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PLASMAOBERFLACHENTECHNIK

Werkzeugstandzeiten
deutlich steigern

Oberflachenbearbeitung und Beschichtungen
helfen Werkzeugstandzeiten zu erhéhen

Die Standzeiten von Werkzeugen haben grof3en Einfluss auf die

Stiickkosten. Durch eine optimierte Oberflachenbearbeitung und

Beschichtung lassen sich hier erhebliche Verbesserung erzielen.

Eine Erhéhung der Werkzeugstandzeiten
lasst sich durch die Verminderung von
Verschleil an den Werkzeugen maligeb-
lich beeinflussen. Daraus folgen deutliche
Prozesskosteneinsparungen sowie eine
Steigerung der Prozesssicherheit. Eine
gezielte Mikrostrukturierung sowie eine
definierte Schneidkantenpriparation bietet
das Pontential, das Ergebnis zu optmieren.
Besonders, wenn die Beschichtung und die
Nachbehandlung an die Anforderungen
angepasst sind. Um das gewiinschte Ziel
der Leistungssteigerung zu erreichen, gilt

es, die Ausgangsparameter zu ermitteln.
Ausschlaggebende Merkmale sind dabei
der Werkstoff, also das Material und die
Struktur, die Mikrogeometrie (Mikrode-
fekte, Gratbildung, Rauheit), auflerdem die
Makrogeometrie (Form, Abmessung) und

der Schleifzustand (Grad der Schartigkeit).
Vorbehandlung legt Basis
Bei einer Vorbehandlung der Werkzeuge

wird zuniichst der durch das Schleifen ent-
standene Grat prozesssicher entfernt. Die

Die Bilder zeigen ein Beispiel fiir die
Praparation von Rdumenwerkzeugen,
links im optimierten Zustand, rechts
noch im geschliffenen Zustand.

Schartigkeit, erkennbar anhand der Schleif-
riefen, die durch den Schleifprozess entsteht,
wird durch Glitten und Homogenisierung
der Oberfliche zur besseren Haftung einer
Beschichtung beseitigt.

Durch das Entfernen vom Grat und das
Beheben der Schartigkeit an der Schneid-
fliche wird die Schneide stabilisiert und
gefestigt. Um jedoch eine bestmdgliche
Haftung der Beschichtung insbesondere an
der Schneide zu gewihrleisten, miissen die
Schneidkanten einer Schneidkantenprépara-
tion (SKV) unterzogen werden. Durch das
definierte Verrunden der Schneide zwischen
5 pm und 20 pm wird die Haftung der Be-
schichtung optimiert. Gleichzeitig sorgt diese
Verrundung dafiir, dass Belastungsspitzen
der Schneide im Einsatz reduziert werden
und so die VerschleiBbesténdigkeit steigt.

Zusammenspiel der MaBnahmen

Alle hier aufgefithrten Malnahmen
— also das Entgraten, die Optimierung der

1mm

Die Bildfolge zeigt die einzelnen Schritte vom Ausgangszustand (li.) Gber die Vorbehandlung (Mitte) bis zum optimierten und beschichteten Werkzeug (re.).
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Oberfldchengiite, die definierte Schneid-
kantenpréparation, die Beschichtung sowie das
Hochleistungs-Finishing — sind mafgeblich
voneinanderabhéngigund erfordermn neben dem
Wissen iiber die geeignete Oberflachengiite und
den Grad der Verrundung der Schneidkanten
ein automatisiertes, reproduzierbares Herstel-
lungsverfahren, um die geforderten Merkmale
unabhdngig von den Stiickzahlen in hoher
Qualitét zu realisieren.

Die uTOS GmbH aus Aachen hat ein spe-
zialisiertes Verfahren entwickelt, das ein hohes
MaB an Flexibilitit und individueller Anpas-
sungsfihigkeit der Préparation erméglicht und
unterscheidet sich damit von vielen Anbietern
der Oberflachentechnik. Mit Insider-Knowhow
aus weitmehr als 30 Jahren Oberfldchentechnik
sowie einem stark ausgeprigten Engineering
bietet das Unternehmen mit seinem Tooltuning
dem Endanwender eine Vielzahl von Méglich-
keiten, um die steigenden Anforderungen an
seine Werkzeuge optimal umzusetzen.

In der Praxis ldsst sich so eine Minimierung
von abrasivem/adhésivem Verschleif erreichen,
zum Beispiel durch die Vermeidung von Kalt-
aufschweilungen und eine Verlidngerung der
Standzeiten durch Stabilisierung der Schneiden/
Konturen. Positiv auf die Teilqualitédt wirkt sich
die resultierende héhere Schnitthaltigkeit sowie
engere erreichbare Toleranzen aus.

Multifunktionsschichten
fir mehr Belastbarkeit

Trendthemen wie Digitalisierung, Flexibilitat
und Ressourcenschonung bestimmen den
Markt. Der Innovationsdruck ist hoch, aber
nichtimmersind es revolutionédre Neuentwick-
lungen, die den Vorsprung bringen oder Effi-
zienz und Effektivitdt im Produktionsprozess
verbessern. Evolutiondre Vorgehensweisen,
basierend auf langjdhriger Erfahrung, sind hier
die intelligenten Schritte der Neuzeit. Werk-
zeuge werden im Maschineneinsatz meist bis
an die Leistungsgrenze beansprucht und sollen
moglichst hohe Standzeiten erzielen. Einen
wesentlichen Beitrag leisten hier Hochleis-
tungsbeschichtungen, wie sie der Beschich-
tungsspezialist Surcoatec anbietet.

Viele der bewihrten Schichten haben her-
vorragende Eigenschaften — solange sie exakt
auf das Werkzeug und seine Anforderungen
abgestimmt sind. Andern sich die Rahmen-
bedingungen oder sucht man einen breiteren
Anwendungsbereich, vermindert sich die
Leistungsfahigkeit. Um den Anforderungen
nach héherer Flexibilitdt gerecht zu werden,
hat der Beschichtungsspezialist Surcoatec
die selbstadaptiven Multifunktionsschichten
der MpC-Serie entwickelt. Die Multipurpo-
se-Coating-Schichten (MpC) sind multilegiert,
nano-strukturiert und vielfiltig einsetzbar.
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Bei diesen Bohr- und Fraswerkzeugen sorgen
Multipurpose-Coating-Schichten (MpC) fiir
héhere Flexibilitat im Einsatz.

Durch ihre Anpassungsfdhigkeit bieten sie
hoéchste Leistung bei variablem Einsatz. Hohe
Temperatur- und Phasenstabilitat, geringe
Warmeleitfahigkeit, hohe Harte bei gleichzeitig
guter Zahigkeit und geringe Reibwerte gehoren
zu den gefragten Eigenschaften. Temperaturen
von iiber 1000°C oder Reibwerte unter 0,3 sind
realisiérbar. Sobald spezifische Legierungsele-
mente der Schicht im Einsatz bendtigt werden,
kénnen diese durch Diffusion, Ausscheidung
und Reaktion in den Vordergrund treten und
das Werkzeug vor thermischer Last schiitzen
sowie die Reibung in der Kontaktzone mit zu-
nehmender Temperatur reduzieren.

Als Basis fiir eine optimale Auslegung der
Beschichtung spielt auerdem die Oberfla-
chenstrukturierung eine Rolle und findet bei
Surcoatec Eingang in den Prozess der Werk-
zeugoptimierung. So wird die Leistungsféhig-
keit von Werkzeugen oder Bauteilen maximal
ausgenutzt. Ein ausgereiftes, durchgiangiges
Konzept trégt letztlich zu einer hoherer Stand-
zeit und Einsatzflexibilitdt von Werkzeugen

~und Bauteilen und somit zur Reduzierung von

Stiflstandzeiten und Kosten bei.

Damit wird deutlich, dass es einer sorg-
faltigen Abstimmung von Vorbehandlung
und Beschichtung bedarf, um optimale Werk-
zeugstandzeiten auch unter anspruchsvollen
Bedingungen zu erreichen.

UTOS GmbH
www.mytos-gmbh.de

Surcoatec Deutschland GmbH
www.surcoatec.com
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