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Prozessauslegung des zerspanenden Hochleistungsbearbeltungsprozesses von
faserverstarkten Thermoplasten in Abhangigkeit von der Einspannsituation

Eva Seidel, Prof. Thomas Seul

Ausgangssituation

Faserverstarkte Composites (FKV) ubernehmen im Leicht-
bau eine Schlusselfunktion. Aufgrund hoher Werkstoffkosten
sollen Composite-Bauteile durch die Urformung bereits end-
konturnah hergestellt werden. Spanende Bearbeitungspro-

Motivation und Zielstellung

ausbruchen und Mikrorissen in der Matrix an FKV

* Bestimmung der werkstoffgerechten Einspannsituation

e Erprobung unterschiedlicher Werkstoffe und Geometrie der
Zerspanwerkzeuge

Umsetzung

zesse sind jedoch weiterhin notwendig. Diese konnen ferti-
gungsbedingte Beschadigungen wie Delaminationen verur-
sachen.

Zielstellung

* Versuchsreihe mit unterschiedlichen Prozessparametern,
Werkzeugen sowie Einspannkraften und -stellen
e Beurteilung der nachbearbeiteten FKV durch zerstorungs-

freie Prufungen wie Messmikroskopie und Ultraschallpru- GFK

* Minimierung von Delaminationen, Ausfransungen, Faser- fung Bild 1: Glas- und Kohlenstofffaserverstérkte
Kunststoffprobeplatten (GFK und CFK)
GFK CEK » Schnittgeschwindigkeit nach Werkzeug " Schneidenzahl S.cwnltttyp
Herstellerangabe HSS-Schaftfraser 3 ziehend ..---.
Faserverstarkung Kopergewebe Kopergewebe .« \/orschub je Schneide von VHM-Fraser 3 ziehend
0,05 mm bis 0,2 mm und : -
Matrix Material Polyamid 6  Polyamid 6 . g VHM-Fraser, 4 ziehend
/ ¢ 0,6 mm beim PKD-Fraser diamantbeschichtet
Fasergehalt 45 Vol.-% 50 Vol.-% * Einspannposition bearbel- VHM- 5 komprimierend
tungsnah (5 mm) und -fern  Kompressionsfraser Bild 2: Kompressionsfra
Plattendicke 2 mm 2 mm - - ROMPrEsSIonSIEser
(10 mm bis 60 mm) PKD-Fraser 2 gerade

Gegenuberstellung Prozessparameter

* Entgegen der Erwartung, wurden qualitativ hochwer-
tigere Schnitte mit hoherem Vorschub pro Schneide,
beim PKD-Fraser auch unabhangig vom Vorschub,
erreicht. Aussagen zur Standzeit konnten nicht
getroffen werden.

* Wird der Vorschub zu niedrig gewahlt, schmilzt die
PA-Matrix und die Fasern werden nicht geschnitten.

Gegenuberstellung Werkzeuge Gegenuberstellung Einspannposition

* VVergleich der zerspanend bearbeiteten CFK-
Proben

* Fertigungsbedingte Beschadigungen konnen vor
allem mit dem PKD-Fraser und dem
Kompressionsfraser stark reduziert werden
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CFK-Probe mit PKD-Fraser bei gleichen
Prozessparametern zerspanend bearbeitet.
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Kompressionsfraser

Es wurden Vorversuche zur werkstofforientierten Pro-
zessauslegung der spanenden Bearbeitung von
faserverstarkten Composites mit thermoplastischer
Matrix durchgefuhrt. Die Bearbeitung beginnt bereits
mit dem Einspannen. Die Schnittqualitat wird deutlich
positiv durch eine bearbeitungsnahe Einspannung
beeinflusst. Die Ergebnisse der Frasversuche zeigen,
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Zusammenfassung und Ausblick

dass das Werkzeug sowie dessen Geometrie und
Schneidstoff entscheidend ist. Mit dem PKD-Fraser
und dem Kompressionsfraser konnen im Vergleich zu
den drei weiteren Werkzeugen Faserausrisse bel kon-
stantem Vorschub pro Schneide reduziert und vermie-
den werden. Ebenso wichtig wie der Schneidstoff ist
der Drallwinkel des Werkzeugs. So hat der PKD-

Fraser gegenuber den anderen Werkzeugen einen
geraden Schnitt und der Kompressionsfraser gleich-
zeitig eine ziehende und schiebende Schneide. Dela-
mination wird so vermieden. Im Fall der untersuchten
Werkstoffe ist ein Vorschub pro Zahn von 0,2 mm zu
empfehlen. Dabel ist der Faserschnittwinkel immer zu
berucksichtigen.
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