PRESSEINFORMATION

Ratterfreier Prozess mit Werkzeugen von MAPAL

Schwingungen sind Alltag in der zerspanenden Bearbeitung und haben
zwei Ursachen: Entweder werden sie von aulen angeregt, oder aber der
Zerspanungsprozess selbst 16st sie aus. Diese selbsterregten
Ratterschwingungen wirken sich negativ auf die Bearbeitung aus und
kénnen durchaus mittels geeigneter MaBnahmen beeinflusst werden.
MAPAL stellt diesem Phdanomen unterschiedliche Werkzeugkonzepte

entgegen.

An die Situation angepasste Losungen reduzieren Schwingungen deutlich
Sogenannte selbsterregte Ratterschwingungen, also von der Zerspanung
selbst ausgeldste Schwingungen, wirken in mehrerlei Hinsicht negativ. An
erster Stelle steht das Bearbeitungsergebnis, das der Zerspaner nicht oder
nicht optimal erreicht. Schwingungen verkiirzen dariiber hinaus die
Standzeit der Werkzeuge, oft erheblich. Zudem belastet ein Rattern die

Werkzeugmaschine selbst.

Am Werkzeug nehmen die Folgen von Biege- oder Torsionsschwingungen
wahrend der Zerspanung unterschiedliche Ausmale an, denn sie fihren
zum sogenannten Rattern:

- Schlechte Rundheiten und Zylinderformen

- Ungenigende Oberflachengiten

- Im Extremfall gebrochene Schneiden oder Werkzeuge.

Ursachen fiir Ratterschwingungen
Ratterschwingungen gehen auf eine dynamische Instabilitat des

Zerspanungsprozesses zuriick und haben verschiedene Ursachen. Ein falsch
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eingespanntes Werkstiick beziehungsweise eine nicht ausreichend
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fixierende Spannung fiihren ebenso zu Rattern wie ein langes, schlankes Dr. Kress KG
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Werkzeug mit ungeniigender Biegesteifigkeit. Wirkt auf ein solches

Kontakt:

Werkzeug zu viel Kraft, beispielsweise durch zu hohe Andreas Enzenbach

Schnittgeschwindigkeiten, sind Ratterschwingungen die Folge. Eine weitere Telefon: +49 7361 585-3683

Ursache stellen sehr harte Materialien dar, die wahrend der Bearbeitung im Telefax: +497361 585-1019
E-Mail:  presse@mapal.com

Vergleich zu weicheren Werkstoffen eine grofRere Rattertendenz aufweisen.

Auch die Werkzeugspannung, generell groRe Schnitttiefen und

unterbrochene Schnitte beeinflussen die Steifigkeit des Gesamtsystems und

die Ratterneigung.

Mit den genannten Ursachen hat sich der Prazisionswerkzeughersteller
MAPAL intensiv auseinandergesetzt und verschiedene Anséatze definiert, um
Ratterschwingungen zu kompensieren beziehungsweise zu vermeiden:
Generell verringern angepasste Schnittgeschwindigkeiten und ein optimales
Verhiltnis von Drehzahl zu Vorschub die Belastung und die Dynamik des
Systems. Auch sehr stabil ausgefiihrte Werkzeuge reduzieren die wirkenden
Krafte. Spezielle Werkzeuggeometrien stabilisieren den

Bearbeitungsprozess (iberdies.

Kegelsenker mit reduzierten Axialkraften fiir stabile Senkbearbeitungen
Senkbearbeitungen zeigten in der Vergangenheit haufig Rattermarken.
Denn meist bringen Handbohrmaschinen oder Akkuschrauber die
Senkungen ein. Aus diesen Maschinenverhaltnissen ergibt sich zwangslaufig
eine Instabilitdt des gesamten Systems. Als MAPAL einen neuen
Kegelsenker entwickelte, stand daher die Anforderung im Mittelpunkt, dass
das Werkzeug sich selbst stabilisiert. Die Kegelsenker weisen tatsdchlich um

50 Prozent reduzierte Axialkrafte auf, die aus der deutlichen
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Ungleichteilung der drei Schneiden resultiert. Die Y-Schneidenanordnung
MAPAL Prazisionswerkzeuge

fUhrt zu einer gleichmaRigen, definierten Krafteinwirkung und vermeidet Dr. Kress KG
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ein gegenseitiges Einhaken der Schneiden. Im Ergebnis entstehen deutlich

Kontakt:

weniger Vibrationen am Werkzeug und erheblich verbesserte Andreas Enzenbach

Genauigkeiten, Oberflachenwerte und Werkzeugstandzeiten. Telefon: +49 7361 585-3683

Telefax: +49 7361 585-1019
E-Mail:  presse@mapal.com

Hohe Laufruhe mit Bogenschliff bei Aufbohrwerkzeugen
Ratterschwingungen treten auch bei Aufbohrbearbeitungen auf, speziell bei
hohen Aufmalien. Eine Auslegung mit Ungleichteilung der Schneiden reicht
in diesem Falle nicht aus. Die sechsschneidigen Wendeschneidplatten der
Tangential-Schruppwerkzeuge von MAPAL weisen aus diesem Grund einen
speziellen Bogenschliff auf. Dieses besondere Geometriemerkmal ist eine
Stutzflache an der Schneide, die vergleichbar mit einer Rundschlifffase bei
Reibwerkzeugen das Werkzeug in der Bohrung abstitzt. Die Kombination
aus Ungleichteilung und Bogenschliff verhindert beim Aufbohren mit

Tangential-Schruppwerkzeugen Rattern und Vibrieren prozesssicher.

SchweiBkonstruktionen reduzieren das Werkzeuggewicht

axinsbesondere groRRe, schwere Werkzeuge mit langer Auskragung neigen
zu Pendelschwingungen. Ohne entsprechende Kompensation missten
Schnittgeschwindigkeiten so niedrig angesetzt werden, dass der Prozess
unwirtschaftlich ist. Flir diese Anwendungsfille setzt MAPAL sogenannte
SchweilRkonstuktionen ein. Ein diinnwandiges Rohr dient als Grundkérper
und macht das Werkzeug besonders leicht und gleichzeitig stabil und steif —
»dynamisch leicht”. Die Trager der Schneiden und die Flihrungsleisten sind
angeschweilt und stitzen sich durch Verbindungsstege gegenseitig ab. Die
Spezialisten von MAPAL simulieren bei diesen Werkzeugen sowohl die

Zerspankrafte als auch die auftretenden Spannungen mittels FEM

Seite(n) 3von6



PRESSEINFORMATION

Datum: 01.06.2018

(Finite-Elemente-Methode). So stehen Steifigkeit und Gewicht in einem
MAPAL Prazisionswerkzeuge

bestmoglichen Verhéltnis, um Pendelschwingungen entgegenzuwirken. Dr. Kress KG
Postfach 1520 | D-73405 Aalen

Kontakt:

Aufsteckdorne mit Schwingungsdampfung Andreas Enzenbach

Um Schwingungen bei Fras- und Aufbohrwerkzeugen mit langen Telefon: +49 7361 585-3683

Telefax: +49 7361 585-1019

Auskragungen auszugleichen, stehen Aufsteckdorne mit integrierter
E-Mail:  presse@mapal.com

Schwingungsdampfung zur Verfligung. Ein Tilgersystem, bestehend aus
mehreren Federpaketen, gleicht dabei die Frequenz der Schwingung in die
Gegenrichtung aus. So libertragt die Bearbeitung nur minimale
Schwingungen an den Grundkérper — um den Faktor 1.000 geringer als
ohne Tilgersystem. Die gedampften Aufsteckdorne erméglichen eine

ruhige, stabile Bearbeitung auch bei hohen Schnittwerten.

Verschiedene Ansatze, ein Ziel: Innovative Werkzeuglésungen von MAPAL
bieten konkrete Vorteile hinsichtlich der Vermeidung beziehungsweise
Kompensierung von Ratterschwingungen im Bearbeitungsprozess. Immer
im Mittelpunkt steht dabei die tatsdchliche Bearbeitung des Kunden, mit
dem die MAPAL Spezialisten in enger Abstimmung einen optimalen Prozess

unter Zuhilfenahme geeigneter Optionen erarbeiten.
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Bild 1: Die deutliche Ungleichteilung der drei Schneiden reduziert die Axialkrafte

beim Senken um 50 Prozent.

Bild 2: Ungleichteilung und Bogenschliff verhindern prozesssicher Rattern und

Vibrieren.
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Bild 3: Ein im Schaft der Aufsteckdorne integriertes Tilgersystem reduziert

Schwingungen um den Faktor 1.000.

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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