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geringere Anzahl umlaufender Friiser er-
reicht, Ein weiteres Plus: Der Ausstof3 pro
Zeiteinheit lieB sich durch eine héhere
Schnittgeschwindigkeit und somit ver-
kiirzte Hauptzeit erheblich verbessern (ei-
ne 50-prozentige Einsparung der Haupt-
zeit wurde mehrfach tibertroffen), Die
durch Verkiirzung der Haupt- und Riist-
zeit gewonnene Maschinennutzungszeit
kann zur Erhéhung des Outputs verwen-

det werden. In einigen Fillen wurde auf

die Nutzung von Schneidol oder Kithl-
schmierstoffen verzichtet, Damit lisst sich

die Standzeit der Hartmetallschneiden ver-
lingern, und Emissionen infolge von Ol-
nebel oder -dampf werden reduziert. Die
Kosten fiir den Einsatz von Kithlschmier-
stoffen oder Schneidol sollten dahei nicht
unterschitzt werden. Abhingig vom jewei-
ligen Einsatzfall liegen sie bei etwa 15 Pro-
zent der gesamten Produktionskosten.

Fazit

Mit den neuen Abwilzfrasern erhalten die
Anwender Werkzeuge, die sie fiir eine
kostengiinstigere und sicherere Produk-

tion einsetzen kénnen, mit denen sich die
Investitionskosten senken lassen und die
sie bei einfacher Handhabung unabhin-
giger von externer Werkzeugaufbereitung
machen. il
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Schon nach einem
Jahr gut etabliert

Das RE-Verfahren zur Herstellung von
Zahnradern mit deutlich reduziertem
Einzug, das Fritz Schiess, Lichtensteig/
Schweiz, vor einem Jahr eingefiihrt hat,
ist zwischenzeitlich gut etabliert. An-
wender nutzen die konstruktiven Mog-
lichkeiten zur Entwicklung von Teilen
und Baugruppen am besten, indem sie
gemeinsam mit Schiess die optimale
Lésung erarbeiten.

Mit dem FE-Fertigungsverfahren kann
der Traganteil von Zahnen auf etwa 90
Prozent erhdht werden. Dabei lassen
sich Zahnrader im Feinschneidverfah-
ren mit 8-mal Modul 0,5 prozesssicher
fertigen. Die Materialeinsparung kann
betrichtlich sein, wenn sich aufgrund
des geringeren Stanzeinzugs ein din-
neres Teil mit vergleichbarer Flanken-
lange einsetzen lasst. Bleibt die Mate-
rialstarke gleich, kann der Anwender
deutlich mehr Zéhne stanzen. Vor allem
in der Antriebstechnik oder bei Stell-
motoren erhtht sich damit die An-
wendungsvielfalt. Ein 4 mm starkes
Zahnrad beispielsweise lasst sich im
RE-Verfahren bis Modul 0,5 stanzen.
Schiess fertigt die Zahnrader mit re-
duziertem Stanzeinzug auf Hochleis-
tungs-Feinschneidpressen.

Fritz Schiess AG
CH-9620 Lichtensteig
Tel. +41 71 9876767
Fax +41 71 9876768
- www.fschiess.com
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Fassler

Honing to Swiss perfection

SEIT JAHRZEHNTEN GILT

die Fassler AG als weltmarktfihrend in der Hon
Technologie. Innovative, hochprazise

haltig ausgerichtete Zahnrad-Honprozess-Sys
werden fur komplexe Anforderunger

zejit gelost. Konstant in Bewegung

Credo, das in allen Unternehmensbereichen der
Fassler AG gelebt wird

Namhafte Konzerne auf d Weltmark T
Haning 1o Swiss perfectic thn um Zahn. Perfekt
bis ins Detail

Die neue Generation von Zahnradhoenmaschinen:

Die Fissler HMX-400

und nach

in Echt-

sein ist dos




