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Vorwort

Das diesjahrige Hagener Symposium Pulvermetallurgie
steht unter dem Motto Effizienzsteigerung. Durch die
Beitrdge soll wie in den Vorjahren deutlich gemacht
werden, wie die flexiblen Fertigungsmdoglichkeiten der
verschiedenen pulvermetallurgischen Werkstoffe und
Verfahren weiter entwickelt und genutzt werden kénnen.
Die Nutzbarmachung von Werkstoffen fir neue Anwen-
dungen und die Leistungssteigerung bei bestehenden
Anwendungen sind die Ziele von Entwicklungsarbeiten,
deren Erfolg fir den AuRenstehenden oft nur in kleinen
evolutionaren Schritten sichtbar wird. Pulvermetallurgi-
sche Verfahren und Werkstoffe haben in aller Vergan-
genheit wichtige Beitrage zur Steigerung der Wirtschaft-
lichkeit und Effizienz in vielen Bereichen der Technik
geleistet, z.B. bei der Formgebung von Prazisionsteilen,
bei Verschleilbeanspruchungen oder in der Zer-
spanung. Zunehmendes Gewicht erhalt der Leichtbau
fur alle Anwendungen in der Fahrzeugtechnik nicht zu-
letzt durch die aktuelle Klimadiskussion. Ein Block von
Vortrdgen beschaftigt sich deshalb mit Leicht-
bauwerkstoffen und ihrer Herstellung. Ein weiterer
Schwerpunkt sind Fortschritte und Kostensenkungen in
der Formteilfertigung, den weitesten Raum nehmen die
Themen der Zerspanungstechnik und der dazu erforder-
lichen Werkstoffe ein. Beitrdage zu effizienten Oberfla-
chentechniken und Lagerungen runden das Programm
ab, wodurch Fragen der Effizienzsteigerung aus vielen
Teilgebieten der Pulvermetallurgie beleuchtet werden.

Die Gesamtheit der vielfaltigen Neuerungen und Ver-
besserungen laRt sich mit Beitrdgen voller Lange nicht
abdecken. Deshalb sind den Kurzbeitragen der Ausstel-
ler in diesem Jahr gréRere Zeitblocke zugeordnet, die
auch die Gelegenheit zum Besuch der Ausstellung bie-
ten, ohne auf Teile des eigentlichen Vortragsprogramms
verzichten zu mussen. Damit wird dem Wunsch vieler
Teilnehmer friherer Hagener Symposien Rechnung
getragen, so dafl3 mehr Zeit fur den Gedankenaustausch
und das Einzelgesprach mit den Vertretern der ausstel-
lenden Unternehmen zur Verfiigung steht.

Prof. Dr.-Ing. Paul Beiss, RWTH Aachen, Aachen
Vorsitzender des Programmausschusses

Prof. Dr.-Ing. Bernd Kieback, Technische Universitat
Dresden, Institut fir Werkstoffwissenschatft, Dresden



GruBwort Fachverband Pulvermetallurgie

Sehr geehrte Teilnehmer des diesjahrigen Hagener
Symposiums,

nachdem in den beiden letzten 3-Jahres-Perioden die
Geschéftsfihrung des Gemeinschaftsausschusses Pul-
vermetallurgie und damit auch die Ausrichtung der letz-
ten 6 von insgesamt bisher 19 Symposien bei der DGM
und dem VDI-W lag, hat zum 1. Januar 2001 der Fach-
verband Pulvermetallurgie wieder die Geschaftsfiihrung
des Ausschusses uUbernommen. Der Fachverband hat
bereits in den Jahren 1982 — 1994 die Hagener Sympo-
sien, seinerzeit unter der Leitung von Herrn Dr. Hermann
Hassel, erfolgreich organisiert. An diese Tradition will
der Fachverband wieder anknipfen. Neben der Mitge-
staltung an den Vortragsprogrammen gehort zu den
Hauptaufgaben des Ausrichters vor allem auch, fiir eine
gute Organisation zu sorgen und ein freundliches Um-
feld zu schaffen. Die Teilnehmer der Hagener Sympo-
sien koénnen versichert sein, dal3 wir uns mit aller Kraft
dafur einsetzen werden, dieses Ziel zu erreichen.

Bei anstehenden Fragen stehen wir lhnen selbstver-
standlich jederzeit zur Verfugung. Stellen Sie uns lhre
Fragen schriftlich, telefonisch, per Fax oder E-mail.
Unser Ziel ist es, daR die Symposiumsteilnehmer még-
lichst viel Fachwissen mit nach Hause nehmen, die
Aussteller erfolgreiche Gesprache mit den Interessenten
ihrer Produkte fihren und alle zusammen sich im Kreise
der PM-Familie wohlfiihlen.

Bei dieser Gelegenheit mdchte ich auch an die seit Jah-
ren praktizierte Tradition erinnern, dal sich am Vor-
abend des Hagener Symposiums die Tagungsteilneh-
mer in der "Bierstube" des Mercure Hotels zu einem
"lockeren Informationsaustausch" in gemdtlicher Runde
ab 19.00 h treffen.

Daf alle lhre Wiinsche bei dem Symposium in Erfullung
gehen, winscht Ihnen im Namen des Fachverbandes

lhr

Hans Kolaska
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Mittwoch, 14. November 2001

19.00 h Informelles TREFFEN der Tagungsteilnehmer

in der "Bierstube" des Mercure Hotels mit der
Maoglichkeit, sich im Foyer des Hotels bereits fir
die Tagung registrieren zu lassen.

Donnerstag, 15. November 2001

9.00 h

9.15h

9.30 h

BegriiBung und Eréffnung
Prof. Dr.-Ing. Bernd Kieback, IFAM Dresden

Laudatio Skaupy-Preistrager 2001:

Prof. Dr.-Ing. Hans-Dieter Kunze

Dr.-Ing. Lothar Albano-Miiller,

Schwelmer Eisenwerk Miiller + Co. GmbH,
Schwelm

Skaupy-Vortrag:

Chancen und Trends in der modernen Pul-
vermetallurgie

Prof. Dr.-Ing. Hans-Dieter Kunze,

IFAM Bremen, Bremen

Von Konstruktions- zu (Multi-)funktionswerk-
stoffen, smart materials. Zellulare Werkstoffe:
Schub fir neue Leichtbaulésungen. Der Stoff,
aus dem die Schaume sind. Metallpulverspritz-
gul3: wo der Kunststoff am Ende ist. Wenn Pul-
vermetallurgie und Rapid Tooling sich treffen.
Medizintechnik und Biomaterialien, ein eher
wenig ausgeschopftes Potential. Wachstums-
markt Sport und Erholungsgerate. Boutiquema-
terial: Chancen in der Schmuckindustrie. Inno-
vationen aus der Nanotechnologie. Ist das wirk-
lich noch Pulvermetallurgie: Magnetische Flis-
sigkeiten, elektrisch leitende Klebverbindungen,
antibakteriell wirkendes Nanosilber und ande-
re.... . Die magic box des A. D. Clarke: die Visi-
onen unserer amerikanischen Kollegen fur die
nachsten 50 Jahre, ein Ausblick.
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Sitzungsleiter:

Dr.-Ing.

Frank Petzoldt, Fraunhofer Institut Fertigungs-

technik und Angewandte Materialforschung, Bremen

10.00 h

10.30 h

Anwendung von Aluminiumschaum in der
Transportindustrie

Dr.-Ing. G. Rausch*, IFAM Bremen, Bremen
Dr.-Ing. Markus Weber, IFAM Bremen, Bremen

In nahezu allen Bereichen der Transportindust-
rie ist der Wunsch nach Gewichtsreduktion der
Transportmedien vorhanden. Grinde hierfir
sind z.B. die Reduzierung der Schadstoff-
emission, die Verminderung von Transportkos-
ten und/oder die Erhéhung der Nutzlastkapazi-
tat. Hinzu kommt das wachsende Bedurfnis im
Bereich der Personenfdrderung nach Sicherheit
und Komfort. Metallschdume als eine neue
Werkstoffklasse kdnnen in diesem Anforde-
rungsprofil einen wertvollen Beitrag leisten. Der
Vortrag behandelt anhand einzelner Fallstudien
potentielle Anwendungsbeispiele aus den Be-
reichen Kraftfahrzeuge, Schienenfahrzeuge und
Luftfahrzeuge, die im Rahmen von internationa-
len Kooperationen erarbeitet wurden.

Effizienter Leichtbau mit gut bearbeitbaren
PM-Bauteilen

Dr.-Ing. Rainhard Laag, Alulight International
GmbH, Braunau-Ranshofen/Osterreich

Metallschdume bilden eine neuartige Werk-
stoffklasse unter den Metallen. Poren werden
im Werkstoff gezielt erzeugt, um hohe mecha-
nische Eigenschaften bei geringstem Gewicht
zu erreichen. Die vorliegende metallische, zellu-
lare Struktur fuhrt zu einer typischen Dichte
zwischen 0,3 und 1g/cms3 und zu einem so ge-
ringen Bauteilgewicht, wie es von Kunststofftei-
len her bekannt ist. Metallschdume zeigen aber
im Vergleich zu Kunststoffen wesentlich besse-
re Eigenschaften hinsichtlich Steifigkeit, Festig-
keit und Energieabsorption. Metallschaume las-
sen sich aus einer Vielzahl metallischer Ele-
mente herstellen. Am weitesten entwickelt sind
hierbei die Schdume auf der Basis von



Donnerstag, 15. November 2001

11.00 h

12.15h

Aluminium und Zink, im Labormafstab werden
auch Schaume auf der Basis von Eisen, Kupfer,
Nickel, Blei und Magnesium hergestellt. Als Ba-
sis flr Metallschaume verwendet das Alulight -
Verfahren Metallpulver. Heute lassen sich vier
unterschiedliche Anwendungsfelder fir Metall-
schaume definieren: Metallschaumformteile fur
die Verstarkung von gebauten Hohlstrukturen,
GieRkerne fiir den Leichtmetallgu3, ganz oder
teilweise ausgeschaumte Formteile, z.B. durch
Innenhochdruckumformung  hergestellt, und
Schaumplatten, die je nach Bedarf als ein- oder
zweiseitige Sandwichplatte ausgefiihrt sind. Ein
charakteristisches Merkmal der Metallschdume,
die aus Metallpulvern hergestellt wurden, ist die
dichte metallische Oberflache, die den Schaum
wie eine Haut umschliet und deutlich die me-
chanischen Eigenschaften (z.B. Festigkeit und
Steifigkeit) des Schaumformteils verbessert.

Kurzpréasentation der Firmen, anschlieRend
Besichtigung der Ausstellung und
Kaffeepause

Zum Stand der Technik beim Metallspritz-
gieRen von Magnesiumlegierungen
(Thixomolding®)

Prof. Dr.-Ing. Dierk Hartmann*, A. Dworog,

EFU GmbH, Simmerath

Dieser Vortrag behandelt das Magnesium-
spritzgieRen (Thixomolding®) hinsichtlich tech-
nischer und wirtschaftlicher Aspekte. Das Mag-
nesiumspritzgiel3en ist ein integriertes Verfah-
ren zur Verarbeitung von Magnesiumlegierun-
gen. Die Magnesiumlegierungen werden dem
Prozel3 in Form von kalten Spanen oder Granu-
laten zugefuhrt. Die Prozeffihrung beim Me-
tallspritzgielRen wird anhand des Aufbaus und
der Funktionsweise einer Thixomolding®-
Maschine vorgestellt und erlautert. Eine
Thixomolding®-Maschine ist eine Kombination
aus Komponenten von Druckgie3- und Kunst-
stoff-spritzgie@maschinen. Das Verfahren wird
im Hinblick auf seine prinzipiellen Besonder-
heiten
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12.45h

beschrieben. Diese sind das kalte, granulatfor-
mige Aufgabegut, das thixotrope Verhalten der
teilerstarrten Schmelze, das Strémungsverhal-
ten wahrend des Formfillvorganges sowie die
Auswirkungen von Verfahrensparametern auf
das Erstarrungsgefiige. Abschlieend wird an-
hand bekannter und angenommener, auf Plau-
sibilitdt Uberprufter Daten eine Kalkulation der
zu erwartenden Betriebs- und Herstellkosten
vorgestellt. Das Verfahren wird bisher, abgese-
hen von einer Ausnahme in Schweden, nur in
Nordamerika und Japan eingesetzt.

Vom Werkstoffpulver zur leistungsstarken
Oberflache — Steigerung des Produktnut-
zens durch Beschichtungen

Dr.-Ing. Ino J. Rass, Sven Seidel M.A*., Euro-
mat GmbH - Oberflachentechnologie, Heins-
berg

Leistungsstarke Oberflachen werden sowohl fiir
normale als auch fir spezifische Applikationen
gefordert. Damit das Potential einer Oberflache
vollends ausgeschopft werden kann, muf3 sie
auf den individuellen Anwendungsfall angepalf3t
werden. Neben einer kompletten System-
analyse steht daher am Anfang einer jeden Be-
schichtung die Auswahl geeigneter Werkstoffe
sowie der Verfahren. Fir die Beschichtung von
Bauteilen stehen zahlreiche Werkstoffe und
Verfahren zur Verfligung, die sich fir unter-
schiedlichste ~ Anwendungsgebiete  eignen.
Durch  zusétzliche Werkstoffkombinationen
werden weitere Schichtfunktionen ermdglicht.
Die Bedeutung der richtigen Pulverkombination,
-qualitat, -eigenschaft und -morphologie fur eine
Beschichtung zeigt sich gut am Beispiel der
Energietechnik. Durch das Aufbringen von
Warmedammschichten bzw. Schutzschichten
gegen Hochtemperaturkorrosion, z. B. mittels
Zirkonoxid oder Edelmetallen, wie Platin auf
Turbinenkomponenten, erhéhen sich Tempera-
tur- und Korrosionsbhestandigkeit. Dabei werden
die Ermidungseigenschaften der Bauteile deut-
lich verbessert. Bei Turbinen sind so hohere
Betriebstemperaturen mdglich, ebenso wie
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héhere Drehzahlen. Zudem verlangert sich die
Standzeit der Komponenten, der Produktwir-
kungsgrad wird erhoht, und Materialkosten
werden gesenkt. Mit einer entsprechenden Be-
schichtung auf Turbinenkomponenten kann der
Wirkungsgrad von Kraftwerken, die mit fossilen
Brennstoffen beheizt werden, angehoben wer-
den, was wiederum zu einer Reduzierung des
CO»-AusstoBes fihrt. Insgesamt wachst der
Markt fur Beschichtungen Uberdurchschnittlich.
Treibende Krafte sind u.a. die Energiewirt-
schaft und die Automobilindustrie. Die Bedeu-
tung einer leistungsstarken Oberflache nimmt
entsprechend zu, gleiches gilt fir verwendete
Pulver, die entscheidenden Einflu auf die ge-
forderten Eigenschaften und Funktionen haben.
Im Rahmen dieses Vortrages wird die Bedeu-
tung des pulverférmigen Werkstoffes zur Her-
stellung leistungsstarker Oberflachen néaher be-
leuchtet und anhand von High-Tech- und Low-
Tech-Anwendungen dargestellt.

13.15 h Mittagessen und
Besichtigung der Ausstellung

Sitzungsileiter:
Prof. Dr.-Ing. Hans-Dieter Kunze, Fraunhofer Institut

Fertigungstechnik und Angewandte Materialforschung,
Bremen

14.30 h Keramik — Ein Meilenstein auf dem Weg zum
Hochleistungswalzlager
Dipl.-Ing. Jens Wemhdner, Cerobear GmbH,
Herzogenrath

In den 70er und 80er Jahren z&hlte die Keramik
zu den wohl am meisten diskutierten Werkstof-
fen im Maschinenbau. Der breiten Euphorie
Uber die Eigenschaften und Potentiale dieser
Materialien folgte eine ebensolche Erniichte-
rung, als man erkannte, daf} die Versprechen
und Prognosen der Forscher und Entwickler
prozeftechnisch und wirtschaftlich noch nicht
eingehalten werden konnten. Weitgehend un-
bemerkt von der Offentlichkeit, ging die

8
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15.00 h

Entwicklung dieser Werkstoffklasse dennoch
stetig und zielgerichtet voran. Insbesondere in
der Walzlagertechnik setzte sich die Keramik
technisch und auch kommerziell gegen konkur-
rierende Werkstoffe an die Spitze des Anwen-
dungsfeldes. Kaum jemand hat Notiz davon
genommen, dafl die Hauptmotoren des US
Space Shuttle mit Keramikwalzlagern aus
Deutschland arbeiten, 85 % der hochwertigen
Mikroprozessoren und Speicherchips weltweit
mit der Hilfe von deutschen Keramiklagern ge-
fertigt werden, alle hochwertigen Rennsportwa-
gen, darunter auch die Formel 1-Weltmeister
der letzten drei Jahre, heute in Radern, Getrie-
ben und Differentialen auf deutsche Keramik-
walzlagertechnologie vertrauen, der Markt fur
Walzlagerkomponenten aus Siliciumnitrid heute
weltweit die 100 Mio. DM-Grenze (berschritten
hat. Dieser Beitrag beantwortet die Frage, wa-
rum gerade das Walzlager und die Keramik so
ideal zusammenpassen, zeigt, wie die Entwick-
lungshirden der Keramikwalzlagertechnologie
Uberwunden werden konnten und erlautert Bei-
spiele aus heutiger und zukinftiger Anwen-
dung.

Bohren von warmkompaktierten PM-Stéhlen
im Grinzustand

Dipl.-Ing. A. Benner*, RWTH Aachen

U. Engstrém, O. Andersson, Hoganéas AB,
Hdganas/Schweden

Prof. Dr.-Ing. Paul Beiss, RWTH Aachen

Mit der Dichtesteigerung beim Warmpressen
steigt die Grinfestigkeit so weit an, dal3 die
Pre3linge vor dem Sintern erfolgreich zerspant
werden kénnen. In dieser Arbeit wird die Wech-
selwirkung zwischen Bohrungsqualitdt und
Werkzeug und Schnittparametern betrachtet.
Als Qualitatskriterium wurden die Oberflachen-
glte der Bohrungswand und die Beschéadigun-
gen an der Ein- und vor allem an der Austritts-
kante zwischen Bohrer und Werkstick gewer-
tet.
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15.30 h

16.00 h

ALNAT-I-Vor-Ort-Produktion von Schutzga-
sen, eine praktikable und wirtschaftliche Al-
ternative zum Endogas oder einem Stick-
stoff-Wasserstoffgemisch

Klaus Biicker, L'Air Liquide GmbH, Dusseldorf

Dieses Verfahren ist von der Air Liquide fir die
Produktion reduzierender Atmosphéren entwi-
ckelt worden. Diese werden vorwiegend in der
Warmebehandlung eingesetzt. Beispiele hierfur
sind das Sintern, das Glihen und das Neutral-
harten. Der vor Ort erzeugte FLOXAL-Stickstoff
aus 97 %Nz mit 3 %0, wird je nach Bereitstel-
lung des Kunden entweder mit Erdgas oder
Propan angereichert und tber einen beheizten
Katalysator geleitet. Dort wird mit Hilfe des ein-
gesetzten Kohlenwasserstoffes der noch im
Stickstoff vorhandene Restsauerstoff durch ei-
ne endotherme Reaktion zu H; und CO umge-
wandelt. Dieses Gas kann dann dem Ofen di-
rekt, verdiinnt mit Stickstoff oder angereichert
mit anderen Gasen, z.B. Wasserstoff, Kohlen-
monoxid oder Kohlenwasserstoffen, zugeleitet
werden. Aus der oben angegebenen Stickstoff-
qualitat ergibt sich je nach eingesetztem Koh-
lenwasserstoff eine Gaszusammensetzung, be-
stehend aus 9 % Wasserstoff und 5 % Kohlen-
monoxid. Der Vorteil einer ALNAT-1 Schutzgas-
atmosphére ist das Vorhandensein von Was-
serstoff und Kohlenmonoxid. Der Wasserstoff
sorgt beim Sintern fur die Reduktion der auf der
Oberflache befindlichen Oxide und bewirkt so-
mit ein besseres Versintern des Materials und
eine blankere Oberflache der gesinterten Teile.
Das vorhandene Kohlenmonoxid unterbindet
beim Sintern die Diffusion von Kohlenstoff aus
der Oberflaiche des Materials und garantiert
somit auch ein entkohlungsfreies Sintern.

Kurzpréasentation der Firmen, anschlielRend

Besichtigung der Ausstellung und
Kaffeepause

10
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17.15 h Effizienzsteigerungen in der Pulvermetallur-
gie durch Figetechnik und Werkstoffver-
bunde
Eckart Schneider*, Dr. rer. nat. Volker Arnhold,
K. Byrd, K. Dollmeier, GKN Sinter Metals Ser-
vice GmbH, Radevormwald

Die Pulvermetallurgie bietet vielfaltige Moglich-
keiten der Flgetechnik bzw. der eleganten Er-
zeugung von Werkstoffverbunden. Anhand von
aktuellen und klassischen Beispielen aus der
industriellen Praxis wird die Thematik unter
dem Gesichtspunkt Effizienzsteigerung in An-
wendung und Fertigung der gefugten bzw. Ver-
bund-Komponenten dargestellt.

17.45 h Ende des ersten Tages

19.30 h Mercure Hotel:
Gesellige Abendveranstaltung

Freitag, 16. November 2001

Sitzungsileiter:
Prof. Dr.-Ing. Werner Theisen, Ruhr-Universitat Bochum,

Bochum

9.00 h Neues Verfahren zur Herstellung von feins-
tem Wolframcarbid
Dr. Kurt Rabitsch*, J. Eckart, J. Leitner,
Treibacher Industrie AG,
Treibach-Althofen/Osterreich

Hersteller von Wolframcarbid sehen sich mit ei-
ner enorm gesteigerten Nachfrage nach sub-
micronem Wolframcarbid konfrontiert. Jedoch
stof3t die konventionelle Herstellung von Wolf-
ramcarbid Uber Wasserstoffreduktion von Wolf-
ramoxid mit anschlielRender Carburierung bei
immer feineren Wolframcarbiden an wirtschaft-
liche und zum Teil technische Grenzen. Von
diesem Umstand getrieben, wurden alternative
Herstellverfahren fir submicrone Wolframcar-
bide entwickelt. Eine neue Mdglichkeit ist die

11
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9.30h

Gasphasencarburierung in einem Wirbelschich-
taggregat. Die Vorteile dieses Verfahrens lie-
gen in der kostengtinstigen einstufigen Produk-
tion und der homogenen Temperaturverteilung,
welche zu einer gleichméaRigen Kornverteilung
fuhrt. Die Morphologie, die chemischen und
physikalischen Eigenschaften des neuen Mate-
rials unterscheiden sich zum Teil deutlich von
denen konventionell produzierter Wolframcarbi-
de. Die Kennwerte der produzierten Hartmetalle
liegen an der Grenze, die durch den Prozef
des Flissigphasensinterns gesetzt wird.

Konzepte fir die Bearbeitung schwerzer-
spanbarer Werkstoffe

Dr. Klaus Dreyer*, H. Westphal, WIDIA GmbH,
Essen; Prof. Dr.-Ing. F. Klocke, H. Gerschwiler,
RWTH Aachen, Aachen

In vielen Bereichen des Maschinenbaus, insbe-
sondere in der Luft- und Raumfahrtindustrie so-
wie im Fahrzeugbau, werden zunehmend auf
bestimmte Eigenschaften zugeschnittene Werk-
stoffe eingesetzt. Beispiele hierfiir sind geringer
Verschleil3 beim Einsatz in korrosiven Medien,
hohe Warmfestigkeiten, gesteigerte mechani-
sche Festigkeiten und niedriges spezifisches
Gewicht. Als Werkstoffe sind hier zu nennen
austenitische und hochlegierte Stéhle, GGG-
und GGV-GuBRwerkstoffe, Stellite, Leichtmetall-
werkstoffe, faser- und partikelverstarkte Leicht-
metallverbundwerkstoffe sowie Nickel- und Ti-
tanbasislegierungen. Alle genannten Werk-
stuckstoffe gelten als schwer zerspanbar. Vor
diesem Hintergrund wurde in den letzten Jah-
ren intensiv an der Weiterentwicklung von
Schneidstoffen, = Spanformgeometrien  und
Werkzeugkonzepten gearbeitet. Insbesondere
Feinst- und Ultrafeinkornhartmetalle in Kombi-
nation mit neuen Mehrschicht- und Mehrkom-
ponenten-Beschichtungen, wie z.B. Schichtsys-
teme mit Zirkoncarbonitrid oder Alumini-
umoxid/Zirkonoxid als Teilschichten haben in
der letzten Zeit erhebliche Standzeitverbesse-
rungen gebracht. Aber auch Zerspanwerkzeuge
aus Keramik, Diamant und kubischem Borni-
trid zeigen bei vielen Zerspanungsoperationen

12
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10.00 h

10.30 h

technologische und wirtschatftliche Vorteile. An-
hand von Anwendungsbeispielen wird die Leis-
tungsfahigkeit der Zerspanungswerkzeuge dar-
gestellt.

Schneidstoffe fir die Bearbeitung von
Leichtmetall-Verbundwerkstoffen

Prof. Dr.-Ing. Dr.h.c. Klaus Weinert*,

Dipl.-Ing. M. Lange, Universitat Dortmund,
Dortmund

Die Nachfrage nach Leichtmetall-Matrix-
Verbundwerkstoffen als Material fur den Leicht-
bau steigt aufgrund der Anstrengungen der Au-
tomobilindustrie, den Treibstoffverbrauch zu re-
duzieren. Leichtmetall-Matrix-Verbundwerk-
stoffe bestehen aus einer Leichtmetallegierung,
zumeist Aluminium, aber zunehmend auch
Magnesium, und aus einer oder mehreren Ver-
starkungsmaterialien, Fasern oder Partikeln.
Bei der spanenden Bearbeitung besteht das
Hauptproblem in dem extremen Verschlei3 der
Werkzeuge, der durch die sehr harten und ab-
rasiven Verstarkungskomponenten hervorgeru-
fen wird. Zu dieser Problematik werden Unter-
suchungen zum Bohren, Reiben, Gewinden
und Frasen vorgestellt. Ausgehend von der Er-
lauterung der grundlegenden VerschleiBme-
chanismen, wird die Einsatzmdoglichkeit ver-
schiedener Schneidstoffe und Beschichtungen
bei der Bearbeitung unterschiedlicher Ver-
bundwerkstoffe dargestellt. Neben dem Ver-
schlei’ ist die Bohrungsqualitat ein weiterer
wichtiger Faktor. Sowohl die MafR- und Form-
genauigkeit als auch die Oberflachenbeschaf-
fenheit kann wesentlich durch den Zerspanpro-
zel3 beeinfluRt werden.

Besichtigung der Ausstellung und
Kaffeepause
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Sitzungsleiter:
Prof. Dr.-Ing. Dr. h.c. Klaus Weinert, Universitat Dort-

mund, Dortmund

11.00 h

11.30 h

Herstellung und Zerspanung hochharter
Verbunde auf Stahl-Basis

Prof. Dr.-Ing. Werner Theisen, Ruhr-Universitat
Bochum, Bochum

In der VerschleiRschutztechnologie werden
kostengiinstige Stahle haufig mit harten ver-
schleiBbestandigen Schichten versehen. Pul-
vermetallurgisch hergestellte Schichten (z.B.
durch HIP) riicken dabei zunehmend in den
Blickpunkt des Interesses. Vor diesem Hinter-
grund werden Fertigungstechniken fir pulver-
metallurgisch hergestellte Stahl-Verbunde vor-
gestellt und unter werkstofftechnischen Aspek-
ten diskutiert. Dies schlief3t die Herstellung, die
Warmebehandlung sowie die spanende Bear-
beitung ein.

Hochleistungswerkstoffe — mit Hochleis-
tungsbohrwerkzeugen zu einer wirtschaftli-
chen Zerspanung

Michael Schneider, Kennametal Hertel AG,
Farth

In den letzten Jahren ist der Verbrauch von
Aluminium- und Magnesiumwerkstoffen stark
angestiegen, wobei in der Automobil- und Luft-
fahrtindustrie der Anteil dieser Materialien be-
sonders hoch ist. Da eine gezielte Einsparung
von Kraftstoff in erster Linie durch eine Ge-
wichtsreduzierung der Fahrzeuge mdglich wird,
sind Leichtbauwerkstoffe wie Aluminium und
Magnesium die Materialien, denen die Zukunft
gehort. Der Werkzeughersteller ist an dieser
Stelle gefordert, neue Lésungskonzepte fur die
Bearbeitung dieser Werkstoffe anzubieten. Mit
konventionellen Schichtwerkstoffen wie TiN o-
der TIiCN ist es nur bedingt mdglich, der Bil-
dung eines Materialaufbaus im Schneidenbe-
reich wirksam zu begegnen. Und auch im Be-
reich der hoch Si-haltigen Al-Legierungen oder
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12.00 h

MMC-Werkstoffe kdnnen diese Schichten kei-
nen ausreichenden Schutz vor Verschleil3 bie-
ten. Zur Vermeidung von Aufbauschneiden und
Abrasivverschleils kommt nur Diamant infrage.
Diamant weist von allen in der Natur vorkom-
menden Werkstoffen die hdchste Harte auf und
reagiert nicht mit dem zu bearbeitenden Materi-
al Aluminium. Eine Neuentwicklung auf diesem
Gebiet, eine ultrafeine Diamantbeschichtung,
gepaart mit dem optimalen Hartmetallsubstrat,
verspricht gute LOsungsansatze. Aluminium
und Magnesium sind die Werkstoffe der Zukunft
— mit Anforderungen an die Zerspanung, die
zum Teil noch grol3e Herausforderungen an die
Werkzeughersteller stellen. Gerade im Bereich
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, der es er-
fordert, neue Wege in der Werkzeugtechnologie
zu beschreiten, werden neue Technologien in
der ndheren Zukunft Einzug halten.

Anforderungen an Werkzeuge der Hochge-
schwindigkeitsbearbeitung

Dipl.-Ing. Stefan Hoppe*,

Prof. Dr.-Ing. F. Klocke, RWTH Aachen

Die Erhéhung von Bearbeitungsparametern ist
eine Mdoglichkeit, um Bearbeitungszeiten und
damit Kosten zu senken. Mit diesem Grundge-
danken st die Hochgeschwindigkeitszer-
spanung (HSC) entwickelt worden. Dabei um-
falRt die Entwicklung aber weit mehr als nur ei-
ne reine Erhéhung der Bearbeitungsparameter.
Vielmehr wird eine komplett neue Technologie
mit neuen Randbedingungen ins Leben geru-
fen. Die Einfuhrung von HSC als Hochleis-
tungsprozel3 stol3t heute allerdings in zweierlei
Hinsicht an Grenzen. Wir haben zum einen die
Werkzeugmaschine mit begrenzten Steifig-
keitswerten, Spindeldrehzahlen, Antriebsleis-
tungen und Vorschubgeschwindigkeiten bzw. —
beschleuni-gungen. Der Trend zu Werkzeug-
maschinen mit immer hoher drehenden Spin-
deln bei gleichzeitig hoher Antriebsleistung ist
jedoch ungebrochen, so daf sich diese Grenze
des Zerspanprozesses in Zukunft noch weiter
in Richtung hoher Schnittgeschwindigkeiten
verschieben
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wird. Des weiteren sind die Werkzeuge zu nen-
nen, bei denen zwischen Schneidstoff und Be-
schichtung und somit dem VerschleiBverhalten
auf der einen und der konstruktiven Gestaltung
auf der anderen Seite unterschieden werden
muf3. Hier sind Punkte wie die statische und
dynamische Steifigkeit, die Fliehkraftsicherung,
die Auswuchtgute und vieles mehr anzufiihren.
Somit wird der technologische Entwicklungs-
sprung, der zur Einfiihrung des Hochleistungs-
prozesses HSC erforderlich ist, durch die kom-
binierte Entwicklung von Werkzeugmaschine,
Werkzeuggestaltung und Schneidstoff definiert.
In den genannten Féllen, in denen der
Schneidstoff den limitierenden Faktor darstellt,
sind verstarkt Bestrebungen im Gange, Grund-
lagenwissen Uber die Technologie zu erarbei-
ten, um einen moglichen Einflu? hoher Schnitt-
geschwindigkeiten auf die Spanbildung zu kla-
ren. Aus diesem Grund werden im vorliegenden
Beitrag die mechanischen und thermischen Be-
lastungen des Werkzeugs und deren Einfluf3
auf die Zerspanbarkeit hinsichtlich Verschleil3,
Zerspankraft und Spanbildung beschrieben.
Hierzu werden die Ergebnisse von Hochge-
schwindigkeitsversuchen dargestellt, die beim
Langsdrehen der Werkstoffe CK45N,
AlZnMgCul,5 und TiAl6V4 erzielt wurden.

12.30 h SchluRwort
Prof. Dr.-Ing. Paul Beiss, RWTH Aachen

12.45 h Mittagessen
Ende der Veranstaltung

* Vortragender
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Ausstellende Firmen

Stand: 21.8.2001

ALD Vacuum Technologies AG, Hanau
Atomising Systems Ltd., Sheffield/England
Boart Longyear GmbH & Co. KG, Burghaun
Bodycote IMT GmbH, Essen
CemeCon GmbH, Wiirselen
CENTORR/VACCUM INDUSTRIES, Streithausen
CREMER ThermoprozeRanlagen GmbH, Diiren
DORST-Maschinen- und Anlagenbau GmbH & Co.,
Kochel am See
Ductil Iron Powder S.A., Buzau/Rumanien
ECKA Granulate GmbH & Co. KG, Velden
ELTRO GmbH, Baesweiler
Engineered Pressure Systems International N.V.,
Temse/Belgien
Wilhelm Fette GmbH, Schwarzenbek
Fraunhofer Institut Keramische Technologien und
Sinterwerkstoffe — IKTS, Dresden
Fritsch GmbH, Idar-Oberstein
GAMMATEC, Remscheid
IMATEC — Elektronische Bildanalysesysteme GmbH,
Holzwickede
imeta GWT-TUD mbH, Dresden
KENNAMETAL HERTEL AG, Mistelgau
KOMAGE - Gellner Maschinenfabrik KG, Kell
Maschinenfabrik Lauffer GmbH + Co. KG, Horb a. N.
Linn High Therm GmbH, Hirschbach
Mahler GmbH, Esslingen
Micromeritics GmbH, Mdnchengladbach
Nabertherm GmbH, Lilienthal
NETZSCH-Geratebau GmbH, Selb
Osterwalder AG, Lyss/Schweiz
QUANTACHROME GmbH, Odelzhausen
Riedhammer GmbH, Nirnberg
Sintec HTM AG, Biel/Schweiz
SMS Meer GmbH, Ménchengladbach
Thermal Technology, Bayreuth
TISOMA GmbH, Immelborn
RWTH Aachen, WZL Lehrstuhl fur Technologie der
Fertigungsverfahren, Aachen
Universitat Dortmund, ISF Institut fiir Spanende Ferti-
gung, Dortmund
Universitat Hannover, Institut fir Fertigungstechnik und
Spanende Werkzeugmaschinen, Hannover
Wendt GmbH, Meerbusch
XERION ADVANCED HEATING Ofentechnik GmbH,
Freiberg
Zoz GmbH, Wenden
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Teilnahmebedingungen und allgemeine
Hinweise

Organisation

Fachverband Pulvermetallurgie

Goldene Pforte 1, 58093 Hagen

Tel.: 02331-9588-17, Fax: 02331-958717
E-mail: mschlieper@fpm.wsm-net.de

Tagungsort
Stadthalle Hagen
Wasserloses Tal 2
58093 Hagen

Tel.: 02331 - 345-0

Tagungsbiiro:
Tel. 02331 — 456346 / Fax: 02331 - 456347

Teilnahmegebiihren DM 790,--
einschl. Tagungsband, 2 Mittagessen,
Pausengetranke sowie Buffet und Getréanke

beim Geselligen Abend

ErméaRigte Gebuhren
Hochschulangehdrige DM 480,--

Anmeldungen erbitten wir schriftlich unter Verwendung
der beigefugten Anmeldekarte. Fir jeden Teilnehmer ist
ein separates Anmeldeformular zu verwenden. Bei An-
meldung mehrerer Teilnehmer bitte Kopien anfertigen.
Eine Rechnung erhalten Sie nach Eingang lhrer Anmel-
dung.

Die Tagungsunterlagen einschlieBlich Tagungsband
werden lhnen zu Beginn der Veranstaltung ausgehan-
digt. Eine Vertretung des angemeldeten Teilnehmers ist
maoglich. Bei Stornierung bis zum 1.11.2001 (Datum
des Poststempels) wird die Teilnahmegebuhr abzigl.
DM 100,-- fur Bearbeitungskosten erstattet. Bei Stornie-
rung nach dem 1.11.2001 kann leider keine Erstattung
erfolgen. Die Tagungsunterlagen werden in diesem Fall
nach Beendigung der Veranstaltung zugesandt.

Aussteller, die nicht an der Vortragsveranstaltung teil-
nehmen, sondern nur Mittagessen am 15. und 16. No-
vember sowie Tagungsgetranke in Anspruch nehmen,
zahlen eine Gebtihr von DM 120,--/pro Person.
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Teilnahmebedingungen und allgemeine
Hinweise

Zimmerreservierung

Fur unsere Tagungsteilnehmer haben wir Zimmerkontin-
gente zu Sonderpreisen im Mercure Hotel Hagen, Was-
serloses Tal 4, 58093 Hagen, Tel. 02331-391-0, vorre-
serviert. Eine baldige Zimmerreservierung unter dem
Stichwort "FPM" empfehlen wir dringend. Weitere Uber-
nachtungsmdglichkeiten bestehen im Hotel "Deutsches
Haus", Bahnhofstr. 35, 58095 Hagen, Tel. 02331-21051,
oder Hotel "Lex", Am Stadttheater, 58095 Hagen, Tel.
02331-32030. Ihre individuellen Zimmerwiinsche nimmt
auch Hagen Information, Friedrich-Ebert-Platz 10, 58095
Hagen, Tel. 02331-2075888, gern entgegen.

Parkplatze

Parkplatze stehen auf dem gemeinsamen Parkplatz des
Mercure Hotels und der Stadthalle in ausreichender Zahl
zur Verflgung.
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Lageplan
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