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Spannendes Zerspanen

Sie sind hart, zah, hitzebestédndig und verschleiBfest: Neue Werkstof-
fe punkten mit Eigenschaften, wie sie Industrie und Fertigung wiin-
schen. Da solche Materialien schlecht zerspanbar sind, miissen neue
Bearbeitungs-Strategien und optimale Parameter gefunden werden.

Ob Bohren, Drehen, Friasen oder Schlei-
fen: Oft ist eine Zerspanung hochfester
Werkstoffe gar nicht oder nur unwirt-
schaftlich moglich. Wie lésst sich das
Problem 16sen und einerseits die Quali-
tat signifikant steigern bzw. andererseits
Zeit einsparen? Im AC-Kooperations-

projekt haben sich Anwender und Her-
steller zusammengeschlossen, um ge-
meinsam Technologie-Parameter fiir
ausgewahlte Materialien zu finden -
darunter hochlegierte Stidhle, Grauguss,
eine Nickelbasislegierung fiir Einspritz-
pumpen und Elektrokohle mit abrasiven
Partikeln.

Erkenntnisse zur Hochleistung

schneidstoffe hervorzuheben. Die Ge-
winnung grundsétzlicher Daten kann
das FEinsatzgebiet solcher Schneidstoffe
erweitern und die Bearbeitungsergeb-
nisse verbessern. Damit wird es mdog-
lich, gewichtsreduzierte oder funktions-
optimierte Bauteile fiir automotive An-
wendungen schneller und in besserer
Qualitit zu produzieren.

Aussuchen -Versuchen -Untersuchen

Welche Erfahrungen existieren bereits?
Wer bietet zusitzliches Wissen? Wo
liegen Hauptprobleme und Schwach-
stellen? Welche Versuchsparameter
sind sinnvoll und effizient? Schon bei
der Datensammlung und -verdichtung
erginzten sich die beteiligten Partner in
ihren Leistungen. Die detaillierte Pla-
nung von Ressourcen, die Her- und
Bereitstellung geeigneter Werkzeuge
bzw. Rohmaterialien und die Vorberei-
tung von Versuchsmaschinen kenn-
zeichneten die viermonatige Startphase
des Projekts. Nach zahlreichen bilatera-
len Treffen leitete ein Kick-off-Meeting
aller Beteiligten schlieBlich die Versu-
che selbst ein.

Harte Brocken hart getestet

Besonders die sehr harten Materialien
kubisches Bornitrid (CBN), gesinterter
polykristalliner Diamant mit einer Co-
baltmatrix (PKD) und neuerdings auch

Fiinf Monate lang wurden die Labore
und Fertigungshallen der Unternehmen
zu intensiven Zerspanungs-Versuchs-
rdumen. Die ersten Analysen erfolgten
primdr vor Ort, Profactor koordinierte
die Interpretation der Ergebnisse - das

Ansichten & Einsichten

BMW Motoren:

Den Erfahrungsaustausch mit
Firmen aus dem Automobilc-
luster sehen wir vorteilhaft -
deshalb sind wir gleich an meh-
reren Projekten beteiligt.

Das Kooperationsprojekt zur
Bearbeitung von schwer zer-
spanbaren Materialien hat uns
interessante  Ergebnisse zur
weiteren Anwendung von PKD
und CBN geliefert. In einem
nachsten Schritt werden wir
zukunftige Vorhaben genauer
definieren.

Von Profactor wurden wir be-
sonders bei der Auswahl kom-
petenter Mitarbeiter sowie bei
der Untersuchung der Werk-
zeuge unterstutzt.

Ansprechpartner: DI Robert

Schadler

Hoffmann Elektrokohle:

Viele neue Ideen und Erkennt-
nisse und eine recht fruchtbare
und erfreuliche Zusammenar-
beit mit DIBO und Profactor - so
lassen sich unsere Erfahrungen
generell zusammenfassen...

Der Automobilcluster bietet uns
zu vielen interessanten Firmen
Kontakte, die wir gerne nutzen.
Eine Gelegenheit dazu liefert
Ubrigens die toll organisierte
Jahrestagung in Steyr...
Ansprechpartner: DI Gernot
Zwettler

CVD-Diamant (CVD - chemical vapor {nternehmen nahm auch erforder-

deposition) sind als neue Hochleistungs-
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liche Spezialmessungen mit dem Elekt-
ronenmikroskop  oder  notwendige
Schliffuntersuchungen vor.

Erfolge stecken im Detail

Von den Untersuchungen erwartete man
sich Aufschluss iiber Richtwerte fiir
Schnittparameter (Maximum/Optimum
bei Schnittgeschwindigkeit, Vorschub,
Spanvolumen...) und Empfehlungen fiir
die jeweils zielfithrendste Bearbeitungs-
strategie. Weiters wollte man Hinweise
fir das einzusetzende Werkzeug
(Schneidstoff und Werkzeuggeometrie)
und fiir geeignete Kiihlschmierstoffe
und generelle Kiihlschmierstrategien
(Trockenbearbeitung, Minimalmengen-
kithlschmierung, Emulsion oder Ol)
gewinnen. Zusitzliche Ziele waren
Aussagen tiiber Spanform, Schnitt-
Temperaturen und -krifte, Oberfldchen-
qualitdt und -giite, Verschleil bzw.
Standzeiten, Daten iiber Wirmebeein-
flussung und Druckeigenspannungen in
den Randzonen.

Ausziige aus der Erfolgsstory

Die mehr als 100%ig positiven Ergeb-
nisse konnen hier nur in aller Kiirze
wiedergegeben werden.

Schleifen von C38: Die Versuche an
oberflachengehirtetem Stahl (C38) er-
gaben eine durchschnittliche Standmen-
generh6hung um tiber 145%!

Grauguss-Zylinderbuchsen: Die Be-
arbeitungsschritte wurden dokumentiert,
gemessen, eingeteilt, interpretiert... So
konnte man die Schneidengeometrie
optimieren und die Maschinen stabili-
sieren. Die Standmengensteigerung um
iiber 100% reduziert Werkzeugkosten,
verringert Stillstandzeiten und erhoht
die Prozess-Sicherheit.

Forschungsbereich Elektrokohle:
PKD-Werkzeuge erwiesen sich in allen
Féllen durch erhohte Produktivitit als
wirtschaftlich. Sei es beim Bohren von
Litzenstampflochern, Bearbeiten von
besonders harten Metallkohlebiirsten
oder der Konturen von Schleifkohlen...

M390 und M340-Isomatrix: Fiir die
korrosionsbestindigen, pulvermetallur-
gisch hergestellten Kunststoffformen-
stdhle wurden Schnittparameter zur
Frasung akzeptabler Standwege gefun-
den.

Hirtebereich 68: Mit speziellen Dia-
mantwerkzeugen ist es erstmals gelun-
gen, Hartmetall mit einer Harte von ca.
68 HRC zu frésen...

Kerndaten

Ansichten & Einsichten

Projektbetreuung: Robert

Prielinger, TMG:

Eines der Ziele, namlich Kos-
tensenkungen im Bereich der
Fertigung zu erreichen, ist voll
erfullt. Damit wird sich auch die
Zusammenarbeit von Firmen
innerhalb des Automobilclusters
intensivieren.

Die Grundlagenuntersuchungen
bei der Zerspanung eines vollig
neuartigen, sehr schwer zu
zerspanenden Formenstahles
schafften die Basis fur weitere
Versuchsreihen durch Bohler.
An deren Ende kann schon bald
ein wirtschaftlicher Erfolg mit
dem Schneidstoff CBN stehen.

Auch BMW wird voraussichtlich
Versuche mit neuen CBN-
Schneidstoffen zu einem spéate-
ren Zeitpunkt gemeinsam mit
der Firma DIBO durchfiihren.

DIBO

Wir freuen uns Uber die teilwei-
se sehr guten wirtschaftlichen
Ergebnisse aus den Versu-
chen...

Ansprechpartner: Ing. Bruno

Holzinger

Profactor

Die grollen Fortschritte in der
Bearbeitung von Werkzeugstah-
len konnten nur in Zusammen-
arbeit mit den Partnern erreicht
werden. Besonders interessant
und neu sind flr uns die Er-
kenntnisse aus der Bearbeitung
von Hartmetall.

Ansprechpartner: DI (FH) Franz
Obermair

Titel Bearbeitung von schwer zerspanbaren Materialien mit Diamant- oder Bohrnitrid-Werkzeugen
Kooperationsprojekt im Rahmen des Automobil-Clusters
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