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Bemadstra processer: hard bearbetning

Kortare bearbetningstider, hoga ytbehandlingar och besparingar vid slipning. Detta ar bara tre
fordelar som namns som hard bearbetning med geometriskt bestamd skédregg kan ge anvandaren.
Med en hég kunskapsniva inom verktygsteknik erbjuder Paul Horn GmbH manga verktygslosningar
for ekonomisk bearbetning av stalmaterial utéver 56 HRC. Skarmaterialet CBN har visat sig i
sparsvarvning. Forutom CBN-substrat anvands dven solida hardmetallfrdsar med speciella
hégpresterande belaggningar for frasning.

CBN (kubisk bornitrid) ar det nast hardaste kdanda materialet pa jorden efter diamant. Verktyg
tillverkade av CBN slits mycket |angsammare dn andra skarmaterial nar de anvands pa ratt satt. A ena
sidan kan en hogre form och dimensionell noggrannhet uppnas, a andra sidan kan harda material
(stal upp till 70 HRC) bearbetas pa ett tillforlitligt satt. Det finns inga olika typer av CBN.
Differentieringen utfors av CBN-volymfraktionen, fyllmedlen, kornstorleken och den keramiska /
metalliska bindningsfasen (kobolt / nickel). Detta resulterar i olika CBN-substrat. Manga
verktygssystem fran Horn kan utrustas med skarmaterialet CBN. | de flesta fall ar det specialverktyg
som ar speciellt anpassade for respektive applikation. Horn erbjuder dock ocksa standardverktyg
utrustade med detta harda skarmaterial.

Hard bearbetning med CBN-skdrmaterial ar vanligtvis torr. Detta ar mojligt eftersom skdarmaterialet
har en hog varmebestidndighet och den héga temperaturen inom spanbildningszonen har en positiv
effekt. En otillracklig tillforsel av kylsmorjmedlet eller skaravbrott leder till h6ga, termiskt inducerade
spanningar i strukturen hos den viandbara insatsen. Detta kan leda till sprickor i strukturen och
darmed eventuellt forstora den vandskarbara insatsen. Vid hard bearbetning varms stalet i skdarzonen
starkt pa detta satt och mjukas darmed upp. Den resulterande viarmen i skdrzonen sprids till stor del
via spanan och infors inte i arbetsstycket. Som ett resultat finns det inget termiskt inflytande pa
skdrzonen i processen. Medan hardmetall redan lider av en massiv férlust av hardhet vid cirka 800
grader Celsius, forblir hardheten hos CBN nastan oforandrad vid upp till 1200 grader Celsius. En
annan viktig aspekt ar kemisk resistens, sarskilt vid radande temperaturer.
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Manga férdelar

Hard bearbetning med geometriskt bestamd skaregg i kombination med CBN-skarmaterial visar
manga fordelar jamfort med slipteknik . Med processen dr hoga materialavliagsnande maijliga, vilket
resulterar i en kortare bearbetningstid. Konventionella maskiner ar lampliga for anvandning. Detta
ger mojlighet till fullstandig bearbetning av komponenten. Aven komplexa konturer kan enkelt
produceras pa en svarv. | sliptekniken, @ andra sidan, maste sliphjulen profileras pa ett komplext satt.
De hoga uppnaeliga ytegenskaperna vid hard svarvning sparar ocksa ytterligare slipoperationer.

For frasning av hardat stal med solida hardmetallpinnfrasar utvecklade Horn ett speciellt frasprogram
for DS-frassystemet. En speciell geometri sakerstéller hoga frashastigheter i intervall fran 50 till 70
HRC. Tillsammans med den speciella TS3E-beldggningen erbjuder verktygen lang livslangd pa grund
av den hoga maximala driftstemperaturen. HORN har forvarvat ett hogt kunnande inom beldggning
av precisionsverktyg. Horningenjoérerna forskar standigt och utvecklar nya och befintliga lager. Alltid i
syfte att gora verktygslagren annu effektivare. Eftersom: En skikttjocklek pa bara nagra um kan 6ka
livslangden for solida hardmetallverktyg med upp till 1000 procent eller mer.

Bilderna:

Bildtext: For hard svarvning och sparning forlitar sig Horn pa CBN-skarmaterial.

Kalla: HORN/Sauermann
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Bildtext: Vid hardfrdsning visar de solida hardmetallpinnfrasarna med specialbelaggningen hog
frasprestanda.

Kalla: HORN/Sauermann

Bildtext: Manga hornverktygssystem, till exempel Supermini-systemet, kan utrustas med det mycket
harda skarmaterialet CBN.

Kalla: HORN/Sauermann
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