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Das neue H-SS5600/100R multielementige Nano-Hartstoffsystem der Il. Generation, ist fur eine
besonders hohe Standzeitsteigerung von Raumwerkzeugen entwickelt worden. Dank der hohen
technischen Reproduzierbarkeit sowohl der mechanischen als auch der tribologischen Eigenschatften,
ist allen mit diesem System veredelten Werkzeugen das Pradikat Hochleistungs-Raumwerkzeug
zuerkannt worden.
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Effizienzsteigerung von Raumwerkzeugen.

Dank der Oberflachenveredelung von Raum-
werkzeugen mittels dem Nano-Hartstoffsys-
tem H-SS5600/100R ist es gelungen ihre
Standzeit, im Vergleich mit TICN(PVD) be-
schichteten, von dem Faktor 2,7 auf Faktor
10,8 zu erhohe, (s. Abb. 1 u. Diagramm 1).

Den Ausloser fur so eine hohe Standzeitstei-
gerung ist vor allem in den Eigenschaften

Abb. 1 Hartstoff der Il. Generation HSS5600/100R,1,2um
— abgeschieden mittels 3D HAUQ-CVD-Verfahren.

des neuen Nano-Hartstoffsystems wie z.B.
geringe Neigung zum Kaltverschweil3en, nie-
driger Reibungsbeiwert in der Paarung mit
Metallen und ihren Legierungen, (von 0,12
bis 0,14), Orangenhaut, Mikrohartegradient
von 750 HV bis 3200 HYV, relativ grof3en Ab-
riebwiderstand in der Paarung mit organi-
schen und anorganischen Werkstoffen, eine
absolut gute Warmeleitfahigkeit, und den Ei-
genschaften des zu bearbeitenden Werkstoff
zu suchen.

(abgeschieden mittels PVD-Verfahren).

Die Beschichtungstemperatur liegt im
Temperaturbereich zwischen 500 °C u. 550
°C. Somit sollte die Anlasstemperatur eines
zum Beschichten vorgesehenen Raumwerk-
zeugs nicht unter 550°C liegen!.

Voraussetzung fiir ein verzugsfreies Oberflae-
chenveredeln von Rdumwerkzeugen ist eine

Hohe Standzeit = hohe Fertigungseffizienz

streng definierte Warmebehandlung
(das Harten und das dreimalige Anlassen
nach dem Harten). Sollte das Werkzeug
nicht der vorgeschriebenen  Anzahl der
Anlassvorgange unterzogen worden sein, so
kann das Beschichten im Rahmen der
Umwandlung des Restaustenits in Martensit
entsprechende MaBverdanderungen verursa-
chen.
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Unbeschichtet PVD PVD HAUQ-CVD
OHSS OTIN = TiCN ® H-SS5000/100

Diagramm 1. Einflu® der Oberflachenveredelung auf den
Standzeitfaktor.

Einen weiteren sehr grof3en EinfluR auf die
Standzeitsteigerung hat das gratfreie Schlei-
fen von Raumwerkzeugschneiden. Eine Grat-
bildung ist der Beweis fur die thermische Zer-
stérung der gehéarteten Oberflachenstruktur ei-
ner Schneide. Das Ausmal} der Tiefenschadi-
gung ist von den Schleifparametern abhangig
und sie kann eine Tiefe bis zu 0,3 mm und
mehr erreichen. Die so tief geschadigte Rand-
zone kann vor der Beschichtung nur mittels
einer erneuten Warmebehandlung oder eines
entsprechend definierten Implantierprozesses
beseitigt werden. Das Entgraten der Schnei-
den ermdéglicht nur ein begrenztes Entfernen
der thermisch geschadigten Randzone von
einer Schneidkante.

Zur Zeit wird Gber den dominanten Einflul3 der
Rauheit, der definiert geschliffenen Spann- und
Freiflachen, auf die Lebensdauersteigerung
von Raumwerkzeugen sehr intensiv geforscht.

bester Umweltschutz = sicherer = Arbeitsplatz




