Untersuchungen zum Einfluss der Schichtnachbehandlung auf das
Einsatzverhalten von VHM-Prazisionsbohrwerkzeugen

Ausgangssituation

Zur Herstellung von Werkzeugen mit
geometrisch bestimmter Schneide
kommen bereits nach der Beschich-
tung auch Verfahren zur Schneiden-
praparation zum Einsatz. Diese Nach-
behandlung wird allerdings zumeist
nicht gezielt, sondern primar auf der
Grundlage von Erfahrungen, posi-
tiven Ergebnissen im industriellen
Umfeld und einzelner Forschungsar-
beiten eingesetzt. Die auftretenden
Wechselwirkungen, die das Einsatz-
verhalten beeinflussen, sind nur we-
nig ergrindet.

Zielstellung und Lésungsweg

Ziel des gemeinsamen Projektes von
GFE Schmalkalden und ISF Dortmund
war es, durch eine gezielte, definierte
Schichtnachbehandlung die Gite der
beschichteten Werkzeugoberflachen
far eine glnstigere Spanabfuhr zu
verbessern und die Leistungsfahig-
keit der Werkzeuge zu erhdhen. Dazu
war das Einsatzverhalten der unter-
schiedlich nachbehandelten Werk-
zeuge detailliert zu analysieren. Hier-
bei standen neben der Bestimmung
des Standweges und der Verschleil3-
bestandigkeit der Werkzeuge die Er-
mittlung der Wechselwirkungen im
Spanbildungsprozess sowie die Be-
stimmung der mechanischen Belas-
tungen entlang der Schneidkante bei
der Zerspanung industriell bedeutsa-
mer Werkstoffe im Vordergrund.

Zur  Erreichung einer optimalen
Schneidkantenmikrogestalt ~ wurde
nach einem entsprechenden iterati-
ven Prozess verfahren. Zum Einsatz
kamen zur Schneidkantenverrun-
dung die Verfahren Schleppschleifen
(GFE) und Strahlspanen (ISF) sowie
zur Schichtnachbehandlung die Ver-
fahren Schleppschleifen, Trocken-
strahlen (GFE) sowie Strahlspanen
und Magnetfinish (ISF). Es wurden
umfangreiche Untersuchungen mit
VHM-Bohrern und  VHM-Tiefloch-
bohrern in 42CrMo4 bzw. X2CrNi-
Mo17-12-2 (1.4404) vorgenommen.

Ergebnisse

Im Ergebnis der Untersuchungen
wurde nachgewiesen, dass durch
gezielte  Schichtnachbehandlungen

deutliche Glattungseffekte sowohl an
der Schneide als auch im Spanraum
der Werkzeuge erreicht werden konn-
ten.

gekommenen  Vorbehandlungsver-
fahren, so wurde z.B. festgestellt,
dass der realisierte Bohrweg mit
durch Schleppschleifen vorbehandel-
ten Werkzeugen bis zu viermal grofder
sein kann als der, von Bohrern deren
Schichtvorbehandlung mittels Strahl-
spanen durchgefihrt wurde. Die im
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Bild 1: REM-Aufnahmen einer Schneide eines Prazisionsbohrers

a) nach Beschichtung

Schneidenschartigkeit:
Ffa =021 um; /?r =1,48umR, =09 um

Bild 1 zeigt beispielhaft die Schnei-
de eines VHM-Bohrers nach der
Schneidkantenverrundung mittels
Schleppschleifen inklusive der AITiN-
Multilayer-Schicht bzw. nach der Opti-
mierung der Schichtnachbehandlung,
ebenfalls durch Schleppschleifen.
Umfangreiche Untersuchungen zum
Bohren in X2CrNiMo17-12-2 (1.4404)
mit VHM-Bohrern ergaben, dass der
realisierte Bohrweg beim Einsatz von
schichtnachbehandelten Bohrern um
bis zu achtmal hoher war als beim
Einsatz von Bohrern, deren Schicht
(AICrN3) nicht nachbehandelt wurde
(Bild 2).

Betrachtet man die Ergebnisse im
Zusammenhang mit den zum Einsatz

b) nach Schichtnachbehandlung

Schneidenschartigkeit:
Ffa =017 um; Rr: 0,96 um R, = 0,75 um

Projekt erreichten Untersuchungser-
gebnisse belegten, dass die Schicht-
nachbehandlung einen signifikanten
Einfluss auf den Zerspanprozess bzw.
das Fertigungsergebnis auslbt.

Es wurde aber auch deutlich, dass
die Schichtnachbehandlung nicht
losgeldst von der insgesamt zu reali-
sierenden Prozesskette zu betrachten
ist. Erst durch das optimale Zusam-
menspiel von Schneidenmikrogestalt
vor der Beschichtung, geeigneter
Beschichtung und deren gezielter
Schichtnachbehandlung war bei den
untersuchten Einsatzfallen eine we-
sentliche Steigerung des Leistungs-
vermogens der Prazisionsbohrwerk-
zeuge im Zerspanprozess moglich.

Realisierte Bohrwege beschichteter VHM-Bohrer, d=8,5mm,
ohne und mit Schichtnachbehandlung bei der Bearbeitung von 1.4404
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Bild 2: Einfluss der definierten Schichtnachbehandlung auf das Bearbeitungs-

ergebnis beim Bohren von X2CrNiMo17-12-2 (1.4404)
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