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Schleifbarkeit tragfahigkeitsoptimierter Randschichtgefiuge

Die meist hohen Leistungsanforderungen an Zahnrader werden durch ein
Einsatzharten reali-siert, das in klassischer Vorgehensweise ein Aufkohlen und
Abschrecken mit anschlielien-dem Anlassen vorsieht. Nach dem Stand der Technik
wird ein Randschichtgefuge, bestehend aus Martensit und Restaustenit (< 25 %),

angestrebt. In Vorhaben AVIF A235 konnte aufge-zeigt werden, dass

Randschichtzustande mit erhdhtem Restaustenitgehalt potentielle Kandi-daten
hinsichtlich einer Steigerung der Zahnradtragfahigkeit darstellen. Weitere Hinweise
auf ein erhdhtes Potenzial zur Steigerung der Zahnflankentragfahigkeit ergaben sich
auch fur bainitische Gefiige (IGF 17903 N).
In IGF 18784 N/1 ,Schleifbarkeit hoch restaustenithaltiger carbonitrierter Zahnrader*
konnte ein deutlicher Einfluss des Gefliges auf die resultierende (Profil-)
Schleifbarkeit aufgezeigt werden. Die Klassifizierung in eine Schleifbarkeitsmatrix
wurde in diesem Forschungsprojekt um die Ergebnisse der bainitischen Zustande
erganzt.

Korrelation zwischen Spindelleistungsanstieg und schleifbrandfrei zerspantem Volumen V'
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Abbildung 1: Korrelation zwischen Spindelleistungsanstieg und schleifbrandfrei zerspantem Volumen V'Wt fiir die
vier untersuchten Werkstoffzustéande (3 Werkstoffe + Chargeneinfluss 20MnCr5).

Zudem wurde der Einfluss unterschiedlicher Legierungskonzepte auf die (Profil-)
Schleifbar-keit untersucht. Hier zeigte sich fir die betrachteten carbonitrierten
Randschichten eine auf-steigende Schleifbarkeit in der Reihenfolge 18 CrNiMo7-6,
20MnCr5 und 15NiCr13. Dieses Ergebnis kann mit Hilfe der Abbildung 1
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nachvollzogen werden, in welcher eine Korrelation zwischen den gemessenen
Spindelleistungsanstiegen und den resultierenden schleifbrandfrei zerspanten
Volumina V'Wt fir alle untersuchten Werkstoffzustande dargestellt ist. Die relevanten
Mechanismen konnten in diesem Zusammenhang allerdings noch nicht identifiziert
werden.

Auch wurden systematische experimentelle Untersuchungen zum kontinuierlichen
Walz-schleifen durchgefuhrt, mit Hilfe derer sowohl grundlegende Aussagen zur
(Walz-) Schleif-barkeit der neuartigen Randschichtzustande als auch ein
Produktivitatsvergleich in Abhangigkeit von Gefuge und gewahltem Shiftvorschub
dargestellt werden konnten.

Anhand der umfassenden Analyse der Randzonenbeeinflussung durch den
Schleifprozess durch metallographische und réntgenografische Methoden wurde
aufgezeigt, dass insbesondere flr neuartige Randschichtzusammensetzungen es
weiterhin zwingend erforderlich ist, mehrere Verfahren zur Bestimmung eventueller
Randschichtschadigungen aufgrund des Schleifens heranzuziehen, um eine
fehlerhafte Bewertung der verschiedenen Zustande zu vermeiden.
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Hintergrundinformationen zur FVA

Die FVA ist das weltweit fUhrende Innovationsnetzwerk der Antriebstechnik. Die ca. 170
laufenden Projekte der industriellen Gemeinschaftsforschung férdern die Innovationsfahigkeit
der Industrie im Bereich der Antriebstechnik und ist an den wissenschaftlichen
Forschungseinrichtungen ein wichtiger Beitrag zur Ausbildung von Jungingenieuren in und
fur die Branche. Die 207 Mitgliedsfirmen sind produzierende Unternehmen aus der
Antriebstechnikbranche. Zusammen mit den Uber 40 Forschungsinstituten bildet die FVA die
Basis fiur das weltweit fihrende Netzwerk der Antriebstechnik.

Die FVA versteht sich als eine wichtige Plattform der Kommunikation und des
Wissenstransfers zwischen Wissenschaft und Industrie. Themenfelder sind die mechanische
und die elektrische bzw. mechatronische Antriebstechnik, sowohl von stationaren
industriellen Anlagen als auch von Fahrzeugen, mobilen Maschinen und Luftfahrzeugen. Die
Gemeinschaftsforschung hat zum Ziel, das technisches Know-how der Unternehmen und die
Qualitat ihrer Produkte zu verbessern und die Produktionskosten zu senken.
Informationsveranstaltungen, Seminare und Tagungen der Forschungsvereinigung bieten
den Unternehmen die Mdglichkeit, neueste Forschungsergebnisse anzuwenden und
Mitarbeiter entsprechend aus- und weiterzubilden.

Weitere Informationen unter www.fva-net.de.
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