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AT 410 643 B

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR BEARBEITUNG EINES, VORZUGSWEISE

METALLISCHEN, WERKSTUCKES

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung sowie ein Ver-
fahren zur Oberflichenbearbeitung eines, vorzugsweise
metallischen, Werkstiicks, insbesondere einer Walze oder
Rolle, wobei ein Beschichtungsmaterial auf die Oberfliche
des Werkstiicks aufgetragen wird und dabei zumindest
teilweise die neue Oberfliche des Werkstiickes bildet.
Dabei wird das Beschichtungsmaterial bei der Auftragung
auf eine Temperatur {iber Raumtemperatur erwérmt, und
die durch das aufgetragene Beschichtungsmaterial gebilde-
te Oberfliche des Werkstiicks nach der Auftragung in dem
erwédrmten Zustand bearbeitet.
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Die Erfindung betrifit eine Vorrichtung sowie ein Verfahren zur Oberflschenbearbeitung eines,
vorzugsweise metallischen, Werkstiicks, insbesondere einer Walze oder Rolle, wobei ein Be-
schichtungsmaterial auf die Oberflaiche des Werkstlicks aufgetragen wird und dabei zumindest
teilweise die neue Oberfliche des Werkstlickes bildet.

Die Herstellung von Walzen oder Rollen, wie sie beispielsweise in einer Stranggussanlage o-
der einer Druckmaschine, vorzugsweise zur Herstellung von Geldnoten, verwendet werden, ist
aufwendig und entsprechend kostenintensiv. Durch die hohen Anforderungen an die Oberflachen-
gute des Produktes sind spezielle Warmebehandlungsverfahren und mechanische Bearbeitungs-
schritte notig. Die Oberflache zeichnet sich weiters zumeist dadurch aus, dass sie aus einem
saurebesténdigen und verschleillfesten Material besteht. Dabei werden beispielsweise verschlei-
feste austenitische Schichten auf einen Walzenkern aufgebracht.

Im Stand der Technik ist es, in diesem Zusammenhang, Ublich auf Walzenkerne eine martensi-
tische oder austenitische Schicht aufzuschweifen und nachfolgend eine Weichgluhung durchzu-
fuhren, da nur in diesem Fall eine adaquate mechanische Weiterbearbeitung der aufgeschweilten
Oberflache méglich ist. Andernfalls wére durch die hohe Harte des aufgeschweillten Materials ein
betrachtlicher Werzeugverschleil, beispielsweise beim Abdrehen der Oberflache, zu erwarten.

Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein Verfahren nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 8 weiter zu entwickeln, durch welche eine kostenginstigere Herstellung solcher
Bauteile durchfiihrbar ist.

Die erfindungsgemaRe Aufgabe wird entsprechend dem Verfahren nach dem kennzeichnen-
den Teil des Anspruch 1, sowie entsprechend der Vorrichtung nach dem kennzeichnenden Teil des
Anspruchs 8 geldst.

Durch die Bearbeitung der erwarmten Oberflache erfolgt ein geringerer VerschleiR des Bear-
beitungswerkzeuges, beispielsweise des Drehmessers einer Drehbank. Das ist, vereinfacht aus-
gedrickt, dadurch erkigrbar, dass sich der zu bearbeitende Werkstoff bei erhdhten Temperaturen
weicher, und deshalb einer mechanischen Bearbeitung besser zuganglich, erweist. Bei Einsatz
entsprechender Werkstoffe, insbesondere von Hartmetallen oder Schneidkeramiken, fihrt das zu
einem deutlich niedrigeren Verschlei des Werkzeuges.

Der Begriff Fixieren umfasst definitionsgemaf jede Beschrankung der Bewegung eines Kor-
pers, also insbesondere ein Einspannen, ein Befestigen, ein Festmachen, ein Lagern oder &quiva-
lente Begriffe.

Um den Warmeverlust des vor der Bearbeitung erwarmten Werkstiicks zu minimieren werden
nach einer bevorzugten Ausfiuhrungsform Warmhalteeinrichtungen, beispielsweise Warmehauben,
eingesetzt.

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung wird das Werkstiick auf einer Werk-
zeugmaschine, insbesondere einer Drehbank, fixiert, insbesondere eingespannt, und nachfolgend
an der Oberflache bearbeitet, insbesondere abgedreht, wobei das Werkstiick vor der Bearbeitung -
unabhangig von einer allfélligen Erwarmung durch die Bearbeitung selbst - an der zu bearbeiten-
den Oberflache auf eine Temperatur Ober Raumtemperatur erwarmt, und die Oberfliche des
Werkstiickes in erwarmten Zustand bearbeitet wird.

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaRen Verfahrens erfolgt die Er-
warmung des Werkstlcks im fixierten Zustand auf der Werkzeugmaschine, insbesondere unmittel-
bar vor der mechanischen Bearbeitung.

Durch die nach dieser Ausfihrungsform unmittelbar vor Ort, an der Werkzeugmaschine, zu er-
folgende Erwarmung der Oberflache des Werkstickes, wird gegeniiber dem Stand der Technik
eine nennenswerte Zeitersparnis bei gleichzeitiger Minimierung des Energieeinsatzes verwirklicht.
Auf eine vorbereitende Weichgluhung des Werkstlickes kann verzichtet werden.

Gegenuber einer Verfahrensweise entsprechend dem beschriebenen Stand der Technik, der
die mechanische Bearbeitung des Werksticks im weichgegluhten Zustand lehrt, konnten die
Herstellungskosten des Erzeugnisses um bis zu 40 % gesenkt werden.

Nach dem erfindungsgemaRen Verfahren kénnen nicht nur metallische sondern auch nichtme-
tallische, beispielsweise oxidische oder polymere, Werkstoffe behandelt werden.

Mit dem Begriff der mechanischen Bearbeitung sind erfindungsgemaR samtliche dem Fach-
mann bekannte Bearbeitungméglichkeiten, insbesondere die zerspanende Bearbeitung, beispiels-
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weise durch Drehen oder Drehfrésen, umfasst.

Die Oberflaiche des Werkstiickes wird auf eine Temperatur von Uber Raumtemperatur, bei-
spielsweise Uber 40 - 50 °C oder 60 °C erwarmt.

Nach einer besonderen Ausfihrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens wird die Ober-
flache des fixierten Werkstickes, im Vorfeld der mechanischen Bearbeitung, zumindest teilweise
auf eine Temperatur von zumindest 100 °C, vorzugsweise zumindest 150 °C, besonders bevorzugt
zumindest 250 °C oder 350 °C, erwarmt und umgehend bearbeitet.

In Versuchen hat sich gezeigt, dass bei diesen Temperaturen, bei Anwendung der aus dem
Stand der Technik bekannten Verfahren zur mechanischen Bearbeitung, hinsichtlich der Ver-
schleiRbestandigkeit, unter Berlicksichtigung der Warmfestigkeit des Werkzeuges, ein besonders
vorteilhafter Betrieb méglich ist.

Nach derzeitigem Entwicklungsstand der Bearbeitungswerkzeuge ist, hinsichtlich wirtschaftli-
cher Uberlegungen, eine Erwarmung der zu bearbeitenden Oberflachen auf Temperaturen bis
650 °C, vorzugsweise bis 500 °C méglich. Da oberhalb dieser Temperaturen die Warmfestigkeit
konventioneller Werkzeuge stark abnimmt, ist eine Bearbeitung nur beschrénkt méglich. Es ist
jedoch abzusehen, dass durch die Weiterentwicklung auf dem Gebiet der Werkstofftechnik mogli-
cherweise bald hohere Bearbeitungstemperaturen erméglicht werden.

Nach einer weiteren besonderen Ausfihrungsform des erfindungsgemafRen Verfahrens wird
vor der mechanischen Oberflachenbearbeitung Material, beispielsweise in Form einer Schicht, auf
die Oberflache des fixierten Werkstiick aufgebracht, das nach einer besonderen Ausfahrungsform
zumindest teilweise die weiterzubearbeitende Oberflache des Werkstiickes bildet.

Insbesondere nach einem heillen Auftragen von Material auf die Oberflache eines Werksti-
ckes, insbesondere durch Aufschweiflen, war bislang vor der mechanischen Oberflachenbearbei-
tung des Werksttickes ein Weichgluhen der Oberflache des Werkstiickes in einem Warmebehand-
lungsofen erforderlich. Nach dem erfindungsgeméafien Verfahren entféllt diese aufwendige Warme-
behandiung.

Diese Ausfuhrungsform der Erfindung findet insbesondere bei der Erzeugung von Walzen oder
Rollen Anwendung, die durch besondere Oberflaichenmaterialien gekennzeichnet sind. Dabei
werden beispielsweise metallische oder keramische Schichten auf einen Walzenkern aufgebracht,
die nach dem Stand der Technik nur sehr schwierig zu bearbeiten sind.

Nach verschiedenen bevorzugten Ausfuhrungsformen werden besonders harte und/oder ver-
schleiftfeste und/oder korrosionsbestandige Schichten aufgebracht.

Nach dem erfindungsgemaRen Verfahren gelingt die mechanische Bearbeitung harter und/oder
verschleilfester Schichten bei einem geringen Verschlei? des Bearbeitungswerkzeuges.

Nach einer weiteren besonderen Ausftthrungsform des erfindungsgeméfen Verfahrens erfolgt
die Erwarmung der zu bearbeitenden Oberflache des Werkstiickes zumindest teilweise durch die,
durch die Aufbringung des Materials, zugeflihrte Wérme.

Im Falle des Aufschweillens einer Oberflichenschicht handelt es sich dabei um die einge-
brachte SchweilRenergie. Durch den Aufschweillvorgang selbst wird die Oberflache um die Auf-
schweiflung herum, bzw. das Aufschweillgut selbst, erwarmt.

Nach einer weiteren besonderen Ausfiihrungsform des erfindungsgeméaRen Verfahrens erfolgt
die Bearbeitung der Oberflache des Werkstlicks unmittelbar nach und/oder zumindest teilweise
zeitlich Oberlappend mit dem Vorgang der - von der folgenden Bearbeitung unabhangigen - Er-
warmung der Oberfléche, insbesondere durch ein warmes Aufbringen von Material, vorzugsweise
durch Aufschweil3en.

Um beispielsweise den Warmeeintrag durch den Schweillvorgang effektiv zu niitzen, wird in
einer vorteilhaften Ausfilhrung des erfindungsgemafen Verfahrens die mechanische Bearbeitung
unmittelbar nach dem Aufschweilvorgang durchgefuhrt.

Sollte das nach der Art der mechanischen Bearbeitung méglich sein, ist eine zeitliche Uberlap-
pung des Aufschweill- mit dem Bearbeitungsvorgang besonders vorteilhaft, da auf diese Weise der
Warmeverlust der Oberfldche - durch Konvektion, Strahlung oder Warmeleitung - vor der mechani-
schen Bearbeitung minimiert wird.

Nach einer weiteren besonderen Ausfuhrungsform des erfindungsgemafRen Verfahrens wird
die zu bearbeitende Oberfiache des Werkstiicke, insbesondere im fixierten Zustand an der Werk-
zeugmaschine, flachig und/oder punktuell, beispielsweise Gber einen Laserstrahi und/oder eine
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induktive Erwérmung, erwarmt.

Nach einer weiteren Ausfuhrungsform des erfindungsgemaien Verfahrens erfoigt die mecha-
nische Oberflachenbearbeitung durch Zerspanen, beispielsweise durch Drehen oder Drehfrésen.

Die Erfindung ist weiters durch eine Vorrichtung zur Bearbeitung eines, vorzugsweise metalli-
schen, Werkstiickes, insbesondere zur Durchfuhrung des erfindungsgemafen Verfahrens, ge-
kennzeichnet.

Nach einer besonderen Ausfuhrungsform der Erfindung ist eine Werkzeugmaschine vorgese-
hen, auf der ein Werkstuck fixierbar und nachfolgend an der Oberfléche bearbeitbar ist, und wobei
im Bereich der Werkzeugmaschine, insbesondere unmittelbar an der Werkzeugmaschine, ein
Mittel zur Erwarmung der Oberflache des Werkstuckes auf eine Temperatur Uber Raumtemperatur
angeordnet ist, durch welches die Oberflache des fixierten Werkstiickes, vor ihrer mechanischen
Bearbeitung, erw&rmbar ist.

Nach einer besonderen Ausfihrungsform der erfindungsgeméRen Vorrichtung ist die Oberfla-
che des fixierten Werkstiickes vor der mechanischen Bearbeitung durch das Mittel zur Erwarmung
der Oberflache zumindest teilweise auf eine Temperatur von zumindest 100 °C, vorzugsweise
zumindest 150 °C, besonders bevorzugt zumindest 250 °C, 350 °C oder 450 °C, erwarmbar und im
erwarmten Zustand bearbeitbar.

Nach einer weiteren besonderen Ausfuhrungsform der erfindungsgemaien Vorrichtung ist die
Werkzeugmaschine als Dreh- oder Drehfrasbank ausgefthrt.

Nach einer weiteren besonderen Ausfuhrungsform der erfindungsgeméaRen Vorrichtung weist
das Mittel zur Erwarmung der Oberflache des Werkstiickes eine Vorrichtung zum, gegebenenfalls
warmen, Auftragen, insbesondere Aufschweifen, von Material auf das Werkstuck auf.

Nach einer besonderen Ausfuhrungsform der erfindungsgemafien Vorrichtung handelt es sich
dabei um eine AufschweiR-Vorrichtung. Durch die Schweienergie wird eine entsprechende War-
memenge in die, gegebenenfalls durch die Aufschweiflung entstandene, Oberflache des Werkst-
ckes, eingebracht und die Oberflache des Werkstiicks vor der Bearbeitung entsprechend erwarmt.

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung weist das Mittel
zur Erwéirmung der Oberflache des Werkstuckes einen Laser oder eine induktive Heizung auf.

Auch andere &quivalente Mittel zur Erwarmung, beispielsweise tber elektromagnetische Strah-
lung, sind anwendbar.

Im folgenden wird ein nicht einschrénkendes Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemafien
Verfahrens, sowie der erfindungsgemaéfien Vorrichtung erlautert:

In Fig. 1 sind verschiedene, nicht einschrénkende, Varianten der Ausfihrung der er-
findungsgemaRen Vorrichtung dargestelit.

Das beschriebene Verfahren dient beispielsweise zur Herstellung von spez. Rollen oder Wal-
zen.

Ein Grundmaterial, beispielsweise 42CrMo4, wird geségt, zentriert, und in einer Zerspanungs-
maschine auf einen vorbestimmten AuRendurchmesser abgedreht. Nach einer Oberfiachen-
Reinigung erfolgt eine Vorwarmung, insbesondere auf 230-260 °C, und schlieflich das Schweillen
des AuBenmantels auf einer kombinierten Schweill- und Werkzeugmaschine. Dabei wird unter
Beriicksichtigung der verschiedenen Schweilparameter, insbesondere der Menge an Abdeckpul-
ver, Schweilpulver und Schweilldraht, sowie der Drehzahl des rotierenden Werkstlickes und der
Stromstérke der SchweiRvorrichtung eine verschleiBfeste, insbesondere austenitische oder mar-
tensitische, Materialschicht (Schichtdicke: 4-8 mm) auf das Werkstlick aufgebracht. Das Werkstiick
wird hierzu in entsprechend temperaturbesténdige, insbesondere hydraulische, Spannbacken
eingespannt.

Die mechanische Bearbeitung des Werkstiickes erfolgt unmittelbar nach Aufbringung der Auf-
schweiBung durch ein teilweises Abdrehen oder Abfrasen der warmen aufgeschweiliten Oberflé-
chenschicht. Bei der mechanischen Bearbeitung muf die Schrumpfung des warmen Werkstiickes
beachtet werden.

Danach wird das Werkstiick aus der Werkzeugmaschine ausgespannt und mittels kontrollierter
Luftkihlung auf Raumtemperatur gekuhit. Es folgt eine Endbearbeitung.

Entsprechend einer besonderen Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist das
Bearbeitungswerkzeug unabhéngig von dem Mittel zur Erwarmung der Oberflache ausgefihrt, und
kann, gegebenenfalls unabhiéngig von diesem, gesteuert werden. Dabei ist das Mittel zur Erwar-
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mung nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform an der Werkzeugmaschine angeordnet, beispiels-
weise an dieser montiert. In diesem Zusammenhang ist denkbar, das Werkzeug 3 zur Bearbeitung
des Werkstuckes 1, sowie das Mittel 4 zur Erwarmung jeweils auf einem eigenen Schlitten 5, 6 an
der Werkzeugmaschine 2 anzubringen.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsform werden das Werkzeug 3 zur Bearbeitung sowie das Mit-
tel 4 zur Erwarmung auf einem gemeinsamen Schlitten 7 angeordnet, wodurch die Vorrichtung
wesentlich vereinfacht werden kann.

Nach einer weiteren Ausfihrungsform werden das Bearbeitungswerkzeug 3 sowie das Mittel 4
zur Erwarmung auf einem gemeinsamen Schlitten 9 angeordnet, wobei das Bearbeitungswerkzeug
und das Mittel zur Erwérmung in einer kombinierten Einrichtung 8 angebracht sind. In Fig.1 sind
besagte Varianten vereinfachend an einem Werkstiick nebeneinander dargestelit.

Entsprechend einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform handelt es sich bei dem Mittel
zur Erwarmung um eine Vorrichtung zum AufschweilRen einer Schicht.

Weitere Mittel zur Erwamung umfassen beispielsweise aus dem Stand der Technik bekannte
Heizeinrichtungen, insbesondere zur direkten, indirekten oder induktiven Erwérmung. Entspre-
chend einer weiteren besonders bevorzugten Ausflhrungsform handelt es sich bei dem Bearbei-
tungswerkzeug um ein Drehmesser oder einen Drehfraser.

Um den Warmeverlust nach der Erwarmung zu minimieren, kénnen Vorrichtungen zur Warme-
erhaltung, beispielsweise Warmehauben, eingesetzt werden.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zur Oberfichenbearbeitung eines, vorzugsweise metallischen, Werkstlcks, ins-
besondere einer Walze oder Rolle, wobei ein Beschichtungsmaterial auf die Oberfliache
des Werkstucks aufgetragen wird und dabei zumindest teilweise die neue Oberfldche des
Werkstlickes bildet, dadurch gekennzeichnet, dass das Beschichtungsmaterial bei der
Auftragung auf eine Temperatur uber Raumtemperatur erw&rmt wird, und die durch das
aufgetragene Beschichtungsmaterial gebildete Oberfldche des Werkstiicks nach der Auf-
tragung in dem erwarmten Zustand bearbeitet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Beschichtungsmaterial
durch Aufschweien auf das Werkstiick aufgebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Erwarmung der zu bear-
beitenden Oberfliche des Werkstiickes zumindest teilweise durch die bei der Aufbringung
des Materials zugefiihrte SchweiRenergie erfoigt.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das Beschichtungsmaterial bei der Auftragung auf das Werkstiick zumindest teilwei-
se auf eine Temperatur von zumindest 100 °C, vorzugsweise zumindest 250 °C, erwarmt
wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass sowohl die Auftragung des Beschichtungsmaterials auf das Werkstiick sowie die
nachfolgende Oberflachenbearbeitung des Werkstiickes auf einer, bevorzugt auf einer ein-
zigen, Werkzeugmaschine erfolgt.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bearbeitung der Oberflache des Werksttickes unmittelbar nach und/oder zumin-
dest teilweise zeitlich uberlappend mit dem Vorgang der Auftragung des Beschichtungs-
materials auf das Werkstuck erfolgt.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die mechanische Oberflachenbearbeitung durch Zerspanung, beispielsweise durch
Drehen oder Drehfrasen, erfolgt.

8. Vorrichtung zur Oberflachenbearbeitung eines, vorzugsweise metallischen, Werkstiickes,
insbesondere zur Durchfithrung eines Verfahrens nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7, wobei eine Einrichtung zur Auftragung eines Beschichtungsmateriales auf ein
Werkstlick vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zur Oberfis-
chenbearbeitung ein Mittel zum Erwarmen des Beschichtungsmateriales bei der Auftra-
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gung auf eine Temperatur ber Raumtemperatur aufweist und ein, an einer Werkzeugma-
schine angeordnetes, Werkzeug zur Bearbeitung der durch das aufgetragene Beschich-
tungsmaterial gebildeten Oberflache des Werkstlickes in dem erw&rmten Zustand vorge-
sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung zur Auftra-
gung des Beschichtungsmaterials zur Aufschweilung des Beschichtungsmaterials auf das
Werkstiick eingerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeugma-
schine als Drehbank oder Drehfrasbank ausgefihrt ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einrichtung zur Auftragung des Beschichtungsmaterials im Bereich der
Werkzeugmaschine, insbesondere unmittelbar an der Werkzeugmaschine neben dem
Werkzeug zur Bearbeitung der Oberflache , angeordnet ist.

HIEZU 1 BLATT ZEICHNUNGEN
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