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1 Zusammenfassung 

 
Das Ziel dieses Vorhabens war es, den Beschichtungsprozess für neuartige, noch nicht industriell 
etablierte Siliziumcarbid-Diamant-Beschichtungen für Zerspanwerkzeuge zu erforschen. Das 
Verschleißverhalten und die Standmenge der beschichteten Werkzeuge sollten so weit gesteigert 
werden, dass sie in die industrielle Anwendung transferiert werden können. Mit diesen neuartigen 
Beschichtungen wird es möglich Hartmetallsubstrate ohne den aufwändigen Cobalt-Ätzschritt mit 
Diamant zu beschichten. Durch das Vermeiden des Ätzschrittes wird die Bruchfestigkeit des Werk-
zeugs erhöht, womit eine wesentliche Voraussetzung für den ökonomischen Einsatz diamantbe-
schichteter Werkzeuge in der Bearbeitung moderner Faserverbundwerkstoffe erfüllt werden kann. 
 
Zum Erreichen des Forschungsziels wurden SiC-Diamantschichtsysteme mit unterschiedlichen 
Schichtdicken und Diamantschichtmorphologien auf Hartmetall-Testsubstraten untersucht. 
Zunächst wurden mit Hilfe der statistischen Versuchsplanung umfangreiche Versuchsserien zur 
Prüfung der Aussagesicherheit der verwendeten Charakterisierungsverfahren Sandstrahltest und 
Impacttest geplant. Die Probenserien wurden anschließend hergestellt, getestet und ausgewertet. 
Hierbei konnten die Testbedingungen beim etablierten Sandstrahltest ohne Anpassung von der 
reinen Diamantbeschichtung auf die SiC-Beschichtung übertragen werden. Kritisch zu bewerten 
sind die überproportionale Abhängigkeit des Sandstrahltests von der Diamantschichtdicke und die 
geringe Abhängigkeit von den Herstellungsparametern der SiC-Schicht. Im Gegensatz dazu zeigt 
der Impact-Test den Einfluss der SiC-Zwischenschichtdicke, die sich bei zunehmender Dicke in 
Schichtdelaminationen auswirkt, die deutlich über den Kontaktbereich Prüfkörper-Diamantschicht 
hinausgehen. Die Dicke der Diamantschicht hat dagegen beim Impact-Test eine wesentlich 
geringere Auswirkung als beim Sandstrahltest. 
 
Das erfolgreich getestete Schichtsystem wurde anschließend von zweidimensionalen Substraten 
auf dreidimensionale Werkzeuge (Schaftfräser) übertragen, um die industrielle Anwendbarkeit der 
erhaltenen Ergebnisse zu überprüfen. Hierzu wurde eine geeignete Vorbehandlung der Fräser 
mittels Sandstrahlen entwickelt. Für eine haftfeste Anbindung der SiC-Diamantschicht konnte auf 
eine Aufrauung des geschliffenen Werkzeugs nicht verzichtet werden. Um eine zu grobe Vor-
behandlung mit starker Verrundung der Schneidkanten zu vermeiden, wurden die Sandstrahl-
Vorbehandlungs-Parameter optimiert. Bei der Durchführung des Anwendungstests wurde die 
Nutzbarkeit und Leistungsfähigkeit der entwickelten SiC-Diamantbeschichtung auf Hartmetall-
Fräsern gezeigt. Beim Fräsen von CFK- und GFK-Platten haben sich die SiC-Diamantschichten 
bewährt und je nach Vorbehandlungsvariante sogar die Standzeiten des Referenzfräsers (reine 
Diamantbeschichtung auf geätztem Hartmetall) übertroffen. Das Ziel des Vorhabens wurde somit 
erreicht. 
  




