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Potenzial des Feinwalzens

Anspruch an hohe Oberflachenqualitat

Allgemein hohe Anforderungen bei Bauteilen mit:
® tribologischer Beanspruchung
® Dichtfunktion

Extrusionstechnik — hohe Anforderungen an: /
B Verschlei3schutz, speziell bei Kunststoffaufbereitung

B Reinheit

Produktwechsel in Kunststoffaufbereitung

Pharma- und Lebensmittelindustrie

Hohe Oberflachenharte sowie —qualitat von Schnecke und Zylinder wirken:
B verschlei3reduzierend gegen korrosive Abrasion
B positiv auf Selbstreinigungsverhalten
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Potenzial des Feinwalzens

Alternatives Feinbearbeitungsverfahren

Spanende Bauteilherstellung: ;,\‘ V.
®m z.B. Wirbelverfahren, Walzfrasen \)'
B bedingt durch Prozesskinematik:
Formabweichungen — /ﬂ
Beeinflussung der Oberflachentopographie = ,/
\\

\

H

Zeitintensive spanende Feinbearbeitung durch:
B Bandschleifen (Extruderschnecken)

B Schaben (Verzahnungen)

Alternative - Feinwalzen:
B Kkurze Bearbeitungsdauer

B Nutzen positiver Eigenschaften der Kaltumformung
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Beschreibung des Verfahrens

Grundlagen des Feinwalzens

Werkzeugvorschub Glattwalzen

B Kaltumformung, Weich-Feinbearbeitung A

S

B Abrollen von Glattwalzen auf dem Werksttck i
Gleichzeitige Anderung der Werkstiickeigenschaften:
B Oberflachengite (Glattwalzen) JA"
Profiltiefen Rt innerhalb 1,0 ym
Erhéhung des Materialanteils
®m Dauerfestigkeit (Festwalzen) Einzelheit

: bei A
Kaltverfestigung .

Hartezunahme
B Malhaltigkeit (MalRwalzen)

- zusammengefasst: Feinwalzen
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Beschreibung des Verfahrens

Bauteilgeometrie und Werkzeuge

Bearbeitung auf:

B Drehmaschinen und Bearbeitungszentren
Zylinder-, Kegel-, Planflachen, Ubergangsradien
Standardwerkzeuge fur universellen Einsatz

Sonderwerkzeuge fur anspruchsvolle Geometrien
- komplexe Maschinenkinematik

Werkzeugaufnahme

B Profilguerwalzmaschinen Walzspindel

Bauteile mit Steigungsprofil Varoelispindel

1 H Festlage

rotationssymmetrische N

Formteile Rillenwerkzeug A

- hoher Formspeichergrad der Sciwenkplatte
Walzwerkzeuge

Spannstange
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Geometrische Verhaltnisse

Steigungsprofil Forderelement

Gang 1

Gang 2

/'

B = am Werkstiick verdrangtes Volumen

Aufmald an Vorformgeometrie:

B idealerweise raumlich realisieren
B freies Volumen bereitstellen
[

Betrag werkstoffabhangig
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Geometrische Verhaltnisse

Versuchswerksttck mit Rillenprofil

B Walzversuche an rotationssymmetrischen Werkstticken

B Abwalzen von Kreisen - Beruhrung in Achsschnittebene

M steigungsloses Profil - variable Eindringtiefe mdglich

Aufmald und Vorformgeometrie:

M radiales Aufmald durch Eindringweg
der Walzwerkzeuge realisiert

freies Volumen im Auf3enbereich des Werkstiickes

B Berechnung der Profilhbhe der Vorform

Betrachtung im Achsschnitt
A, <A -

WSt
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Potenzial Verfahren Geometrie Walzversuche Zusammenfassung

Walzversuche

Vorformgeometrie

B spanende Fertigung: Drehen
B  Werkstoff 1.8519 (31CrMoV9)

® AuBBendurchmesser d, = 73 mm Werkstiick

M Definition der Messstellen: Gemessene Drehteileigenschatften:

B Rundlaufabweichungen < 0,01 mm

‘ Gravur

B grol3e Linienformabweichungen
zwischen 0,1 und 0,2 mm

A
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Potenzial Verfahren Geometrie Walzversuche  Zusammenfassung

Walzversuche

Makrogeometrische Werkstlckeigenschaften

B Zahnhthenanderung Ah als Grole flur radialen Werkstofffluss

B Rundlaufabweichungen der Ful3- sowie ausgeformten
Kopfkreise < 0,01 mm

B Linienformabweichungen an Zahnflanken ~ 0,05 mm
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Potenzial Verfahren Geometrie Walzversuche  Zusammenfassung

Walzversuche

Oberflachenbeschaffenheit

T

Kopfbereich gedreht und 7gievva|zt

B Zustellung auf Werkstuckkerndurchmesser dy

@ Kernbereiche spiegelblank 5.7 + Drehteil
4.1 » Walztell
“  Flanken geglattet, Drehrillen noch sichtbar 3 4
B Flankenbereiche erst mit Ausflllen der Werk- 1 |
zeugkontur spiegelblank g,
. . .. N 320 | 3800 900 F4000
B Materialanteil erhoht = v
Materiatanteil R-Profl Drehteil =
0.0 4
i It [un]
Tastschnittprofilvergleich anhand aufgenommener Koordinaten
b‘;rg 1 I ] I I \ I ' I
0% 20% 40% 60% 80% 100%
oo eeralantell R-Profi Walzteil OberflachenprofilkenngréRen (-Werte des Drehteiles-)
Th—— y Messposition wy [mm] | Pt [um] Wit [pm] | Rz [um]
\ 3Z hohl w 11 |oben | 0,29 29(95) | 15(L1) | 08(8.0)
i S unten 22(13.0) | 1.1(64) |05 (4.4)
0% 20°% 40% 60% B50% 100%
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Walzversuche

Geflige und Harte

B verdichtetes Geflige in der Randzone

an Seigerungslinien erkennbar —

B geringe Hartesteigerung im verdichteten
und aufgeflossenen Bereich

480 +
® Drchtenl
30 . ‘

o + ® Walzteil
I
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Randabstand [mm]

B Quantifizierung bedarf weiterer Messungen
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Potenzial Verfahren Geometrie Walzversuche  Zusammenfassung

Walzversuche

Technologie und Erfanrungsgewinn

Technologischer Einfluss der Profilwalzmaschine:

B begrenzte statische Steifigkeit, aber erhohter
Kraftbedarf mit groRerer Eindringtiefe

© Fuwmax = 220 kN bei maximaler Eindringtiefe
@ - Auffederung ~ 0,1 mm

B Reinheit des Kuhlschmierstoffs =

——
v

B Positioniergenauigkeit der Walzschlitten _ e
sichelférmige Spuren

Ruckschlisse auf Steigungsprofile:
B Kkleinere Walzkraft realisieren
©  kleine Aufmal3betrage anstreben

“  Fertigung der Vorform in engen
— geometrischen Toleranzen

erste Werkstlckberthrung aufgrund der ® hohe Uberrollzahl bevorzugen
Linienformabweichung der Drehteile
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Zusammenfassung und Ausblick

Walzwerkzeuggeometrie flr Steigungsprofil entworfen
Walzzeit: 20— 30 s
Verringerung der Linienformabweichungen

Realisierung einer hohen Oberflachengtite

Einfluss haben:
statische Steifigkeit aller Komponenten im Kraftfluss

Vorformgeometrie: makro- und mikrogeometrisch

Werkzeuggeometrie und -oberflachenbeschaffenheit
Schneidolqualitat
B Werkstoffverdichtung laut Gefligeaufnahmen und Hartemessungen

Einfluss der Verfestigung auf nachfolgende Warme-
behandlung erforschen

B Anwendungserweiterung:

Exzenterschneckenwellen

kleine Walzen fur Blechprofilierung
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Vielen Dank fur lhre Aufmerksamkeit

Kontakt:

Dipl.-Ing. Erik Forke
Massivumformung
Fraunhofer-Institut fur Werkzeugmaschinen und Umformtechnik IWU

Reichenhainer Stral3e 88, 09126 Chemnitz
erik.forke@iwu.fraunhofer.de
www.iwu.fraunhofer.de

M— Z Fraunhofer

IwWu



