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Beschreibung

VERFAHREN ZUR MECHANISCHEN AUSHEILUNG FUNKTIONALER HARTMETALL- ODER
CERMET-OBERFLACHEN

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur mechanischen Ausheilung funktiona-
ler Hartmetall- oder Cermet-Oberflachen, eine Verwendung eines gerichteten Partikelstrahls bei
einer nicht an eine Schneidkante angrenzenden, freiliegenden funktionalen Hartmetall- oder
Cermet-Oberflache sowie ein Bauteil aus Hartmetall oder Cermet.

[0002] Bauteile aus Hartmetall (cemented carbide) oder Cermet kommen in einer Vielzahl von
Anwendungen zum Einsatz, bei denen es auf eine besonders gute Bestindigkeit gegeniber
mechanischen Belastungen und VerschleiB ankommt. Ein spezielles Anwendungsgebiet, bei
dem diese Werkstoffe sehr haufig zum Einsatz kommen, ist z.B. durch Zerspanungswerkzeuge
gegeben, bei denen haufig zumindest die eigentlichen Schneidenbereiche aus Hartmetall oder
Cermet gebildet sind. Hartmetall (cemented carbide) und Cermet sind Verbundwerkstoffe, bei
denen Hartstoffpartikel in einer duktilen metallischen Matrix eingebettet sind, wobei der Anteil
der Hartstoffpartikel in Gewichtsprozent deutlich gréBer als der Anteil der metallischen Matrix
ist. Die metallische Matrix ist Oblicherweise durch Cobalt, Nickel und/oder Eisen oder eine Ba-
sislegierung eines dieser Elemente gebildet, iberwiegend durch eine Co-Basislegierung, eine
Ni-Basislegierung oder eine Co-Ni-Basislegierung. Im Fall von Hartmetall ist die metallische
Matrix Gblicherweise eine Co-Basislegierung. Basislegierung eines Metalls bedeutet dabei, dass
dieses Metall den Hauptbestandteil der Legierung bildet. Neben den genannten Elementen
kdédnnen noch weitere Elemente in geringeren Mengen in der metallischen Matrix gelést sein. Die
Hartstoffpartikel sind Ublicherweise durch Karbide oder Karbonitride von Metallen der Gruppen
IV bis VI des Periodensystems gebildet. Im Fall von Hartmetall ist der Gberwiegende Anteil der
Hartstoffpartikel durch WC (Wolframkarbid) gebildet, wobei in geringeren Mengen auch andere
Hartstoffpartikel zuséatzlich vorliegen kénnen.

[0003] Zu dem Zweck der Praparation von Schneidkanten bei Bauteilen aus Hartmetall kom-
men bereits teilweise Verfahren zum Einsatz, bei denen die Schneidkanten und unmittelbar
daran angrenzenden Bereiche mit einem Partikelstrahl behandelt werden, um z.B. eine ge-
winschte Verrundung im Bereich der Schneidkante zu erreichen.

[0004] Hartmetalle und Cermets zeichnen sich im Vergleich zu vielen anderen Werkstoffen
durch eine hohe Hérte aus und kénnen sehr hohen Druckbelastungen widerstehen. Bei Zugbe-
lastungen besteht allerdings das Risiko eines Materialversagens, da Hartmetall bzw. Cermet
gegeniber Zugspannungen eine deutlich héhere Empfindlichkeit als gegeniber Druckspannun-
gen aufweist. Bei dem Einsatz von Hartmetall oder Cermet wird daher konstruktiv haufig ver-
sucht, Zugbelastungen méglichst gering zu halten, wobei sich solche je nach Anwendungsbe-
reich nicht immer vermeiden lassen.

[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine méglichst gute Bestandigkeit von Bau-
teilen aus Hartmetall oder Cermet auch gegenlber Zugbelastungen zu erzielen und somit die
Ausfallwahrscheinlichkeit und Bruchneigung von solchen Bauteilen zu reduzieren.

[0006] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren nach Anspruch 1 geldst. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen sind in den abhangigen Ansprichen angegeben.

[0007] Es handelt sich um ein Verfahren zur mechanischen Ausheilung funktionaler Hartmetall-
oder Cermet-Oberflachen. Eine nicht an eine Schneidkante angrenzende, freiliegende funktio-
nale Hartmetall- oder Cermet-Oberflache wird durch eine Strahlbehandlung mit einem Partikel-
strahl gestrahlt, um Mikrorisse und/oder Oberflachenzerrittungen auszuheilen. Durch die
Strahlbehandlung der freiliegenden funktionalen Oberflaiche des Hartmetalls oder Cermets
kdnnen Mikrorisse, d.h. kleine Risse in mikroskopischer GrdBenordnung, und Oberflachenzer-
rittungen, die z.B. das Resultat vorangegangener Herstellungsschritte sein kénnen, effizient
ausgeheilt werden. In dieser Weise kann die Ausfallwahrscheinlichkeit bzw. Bruchwahrschein-
lichkeit des Bauteils, das die funktionale Hartmetall- oder Cermet-Oberflache aufweist, signifi-
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kant verringert werden. Es werden somit Schadigungen der Hartmetall- oder Cermet-Oberflache
ausgeheilt, die typischerweise Ausgangspunkt einer Rissbildung und damit eines Bauteilversa-
gens sind. Folglich wird eine deutlich héhere Bauteilsicherheit erzielt und die Bauteilfestigkeit
wird erhdht.

[0008] GemaB einer Weiterbildung erfolgt die Strahlbehandlung derart, dass in einem oberfla-
chennahen Bereich des Hartmetalls bzw. Cermets Druckspannungen eingebracht werden. Die
gezielte Einbringung von Druckspannungen kann dabei insbesondere (ber den Strahldruck,
den Einstrahlwinkel des Partikelstrahls relativ zu der freiliegenden funktionalen Oberflache des
Hartmetalls oder Cermets, das verwendete Material der Partikel des Partikelstrahls, die Form
der Partikel und die PartikelgréBe gesteuert werden. Insbesondere die lokale Einbringung von
Druckspannungen im oberfldchennahen Bereich fuhrt zu einer deutlichen Verbesserung der
Widerstandsféhigkeit des Bauteils aus Hartmetall oder Cermet und folglich zu einer geringeren
Ausfallwahrscheinlichkeit.

[0009] GemaRB einer Weiterbildung ist die funktionale Hartmetall- oder Cermet-Oberflache eine
Anlageflache zur Abstiitzung des Bauteils an einer anderen Komponente, eine Halteflache zum
Zusammenwirken mit einem Halteelement oder eine Ubergangsflache zwischen zwei solchen
Oberflachen. Insbesondere solche Oberflachen von Bauteilen aus Hartmetall oder Cermet sind
haufig im Einsatz einer Zugbelastung ausgesetzt, sodass ein Bauteilversagen ausgehend von
Mikrorissen und/oder Oberflachenzerrittungen im Bereich einer solchen Flache erfolgt. Folglich
kann in diesem Fall die Ausfallwahrscheinlichkeit des Bauteils wesentlich verbessert werden.

[0010] GemaB einer Weiterbildung wird die funktionale Hartmetall- oder Cermet-Oberflache
nach der Strahlbehandlung weder geschliffen noch beschichtet. In diesem Fall werden die
durch die Strahlbehandlung erzielten Verbesserungen zuverlassig aufrechterhalten und das
Risiko eines Materialversagens bleibt reduziert.

[0011] Gem&B einer Weiterbildung wird die funktionale Hartmetall- oder Cermet- Oberflache vor
der Strahlbehandlung geschliffen. Es hat sich gezeigt, dass insbesondere geschliffene Hartme-
tall- oder Cermet-Oberflachen aufgrund von durch den Schleifprozess bedingten Oberflachen-
zerrOttungen und Mikroschédigungen oft Ausgangspunkt von einem Materialversagen eines
Bauteils aus Hartmetall oder Cermet sind. Durch die Strahlbehandlung von solchen geschliffe-
nen Flachen kann die Ausfallwahrscheinlichkeit signifikant reduziert werden.

[0012] Gem&B einer Weiterbildung wird die funktionale Hartmetall- oder Cermet-Oberfldche vor
der Strahlbehandlung durch Elektroerodieren oder Laserbearbeitung bearbeitet. Insbesondere
solche Bearbeitungen flihren zu Mikroschadigungen der funktionalen Hartmetall- oder Cermet-
Oberflache, sodass durch die nachgeschaltete Strahlbehandlung die Ausfallwahrscheinlichkeit
signifikant reduziert werden kann.

[0013] GemaB einer anderen Weiterbildung wird die funktionale Hartmetall- oder Cermet-
Oberflache in einem sinterrohen Zustand der Strahlbehandlung unterzogen. Es kénnen bereits
bei der Herstellung des Bauteils aus Hartmetall oder Cermet in einem pulvermetallurgischen
Herstellungsverfahren Schadigungen auf mikroskopischer Ebene entstehen, die nach dem
Sinterschritt zum Verdichten des Bauteils zur finalen Dichte als Mikrorisse oder Oberflachenzer-
rittungen zu Tage treten. Durch die nachgeschaltete Strahlbehandlung kann auch in einem
solchen Fall die Ausfallwahrscheinlichkeit der Bauteile merklich reduziert werden.

[0014] Gem&B einer Weiterbildung weisen die Partikel des Partikelstrahls Glasperlen und/oder
Zirkonoxid auf. In diesem Fall werden die gewlinschten Effekte der Strahlbehandlung aufgrund
der eher runden Partikelform zuverldssig auch ohne nennenswerten Materialabtrag an dem
Bauteil aus Hartmetall oder Cermet erreicht, was sich gegeniiber der z.B. ebenfalls grundsatz-
lich mdglichen Verwendung von z.B. Korund als Strahimittel als vorteilhaft darstellt.

[0015] Bevorzugt weisen die Partikel des Partikelstrahls eine runde Oberflachenstruktur auf, um
einen unerwlnschten Materialabtrag bei der Strahlbehandlung gering zu halten.

[0016] GemaB einer Weiterbildung erfolgt die Strahlbehandlung derart, dass der Partikelstrahl
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unter einem Einstrahlwinkel a > 40° zu der funktionalen Oberflache zugefihrt wird. Der Ein-
strahlwinkel a ist dabei vorliegend als der Winkel definiert, der zwischen der freiliegenden funk-
tionalen Oberflache und dem auftreffenden Partikelstrahl ausgebildet ist. Durch den relativ
groBen Einstrahlwinkel kdnnen neben der Ausheilung von Mikrorissen und Oberflachenzerriit-
tungen auch gezielt Druckspannungen im oberflachennahen Bereich eingebracht und eine
Materialverfestigung im oberflachennahen Bereich erzielt werden.

[0017] Die Aufgabe wird auch durch die Verwendung eines gerichteten Partikelstrahls bei einer
nicht an eine Schneidkante angrenzenden, freiliegenden funktionalen Hartmetall- oder Cermet-
Oberflache zur mechanischen Ausheilung von Mikrorissen und/oder Oberflachenzerrittungen
gelost.

[0018] Die Aufgabe wird ferner auch durch ein Bauteil aus Hartmetall oder Cermet nach An-
spruch 12 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0019] Das Bauteil aus Hartmetall oder Cermet hat eine nicht an eine Schneidkante angren-
zende, freiliegende funktionale Hartmetall- oder Cermet-Oberflache, die zum Ausheilen von
Mikrorissen und/oder Oberflachenzerriittungen mit einem Partikelstrahl gestrahlt ist. Die funkti-
onale Hartmetall- oder Cermet-Oberflache weist somit erkennbare Eigenschaften auf, die durch
die Strahlbehandlung bedingt sind, sodass die Oberfliche die Eigenschaften einer mit einem
Partikelstrahl gestrahlten Oberflache aufweist. Insbesondere kann die Oberflaiche dabei er-
kennbare, durch den Aufprall der Partikel des Teilchenstrahls bedingte lokale mikroskopische
Deformationen und einen Spannungsgradienten in der Richtung senkrecht zur funktionalen
Hartmetall- oder Cermet-Oberflache aufweisen. Gegeniiber einem Bauteil aus Hartmetall oder
Cermet, bei dem die freiliegende funktionale Oberflache ungestrahlt ist, weist das Bauteil mit
der gestrahlten Oberflache eine deutlich verringerte Ausfallwahrscheinlichkeit und eine wesent-
lich geringere Bruchneigung auf.

[0020] GemaB einer Weiterbildung weist die funktionale Hartmetall- oder Cermet-Oberflache in
einem oberflachennahen Bereich Druckspannungen auf. In diesem Fall sind die Bruchneigung
und die Ausfallwahrscheinlichkeit besonders deutlich gegenlber einer ungestrahlten funktiona-
len Hartmetall- oder Cermet-Oberfladche reduziert.

[0021] GemaB einer Weiterbehandlung ist die funktionale Hartmetall- oder Cermet-Oberflache
geschliffen und gestrahlt. Da insbesondere geschliffene Hartmetall- oder Cermet-Oberflachen
aufgrund von durch den Schleifprozess bedingten Oberfldchenzerriittungen und/oder Mik-
roschadigungen Ausgangspunkt von einem Materialversagen eines Bauteils aus Hartmetall
oder Cermet sein kdnnen, kann durch die Strahlbehandlung von solchen geschliffenen Flachen
die Ausfallwahrscheinlichkeit signifikant reduziert werden.

[0022] Weitere Vorteile und ZweckméaBigkeiten der Erfindung ergeben sich anhand der nach-
folgenden Beschreibung von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die beigefligten
Figuren.

[0023] Von den Figuren zeigen:

[0024] Fig. 1:  eine schematische Darstellung eines Bauteils aus Hartmetall oder Cermet mit
funktionalen Hartmetall- oder Cermet-Oberflachen;

[0025] Fig. 2:  eine schematische Darstellung einer Strahlbehandlung einer nicht an eine
Schneidkante angrenzenden, freiliegenden funktionalen Hartmetall- oder
Cermet-Oberflache;

[0026] Fig. 3:  eine rasterelektronenmikroskopische Aufnahme mit 150-facher VergréBerung
einer funktionalen Hartmetall-Oberflache mit einer typischen durch einen
Schleifprozess verursachten Schleifriefe;

[0027] Fig. 4:  eine rasterelektronenmikroskopische Aufnahme der funktionalen Hartmetall-
Oberflache aus Fig. 3 mit 1200-facher VergréBerung mit einem noch starker
vergréBerten Ausschnitt im Bereich der Schleifriefe;
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[0028] Fig. 5:  eine Fig. 3 entsprechende rasterelektronenmikroskopische Aufnahme mit 150-
facher VergréBerung derselben funktionalen Hartmetall-Oberflache nach einer
Strahlbehandlung mit einem Partikelstrahl;

[0029] Fig. 6:  eine rasterelektronenmikroskopische Aufnahme mit 1200-facher VergréBe-
rung der funktionalen Hartmetall-Oberflache nach der Strahlbehandlung mit
dem Partikelstrahl; und

[0030] Fig. 7:  eine rasterelektronenmikroskopische Aufnahme mit 10.000-facher VergréBe-
rung einer freiliegenden funktionalen Hartmetall- oder Cermet-Oberflache mit
typischen Oberflachenzerrittungen, die durch suboptimale Schleifparameter
bedingt sind.

AUSFUHRUNGSFORM

[0031] Eine Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung wird im Folgenden unter Bezugnah-
me auf die Figuren eingehender beschrieben.

[0032] In Fig. 1 ist als Beispiel fir ein Bauteil 1 aus Hartmetall oder Cermet mit einer nicht an
eine Schneidkante angrenzenden, freiliegenden funktionalen Hartmetall- oder Cermet-Oberfla-
che 2 ein Uber eine Schraubverbindung auswechselbarer Wechselkopf fir ein Zerspanungs-
werkzeug, insbesondere einen Bohrer oder Fraser, schematisch dargestellt. Das Bauteil 1 weist
einen Arbeitsbereich 1a auf, an dem insbesondere durch eine Schleifbearbeitung Schneidkan-
ten flr eine spanabhebende Bearbeitung ausgebildet werden kénnen. Die nicht an eine
Schneidkante angrenzende, freiliegende funktionale Hartmetall- oder Cermet-Oberflache 2 ist
bei der Ausfiihrungsform insbesondere eine Anlageflache zur Abstiitzung des Bauteils 1 an
einer entsprechenden Flache eines Grundkdrpers. Der Grundkérper kann dabei vorliegend
insbesondere z.B. durch einen Werkzeugschaft aus einem zaheren Material, wie z.B. Werk-
zeugstahl, gebildet sein. Bei der Ausflihrungsform weist das Bauteil 1 ferner einen Gewindeab-
schnitt 3 auf, an dem das Bauteil mit einem AuBengewinde versehen ist. Bei dem konkret dar-
gestellten Beispiel weist das Bauteil 1 aus Hartmetall oder Cermet ferner noch eine weitere
nicht an eine Schneidkante angrenzende, freiliegende funktionale Hartmetall- oder Cermet-
Oberflache 4 auf, die in diesem Fall ebenfalls eine Anlageflache zur Abstilitzung des Bauteils 1
an einer entsprechenden Flache des Grundkérpers ist.

[0033] Obwohl das Bauteil 1 aus Hartmetall oder Cermet bei der konkret beschriebenen Aus-
fihrungsform ein auswechselbarer Wechselkopf fiir ein Zerspanungswerkzeug ist, sind auch
andere Ausgestaltungen mdéglich, bei denen das Bauteil 1 aus Hartmetall oder Cermet zu einem
anderen Zweck ausgebildet ist. Obwohl die nicht an eine Schneidkante angrenzende, freilie-
gende funktionale Hartmetall- oder Cermet-Oberflache 2 bei der konkret dargestellten Ausge-
staltung eine Anlagefléche ist, ist es z.B. auch méglich, dass diese Oberflache eine Halteflache
zum Zusammenwirken mit einem Halteelement, wie z.B. einer Klemmpratze oder &hnlichem,
eine Ubergangsflache zwischen solchen Flédchen oder eine andere Fléche ist. Obwohl bei der
konkreten Ausfuhrungsform zwei solche freiliegenden funktionalen Hartmetall- oder Cermet-
Oberfldchen 2, 4 ausgebildet sind, ist es ferner z.B. auch méglich, dass das Bauteil 1 nur eine
solche Oberflache oder mehr als zwei solche Oberflachen aufweist.

[0034] Bei dem Verfahren gemaB der Ausfiihrungsform wird die nicht an eine Schneidkante
angrenzende, freiliegende funktionale Hartmetall- oder Cermet-Oberflaiche 2 einer Strahlbe-
handlung unterworfen, bei der die freiliegende funktionale Oberfliche 2 des Bauteils 1 mit ei-
nem Partikelstrahl S gestrahlt wird, wie schematisch in Fig. 2 dargestellt ist. Die Strahlbehand-
lung erfolgt dabei in einem Druckstrahlverfahren, bei dem der Partikelstrahl S unter einem
vorgegebenen Einstrahlwinkel a, zu der freiliegenden funktionalen Oberflache 2 zugefihrt wird.
Der zwischen der freiliegenden funktionalen Oberflache 2 und dem zugefiihrten Partikelstrahl S
gebildete Einstrahlwinkel a betragt dabei bevorzugt zumindest 40°, um einen ausreichenden
Energieeintrag in das Material des Bauteils 1 zu erzielen. Die Strahlbehandlung kann dabei
insbesondere bevorzugt als Trockenstrahlen erfolgen. Die Partikel des Partikelstrahls S kdnnen
z.B. Glasperlen, Zirkonoxid und/oder Korund aufweisen, insbesondere durch diese Substanzen
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gebildet sein. Die verwendeten Partikel des Partikelstrahls S weisen dabei bevorzugt eine runde
Form der einzelnen Partikel auf und keine scharfkantige oder eckige Form. Um einen uner-
winscht hohen Materialabtrag an dem Bauteil 1 zuverlassig zu verhindern ist eine Verwendung
von Glasperlen und/oder Zirkonoxid gegenlber einer Verwendung von z.B. Korund bevorzugt.
Die der Strahlbehandlung unterworfene funktionale Hartmetall- oder Cermet-Oberflache 2 ist
freiliegend, d.h. es ist insbesondere keine zusatzliche Hartstoffbeschichtung oder &hnliches auf
der Hartmetall- oder Cermet-Oberflache 2 ausgebildet.

[0035] Bei der konkreten Ausfiihrungsform wird die freiliegende funktionale Hartmetall- oder
Cermet-Oberflache 2 vor der Strahlbehandlung in einem Schleifverfahren geschliffen. Dabei
kdnnen insbesondere in wohlbekannter Weise Diamantschleifscheiben zum Einsatz kommen.
Die Schleifbearbeitung erfolgt dabei insbesondere zu dem Zweck, eine gewiinschte geometri-
sche Beschaffenheit der funktionalen Hartmetall- oder Cermet-Oberflache mit &uBerst geringen
Toleranzen zu erzielen.

[0036] Fig. 7 ist eine elektronenmikroskopische Aufnahme mit 10.000-facher VergréBerung
einer solchen geschliffenen funktionalen Oberfléache 2 bei einem Bauteil 1 aus Hartmetall, wobei
die Schleifparameter nicht ganz optimal waren.

[0037] In Fig. 7 ist zu erkennen, dass die Schleifbearbeitung mit suboptimalen Schleifparame-
tern an der funktionalen Oberflache 2 Mikrorisse bzw. Oberflichenzerrittungen 5 hinterlasst,
die sich negativ auf die Bruchanfalligkeit und Ausfallwahrscheinlichkeit des Bauteils 1 auswir-
ken.

[0038] In der elektronenmikroskopischen Aufnahme mit 150-facher VergrdBerung einer ge-
schliffenen funktionalen Hartmetall-Oberflache 2 bei einem Bauteil 1 aus Hartmetall in Fig. 1 ist
in dem eingekreisten Bereich eine durch den Schleifprozess bedingte Oberflachenzerriittung 5
in Form einer Schleifriefe zu sehen. In der elektronenmikroskopischen Aufnahme mit 1.200-
facher VergréBerung desselben Bereichs in Fig. 4 ist diese Oberflachenzerrittung 5 noch deut-
licher zu erkennen, wobei im rechten Teil von Fig. 4 eine noch starker vergrdBerte Aufnahme
aus dem unmittelbaren Bereich der Oberflachenzerrittung 5 eingefligt ist. Im oberen rechten
Bereich von Fig. 4 ist ferner das Tiefenprofil der Oberflachenzerriittung 5 zur Verdeutlichung
schematisch durch eine Linie L eingezeichnet.

[0039] Entsprechende elektronenmikroskopische Aufnahmen desselben Bereichs der freilie-
genden funktionalen Hartmetall-Oberflache 2 mit 150-facher VergréBerung (Fig. 5) und mit
1,200-facher VergréBerung (Fig. 6) nach der zuvor beschriebenen Strahlbehandlung mit einem
Partikelstrahl S sind in den Fig. 5 und Fig. 6 zu sehen. Die Position der zuvor untersuchten
Oberflachenzerrittung 5 ist wiederum durch eine Einkreisung gekennzeichnet.

[0040] In Fig. 6 ist ferner das Tiefenprofil der Oberflachenzerrlttung 5 wieder schematisch mit
einer Linie L1 eingezeichnet.

[0041] Insbesondere aus einem Vergleich der Fig. 6 mit der Fig. 4 ist zu erkennen, dass die
Strahlbehandlung mit dem Partikelstrahl S zu einer mechanischen Ausheilung der Oberflachen-
zerrOttung 5 geflihrt hat, sodass diese nach der Strahlbehandlung nur noch &uBerst schwach
ausgebildet ist. Die nicht an die Schneidkante angrenzende, freiliegende funktionale Oberflache
2 wurde folglich in der Strahlbehandlung mit dem Partikelstrahl S derart gestrahlt, dass Mikro-
risse und/oder Oberflachenzerrittungen 5 zumindest weitgehend ausgeheilt wurden.

[0042] Bei Bauteilen 1 aus Hartmetall oder Cermet stellen sich aufgrund der Herstellung in
einem pulvermetallurgischen Verfahren ferner haufig Zugspannungen in dem Material ein.
Insbesondere verbleibende Zugspannungen in einem oberflachennahen Bereich B an einer
freiliegenden funktionalen Oberflache 2 wirken sich dabei negativ auf die Bruchanfalligkeit und
Ausfallwahrscheinlichkeit des Bauteils 1 aus. Durch die beschriebene Strahlbehandlung der
freiliegenden funktionalen Oberflache 2 mit dem Partikelstrahl S kdnnen gezielt in einem ober-
flachennahen Bereich B des Hartmetalls bzw. Cermets Druckspannungen eingebracht werden,
wodurch die Bruchanfélligkeit und die Ausfallwahrscheinlichkeit ebenfalls verringert werden. Die
Spannungen kénnen dabei mit der weit verbreiteten siny-Methode zur Ermittlung von Eigen-
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spannungen aus Gitterverzerrungen gemessen werden: Uber die Wahl der Strahlparameter bei
der Strahlbehandlung mit dem Partikelstrahl S kénnen die Héhe der eingebrachten Druckspan-
nungen und deren Erstreckung in der Richtung senkrecht zur Oberflaiche 2 gezielt gesteuert
werden, insbesondere durch den Strahldruck, die verwendeten Partikel bzgl. GréBenverteilung,
Material, etc., durch den Einstrahlwinkel a, usw.

[0043] Um die durch die beschriebene Strahlbehandlung erhaltenen Vorteile zu bewahren, wird
die freiliegende funktionale Hartmetall- oder Cermet-Oberflache 2 bei der Ausflihrungsform
weder geschliffen noch beschichtet. Eine anschlieBende Schleifbearbeitung wirde mit dem
Risiko erneuter Mikrorisse und/oder Oberflachenschadigungen 5 einhergehen. Eine anschlie-
Bende Beschichtung der freiliegenden funktionalen Hartmetall- oder Cermet-Oberflache wiirde
die erreichten Druckspannungen im oberflaichennahen Bereich B wieder vernichten oder zu-
mindest deutlich abschwachen.

ABWANDLUNGEN

[0044] Obwohl in Bezug auf die Ausflihrungsform eine Strahlbehandlung mit einem Partikel-
strahl S von einer solchen freiliegenden funktionalen Hartmetall- oder Cermet-Oberflache 2
beschrieben wurde, die vor der Strahlbehandlung geschliffen wurde, wobei sich die Vorteile
sehr deutlich zeigen, kann das Verfahren auch bei nicht an eine Schneidkante angrenzenden,
freiliegenden funktionalen Hartmetall- oder Cermet-Oberflachen 2 zum Einsatz kommen, die
nicht geschliffen wurden, sondern zum Beispiel einem anderen Verfahren unterworfen wurden,
das ebenfalls zur Ausbildung von Mikrorissen und/oder Oberflachenzerrittungen 5 im Bereich
der funktionalen Hartmetall- oder Cermet-Oberflédche 2 fihren kann.

[0045] Insbesondere kann die zuvor beschriebene Strahlbehandlung auch bei funktionalen
Hartmetall- oder Cermet-Oberflachen 2 zum Einsatz kommen, die vor der Strahlbehandlung
durch Elektroerodieren oder Laserbearbeitung bearbeitet wurden. Auch in diesen Féllen wird
durch die Strahlbehandlung mit dem Partikelstrahl S eine mechanische Ausheilung von Mikro-
rissen und/oder Oberflachenzerrittungen 5 zuverlassig erreicht.

[0046] GemaRB einer weiteren Abwandlung wird eine nicht an eine Schneidkante angrenzende,
freiliegende funktionale Hartmetall- oder Cermet-Oberflache 2, die sich in einem sinterrohen
Zustand befindet, der Strahlbehandlung unterworfen. Unter einem sinterrohen Zustand wird
dabei der Zustand einer Hartmetall- oder Cermet-Oberflache verstanden, die nach der Herstel-
lung des Bauteils 1 in einem pulvermetallurgischen Herstellungsverfahren durch Sintern noch
keiner mechanischen Bearbeitung unterzogen wurde. Auch in diesem Fall kdnnen etwaige
vorhandene Mikrorisse und/oder Oberflachenzerriittungen 5 zuverldssig ausgeheilt werden und
es kénnen gezielt Druckspannungen im oberflachennahen Bereich B eingebracht werden.
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Anspriiche

1. Verfahren zur mechanischen Ausheilung funktionaler Hartmetall- oder Cermet-Oberflachen
(2),
wobei eine nicht an eine Schneidkante angrenzende, freiliegende funktionale Hartmetall-
oder Cermet-Oberflache (2) durch eine Strahlbehandlung mit einem Partikelstrahl (S) ge-
strahlt wird, um Mikrorisse und/oder Oberflachenzerrittungen (5) auszuheilen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Strahlbehandlung derart erfolgt, dass in einem
oberflachennahen Bereich (B) des Hartmetalls bzw. Cermets Druckspannungen einge-
bracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die funktionale Hartmetall- oder Cermet-
Oberflache (2) eine Anlageflache zur Abstlitzung des Bauteils (1) an einer anderen Kom-
ponente, eine Halteflache zum Zusammenwirken mit einem Halteelement oder eine Uber-
gangsflache zwischen zwei solchen Oberflachen ist.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche, wobei die funktionale Hartmetall-
oder Cermet-Oberflache (2) nach der Strahlbehandlung weder geschliffen noch beschichtet
wird.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die funktionale Hartmetall-
oder Cermet-Oberflache (2) vor der Strahlbehandlung geschliffen wird.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die funktionale Hartmetall-
oder Cermet-Oberflache (2) vor der Strahlbehandlung durch Elektroerodieren oder Laser-
bearbeitung bearbeitet wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, wobei die funktionale Hartmetall- oder Cer-
met-Oberflédche (2) in einem sinterrohen Zustand der Strahlbehandlung unterzogen wird.

8. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die Partikel des Partikel-
strahls (S) Glasperlen und/oder Zirkonoxid aufweisen.

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die Partikel des Partikel-
strahls (S) eine runde Oberflachenstruktur aufweisen.

10. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei die Strahlbehandlung derart
erfolgt, dass der Partikelstrahl (S) unter einem Einstrahlwinkel a > 40° zu der funktionalen
Oberflache (2) zugefihrt wird.

11. Verwendung eines gerichteten Partikelstrahls bei einer nicht an eine Schneidkante angren-
zenden, freiliegenden funktionalen Hartmetall- oder Cermet-Oberflache (2) zur mechani-
schen Ausheilung von Mikrorissen und/oder Oberflachenzerrittungen (5).

12. Bauteil (1) aus Hartmetall oder Cermet mit einer nicht an eine Schneidkante angrenzen-
den, freiliegenden funktionalen Hartmetall- oder Cermet-Oberflache (2), die zum Ausheilen
von Mikrorissen und/oder Oberflachenzerrittungen (5) mit einem Partikelstrahl (S) ge-
strahlt ist.

13. Bauteil nach Anspruch 12, wobei funktionale Hartmetall- oder Cermet- Oberflache (2) in
einem oberflachennahen Bereich (B) Druckspannungen aufweist.

14. Bauteil nach Anspruch 12 oder 13, wobei die funktionale Hartmetall- oder Cermet-
Oberflache (2) geschliffen und gestrahlt ist.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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Recherchenbericht zu GM 154/2016

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemas IPC:
Cc23C 14/06 (2006.01); €23C 14/10 (2006.01); €23C 14/22 (2006.01)

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geméan CPC:
c23Cc 14/06 (2013.01); €23C 14/10 (2013.01); €23C 14/22 (2013.01)

Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):
C23C

Konsultierte Online-Datenbank:
WPIAP, EPODOC, PAJ,

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 27.06.2016 eingereichten Ansprliichen 1-14 erstellt.

.. | Bezeichnung der Veréffentlichung:
Kategorie) Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder),
Veréffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich

Betreffend
Anspruch

A WO 2010057747 Al (OERLIKON TRADING AG ) 27. Mai 2010
(27.05.2010)
Anspruch 1, Zusammenfassung

A JP H0392204 A (NIPPON STEEL CORP) 17. April 1991 (17.04.1991)
Zusammenfassung (online); erhalten aus WPIAP in EPOQUE
Datenbank; erhalten am 25.01.2017

A CN 104308673 A (HEFEI XINSHENG OPTOELECTRONIC TECHNOLOGY CO
LTD, BOE TECHNOLOGY GROUP CO LTD) 28. Januar 2015
(28.01.2015)

Zusammenfassung (online); erhalten aus WPIAP in EPOQUE
Datenbank; erhalten am 25.01.2017

A RU 2205893 C2 (000 INZH FIZICHESKIJ TS, ZHENIJ PRI TOM
POLITEKHN I, NII VYSOKIKH NAPRJA) 10. Juni 2003 (10.06.2003)
Zusammenfassung (online); erhalten aus WPIAP in EPOQUE
Datenbank; erhalten am 25.01.2017

A SU 1328073 Al (MVTIU IMENI N E BAUMANA ) 07. August 1987
(07.08.1987)

Zusammenfassung (online); erhalten aus WPIAP in EPOQUE
Datenbank; erhalten am 25.01.2017

Datum der Beendigung der Recherche: Seite 1 1 Prufer(in):
26.01.2017 elte 1von STEPANOVSKY Martin

) Kategorien der angefiihrten Dokumente: A Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

X  Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf dem Prioritatstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.
erfinderischer Téatigkeit beruhend betrachtet werden. E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem

Y Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht ein ,alteres Recht" hervorgehen kénnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die nachveroffentlicht, Schutz ist in Osterreich maéglich, wirde Neuheit in Frage
Veroffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen stellen).
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir & Veroffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

einen Fachmann naheliegend ist.
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