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Weiterentwicklungen zur Schleifbearbeitung schwerzerspanbarer
Werkstoffe durch innovative Methoden*

Dipl.-Ing. Uwe Teicher

Bei der Bearbeitung von Titanlegierungen werden auf3erordentliche Anforderungen
an den Prozess zur Erreichung hoher Werkzeugstandzeiten und einer
entsprechenden Qualitat gestellt.

Der Werkstoff Titan und dabei speziell seine Legierung Ti6Al4V zeichnet sich zwar
besonders durch seine hohe Warmharte und durch ein hervorragendes Verhaltnis
von Festigkeit zu Dichte aus, so dass diese Materialien haufig in der High-Tech-
Industrie eingesetzt werden. Auf der anderen Seite gestaltet sich die Bearbeitung
durch spanende Verfahren, speziell der Schleifbearbeitung, als schwierig. Grinde
sind hier in der hohen chemischen Reaktivitat bei erhéhten Temperaturen zu suchen,
die zur chemischen Interaktion mit den Werkzeugwerkstoffen fihren. Verstarkt wird
dieser Effekt zuséatzlich noch durch die schlechte Warmeleitfahigkeit und die niedrige
spezifische Warmekapazitat, was die Temperaturerhbhung im Bereich der
Spanbildungszone  weiter  fordert. Dies fihrt zu einer  schlechten
Oberflachenflachencharakteristiken (Rauheit, Randzonenschadigung) als auch zu
erhéhtem Verschlei® am Werkzeug.

Cryo-Ti - 8814 28kV  10um x1, 008

Abb.1.: Typische Spanform Abb.2.: Versuchsaufbau

In diesem Zusammenhang wurde ein Forschungsprojekt mit der renommierten
indischen Universitat ,Indian Institute of Technology Kharagpur® durchgeftihrt. Ziel
des Programms war eine Untersuchung zur grundlegenden Verbesserung der
Schleifbarkeit von Titanlegierungen.

Als ein Schlissel fir eine nachhaltige Verbesserung der Schleifbarkeit wurde eine
starke Verringerung der Kontaktzonentemperatur zwischen Werkzeug und
Werkstiick angenommen.
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Dafur wurden folgende Mdglichkeiten genutzt:
1. Verringerung der Kontaktzonentemperatur durch den Einsatz geeigneter
Kuhlmittel: - alkalische Seifenlésung
- konventionelles Schleifél
- flussiger Stickstoff (Siedetemperatur —196°C)
- trockene Bearbeitung
2. Schneller Warmeabtransport durch den Einsatz hochharter Schleifmittel, die
eine gute Warmeleitfahigkeit aufweisen:
- Kubisches Bornitrid CBN
- mikrokristalliner synthetischer und Naturdiamant
3. Schneller Warmeabtransport durch den Einsatz von einschichtigen
hartgeloteten Schleifscheiben

Durch die durchgefiihrten Untersuchungen wurden grundlegende Erkenntnisse uber
den Prozess bezlglich der Zerspankrafte, der Spanformung und der
Schleifscheibentopografie gemacht.

Die ersten Ergebnisse, speziell die mit CBN-Schleifscheiben erreicht wurden, wurden
auf internationaler Ebene veroffentlicht [1,2]
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