Entwicklung neuartiger Vollhartmetallfraser zur Substitution des
Schleifens von thermisch generierten VerschleiRschutzschichten

auf Eisenbasis

Motivation und Zielstellung

In High-Tech-Bereichen wie z.B. in
der Automobilindustrie, der Luft- und
Raumfahrt, in der Offshore-Industrie
sowie im Bereich technischer In-
dustriemesser und im allgemeinen
Maschinenbau hat sich das Auftrag-
schweilen fest etabliert. Dieses
Verfahren bietet die Maoglichkeit,
verschlissene Bauteiloberflachen zu
regenerieren sowie abrasiv und/oder
adhasiv beanspruchte Funktionsober-
flachen zu erhalten. In den meisten
Fallen ist dabei eine Endbearbeitung
notwendig, die nach heutigem Stand
der Technik nur mit den relativ kosten-
intensiven Verfahren Schleifen und/
oder Erodieren durchgefihrt werden
kann.

Die Bearbeitung mit geometrisch
bestimmter Schneide ist auf Grund
von Defiziten in Bezug auf geeignete
Werkzeuge und Zerspantechnologien
bisher nicht wirtschaftlich einsetz-
bar. Daher bestand die Zielsetzung
des Projektes darin, flr auftragge-
schweildte Schichten neuartige Fras-
werkzeuge und die erforderlichen
Zerspanungstechnologien zu entwi-
ckeln, um damit die Verfahren des
Schleifens oder Erodierens moglichst
Zu substituieren.

Ergebnisse

Im Rahmen eines Kooperationspro-
jektes (ZIM-KF) wurden im Zusam-
menspiel von

* Werkzeugmakrogeometrie und
Werkzeugwerkstoff (Hartmetall)

* Prozesssimulation zur Beurteilung
des Frasprozesses auftragge-
schweildter Schichten

e FErarbeitung neuer Frastechnologi-
en mit reduzierten Prozesskraften

Temperature (°C)

Bild 1: Prozesssimulation: Berechnete

Temperatur beim Frésen

rameter (Tabelle 1). Ebenso erfolgte
die Entwicklung von haftfesten ver-
schleif3- und temperaturbestandigen
Hartstoffbeschichtungen (Bild 2) so-
wie eine entsprechend angepasste
Schneidenmikrogeometrie.

Gegeniber einer Standardgeometrie
sowie bisherigen Frasparametern fir
die Bearbeitung harter Werkstoffe
konnte mit der Hartstoffbeschichtung
TiXCo® sowie der optimierten Fras-
technologie eine deutlich verbesserte
Werkzeugstandzeit erreicht werden
(Bild 3). Neben der Werkzeuggeome-
trie hat aber auch die Wahl eines ge-
eigneten Hartmetalls (Hartmetall V3

vc (m/min) | f, (mm) ae (mm) ap (mm) Kiihlung
Bisher 40 0,02 1,0 6,0 trocken
neu 251 0,0625 0,2 8,0 Kaltluftdiise

Tabelle 1: Optimierte Zerspanparameter

Schleifens von thermisch generierten
VerschleiRschutzschichten auf Ei-
senbasis entwickelt. Hierbei erfolgte
im Einzelnen die Entwicklung einer
neuen Werkzeugmakrogeometrie

bzw. V8 mit unterschiedlicher Korn-
grofde und Co-Gehalt) einen signifi-
kanten Einfluss auf das Verschleil3-
verhalten und damit den Standweg
der Fraswerkzeuge.

Bild 2: Neuartige Schichtsysteme zur Verbesserung von Verschleils- und Reibverhalten

(vier Schneiden, spezielle
Nutgestaltung, Drallwinkel
und Schneidkeil) in Verbin-
dung mit der Schleiftech-
nologie und der Hartme-
tallauswabhl.

Mit einer neu erarbeiteten
Prozesssimulation (Bild 1)
zur Beurteilung des Fras-
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