Grundlegende Untersuchungen zur Bearbeitung von
hochvanadinhaltigen FeCrVC-AufschweiRungen durch
ultraschallunterstiitztes Frasen

Ausganssituation

In den letzten Jahren haben hochva-
nadinhaltige Eisenbasis-Beschich-
tungswerkstoffe aus dem Fe-CrVC-
Legierungssystem aufgrund ihrer her-
vorragenden  Verschlei3festigkeits-
raten sowie der guten schweiltech-
nischen Verarbeitbarkeit signifikant
an Bedeutung gewonnen. Problema-
tisch hingegen ist ihre wirtschaftli-
che spanende Bearbeitbarkeit, da die
durch Auftragsschweilen erzeugba-
ren Funktionsflachen zumeist nicht
den qualitatsseitigen Anforderungen
des Fertigteils genligen.

Auch ist eine wirtschaftliche Bearbei-
tung dieser AufschweilRungen in die-
sen Fallen derzeit immer noch nicht
zufrieden stellend. Trotz stetiger Ver-
besserung von Schneidstoffen und
Beschichtungen stof3t das klassische
Zerspanen mit geometrisch bestimm-
ter Schneide an seine Grenzen.

Das ultraschallunterstitzte Frasen
stellt eine potentielle Losung zum
Uberwinden dieser Prozessgrenzen
dar und bildet von daher einen F&E-
Schwerpunkt. Bislang war das Pro-
zessverstandnis zu dieser Technolo-
gie im Bereich des Frasens sehr ein-
geschrankt, was eine systematische
Untersuchung dieser Technologie
zwingend erforderte.

Bild 1:

Zielstellung

Die Hauptzielstellung des Projektes
ist die systematische Erarbeitung von
Basiswissen zur ultraschallunterstitz-
ten Zerspanung von vanadinhaltigen
Aufschweilsungen durch Frasen. Dies
schliefst sowohl die verfahrensspezifi-
schen Aspekte (Ultraschallparameter,

Amplitude und Resonanzfrequenz.
Dartber hinaus wurden Modalanaly-
sen der einzelnen Werkzeug/Spann-
futterkombinationen durchgefihrt
(Bild 4). Die erarbeiteten Ergebnisse
bilden die Grundlage fir Gestaltung
von Fraswerkzeugen fir das ultra-
schallunterstitzte Frasen. Im weite-
ren Projektverlauf soll der Einfluss
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Einfluss der Werkstoffspezifikation)
als auch die Aspekte der Gestaltung
von Werkzeugen (Schneidstoffe, Ma-
kro- und Mikrogeometrie usw.) ein.

Ergebnisse

Im Rahmen des Projektes erfolgte ei-
ne systematische Untersuchung des
Schwingverhaltens der Werkzeuge
unter Variation der Werkzeugmasse,
der Auskraglange und der Genera-
torleistung (Bild 1). Hierbei wurde
die grundlegende Einflussnahme auf
das resonante Schwingsystem un-
tersucht. Bild 2 und Bild 3 zeigen den
Einfluss der genannten GrofRen auf

spanbaren Werkstoffen
Vor.
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