SCHLEIFEN + MESSEN
Schleifen

Fiir eine wirtschaftlichere
entwickelte Sommertools

tion mit dem Fraunhofer-Institut fiir
Produktionsanlagen und Konsf
tionstechnik IPK in Berlin neue Voll-
hartmetallfraswerkzeuge mit werk-
stoffspezifischen Mikrogeometrien.

ur Schneidkantenprédparation
Zsetzt Sommertools bereits seit

2010 eine Schleppfinishanlage
von Otec Prézisionsfinish ein. Um eine
optimierte Mikrogeometrie fiir die Zer-
spanung von Nickelbasislegierungen zu
definieren, wurden umfangreiche Fras-
versuche zur Analyse der Bauteilquali-
tat, des VerschleiBverhaltens sowie der
Schnittkraft F_am Fraunhofer IPK un-
ter Laborbedingungen und bei einem
Gasturbinenhersteller unter Praxisbe-
dingungen durchgefiihrt. Die optimier-
ten Werkzeuge stehen nun im Produkt-
portfolio von Sommertools zur Verfii-
gung.

Fiir die Frasversuche am Fraunhofer
IPK wurde ein Hermle-5-Achs-Bearbei-
tungszentrum vom Typ C 50 verwen-
det. Im Rahmen des Forschungspro-
jekts untersuchten und optimierten die
Spezialisten unterschiedliche Schaft-,
Torus- sowie Kugelkopffraser. So analy-
sierten sie wahrend der Zerspanung die
Passivkraft F in Z-Richtung und das
Schnittmoment M _. Im Anschluss wur-
den die Oberflichenrauheit der Ver-
suchswerkstiicke taktil nach DIN 4287
gemessen und die VerschleiBmarken-
breite VB mit Hilfe eines Mikroskops
ermittelt.

Als Versuchswerkstiick verwendeten
die Experten von Sommertools und

76  werkzeuge - Dezember 2013

ZERSPANEN

Fraunhofer eine Hitzeschildplatte aus
einer Nickelbasislegierung Inco-
nel 738 LC, wie sie in Gasturbinen ein-
gesetzt werden. Versuchswerkzeug 1
stellt dabei den Ausgangszustand dar.
Bei den Versuchswerkzeugen 2 bis 4
wurden unterschiedliche Schneidkan-
tenmikrogeometrien eingestellt und
unter gleichen Bearbeitungsbedingun-
gen wie bei Versuchswerkzeug 1 einge-
setzt.

Optimale Ergebnisse

Die Ergebnisse zeigen Unternehmens-
angaben zufolge, dass aufgrund einer
optimierten Schneidkantenmikrogeo-
metrie bei Versuchswerkzeug 4 die Pas-

sivkraft E, im Mittel um 15 Prozent und
das Schnittmoment M_ sogar um 42
Prozent reduziert werden konnte. Ver-
suchswerkzeug 5 zeigt ebenfalls deut-
lich bessere Ergebnisse im Vergleich
zum Ausgangszustand. Mit Versuchs-
werkzeug 4 konnte im Vergleich zum
Ausgangszustand die gemittelte Rautie-
fe R, der Bauteile um etwa 8 Prozent
verbessert werden.

Bei dem Werkzeugverschleif3 konn-
ten die besten Ergebnisse mit Versuchs-
werkzeug 5 erzielt werden. Im
Vergleich zum Ausgangszustand war
es den Spezialisten zufolge moglich,
die maximale Verschleiimarkenbreite
VB um fast 20 Prozent zu reduzieren.

max

Schneidkantenpriparation

Unter Schneidkantenpréparation versteht man einen Prozessschritt zur gezielten Verrundung
der Schneidkanten an Zerspanwerkzeugen mit geometrisch bestimmter Schneide. In der Regel
erfolgt dieser Schritt nach der Werkzeugherstellung und gegebenenfalls vor sowie nach dem
Beschichten der Werkzeuge. Ziele der Praparation sind die Schneidkante zu stabilisieren und die
Oberflachen im Kontaktbereich zwischen Werkstiick, Werkzeug und Span zu verbessern, um die
Reibung bei der Zerspanung zu reduzieren. Zur Schneidkantenpraparation kénnen unterschied-
liche mechanische, thermische oder chemische Feinbearbeitungsverfahren einzeln oder in
Kombination eingesetzt werden. Industriell werden dazu héufig die Verfahren Biirsten fiir Wen-
deschneidplatten und Schleppfinishing oder Tauchgleitiappen fiir Fraswerkzeuge verwendet.
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Sommertools
CNC-NC Schleiftechnik

Das Unternehmen Sommertools ging aus der
1977 gegriindeten Werkzeugschleiferei Som-
mer hervor. Ab 1995 fertigt die Firma Som-
mertools Sonderwerkzeuge aus Vollhartmetall
und konnte so Kunden aus den Bereichen Ma-
schinen- und Anlagenbau, Raum- und Luft-
fahrtindustrie, Automobilindustrie, Turbinen-
bau und der Medizintechnik (iberzeugen. Seit-
dem wurde kontinuierlich in neue computer-
gesteuerte  Maschinen,sowie  modernste
Messtechnik investiert. Eine besondere Starke
der Firma Sommertools sind rotationssymme-
trische Sonderwerkzeuge fiir die Zerspanung
von hochwertigen Stahl- und Aluminiumlegie-
rungen. Hierbei sieht sich die Firma Sommer-
tools auch als Partner zur Optimierung der
Fertigungsprozesse bei den Kunden vor Ort.
Dies kann durch die anwendungsbezogene
Anpassung von Geometrie, Beschichtungen
und den Schnittparametern erfolgen.
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a) verschiedene Sonderwerkzeuge

Prozess: Werkzeuge:
5-Achs-Frasen Kugelkopffraser
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Ergebnisse mit der Streuung der Messwerte der
Frasversuche mit den Kugelkopffrasern.

Ein Auszug der Sonderwerkzeuge aus dem Portfolio
von Sommertools: verschiedene Sonderwerkzeuge,
Schaftfréser, Torusfréser, Kugelkopffréser.
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b) Schaftfraser
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c) Torusfraser

d) Kugelkopffraser

S —

[P P W W . |

N —

—

bl

b Fraunhoter

[ PR TP O TP TR GO O B L R |

Beim Einsatz der Werkzeuge in der Pra-
xis konnten im Vergleich zum Aus-
gangszustand  (Versuchswerkzeug 1)
mit den Versuchswerkzeugen 4 und 5
doppelt so viele Bauteile bearbeitet
werden.

Bei der Zerspanung von Rene 80 mit
den fiir die Versuche benutzten Schaft-
frasern lieBen sich dem Unternehmen
zufolge durch eine Anpassung der
Schneidkanten vergleichbare Verbesse-
rungen erzielen. Rene 80 ist eine hoch-
warmfeste Legierung mit einem Nickel-
anteil von 60 Prozent, die hdufig zum

Bau von Gasturbinenschaufeln einge-
setzt wird.

Das Ziel der Experten von Sommer-
tools war die Steigerung der Standzei-
ten und der Prozesssicherheit von
VHM-Fraswerkzeugen fiir die Bearbei-
tung von schwer zerspanbaren Werk-
stoffen durch die Optimierung der Mik-
rogeometrie. Daflir wurde im ersten
Schritt mit Hilfe des Fraunhofer IPK der
Prozess zur Schneidkantenpraparation
detailliert untersucht.

Im zweiten Schritt wurden anhand
von umfangreichen Frasversuchen die

Einfliisse der Schneidkantenmikrogeo-
metrien untersucht. Anhand dieser Er-
gebnisse kann nun je nach Anwendung
und Anforderung die glinstigste
Schneidkantenmikrogeometrie gewahlt
und prozesssicher von Sommertools
hergestellt werden. Dadurch ldsst sich
eine deutliche Werkzeugverbesserung
erreichen.

Die optimierten Werkzeuge sind nun
Bestandteil des Sommertools-Produkt-
portfolios. Und die technologischen Un-
tersuchungen zur Schneidkantenprapa-
ration konnen zukiinftig fiir weitere
Werkzeuggruppen oder bei Nach-
schleifaufgaben genutzt werden. «

Sommertools-CNC-NC Schleiftechnik,
D-39307 Genthin, Tel.: 03933/91177,
www.sommertools.de

Fraunhofer-Institut fiir Produktionsanlagen und
Konstruktionstechnik (IPK), D-10587 Berlin,
Tel: 030/39006-410, www.ipk.fraunhofer.de
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