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CERAMIC COMPOSITES

Zerspanbarkeit von CMC-Werkstoff mit geometrisch bestimmter Schneide

CMC-Werkstoffe weisen aufgrund ihrer mehrphasigen Struktur eine inhomogene Harteverteilung auf. Daher werden sie hdufig mit Ver-
fahren bzw. mit Werkzeugen mit unbestimmter Schneide (z.B. Schleifen) bearbeitet. Fiir die wirtschaftliche Fertigung von Bauteilen
priift das Deutsche Zentrum fiir Luft- und Raumfahrt e.V. (DLR) in Stuttgart, ob eine Bearbeitung mit bestimmter Schneide umsetzbar ist.

Ausgangspunkt der Forschungsaufgabe ist
ein C/C-SiC-Material, das im Stuttgarter DLR
tber die Flussigsilizierroute hergestellt wur-
de. Daran untersuchen die beiden Kooperati-
onspartner — das Institut fiir Bauweisen und
Strukturtechnologie der DLR und die baden-
wirttembergische Firma Giihring KG - grund-
legende EinflussgréRen der Bearbeitung mit
einem PKD-Schaftfraser mit zwei Schnei-
den. An einem Schikanebauteil werden un-
terschiedliche Bearbeitungsgeometrien und
-anforderungen abgeleistet (Abb. 1). Die Be-
urteilung der Bearbeitungsgiite erfolgt an-
hand eines Qualitdtsindex, der den Bewer-
tungskriterien des ,,Fibre-cut* Benchmark der
TU Wien entspricht. Nach festgelegten Zer-
spanvolumina wird der Verschlei am Werk-
zeug lber optische Messmethoden ermittelt.

StellgroBen und Standardwerkzeug

In ersten Bearbeitungsversuchen standen bei
Trockenbearbeitung Parameterstudien von
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub je Zahn
und Rampwinkel im Fokus. Dariiber gelang
es, das Zusammenspiel zwischen Werkstiick,
Bearbeitung und Werkzeug zu optimieren.

Die komplexe Bearbeitung des CMC-Schika-
nebauteils selbst konnte mit PKD-bestiickten
Werkzeugen aus dem Standardprogramm der
Fa. Glihring durchgefiihrt werden (Abb. 2).

Abb. 1: Das Material: Schikanebauteil
aus C/C-SiC im Bearbeitungsversuch

Dabei wurden gute Oberflachenrauigkeiten
und Kantenqualitaten erreicht. Standwegun-
tersuchungen zeigten konstante und repro-
duzierbare VerschleiBkurven und bewiesen
die prinzipielle Eignung der PKD-Werkzeu-
ge flr diese Bearbeitungsaufgabe bei aus-
reichender Prozesssicherheit.

Ohne den Einsatz eines Kiihlschmiermittels
ldsst sich bei guter Bauteilqualitat ein Zer-
spanvolumen von 4.000 mm3 erreichen.
Das Schikanebauteil kann demnach mit
zwei PKD-Werkzeugen, bei entsprechender
Sicherheitsreserve hinsichtlich der Stand-
zeit, bearbeitet werden (Abb. 3). Dariiber
hinaus konnte, aufgrund der nachgewiese-
nen Abhdngigkeit von Verschleily und er-
zeugter Oberflachenqualitat die Bearbei-
tung durch VerschleiBmessung am Werkzeug
Uberwacht werden.

Weitere Bearbeitungsuntersuchungen an re-
alen Bauteilen miissen nun zeigen, ob die
geforderten Oberflachengiiten und Kanten-
qualitaten erreicht werden konnen. Der Ein-
satz von Kithlmittel und eine Optimierung
der Prozessparameter und Standwege stei-
gern die Performance des Bearbeitungspro-
zesses weiter. GroBtes Potenzial bietet aus
heutiger Sicht, wenn Schneidstoffeigen-
schaften und Werkzeuggeometrie an die
materialspezifischen Zerspanbedingungen
von C/C-SiC-Materialien angepasst werden.

Um die Wirtschaftlichkeit der Bearbeitungs-
methode richtig bewerten zu kdnnen, mis-
sen auBerdem die Prozesszeiten und -kosten
kalkuliert und den konventionellen CMC-Be-
arbeitungsmethoden gegeniibergestellt wer-
den. Die Zerspanung von faserkeramischen
Materialien mit bestimmter Schneide kann
schon mittelfristig durchaus konkurrenzfa-
hig zu den bisherigen schleifenden Bearbei-
tungsmethoden werden.
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Srtandwegurtersuchung Friser FXD 22 @ 5 mm
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Abb. 2: Das Werkzeug: st TN 4, 006 e Lt 6.5 et

PKD-Schaftfrdser #5492 &
5,0 mm mit zwei Schneiden

Abb. 3: Werkzeugverschleil3 bei der Standweguntersuchung
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