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Zukunftstechnologien — heifst eine Artikelserie, in der wir kurz und

verstandlich auf neue wissenschaftlich-technische Entwicklungen

aufmerksam machen. Dieser Beitrag zeigt Moglichkeiten der

ultraschallunterstiitzten Bearbeitung von Naturstein auf.

as Institut fiir Werkzeugmaschinen
(W) der Universitdt Stuttgart und
das Institut fiir Dynamik und
Schwingungen (IDS) der Leibniz
Universitat Hannover arbeiten gemeinsam
an einem Forschungsprojekt zur Untersu-
chung der ultraschallunterstiitzten Bearbei
tung von Naturstein, DIABU* Diamant-
werkzeuge stellt fir die Forschungen ange-
passte Diamantwerkzeuge zor Verfiigung.

Hybride Prozesse

Von hybriden Prozessen spricht man,
wenn zeilgleich bei herkommlichen Be-
arbeitungsprozessen in die Wirkzone
zwischen Werkzeug und Werkstiick zu-
sdtzliche Energieformen eingekoppelt
werden. Eine solche Miglichkeit ist die
ultraschallunterstiitzte Bearbeitung. Bei
der Bearbeitung hartsprivder Werkstoffe,
wie z.B. Kerainik oder Glas, sind bereits
Ertolge mit diesem Verfahren erzielt wor-
den. So konnten die Bearbeitungskrafte

und der Werkzeugverschleiid reduziert
und auch bessere Oberflichen gefertigt
werden. In der Gesteinsbearbeitung wur
de diese Technik jedoch bisher weder in
Praxis noch Forschung angewandr.

Bohren von Naturstein

Beim Bohrprozess wird dem Diamant-
werkzeug eine Schwingung uberlagert.
Die Schwingung hat im vorliegenden Fal!
eine sehr hohe Frequenz (> 20 kHz) und
wird als Ultraschall bezeichnet, da sie
tiber der menschlichen Horschwelle liegt
Die Schwingungsamplitude ist sehr ge-
ring, liegt bei ca. 0,01 mm und fithrt zu
einer Art Mikrohimmern. Die Ultraschall
schwingung wird durch ein Piezoelement
erzeugl, an das eine elektrische Span-
nung angelegt wird. Um die Schwingung
vom Piezoelement bis zur Wirkstelle zwi-
schen Werkzeug und Werkstiick optimal
wetterzuleiten, sind angepasste Werkzeu
ge notig, Bild 1.
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