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Muissen in jedem Fall vermieden werden: Rattermarken auf einer Werstlickoberflache.

Die Lernfabrik fir Optimale Zerspanung (LOZ) am Institut fir Werkzeugmaschinen
und Betriebswissenschaften (iwb) nimmt sich der Schwingungsproblematik an, mit
der sich die Industrie in der spanenden Fertigung immer wieder auseinander setzen
muss. Haufig wird auf Kosten der Produktivitédt die maximal zur Verfligung stehende
Spindelleistung nicht ausgereizt, um Schwingungsprobleme zu vermeiden.

In der Lernfabrik fiir Optimale Zerspanung werden die Ursachen fiir Schwingun-

gen an Werkzeugmaschinen beleuchtet und verschiedene Lésungsbausteine zur
Schwingungsvermeidung vorgestellt. Die Schulung wendet sich dabei an Teilnehmer
aus den Bereichen Maschinenbedienung, NC-Planung, Werkzeugverwaltung und
Fertigungsleitung. Die an einem 5-Achs-Frasbearbeitungszentrum vermittelten
praxisnahen Inhalte erméglichen es den Schulungsteilnehmern in ihrer eigenen Fer-
tigung die Zeitspanungsvolumina bis hin zur Spindelleistungsgrenze zu steigern und
somit eine deutliche Produktivitatssteigerung zu realisieren. Unten ist beispielhaft
eine Auswahl an MaBnahmen zur Rattervermeidung dargestellt:
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Was genau ist optimale Zerspanung
und wie erreiche ich sie?

Das maximale Zeitspanvolumen wird
haufig nicht durch den Werkzeug-
verschleiB oder die Spindelleistung
begrenzt, sondern durch auftretende
Schwingungsprobleme. Eine Steigerung
Uber das maximal stabile Zeitspa-
nungsvolumen hinaus fiihrt zu Rattern,
welches sich in einem schlagartigen
Anstieg der Schwingungsamplituden
auBert. Dies fiihrt neben schlechten
Oberflachen auch zu einem signifikanten
Abfall der Werkzeugstandzeit und einem
schnelleren Verschlei3 von Lagern und
Fihrungen.

Die Schulungsteilnehmer lernen in
einem ersten Schritt verschiedene
Ursachen von Schwingungsproblemen
zu identifizieren, um im nachsten Schritt
geeignete MaBnahmen zur Lésung
auszuwéhlen und zu implementieren.

Das Ergebnis ist spurbar!

MaBnahmen werden direkt angewandt.

Probleme mit Schwingungen gibt es
bei lhnen nicht?

Einblicke in eine Vielzahl spanender
Fertigungen haben uns eines gezeigt:
Schwingungen sind Uberall ein Problem!
Héaufig wird vom Maschinenbediener gar
nicht erkannt, dass ein Schwingungs-
problem wie Rattern vorliegt, beispiels-
weise weil die Rattermarken nach dem
Schlichten nicht mehr sichtbar sind.
Kosten sparen lassen sich aber auch bei
allen Prozessen, bei denen die installier-
te Spindelleistung noch eine Steigerung
des Zeitspanvolumens zulieBe. Uber
90% der vorgestellten MaBnahmen
kénnen direkt in der eigenen Fertigung
umgesetzt werden. Dartiber hinaus
werden auch interessante Aspekte zur
Rattervermeidung aus dem aktuellen
Stand der Forschung vorgestellt.

Die Schulungen werden am iwb in
Garching abgehalten und kénnen fir
Gruppen zwischen finf und zehn Per-
sonen auf Anfrage individuell gebucht
werden. Fur kleinere Personenzahlen
werden zudem einmal pro Quartal feste
Schulungstermine angeboten.



