PRESSESPIEGEL

Schwingungsdampfung
bei Fraswerkzeugen

Senkt Kosten und steigert Bearbeitungsqualitit

Schwingungen haben bei der Zerspa-
nung negative Auswirkungen auf das
Bearbeitungsergebnis, aber auch auf
die Kosten fiir Werkzeuge und Ma-
schinenspindeln. Eine entscheidende
Rolle spielt deshalb der Werkzeughal-
ter. der auftretende Schwingungen an
der Schnittstelle zwischen Maschine
und Werkstiick kompensiert.

A hnlich einem Stolidampfer federt der

Werkzeughalter im Idealfall Vibrario-
nen ab und sorgt auf diese Weise fiir ei-
nen ruhigeren Schneideneingriff. Das re-
duziert die Gerduschentwicklung, ver-
bessert die Qualitit der Werkstiickober-
fliche und schont Werkzeuge und Spin-
deln. Der Spannmittelspezialist Schunk
entwickelte iiberzeugende Systeme, die
dem Anwender dank integrierter
Schwingungsddmpfung einen echten
Mehrwert bieten.

Schwingungen in der Zerspanung kon-
nen manchem Ingenieur oder Maschi-
nenfithrer Sorgenfalten auf der Stirn be-
reiten. Sie kiinden akustisch von nahen-
dem Unheil. Entsprechend dem Nachgie-
bigkeitsfrequenzgang des Gesamisys-
tems  Maschine-Werkzeughalter-Werk-
zeug-Werkstiickspannung-Werkstiick tre-
ten infolge der Zerspankriifte Schwin-
gungen auf, die zu einem erhéhten Ver-
schleiB, zu Werkzeugbruch, schlechten
Oberflichenqualititen oder Maschinen-
schdden fithren. Man unterscheidet zwi-
schen fremderregten und selbsterregten
Schwingungen.

Ohne Schwingungen erzielt man
beste Arbeitsergebnisse beim Frisen

Schwingungssysteme, bei denen die
Energiezufuhr durch den Schwingungs-
vorgang selbst gesteuert wird, filhren
selbsterregte Schwingungen aus. Ratter-
schwingungen im Frisprozess sind
selbsterregte  Schwingungen von Fris-
werkzeug und Werkzeugmaschinen. Die
Ursache fiir das Rattern ist die Spandi-
ckenanderung wihrend des Bearbei-
tungsprozesses. Das Friswerkzeug wird
durch eine Stérung zu Schwingungen in
seiner Eigenfrequenz angeregt. Ein Fris-
zahn erzeugt durch diese Schwingungen
auf der Werkstiickoberfliche ein wellen-
formiges Muster. Der nachfolgende Zahn
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schneidet in dieses Wellenmuster ein und
das Friaswerkzeug wird somit genau in
seinen Eigenfrequenzen zu Schwingun-
gen angeregt, da sich die Spandicke mit
der Eigenfrequenz verandert. Das Rat-
tern kann durch eine Variation der
Schnittgeschwindigkeit, der Schnitrtiefe,
des Vorschubs oder der Schneidgeome-
trie beeinflusst werden,

Bei einer erzwungenen Schwingung
(fremderregte Schwingung) wird das
System durch eine auflere Kraft angetrie-
ben. Fremderregte Schwingungen an
Werkzeugmaschinen konnen durch Un-
wuchten, Zahnflankenschlagen von
Zahnradgetrieben, unrunde Wilzlager
oder die Frequenz der Hydraulikpumpen
auftreten. Auch Einleitungen durch das
Fundament oder ein unterbrochener
Schnitt sind mégliche Ursachen. Beim
Frisen wird, bedingt durch den unter-
brochenen Schnitt der einzelnen Zihne,
eine periodische Anregung verursacht.

Schwingungen kénnen unter anderem
die Ursache fiir Rattermarken am Werk-
stiick oder fiir einen vorzeitigen Ver-
schleif  (Schneidkantenausbruch) am
Werkzeug sein. Mithilfe der Signalanaly-
se mit der Pulshammermethode werden
die Schwingungen von Werkzeughaltern

gemessen. Anhand dieser Ergebnisse
kann je Werkzeughaltertyp eine Fre-
quenzanalyse  durchgefiihrt werden.
Werkzeughalter, die aufgrund ihrer Bau-
weise Diimpfungseigenschaften besitzen,
haben wesentliche Vorteile:

Sie erzielen eine deutlich lingere
Werkzeugstandzeit, eine verbesserte
Oberflachenqualitdr des Werkstiicks, ei-
ne verminderte Gerduschentwicklung bei
der Bearbeitung und ¢ine verlingerte Le-
bensdauer der Maschinenspindel.

Léngere Werkzeugstandzeiten und
geringere Bearbeitungsgerdusche

Speziell die Prizisionswerkzeughalter
Tendo, Tribos-R, Sino-R und die Werk-
zeughalter der MEGA-Serie von BIG aus
dem Total-Tooling-Programm des Lauffe-
ner Spann- und Greiftechnikspezialisten
weisen eine hervorragende Schwin-
gungsdiampfung auf. Sie tragen so malk-
geblich zu verbesserten Oberfld-chen-
qualitiiten bei und schonen Werkzeuge
und Maschinenspindeln.

Das Hydro-Dehnspannfutter Tendo
beispielsweise ist ein universeller Halter
fiir die Prazisionsbearbeitung, bei dem
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die Spannkraft {iber ein Hydraulikél auf
den Werkzeugschaft iibertragen wird.
Das Hydrauliksystem steht fiir eine her-
vorragende Schwingungsdampfung und
garantiert somit beste Werkstiickoberfli-
chen. Bei diesem Riistzeiten-

killer geniigt ein schlichter
Innensechskantschlissel, um

mit wenigen Handgriffen das
Werkzeug auszutauschen oder

neu einzustellen - ein echter
Mehrwert gerade fiir kleinere
Unternehmen.

Die  Tribos-Polygonspann-
technik ist eine weitere paten-
tierte Eigenentwicklung. Sie
deckt in verschiedenen Gri-
RBen- und Systemvarianten ein
extrem breites Einsatzspek-
trum ab. Von der Mikrozerspa-
nung mit Schaftdurchmessern
ab 0,3 Millimetern bis hin zur
Schwerzerspanung macht Tri-
bos alles moglich. Die Einsatz-
gebiete reichen von der Auto-
mobilindustrie bis zur Feinme-
chanik und Medizintechnik.
Hier punktet vor allem Tribos-
R mit einer hervorragenden
Schwingungsdimpfung. Das
Geheimnis liegt in den ddmp-
fenden Einséitzen in den Hohl-
kammern um den Spann-
durchmesser.

Das Sino-R-Universalspann-
futter eignet sich speziell fiir
die Schwerzerspanung. Damit
bietet Schunk innovative und
preisoptimierte Universal-
spannfutter fiir den Allround-
Einsatz auf Basis der Dehn-
spanntechnik. Die Universal-
spannfutter iberzeugen laut
Hersteller gegeniiber den her-
kommlich eingesetzten Werk-
zeughaltersystemen wie Wel-
don, Whistle Notch oder ER-
Spannzangenfuttern in punc-
to Qualitit und Flexibilitiit so-
wie Kosteneinsparung. Mit
schwingungsdampfender Bau-
weise und verstirkter Dehn-
biichse verschafft ihnen das
Kraftspannfutter deutliche
Vorteile in Sachen Prozesssi-
cherheit und Kraftiibertra-
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Das hochprazise Tendo-Hydro-Dehnspannfutter
von Schunk dampft aufgrund seiner Bauweise Schwingungen
und sorgl fir einen gleichmé&Rigen Schneideneingriff.

gung, Prizisionsspannzangen von BIG
aus Japan runden das Programm an
Werkzeughaltern mit  schwingungs-
dampfenden Eigenschaften aus dem
Hause Schunk ab. Durch das Konstruk-

Sino-R von Schunk ist speziell fur die
Schwerzerspanung entwickelt.

tionsprinzip einer nutenfreien Spann-
mutter werden Bearbeitungsgerausche
verringert und sehr gute Oberflichen-
qualitaten auch bei der Schwerzerspa-
nung erzielt. wol
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