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(67) Die Erfindung betrifft eine Stahllegierung fiir ein Zerspanungswerkzeug, insbesondere eine Nutenfréser in
Verbundausfiihrung, die auf einem Werkzeuggrundkérper aus un- bzw. niedriglegiertem Stahlwerkstoff aufgebracht
ist und dort den Bereich der Waerkzeugschneiden bildet. Der Erfindung liegt die Aufgabenstellung zugrunde, fiir den
die Werkzeugschneide bildenden Verbundwerkstoff eine Stahllegierung anzugeben, die bei hoher
VerschleiBbestandigkeit und Warmhirte fiir die Zerspanung von Stahlen mit hoherer Festigkeit sowie zur effektiven
Bearbeitung schwerspanbarer Legierungen geeignet ist, und die unter Anwendung des Verfahrens der
Aufkristallisation auf den Werkzeuggrundkorper fest und haltbar aufbringbar ist. Fiir die Losung dieser Aufgabe wird
eine Stahllegierung folgender chemischer Zusammensetzung in Vorschlag gebracht:

C: 23% (2.2- 2,4%)
Cr: 40% (3.9- 4,1%)
W: 65% (6.4— 6,6%)
Mo: 7,0% (6,8— 7,0%)
V: 65% (6,4 6,6 %)

Co: 10,5% (10,0-11,0%), Rest: Eisen
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Patentanspriiche:

1. Stahllegierung fiir ein Zerspanungswerkzeug, insbesondere Nutenfrdser in Verbundausfiihrung,
die auf einem Werkzeuggrundkorper aus un- bzw. niedriglegiertem Stahlwerkstoff aufgebracht ist
und dort den Bereich der Werkzeugschneiden bildet, dadurch gekennzeichnet, daf? der
Schneidwaerkstoff aus einer Stahllegierung der chemischen Zusammensetzung

C: ' 23% (2,2- 2,4%)
Cr: 40% (3,9~ 4,1%)
wW: 65% (6,4~ 6,6%)
Mo: 7,0% (6,8~ 7,0%)
V: 6,6% (6,4- 6,6%)
Co: 10,5% (10,0~11,0%) Rest:Eisen

besteht.

2. Stahllegierung fiir ein Zerspanungswerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da der
Schneldwerkstoff aus dem schmelzflissigen Zustand durch Aufkristallisation schichtweise als
Summae mehrerer Einzelschichten aufgebracht ist.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Stahllegierung fiir ein Zerspanungswerkzeug, insbesondere einen Nutenfriiser in Verbundausfiihrung,
die au’ einem Werkzeuggrundkérper aus un- bzw. niedriglegiertem Stahlwerkstoff aufgebracht ist und dort den Bereich der
Werkzougschneiden bildet.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Zerspanungswerkzeuge, bei denen der Werkzeuggrundkdrper und das Schneidentsil aus einem Werkstofiverbund bestehen,
sind bekannt (DE-OS 2729946; DE-OS 3323409).

Bei diesen aus einem Werkstoffverbund gefertigten Werkzeugen ist die Verbindung zwischen den unterschiedlichen
Werkstoffqualitdten, beispielswelse ein unlegierter Werkzeugstahl und ein Hochleistungsschnellarbeitsstahl, durch
Verschweilen hergestelit oder der als Schneidbelag ausgefertigte Werkzeugteil auf dem Umfang des Werkzeuggrundkérpers
aufgeldtet und aufgeklebt.

Bei dieser Art aus Verbundwerkstoffen hergestellten Werkzeugen ist der technologische ProzeR zur Herstellung der
Werkstoffverbindung mit erheblichen Arbeitsumsténden verbunden und bereitet vor allem beim VerschweiBen der
unterschiedlichen Werkstoffarten Schwierigkeiten,

AuRerdem sind solche Werkstoffverbunde teuer, weshalb sie sich in der Werkzeugherstellung nur in einem sehr bescheidenen
Umfang durchzusetzen vermdégen,

Ferner ist es bekannt, Werkzeuge fiir Zerspanungswerkzeuge, wie Sigeblétter, Messer, Friiser, Drehstéihle oder auc’y Walzen fiir
Walzwerke aus einem Stahl-Verbundmaterial herzustellen, bei denen die Verbindung der beiden Stahlkomponenten durch
Gie3en, Elektronenstrahlschmelzen oder Warmwalzen vorgenommen wird.

Zur Herstellung solcher fiir Zerspanungswerkzeuge bestimmten Stahl-Verbundwerkstoffe ist auch schon vorgeschlagen
worden, den Werkzeuggrundkorper in ein metallisches Schmelzbad einzutauchen und infolge dieses Eintauchens auf die
Oberfliche dieses Grundkdrpers eine der Schmelze entsprechende Metallschicht aufzubringen.

Der so beschichtete Oberflichenbersich kann daraufhin einer formgebenden Nachbearbeitung unterzogen werden,

Die Metallschmelze besteht hierbei aus siner Legierung oder einer Legierung und einer Metall-Nichtmetall-Verbindung, aus
einem hochfesten Stahl und/oder einem Metallkarbid, Metallnitrid oder dergleichen, einem Werkstoff also, der im gerjebenen
Fall als Schneidwerkstoff Verwendung finden soll. i

Die Ablagerung des Schneidwerkstoffes erfolgt in einem kontinuierlichen ProzeB unter Vakuumbedingungen im Wege einer
Aufkristallisation, in deren Verlauf viele Einzelschichten Schicht fiir Schicht aufgebracht und auf verschiedene Weise noch einer
Nachbehandlung, z.B. durch wihrend der Ablagerung der Einzelschichten stets erneutes lokales Aufschmelzen unterzogen
werden, f3egeniiber den vorerwiéhnten Méglichkeiten zur Herstellung von Verbundkérpern, die erfahrungsgemaB kompliziert
und in ihrer technologischen ProzeRfiihrung nur schwer beherrschbar sind, stellt das letztere Verfahren in Form der
Aufkristallisation eines Verbundwerkstoffes auf ein Tragermaterial eine progressive Technologie z2ur Herstellung von
Verbundkérpern fiir Zerspanungswerkzeuge dar.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht in der Substitution von aus dem Vollen gefertigten Werkzeugen durch solche in
Verbundausfihrung, bei dem davon ausgegangen wird, auf einen wiederverwendungsféhigen Werkzeuggrundkérper aus un-
baw. niedriglegiertem Stahl im Bereich der Werkzeugschneiden eine Schicht aus hochlegiertem Schneidwerkstoff aufzubringen,
die vor allem zur Bearbeitung schwerspanbarer und hochfester Werkstoffe geeignet ist.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, fir den die Werkzeugschneide bildenden Verbundwerkstoff eine Stahllsgisrung
anzugeben, die bel hoher VerschleiBbestindigkeit und Warmhirte fiir die Zerspanung von Stdhlen mit héherer Festigkeit, 2.8,
Hochleistungsschnellarbeitsstahl, sowie zur effektiven Bearbeitung schwerspanbarer Legierungen, z. 8. CrNi-Stéhle geeignet ist
und die unter Anwendung des Verfahrens der Aufkristallisation auf den Werkzeuggrundkérper fest und haltbar aufbringbar ist.
Es hatsich iiberraschenderweise gezeigt, daB die Badingungen der Aufgabenstellung in bisher nicht erreichter Vollkommenheit
durch eine Stahllegierung mit der chemischen Zusammensstzung ‘

C: 23% (2,2-2,4%)
Cr: 40% (3,9-4,1%)
W:. 65% (6,4-6,6%)
Mo: 7,0% (68-7,0%)
V: 65% (6,4-6,6%)
Co: 10,5% (10,0-11,0%) Rest:Eisen

erfiillt werden.

Eine Schneidschicht dieser schmelzmetallurgisch nur bedingt herstellbaren Legierungszusammensetaung ist gegeniiber den
derzeit eingesstzten konventionell hergesteliten Schnaellarbeitsstahllegierungen fiir Zerspanungswerkzeuge in
Volistahlausfiihrung in verschiedener Hinsicht vorteilhafter einsetzbar und l43t bei héheren Schnittwerten bei den meisten der
Einsatzfille bisher nicht erreichte Leistungssteigerungen zu,

Die Schneidschicht kann hierbei zunéchst als geschlossene Schicht mit nachtriiglicher Ausarbeitung der Schneidengeometrie
eines Zerspanungswerkzeuges, z.B. eines Nutenfriisers, aufgebracht werden als auch in der Form, daR ein in bezug auf die
Werkzeugschneiden vorprofilierter Werkzeugrundkérper zum Einsatz kommt und die Schneidschicht insoweit das
Schneidenprofil bedeckt.

Die Schichtdicke kann je nach Abmessung und Anwendungszweck des Zerspanungswerkzeuges 2 bis 10mm betragen, sodaBin
jedem Fall bei erfolgter Nachbearbeitung der Schneidschicht, z.B, durch Schleifen, an jedem Teil der Werkzeugschneiden ein
entsprechender Schichtauftrag verfiigbar ist.

Durch die besondere Art der Schichtaufbringung durch das Verfahren der Aufkristallisation kann es verschiedentlich von Vorteil
sein, vor der Endbearbeitung der Schneidenprofilierung entsprechende Warmbehandlungen vorzunehmen.

Ist das Zerspanungswerkzeug total verschlissen und damit unbrauchbar geworden, ist auf einfache Art und Weise eine
Neubeschichtung und damit eine vollwertige Wiederverwendung des Werkzeuges maoglich,

Ein derartig regeneriertes Werkzeug erfilllt in seinen Gebrauchseigenschaften alle Anforderungen, wie sie an ein vergleichsweise
neues Werkzeug gestellt werden.

Ausfithrungsbeispiel

Die Edinduhg soll nachstehend an einem Ausfithrungsbeispiel kurz erldutert warden. !
Aufeinenvorgefertigten Werkzeuggrundkérper in der Form eines Nutenfrésers der Abmessungen 100 x 100k8 nach TGL 35418
aus dem Werkstoff 50 CrV, wird im unmittelbaren Schneidenbereich eine 5mm dicke Schicht eines
Hochleistungsschnellarbeitsstahles folgender chemischer Zusammensetzung aufgebracht:

C: 2,3%;CR: 4,0%;Mo: 7,0%;V: 6,5%;W: 65%
Co: 10,5%; Rest:Eisen

Der so geschaffene Verbundkérper wird anschlieBend einer auf diesen Verbundwerkstoff abgestimmten Weichgliihbehandlung
unterzogen, wobei die Abkiihlgeschwindigkeit so gewahit wird, daB die Schneidschicht nach der Gliihbehandlung eine Hérte
von ca. 35HRC hat, um die nachfolgende spanende Fertigbearbeitung ausfiihren zu kénnen.

Das Hérten und Anlassen des Werkzeuges erfolgt den Vorschriften gema8, wie sie fiir die Behandlung von aus dem Vollen
gearbeiteten Werkzeugen aus Schnellarbeitsstahl erforderlich sind. Nach erfolgtem Einsatz und Verschleift des
Zerspanungswerkzeuges kann die Schneidschichtin tiblicher Weise abgeschliffen werden und eine neue Beschichtung auch mit
veréndarter bzw. variierter chemischer Zusammensetzung des Schneidwerkstoffes erfolgen.
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