
   
 

Schichtoptimierung an Zerspanungswerkzeugen 
 
Problemstellung: 
Moderne Verfahren der spanenden Fertigung stel-
len zunehmend höhere Anforderungen an die ein-
gesetzten Werkzeuge. Hart- und Trockenbearbei-
tung, Präzisionsbearbeitung und Hochleistungs-
zerspanung machen es notwendig, vorhandene 
Werkzeuge weiter zu entwickeln und zu optimie-
ren.  
Die rein empirische Analyse und Optimierung von 
Werkzeugen im Entwicklungsprozess ist zeitauf-
wändig und kostenintensiv. Numerische Simulati-
onsrechungen erlauben dagegen bereits während 
des Entwicklungsprozesses eine simulationsge-
stützte Schichtoptimierung.  
 
Lösung: 
Zur Optimierung des beschichteten Werkzeuges 
werden neben der Mikrogeometrie der Schneide 
einschließlich Beschichtung auch die Makrogeo-
metrie des Werkzeuges und plastizitätsmechani-
sche Vorgänge beim Spanbildungsprozess be-
trachtet.  
Zuverlässige Simulationen setzen eine genaue 
Kenntnis des Zerspanungsvorgangs und experi-
mentell abgesicherte Simulationsmodelle voraus. 
 
Nutzen für den Anwender: 
Die Simulation des Spanbildungsprozesses mit 
beschichteten Werkzeugen erlaubt in Abhängigkeit 
von Schneidenbeschichtung, Schneidengeometrie 
und technologischen Randbedingungen Aussagen 
über die zu erwartenden Werkzeugbeanspruchun-
gen (thermisch, mechanisch) sowie die Abschät-
zung entstehender Span- und Gratformen sowie 
Schnittkräfte. Geeignete Schichtmaterialen, opti-
mierte Schichtaufbauten sowie die Wirkung von 
Eigenspannungen können im Mikrobereich analy-
siert werden. 
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Darstellung des orthogonalen Versuchaufbaus 
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2D-FE-Modelles mit Arbitrary Lagrangian-Eulerian 
(ALE) Randbedingungen 
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Temperature of coated
tool (diamond film) 

Tmax = 173.7 °C

Temperaturverteilung von beschichteter und un-
beschichteter Hartmetall Wendeschneidplatte 
beim orthogonalen Zerspanen von EN AW 2007 


