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Schwingungsgedampfte Werkzeughalter

Deutlich bessere Oberflachengliten dank Schwingungsdampfung

Bei der Zerspanung treten hdufig Schwingungen auf. Sie fliihren zu ei-
ner dynamischen Instabilitdt des Systems. Ungeniligende Oberflichengii-
ten, unzureichende Genauigkeit, hohe Bearbeitungsgerdusche, verkirzte
Standzeiten der Werkzeuge und im Extremfall gebrochene Werkzeuge und

Schneiden kénnen die Folge sein.

Um diese Schwingungen zu reduzieren beziehungsweise
zu vermeiden, verfolgt MAPAL unterschiedliche Ansét-
ze. Unter anderem hat das Unternehmen ein innovatives
System zur Schwingungsddmpfung im Werkzeugschaft
entwickelt. Denn gerade Werkzeuge zum Aufbohren und
Frasen mit sehr langer Auskragung neigen aufgrund ei-
ner unzureichenden dynamischen Steifigkeit des Systems
zum Schwingen. Bei der Auslegung des neuen Systems
beachteten die Entwickler alle Faktoren, die sich aus dem
Zusammenspiel von Werkzeugmaschine, dem Werkzeug
und dessen Spannung sowie dem Bauteil ergeben. Das Er-
gebnis: Ein System zur Schwingungstilgung, das auf alle
gangigen Maschinensteifigkeiten abgestimmt ist. Es kann
fur die Bearbeitung unterschiedlicher Werkstoffe mit ver-
schiedenen Werkzeugen eingesetzt werden.

Das in sich geschlossene System aus Hilfsmasse und meh-
reren Stahlfederpaketen wirkt der Auslenkung des Grund-
kérpers entgegen und minimiert diese. Im Vergleich zu
Werkzeugen ohne Tilgersystem kdnnen die Schwingungen
bis zu 1.000-mal geringer sein. Trotz langer Auskragung
wird so ein ruhiger, stabiler Lauf erreicht. Dadurch kann
mit hoheren Schnittgeschwindigkeiten gearbeitet und das
Zeitspanvolumen deutlich erhdht werden.

Arbeitswerte:

DMU 80 | Friser: 8 52 mm z = 5 | 16MnCr5

Schneiden: SNMU120508R-M05-HP975

Schnittdaten: (ungedampft/gedampft) Oberflichenwerte

Ve =160 m/min  vf =980 mm/min Ungedampft Gedampft
f;=0,2 mm ae =18 mm Ry = 1,56 um Ry = 0,67 pm
n =980 min™' ap=3mm Rz = 7,74 um Rz = 3,93 um
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