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Willkommen bei der Rinaldi-Tools Academia -
Expertise verstehen, statt nur wissen

Bei Rinaldi-Tools steht der Kundenservice seit jeher im Mittelpunkt. Viele Je e

unserer Kunden konnten bereits von unserer fundierten Beratung und '

technischen Kompetenz profitieren.

Es ist uns ein echtes Anliegen, dieses Wissen zu teilen — damit Sie lhre

Projekte noch effizienter umsetzen und Ihr Leistungsspektrum gezielt ;

erweitern konnen.

Aus diesem Grundgedanken heraus und im engen Austausch mit . . .
, T , ) Michael Rinaldi

unseren Anwendungstechnikern haben wir die Rinaldi-Tools Academia Firmengriinder

. Geschéftsfiihrer

ins Leben gerufen. -

In unserem neu gestalteten Blog und in einer Reihe digitaler _ :

Fachbroschiiren, die Sie kostenlos auf unserer Website herunterladen T

'_-““_=,=,',__.=:.’ Qﬂ, FTErEEL

kdnnen, beleuchten wir regelmaBig zentrale Themen der
Zerspanungstechnik — fundiert, praxisnah und verstandlich aufbereitet.
Sie lesen gerade die erste Ausgabe unserer Fachbroschirenreihe - sie
widmet sich dem Thema ,Ruckwartssenken”.

Diese Publikationsreihe wird kontinuierlich auf unserer Homepage
erscheinen — stets kostenlos und frei zum Download verfligbar.

Haben Sie Anregungen fiir Themen zukinftiger Broschiiren? Teilen Sie Lt i i -
uns lhre Wiinsche gerne mit! Wir berticksichtigen Ihre Vorschlage sehr M&'ﬁf&ﬁ#ﬂi‘f"
gern bei der Erstellung unserer nachsten Fachpublikationen.

DER Fachshop-Spezialist fiir

Zerspanungsbetrlebe
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180° RUCKWARTSSENKEN:
DIE INTELLIGENTE LOSUNG FUR SCHWER ZUGANGLICHE BOHRUNGEN

Das 180° Ruckwartssenken ist ein spezielles Zerspanungsverfahren, das dort zum Einsatz
kommt, wo konventionelle Senker an ihre Grenzen stol3en. Bei dieser Technik wird die Fase oder
Senkung nicht wie (iblich von der Vorderseite, sondern von der Riickseite einer bereits
vorhandenen Bohrung erzeugt. Der grundlegende Unterschied zum herkdmmlichen Senken
liegt in der Arbeitsrichtung: Wahrend klassische Senker von vorne in die Bohrung eingefiihrt
werden und die Fase beim Vorschub erzeugen, arbeitet der 180° Riickwartssenker retrograd —
er wird durch die Bohrung hindurchgefiihrt und bearbeitet das Material beim kontrollierten
Riickzug. Die Bezeichnung "180° " bezieht sich dabei auf die Tatsache, dass das Werkzeug in
entgegengesetzter Richtung zur Vorschubrichtung schneidet — eine komplette Umkehrung des
Bearbeitungsprinzips.

Dies ist besonders dann notwendig, wenn die Vorderseite der Bohrung nicht mehr zuganglich ist
oder wenn nachtrdglich Entgratungen und Fasen an der Austrittsseite erforderlich werden.
Typische Anwendungsfalle fiir das 180° Riickwartssenken finden sich bei bereits montierten
Bauteilen, wo ein Demontieren wirtschaftlich nicht sinnvoll ware, in tiefen Sacklochbohrungen
mit beengten Platzverhaltnissen, bei Werkstiicken mit komplexen Geometrien oder wenn
konstruktionsbedingt die Austrittsseite der Bohrung fiir eine einwandfreie Funktion — etwa bei
Dichtflachen oder Schraubverbindungen - eine gratfreie, definierte Fase bendtigt. Auch in der
Reparatur- und Instandhaltungstechnik sowie bei nachtraglichen Qualitatsverbesserungen ist
das Riickwartssenken oft die einzig praktikable Losung.

Bei der Anwendung von 180° Riickwartssenkern ist die richtige Vorgehensweise entscheidend
fiir ein qualitativ hochwertiges Ergebnis. Das Werkzeug wird zunachst durch die bestehende
Bohrung gefiihrt. Bei manchen Ausfiihrungen ist die Wendeschneidplatte zugeklappt, sodass es
durch schmale Bohrungen passt, bei manchen anderen ist der vordere Teil des Werkzeugs nicht
zentriert (im Verhaltnis zum Schaft). In beiden Féllen ist zu beachten, dass der Durchmesser des
Werkzeugs (im ersten Fall im eingezogenen Zustand) kleiner sein muss als die zu bearbeitende
Bohrung. Erst nachdem das Werkzeug die Austrittsseite der Bohrung passiert hat, wird es
aufgespreizt/ausgeklappt, oder im zweiten Fall wieder mittig positioniert, sodass die Schneiden
in ihre Arbeitsposition gelangen. Beim kontrollierten Zuriickziehen schneiden diese dann die
gewiinschte Fase in einem definierten Winkel - typischerweise zwischen 60° und 120° ,
abhangig von der Anwendung. Die 180° -Arbeitsweise ermdglicht dabei eine besonders prazise
Kontrolle tiber die Fasengeometrie.

Die Prozessparameter miissen dabei sorgfaltig auf das Werkstiickmaterial und den zu
erzeugenden Durchmesser abgestimmt werden. Drehzahl und Vorschub sollten konservativ
gewahlt werden, da die Schnittbedingungen beim 180° Riickwartssenken ungiinstiger sind als
beim konventionellen Senken. Die Schnittgeschwindigkeit liegt in der Regel 20-30% unter den
Werten fiir vergleichbare Vorwartsoperationen. Besondere Aufmerksamkeit gilt der Kiihlung
und Spanabfuhr, da diese bei der Bearbeitung von hinten deutlich erschwert ist. Die Spane
mussen durch die Bohrung zuriick abtransportiert werden, was bei unzureichender Kiihlung



oder zu aggressiven Parametern zu Spanstau und Werkzeugbruch fiihren kann. Eine
ausreichende KiihImittelzufuhr - idealerweise Giber Innenkiihlung oder liber das hohle
Werkzeug - ist daher essentiell.

Zudem sollte das Werkzeug stets gleichmaBig und ohne ruckartige Bewegungen zuriickgezogen
werden, um eine konstante Oberflachenqualitat und Fasengeometrie zu gewahrleisten. Der
Bediener muss den Widerstand spiiren und bei Anomalien sofort reagieren kénnen. Nach der
Bearbeitung wird das Werkzeug wieder in die kompakte Position zuriickgefahren, bevor es aus
der Bohrung gezogen wird. Eine regelmiBige Uberpriifung der Schneidengeometrie und des
VerschleiBzustands ist unerlasslich, da verschlissene Schneiden zu erhdéhten Schnittkraften,
schlechter Oberflachenqualitat und im schlimmsten Fall zum Festklemmen des Werkzeugs in der
Bohrung fiihren kénnen.
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2. Versatzdurchfiihren 4. Zentrieren & 6. Riickzug vorbereiten
Werkzeug um das definierte Spinde| aktivieren Werkzeug ca. 0,5 mm
Programmiermal verfahren Werkzeug um das Maf{g) zurick in TZ—chhtungnan_l'.eb_en,

2ur Bohrungsmitte fahren, Spindel auf 0" orientieren
anschlieBend Spindel in Rotation
versetzen

1. Ausgangposition einstellen 3. Einfahren in Startposition 5. Senkvorgang ausfiihren 7. Ausfahren
Werkzeug mittig iber der Bohrung Mit ausgeschalteter Spindel unterhalb Auf die vorgesehene Arbeitstiefe einfahren Werkzeug um das Programmiermald
ausrichten, Spindelauf 0” orientieren der Werkstiickunterseite positionieren versetzen und Gber das Werkstiick
(mit Sicherheitsabstand) hinaus ausfahren
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Einfithren Wendeplatte ausklappen Riickwartsfrasen
(zugeklappte Wendeplatte)




DER 180° WENDEPLATTEN-RUCKWARTSSENKER VON RINALDI-ToOLS:
FLEXIBILITAT NEU DEFINIERT

Eine besonders innovative Losung bietet der 180° Wendeplatten-Riickwartssenker von Rinaldi-
Tools, der durch sein durchdachtes Konzept besticht. Das Besondere an diesem Werkzeug: Es
arbeitet mit standardisierten CCMT-ISO-Wendeschneidplatten, was es zu einem
auBBergewohnlich vielseitigen Werkzeug macht. Wahrend herkémmliche 180° Riickwartssenker
oft auf spezielle, teure Sonderschneiden angewiesen sind, die nur vom Hersteller bezogen
werden konnen und oft lange Lieferzeiten haben, profitieren Anwender hier von der breiten
Verfligbarkeit und den giinstigen Preisen der CCMT-Platten.

Diese Versatilitat zeigt sich in der Praxis durch erhebliche Vorteile: Die Schneidplatten sind bei
Rinaldi-Tools in vielen Varianten stets auf Lager, lassen sich in verschiedenen Qualitaten fir
unterschiedlichste Werkstoffe beschaffen und konnen kostenglinstig bevorratet werden. Ob
Stahl, Edelstahl, Aluminium oder Gusseisen - fiir jedes Material steht die passende
Plattengeometrie und Beschichtung zur Verfligung. Durch den einfachen Plattenwechsel
entstehen minimale Stillstandzeiten, und die Anschaffungskosten fiir Ersatzschneiden bleiben
uberschaubar.

Gerade in diesen Zeiten, in denen die Preiserh6hungen noch nie dagewesene Dimensionen
erreicht haben, macht sich die Investition in ein Werkzeug, das herkommliche ISO-Wendeplatten
verwendet, schnell bezahlt.

Der Rinaldi-Tools 180° Wendeplatten-Riickwartssenker verbindet somit die spezielle
Funktionalitat eines Riickwartssenkers mit der Wirtschaftlichkeit und Flexibilitat eines
standardisierten Wendeplattensystems. Dies bedeutet fiir den Anwender nicht nur eine
deutliche Reduzierung der Werkzeugkosten, sondern auch eine hohere Planungssicherheit in
der Fertigung, da keine Abhangigkeit von speziellen Lieferanten besteht. Die robuste
Konstruktion und die bewahrte CCMT-Plattentechnologie machen dieses Werkzeug zu einer
cleveren Losung fiir moderne Zerspanungsbetriebe, die Wert auf Effizienz, Kostenoptimierung

und maximale Flexibilitatin der Produktion tegen.
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Der Riickwartssenker CCMT 06/09 von Rinaldi-Tools.
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