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Trockenbearbeitung: Problemdarstellung beim Langsrunddrehen von G-AlSi12(Cu)

Bei der spanenden Aluminiumbearbeitung mit geometrisch bestimmter Schneide
werden primar unbeschichtete geschliffene Hartmetall-, CVD-diamant beschichtete
Hartmetall-Werkzeuge und mit Polykristallinem Diamant bestiickte Werkzeuge
eingesetzt. Dabei treten hinsichtlich einer prozesssicheren Fertigung bei der
Trockenbearbeitung der Al-Gusslegierung AlSi12(Cu) (Bild 1) Probleme auf. Diese
sind bei einer unbeschichteten Hartmetall Wendeschneidplatte Cxxx120404:

» eine ausgepragte Aufbauschneide (Bild 2),
» Schnittkrafte mit hohem statischem und dynamischen Anteil (Bild 3) sowie

» variierende Raumwinkel ag, und BFz der Zerspankraft (Bild 4).
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Bild 1 G-AlISi12(Cu) Gefugeausbildung ungeatzt, PMG3 Bild 2 Aufbauschneide auf der
Olympus Obj. 5x/0,13 Freiflache der WSP Cxxx120404 bei der
Bearbeitung von G-AISi12(Cu) mit
vc=600 m/min f=0,2 mm ap=1,0 mm
nach tc=2,5 min
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mittlere Schnittkraft beim Langsrunddrehen von
G-AISi12(Cu) mitder WSP Cxxx120404
beivc =600 m/min, f=0,2 mmund ap =1 mm
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Bild 3 minimale, mittlere und maximale Schnittkraft Fc beim Langsrunddrehen von G-AISi12(Cu) mit
Cxxx120404
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Raumwinkel aFz und BFz der Zerspankraft beim
Langsrunddrehen von G-AlSi12(Cu)
mit der WSP Cxxx120404 beif=0,2 mmund ap =1 mm
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Raumwinkel aFz und BFz der Zerspankraft
bei variierender Schnittgeschwindigkeit vc

Bild 4 Raumwinkel @ar, und Bgr, der Zerspankraft nach unterschiedlichen Bearbeitun gszeiten und
verschiedenen Schnittgeschwindigkeiten

Dipl.-Ing. (FH) Stefan Scholze 3von3 Europa fordert Sachsen. sensm

scholze@hs-mittweida.de E S F .

Pt
]
al




