelt werden, wo bei
einem Kunden das bisherige Kopierdrehen
durch Formstechen ersetzt wurde.

Damit wurde ein kompletter Arbeitsgang,
bestehend aus Langbohren mit anschlieffen-
dem Abdrehen und Kopierdrehen, einge-
spart. Die Fertigungszeit eines Bauteils aus
Messing verkiirzte sich dabei um mehr als
10 s, weil beim Formstechen das komplette
Profil in einem Zug in das Bauteil modelliert
wird, Das Wechselsystem sorgt dabei fiir
weitere Rationalisierungseffekte, weil kaum
noch nachjustiert werden muss.

Ein anderes Beispiel fiir die Leistungsfi-
higkeit stammt aus der Automobilzulieferer-
industrie. So lagen bei der Herstellung einer
Zwischenwelle aus C 45 zunichst die Werk-
zeug- und Halterkosten der Vstools hoher
als bei der zuvor verwendeten Garnitur von
Wendeschneidplatten. Allein die minimier-
ten Wechselzeiten und hoheren Standzeiten
fuhrten in Summe zu einer Kostenreduzie-
rung von 24 Cent pro Welle. MM
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