Neuartige Verbundwerkzeuge zum Frasen von
faserverstarkten Kunststoffen

Ausgangssituation

Schneidkeramiken kénnen auf Grund
ihnrer hohen Harte, insbesondere
Warmharte, der hohen Temperaturbe-
standigkeit, Verschleil3festigkeit, che-
mischen Bestandigkeit und geringen
thermischen Leitfahigkeit auch Werk-
stoffe zerspanen und Feinbearbeitun-
gen ausfihren, bei denen Hartmetalle
versagen und teure Diamantschneid-
stoffe verwendet werden mdissten.
Zudem basieren keramische Schneid-
stoffe auf Rohstoffen, welche heute
und in absehbarer Zukunft in ausrei-
chender Menge und zu kalkulierbaren
Preisen zur Verfligung stehen.

Durch die Verwendung von Keramik
als Schneidstoff wurden in einem be-
reits abgeschlossenen Forschungs-
projekt Moglichkeiten erarbeitet, auf
deren Grundlage beim Bohren von
faserverstarkten Kunststoffen (FVK)
hohe Standzeiten bei vertretbaren
Werkzeugkosten realisiert werden
konnten. Des Weiteren wurde an
Hand der Untersuchungen nachge-
wiesen, dass mit dem neuen Werk-
zeugkonzept mit eingeklebten Kera-
mikschneidplatten gegenlber den
HM-Werkzeugen um das 2,5-fache
héhere Schnittgeschwindigkeiten bei
wesentlich besserer Bohrungsquali-
tat realisiert werden kénnen.

Zielstellung und Lésungsweg

Nach erfolgreichem Einsatz von
Schneidkeramiken in Verbundwerk-
zeugen zum Bohren von FVK (z.B.
GFK, CFK) bestand die Zielstellung
des nachfolgenden Projektes darin,
das Werkzeugspektrum auf Fraswerk-
zeuge in Verbundbauweise zu erwei-
tern. Das Konzept sah vor, eine neue
Generation von Verbundwerkzeugen
zum Frasen von faserverstarkten Kun-
stoffen u.a. mit angepasster Makro-
geometrie zu entwickeln.

Im Rahmen der Neuentwicklung der
Keramikwerkzeuge, wurde eine Ver-
bundkonstruktion aus einem Hart-

Geschliffenes Werk-

zeug in Verbundbau-

weilse m. optimierter
Makrogeometrie

Aus der breiten Palette an kerami-
schen Schneidstoffen, die heute auf
dem Markt zur Verfligung steht, wur-
den in die Untersuchungen sowohl
oxidische als auch nichtoxidische
Schneidkeramiken auf der Basis han-
delstblicher  Wendeschneidplatten
der Plattenform SNGN 120912 einbe-
zogen.

Fur das Fugen von Keramik-Schneid-
platte und Hartmetall-\Werkzeugschaft
wurde, aufbauend auf vorhandenen
Erfahrungen mit anderen Werkzeu-
gen, das Kleben favorisiert.

Ergebnisse

In umfangreichen Untersuchungen
zum Fréasen der im Rahmen dieses
Projektes eingesetzten Faserverbund-
werkstoffe zeigte sich, dass whisker-
verstarkte Al,O,-Keramik (Al,O, mit
SiC-Whiskern) den anderen geteste-
ten Keramiken Uberlegen war.

Durch die Entwicklung spezieller
Schneidkantenpraparationsverfahren
konnten zudem ein Glatten der durch

Keramikschneide nach

Erarbeitung geeigneter
Schneidkantenpréparations-
technologien

Werkzeugeinsatz auf

das Schleifen induzierten
Mikroausbriche sowie die
Stabilisierung der Werkzeug-
schneide erreicht werden,
was als eine wesentlichste
Ursache fur die erreichten
Standwegverbesserungen
herausgearbeitet wurde.
Aufgrund einer gezielt ange-
brachten Schneidkantenver-
rundung von r, = 4..5 um
(in Abhangigkeit vom ge-
schliffenen Zustand) an den
Keramikschneiden durch Tauchgleit-
lappen konnte zudem der Werkzeug-
verschleil? gegenlber dem an unver-
rundeten Keramikschneiden wesent-
lich verringert werden.

Des Weiteren hatte die Schneidkan-
tenverrundung bei den untersuchten
Anwendungsféllen auch einen nach-
weisbaren positiven Einfluss auf die
Frasqualitat besonders bezlglich De-
lamination und Ausfransungen an der
gefrasten Werkstluckkante.
Gegentber  Vergleichswerkzeugen
wurde mit den Keramikschneid-
stoffen eine Erhéhung der Schnitt-
geschwindigkeit um das 2-fache
(v, = 400 m/min bei Keramik) ermog-
licht.

Die Ergebnisse haben gezeigt, dass
die entwickelten Verbundwerkzeuge
mit eingeklebten Keramikschneiden
zur qualitatsgerechten Frasbearbei-
tung von GFK und CFK sehr gut ge-
eignet sind und eine erfolgverspre-
chende Alternative zu herkdmmlichen
Werkzeugldésungen zur Bearbeitung
von FVK darstellen.

Bearbeitungsergebnis bei

. . aufgabenangepasster kohlenstofffaserverstarktem
metall-Schaft und einer keramischen Schneidkanten- DMU 125 duoBLOCK Kunststoff (CFK)
Schneidplatte gewahlt. préparation
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