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Losungen zur effizienten Zerspanung
mit keramikbestlckten Werkzeugen rl _‘

Motivation

Umfassender Bauteilwandel, neue oko-
logische, energetische und Digitalisierungs-
standards  sowie globale  Wirtschafts-
verwerfungen kennzeichnen die Situation, vor
die der industrielle Mittelstand gestellt ist.

KMU der Branchen Maschinen- und
Werkzeugbau bendtigen neue leistungsfahige
und gleichzeitig Ressourcen schonende
Bearbeitungskonzepte, um auf die veranderten
Rahmenbedingungen zu reagieren und sich
am Markt zu behaupten.

Losungsweg

Der primare Ansatz flr gesteigertes
Zeitspanvolumen bzw. Hilfsstoffsubstitution im
Spanungsprozess wird Uber einen verschleil3-
festen und bruchzéhen Keramik-Schneidstoff
definiert, der gleichzeitig Uber seine Hoch-
warmfestigkeit enorme Steigerungsraten der
Schnittparameter unter Bedingungen der
Trockenbearbeitung verspricht.

Einen weiteren Schwerpunkt stellt ein
neuartiges Dual-Fluidprinzip mit separierter
Medienfiihrung dar. Damit werden Bohrwerk-
zeuge ohne Olkontakt der Schneiden, aber
lokaler Bohrkopfbenetzung fir die Hoch-
temperaturbearbeitung ertiichtigt. Diese gleich-
zeitig aerosolfreie Minimalmengen-Schmierung
(MMS) der Umfangs-Fuhrungsleisten hat
positive Auswirkungen hinsichtlich Bohrungs-

Ergebnisse

In Kooperation mit den Projektpartnern wurden
mechanische, thermische und fluidische
Wechselwirkungen der Schneidstoffe a/f-
Sialon bzw. Ti(C,N), ALO,;, ZrO, im ELB-
Prozess analysiert. Mit spezifisch entwickelten
Parameterséatzen und Schneidengeometrien
konnten die Potenziale fir eine mehr als
3fache Erhéhung der Zerspanungsleistung
gegeniber geharteten Werkzeugstahlen nach-
gewiesen werden.
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CeraMod-Schni

HM-Schneidstoffe Erprobung

Validierte Bearbeitungsparameter zur Erh6hung der
Zerspanungsleistung mit Sialon-/Mischkeramik

Im Ausblick auf kiinftige Anwendungen wurde
die doppelkanalige Medienfihrung von der
Maschine in einen generativ gefertigten Schaft
durchgangig zu Bohrerspitze und Fihrungs-
leisten entwickelt und initialisiert.
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qualitat und Betriebskosten.

Mehrfunktions-Modul Spindelantrieb Einflhrung
- Werkzeugspannung HSC-fahig / Druckluft
- Oldurchfiithrung /
- Aufnehmer Bohrmoment /
- Aufnehmer Vorschubkraft /

50N / Antrieb

/ Vorschubachse
/
/ Medien-/Signaleinkopplung

Maschinenschnittstelle zur

Wechselkopf Funktionalisierte

Linettenhalter Einlippenbohrer Fuhrungsleisten

Anwendungsmaoglichkeiten

+ Okologisch ausgerichtete HSC-Bearbeitung,
Ressourceneinsparung

* Schwer spanbare Werkstoffe: hochfeste
Stahle; Ni-, Ti-Basislegierungen z.B. Inconel,
faser-/ partikelverstarkte Verbunde,
Multimaterialsysteme

« Laserunterstitzte Bearbeitung mit rotations-
symmetrischen Schaftwerkzeugen

HSK-Schnittstelle

Werkzeugspindel mit

Spangehause
3 Achs-Schwingungssensor

mit Anbohrfiihrung

Lésungsansatz CNC-Bohrachse fir keramikbestiickte
Einlippen-Bohrwerkzeuge (ELB)
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