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Materialabtrag an hartgedrehten
Werkstucken durch Superfinishen

Hartdrehprozesse werden immer héaufiger dort eingesetzt, wo es
bei der Erzeugung von rotationssymmetrischen Bauteilen auf kurze

Bearbeitungszeiten und geringe Investitionskosten ankommt.

Als weiteres Argument wird

hier auch gerne die Mdglichkeit
aufgezeigt, durch Hartdrehen die
Prozesskette um das Schleifen
und Superfinishen verkiirzen

zu kénnen. In Abwagung der
denkbaren Vorteile sind aber
insbesondere die zu erwartenden
Risiken, wie z.B. Prozesssicher-
heit oder Funktionalitét der hart-
gedrehten Werkstiickoberflache,
gezielt zu hinterfragen.

Im Vergleich zum Superfinishen,
wo durch eine programmge-
steuerte Werkzeugerneuerung
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die Prozessparameter fiir jedes
einzelne Werkstlick immer gleich
bleiben, wird beim Hartdrehen
die Prozesssicherheit durch eine
schleichende Verschlechterung
der Schneidkantengeometrie, bis
hin zum Schneidenbruch, signifi-
kant beeintrachtigt.

Hinzu kommt beim Hartdrehen
auch die Forderung nach einer
Mindestschnitttiefe, welche eine
dem Ausfunken vergleichbare
Operation nicht erlaubt. Dies
fuhrt dazu, dass einmal erzeugte
Oberflachenrautiefen nicht weiter

verandert werden kénnen. So
kdénnen insbesondere die Ober-
flachenrautiefen nach DIN EN
ISO 13565-1 und -2 (Rk, Rpk und
Rvk) sowie der Materialtraganteil
nach DIN EN ISO 4287 (Rmr und
tp) nicht gezielt erzeugt werden.
Die aus dem Schleifen bekannte
»Weichhaut”, welche das gesun-
de und tragfédhige Materialge-
fuge, z.B. fur Wélzlagerflachen,
unbrauchbar macht, findet man
beim Hartdrehen in &hnlicher
Form unter dem Begriff ,WeiB-
schicht“ wieder. Diese sehr
diinne Materialschicht muss in
vielen Féllen durch ein geeignetes
Fertigungsverfahren abgetragen
werden.
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