PVD-Hochleistungs-VerschleiRschutzschichten fiir PKD-Schneidstoffe

Motivation und Zielstellung

PKD-Schneidstoffe  sind anderen
Schneidstoffen auf Grund der hohen
Harte und der guten Verschleif3fes-
tigkeit Uberlegen, haben aber grofse
Nachteile durch eine hohe Affinitat zu
Eisen und eine geringe thermische
Stabilitat. Ziel des Projektes war es,
eine geeignete Beschichtung und
eine angepasste Beschichtungstech-
nologie zu entwickeln, die in Verbin-
dung mit geeigneten Werkzeugen
eine deutliche Erhéhung des Einsatz-
potenzials von PKD Schneidstoffen,
insbesondere bei der Bearbeitung
eisenhaltiger Werkstoffe erlauben.
Hauptmerkmale der zu entwickeln-
den Schichten waren hierbei:

* thermisch isolierende Verschleil3-
schutzschicht fir PKD Schneid-
stoffe

e sehr hohe Schichthaftung auf
dem PKD-Substrat

e Nachweis der Einsetzbarkeit bei
der Zerspanung eisenhaltiger
Werkstoffe
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Bild 1: Temperaturverteilung Schneidstoff/

Werkstoff bei niedriger Leitfahigkeit
der Beschichtung

Ergebnisse

Um die thermischen, chemischen
und mechanischen Eigenschaften
einer Schicht gezielt zu beeinflus-
sen, wurden verschiedene Ansatze
betrachtet. Zum Verstandnis des
PKD-Schneidstoffverhaltens bei der
Zerspanung wurden im Vorfeld der
Schichtentwicklung Simulationen
durchgefihrt. Bei einer niedrigeren
Leitfahigkeit kann die Warme bevor-
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Bild 2. Schichtstruktur der abgeschiedenen Schichten (links) sowie Kalottenschliff einer AICrIN-
OXI-2A (Mitte) und einer AITiICrN-G Schicht (rechts)

zugt in den Span abgefihrt werden
(Bild 1). Durch geeignete Beschich-
tungen kann dieser Effekt zusatzlich
verstarkt werden.

Bei der Schichtentwicklung wurden
chemisch und thermisch stabile Ver-
bindungen durch sauerstoffhaltige
Strukturen sowie eine héhere mecha-
nische Stabilitat durch mehrfach funk-
tionalisierte und nanostrukturierte
Schichtsysteme genauer untersucht.

fihrten Randbedingungen gewahlt.

Im Vergleich zu Ublicherweise ver-
wendeten keramischen Schneidstof-
fen (Si,N,) zeigen PKD-Werkzeuge
mit speziell abgestimmten thermisch
isolierenden PVD-Beschichtungen
ein besseres Verschleilverhalten bei
der Bearbeitung der Gusslegierung
GGGBO (Bild 4). Weitere Entwick-
lungen bei anspruchsvolleren Zer-
spanbedingungen wie bspw. héheren

¢ Frasmaschine vom Typ DMU 125 P

* Material:GGG60

e KSS: Trockenbearbeitung, Luftkiihlung
* v.=300und 385 m/min,

e f,=0,2mm,

¢ = 2,0 mm,

¢ a,=18,7mm.

Bild 3: Zerspanparameter und Versuchsaufbau zum Frasen GGG60 mit PKD-bestickter Platte

Im Rahmen des Projektes wurden
hierflr verschiedene Schichtsysteme
und Strukturen entwickelt und bewer-
tet. In Bild 2 sind exemplarisch eine

Schnittgeschwindigkeiten sind not-
wendig. Ebenso gilt es, die Schicht-
haftung und VerschleiRbestandigkeit
noch weiter zu erhéhen.

typische Schichtstruktur

sowie die Kalottenschlif- 30
fe der entsprechend ab-
geschiedenen  Schicht-
systeme dargestellt.

Die entwickelten Schich-
ten konnten erfolgreich
im Einsatz getestet wer-
den und zeichnen sich
dabei im Allgemeinen 05 |
durch eine gute thermi-
sche Bestandigkeit und
sehr gute mechanische
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Stabilitat aus. Fur die Zer-
spanversuche  wurden
dabei die in Bild 3 aufge-

Bild 4: Standwege unterschiedlich beschichteter PKD-
Schneidstoffe beim Frdsen der Gusslegierung GGG60
im Vergleich zu keramischen Referenz-
werkzeugen
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