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Im Bild 13 sind die Bearbeitungszeiten der vier Werkstücke ohne 

und mit AC-Betrieb gegenübergestellt. Die Säulengruppen geben je

weils den Mittelwert der Schruppzeit ohne und mit AC-Einsatz einer 

Werkstückserie wieder. Im rechten Bildteil ist der Durchschnitts

wert aller durchgeführten Werkstückbearbeitungen dargestellt. 
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Bild 13: Zeiteinsparungen durch den Einsatz von AC 
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Die Diagramme zeigen, daß.der Prozentsatz der Einsparungen von Werk

stück zu Werkstück unterschiedlich ist. Er hängt im wesentlichen von 

verschieden Faktoren ab, wie: 

Schwankung der Rohteilabmessungen, 

Komplexität der Werkstücke, 

Anteil der Schruppbearbeitung, 

Anteil der an der Rohteiloberfläche verlaufenden Schnitte. 






