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WIPER-Geometrien

WIPER geometries
[eomeTpua Wiper

Funktion der
WIPER-Geometrien

Die WIPER-Geometrien besitzen eine
Schleppschneide, die sich zwischen Radius-
auslauf und seitlicher Schneidkante befindet.
Selbst bei einer Verdopplung der Vorschub-
werte bleiben die Oberflachengiiten gleich.
Durch die Reduzierung der Bearbeitungszeit,
der optimalen Spankontrolle und der Stand-
zeiterh6hung erreichen Sie eine deutliche
Produktivitatssteigerung bei gleichzeitiger
Kostenreduzierung.

Vorteile

« Verbesserung der Oberflachengiite:
Bei gleichen Bearbeitungsdaten ergibt sich
eine deutlich bessere Oberflachengiite
(AuBBnahme: bei labilen Spannungen)

» Hohere Vorschubwerte:
Schrupp und Schlichtbearbeitung mit einer
Schneidplatte maglich

« Optimale Spankontrolle:
Bei hohen Vorschiiben entstehen dickere
Spéne die besser brechen

« Verbesserung der Standzeiten:
Hohere Vorschiibe senken die Bearbei-
tungszeit pro Teil und verzéogern den Ver-
schleif

Anstellwinkel / Approach Angle /Yron B nnaxe

Der Anstellwinkel muss exakt eingehalten werden, da sonst der gewiinschte Effekt
der WIPER-Geometrie (Schleppschneide) nicht auftritt und keine guten Oberflachen

erzeugt werden.

The approach angle must be correctly applied, otherwise the WIPER effect will not be achieved

and surface finish will not improve.

IMpw¥ NCNONb30BaHMM NAACTVH C reomeTpuelt Wiper cneayeT NOMHWTb, YTO HEO6XOAMMO
NpaBubHO BbIOMPATb Yron B niaHe, nHaue abdekt Wiper He OyaeT nosnyyeH.

Folgende Anstellwinkel sind einzuhalten:
The following approach angles should be used:

Heobxoarmo BbIGVPaTL Yron B nnaHe
B COOTBETCTBUM C MPVBEAEHHBIMY HIKE
PEKOMEHAALVIAMU:

436 ARNO-Werkzeuge | Drehen | Turning | Touetme

Usage of
WIPER Geometries

All the WIPER geometries have a trailing edge,
which is located between the radius run-out and
the corner cutting edge. Even when doubling the
feed rates the surface finish will

remain the same. Due to the reduced machine
time, the optimum swarf control and increase in
tool life will achieve considerable productivity sav-
ings.

Advantages

+ Improvement of surface finish:
With the same machining data you will achieve
a considerably better surface finish

« Higher feed rate:
Roughing and finishing with just one insert

«  Optimum swarf control:
At higher feed rates the swarf gets thicker and
breaks easier

« Improved tool life:
Higher feed rate reduces the machine time per
part and therefore reduces the insert wear

«CCGT 95°
«DCGT 93°
«VCGT 93°
«WCGT 95°
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lcnonb3oBaHue reoMeTpumn
Wiper

Y BCex NnacTuH ¢ reomeTpuen Wiper nmeetca
3aUMCTHaA KPOMKa, PacronoXKeHHas MeXay
OKOHYaHVeM pafnyca v pexyLlen KDOMKOM. ITO
MO3BONAET NPK YBENMYEHHOW BABOE, MO
CpaBHEHMIO C 0BbIUHO NNACTVHOW, Nofave
nomy4aTb TaKoe Xe KauecTBo 0bpaboTaHHOM
MOBEPXHOCTU. brarofapa COKpaLLEeHwio BpemeHu
06paboTKM, ONTVIManbHOMY KOHTPOSIO
CTPYKKOOBPa30BaHNA 1 YBENMUYEHHWIO CTOMKOCTM
MHCTPYMeHTa JOCTUraeTCA 3HauMTebHanA SKOHOMUA
1 3GGEKTUBHOCTL NMPOU3BOACTBA.

[penmylecTsa

« [lpy Tex e pexmnmax pesaHuis 4oCTuraeTcs
3HauMTENbHO Bosee BbICOKOE KaueCTBo
06paboTaHHOM NOBEPXHOCTY

« YepHoBas v ymcToBas 0bpaboTka ¢
MCNOMb30BaHVEM OAHOM MACTUHI

. |_|pl/l yBeNnmMyeHnm nodaymn CTpy»KKka CTaHOBUTCA
TONLWE 1 nervye 1oOMaeTcAa

«+ YBenuueHune Nofaum CoKpallaeT MallMHHOe
BPEMS, UTO BNIEUET 3a COOOI yMeHblUEHe
MN3HOCA NNACTUHbI




