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A legjobb idő és költségcsökkentés elérésé-
hez legtöbb esetben speciális szerszámokat ér-
demes használni. Íme néhány példa az esztergá-
lás területéről:

Az első esetpélda sonkák homlokesztergálása 
V8-as főtengelyeknél, egy vezető németorszá-
gi diesel motor beszállítónál. A tengely sonkái-
nak homlokfelületeit kell megesztergálni, hogy 
motorba szereléskor sehol ne érjen fémfelüle-
tekhez a tengely. A megmunkálási pontosság a 
kiegyensúlyozás miatt kritikus. Az éves mennyi-
ség típusonként 25.000 db. A cég 10 különböző 
modellt gyárt.

A megmunkálás átszerszámo
zásával az Iscar elérte, hogy a 
munkadarab ciklusideje közel a 
felére, 69 másodpercről 38 má-
sodpercre csökkenjen, de ez 
még nem minden. Az éltartam 
megnőtt és stabilabb lett, ezzel 
növelve a folyamat biztonságát, 
illetve csökkentve a szerszám-
problémák okozta állásidőt. A 
gép teljesítményigénye 10-15%-
kal csökkent. Egy új speciális 
HELITURN LAYDOWN szerszám 
beépítésével két szerszámot ki-
váltottak, ezzel egy szerszám-
hely is felszabadult a revolverfej-
ben.

A művelet körülbelül 1,2 mm 
anyag leválasztása a baloldali il-
letve jobboldali sonkák mindkét 
oldaláról. Ehhez a cég speciális 
Niles-Simmons CNC esztergá-
kat használ. A gépek hárompo-
fás tokmánnyal, lünettával és tá-
masztócsúccsal vannak felszerel-
ve. Mivel a főtengely aszimmet-
rikus, a megmunkálandó felület 
egy „mozgó célpont”. Minden 
belépéskor a megmunkálás erő-
sen megszakított. Eredetileg a 
művelethez két szerszámra (ba-
los / jobbos) volt szükség.

Első megoldás
Az elsődleges cél a ciklusidő 

csökkentése volt. Az Iscar öt-
lete egy új kétlapkás speciális 
HELITURN esztergakés volt. Egy 
ilyen kés segítségével egyszerre 
lehet megmunkálni a két oldalt, 
illetve az egyenletesebb terhelés 
miatt magasabb forgácsolási pa-
raméterekkel lehet dolgozni. A 
tangenciális lapkák kialakításuk 
miatt a legnagyobb keményfém 
keresztmetszettel rendelkeznek 
a forgácsolóerőkkel szemben. Ez 
jobb, stabilabb éltartamot illetve 
nagyobb paraméterek használa-
tát teszi lehetővé.

Új megoldás
Az új Heliturn LayDown lapka 

bevezetésével –mely kialakításá-
ban kombinálja az erősen pozitív 
hátszög és hullámos élkialakítás 
előnyeit – a korábbiak alapján 
egy új kétlapkás kialakítású szer-
szám alkalmazása vált lehetővé. 

Az új szerszám használatával 
és a paraméterek optimalizálá-
sával sikerült a ciklusidőt jelentő-
sen csökkenteni és a folyamatot 

ISCAR forradalmi megoldások 
nagysorozatgyártás területén
A nagy sorozatú munkadarabok gyártásánál néhány másodperc megtakarítás egy-egy mű-
veletnél éves szinten többmilliós hasznot eredményezhet. Ez nagy jelentőséggel bír a jelen-
legi nehéz gazdasági körülmények között. Ez teljesen igaz akár egy Japán vagy Brazíliai au-
tógyárra, akár egy magyarországi beszállítóra.

XNUW standard lapkák
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sokkal stabilabbá tenni. A lapkák 
élkialakításának köszönhetően a 
művelet során a darab nem me-
legedett annyira, a főorsó-ter-
helés csökkent, az éltartam jobb 
lett annak ellenére, hogy az elő-
tolást 25%-kal megemelték. Az 
új megoldás már 20.000 főten-
gely legyártásánál bizonyította 
hatékonyságát, így a cég a fenti 
megoldást fogja alkalmazni ál-
talánosan hasonló alkatrészek 
gyártásánál.

Más speciális kialakítású lap-
kák alkalmazásával is jelentős 
időmegtakarítást tudunk elérni. 
Az Iscarnak két lapkatípusát sze-
retném ezen a területen kiemel-
ni:
•	 Kisméretű alkatrészek nagy tö-

meggyártásánál jelentős idő 
spórolható meg, ha a munka-
darab teljes profilját egy lépés-
ben, beszúró jelleggel munkál-
juk meg. Ezek a lapkák kiala-
kíthatók a különböző méretű 
XNUW és FTB standard lapkák-
ból. Az Iscar Magyarországon 

létrehozott egy speciális szer-
számok gyártására szakoso-
dott üzemet, ahol speciális 
tömörkeményfém szerszámok 
és lapkák gyártása folyik. Az 
alábbi képen szereplő lapkák 
ebben az üzemben készültek, 
és gyakorlatban is bizonyítot-
ták használhatóságukat.

•	 A másik a PENTA szerszám-
család, melynek 5 élű lapkái 
az egyik leggazdaságosabb 
megoldást nyújtják speciális 
beszúrások készítésénél. Az 
élenkénti költség akár 5 EUR/
él alá csökkenhet. Ez a speci-
ális élkialakítást figyelembe 
véve nagyon kedvező.  A lap-
kák 5 éllel rendelkeznek. A fé-
szekkialakítás, a nagy felfekvő 
felületek miatt ez a megoldás 
rendkivül stabil  lapkarögzí-
tést, és nagyon jó visszaállási 
pontosságot tesz lehetővé. Ez 
a megoldás merevsége miatt 
kevésbé hajlamos a berezgés-
re, nagyobb pontosság, jobb 
felület, kedvezőbb éltartam ér-
hető el vele. Magasabb forgá-

csolási paraméterekkel tudunk dolgozni mint a 
hagyományos rendszerű beszúrószerszámokkal.

A fenti megoldások az Iscar filozófiájának jegyé-
ben születtek. Kombinálják a csúcstechnológiájú 
szerszámokat mérnöki ötletekkel, ezzel egy hatéko-
nyabb eszközt adva a gyártók kezébe. Számunkra 
fontos, hogy a partnereink megoldásokat kérjenek 
és kapjanak a problémáikra, ne pedig csak egy-egy 
szerszámot válasszanak ki a katalógusból. Azért al-
kalmazzuk ezt a módszert, mert ezzel sokkal jobb 
válaszokat adhatunk a felmerülő feladatokra.

Hogy ezt a segítséget egyszerűbbé tegyük, az 
Iscar nemrég elindította ITA (Iscar Szerszám Ajánló) 
nevű  parametrikus keresőprogramját, mely a szer-
számkiválasztást egy teljesen új szintre emeli. Ez a 
program bárhonnan ingyenesen elérhető az iscar.
hu honlapon keresztül. Az ITA mérnökként „gon-
dolkodik”, könnyen fut minden PC és Mac számí-
tógép keresőprogramján. A szerszámkiválasztás az 
eddigi jelentős mennyiségű gyakorlati tapasztalat 
alapján történi, ezzel egy gyakorlatilag is jó megol-
dást nyújtva a feladatra. Ha szeretne a programmal 
megismerkedni, kérjük látogasson el az www.iscar.
hu honlapra.

ISCAR Hungary Kft.

FTB standard lapkák

PENTA szerszámcsalád


