Werkzeug-Technologie

Verbesserung der Scharfe
diamantbeschichteter
Hartmetallklingen

A. Floter; P. Gluche

Anwendungen, die sehr scharfe Schneidkanten erfordern,
lieBen den Einsatz diamantbeschichteter Werkzeuge auf-
grund der durch den Beschichtungsprozess hervorgerufenen
Schneidkantenverrundung bisher nicht zu. Mit einem Plas-
maschirfverfahren ist es der GFD Gesellschaft fiir Diamant-
produkte mbH, Ulm, jetzt gelungen, den Schneidkantenra-
dius diamantbeschichteter Hartmetallklingen nach dem
Beschichtungsprozess wirtschaftlich auf einen Wert von
weniger als 0,5 ym zu reduzieren.

Wie in vielen anderen Bereichen
auch, liegen die Kundenwiin-
sche im Bereich von technischen
Schneidklingen zum Trennen diver-
ser Materialien wie Folien, Papier
oder Textilien neben scharfen, auf
das zu schneidende Material hin
optimierte Schneidkanten in langen
Standzeiten der Klingen, hohen
Bearbeitungsgeschwindigkeiten so-
wie einer optimierten Oberfldchen-
beschaffenheit bei wirtschaftlichen
Kosten. In Abhingigkeit von der

Bearbeitungsaufgabe kommen
heute in der Regel Klingen aus
Stahl, Hartmetall, Keramik oder
Naturdiamant zur Anwendung.
Eine weitere Moglichkeit bietet der
Einsatz diamantbeschichteter Hart-
metall- oder Keramikklingen, um
die Vorteile des Materials Diamant
auch in diesen Anwendungen zu
nutzen, sei es durch hohere Bearbei-
tungsgeschwindigkeiten oder lin-
gere Standzeiten der Werkzeuge.
Letzteres fiithrt z.B. beim Zuschnitt

1 Die Schirfe der Schneidkante kann durch das Plasmaschirfen wesentlich erhoht werden

HM-KIlinge ohne Diamantbeschichtung

I Schneidwinkel 35°

HM-KIlinge mit Diamantbeschichtung
und geschérfter Schneidkante

von Folien, der in der Regel auf
Hochgeschwindigkeitsmaschinen
durchgefithrt wird, zu erheblich
reduzierten Ausfallzeiten aufgrund
von Werkzeugwechsel sowie zu
einer Verringerung des Ausschus-
ses, wie er bei jeder Maschinenab-
schaltung zwischen Abschaltzeit-
punkt und Stillstand eintritt.

Allerdings wiesen die diamantbe-
schichteten Klingen fiir einige
Anwendungen bisher zu grole
Schneidkantenradien auf, da durch
den Prozess der Beschichtung der
Schneidkantenradius um den
Betrag der Diamantschichtdicke
vergrofert wird (Bild 1).

I Reduzierung des Schneid-
kantenradius auf weniger als
0,5 pm moglich

Jetzt wurde von der Firma GFD
Gesellschaft fiir Diamantprodukte
mbH, Ulm, in Zusammenarbeit mit
den Firmen CemeCon, Wiirselen,
und WMTech, Ulm, ein Plasma-
schirfprozess weiter entwickelt,
mit dem sich der Schneidkantenra-
dius nach der Diamantbeschich-
tung erheblich reduzieren lasst.
Dabei kam CemeCon die Aufgabe
der Diamantbeschichtung von
Hartmetallklingen zu, GFD tiber-
nahm das Schirfen der Schneidkan-
ten und WMTech die Untersuchun-
gen zur Schichtmorphologie und
Schneidengeometrie.

Mit dem neu entwickelten Plas-
maschirfverfahren (Bild 2) kénnen
die Schneidkantenradien von 10 bis
15 um auf Werte bis unter 0,5 um
reduziert werden. Die in Bild 2 zu
erkennende Abweichung der real
geschérften Schneidkante zur idea-
len Schneidkante ist durchaus
gewiinscht, da sie die Schneidkan-
tenstabilitat positiv beeinflusst. Auf

110

IDR 38 (2004) Nr. Il



Werkzeug-Technologie

HM-Klinge ohne
Diamantschicht

HM-Klinge mit

Diamantschicht
HM-Klinge mit geschérfter
Schneidkante (ideal)

HM-Klinge mit geschérfter
Schneidkante (real)

—

Plasmapoliturprozess
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2 Prinzip des Plasmaschirfprozesses

Wunsch iibersteigt damit die
erreichbare Schirfe die Ausgangs-
schérfe der unbeschichteten Schnei-
de. Zur Zeit liegen die schirfbaren
Schneidwinkel der Klingen bei die-
sem Verfahren zwischen 15° und
60° bei Lingen und Breiten im
Bereich von 1 bis 100 mm. Fiir die
Zukunft sind Langen und Breiten
zwischen 1 und 200 mm geplant.
Die maximalen Dicken der zu
schirfenden Klingen betragen 7 bis
10 mm. Neben einseitig ange-
schriagten Klingen erlaubt das Ver-
fahren auch das Schérfen von zwei-
seitig angeschrigten Werkzeugen.
Der Prozess ist selbstjustierend und
kann damit auch duflerst komplexe
Klingengeometrien bearbeiten. Des
Weiteren ist die Intensitit des
Schirfprozesses und damit die
Schirfe frei einstellbar.

Die Qualitat der Diamaze PSD
genannten Klingen (PSD = Plasma

3 Glatte Diamantschichten sind Voraussetzung fiir die Qualitat

Sharpend Diamond) wird von zwei
Faktoren wesentlich beeinflusst.
Zum einen ist eine glatte Diamant-
schicht auf dem Hartmetall- oder
Keramiksubstrat erforderlich, zum
anderen darf beim Schirfen die
Struktur der Schicht nicht vergro-
bert werden. Deshalb kommt fiir
diese Werkzeuge eine nanokristalli-
ne Diamantschicht zum Einsatz, die
eine durchschnittliche Korngréfie
zwischen 30 und 50 nm aufweist
und deren Rauheitswert Rms im
Bereich von 25 bis 35 nm liegt
(Bild 3).

I Erste Anwendungen zeigen
erhebliche Standzeiterhhun-
gen

Mit den Diamaze PSD-Klingen
laufen erste Anwendungsuntersu-
chungen zum Schneiden einer

Diamantschichten mit glatter
Oberflache:

Rms = 25 nm bis 35 nm

Kunststofffolie, die durch Pigment-
einlagerungen von Titanoxid als
Farbstoff sehr hohe Anforderun-
gen an die Schneidkantenschirfe
und -stabilitdt stellt. Wahrend mit
Hartmetallklingen Standzeiten von
etwa 1,5 Wochen und mit Keramik-
klingen etwa 2 Wochen erzielt wer-
den, erreichten die neuen diamant-
beschichteten Klingen eine Stand-
zeit von 11 Wochen (Bild 4). Aufler-
dem konnte aufgrund der hohen
Schneidenschédrfe ein glatterer
Schnitt erzielt werden, so dass
neben einer hoheren Bearbeitungs-
qualitit der Ausschuss stark redu-
ziert werden konnte. Die bisheri-
gen Ergebnisse der noch nicht
abgeschlossenen Untersuchungen
zeigen unter Berticksichtigung
aller prozessbegleitenden Kosten
ein hohes wirtschaftliches Poten-
zial dieser Klingen auf.

Bildnachweis: GFD Gesellschaft
fiir Diamantprodukte mbH, Ulm.

Dr. Andre Floter und Dr. Peter
Gluche sind Geschiftsfithrer der
GFD Gesellschaft fiir Diamantpro-
dukte mbH, Ulm.

4 Standzeitvergleich zwischen Hartmetall-, Keramik- und plas-
mageschirften, diamantbeschichteten Klingen beim Schneiden
einer mit Titanoxid-Partikeln durchsetzten Folie
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