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Nutzen:

METRISCH

¢ Adaptionsmoglichkeiten fiir nahezu alle Drehmaschinen
* Modularer Aufbau - hohe Flexibilitit und reduzierte Lagerkosten
Modularer ¢ Kompakte Bauweise, weniger Storkonturen
Aufbau
Anwendungen:

. Frasen, Bohren, Gewindefrasen, Gravieren, Fasen, Entgraten

e - Voﬂeile:
Spart Rustzeit
. Macht aus einer CNC-Maschine eine Hochgeschwindigkeitsmaschine mit gleichzeitiger
Kostenreduzierung
— . Produktivitdts-Boost: kirzere Bearbeitungszeiten, geringere Fertigungskosten
. Einfach zu installieren - keine Peripheriegerate notig

. Zum Antrieb wird das Kihlmittel der Maschine verwendet

Einfache
Handhabung Grundhalter / Maschinenadaptionen

NEU_ Zwischenhalter / Gehause

NEU_GreendJet Einbauspindel ‘
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Anforderungen an die Kihimittelpumpe:
Druckbereich — 15 bis 70 bar*

Min. Durchflussleistung — 10 I/min*
Filtrationsgrad des KUhImittels — min. 100 Mikron

Die maximal zulassige Ol-Viskositét ist 15 cSt. Ol-Sorten mit héheren cST-
Werten kdnnen zu Beschadigungen an den Kugellagern fuhren.

* Abhangig vom Spinjet-Modell

Verfiigbarkeit und Preise

Siehe Preisliste in der Anlage.

Mit freundlichen GrlBen

ISCAR Germany GmbH

Erich Timons
CTO
Mitglied der Geschéftsleitung

Mit freundlichen GrlBen

ISCAR Germany GmbH

Holger Niederle
Product Engineer
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Beispiel - Vorschubwerte (unter Berucksichtigung der 10 % Regel):

ap - Schnitt- fz pro
Werkzeugdurchmesser z Schnitttiefe breite Zahn
Anwendung Werkstiickstoff mm inch (Teeth)| mm | inch | mm |inch| U/min | mm | inch

Vollnutenfrasen |Aluminium S 9% 30 HB| Schaftfr. @ 2.0 | Schaftfr. @ .080 2 0.3 012 2.0 |0.080| 40,000 | 0.01 | .0004
H13 (40-42Hrc) Schaftfr. @ 1.5 | Schaftfr. @ .059 2 1.0 04 0.3 |.012| 35,000 | 0.008 | .0003
St 52-3 (A 36) Schaftfr. @ 1.0|Schaftfr. @ .040 2 0.5 .020 0.1 |.004| 40,000 | 0.005 | .0002

Schulterfrasen

Um die Standzeit der SPINJET-GREEN LINE-SPindeI Zu maximieren,
empfehlen wir das Beachten der “10 % Regel”:

Die Drehzahl darf wahrend der Bearbeitung (U/min) um max. 10 % gegentiber der
zuvor ermittelten Leerlaufdrehzahl abfallen. Zur Sicherstellung der “10 % Regel”
empfehlen wir bei kurzen Eingriffslangen einen Testschnitt mit einer Eingriffslange

von ca. 15 mm.

Die Einhaltung dieser Regel reduziert zu gro3e axiale und radiale Belastung auf den internen
Mechanismus.

Ermitteln der Leerlaufdrehzahl:
1. Installieren Sie die SPINJET-GREEN LINE-Spindel inklusive Werkzeug in der Maschine.

2. Starten Sie die Spindel, indem Sie die Kuhimittelzufuhr mit dem erforderlichen Druck einschalten.
Notieren Sie nach etwa 10 - 12 Sek. die auf dem Display angezeigte Leerlaufdrehzahl.

Leerlauf- Drehzahl wahrend
drehzahl der Bearbeitung
a ° .
L] L ] a4 |
® ofe »
e 8 » o
T 2 @& °
e o o o

Abb. 3 - Beispiel der “10 % Regel”
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Empfohlene Baugruppen:

Modularer
Aufbau

V60 TJS + TJS HPCTR-FC V85 TJS +TJS GJET TR-FC

Spart Rustzeit

Einfache
Handhabung

V60 TJS-P + TJS HPCTR-FC V85 TJS-P + TJS GJET TR-FC

V85 TJS-P + TJS HPCTR-FC V85 TJS-P + TJS GJET TR-FC

Member IMC Group
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V#TJS
Axiale, kurze Zwischenhalter fur Schnelllaufspindeln fir modulare Werkzeugsysteme
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=4834&mapp=IT&GFSTYP=M&srch=1
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V60 TJS 60.00 64.0 45.00 63.00 68.00
V85 TJS 60.00 83.0 45.00 63.00 85.00

V#TJS-P
Radiale, kurze Zwischenhalter fir Schnelllaufspindeln fir modulare Werkzeugsysteme
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=4835&mapp=IT&GFSTYP=M&srch=1
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V60 TJS P 64.0 35.10 68.10 81.50 50.00
V85 TJS P 83.0 42.50 83.00 81.50 50.00

TJS TR-FC
KSS-betriebene Schnelllauf-Kompaktspindeln zur Verwendung mit modularen Werkzeugsystemen
https://www.iscar.com/eCatalog/Family.aspx?fnum=4833&mapp=IT&GFSTYP=Ma&srch=1
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TJS GJET TR-FC 16.00 63.00 81.00 17.00 27.90 69.30 45.0 34.00 96.00 1.20
16.00 80.00 81.00 17.00 27.90 69.30 45.0 34.00 96.00 1.50
* Max. Werkzeugschaftdurchmesser 6.0 mm e Min. Kuhldruck 20 bar und Durchflussleistung12 I/min
¢ Die Spindel liefert nur einen externen starken Kuhimittelstrahl um das Werkzeug herum

Member IMC Group
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Ubersicht Grundhalter / Maschinenadaptionen

VDI VDI DMG MORI Mazak

VDIV VDI-P V MORI'V MAV

Jlokuma HSK WIA

C#V NTV OKUMA V HSKTV BMT45V

A\iyano ©Bigla @ Ecroren vemz | TSUGAM|

¥

BMT V MIV BIV NT55V TSUV

hitps://www.iscar.com/eCatalog/TurningLathes.aspx?lang=GM
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www.klingseisen.de Kontaktieren Sie
unser Team:

ekakalingseisen

Werkzeuge & Maschinen

BrunnenstraBe 2 - 78554 Aldingen
Tel. +49 (0)7424 98192-0 - Fax +49 (0)7424 84601 - info@klingseisen.de


http://www.klingseisen.de/team



