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Ferro-Titanit® ist der Markenname der Deutsche Edelstahl-
Der werke GmbH flr pulvermetallurgisch hergestellte Stahle,
Werkstoff die zerspan- und hartbar sind. Als Werkstoffe fiir Werkzeuge
und VerschleiBteile von Maschinen standen bisher Werk-
zeugstahl und Hartmetall zur Verfligung. Der Werkstoff
Ferro-Titanit® dagegen vereinigt die Eigenschaften von Stahl
und Hartmetall. Im Anlieferungszustand kann dieser Hartstoff
nach den bekannten Methoden der spanenden Formgebung bearbeitet
werden. Gehartet (bis 69 HRC) lasst sich Ferro-Titanit® wirtschaftlich zur Lésung
vieler VerschleiBprobleme verwenden. Die Vorteile der Pulvermetallurgie
gegenuber der Erschmelzung - kein Faserverlauf, keine Seigerung, homogene,

feinkérnige Karbidverteilung, keine Verunreinigung usw. — gestatten es,
Ferro-Titanit® mit einem der hartesten Karbide (Titankarbid) bis zu 45 Vol.-%
zu legieren, ohne die Bearbeitbarkeit besonders zu verlieren.

Titankarbide
in Stahimatrix,
MaBstab ca. 1:2000




Vorziige von Ferro-Titanit®:

® niedriges spezifisches Gewicht von 6,5 g/cm?

® bearbeitbar durch S&gen, Frasen, Drehen,
Bohren usw.

® sehr verzugsarm zu héarten bis 69 HRC

@ MaBanderung < 0,1 %

@ oftmalige Wiederverwendbarkeit durch
Gliihen, Bearbeitung und Neuh&rtung

@ aufgrund gunstiger technologischer
Werte gute Kombinationsmaoglichkeiten
mit Werkzeugstahl

® geringe VerschweiBneigung mit anderen
Werkstoffen

® hohe Dampfungseigenschaften

Ferro-Titanit® Sorten

Die Zusammensetzung der bearbeitbaren
Ferro-Titanit®-Legierungen besteht aus

ca. 45 Vol.-% Titankarbid und 55 Vol.-%

einer Stahlmatrix, die dem jeweiligen
Verwendungszweck angepasst ist.

Diese kann perlitisch, bei ausscheidungs-
hartenden Sorten als Nickelmartensit oder
auch im austenitischen Zustand vorliegen
(siehe Tabelle). Die Karbide sind in die jeweilige
Grundmasse eingebettet (siehe Bild links).

Gefiligezustand

Hartstoff- Gliihharte

Sorten HRC gegliiht gehartet

C-Spezial 49 Perlit FEGEnsigs. 69
WEN Bl Perlit Martensit + Ausscheidungen 69
S 51 Perlit Martensit + Ausscheidungen 67
Nikro 128 652 Nickelmartensit Nickelmartensit + Ausscheidunge'r‘ww 62
Nikro 143 68 Nickelmartensit Nickelmartensit + Ausscheidungeﬁm 63
U 51 Austenit S 51
Cromoni 52 Austenit Austenit + Ausscheidungen 54



Herstellungsschritte:
Pulver, Pressling,
Sinterling, mechanisch
bearbeitete Buchse
aus Ferro-Titanit®

Allgemeines zur Bearbeitung

Der Werkstoff Ferro-Titanit® besitzt gegentiber
Stahl mehr als doppelt so viele Karbide (mehr
als 45 Vol.-% zu 28 Vol.-%). Die Karbide
sind verhéaltnismaBig gleichmaBig in ihrer
Form und Verteilung Gber den gesamten

Querschnitt. Die neben Chromkarbiden
Uberwiegend vorhandenen Titankarbide
sind bei einer Harte von 3200 HV erheblich
harter als die Karbide, z. B. in Schnell-
arbeitsstéhlen (WC = 2400, VC = 2800,
Mo,C = 1500, Cr,C, = 1300,

Fe,C = ca. 1100 HV).

Ahnlich wie bei Stahl finden sich in den
stahlgebundenen Hartstoffen unterschiedliche
Legierungen als Binder. Je nach Anteil der
Legierungselemente und der Warmebe-
handlung entstehen grundverschiedene
Geflugebestandteile bzw. Modifikationen

mit stark abweichenden Harten wie Ferrit 80
bis 90, Perlit 210, Austenit 180, Martensit 900,
Ledeburit 900 bis 1000 HV. Die Bearbeitung
erfolgt nur im geglihten Zustand.




Die gegenliber der Stahlzerspanung notwendigen
stark verminderten Schnittgeschwindigkeiten
mussen unbedingt eingehalten werden. Es ist
vorteilhaft, in einem Arbeitsgang, also bei voller
Spantiefe, fertig zu zerspanen. Zerspant werden

muss, mit Ausnahme des Schleifens, ohne
Spll- bzw. Kihlflissigkeiten.




Die einzelnen Bearbeitungsarten

Drehen Bohren

Ferro-Titanit® kann mit Schnellarbeitsstahl bei Hartstoffe mit Stahimatrix lassen sich im
niedrigen Schnittgeschwindigkeiten bearbeitet geglihten Zustand mit Hartmetall oder
werden. Es tritt jedoch ein starker Kerb- und Schnellarbeitsstahl bohren (s. Tabelle).
SpitzenverschleiB3 auf, der zum schnellen Schmieren bzw. Kihlen muss entfallen,
Erliegen des Werkzeuges fuhrt. Aus diesem da herausgerissene Karbide in Verbindung
Grunde sollte vorzugsweise Hartmetall mit mit FlUssigkeiten und Pasten als Schleif-
einer Stlitzfase eingesetzt werden (s. Abb.). mittel wirken. Spéane werden vorteilhaft
Richtwerte flr das Drehen siehe Tabelle. mit Pressluft aus dem Bohrloch entfernt.
Sowohl bei Durchmessern unter 10 mm wie Beim Bohren von Hand ist auf gleichmaBige
auch bei z&hen Hartstoffsorten mit Grund- Anpresskraft zu achten. Beim Bohren
massen aus Nickelmartensit (Ferro-Titanit® von gréBeren Durchmessern ab 10 mm
128, 143) oder Austenit (Ferro-Titanit®-U und wird die Querschneide durch Ausspitzen
-Cromoni) kann eine noch niedrigere verkurzt. Die Hauptschneide sollte dabei

Schnittgeschwindigkeit bis nicht mehr als um 1/3 verkurzt werden. Da-

4 m/min notwendig werden. durch wird die Vorschubkraft herabgesetzt,

gleichzeitig bohrt der Bohrer leichter an.

Hartmetallbestlcktes Werkzeug
nach DIN 4971 (ISO 1) mit Fase
zum Drehen von Ferro-Titanit®

Richtwerte Drehen

Schneidengeometrie Werkzeug Werkzeug

und Schnittbedingungen Hartmetall Schnellarbeitsstahl
K 10/K 20/M 10

Freiwinkel a 6° 6°

Spanwinkel v -6 bis 0° (+6°) 6 bis 0° (+6°)

Neigungswinkel A ] -4° 0°

Einstellwinkel x 60 bis 70° e0°

Eckenradius r 1,0 mm 1,0 mm

Schnitttiefe a ] mogl. tber 1 mm mogl. tber 1 mm

Vorschub s 0,02 bis 0,1 mm/U 0,02 bis 0,1 mm/U

Schnittgeschwindigkeit v 5 bis 18 (20) m/min 3bis 9 m/min

Richtwerte Bohren

Schneidengeometrie Werkzeug

und Schnittbedingungen Hartmetall K 10
Schnellarbeitsstahl

Vorschub s 0,06 mm/U

Schnittgeschwindigkeit v 2bis 4 m/min

Drallwinkel N 15 bis 20° (20 bis 30°)

Spitzenwinkel e 90 bis 120°



Frasen Hobeln (StoBen)

Das Frasen ist meistens wirtschaftlicher als Wie bereits erwahnt, ist Frasen Uberwiegend
das Hobeln. Obwohl die beim Gleichlauffrésen wirtschaftlicher als Hobeln. So kommt es,
erzeugten Oberflachen rauer sind als die dass dieses Bearbeitungsverfahren weniger
von gegenlaufig gefrasten Flachen, wird fur zur Anwendung kommt. In Ausnahmeféllen ist
Ferro-Titanit® das Gleichlauffradsen empfohlen. das Hobeln von der zu erzeugenden Werkzeug-
Beim Gegenlauffraésen macht der schabende form her bedingt. Wesentlich beim Hobeln ist
Anschnitt das Werkzeug schnell stumpf. das Abheben des Zerspanungswerkzeugs
Beim Gleichlauffrasen haben Werkstlck und beim Ruicklauf, da die Schneidenspitze sonst
Werkzeug die gleiche Bewegungsrichtung. leicht zerst6rt wird. Die Folgen sind eine

Auf Senkrecht-Frasmaschinen haben sich schlechte Oberflache und ein hoher Werkzeug-
spiralverzahnte Schaftfraser (15 bis 25°) verbrauch.

bewahrt, wahrend bei Waagerecht-Frasma-

schinen bevorzugt mit Messerkdpfen ge- Bei Erfullung dieser Voraussetzung wird meist
arbeitet werden soll. FUr beide Arten des jedoch eine qualitativ bessere Oberflache als
Frasens kénnen sowohl Schnellarbeitsstahl- beim Frasen erzeugt. Richtwerte flr das Hobeln
wie auch Hartmetallwerkzeuge eingesetzt siehe Tabelle.

werden. Hartmetallwerkzeuge lassen hohere
Schnittgeschwindigkeiten zu und ergeben
héhere Standzeiten. Richtwerte fUr Frasarbeiten
siehe Tabelle. Beim Langloch- und Fingerfrasen
mussen die scharfen Ecken an den Stirmflachen
gerundet sein.

Richtwerte Frasen

Schneidengeometrie Werkzeug Werkzeug
und Schnittbedingungen Hartmetall Schnellarbeitsstahl
K 10/K 20

Freiwinkel o 8 bis 10° Bei Walzen und Walzenstirnfrasern aus HSS

: 1 : o """ konnen die fiir die Stahlbearbeitung tiblichen
Spanwmkel Y L. 0 bis +8 ...... Ausflihrungen verwendet werden. Spiralver-
Eckenradius r 0,5 mm zahnte Fraser haben sich gut bewahrt.
Schnitttiefe a maogl. tber 1 mm maogl. tber 1 mm
Vorschub s 0,1 bis 0,2 mm/Zahn 0,1 bis 0,15 mm/Zahn
Schnittgeschwindigkeit v 6 bis 15 m/min 2 bis 6 m/min

Richtwerte Hobeln

Schneidengeometrie Werkzeug Werkzeug

und Schnittbedingungen Hartmetall K 20 Schnellarbeitsstahl
Freiwinkel a 8° 8°

Spanwinkel v e o

Neigungswinkel A ) -8 bis 0° 0° (-5°)
Spitzenwinkel e 120° 120°

Einstellwinkel X 45° 45

Eckenradius r 1,0 mm 1,0 mm
Schnitttiefe a H mogl. tber 1 mm mogl. tber 1 mm
Vorschub (S H 0,2 mm/Doppelhub 0,2 mm/Doppelhub
Schnittgeschwindigkeit v 8bis 12 m/min "6 bis 8 m/min



Ségen von
Ferro-Titanit®

Senken

Schneidengeometrie und Schnittbedingungen
zum Senken von Ferro-Titanit® sind die gleichen
wie beim Bohren mit HSS bzw. Hartmetall.

Reiben
Das Reiben mit geringen AufmaBen ist schwierig
und flhrt zu einer nicht einwandfreien Oberflache.

Zur Ausschélung der feinen Karbide wird ein
Aufmal von ca. 0,25 mm im Durchmesser
empfohlen. Der Abrieb muss mit Pressluft
entfernt werden. Schnittgeschwindigkeit:
HSS 3-5 m/min, Hartmetall 6-8 m/min.

Bandsagen

Das Sagen von Ferro-Titanit® erfordert Blatter
mit gréberer Zahnteilung und eine geringere
Schnittgeschwindigkeit als beim Stahl Gblich.
Es sind geschrankte S&geblatter erforderlich,
da sonst die Zahnflanken zu schnell stumpfen
und die Blatter klemmen. Die Anpresskraft beim
Ségen sollte gréBer sein als bei Stahl; sie darf
innerhalb des Schnitts nicht nachlassen. Die
Zahl der Zahne betragt 3 pro Zoll. 8-10 Zahne
pro Zoll werden fur dinnwandige Teile bendtigt.
Die Schnittgeschwindigkeit liegt bei 5 bis

10 m/min. Mit 2 % Wolfram legierte Bandsage-
blatter sind ebenso wirtschaftlich wie solche
aus Schnellarbeitsstahl.

'




Gewindebohren

Bei hochbeanspruchten Werkstlicken aus
Hartstoffen sollte man auf Gewindeldcher
verzichten. Die scharfen Gewindegénge
kénnen Ausgangspunkte flr Spannungsrisse
und Dauerbrlche sein. Zur Befestigung
genugt eine Gewindetiefe von 1,5 x D.
Uberlange Gewinde erhdhen nur die
Werkzeugkosten. Innengewinde unter
M 6 lassen sich nur unter sorgfaltiger
Beobachtung aller gegebenen Richtlinien
herstellen. Man sollte solche kleinen
Gewinde, besonders in Sackléchern,
vermeiden. Folgende Richtlinien sollten
auf jeden Fall beachtet werden:

® Mdglichst durchgehende Gewinde
vorsehen; bei Sacklochgewinde ist die
Bohrung gentigend tief zu wahlen.
® Der Kernlochdurchmesser soll 3 bis 5 %
gréBer sein als bei Werkstlcken aus Stahl.
Beispiele:
- bis Gewinde M 5
Kern-@ 1/10 mm
- gréBer Gewinde M 5 bis M 10
Kern-@ 2/10 mm
- fir gréBere Gewinde
M 12 x 1 Bohrungs-@ 11,1 mm
M 14 x 1 Bohrungs-@ 13,0 mm
@ Der Gewindebohrer wird langsam vor-
waérts gedreht.
@ Vor und wéahrend des Zurlickdrehens
des Gewindebohrers sind die Spane durch
Ausblasen mit Pressluft zu entfernen.
Infolge ihrer kérnigen Form verklemmen
sie sich sehr leicht zwischen Werkzeug
und Gewindegang, so dass die Schneiden
Gefahr laufen auszubrechen.

@ Bei spurbarer Erwdrmung des Gewinde-
bohrers ist der Arbeitsgang sofort zu
unterbrechen, da sich der Stahl-Gewinde-
bohrer infolge seiner groBeren Ausdehnung
gegenuber dem Hartstoff festsetzt und
beschadigt werden kann.

@ Besonders vorteilhaft bewéhren sich beim

Gewindeschneiden in Sackléchern die so
genannten ,Gewinde-Schneidstrange”.
Die stearinartigen Strénge, die fur jeden
Durchmesser zu haben sind, wirken als
Schmiermittel und beférdern den Abrieb
an die Oberflache.

® Flissige Schmiermittel sind nicht vorteilhaft,
da sie die Spane verkleben und dadurch das
Gewinde beim Rickdrehen ausbrechen kann.

Die bekannten Gewindebohrer-Hersteller liefern
Spezial-Werkzeuge fUr Ferro-Titanit®; sie sind ge-
kennzeichnet durch einen starken ,Hinterschliff,
breiten Spankanal und einen Spanwinkel von 0°.
In vielen Fallen genugt das Arbeiten mit nur
einem Fertigschneider, an dessen Brust der
Spanwinkel kleiner geschliffen ist.



Auf Bohrmaschinen werden Gewinde direkt im
Anschluss an das Bohren, ohne Veranderung
der Spannvorrichtung, geschnitten. In die Bohr-
spindel wird statt des Bohrers der Gewinde-
bohrer mit Zentrierspitze eingesetzt. Der Vor-
schneider dient zum fluchtenden An- bzw.
Vorschneiden des Gewindes und besitzt des-
halb einen FUhrungszapfen. Beim Schneiden
von Gewinden in Durchgangsléchern wird
ohne Mittelschneider gearbeitet. Der Mittel-
schneider wird nur bei Sacklochgewinden
bendtigt, um die durch den Fuhrungszapfen
des Vorschneiders verringerte Gewindetiefe
voll vorzuschneiden.

Der Fertigschneider bringt das Gewinde auf
Lehrenhaltigkeit. Bei Verwendung in der
Schneidengeometrie und Ausfihrung auf
Ferro-Titanit® abgestimmten Handgewinde-
bohrer mUssen weiter folgende Arbeits-
bedingungen beachtet werden:

Kernloch-Durchmesser nach DIN 336, Reihe |l
(entsprechend dem Durchmesser des Fuhrungs-
zapfens am Vorschneider). Bei der Bestellung

ist anzugeben, dass die Gewindebohrer flr
Ferro-Titanit® bestimmt sind. Beim Schneiden
von Gewinden auf Drehmaschinen sind

Steigungen unter 0,5 mm nicht zu empfehlen.

Drehen eines
Rundstabes aus
Ferro-Titanit®







Schleifen

Die groBe Karbidmenge und die hohe Hérte des
Titankarbids lassen verstandlich erscheinen,
dass dem Schleifvorgang besondere Aufmerk-
samkeit zu widmen ist. Hierbei ist von entschei-
dender Bedeutung, ob die Karbide in einer
weichgegliihten oder in einer geharteten Stahl-
bindephase vorliegen. Das Schleifen im gehér-
teten Zustand fUhrt zu einem wesentlich hdheren
SchleifscheibenverschleiB. Richtwerte fur die
Schleifbearbeitung siehe Tabelle. Ferro-Titanit®
sollte nach Méglichkeit im ungehérteten Zustand
weitestgehend vorgeschliffen werden, dabei
reicht ein Aufmal von 0,02-0,08 mm pro Seite.
Dies macht ein wirtschaftliches Schleifen nach
dem Harten moglich, da die MaBanderungen
bei der Warmebehandlung auBerst gering sind.

Richtwerte Schleifen

Bewaéhrt haben sich Korundscheiben mit
keramischer Bindung und porésem Geflige.
Diamantscheiben aus nickelummantelten
synthetischen Diamanten in Kunststoffbindung
mit einer Konzentration von 75 bis 100 ¢ in
einer DiamantkorngréBe von D 107 bis D 151
werden besonders zum Fertigschliff von
Ferro-Titanit® im geharteten Zustand empfohlen.

Beim Schleifen sind folgende wichtige
Grundregeln zu beachten:

@ Mit kréftigem, moglichst dicht an die Kontakt-
stelle Scheibe/Werkstilick reichendem,
spulendem Kuhimittelstrahl schleifen.

® Moglichst geringe Zustellung wéahlen.

Flachschleifen

Schnittgeschwindigkeit der Scheibe

20 bis 30 m/sec

Vorschubgeschwindigkeit

10 bis 25 m/min

Querzustellung

1/4 mm/Hub der Scheibenbreite

Zustellung

AuBenrundschleifen

VC
Vi
4.
ae

0,01 mm/Hub

Schnittgeschwindigkeit der Scheibe v, 20 bis 30 m/sec
Supportgeschwindigkeit vfa“ 1bis 2 m/min_____
Umfangsgeschwindigkeit des Werkstuickes ku 10 bis 20 m/min
Zustellung M

Innenrundschleifen

Schnittgeschwindigkeit v, 20 bis 25 m/sec
Supportgeschwindigkeit v, 1 bis2m/min
Umfangsgeschwindigkeit des Werkstickes vWH 15 bis 20 m/min
Zustellung des Werkstlckes ae” 0,01 mm/Hub



Schleifen mit Diamantscheiben

Um die maximalen Leistungen aus Hartstoffen
herauszuholen, wird das Schleifen mit Diamant-
scheiben empfohlen, und zwar vornenmlich mit
solchen aus synthetischen, armierten Diamanten
in Kunststoffbindung. Im Gegensatz zum Natur-
diamanten ergeben sich folgende Vorteile:

® bessere Klebneigung des armierten Diamanten
zum Binder,

©® hohere Wéarmeleitung durch die metallische
Armierung,

® groBere Abtragsleistung durch die irreguléare
Kristallstruktur der synthetischen Diamanten.

Beim Diamantschleifen werden die Titankarbide
durch die Diamantspitzen sowohl abgeschélt wie
auch geschliffen. Um den Abrieb der Diamanten
und die Spéne des Binders wie des Werkstick-
stoffs schnell und vollstandig zu entfernen,

muss mit starkem — eventuell doppeltem —

Spll- beziehungsweise Kihimittelstrahl
gearbeitet werden. Das gilt vornehmlich fir

das Schleifen gréBerer Flachen bei groBem
Zerspanungsvolumen. Stark dlhaltige Kihimittel
mussen vermieden werden. Reines Wasser leitet
Warme finfmal besser als Ol ab. Beim Schleifen
mit Diamantscheiben muss fur ausreichende
Zustellung gesorgt werden, damit sich die
Scheibe laufend freiarbeiten kann und nicht Gber
das Werkstuck rutscht. FUr ein wirtschaftliches
Schleifen sind neben absoluter Rundgenauigkeit
der Scheibe und dem richtigen Abziehen der
Scheibe noch viele weitere Faktoren erforderlich.
Man sollte sich deshalb nicht scheuen, den
technischen Beratungsdienst erfahrener
Diamantscheibenhersteller in Anspruch zu
nehmen. Alle maBgebenden Diamantscheiben-
hersteller liefern Scheiben zur Bearbeitung
von gehartetem Ferro-Titanit®. Statt Diamant-
schleifscheiben kénnen auch solche aus
Borazon verwendet werden.



Flachschleifen

Durch stabile Schleifmaschinen mit kleinstem
Lagerspiel sollten Schwingungen bei Eintritt

der Scheibe in das Werkstlick moglichst gering
gehalten werden. Dazu gehort auch, dass die
Umkehrbewegung des Tisches in angemessener
Entfernung vor sich geht. Als mittlerer Abstand
fur den An- und Uberlauf der Schleifscheibe
hat sich der Wert a = 0,4 x D mm (Durchmesser
der Schleifscheibe) als nutzlich erwiesen.

An allen Flachschleifmaschinen kann mit
Kihimitteln gearbeitet werden. Man sollte
deshalb gerade bei Hartstoffen nass schleifen.
An gehartetem Ferro-Titanit®, von Ausnahme-

fallen abgesehen, sollte mit mdglichst geringem
Aufmal gearbeitet werden.

AuBenrundschleifen

Fur den AuBenrundschliff im geglihten Zustand
werden dhnliche Scheibenzusammensetzungen
empfohlen wie fUr das Flachschleifen. Es gilt
auch hier, dass nur moglichst geringe AufmaBe
vor dem Harten gegeben werden sollten. Kleine
Durchmesser in gréBeren Langen kdnnen sich
leicht bei der Warmebehandlung verziehen,

so dass gelegentlich ein gréBeres Aufmald
notwendig werden kann. Die fUr eine hohe
Werkzeug-Standzeit notwendige Oberflachen-
gUte muss deshalb durch ein Nachldppen mit
Diamantpaste am AuBendurchmesser und einen
Diamantschliff vor Kopf (z. B. bei einem Loch-
dorn) erreicht werden.




Innenrundschleifen

FUr den Innenschliff von Bohrungen haben sich
Borazon-Schleifstifte bewéahrt. Es kann mit
normalen Schleifsteinen vorgeschliffen werden,
wenn nach dem Harten mit Diamant nachge-
schliffen wird.

Mit Borazon-Schleifstiften lasst sich gemaR

Betriebserfahrungen eine 30- bis 50%ige

Schleifzeitersparnis gegeniber Stiften der 1) Frésen von
Ferro-Titanit®

2) Drehen eines ver-
bundgesinterten
Teiles aus Stahl
und Ferro-Titanit®

3) CNC-Bearbeitung
eines Verbundteiles

Bindung C erreichen.

)

E




Drehen eines

Ferro-Titanit®-Ringes

Lappen (Polieren)

Das Lappen ist ein Arbeitsverfahren, das die
Herstellung von Flachen mit hoher Oberflachen-
glte, groBer Formgenauigkeit und das treff-

sichere Einhalten engster Toleranzen ermdglicht.

Es ist teilweise auch geeignet, entstandene
Gefligestorungen von den vorausgegangenen
Arbeitsverfahren zu beseitigen. Gerade bei
Hartstoffen ist die GUte der Oberflache ebenso
maBgebend fur die Standzeit der Werkzeuge
und Maschinenteile, wie fUr die Prazision der
herzustellenden Teile. Um den L&ppvorgang auf
ein Minimum zu verkirzen, ist Vorschleifen mit
einer Diamantscheibe notwendig. Je nach
Oberflachenrauigkeit und Randzone werden

Scheiben aus synthetischen, armierten
Diamanten in Kunststoffbindung mit Diamant-
kdrnung D 120 bis D 70 benutzt. Werden

Diamantscheiben unterschiedlicher Kérnungen
benutzt, muss im Richtungswechsel geschliffen
werden. Hiernach wird gelappt. Ein Lappwerk-
zeug darf nur fUr eine bestimmte KorngréBe
verwendet werden. Bei mechanischen Lapp-
werkzeugen wird eine L&pp-Paste auf das
Werkzeug gegeben, bei Handlappwerkzeug
dagegen auf das Lappwerkzeug. Das Lappen
soll mit wenig Diamantpaste und einem geringen
Druck auf das Lappwerkzeug begonnen werden.
Die Paste wird sich durch den Abrieb dunkel
farben und verdicken. Es missen nun ein der
Diamantpaste zugeordnetes Verdiinnungsmittel
und eventuell frische Paste selbst nachgegeben
werden, um die Polierleistung wieder zu erhéhen.
Vorpoliert wird mit Diamantkdrnung D 15, fertig
poliert mit Kérnung D 3. Wenn erforderlich, kann
ein Polieren mit Kérnung D1 nachgeschaltet



werden. Poliert wird mit Hartholz oder harten
Filzscheiben, die von den Diamant-Fachfirmen
zu beziehen sind. Nachstehend noch einige
Hinweise zur besonderen Beachtung:

Vor Beginn des Léppens und zwischen jedem
Arbeitsgang mit unterschiedlichen Kérnungen
mussen die Flachen durch Abspulen mit Benzin
oder &hnlichen fettfreien ReinigungsflUssigkeiten
und Baumwollwatte grindlich gereinigt werden.
Unter Beachtung aller Hinweise muss bei gutem
Vorschliff und nachfolgendem L&ppvorgang

des Werkstickes auf einer Flache von 2 cm?
gehartetem Ferro-Titanit® nach ca. 10 Minuten
eine tiefenreine Politur erscheinen, bei der die
Karbide frei an der Oberflache liegen. Dies sollte

das Ziel einer Politur sein! Die Titankarbide liegen
dann frei und kénnen ihren Widerstand gegen

Verschlei3 und KaltaufschweiBungen austben.
Bei schlecht gelappter Oberflache sind die
Karbide nur im Hintergrund, weil sie von der
Stahlgrundmasse Uberschmiert wurden. Der
Grund liegt darin, dass nicht lange genug poliert
oder dass ein Lappmittel mit ungentigender
Abtragsleistung verwendet wurde. Auch Silizium-
karbid und Borkarbid eignen sich weniger zum
Lappen und Polieren von gehartetem Ferro-
Titanit. Beim Vorschliff z.B. mit Korundscheiben
entstehen unerwinschte Poren. Wir weisen
nochmals darauf hin, dass daher gerade ein
Diamantschliff vor der Politur sehr wichtig ist.
Denn nur ein Diamant kann die harten Titankarbi-
de sauber trennen und somit die Voraussetzung
fUr eine geschlossene Oberflachenstruktur liefern.




Chargierung
von Messerleisten

Das Polieren einer falsch geschliffenen Flache
kann Stunden dauern, es muss ein hoher Abtrag
erreicht werden. Das Diamantkorn bleibt beim
Wechsel der Kérnung in den Poren hangen und
verursacht immer wieder Riefen (,Schweife”,
»Sternschnuppen®). Eine gute Politur ist neben
geringster Rauigkeit (kleiner als 1um) an dem
sogenannten ,triben“ Hochglanz zu erkennen,
d. h., die Flachen erscheinen milchig-matt-
blaulich. Die geringen Héhenunterschiede
zwischen Karbid und Legierungsmasse sind
verantwortlich flr dieses Erscheinungsbild.

Bei schlecht polierten Hartstoffen hat die
Oberflache stets einen hellen und klaren
Hochglanz, vergleichbar mit einem Metall-

oder Kristallspiegel. Fir den Praktiker sind

diese Kennzeichen von besonderer Wichtigkeit.
Dem Léappen auf Polierbdcken oder Drehbanken
ist besondere Aufmerksamkeit zu widmen. Die
Umfangsgeschwindigkeit des zu polierenden
Teils sollte bei 10 bis 12 m/min liegen. Bei hohen
Drehzahlen und Driicken kénnen auch durch
Diamant Karbide herausgerissen und die Flache
mit Legierungsmasse verschmiert werden.

Feinbearbeitung nach dem Harten

Alle funkenerosiven und elektrochemischen
Abtragsverfahren kdnnen zur Feinbearbeitung
von Ferro-Titanit® (vornehmlich im geharteten
Zustand) eingesetzt werden. Es ist aber un-
bedingt zu berlicksichtigen, dass Ferro-Titanit®,
wie zum Beispiel auch Schnellarbeitsstahl,
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aus verschiedenen Komponenten besteht
(Matrix — Karbide) und diese auch unterschied-
lich angegriffen werden. So reagiert die
Grundmasse Stahl trotz differenzierbarer
Zusammensetzung wesentlich starker als
Karbide. Es zeigt sich ein stark zerklUftetes
Geflige, aus dem die Karbide ausbrechen
koénnen. Daraus ist zu folgern — die Praxis
hat es vielfach bewiesen — dass nach der
Bearbeitung mit den genannten Verfahren
immer nachgearbeitet werden muss, wenn
man die maximale Leistung von Ferro-Titanit®

oder anderer Werkstoffe nutzen will.

Innendrehen
einer Buchse



Lieferformen

Die bearbeiteten und hértbaren Ferro-Titanit®-
Sorten werden vornehmlich als Halbzeug im
weichgeglihten Zustand mit ca. 0,5-1,0 mm
AufmaB auf die BestellmaBe geliefert. Zu den
typischen Lieferformen zahlen

® Scheiben und Zylinder
® geschliffene Rundstébe
@ Ringe und Buchsen

® Vierkantabmessungen

in Uberdrehter oder gefraster Ausfihrung

(Fertigteile auf Anfrage). Damit ist jedem
Werkzeugbau die Méglichkeit gegeben,

Werkzeuge und VerschleiBteile, im Gegensatz
zum Hartmetall, auf den flr die Stahlverarbei-
tung Ublichen Maschinen zu bearbeiten.

Grundsétzlich werden Teile aus hartbarem
Hartstoff in geglihtem Anlieferungszustand
weitestgehend vorbearbeitet und danach
vorzugsweise im Vakuumofen gehartet und
angelassen. Ferro-Titanit® l&sst sich ver-
zugsarm harten, die MaBanderung ist
geringer als 0,1 % der AnlieferungsmaBe.

Ferro-Titanit® lasst sich durch besondere
Verfahren unldsbar mit Stahl verbinden. Dies




kann man nutzen, um nur an besonders bean-
spruchten Stellen diesen Werkstoff einzusetzen.

Allgemeiner Hinweis (Haftung)

Angaben Uber die Beschaffenheit oder Ver-
wendbarkeit von Materialien bzw. Erzeugnissen
dienen der Beschreibung. Zusagen in Bezug auf
das Vorhandensein bestimmter Eigenschaften
oder einen bestimmten Verwendungszweck
bedUrfen stets besonderer schriftlicher Ver-

einbarung.
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DEUTSCHE EDELSTAHLWERKE GMBH

Oberschlesienstr. 16
D-47807 Krefeld
sales@ferro-titanit.com
www.dew-stahl.com
www.ferro-titanit.com
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