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WENDELBOHREN VON
PRAZISEN FORMBOHRUNGEN

Aufgabenstellung

Bei der Herstellung von Mikrobohrungen mit Durchmessern
kleiner 100 pm hat sich das Laserstrahlbohren bereits in vielen
Anwendungsbereichen etabliert. Hierbei ist oft das Erreichen
sehr runder Locher oder einer definierten Bohrungsform

— egal ob zylindrisch, positiv konisch oder negativ konisch —
ausschlaggebend. Fur diese Falle bietet das Wendelbohren
ein gutes Verfahren, mit dem runde Locher bei definierter
Bohrlochform erzeugt werden kénnen.

Vorgehensweise

Fur die Untersuchung des Wendelbohrprozesses werden mit
einem frequenzverdoppelten ps-Laser Bohrungen in Metalle
eingebracht. Durch die sehr kurze Pulsdauer wird die Warme-
eindringzone in das Metall sehr klein gehalten und nur wenig
Schmelze erzeugt. Die Wendelbohrungen werden mit einer
am Fraunhofer ILT entwickelten Wendelbohroptik eingebracht,
deren optische Rotationsgeschwindigkeit bis 36.000 U/min
variiert werden kann. Durch Variation des Anstellwinkels und
des Wendeldurchmessers der Laserstrahlung in der Bohroptik
koénnen der Bohrungsdurchmesser sowie die Konizitat der
Bohrung eingestellt werden. Fur die Untersuchung der
Bohrungsqualitdt werden Raster-Elektronen-Mikroskopie-
Aufnahmen (REM) des Bohrungsein- sowie -austritts und

von Querschnitten betrachtet.

1 Zylindrische Bohrungen in Stahl.
2 Querschnitt einer negativ

konischen Bohrung in Stahl.
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Ergebnis

In Stahl mit einer Dicke > 1 mm kdnnen definiert zylindrische,
positiv konische und negativ konische Locher erzeugt werden.
Durch die verwendete kurze Pulsdauer wird keine Schmelze
erzeugt, so dass keine Schmelzablagerungen sowohl an
Eintritt, Austritt oder der Bohrungswand zu detektieren sind.
Die Rauigkeit der Bohrungswand betragt Ra < 2 pm.

Anwendungsfelder

Die Anwendungsfelder des Verfahrens liegen in allen
Bereichen, in denen sehr prazise Bohrungen bendtigt werden.
Beispiele hierfir sind z. B. das Bohren von Einspritzdiisen,
Startlochbohrungen oder Entliftungslocher.
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