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Ultraschallunterstlitzte Zerspanung

Losungsansatz

Nutzung der positiven Effekte einer ultraschallunterstitzten Zerspanung

Einsatzbedingungen: = Einkopplung des Ultraschalls Gber
= Modulare Nutzung des Verfahrens Werkzeug
in konventioneller Maschinentechnik = Schwingamplitude in eine Richtung

= wechselndes Teilespektrum

Ultraschallwellen

erzeugen periodische Kompression und Dehnung der Molekule

bestehen in einem Koérper aus periodisch wandernden
Bereichen unterschiedlicher Dichte

mussen eine bestimmte Richtung aufweisen

GroBBtmogliche Amplitude an der Schneide bei
resonanter Abstimmung des Gesamtsystems
(Erregerfrequenz = Eigenfrequenz des angeregten Korpers)
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Ultraschallunterstlitzte Zerspanung

Wirkmechanismen bei axialer Schwingungsuberlagerung am Beispiel Bohren

konventionell

Schneidenbahnen beim konventionellen Bohren
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Ultraschallunterstitztes Bohren

Schneidenbahnen beim
schwingungsliberlagerten Bohren

o &0 120 180 240 300 360
0.020 o

0.000

-0.020

0.040

Bohrtlefe [mm]

-0.080

0.080

Schneidkreiswinkel (¢) [ ]

Vorschubbewegung —

Erregerfrequenz 25 kHz,
Schwingamplitude 8 pm
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Ultraschallunterstitzte Zerspanung

Ultraschallgeratetech

Werkzeugaufnahme mit Aktor

Umsetzung:
Schwingungsfreie
Aufhangung einer
Ultraschalleinheit

nik

' [Setiings

Out Voltage stel[%]g@_ ) I 109

vottagetverl [ 94 |

curent[Aeff] | 1.163 lFrBwsncyi[él;ig58

Phase [deq] -1 |

Impedance [Ohm] [ 81

Umsetzung:

Induktive

berihrungslose Umsetzung:

Energietbertragung Automatisches Nachfiihren der Resonanz-

frequenz in einem Arbeitsfrequenzbereich
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Ultraschallunterstlitzte Zerspanung

Verfahrensuntersuchungen in GGG80

Versuchs- und Messaufbau

= Werkzeug:
Einlippenbohrer, @ 4 mm, Vollhartmetall

= Bearbeitungsbedingungen:

Nass (Schneidol, 70 bar) /
MMS (Luxol A15, Dosierung 100%, 10 mli/h)

Bohrungstiefe: 107 mm (+8 mm Pilotbohrung)

Schnittbedingungen: v, =70 m/min, f = 0,02 mm/U
Anregungsfrequenz: 25 kHz
US-Schwingamplitude: 6 ... 12 pm
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Ultraschallunterstlitzte Zerspanung

Verfahrensuntersuchungen in GGG80

MMS-Einsatz GGG80 - WerkzeugverschleiB
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= Verbesserte Werkzeugstandzeiten 0
gegenuber Nassbearbeitung
(vf 111 mm/min, f 0,02 mm/U)

VerschleiBmarkenbreite [mm]
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Standweg [m]

= Werkstuckqualitat im geforderten Toleranzband
(u.a. Durchmesser, Rz, Randzonen-Aufhartungen)
bei analogen Schnittwerten zur Nassbearbeitung

= Nachweis eines stabilen Tieflochbohrprozesses
unter Einsatz von MMS
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Ultraschallunterstlitzte Zerspanung

Verfahrensuntersuchungen in GGG80

UltraschallUberlagerung — Beeinflussung der Werkzeugstandzeit
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= Geringerer Werkzeugverschleil3
bei UltraschallUberlagerung
mit zunehmenden Standweg
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Ultraschallunterstitzte Zerspanung

Verfahrensuntersuchungen in GGG80

Ubersicht erreichbarer Standzeiten

Industrielle I Forschungsergebnisse I
Fertigung
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Ultraschallunterstlitzte Zerspanung

Verfahrensuntersuchungen in GGG80

Tieflochbohren mit MMS und UltraschallUberlagerung

= MMS prozesssicher und reproduzierbar einsetzbar
= Nachweis positiver Effekte der Ultraschalliberlagerung

= Mogliche Erhdhung der Standmenge
durch Einsatz von Ultraschalluberlagerung und MMS

=» Nachweis der Einhaltung bzw. Verbesserung der Bohrungsqualitat

A

=» Industriell nutzbare Potenziale der Technologie vorhanden
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Vielen Dank fiir lhre Aufmerksamkeit
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