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Die Anwendung hochverguteter oder gehéarteter Stahle, neuer
hochfester, -steifer und -temperaturbestandiger NE-Legierungen
und Verbundwerkstoffe im Maschinen- und Anlagenbau flhrt
zu steigenden Anforderungen an die spanende Bearbeitung
der Werkstoffe. In diesem Kontext wurde im Verbundprojekt
CeraTool zusammen mit Projektpartnern der Einsatz kerami-
scher Hochleistungsschneidstoffe in Verbindung mit einer intel-
ligenten Wechselkopftechnik fir das Einlippentiefbohren er-
schlossen. Mit diesem speziellen Bohrverfahren kénnen Boh-
rungen groBer Langen-Durchmesserverhaltnisse hergestellt
werden. Dabei kam eine eigens am IKTS entwickelte o/B-
Sialonkeramik zum Einsatz (Bild 1). Die bruchzéhe und ver-
schleiBfeste Keramik ermdglicht mit einer Festigkeit > 850 MPa,
einer Zahigkeit von 6,5 MPa,Jm und einer Hochtemperaturharte
von HV10 > 1400 bei 1000 °C eine effektive Zerspanung. Um
keramikgerechte Konturen fir den Schneidenbereich der
Wechselkopfe zu entwickeln und die Leistungsfahigkeit der
Keramik zu testen, erfolgten Versuche an Wendeschneidplatten.
In mehreren Etappen wurde deren Schneidenbereich gestaltet,
mittels Schleifbearbeitung am 5-Achs-Ultraschall-Bearbeitungs-
zentrum umgesetzt und die entsprechenden Prozessparameter
fur die Nass- und Trockenbearbeitung entwickelt. Untersu-
chungen zur Leistungsfahigkeit der Wendeschneidplatten er-
folgten an typischen Bearbeitungswerkstoffen auf der Tiefloch-
bohrmaschine AUERBACH AX1-TL. Am Beispiel des Vergl-
tungsstahls 1.2312 (gehartet 45 HRC) konnte mit der Sialon-
keramik unter Verdreifachung der Ublichen Schnittgeschwin-
digkeiten eine deutliche Steigerung der Zerspanungsleistung
erzielt werden (Graphik). In Verbindung mit einer Prozessfliihrung
unter Minimalmengen-Kuhlschmierung sind zudem erhebliche
Energie- und Oleinsparungen moglich. Auf Basis dieser vielver-
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sprechenden Ergebnisse wurde das Schneidendesign der Wech-
selkopfe erstellt. Mit der Herstellung dieser keramischen Wech-
selkdpfe mit optimiertem Schneidenbereich (Bild 2) sollen die
Versuche nicht nur mit der Sialon-, sondern kinftig auch mit
einer neuen Mischkeramiksorte auf Basis von Titancarbonitrid,
Korund und Zirconiumoxid fortgeflihrt werden.

Leistungs- und Kooperationsangebot

- Forschung und Entwicklung keramischer Schneidwerkstoffe
- Bauteilentwicklung aus Strukturkeramik

CeraTool: Erhéhung der Zerspanungsleistung
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1 FESEM-Aufnahme vom

Geflige der entwickelten Sialon-
keramik.

2 Kommerzielles Einlippen-

bohrwerkzeug D = 16 mm
(oben), Sialon-Wechselkopf (Mit-
te) und Mischkeramik-Wechsel-
kopf mit Stahladapter (unten).
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