Technologia obrébki

Skrawanie wielokrawedziowe
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Zoptymalizowana pod wzgledem kosztow obrobka na tokarce:

Efektywna obrébka powierzchni ptaskich dzigki skrawaniu wielokrawedziowemu!

Tz

Zwiaszcza w przypadku czesci
obracajacych sie z branzy montazowej
i hydraulicznej, wykonanie powierzchni
ptaskich poprzez frezowanie jest
bardzo czasochtonne.

Tymczasem czas obrobki jest niezwykle
istotny z punktu widzenia kosztow.

Firma Schwanog specjalizujgca sie w
wysokowydajnych systemach narzedzi
wymiennych, oferuje w tym zakresie
przekonujgce rozwigzanie pozwalajace
obnizy¢ koszty.

Dzieki systemowi wielokrawedziowemu
Schwanog ptaskie powierzchnie mogg
by¢ wykonywane bezposrednio na
tokarce za pomoca obrobki
wielokrawedziowe;.

Pracochtonne frezowanie staje sie
niepotrzebne, wzrasta bezpieczenstwo
procesu, a koszty znaczgco obnizaja sie.

Stosowanie:

Powierzchnie wykonywane sg na
elementach z metali kolorowych, lekkich
lub stali za pomocg maszyny tokarskiej
do obrébki wielokrawedziowej lub
synchronicznie obracajacego sie

wrzeciona z narzedziem. Toczenie
promieniowe pozwala uzyskac réwniez
powierzchnie ptaskie za kotnierzem.

W przypadku dtugich powierzchni
ptaskich wykorzystywane jest toczenie
osiowe wzdtuzne.

Opis procesu:

Podczas toczenia wielokrawedziowego
obrabiany element i gtowica noza
obracajg sie w tym samym kierunku.
Gtowica noza obraca si¢ z reguty dwa razy
szybciej niz obrabiany element, przy czym
jedna krawedz tnaca skrawa dwie
przeciwlegte powierzchnie obrabianego
elementu. Tym samym liczba wytwarza-
nych powierzchni wielokrawedziowych
jest dwukrotnie wieksza od liczby
krawedzi thacych gtowicy noza.

Powierzchnie:

System wielokrawedziowy Schwanog
moze by¢ stosowany do obrobki
dowolnej liczby powierzchni. Ze wzgledu
na obszernos¢ zagadnienia najlepiej jest
zwrdécié sie z rysunkiem obrabianego
elementu bezposrednio do naszego
dziatu technicznohandlowego.

Informacja:

W zaleznosci od srednicy gtowicy
skrawajacej, rozmiaru powierzchni
ptaskich oraz przetozenia wystepuje
beczkowate zakrzywienie powierzchni,
ktére mozna jednakze z reguty pomingc.

Schwanog znajdzie dla Panstwa
ekonomicznie i technologicznie
optymalne rozwiazanie.

Przeglad korzysci:

o Powierzchnie wykonywane sa
bezposrednio na tokarce w trakcie
jednego procesu technologicznego.

o Czasochtonne przejscie z toczenia
na frezowanie jest niepotrzebne.

o Technologia obrébki
wielokrawedziowej jest znacznie
szybsza niz frezowanie.

o Bezpieczenstwo procesu technolo-
gicznego wyraznie rosnie dzieki za-
stosowaniu zintegrowanego pro-
cesu produkcji na jednej maszynie.

o Wyrazna obnizka kosztéw dzieki
systemowi wielokrawedziowemu
Schwanog Multikant.

Obroébka wielokrawedziowa za pomoca
Systemu PWP firmy Schwanog: Do toczenia
poprzecznego.

Obroébka wielokrawedziowa za pomocg Systemu
WEP firmy Schwanog: Do toczenia poprzecznego i
wzdtuznego. Noze tokarskie sg dostepne réwniez
w wersji z metalu cigzkiego.
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Proces toczenia wzdtuznego osiowego
(mozliwe réwniez toczenie poprzeczne-wzdiuzne)

Pozycja wstepna (przednia krawedz narzedzia)
Narzedzie rozpoczyna obrébke wielokrawedziowa.
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Obrabiana jest powierzchnia ptaska.
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~ Film 3D - Skrawanie wielokrawedziowe:

Prz6d narzedzia.

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



Wymieniamy systemowo.

Zalecane predkosci ciecia i posuwy

Przetozenie 2:1 VC cak. = VC narzedzie + VC element obrabiany

d narzedzie T-n gtéwne wrzeciono

d powierzchni ptaskie Tc -n gtéwne wrzeciono

Ve narzedzie = 2 1000 Ve clement obrabiany = 1000
Materiat Aluminium Mosiadz Stal automatowa Stale stopowe
Proces toczenia poprzecznego

Predkos¢ ciecia 700 600 400 300

V¢ cai. W m/min.

Posuw w mm/obr. 0,08 0,05 0,03 0,01
Proces toczenia wzdiuznego

Predkos¢ ciecia 1100 900 550 400

V_ ca. W M/min.

Posuw w mm/obr. 0,15 0,1 0,05 0,03

Toczenie ksztattéw  Toczenie ksztattbw  Toczenie ksztattow ~ Wytaczaki

zewnetrznych zewnetrznych
na maszynach

transferowych

wewnetrznych

Wiertta ksztattowe Wiertta
z ptytkami petnoweglikowe
wymiennymi

L ]
Skiving Toczenie Diutowanie kuszczenie kuszczenie System
poligonalne wielowypustéw gwintow gwintow selektorowy
zewnetrznych wewnetrznych
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