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Definition

Innovative Lésungen zur Reduzierung von Taktzeiten

Was sind innovative Lésungen zur Reduzierung von Taktzeiten?
Die ISCAW/erkzeuglosungen unterscheiden sich hier zwischen:

A Erhéhung der Vorschubwerte durch Reduzierung des Einstéllwinkels [
A Hochvorschubdrehen

A Verschmelzung verschiedener BearbeitynGawindestechen

T

Erhéhung der Vorschubwerte und Anpassung dae@Bi@ms durch den Einsatz
einer Rundplat#® Dynamisches Stechdrehen

Hinzufligen von zusatzlichen Schngidaeehrschneidiges Axialstechen
Einsatz von Sonderwerkzedgétrofilstechen

Grol3e StechbreitdnHochleistungsstechen

p ST ST SE

Erh6hung der Vorschubwerte durch stabilere Halterverhaltnisse und optimierten
SpanformerA Hochvorschubabstechen
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Hochvorschubdrehen

Wie unterscheidet sich Hochvorschubdrehen zu konventionellem Drehen?

Beim konventionellen Drehen werden groRtenteils Einstéljwimiseien 76 95A
eingesetzt. Beim Hochvorschubdrehen werden Einstéllaivisehen 20 20A
eingesetzt, um eine geringere Spandicke bei vergleichbar hohen Vorschiiben zu
Dazu zahlt auch das dynamische Stechdrehen mit einer Rundplatte.

Welchen Einfluss hat die Spanungsdicke [h] auf den EinstglRwvinkel |

Bei Reduzierung des Einstellwirtjddgi[gleichbleibendem Vorschub [f] verringert sic
die Spandicke [hl].

Dies belegt ebenfalls die Formel:

Q '@ OEyb

Konventionelle Bearbeitun Hochvorschub

Bei abnehmendem Einstellwifikelhoht sich gleichermaRen die PassivKiaia]so

die Kraft, welche &fur Drehachse wirkt und somit mafRgeblich fiir Vibrationen bei |
Bedingungen verantwortlich ist. Somit ist es sehr wichtig bei Hochvorschubbearbe
dieWerkstiickspannusg stabil wie moglich auszulegen.
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Gewindestechen
Was ist Gewindestechen?

Gewindestechen ist das schnellste spanende Verfahren um Gewinde herzustellen. [
geschieht Gber eine simultane radiale und axiale Zustellung.

Diese Bearbeitung ist eine effektive Kombination aus Stechen und Drehen.

XZustellung :
v

Eigenschaften des Gewindestechens

A Taktzeitreduzierungen um bis zu 80 ¢
A Geringe Eingriffszeit der Schneide
A Hohe Standzeit
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Hochvorschubabstechen

Durch die Kombination aus L& und HigheeeSpanformer (F8panformer) ist
ein Hochvorschubabstechen mdglich. Das Abstechen ist oft die letzte Bearbeitunc
einem Bauteil. Im Falle eines Werkzeugbruchs wéahrend des Abstechens wird das

Bauteil beschadigt. Deswegen ist die Prozesssicherheit beim Abstechen ein sehr
Faktor.

LoGIOfFGRIP

HIGH FEED GRIP HOLDER

Wie unterscheidet sich Hochvorschubabstechen zu konventionellem Abstechen?
Beim konventionellen Abstechen werden gréf3tenteils Vorschiibe zwischen
0,06 mm 0,2 mm eingesetzt.

Beim Hochvorschubabstechen werden Vorschiibe zwisched,d @&mmingesetzt.

Stabilitat | .
konventionelles Abstechen
z c - LogiafFGRIP |
: HIGH FEED ! GRIP HOLDER
i A i
o .
—_— ; Hochvorschub Abstechen |
) u
0.06 0.08 0.1 0.12 0.14 o'.2 0.3 0.4

Vorschub mm
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Dynamisches Stébhdrehén |

Was unterscheidet das dynamische Stechdrehen vom herkdmmlichen Stechdrehen
Beim dynamischen Stechdrehen werden der Eingriffswinkel und die Werkzeugbahns
berechnet, dass der Schneideinsatz nie mit voller Umschlingung im Eingriff ist.
Durch die unterschiedlichen Schnitttiefen und die radiale Einfahrbewegung wird ein
groRerer Bereich der Schneide ausgenutzt, wodurch der Verschleild reduziert wird.
Durch die reduzierten Schnittkrafte und der geringeren Spandicke kbnnen bei diese
Bearbeitung hohere Vorschibe verwendet und die Prozesszeiten deutlich reduziert
werden.

AulRerdem wird hier durch eine-CABoftware versucht, die Verfahrwege nicht linear,
sondern dynamisdloChoidglzu gestalten.
Das bedeutet, keine Ecken, bei der die Vorschubachsen abrupt abstoppen mussen.
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Bohrkronefwerkzeuge

Worin liegen die Vorteile in der Bearbeitung beim Einsatz von Bohrkronen?
Durch den Einsatz von Bohrkronen kénnen verschiedene axiale Bearbeitungen in
Werkzeug zusammengefasst werden, was die Bearbeitungszeit deutlich reduziert
Durch die Auslegung des Bohrkronenwerkzeugs mit axial und radial einstellbaren
Kassetten, kdnnen hier zudem auch enge Toleranzen und aufwendige Konturen r
werden.

Mit dem neuen zweischneidigen und modularen Bohrkronenwerkzeug von ISCAR
zusétzlich zur valind teileffektiven Bearbeitung auch bis zu zwei Einstiche mit
verschiedenen Durchmessern gleichzeitig erzeugt werden.

Modulares Bohrkronenwerkzeug o SondeBohrkronenwerkzeug
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Profileinstechen

Die Bauteilkontur wird in den Schneideinsatz gesé&kldtenhist es mdglich mit nur
einer Vorschubbewegung komplexe Konturen mit hohen Anforderungen an die Gen
in geringen Taktzeiten herzustellen.

Aufgrund der geringen Taktzeiten und des konstant kontrollierbaren Verschleil3es eir
sich solche Werkzeuge perfekt flr die Massenproduktion von Prézisionsdrehteilen.

PENTACUT
5 Systeme zum
Profilstechen

Das Profileinstechen definiert sich durch folgende Vorteile:

Kurze Taktzeiten durch gervigdahrbewegungen

Einfache Programmierung und Handling

Hohe PositionieWechsalnd Wiederholgenauigkeit

Schnelles Risten und ki8tikstandszeitdmeim Werkzeugwechsel
HoheOberflachengUtemd Mal3genauigkeit

To T To T Do
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Hochleistungsstechen

Durch den Einsatz von Stechbreiten von bis zu 20 mm in Kombination mit hohen
Vorschiben wird die Anzahl der bendétigten Stechschnitte deutlich reduziert und e
Zeitspanvolumen erzielt. Vorschiibe von bis zu 0,6 mm stellen kein Problem dar. \
ist die Werkzeugmaschine mit ihrer Antriebsleistung der limitierende Faktor.

Einsatzgebiet

Das Hochleistungsstechen ist immer dann die erste Wahl, wenn das Verhaltnis de
Konturtiefe zur Konturbreite > 4:1 ist. Dartiber hinaus bietet es neben der
Produktivitatssteigerung auch mehr Stabilitat, da mit den grof3eren Stechbreiten a
breiterer Werkzeugunterbau einhergeht. Kombiniert mit Stechtiefen bis zu 93 mm
es sich daher besonders zum Schruppen und Vorstechen von tiefen Kavitaten.

Konturbreite Konturbreitd
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Konturtiefe
Konturtiefe
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