Labor Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen

Profil

Das Labor Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen wird
von Prof. Dr. Harald Vogel geleitet.

Die Ausstattung des Labors umfasst Zerspanungsmaschinen
(Drehen, Frasen) und Maschinen fir abtragende Verfahren
(Senk- und Drahterosion) sowie verschiedene Mefleinrich-
tungen (Rauheitsmessung, Digitalisiereinheit, Laserinterfero-
meter).

Die Schwerpunkte der Arbeiten liegen zum einen in der
Maschinenprogrammierung (Frasen: 3-Achs-Bearbeitung;
Drehen: virtuelle y-Achse, angetriebene Werkzeuge; Draht-
erosion: 5 Achsen) und zum anderen in verschiedenen Be-
arbeitungsaufgaben. Ziele solcher zerspanungstechnischen
Analysen sind beispielsweise Standzeiterhéhungen von
Werkzeugen. Mit Hilfe verschiedener Kraftmesseinrichtungen
kénnen dazu auch Zerspanungskrafte beim Drehen und Fra-
sen ermittelt werden. Durch Schallemissionsanalysen lassen
sich zusatzliche Aussagen zum Zerspanungsprofiess gewin-
nen. In Zusammenarbeit mit Industrie- und Forschungspart-
nern wurden damit u.a. neuartige Werkzeugbeschichtungen
untersucht.

Wissenschaftliche Arbeitsgebiete

*  Untersuchung von Werkzeugen im Einsatz

* Einsatz und Optimierung funkenerosiver Verfahren

» Einsatz neuer Oberflachentechnologien

*  Programmierung von Werkzeugmaschinen

*  Bearbeitung von Verbundwerkstoffen und Werkstoffverbunden
*  Bearbeitung von Gradientenwerkstoffen

* Hartbearbeitung
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Ausstattung:

Maschinen

*  CNC-Drehmaschine Monforts RNC3
*  Drehmaschine Harrison V530
*  CNC-Frasmaschine IXION BAZ 325
*  Drahterosionsmaschine Robofil 190
»  Senkerosionsmaschine FORM 2-LC
»  Startlochbohrmaschine HD 8

Messmittel

« Digitalisiereinheit Renishaw cyclone
*  Werkzeugvoreinstellgerat VEG 400
* Rauheitsmessung Hommeltester

« Laserinterferometer

»  Schnittkraftmessgerate Drehen,
Frasen

*  Tool Monitor SEM-68000 Digitalisiereinheit

In dem Bild sind erodierte Teststruk-
turen dargestellt, die die Grenzen
der Bearbeitbarkeit auf konventio-
nellen Drahterosionsanlagen auf-
zeigen. Es konnten Strukturen von
100 x 100pm und einer Héhe von
2mm (Aspekt-verhaltnis 20) repro-
duzierbar erzeugt werden. Es wur-
den maximale Aspektverhaltnisse

von 40 erzielt (Querschnitt:200 xErodierte Mikrostrukturen:
200pm; Héhe: 8mm) max:200um x 200pm x 2mm; min: 100pm x

100 ym x 2mm
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