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Schwingungsanfillige Strukturbauteile prozesssicher bearbeiten

Die besondere Herausforderung fiir Zerspaner bei der Bearbeitung
diinnwandiger Bauteile ist, dass diese Bauteile konstruktionsbedingt sehr
labil und anfillig fiir Schwingungen sind. Entsprechend anspruchsvoll sind
Prozess- und Werkzeugauslegung. MAPAL bietet die Losung zur

Komplettbearbeitung.

Wie Kunden mit einer Komplettlésung von MAPAL anspruchsvolle
Strukturbauteile wirtschaftlich und prozesssicher zerspanen.

»Fur unsere Kunden ist es wichtig, Bauteile moglichst in einer Aufspannung
zu bearbeiten”, betont Leander Bolz, Vertriebsleiter PKD-Werkzeuge bei
MAPAL. ,Um dieser Forderung nachzukommen und moglichst alle zu
bearbeitenden Bereiche fiir die Werkzeuge zuganglich zu machen, missen
Zerspaner allerdings Abstriche bei der Aufspannung machen. Das heil3t in
der Folge, dass das Werkstiick nicht optimal abgestiitzt ist und zu
Schwingungen neigt.” Uberdies stellen diinne Stege, Hohlrdume und
Unterbrechungen sowie stark schwankende Aufmalie des Gussrohlings
spezielle Bedingungen dar. Bei groRen Bauteilen mit vielen Bearbeitungen
bendtigen Zerspaner dariber hinaus eine groRe Anzahl an Werkzeugen.
Leander Bolz: ,,Wir versuchen daher, wo immer moglich einzelne
Bearbeitungsschritte zu Kombinationswerkzeugen zusammenzufassen. So
reduzieren wir die Nebenzeiten und die Anzahl bendétigter

Werkzeugplatze.”

MAPAL greift auf ein umfassendes Prozessverstandnis im Hinblick auf die
Bearbeitung labiler Strukturbauteile zurlick und ist so in der Lage,

wirtschaftliche und sichere Prozesse umzusetzen. Dabei sind mehrere
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Ansatzpunkte von Bedeutung. Zunachst sind die Schnittwerte eine
MAPAL Prazisionswerkzeuge

Stellschraube, Gber die Zerspaner wahrend der Bearbeitung ein Dr. Kress KG
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Aufschwingen vermeiden kénnen. Dabei sind sowohl Schwingungen des

Kontakt:

Werkzeugs zu vermeiden, die zu Vibrationen und damit schlechten Andreas Enzenbach

Standzeiten und Bearbeitungsergebnissen fiihren, als auch Schwingungen Telefon: +49 7361 585-3683
des Werkstiicks. Letzteres wiirde ein Riickfedern des Bauteils gegen die Telefax: +497361 585-1019

E-Mail:  presse@mapal.com
Schneide nach sich ziehen und kdnnte Beschadigungen am Werkzeug
verursachen. Die zweite wichtige Stellschraube in der Prozessauslegung ist
die Betrachtung des Werkzeuggrundkorpers. Der Werkzeughersteller muss
den Grundkorper entsprechend gestalten und das optimale Material
auswahlen, um Vibrationen zu reduzieren. Darliber hinaus sorgt eine
intelligente Schneidenanordnung in Form und Lage dafiir, die Zerspankrafte
niedrig zu halten. Und schlieflich bietet auch der Zerspanungsprozess selbst
Moglichkeiten, schwingungsanfillige Bauteile sicher zu bearbeiten. Durch
die Wahl alternativer Teilprozesse ergibt sich eine veranderte
Krafteverteilung, die die Prozesssicherheit erhéhen kann. Beispielsweise
kann der Ersatz einer Vollbohroperation durch eine Zirkularfrasoperation

den Prozess stabilisieren.

Angepasste Werkzeugausfithrungen machen Vibrationen beherrschbar
»Wir haben beispielsweise einen Zirkularfraser zum Plan- und
Umfangsfrasen bei der Bearbeitung eines Fahrwerkbauteils eingesetzt, da
wir dort stark mit Vibrationen zu kimpfen hatten”, erldutert Leander Bolz
ein Beispiel eines erfolgreich adaptierten Werkzeugs fir Strukturbauteile.
Dazu haben die Experten des Werkzeugherstellers einen reduzierten
Helixwinkel und eine geringe Zdhnezahl fiir das Umfangsfrasen (Z=3)
eingesetzt. Dadurch sind die Zerspankrafte reduziert und die Vibrationen

beherrschbar. Die anschlieRende, besonders verschleiRBanfillige
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Planfrasstufe des Werkzeugs flihrt MAPAL konsequenterweise mit
wirtschaftlichen ISO-Wendeschneidplatten aus. So kdnnen Kunden bei einer
Eingriffsbreite von 6 mm und einer Schnitttiefe von 60 mm mit maximalen
Schnittwerten fahren. Zusatzlich hat das Werkzeug eine Stirngeometrie mit
Z=6 erhalten, um eine weitere Planfras-operation auf dem Bauteil

wirtschaftlich und in kurzer Taktzeit zu bearbeiten.

Schnittwerte:
vf=2.700 mm/min
fz=0,1 mm

n =9.900 min-1

Ebenfalls bei der Bearbeitung eines Fahrwerkbauteils kommt ein
angepasster Tauchfraser zum Einsatz. Das Werkzeug taucht halbschalig an
einer Lasche ein und schneidet mit zunehmender Tiefe bis liber das
Zentrum. Eine optimierte Frontgeometrie und Spannutausfiihrung, eine
lastreduzierte Schneidenanordnung sowie die Integration von
Schwingungsdampfern in das eingesetzte Spannzeug halten die

auftretenden Vibrationen gering und ermoglichen einen sicheren Prozess.

Schnittwerte:
vf=1.200 mm/min
fz=0,1 mm

n =4.500 min-1

Ein Scheibenfrdsersatz nutet simultan mehrere Stege und Kammern und
bearbeitet die Planflachen fertig. Um den Frasprozess ruhig zu halten und

ein Verklemmen der Spane zu verhindern, haben die Werkzeugentwickler
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den Schneideneingriff speziell abgestimmt und eine Schnittaufteilung
realisiert. Das Werkzeug bearbeitet sicher alle Bereiche in einer Zustellung,
was aufgrund der Forderung nach hohen Taktzahlen von grofRer Bedeutung

ist.

Schnittwerte:

vf = 600 mm/min
fz=0,07 mm

n =1.500 min-1

Ein besonders interessantes Werkzeug, das ein Kunde fiir das
robotergestitzte Einbringen von Befestigungsbohrungen einsetzt, nennt
Bolz als letztes Beispiel: ,Hier handelt es sich in mehrerlei Hinsicht um ein
Kombinationswerkzeug. Wir haben hier fest gelétete PKD-Schneiden fir
lange Standzeiten und fir die stark verschleifanfillige Bearbeitung

auswechselbare ISO-Wendeschneidplatten untergebracht. Dariiber hinaus

kombiniert das Werkzeug die Vor- und Fertigbearbeitung. Und fiihrt sowohl

eine Bohr- als auch eine Frasoperation durch.”

Schnittwerte Frasen:
fz=0,1 mm

n = 3.800 min-1

Schnittwerte Bohren:
fz=0,08 mm
n =480 min-1
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Mit MAPAL zum sicheren Prozess

In unterschiedlichen Branchen missen Kunden schwingungsanfallige, labile
Bauteile prozesssicher bearbeiten. Dabei spielt das Beherrschen der
konstruktionsbedingt auftretenden Vibrationen die wesentliche Rolle bei der
Auslegung von Prozess und Werkzeugen. MAPAL ist in diesem Bereich ein
erfahrener Technologiepartner, der durch eine Vielzahl an Stellschrauben bei der

Prozessdefinition und -auslegung fiir sichere Prozesse sorgt.

Bildmaterial:

Bild 1: MAPAL bietet das Komplettpaket aus Prozess und Werkzeugen fir die

Bearbeitung von Strukturbauteilen.

Bild 2: Mit dem Zirkularfraser zum Plan- und Umfangsfrasen konnen Kunden mit

maximalen Schnittwerten arbeiten.
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Bild 3: Der Tauchfraser mit optimierter Frontgeometrie ermaoglicht einen sicheren

Prozess bei der Bearbeitung eines Fahrwerkbauteils.

Bild 4: Der Scheibenfrasersatz fiir Nut- und Planbearbeitungen verfligt Gber einen

speziell abgestimmten Schneideneingriff.
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Bild 5: Das Bohr-Fraswerkzeug fir die Vor- und Fertigbearbeitung von
Befestigungsbohrungen ist mit fest geloteten PKD-Schneiden und auswechselbaren

ISO-Wendeschneidplatten besonders effektiv einsetzbar.

Bei Veroffentlichung bitten wir um Zusendung eines Belegexemplars
postalisch zu Handen von Patricia Miller

oder per E-Mail an patricia.mueller@mapal.com.
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