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Hochwertige und moderne Produkte
zeichnen sich durch innovative Werkstoffe
und komplexe Gestaltung aus.Eine wirt-
schaftliche Herstellung ist jedoch nur durch
eine prozesssichere Bearbeitung maglich.
Grundlage dafur ist die stetige Erhdhung
der Leistungsfahigkeit der verwendeten
Werkzeuge. Sind lange Schnittzeiten,
hohe Oberflachenglten und geringe geo-
metrische Toleranzen erforderlich, ist die
Standfestigkeit der Werkzeuge essentiell fir
das Bearbeitungsergebnis. Die Auslegung
der Prozesskette zur Herstellung kostenin-
tensiver Produkte ist eher konservativ, um
eine moglichst hohe Prozesssicherheit zu
gewabhrleisten. Beispielsweise werden fir
die Herstellung eines PKWs heutzutage
durchschnittlich nur noch zwei Wende-
schneidplatten verbraucht, wahrend zur
Fertigung eines Strahltriebwerkes jedoch
ungefahr eine Anzahl von 3.000 Stiick
erforderlich ist.

Unsere Kompetenzen

Das Fraunhofer-Institut fir Produktionsanla-
gen und Konstruktionstechnik (IPK)

befasst sich im Bereich Produktionssysteme
mit verschiedenen Feldern der Werkzeug-
entwicklung. Die Entwicklung von vollkera-
mischen Schaftfrasern fr den Mikro- und
Makrobereich macht die Ubertragung der
Leistungspotenziale moderner keramischer
Schneidstoffe auf Bearbeitungsszenarien
maoglich, die derzeit dem Schleifen und
Erodieren vorbehalten sind. Im Vordergrund
stehen die Optimierung der Wirkgeometrie
und die Robustheit der Werkzeugkonst-
ruktion. Zielwerkstoffe sind insbesondere
Nickel-Basislegierungen, hochfeste Stahle
und Edelstahle.

Bei der Herstellung von Drehteilen mit gro-
Ben Funktionsflachen dirfen keine Schnitt-
unterbrechungen auftreten, die zu einer
Storung des Oberflachenbildes fuhren.



Wird diese Anforderung mit einem schwer

zerspanbarem Werkstoff kombiniert,
mussen die Prozessparameter genau auf die
Werkzeugstandzeit abgestimmt werden.
Dies fuhrt oft zu einer Gratwanderung
zwischen Prozesssicherheit und Produkti-
vitat. Der Einsatz von runden rotierenden
Wendeschneidplatten birgt in diesem Feld
den Vorteil, den VerschleiB gleichméBig
entlang der gesamten Schneidkante zu ver-
teilen. Die so erreichte Standzeiterhdhung
fUhrt neben der erhdhten Prozesssicherheit
zu einer Senkung der Nebenzeiten und

der Werkzeugkosten. Werkzeuge mit
rotierender Schneide bieten daher ein
hohes Potenzial fur die wirtschaftliche
Zerspanung von Hochleistungswerkstoffen.
Eine Erweiterung des Einsatzspektrums

der Trockenbearbeitung wird durch
Verwendung innengekUhlter Werkzeuge
ermoglicht. Ein geschlossener Kuhlkreislauf
vermeidet dabei den Kontakt von Werk-
stuck und Maschine mit dem Kuhimittel
und schlieBt eine Kontamination des
KdhImittels aus. Die Verwendung von
Hochleistungskihlstrukturen ist dabei

die Voraussetzung flr einen effizienten
Warmeabfluss. Die Einbringung von Span-
leitgeometrien in hochharte Werkstoffe
wie PKD oder CVD-Diamant mittels Laser
bietet eine innovative Alternative zur
Funkenerosion und Schleifbearbeitung, die
bei diesen Werkstoffen u. a. wegen der
geringen elektrischen Leitfahigkeit und der
hohen Harte nicht wirtschaftlich zu realisie-
ren ist. Die Fille an Spanleitgeometrien an
Hartmetall-Werkzeugen zeigt von welcher
Relevanz diese fur Zerspanprozesse sind.

Unser Angebot

Nutzen Sie unser Know-how auf diesem
anspruchvollen Gebiet der Fertigungstech-
nik. Wir bieten unseren Auftraggebern eine
Zusammenarbeit an, die von der Lésung
akuter Probleme in der Fertigung bis zur
Planung und Umsetzung strategischer
Entwicklungen von Fertigungsprozessen
reicht. Durch die eigene Kompetenz und
den engen Kontakt zu Werkzeug- und
Werkzeugmaschinenherstellern kénnen
wir sowohl bedarfsgerechte, als auch
zukunftsorientierte Lésungskonzepte
anbieten.

Ihr Nutzen

Das Fraunhofer-Institut flr Produktionsanla-
gen und Konstruktionstechnik (IPK) besitzt
jahrelange Erfahrung in der Entwicklung,
Auslegung und Optimierung von Zerspan-
werkzeugen. Hierflr kommen sowohl
numerische wie experimentelle Methoden
zum Einsatz. Die Ausstattung mit einem
hochmodernen Maschinenpark ermdglicht
dabei das VorstoBen in Leistungsbereiche,
die im industriellen Umfeld nicht erreicht
werden. Hochprazise und hochdynamische
Werkzeugmaschinen kombiniert mit
prototypischen Messsystemen ermaég-
lichen die Uberwachung verschiedener
Prozessparameter. Dadurch ist ein tiefes
Prozessverstandnis realisierbar.

2 REM-Aufnahme einer

verschlissenen Schneidkante
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