Wirtschaftliche Wiederaufbereitung
von Prazisionsbohrwerkzeugen
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Ziel des Forschungsprojektes

Wirtschaftliche Wiederaufbereitung von Prazisionsbohrwerkzeugen (Prazisionswerkzeugen) mit
dem Fokus auf die Schneidkantenmikrogestalt unter Beriicksichtigung verschiedener Be- und
Entschichtungsstrategien

Losungsweg

Erarbeitung von Technologie- / Prozessabfolgen inkl. Wechselwirkungen sowie Handlungs-
empfehlungen zum wirtschaftlichen Wiederaufbereiten von Prazisionsbohrwerkzeugen (,Reprocessing”)

Technologien zur Werkzeug-Wiederaufbereitung:

Entschichten Nachschleifen Schneidkantenpréparation Reinigen Beschichten

Ergebnisse

= Optimale technologische Abfolge (Prozesskettengestaltung) und optimierte Auslegung der angewendeten
Technologien (Verfahrens-entwicklung) zur Wiederaufbereitung fiir vergleichbare Leistungsfahigkeiten von
wiederaufbereiteten zu neugeschliffenen PWZ
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*  Wiederaufbereitungsvariante mit Entschichten -> Nachschleifen -> Schneidkantenpréparation -> Beschichtung
inkl. Nachbehandlung ist zielflihrend; bietet groRte Potenzial fir Wiederaufbereitungen Uber die 3. und 4. Wieder-
aufbereitung hinaus

e  Entschichten (nach Einsatz) kann zu Cobalt-Leaching an den Schneidenecken fiihren; durch Nachschleifprozess

werden diese Bereiche entfernt i
e Schneidkantenpraparation durch Schleppschleifen (Verrundung ——inkie W

015 1. Wiederaufbereitung 1 =014 mmu
-2. Wiederaufbereitung a =37.5mm

an Hauptschneide: 12 um; an Nebenschneide: 20 um)

*  Beschichtung: AICrN>Schicht mit 0,3 um dicker TiN-An-
bindungsschicht hat sich zum Bohren von Edelstahl 1.4404
bewéhrt
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*  Wiederherstellung der Schneidkanten und Oberflachen-
eigenschaften

Bohrweg [m]
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= Verlangerung der Lebensdauer / der Nutzbarkeit von PBW durch wirtschaftliche Wiederaufbereitung der
Bohrwerkzeuge -> Reduzierung der Werkzeugkosten -> Beitrag zur Nachhaltigkeit und Ressourcenschonung

* Bundesministerium

.~ fiir Wirtschaft

5 . |{ \ und Energie .

Das Projekt des & FKM wurde Uber e INT T vom geférdert.
Forschung im VOMA

INDUSTRIELL
DLR Projekttrager  GeHeNsGHATTSFORSCHUNG

aufgrund eines Beschlusses

les Deutschen Bundestages

GFE - Gesellschaft fiir Fertigungstechnik und Entwicklung Schmalkalden e.V.
Naherstiller Str. 10 » 98574 Schmalkalden

Tel.: 0 36 83/69 00-0 » Fax: 0 36 83/69 00-16 * e-mail: info@gfe-net.de * www.gfe-net.de
Ansprechpartner: Dipl.-Ing. Petra Preil3




