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iiber sechs neutrale Schneid-
kanten fir die Stahlbearbeitung,
Die neutrale Geometrie kann
dabei auch fir Sonderwerkzeuge
eingesetzt werden. Dariiber hi-
naus sind WSP mit verstarktem
Spanformer fiir  Schruppbear-
beitungen in der Schwerzerspa-
nung im Angebot.

In Hannover sind auch Stan-
dardwerkzeuge und WSP der , He-
1i [Q Mill“-Linie zu sehen, Bild 3.
Beim Typ ,HM390 TCCT* han-
delt es sich um umfangsgeschlif-
fene Platten mit einer scharfen Schneidkan-
te fiir Vorschlicht- und Schlichtbearbeitun-
gen an hoch hitzebestandigen Legierungen.
Die aus Cermet hergestellten WSP ,HM390
TPKT* eignen sich vor allem fir allgemeine
Anwendungen.

Schwingungen verringern
Gerade unter instabilen Bedingungen -

wie hoher Auskraglinge und ungiinstiger
Klemmung - sind Werkzeuge mit reduzier-

1. Cermet-150-Drehwendeschneidplatten sind besonders hart und erlauben

hohe Schnittgeschwindigkeiten.

ten Schwingungen gefordert. Iscar hat des-
wegen seine ,T-Slot“-Linie um neue Hart-
metallkopfe mit Durchmessern 40 mm und
50 mm sowie Schaftausfiihrungen ausge-
baut. Die Fraskopfe gibt es mit acht, zehn
und zwolf Zihnen. Sie erzielen Schnitt-
breiten von 1 mm bis 12 mm und erweitern
die Schnitttiefe auf bis zu 15 mm. Die Hart-
metallschifte bieten dabei eine verbesserte
Biegefestigkeit und sorgen so fiir stabile
Bearbeitungsprozesse.

Schneidstoffe

Gezeigt werden auch Cermet-
[SO-Dreh-WSP mit neuen Span-
formern, Bild4, speziell zum
Vorschlichten und Schlichten.
Die Platten sind in den Schneid-
stoffsorten 1C20N und 1C520N
verfligbar und eignen sich insbe-
sondere fiir die Stahlbearbeitung.
Im Vergleich zu herkommlichen
Sorten zeichnen sich Cermet-Va-
rianten durch eine groflere Harte
aus. Dies sorgt fiir hohere
Schnittgeschwindigkeiten  und
geringeren Verschleifs. Dartliber
hinaus verhindern die Cermet-Sorten die
Bildung von Aufbauschneiden am Werk-
zeug, die die Zerspanung negativ beeinflus-
sen konnen.

Iscar Germany GmbH, Eisenstockstr. 14,
76275 Ettlingen, Tel. 07243 | 9908-0,
Fax -93, E-Mail: gmbh®@iscar.de, Internet:
www.iscar.de, EMO: Halle 4, Stand E36
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Kombination aus Wellenspannfutter, Linette und Greiftechnik

Kurbelwellen in nur einer Aufspannung komplett bearbeiten

Bei der Bearbeitung von Kur-
belwellen geht es um Zuver-
ldassigkeit, Prazision und Ge-
schwindigkeit. In den rauen
Umgebungsbedingungen  der
Automobilindustrie  miissen
simtliche Komponenten per-
fekt miteinander interagieren
und ein Hochstmafs an Prozess-
sicherheit bieten. Hier spielt der
Spann- und Greiftechnikspe-
zialist Rohm, Sontheim/Brenz,
seine Stirken als Systemliefe-
rant aus und Dbietet sichere
Komplettlosungen, Bild. Die

einzelnen  Komponenten -
Spannfutter, Linette und Greif-
technik - arbeiten perfekt

zusammen und gewdhrleisten
Effizienz im taglichen Produk-
tionsprozess.

In wenigen Minuten kann
das  Wellenspannfutter von
hochgenauer zentrischer auf
eine ausgleichende Spannung
zur Rohteilspannung umgebaut
werden. Das erlaubt - je nach
gewunschtem Bearbeitungsab-
lauf - einen sehr flexiblen Ein-
satz. Hohe Bearbeitungskrifte
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werden durch ausge-
fahrene Spannarme
moglich. Diese kon-
nen ohne Umspann-
vorgang  zuriickge-
fahren werden, um
an den Enden der
Welle eine Fertig-
bearbeitung  durch-
zutithren. Dabei wird
das Werkstiick zum
Beispiel durch einen
Stirnseitenmitneh-
mer bewegt.

Der Transport ge-
schieht {iber Rohm-
Greifer sicher von
Maschine zu Maschi-
ne. Die Technologie
arbeitet  zuverldssig
sowie nahezu war-
tungsfrei und ist ein
entscheidendes
Glied in der vollautomatisier-
ten Herstellung von Kurbelwel-
len. Denn die Greifsituation ge-
staltet sich bei der komplexen
Geometrie, die bei Kurbelwel-
len vorliegt, nicht immer ein-
fach. Schliefilich sollen kurze
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Transport von Kurbelwellen in unterschiedlichen Fertigungsstufen.

Kurbelwellen fiir Dreizylinder-
motoren genauso sicher ge-
packt werden kénnen wie lange
Kurbelwellen fiir Zwolfzylinder-
motoren. Gegriffen werden die
Wellen in den Hauptlagern,
ohne dass die ausladenden Aus-

Eine Kombination aus Wellenspannfutter, Liinette und Greiftechnik erlaubt die Bearbeitung und den
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gleichgewichte den Greifvor-
gang behindern diirfen. Dafiir
sorgen lange Greifbacken, die
sicher gefiihrt werden.
www.roehm.biz
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