Bearbeitungsverfahren

Mit Carbon-Power bleifrei zerspanen

Bl Immer mehr Hersteller missen sich
einer diffizilen Herausforderung stel-
len: der Zerspanung bleifreier Messing-
und Kupferwerkstoffe. Dies wird kinf-
tig gerade die erfolgsorientierte Auto-
mobilindustrie treffen. Vorausschauende
Anbieter von Prazisions-Zerspanungs-
werkzeugen wie Werkdé und Beschich-
tungsexperten wie Oerlikon Balzers ha-
ben jedoch gute Nachrichten: Drei-

oder vierfache Werkzeugkosten las-
sen sich vermeiden - mit speziellen
Sonderwerkzeugen, beschichtet mit

BALINIT® HARD CARBON.

Der Hilferuf kam im Jahr 2015: Ein Sani-
tarhersteller und Werkd-Kunde sprach
von vervielfachtem Werkzeugeinsatz bei
der Produktion von Drehteilen. Denn
diese mussten laut Trinkwasserverord-
nung nun aus bleifreiem Messing gefer-
tigt werden. Nicht der einzige Grund fur
Werko, sich seither mit der schwierigen
Bearbeitung solcher Materialien zu be-
schaftigen.

Noch ist die Zerspanung bleifreier NE-
Metalle ein Nischenmarkt. Geschaf-
fen wurde er unter anderem durch die
EU-Trinkwasser-Richtlinie 98/83-EG, die
den Bleianteil im Trinkwasser aus 6ko-
logischen Griinden ab 2013 auf 10 Mi-
krogramm pro Liter limitiert. Zudem
beschranken RoHS- oder vergleichbare
Richtlinien in vielen Landern weltweit
den Einsatz von Blei in Elektronikgeraten
oder -Bauteilen. Brisanz gewinnt jedoch

kiinftig die ELV-Richtlinie 2000/53/EG
Uber Altfahrzeuge: Sie schafft nur noch
bis Juli 2021 eine Ausnahme fir Kupfer-
legierungen, die maximal vier Prozent
Blei enthalten diirfen.

Sollte die Regelung nicht verlangert
werden, missen Autobauer bald im-
mer Ofter bleifreies oder -armes Kupfer
zerspanen. Denn mit der Elektromobili-
tat wird der Kupferbedarf von 185.000
Tonnen im Jahr 2017 auf 1,74 Millio-
nen Tonnen im Jahr 2027 steigen, so
eine Studie. Der Grund: E-Fahrzeuge in-
klusive Hybride brauchen bis zu 3,5-
mal mehr Kupfer als Autos mit Verbren-
nungsmotoren. Auch E-Ladesaulen be-
notigen Kupfer fur Kontakte und An-
schlisse.

Ob Kupfer oder Messing, deren Verar-
beiter sollten sich frihzeitig wappnen:
,Die Umstellung auf bleifreies Messing
fihrte bei unserem Sanitdrkunden zu
vervierfachten Werkzeugkosten, langen
Taktzeiten, Werkzeugbriichen und viel
Ausschuss”, verdeutlicht Vicente Madrid,
Produktmanager und Teamleiter Direkt-
vertrieb bei Werkd im thiringischen
Konigsee. Die Ursachen: Zum einen
fehlt im Messing nun das Blei, das vor-
her die Zerspanung und den Spanbruch
erheblich erleichterte. Zum anderen er-
héhen manche bleifreien Werkstoff-Sub-
stitute den Werkzeugverschleil} durch
Materialaufschmierungen, erzeugen lan-
ge Wickelspane und verhindern so einen

Rico Fritzsche (links) von Oerlikon Balzers und Vicente Madrid von Werké inspizieren
die BALINIT® HARD CARBON Schicht auf dem Spezialwerkzeug.
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Mit BALINIT® HARD CARBON beschich-
tete  Hartmetall-Wendeschneidplatten
verldngern die Werkzeugstandzeit und
verbessern die Prozesssicherheit beim
Bearbeiten von NE-Metallen. Die Be-
schichtung ist diinn, glatt und extrem
hart, deshalb ist sie ideal fiir die Bear-
beitung von Messing und Kupfer.

sicheren Prozess. ,Die Zerspanung an-
dert sich komplett”, so Vicente Madrid.

Nach intensiven Tests im eigenen An-
wendungszentrum entwickelte Werko
schlieflich 2016 eine erfolgreiche LO-
sung auf Basis eines Sonderwerk-
zeugs mit ausgekligelter Spiralisierung
und Geometrie sowie passender Be-
schichtung. Nachdem klassische PVD-
Schichten die Resultate nicht verbes-
sern konnten, flihrte der Einsatz von
BALINIT® HARD CARBON des langjah-
rigen Partners Oerlikon Balzers schon
beim zweiten Versuch zum Erfolg. Eine
Bestatigung fur Rico Fritzsche, Segment
Manager Cutting Tools: ,Wir sammeln
schon seit 2014 wertvolle Erkenntnisse
Uber die Zerspanung bleifreier Materi-
alien in Partnerschaft mit Unternehmen
und im Forschungskreis.”

Dabei hat sich BALINIT® HARD CARBON
stets als perfekte Wahl erwiesen. Die
Kohlenstoffbeschichtung ist chemisch
inert und verhindert die Bildung von
Aufbauschneiden und Verklebungen.
Sie stellt den Spanfluss wieder her
und eignet sich dank extremer Har-
te (5.000 HV) und geringem Reibwert
auch fir Trockenbearbeitung. Je nach
Anwendung kann man unter drei Va-
rianten mit verschiedener Schichtstar-
ke wahlen. Eine kundenspezifische Vor-
und Nachbehandlung soll kiinftig Span-
fluss und Schnittdriicke mit Blick auf
Schaftwerkzeuge weiter optimieren.



Bearbeitungsverfahren

Diese Vorziige in Kombination mit dem
neuen Sonderwerkzeug punkteten
auch beim besagten Werko-Kunden:
Werkzeugkosten und Taktzeiten liegen
wieder wie frilher im Rahmen. ,Fir sol-
che Losungen gibt es jedoch kein Pa-
tentrezept. Jede Anfrage ist hochst indi-
viduell, Gber die Performance entschei-
den letztlich Nuancen”, betont Edda
Enders. Die kaufmannische Geschafts-
fihrerin von Werko fihlt sich mit dem
erworbenen Know-how dennoch gut
aufgestellt — zumal auch schon erste
Kundenprojekte zur Kupferzerspanung
laufen. Noch im Jahr 2019 zieht Werko
zudem um an den neuen Standort im
nahen Ilmenau mit nahezu doppelter
Produktionsflache. ,Der Nischenmarkt
darf deshalb ruhig wachsen”, versichert
Edda Enders. |

Thilo Horvatitsch

Freier Autor und Journalist fir Technik-
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Perfekte Bearbeitung von bleifreiem Messing mit BALINIT® HARD CARBON.

Weitere Infos: www.oerlikon.com/balzers; www.werkoe.de

Rudolf Geiger Maschinenbau GmbH

Der Schwerpunkt liegt in der Entwicklung und im Bau von CNC-750/800 Fusion Plus
Abricht- und Profiliermaschinen | Scheibenprofilbilderkennung mit CCD-Kamera
Freie ISO-Programmierung

Prazision ist unsere Leidenschaft und treibt uns standig an!

Wir sind mit MarktfUhrer im Abrichten und Profilieren
von CBN- und Diamantscheiben bis 500 mm —

mit Zubehor bis 800 mm N
, R A A= x . . , r ste"en CNC-AP 750/50 Plus

. n H
1 Itte besycp, ICht aus CNC-AP 800/150 Plus
en Sie Abricht- und
Stingi. 2 USausst Nsere ¢ ,
ndige Vorfij ellung- Profiliermaschinen

n
Produkte und Dienstleistungen: 9 nach Termin
* Entwicklung und Bau von Serien- und Sondermaschinen
* Lohnfertigung mit eigenem Vorrichtungsbau
* Hochgenaues CNC-Frasen, -Drehen und -Schleifen bis zu 6-angetriebenen Achsen
» Laserstrukturieren und -beschriften
e Prazisionsteile fiir die Medizintechnik

Zertifiziert nach DIN EN ISO 9001

Rudolf Geiger Maschinenbau GmbH
Praz.-, Dreh-, Fras- und Schleifteile
AL N D-91320 Ebermannstadt - OT Rissenbach
- . Telefon: +49 (0) 91 94/73 77-0 - Telefax: -50
eMail: rudolf@geiger-gmbh.de - internet: www.geiger-gmbh.de




