LFV-
Technologie

Dank patentierter LFV-Technologie: =
Zerspanung mit den ,richtigen Schwingungen®”. :

LFV — Low Frequency Vibration Cutting — ist die Lésung flr anspruchsvolle
Zerspanungsaufgaben: Durch gezielte, niederfrequente Werkzeugoszil-
lationen wird der Span kontrolliert gebrochen. Wickelspdne gehéren der
Vergangenheit an — Maschinenstillsténde und erhéhter Werkzeugver-
schleil werden effektiv reduziert. Unsere Maschinen mit LFV-Technologie
ermoglichen einen sicheren Spanbruch selbst bei schwer zerspanbaren
Werkstoffen wie Titan, Edelstahl oder hochfesten Aluminiumlegierungen -
unabhdngig von Teilegeometrie oder Werkstoff.

Entdecken Sie jetzt diese ,spanbrechende” Technologie.

Vorteile ' Vv

(®) Reduzierter Schneidwiderstand
-

(® Keine Bildung von Aufbauschneiden technology

(¥ Zuverlassiger Spanbruch

(®) Langere Werkzeugstandzeit — weniger Verschlei®, weniger

Stillstand, weniger RUstzeiten

@ Frequenzbereich bis 62,5 Hz
(® Neu: 4-Achs-Simultanbearbeitung unter anderem L20-3M, L32-2M

(¥ Seltenere Spaneentsorgung dank geringerem Spénevolumen




Maschinen mit LFV-Technologie Definierter Spanbruch

Der kontrollierte Spanbruch kann in drei verschiedenen Modi erfolgen:

z (mm)
Maschine Typ Achsen mit LFV Modus 1 Modus 2 Modus 3 —
2 . )
A20 Vil X1/ z1/x2[z2 x - x ) e Modus 1: Feine und kurze Spdne
1 Rotation . . . . .
D25 Vil X1/21/x3/23 y < < O . Gibt die Anzahl der Vibrationen in einer
@) Spindelumdrehung an.
VIl X1/z1/x3 /23 x x x 2 0,01
M16 % X1/z1/x3/z3 x x x
Vil X1/z1/x3/z3 x x x 180° 360°
M32 \Y; X1/z1/x3 /23 x x x
Vil X1/z1/x3/z3 x x x
z (mm)
MC20 i X[z x x x >
-> Simultane Bearbeitung mit LFV N . .
v X/z x x x N Modul1+2+3+4 1 Vibration ) )
(0] 009 ?ﬁ Modus 2: Héhere Drehzahl als bei Modus 1
L12 VIl Xi/z1/x2/z2 x x x - / Gibt die Anzahl der Spindelumdrehungen
X X1/ x2/z2 x x x 8 00 pro Vibration an.
L32 VIl Xt/ x2/z2 x x x 2 0,03
X Xi/z1/x2/22 x x x
Xl X1/z1/x2/z2 x x x 360° 720°
L20-3M VIl X1/z1/x2/]z2 x x x
X XI / Z / X2 / 22 * x x JAircutting” Zone
Xil X1/21/x2/z2 x x x n
XIBs  X1/z1/x2 /22 x x x ™
(0]
D) Modus 3: Gewindestrehlen mit
O 52 definiertem Spanbruch
% £3 Ermdglicht das Drehen von Gewinden.
<5
Revolver
ANX-42SYY X1 / Z1 / X2 / 72 x _ x * 4 Achsen LFV (S1+52) Z-Achsen Entfernung
BNA-42SY5 X1/ 21 x - -
BNA-42GTY X1/ 21 x x x
* * Simult Bearbeit it LFV
BNJ-51SY7 xi/z1/x2/z2 x - - e

X
X
X

BNX-51/65 MSY2 X1/z1]/x2[z2

Zum LFV-Video:




