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Vorwort des Herausgebers

Gewinde stellen die am weitesten verbreitete Moglichkeit fiir 16sbare und zu-
gleich belastbare Bauteilverbindungen dar. Ein géngiges Verfahren zur spanen-
den Fertigung von Gewinden ist das Gewindebohren, bei dem zunéchst eine
Vorbohrung erzeugt und dann ein Gewinde eingeschnitten wird. Da der
Gewindebohrprozess einen der letzten Bearbeitungsschritte der Wertschépfungs-
kette darstellt, kommt es bei einem Werkzeugausfall oder nicht eingehaltenen
Toleranzen in Folge auftretender Storgrofen zu hohen Kosten durch
Bauteilausschuss oder aufwindige Nacharbeit. Die Industrie ist daher stets
bestrebt die Prozessstabilitdt zu erhohen, um solche kostenintensiven Ausfille

oder die Notwendigkeit menschlichen Eingreifens zu minimieren.

Das Ziel dieser Arbeit ist es, negative Auswirkungen geometrischer StorgrofZen
auf den Prozess und das erzeugte Gewinde zu reduzieren, um damit zu einer
Steigerung der Prozesssicherheit beizutragen. Um ein besseres Prozess-
verstdndnis zu generieren, werden zunéichst experimentelle Untersuchungen mit
gezielt eingebrachten Storgroflen durchgefithrt. Basierend auf diesen
Erkenntnissen wird ein analytisch-empirisches Prozessmodell fiir das
Gewindebohren aufgebaut, welches Storgrofenauswirkungen auf Prozess- und
Ergebnisgrofien beriicksichtigt. Vor allem Achs- und Winkelversidtze zwischen
Vorbohrung und Gewindebohrer fithren zu einem Versatz des Gewindes, der zu
einer Nichteinhaltung der Toleranz des Gewindeprofils fiihren kann. Dies wird
anhand eines neu entwickelten Analyseverfahrens experimentell bestimmt und
mit dem Prozessmodell simulativ abgebildet.

Mit Hilfe des Prozessmodells werden Handlungsempfehlungen fiir die Prozess-
und Werkzeugauslegung aufgestellt, die es den Unternehmen auf Hersteller- und
Anwenderseite erméglichen, den Gewindebohrprozess trotz der Vielzahl an
prozessbedingten Zwangsbedingungen robuster gegeniiber den betrachteten

Storgrofien auszulegen und somit die Prozesssicherheit zu steigern.

Darmstadt, im November 2022 Prof. Dr.-Ing Matthias Weigold
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o; ° Winkelkoordinate zur Beschreibung der Ebenenele-
mente des Werkzeugs

0}, ° Winkelkoordinate des Scheitelpunkts

Psc ° Winkel zwischen dem Beginn des ersten Stegs und
der Gewindehelix
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P °/s2 Winkelbeschleunigung des Werkzeugs
P °/s3 Winkelruck des Werkzeugs

Wmin ° Werkzeugrotationswinkel im Umkehrpunkt
1) °/s Winkelgeschwindigkeit

Abkiirzungen

1D Eindimensional

2D Zweidimensional

3D Dreidimensional

Adj. R? adjustiertes Bestimmtheitsmal3

ASME American Society of Mechanical Engineers

C Kohlenstoff

Cr Chrom

CRN Chromnitrid

DIN Deutsches Institut fiir Normung

DLC ,Diamond-like Carbon“, amorphe Kohlenstoffschicht
EN Européische Norm

Exp Experiment

FE Finite Elemente

FF Forschungsfrage

GB Gewindebohrer

HRC Harte nach Rockwell

HSK Hohlschaftkegel

HSS Schnellarbeitsstahl

HSS-E Schnellarbeitsstahl mit einem Kobaltgehalt > 4,5 %
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Mn Mangan

Mo Molybdéan
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Ref Referenz
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S Schwefel

Si Silicium

Sim Simulation
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Ti(C,N) Titancarbonitrid

TiN Titannitrid

Var Anschnittvariante

VDI Verein Deutscher Ingenieure

WC/C Beschichtung auf Wolframkarbid-Kohlenstoff-Basis





