Nassbearbeitung von CFK

GUT GESCHMIERT

Eignung von Graphit als Schmieradditiv in Kiihlschmierstoffen fiir die CFK-Zerspanung

Das Fraunhofer-Institut fiir Produktionstechnik und Automatisierung (IPA) befasst sich mit der wirtschaftlichen Endbearbeitung
von CFK. In diesem Zusammenhang wird u.a. der Einsatz innovativer Kiihlschmierstoffe zur Standzeitverldngerung der eingesetz-
ten Zerspanwerkzeuge untersucht. Beachtliche Erfolge erzielt etwa der Zusatz von Graphit zum Kiihlschmiermedium.

Kohlenstofffaserverstarkte Kunststoffe
(CFK) werden iiberwiegend spanend end-
bearbeitet. Da die C-Fasern sehr hart sind,
unterliegen die eingesetzten Werkzeuge
einem hohen Schneidenverschleill und
verursachen dadurch hohe Fertigungskos-
ten. Mit dem Einsatz von flussigen Kihl-
schmierstoffen (KSS) konnten am Fraun-
hofer IPA bereits vereinzelte Verbesse-
rungseffekte hinsichtlich des Werkzeug-
verschleiRes nachgewiesen werden.

Wassermischbare KSS basieren haupt-
sachlich auf Mineralél. Mit der begrenz-
ten Verfligharkeit und steigenden Preis-
entwicklung von Erd6l sind Ansdtze zur
Reduktion bzw. zum Ersatz von Mineral-

|Werkstiick: CFK-Epoxid
| Drehzahl: 18000 1/min

6len notwendig. Das IPA setzt daher erst-
malig Graphitpulver als Schmieradditiv in
KSS beim Frasen von CFK ein.

Deutliche VerschleiBreduktion

Die Frasversuche zeigen, dass das einge-
setzte herkdmmliche KSS den Werkzeug-
verschleiB im Vergleich zur Trockenbearbei-
tung bedeutend erhéht. Je hoher die KSS-
Konzentration, desto starker der Verschleif.
Als Ursache wird die Auspragung einer Art
Schleifpaste in der Kontaktzone vermutet,
die durch das Schmiermedium in Verbin-
dung mit CFK-Staub zustande kommt.

Vorschubgeschwindikeit: 2,5 mimin
Fraserdurchmesser: 8,0 mm
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Durch den Einsatz von Graphitpartikel in
KSS wird der SchneidenverschleiB im Ver-
gleich zur Trocken- und zur konventionel-
len Nassbearbeitung deutlich verringert. Im
Vergleich zum reinen fiinfprozentigen KSS
ist der Endschneidenradius bei der fiinfpro-
zentigen Graphit-KSS-Dispersion um rund
ein Viertel (25 Prozent) geringer. Dies kann
eindeutig auf den Schmiereffekt des Gra-
phits im KSS zurtickgefiihrt werden.

Handhabung der Graphit-KSS-Dispersion

Wird in der Zerspanung das KSS mit Gra-
phitpulver versetzt, bleibt das Graphit in
Schwebe, solange sich das KSS in Bewe-
gung befindet. Auch nach einer Maschi-
nenstillstandzeit von 14 Tagen konnten die
teilweise im KSS-Tank und Spéneférderer
abgesetzten Partikel leicht wieder geldst
werden, als der Kiihlschmierkreislauf re-
aktiviert wurde.

Weitere Informationen:
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Fraunhofer-Institut fir Produktionstechnik und
Automatisierung (IPA), Stuttgart,

+49 (0) 711/ 970-15 35,
robert.beckenlechner@ipa.fraunhofer.de,
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Schneidradienverldufe an den Umfangsschneiden der beim IPA eingesetzten Schaftfrdser in Abhdngigkeit von der Kiihlschmiermethode
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