Schneidstoffe fur Walzfraser

Bei der Auswahl des optimalen
Schneidstoffes sind insbesondere
beim Walzfraser deutliche techno-
logische Grenzen gesetzt. Auf-
grund der bei der Verzahnungs-
herstellung geforderten hohen
Fertigungsprazision kommen bei-
spielsweise bevorzugt einteilige
Werkzeuge zum Einsatz. Aber
nicht jeder Schneidstoff 14t sich
zu einem einteiligen Walzfraser

Stoff-Nr. Kurzname

verarbeiten. Etabliert haben sich
daher bestimmte Hochleistungs-

Schnellarbeitsstahle (HSS) und
neuerdings zunehmend Hart-
metalle (HM).

Unter dem Oberbegriff HSS wird
eine Gruppe von hochlegierten
Edelstahlen zusammengefalit, die
aufgrund ihrer Legierungszusam-
mensetzung extrem hoch aus-

Handelsname

FETTE

gehartet werden kénnen. Heut-
zutage werden bei der Herstellung
von HSS-Verzahnungswerkzeugen
bis auf wenige Ausnahmen kobalt-
legierte HSS-Sorten verwendet.
Kobalt (chemisches Elementsym-
bol: Co) erhoht die Warmharte und
die Hitzebestandigkeit und ermég-
licht so hdhere Schnittgeschwin-
digkeiten beim Werkzeugeinsatz.

chemische Analyse in Gew.-%

c Co W Mo V Cr
Konventionell erschmolzene Stahle
1.3202 S 12-1-4-5 (EV4Co) - 1,37 4.8 12 0,8 3,8 4,3
1.3207 S 10-4-3-10 (EW9C010) - 1,27 10 9,5 S5 3,2
1.3243 S 6-5-2-5 (EM05Co05) - 0,92 4,8 6,4 S 1,9
Pulvermetallurgisch hergestellte Stahle (PM-HSS)
1.3344 S 6-5-3 ASP 2023 1,28 - 6,4 5) 3,1 4,1
S 6-5-3-9 ASP 2030 8,5 ‘ 4,2
S 10-2-5-8 ASP 2052 1,60 8 10,5 2 5 4,8
1.3241 S 6-7-6-10 ASP 2060 2,30 10,5 6,5 7 6,5 4,2
S 10-2-5-8 S390 PM 1,60 8 10,8 2 5) 4,75
S 12-0-5-5 CPM REX T15 1,55 5) 12,25 - ‘ 4
S 10-5-3-9 CPM REX 76 1,50 9 10 5)25) 3,1 35 (15
Chemische Analyse gebrauchlicher HSS-Sorten
Die Legierungselemente Wolfram
(W), Molybdan (Mo), Vanadium (V)
und Chrom (Cr) bilden zusammen & 6000
mit dem Kohlenstoff (C) sogenannte E 50004
Karbide. Diese Karbide sind sehr 2 PM-HSS
hart und abriebfest. Hohe Gehalte E 4000
an diesen Elementen verbessern =) Pl
daher die VerschleiRfestigkeit, “é’: 3000 konventioneller HSS
fhren aber auch zu einer gewissen 5 quer zur Walz-
; o . . = richtung belastet
EinbuRe an Zahigkeit. Abhilfe kon- & 2000+
nen in diesem kritischen Punkt :’-; parallel zur Walz-
pulvermetallurgisch hergestellte @ 1000+ richtung belastet
PM-HSS-Stahle schaffen, die vergli- 0 } } } } }
chen mit konventionellen HSS-Sor- 63 64 65 66 67 68 69

ten bei gleicher Harte tber hohere
Zahigkeitsreserven verfiigen koén-
nen.
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Unter dem Oberbegriff Hartmetall Eigenschaft Einheit HSS s
(HM) werden pulvermetallurgisch Harte HV10 800-900 1200-1900
hergestellte Werkstoffe zusam- Biegebruchfestigkeit N/mm?2 5000 1000-2500
mengefallt, die im wesentlichen Dichte g/cm3 8-8,3 11-15
aus den Hartstoffen Wolfram-Kar- Elastizitatsmodul 103 N/mm?2 217 480-660
bid (WC), Titan-Karbid (TiC) und Warmeausdehnungskoeffizient pm/(m °C) 10-13 5-7
Tantal-Karbid (TaC) sowie aus dem Warmeleitfahigkeit (bis 20 °C) W/(m °C) 19 30-100

Bindermetall Kobalt (Co) beste-
hen. Einen technologischen Ver-
gleich zwischen HSS und HM zeigt
die Tabelle rechts.

Fiur Hartmetalle existiert keine den
HSS-Stoff-Nummern vergleichba-
re Klassifizierung hinsichtlich ihrer
chemischen Zusammensetzung.
Hartmetalle werden nach der
Norm ISO 513 entsprechend ihren
Anwendungsmoglichkeiten  den
sogenannten Zerspanungshaupt-
gruppen und Anwendungsgrup-
pen zugeordnet.

Die Auswahl des optimalen Hart-
metalls erfolgt also erstens Uber
den zu bearbeitenden Werkstoff
und zweitens Uber die zu erwar-
tende Belastung des Werkzeugs,
was sich auch in der Sorten-Tabel-
le widerspiegelt.

Im Vergleich besitzt HSS eine deut-
lich hohere Zahigkeit, wohingegen
sich HM durch eine gesteigerte
VerschleiRfestigkeit auszeichnet.
HSS ist daher haufig der in der An-
wendung problemlosere Schneid-

stoff. Der sinnvolle Einsatz von
HSS endet aber, wenn mit dra-
stisch hoéheren Schnittgeschwin-
digkeiten deutlich hohere Zer-
spanungsleistungen erzielt werden
sollen. Die Einsatztemperaturgren-
ze von HSS liegt bei ca. 500 °C, die
von HM bei ca. 1000 °C. Diese Ei-
genschaft pradestiniert Hartmetall
fur die Zerspanung mit erhdhten
Schnittgeschwindigkeiten und fur
die Trockenbearbeitung, entspre-
chend geeignete Maschinen vor-
ausgesetzt.

Zerspanungs- Geflige- zur Bearbeitung Anwendungs- Arbeits-
hauptgruppe bestandteile von gruppe bedingungen
P wcC langspanende Stahl- P10 Schlichten
TiC, (Ta, Nb) C und StahlguBwerkstoffe P20 allgemeine Aufgaben
Co P30 leichtes Schruppen
P40 mittleres Schruppen
P50 schweres Schruppen
M wcC Rost- und séaure- M 10 Schlichten
TiC, (Ta, Nb) C bestandige austenitische M 20 allgemeine Aufgaben
Co Stéhle und hochwarm- M 30 Schruppen
feste Werkstoffe M 40 schweres Schruppen
K wcC kurzspanender K05 Schlichten
Co EisenguB und K10 allgemeine Aufgaben
NE-Metalle K20 leichtes Schruppen
K30 mittleres Schruppen
K40 schweres Schruppen
Klassifizierung der Hartmetalle im Rahmen der Norm I1SO 513
Grunfrasen in Schalwalz- Wiederbeschichten
Sorte ISO 513 Beschichtung Stahl GuR frasen nach dem Scharfen
FC222N HC-P25 Tin (PVD) (] nicht erforderlich
FC232N HC-P30 TiN (PVD) O (] erforderlich
FC612N HC-K15F TiN (PVD) ([ o erforderlich
FW606 HW-K10 - o -

Die FETTE-Hartmetall-Sorten fur Walzfraser

@ empfohlene Anwendung O auch geeignet
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