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(54) Verfahren zur Oberflachenmodifikation in Bohrungen mittels Elektronenstrahien

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Oberflachenmodifikation in Bohrungen mittels
Elektronenstrahlen, insbesondere zum Oberflachenharten
von massereichen Werkstiicken. Es ist das Ziel der
Erfindung, den Aufwand zur Oberfidchenmodifikation in
Bohrungen zu verringern und gleichzeitig die Qualitat zu
erhohen. Aufgabe der Erfindung ist die Entwicklung eines
Verfahrens, das einen geringeren Vorrichtungsaufwand
erfordert und bei hoher Bearbeitungsgeschwindigkeit eine
gleichmaRigere Hartung gewahrleistet. Erfindungsgemaf}
wird die Aufgabe dadurch geldst, dafd ein mit hoher
Frequenz in Richtung der Bohrungsachse pendeinder
Elektronenstrahl auf dem Weg zwischen der
Strahlaustritts6ffnung der Elektronenstrahlkanone und dem
Werkstlick durch eine weitere Ablenkeinheit magnetisch in
die Bohrung des um die Bohrungsachse rotierenden
Werkstlicks abgelenkt wird. Fig. 1
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Patentanspruch:

Verfahren zur Oberflachenmodifikation in Bohrungen mittels Elektronenstrahlen, insbesondere zum
Oberflachenharten, dadurch gekennzeichnet, dal ein in an sich bekannter Weise mit hoher Frequenz
in Richtung der Bohrungsachse pendelnder Elektronenstrah! auf dem Weg zwischen der
Strahlaustrittséffnung der Elektronenstrahlkanone und dem Werkstlick durch eine weitere
Ablenkeinheit magnetisch in die Bohrung des um die Bohrungsachse rotierenden Werkstlickes
abgelenkt wird.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Oberflachenmodifikation in Bohrungen mittels Elektronenstrahien, insbesondere zum
Oberfldchenhdrten von massereichen Werkstlicken.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es ist bekannt, mittels eines Elektronenstrahls vorbestimmten zu hdrtenden Bereichen eines Werkstlicks kurzzeitig und genau
lokalisiert Warme zuzuflihren, so dal3 andere Bereiche des Werkstucks nicht beeinfluBt werden, wahrend sich in den kurzzeitig
erwdrmten Bereichen durch die sich anschlieRende Selbstabschreckung eine Gefligeumwandlung ergibt. Es ist auch bereits
bekannt (Wiesner, P.: Thermische Oberflaichenbehandlung mit Laser- und Elektronenstrahlen, ZIS-Mitteilungen, Halle 27 {1985]
3, S.323 bis 333}, in Bohrungen derartige Oberflachenmodifikationen durchzufihren. Das Werkstlick ist zu diesem Zweck derart
im Winkel zur Achse des Elektronenstrahls auf dem Werkstlcktrager angeordnet, dal® der Elektronenstrahl die Oberflache der
Bohrung erreicht. Durch Rotation des Werkstliicks um die Bohrungsachse und eine entsprechende Vorschubbewegung wird die
Oberflache der Bohrung in linienférmigen Bahnen umgeschmolzen. Unterschiedliche Werkstiicke machen die Anfertigung von
entsprechenden, relativ teuren Vorrichtungen zum Schrégstellen der Werkstlicke erforderlich. Die Hartequalitatist nicht immer
ausreichend, da durch die gegenseitige Beeinflussung der Hartespuren zwischen diesen weichere Anlal3spuren entstehen.

Ziel der Erfindung

Esistdas Ziel der Erfindung, den Aufwand zur Oberflaichenmodifikation in Bohrungen zu verringern und gleichzeitig die Qualitat
zu erhdhen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist die Entwicklung eines Verfahrens, das einen geringeren Vorrichtungsaufwand erfordert und bei hoher
Bearbeitungsgeschwindigkeit eine gleichmaRigere Hartung gewéhrleistet. Erfindungsgemaf wird die Aufgabe dadurch geldst,
daB ein mit hoher Frequenz in Richtung der Bohrungsachse pendelnder Elektronenstrahl auf dem Weg zwischen der
Strahlaustritts6ffnung der Elektronenstrahlkanone und dem Werkstiick durch eine weitere Ablenkeinheit magnetisch in die
Bohrung des um die Bohrungsachse rotierenden Werkstiicks abgelenkt wird. Das Verfahren ermdglicht die Lésung
unterschiedlicher Aufgaben ohne zusétzlichen Vorrichtungsaufwand durch Verdnderung des Ablenkstromes und die dadurch
bewirkte Ablenkung des Elektronenstrahisin die zu bearbeitende Bohrung. Durch das Pendeln des Elektronenstrahis (iber die zu
bearbeitende Bohrungsfiache wird eine hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit bei gleichmaliger Hartung tiber die gesamte
Hartebreite erreicht.

Ausfihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausflihrungsbeispiel ndher erldutert werden. In der zugehérigen Zeichnung zeigen:

Fig.1: eine Einrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemé&Ben Verfahrens in schematischer Darstellung,
Fig.2: ein mittels Elektronenstrahl partiell gehértetes Zahnrad im Schnitt.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Elektronenstrahikanone 1 mit einer Strahlaustritts6ffnung 2, einen Elektronenstrahl 3, ein
Ablenksystem 4 und ein Werkstlick 5 mit einer Bohrung 6. Der aus der Strahlaustrittsdffnung 2 austretende Elektronenstrahl 3
pendelt mit hoher Frequenz in der Richtung der Bohrungsachse. Das Ablenksystem 4 ist im Abstand ,a” von dem Werkstiick §
und im Abstand ,b" von der Bohrungsachse angeordnet und lenkt den Elektronenstrahl 3 in die Bohrung des um die
Bohrungsachse rotierenden Werksticks 5. Der Elektronenstrahl 3 pendelt um die Hartebreite und bewirkt eine gleichmafige
Hartung wahrend einer Werkstick-Umdrehung. Durch Verdanderung des Ablenkstromes des Ablenksystems 4 kdnnen
unterschiedliche Ablenkwinkel eingestellt und somit ohne weiteren Vorrichtungsaufwand unterschiedliche Werkstlicke
bearbeitet werden. In Fig.2 ist das Werkstlick 5 im groReren Maf3stab dargestellt. Der gehértete Bereich der Bohrung 6ist mit7
bezeichnet.
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