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Innovative Lösungen zur Reduzierung von Taktzeiten

Was sind innovative Lösungen zur Reduzierung von Taktzeiten?
Die ISCAR-Werkzeuglösungen unterscheiden sich hier zwischen:

Å Erhöhung der Vorschubwerte durch Reduzierung des Einstellwinkels []ˁ
ĄHochvorschubdrehen

Å Verschmelzung verschiedener Bearbeitungen ĄGewindestechen

Å Erhöhung der Vorschubwerte und Anpassung des CNC-Programms durch den Einsatz 
einer Rundplatte ĄDynamisches Stechdrehen

Å Hinzufügen von zusätzlichen Schneiden Ąmehrschneidiges Axialstechen

Å Einsatz von Sonderwerkzeugen Ą Profilstechen

Å Große Stechbreiten ĄHochleistungsstechen

Å Erhöhung der Vorschubwerte durch stabilere Halterverhältnisse und optimierten 
Spanformern ĄHochvorschubabstechen
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Hochvorschubdrehen

Wie unterscheidet sich Hochvorschubdrehen zu konventionellem Drehen?
Beim konventionellen Drehen werden größtenteils Einstellwinkel []ˁ zwischen 75Á- 95Á
eingesetzt. Beim Hochvorschubdrehen werden Einstellwinkel []ˁ zwischen 10Á- 20Á
eingesetzt, um eine geringere Spandicke bei vergleichbar hohen Vorschüben zu erhalten. 
Dazu zählt auch das dynamische Stechdrehen mit einer Rundplatte. 

Welchen Einfluss hat die Spanungsdicke [h] auf den Einstellwinkel []ˁ?
Bei Reduzierung des Einstellwinkels []ˁ bei gleichbleibendem Vorschub [f] verringert sich 
die Spandicke [h].

Dies belegt ebenfalls die Formel:
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Bei abnehmendem Einstellwinkel []ˁ erhöht sich gleichermaßen die Passivkraft [Fp] åalso 
die Kraft, welche 90Ázur Drehachse wirkt und somit maßgeblich für Vibrationen bei labilen 
Bedingungen verantwortlich ist. Somit ist es sehr wichtig bei Hochvorschubbearbeitungen 
die Werkstückspannungso stabil wie möglich auszulegen.
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Gewindestechen

Was ist Gewindestechen?
Gewindestechen ist das schnellste spanende Verfahren um Gewinde herzustellen. Dies 
geschieht über eine simultane radiale und axiale Zustellung.

Diese Bearbeitung ist eine effektive Kombination aus Stechen und Drehen.

Eigenschaften des Gewindestechens

Å Taktzeitreduzierungen um bis zu 80 %
Å Geringe Eingriffszeit der Schneide
Å Hohe Standzeit

X-Zustellung

Z-Zustellung
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Hochvorschubabstechen

Durch die Kombination aus LOGIQ-F-Grip und High-Feed-Spanformer (HF-Spanformer) ist 
ein Hochvorschubabstechen möglich. Das Abstechen ist oft die letzte Bearbeitung an 
einem Bauteil. Im Falle eines Werkzeugbruchs während des Abstechens wird das gesamte 
Bauteil beschädigt. Deswegen ist die Prozesssicherheit beim Abstechen ein sehr wichtiger 
Faktor. 

Wie unterscheidet sich Hochvorschubabstechen zu konventionellem Abstechen?
Beim konventionellen Abstechen werden größtenteils Vorschübe zwischen 
0,06 mm - 0,2 mm eingesetzt. 
Beim Hochvorschubabstechen werden Vorschübe zwischen 0,2 mm - 0,4 mm eingesetzt.  
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Dynamisches Stechdrehen

Was unterscheidet das dynamische Stechdrehen vom herkömmlichen Stechdrehen?
Beim dynamischen Stechdrehen werden der Eingriffswinkel und die Werkzeugbahnen so 
berechnet, dass der Schneideinsatz nie mit voller Umschlingung im Eingriff ist.
Durch die unterschiedlichen Schnitttiefen und die radiale Einfahrbewegung wird ein 
größerer Bereich der Schneide ausgenutzt, wodurch der Verschleiß reduziert wird. 
Durch die reduzierten Schnittkräfte und der geringeren Spandicke können bei dieser 
Bearbeitung höhere Vorschübe verwendet und die Prozesszeiten deutlich reduziert 
werden.

Außerdem wird hier durch eine CAD-CAM-Software versucht, die Verfahrwege nicht linear, 
sondern dynamisch (trochoidal) zu gestalten. 
Das bedeutet, keine Ecken, bei der die Vorschubachsen abrupt abstoppen müssen.
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Bohrkronen-Werkzeuge

Worin liegen die Vorteile in der Bearbeitung beim Einsatz von Bohrkronen?
Durch den Einsatz von Bohrkronen können verschiedene axiale Bearbeitungen in einem 
Werkzeug zusammengefasst werden, was die Bearbeitungszeit deutlich reduziert. 
Durch die Auslegung des Bohrkronenwerkzeugs mit axial und radial einstellbaren 
Kassetten, können hier zudem auch enge Toleranzen und aufwendige Konturen realisiert 
werden. 
Mit dem neuen zweischneidigen und modularen Bohrkronenwerkzeug von ISCAR können 
zusätzlich zur voll- und teileffektiven Bearbeitung auch bis zu zwei Einstiche mit 
verschiedenen Durchmessern gleichzeitig erzeugt werden.

Modulares Bohrkronenwerkzeug Sonder-Bohrkronenwerkzeug



Definition

8

Profileinstechen

Die Bauteilkontur wird in den Schneideinsatz geschliffen. Dadurchist es möglich mit nur 
einer Vorschubbewegung komplexe Konturen mit hohen Anforderungen an die Genauigkeit 
in geringen Taktzeiten herzustellen.
Aufgrund der geringen Taktzeiten und des konstant kontrollierbaren Verschleißes eignen 
sich solche Werkzeuge perfekt für die Massenproduktion von Präzisionsdrehteilen. 

Das Profileinstechen definiert sich durch folgende Vorteile:

Å Kurze Taktzeiten durch geringe Verfahrbewegungen
Å Einfache Programmierung und Handling
Å Hohe Positionier-, Wechsel- und Wiederholgenauigkeit
Å Schnelles Rüsten und kurze Stillstandszeitenbeim Werkzeugwechsel
Å Hohe Oberflächengütenund Maßgenauigkeit
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Hochleistungsstechen

Durch den Einsatz von Stechbreiten von bis zu 20 mm in Kombination mit hohen 
Vorschüben wird die Anzahl der benötigten Stechschnitte deutlich reduziert und ein hohes 
Zeitspanvolumen erzielt. Vorschübe von bis zu 0,6 mm stellen kein Problem dar. Vielmehr 
ist die Werkzeugmaschine mit ihrer Antriebsleistung  der limitierende Faktor.

Einsatzgebiet

Das Hochleistungsstechen ist immer dann die erste Wahl, wenn das Verhältnis der 
Konturtiefe zur Konturbreite > 4:1 ist. Darüber hinaus bietet es neben der 
Produktivitätssteigerung auch mehr Stabilität, da mit den größeren Stechbreiten auch ein 
breiterer Werkzeugunterbau einhergeht. Kombiniert mit Stechtiefen bis zu 93 mm eignet 
es sich daher besonders zum Schruppen und Vorstechen von tiefen Kavitäten.
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