Technologie obrabéni

Frézovani vicehrani na soustruhu

I

Plosky pro klice efektivné diky
frézovani vicehranii na soustruhu.




Obrabéni na soustruhu, optimalizované z hlediska nakladu:
Plosky pro klice efektivné diky frézovani vicehrantli na soustruhu!

Tz

Pravé u soustruzenych soucasti pro
primysl zabyvaijici se vyrobou fitinek
a hydraulikou predstavuje zhotoveni
plosek pro klice frézovanim podstat-
nou spotiebu pracovniho ¢asu.

Tato ¢asova narocnost znamena enormni
ovlivnéni nékladl. Spole¢nost Schwanog
nabizi jako specialista na vysoce efektivni
systémy vymeénitelnych nastrojl
presvédciva feSeni ke snizeni nakladd.
Pomoci systému Multikant spoleCnosti
Schwanog Ize plosky pro kli¢e zhotovit
pfimo na soustruhu. Odpada nakladné
frézovani, stoupa bezpecnost procesu a
podstatnym zplsobem se snizuji naklady.

Pouziti:

Pomoci zafizeni pro frézovani vicehrand
na soustruhu nebo synchronné
pohanéného nastrojového vietena jsou
na obrobcich z barevnych a lehkych kov(,
jakoz i z oceli, zhotovovany vicehrany.
Pomoci radialniho zapichovani mohou
byt ploSky pro kli¢ umistény i za
nakruzkem. U dlouhych ploSek pro kli¢e
nachazi uplatnéni podélné axialni opraco-
vani.

Popis procesu:

P¥i frézovani vicehran( na soustruhu se
obrobek a nozova frézovaci hlava otaci
stejnym smérem. Nozova frézovaci hlava
se zpravidla otac¢i dvojnasobnou rychlosti
nezli obrobek, pfi¢emz vzdy jeden bfit ob-
rabi dvé protilehlé plosky obrobku. Takto
je pocet vyrobenych plosek dvakrat tak
velky, nez pocet britl nozové frézovaci
hlavy.

Plosky:

Pomoci tohoto systému spole¢nosti
Schwanog Ize obrabét jakykoliv pocet
plosek. Z dlivodu sloZitosti tématu se
prosim s vykresem Vaseho obrobku
obrat'te na nase prodejni oddéleni.

Informace:

V zavislosti na priméru kruznice
obrabéni, velikosti klice a poméru
prevodU vznika vypouklost ploch, ktera je
zpravidla zanedbatelna.

Spoleénost Schwanog pro Vas nalezne
ekonomicky a technologicky optimalni
reseni.

Prehled vyhod:

o Vicehrany vznikaji pfimo na
soustruhu béhem jednoho procesu.

o Odpada c¢asové naro¢na premeéna ze
soustruzeni na frézovani.

o Zhotoveni vicehranti na soustruhu je
podstatné rychlejsi nez frézovani.

o Bezpecnost procesu stoupa pod-
statnou mérou diky integrovanému
postupu vyroby na jednom stroji.

o Naklady diky systému Multikant
spole¢nosti Schwanog podstatné
klesaiji.

Frézovani vicehranl na soustruhu pomoci
systému PWP spole¢nosti Schwanog:
Pro zapichovani.

Frézovani vicehranti na soustruhu pomoci
systému WEP spole¢nosti Schwanog: Pro
zapichovani a podélné soustruzeni. Tyto
nastroje Ize dodat i v provedeni z tézkych kovd.
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Axialni podélny zplisob
' (také moznost Zapichovaciho a podélného zptisobu)

Pozice pro zabér (nabéh nastroje)
Nastroj za€ina se zhotovenim vicehranu
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Je obrabéna ploska pro kli¢.
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~ 3D-film o zpdsobech pouZiti frézovani vicehrani
na soustruhu naleznete na:

Vybéh nastroje.
Pracovnici naseho technického useku se tési na Vas
telefonat nebo mail s prilozenym vykresem Vaseho dilu.



Vymeénitelné systemy.

Doporucené rezné rychlosti a posuvy

Prevod 2:1 VC celk = VC nastroj T VC obrobek
d nastroje Tc * M hjavniho vietena d klice * Tc * Mhjavniho vietena
Ve nastroj = 2 1000 Ve obrobek = 7000
Materialy Hlinik Mosaz Automatova ocel legované oceli
Proces zapichovani
Rezna rychlost 700 600 400 300
V¢ ceic VM/Min.
Posuv v mm/ot. 0,08 0,05 0,03 0,01
Proces podélného opracovani
Reznarychlost 1100 900 550 400
V_ e VM/mMin.
Posuv v mm/ot. 0,15 0,1 0,05 0,03
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Vnéjsi zapichovani Stroje s oto¢nym Vnitfni zapichovani Vnitni zapichovani Tvarové vrtani Celotvrdokovové Kalibrovani
stolem a soustruzeni vrtaky
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