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MACHINING POWER

Machining Power-Programm -
Erganzung
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Das Machining Power-Programm von ISCAR wurde erganzt und beinhaltet nun auch
Plan-Spiralfrasen (1.) und Wendelschaftfraser (2.).

1. Plan-Spiralfrasen
Diese Frasstrategie ist ahnlich dem AuBen-Zirkularfrasen, allerdings mit einer zusatzlichen, linearen
Steigungsangabe (pitch) in mm vom Rohteildurchmesser (Dwi) zum Werkstulck-Fertigdurchmesser

(D).

Diese Option erzeugt ein Diagramm fUr den bendtigten theoretischen Leistungsbedarf und die
Bearbeitungszeit der Anwendung.
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2. Wendelschaftfraser
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Dieser Zusatz fullt die LUcke der bisher nicht existenten Berechnung fUr Wendelschaftfraser.
Achtung: um diese Option anwenden zu kénnen, mussen folgende Abfragen beantwortet werden:
1. Uberdeckung der Schneiden (A) mm (diese lasst sich aus der Anzahl der Zahnreihen und

max. ap ableiten).
2. Drallwinkel (a) in °Grad
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