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[e ISCAR: Intelligente Werkzeugkonzepte

Israel, Tefen (Galildaa); ca. 2.000 Mitarbeiter
Weltweit ca. 10.000 Mitarbeiter

Gegrundet 1952

ISCAR Germany GmbH
1972: erste ISCAR Niederlassung in Europa

Ettlingen bei Karlsruhe (seit 1982)
Mitarbeiter: 280; davon 170 am Standort
Sonderproduktion seit 2002
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[e ISCAR: Intelligente Werkzeugkonzepte

Komplette Betrachtung lhrer Bauteile und Prozesse

3D-Frasen von Dreh- und Bohrbearbeitung Komplettbearbeitung einer
Femurkomponenten eines Metall-Kugelkopfes Knochenschraube
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ISCAR: Intelligente Werkzeugkonzepte

Zerspanungsrelevante Grundlagen

» Eigenschaften typischer Werkstlickstoffe aus der Medizintechnik

Intelligente Zerspanung

» Produktivitat steigern

= Zielgerichtete Kiuihlschmierstoffzufuhr...
= ...beim Drehen
= ...beim Frasen
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[@ Eigenschaften typ. Werkstuckstoffe

Warmeleitfahigkeit

TiAI6V4, CoCr28Mo, X20Cr13 haben, verglichen mit Stahl und Aluminium, eine
geringere Warmeleitfahigkeit
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Aluminium Stahl Titan-Leg. CoCr-Leg. Rostb. Stahl
C45 TiAI6V4 CoCr28Mo X20Cr13
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Eigenschaften typ. Werkstuckstoffe

Warmeverteilung

Grol3e Teile der Warme, die wahrend der Zerspanung entsteht, muss uber den
Schneidstoff abgeflhrt werden
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Aluminium Stahl Titan-Leg. CoCr-Leg. Rostb. Stahl
C45 TiAI6V4 CoCr28Mo X20Cr13
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[e Eigenschaften typ. Werkstuckstoffe

Abhangigkeit der Temperatur und der Standzeit von d er Schnittgeschwindigkeit.

Je hoher die Schnittgeschwindigkeit —> je hoher die Temperatur an der Schneide!
—> niedriger die Standzeit!
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[e Eigenschaften typ. Werkstuckstoffe

Spanbildung

Allgemein erhalt man bei der Bearbeitung von rostbestandigen Stahlen und Titan/-
legierungen vor allem bei Dreh- & Stechoperationen im glatten Schnitt eine sehr
schlechte Spanausbildung.

In der Frasbearbeitung kdnnen vor allem beim Vollnuten ,langere” Spéane in der Nut
mitgezogen werden und Bauteil oder Werkzeug zerstoren.
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ISCAR: Intelligente Werkzeugkonzepte

Zerspanungsrelevante Grundlagen

= Eigenschaften typischer Werksttickstoffe aus der Medizintechnik
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[e Steigerung der Produktivitat

CUTTING TOOLS |
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MACHINERY

MANPOWER

OVERHEAD
SAVINGS

\

z.B. 55%

75%

z.B. 20%

RAW MATERIALS
(22%)
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(3%)

MACHINERY
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SAVINGS

Reduzierung der Nebenzeiten

Steigerung des Zeitspanvolumens

ustr

© ISCAR Germany GmbH, Sabine Schmoll



Steigerung der Produktivitat

Reduzierung der Nebenzeiten durch;

®  Steigerung der Prozesssicherheit
®  Weniger Werkzeug- bzw. WSP Wechsel

Erhohung des Zeitspanvolumens:

®  Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit

Erhéhung des Vorschubes

Erhéhung der Schnitttiefe

Erhohung der effektiven Zahnezahl beim Frasen

Bearbeitungs- Geometrien, Substrate Kihlschmierstoff-
strategien und Beschichtungen strategien

andere
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[e Kuhlschmierstoffstrategien

Herkdmmliche KSS-Strategie

Uberflutungskiihlung MMS Trocken

Moderne KSS-Strategie mit zielgerichteter Kiihlmittelzufuhr

Freiflachenseitige Spanflachenseitige Zufuhr durch den
Zufuhr Zufuhr Schneideinsatz
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[e Kuhlschmierstoffstrategien

Herkdmmliche KSS-Strategie

Moderate Schnittgeschwindigkeiten
®  Spanbildung nur durch WSP Geometrie
Bedingte Reduzierung der Warme
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[e Kuhlschmierstoffstrategien

Zielgerichtete Kuhlschmierstoffzufuhr

®  Steigerung der Schnittgeschwindigkeit durch niedrigere Temperatur
an der Schneide

®  Steigerung der Prozesssicherheit durch kurze Spane

®  Starke Reduzierung der Warme
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Kuhlschmierstoffstrategien

Funktionsweise
Durch die Kihlung nahe der Schnittzone
kann die Temperatur an der Schneide deutlich reduziert werden.

Durch den Druck, der durch das KSS ausgelibt wird,
wird ein exzellenter Spanbruch erzielt.

Herkdmmliche KSS-Zufuhr Jﬂ'”PLI”E
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ISCAR: Intelligente Werkzeugkonzepte

Introducing
The New JET HP Line

From ISCAR




Spanfléchenseitige Freiflachenseitige Kombinierte span- und KSS-Zufuhr
KSS-Zufuhr KSS-Zufuhr freiflaichenseitige KSS-Zufuhr durch Schneidplatte

stiick Schneid-

Schneidplatte
platte

Schneidplatte

Quelle: WZL RWTH Aachen Quelle: WZL RWTH Aache Quelle: WZL RWTH Aachen
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[e Kuhlschmierstoffstrategien

Frasen mit zielgerichteter KSS-Zufuhr

Ein rel. ,hohes* KSS Volumen wird flr ein gutes Ergebnis
benotigt
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KUhlschmierstrategien

Spanformung beim Frasen

® Die Spane werden enger aufgerollt, daher kbnnen die Spankammern verkleinert
werden

Kleinere Spankammern ermoglichen Werkzeuge mit engerer Teilung (mehr Zahne)
Eine hoher Zahnezahl erhdht den Bahnvorschub und somit das Zeitspanvolumen

JETHPLINE JETHPLINE
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KUhlschmierstrategien

Verschleild3verhalten

Geringerer Freiflachenverschleil3 (durch Reduzierung der Temperatur an der Schneide)
Weniger Kammrisse (durch konstante Kiihlung)
Weniger Mikroausbriiche (durch weniger Kammrisse)

Weniger Ausbriiche (da Spane nicht mehr kleben bleiben und nochmals geschnitten
werden)

N JSETHPLINE

@fﬁical

ndustry

© ISCAR Germany GmbH, Sabine Schmoll



KUhlschmierstrategien

Seitliches Eingriffsverhaltnis

Durch die Reduzierung der Temperatur an der Schneide sind langere Eingriffszeiten
moglich
Dadurch kann das seitliche Eingriffsverhaltnis erh6ht werden (und dadurch das
Zeitspanvolumen gesteigert werden)

JETHPLINE
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JETHPLINE

SOLIDMILL MULTI-mASTER




Zusammenfassung

Steigerung der Produktivitat durch den Einsatz von
zielgerichtetem Kuhlschmierstoff

Reduzierung der Nebenzeiten durch;

® Steigerung der Prozesssicherheit durch kurze Spane beim Drehen und Stechen

Steigerung des Zeitspanvolumens durch:
®  Steigerung der Schnittgeschwindigkeit :\‘ S v /S

®  Erhohung der maximal mdglichen Zahnezahl

_ AN

beim Frasen ; Y.
¥, ;W
A . F

®  Erhohung der Schnittbreiten beim Frasen
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Zusammenfassung

Steigerung der Produktivitat durch den Einsatz von
zielgerichtetem Kuhlschmierstoff
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Sabine Schmoll
Industriespezialistin

Eisenstockstr. 14
D-76275 Ettlingen

http://www.iscar.de
mailto: s.schmoll@iscar.de

Phone:; +49 7243 9908 - 550
Fax: +49 7243 9908 - 6550
Mobile: +49 1520 9393 452



