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Nowe webinarium poswiecone geometrii famaczy widra
w narzedziach profilowych: Podczas najblizszego webinarium
pokazemy na praktycznych przykfadach, jakie czynniki maja
kluczowe znaczenie dla stabilnego formowania ...
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Kalibrowanie i skiving z firma Schwanog: Przemysftowa
produkgja seryjna czesto wigze sie z waskimi tolerancjami
wymiarowymi, wysokimi wymaganiami w zakresie jakosci
powierzchni i stabilnosci procesu oraz niewielkimi marzami ...

Szanowni Partnerzy,

wykanczajace;.

| i

ARTYKUL WSTEPNY:

Oto najnowsze wydanie Schwanog News, w
ktorym po raz kolejny przedstawiamy
Panstwu rozwigzania pozwalajace obnizy¢
koszty jednostkowe oraz najnowsze
informacje z firmy Schwanog.

Pierwszy techniczny temat tego wydania
znajda Paristwo na stronie 2. Przyblizamy
tam procesy kalibrowania i skivingu oraz
przedstawiamy najwazniejsze informacje i
zalety obu tych metod obrobki

Gtéwnym tematem wydania nr 3 jest nasz
nowy system WPI-S, idealny do rowkowania
wewnetrznego w matych otworach od

@ 10 mm. Zachecamy do przeczytania
artykutu na stronie 3, z ktérego dowiedza sie
Pafistwo miedzy innymi, jak mozna znacznie
obnizy¢ koszty wymiany narzedzi.

Z duma swietujemy 10-lecie pracy trojga
naszych pracownikéw. Wieloletni pracownicy
sg waznym filarem naszego sukcesu, a
jednoczesnie motywuja nas do konsekwent-
nego rozwijania kultury firmowej. Wiecej na

ten temat mozna przeczytac réwniez na

stronie 3 tego wydania.

Na koniec warto jeszcze spojrzec¢ wstecz —

i Chicago.

roku!
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Clemens Giintert - Dyrektor Zarzadzajacy

na stronie 4 podsumowujemy nasz udziat w
targach AMB i IMTS. Dziekujemy wszystkim,
ktorzy odwiedzili nasze stoiska w Stuttgarcie

Zyczymy Panistwu pomysinej koncowki
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Precyzyjna obrébka wykanczajgca zapewniajgca stabilne i zoptymalizowane procesy produkdji seryjnej:

Przemystowa produkcja seryjna czesto wiaze sie z waskimi tolerancjami wymiarowymi,
wysokimi wymaganiami w zakresie jakosci powierzchni i stabilnosci procesu oraz
niewielkimi marzami. Zuzycie narzedzi oraz odchytki wymiarowe wynikajace z powsta-
wania narostu na ostrzu sprawiaja, ze przy takich wymaganiach konwencjonalne tocze-
nie czesto osigga granice swoich mozliwosci.

Kalibrowanie i skiving pozwalajg w takich przypadkach skutecznie poprawi¢ doktadnos¢
wymiarowa, okragtosc i jakos¢ powierzchni, a takze zwiekszy¢ trwatos¢ narzedzi.

Kalibrowanie — szczegdlnie na automatach tokarskich wielowrzecionowych

Narzedzia kalibrujgce Schwanog pozwalaja poprawi¢ doktadnos¢ wymiarowa i ksztattowa oraz
jakos¢ powierzchni. Jednoczesnie umozliwiaja kompensacje btedéw podziatu bebna wrzeciono-
wego w automatach tokarskich wielowrzecionowych. Dlatego kalibrowanie stosuje sie najczesciej
jako konicowy etap obrobki po toczeniu.

Narzedzia kalibrujace sa wyposazone w krawedz skrawajaca, regulowana rolke oporowa lub
sztywng prowadnice oporowg oraz oprawke kalibrujaca tworzaca wahliwie zamocowany zesp6f
narzedziowy. Prowadzenie po uzyskanej srednicy oraz niewielka ilo$¢ usuwanego materiatu
stabilizuja proces obrdbki.

Skiving z firma Schwanog

Kalibrowanie z firma Schwanog

Skiving — pierwszy wyboér w przypadku automatow tokarskich jednowrzecionowych

Skiving réwniez umozliwia bardzo precyzyjna obrébke wykanczajaca, jednak w przeciwienstwie
do kalibrowania nie wykorzystuje rolki oporowej ani elementu slizgowego.

Poniewaz narzedzie do skivingu, w przeciwiefstwie do narzedzia kalibrujacego, nie jest osadzone
ptywajaco, nie moze kompensowac btedu podziatu bebna wrzecionowego. Dzieki ukosnemu us-
tawieniu plytki wymiennej w skrawaniu bierze udziat zawsze tylko czes¢ krawedzi skrawajace;.
Znacznie ogranicza to sity skrawania, co pozwala uzyska¢ doskonata jakos¢ powierzchni.
Powtarzalno$¢ po wymianie wynosi < 0,02.

Kalibrowanie czy skiving — kluczowe jest wtasciwe zaprojektowanie procesu

Wybor metody i sposdb jej realizacji zaleza przede wszystkim od typu obrabiarki. W przypadku
automatow tokarskich wielowrzecionowych czesto najlepszym rozwigzaniem jest kalibrowanie,
poniewaz dostepne sg odpowiednie oprawki narzedziowe oraz przestrzen zabudowy niezbedna
do realizacji tego procesu.

W automatach tokarskich jednowrzecionowych stosuje sie skiving, poniewaz ograniczona
przestrzen zwykle utrudnia lub uniemozliwia zastosowanie oprawki kalibrujacej.

Nasze podsumowanie

Kalibrowanie i skiving doskonale sprawdzaja sie w stabilnej i niezawodnej produkgji seryjnej.
Obie metody ograniczajg rozrzut wymiarowy do kilku mikrometréow oraz poprawiaja
okragtos¢ i jakos¢ powierzchni. Jednoczesnie pozwalaja ograniczy¢ obrébke poprawkowa,
liczbe brakéw oraz dodatkowe operacje obrébkowe, takie jak szlifowanie.

Kluczem do sukcesu jest odpowiednio dobrana do danego zastosowania kombinacja naddat-
ku obrébkowego, posuwu, prowadzenia narzedzia, predkosci skrawania i chtodzenia. Dzigki
temu narzedzia Schwanog do kalibrowania i skivingu pozwalaja nie tylko skutecznie podnosi¢
jakos¢ obrobki, lecz takze optymalizowac caty proces technologiczny, skraca¢ czas cyklu i
zwiekszac trwatosc¢ narzedzi.

Porozmawiajmy o Panstwa wyzwaniach — dzieki naszym narzedziom do kalibrowania
i skivingu mozemy zaproponowac rozwigzanie idealnie dopasowane do Panstwa
zastosowania!

Wieksza wydajnosc¢ narzedzi profilowych — juz teraz:

NOWE WEBINARIUM: DOSKONALA KONTROLA WIORA W TEORII | PRAKTYCE!

Koniec z niekontrolowanym wyrzutem wiéréw: Jak precyzyjnie projektowa¢ tamacze wiéra w narzedziach pro-
filowych i optymalizowac ich geometrie pod katem maksymalnej wydajnosci? Podczas naszego specjalistyczne-
go webinarium pokazemy na praktycznych przykfadach, jakie czynniki maja kluczowe znaczenie dla stabilnego
formowania i skutecznego odprowadzania widra.

Najwazniejsze informacje:

1

@ 10:00 - 10:30 Uhr

Sroda, 25.11.2026

Hz

Gtoéwnym tematem bedzie innowacyjna metodyka projektowania tamaczy wiéra w narzedziach profilowych. Na podstawie
najnowszych badan nad famaniem i prowadzeniem widra przedstawimy kluczowe czynniki decydujace o skutecznosci procesu
oraz gotowe do praktycznego zastosowania strategie optymalizacji. Dzieki tej specjalistycznej wiedzy moga Paistwo od razu
zwiekszy¢ wydajnos¢ swoich narzedzi.

Trzy gtéwne zagadnienia:
o Metoda optymalnego projektowania tamaczy wiéra w narzedziach
profilowych

- Wprowadzenie do metodyki projektowania

o Badania nad famaniem i prowadzeniem wiéra
- Parametry technologiczne - Geometria narzedzia

o Systemy narzedziowe
- Osiowy przeptyw widra - Zwijanie wiora

Oprécz podstaw teoretycznych zobacza Panstwo roéwniez, jak przebiegaty rzeczywiste serie testowe. Na zywo zobacza
Panstwo, jak duzy wptyw na zachowanie widra majg parametry technologiczne i geometria narzedzia.

Podczas naszego webinarium dowiedza sie Panstwo, jak wilasciwie projektowac tamacze widra i wyraznie
zwiekszac¢ optacalnos¢ proceséw obrébki skrawaniem. Zapraszamy do udziatu!

USSR
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Serdecznie gratulujemy:

10-LECIE PRACY W FIRMIE SCHWANOG!

W tym roku skfadamy szczegoélne gratulacje az trojgu naszym pracownikom z okazji 10-lecia pracy w firmie Schwanog. Jestesmy wdzieczni za ich wieloletnie zaangazowanie w
dziatalnos¢ naszej firmy oraz za prace i osiggniecia w swoich obszarach specjalizacji. Z przyjemnoscig przedstawiamy cata tréjke w kratkich sylwetkach:

Lara Durli,
marketing

'. w firmie od:

wrzesien 2016

Lara Durli dotaczyta do firmy Schwanog po ukoriczeniu BK 1'i Il
o profilu ekonomicznym, aby rozpocza¢ ksztatcenie zawodowe
w zakresie administracji i handlu w przedsiebiorstwie
przemystowym, uzupetnione o dodatkowa kwalifikacje.
Ukonczyta je z powodzeniem 28.02.2019 r. Nastepnie przeszta
do dziatu marketingu.

Zakres obowigzkow:

O Marketing internetowy (media spofecznoéciowe, administracja
strong internetowa, Google Analytics, SalesViewer)

O Materiaty reklamowe i upominki dla klientéw, organizacja
targow, projektowanie graficzne, employer branding i
sponsoring

O W przysztosci rowniez odpowiedzialno$¢ za ksztatcenie
zawodowe w obszarze administracyjno-handlowym

W wolnym czasie Lara chetnie uprawia sport — ¢wiczy, ptywa

Lorenz Herbst,
szlifowanie narzedzi

w firmie od:
wrzesien 2016

Lorenz Herbst rozpoczat we wrzesniu 2016 r. ksztalcenie
zawodowe w zawodzie mechanika obrébki skrawaniem,
ktére pomyslnie ukoriczyt w styczniu 2020 r. Bezposrednio
po zakonczeniu ksztatcenia Lorenz Herbst dofaczyt do zespotu
szlifowania narzedzi, gdzie od tego czasu obstuguje szlifierki
Haas.

Zakres obowigzkow:

O Szlifowanie nawet najbardziej zZtozonych geometrii narzedzi
Schwanog

O Szkolenie wspotpracownikéw na miejscu, m.in. w 2023 r. w
naszej spotce zaleznej Schwanog LLC

Obecnie Lorenz Herbst przygotowuje sie do uzyskania tytutu
mistrza — zyczymy mu wielu sukceséw! Po pracy Lorenz
najchetniej odpoczywa, oddajac sie swojej najwiekszej pasji —
jezdzie na motocyklu — oraz spedzajac czas z przyjaciotmi.

STRONA 03

Peter Moritz,
transport i przyjecia towaréw

w firmie od:
wrzesien 2016

Peter Moritz rozpoczat swojg kariere zawodowa w 1984 r. od
nauki zawodu ciesli. Po jej pomyslnym ukonczeniu w 1988 r.
przez kilka lat zdobywat do$wiadczenie zawodowe, a nastepnie
rozpoczat prace jako kierowca samochodu ciezarowego,
realizujgc przewozy na terenie catej Europy. W 2016 r. Peter
Moritz dofaczyt do firmy Schwanog.

Zakres obowigzkow:
O Realizacja réznorodnych zadan transportowych
O Kontrola i weryfikacja przyjmowanych dostaw

Peter Moritz réwniez jest zapalonym motocyklista i w wolnym
czasie chetnie wybiera sie na blizsze i dalsze wyprawy.

i uprawia SUP - a takze rozwija zainteresowania, takie jak
malowanie i rekodzieto. Lubi koncerty i festiwale, spotkania
z przyjaciétmi oraz spedzanie czasu ze swoimi kotami, Lotti i
Larsem.

Ekonomiczne rowkowanie wewnetrzne w matych otworach od @ 10 mm:

Gwattownie rosnace ceny weglika spiekanego wymagaja inteligentnych rozwiazarn:
Kto chce dzi$ skutecznie obnizy¢ koszty narzedzi, stawia na innowacyjne systemy
obrébkowe.

Nasz zesp6t wczesnie dostrzegt te wyzwania i opracowat nowy system WPI-S — przetomowe
rozwigzanie do rowkowania wewnetrznego w matych otworach.

Nowy system WPI-S:

Rewolucjonizuje rowkowanie wewnetrzne w otworach od @ 10 mm i catkowicie zastepuje
kosztowne narzedzia petnoweglikowe. Przy niewielkich gtebokosciach rowkowania do 1 mm
system ten, w okreslonych zastosowaniach, sprawdza sie nawet w otworach od @ 9 mm.

oZnacznie nizsze koszty weglika spiekanego
Systemowe pfytki wymienne zamiast kosztow-
nych narzedzi petnoweglikowych

oWyraznie nizsze koszty wymiany narzedzi
W przypadku zuzycia wymienia sie wytgcznie
plytke — bez czasochtonnej wymiany catego
narzedzia

o Maksymalna elastycznos¢
Uniwersalny korpus z ptytkami wymiennymi
dostosowanymi do konkretnego zastosowania

Najwieksza zaleta w kazdej produkcji: btyskawiczna wymiana ptytki

W przypadku zuzycia wystarczy wymieni¢ sama ptytke skrawajaca — precyzyjnie ustawiony
korpus pozostaje w maszynie. Pozwala to skréci¢ czas przezbrojenia i uniknaé kosztownego
ponownego ustawiania narzedzia.

Dzieki inteligentnemu potaczeniu uniwersalnego korpusu WPI-S z chtodzeniem wewnetrznym
i plytek wymiennych dostosowanych do konkretnego zastosowania ilo$¢ kosztownego

weglika spiekanego w narzedziu mozna ograniczy¢ do absolutnego minimum.

Wybor systemu WPI-S pozwala radykalnie obnizy¢ koszty produkcji!

TS ST ST S ST S S S SSLSS S S d d
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Serdeczne gratulacje dla Jannika Hummela i Niklasa Maiera:

Jannik Hummel i Niklas Maier osiagneli wazny kamien milowy — z powodzeniem ukonczyli w naszej firmie ksztatcenie
zawodowe. Caly zespo6t Schwanog serdecznie im gratuluje!

Szczegolnie cieszy nas, ze obaj pozostajg w zespole Schwanog réwniez po ukorczeniu ksztatcenia i juz z powodzeniem
wykorzystuja zdobytg wiedze i umiejetnosci w swoich obszarach pracy. Swoim zaangazowaniem i kompetencjami zawo-
dowymi wnosza cenny wktad w dziafalnos¢ naszej firmy.

Jannik Hummel: Jannik od marca pracuje jako wykwalifikowany pracownik w centrum szlifowania Schwanog. Wykorzystujac
zdobyta wiedze fachowa, realizuje tam odpowiedzialne zadania i aktywnie uczestniczy w codziennej pracy zespotu.

Niklas Maier: Niklas zasilit nasz zespdt IT jako wykwalifikowany pracownik. Wiedze fachowa zdobyta podczas ksztatcenia
z powodzeniem wykorzystuje juz w praktyce, aktywnie przyczyniajac sie do dalszego rozwoju naszych procesow IT.

Cieszy nas perspektywa dalszej wspoétpracy. Obu zyczymy wielu sukcesow w dalszej karierze w firmie
Schwanog, satysfakcji z wykonywanych zadan oraz kolejnych ciekawych wyzwan.

Niklas Maier (po lewej na zdjeciu) i Jannik Hummel (po prawej)

Gdy wiertfa ksztattowe z ptytkami wymiennymi osiggaja granice swoich mozliwosci:

PELNOWEGLIKOWE WIERTLA SCHWANOG DO SPECJALNYCH ZASTOSOWAN!

Wiercenie ksztattowe z wykorzystaniem ptytek wymiennych Schwanog jest czesto najlepszym wyborem pod wzgledem optacalnosci
i elastycznosci. Jednak gdy wymagania dotyczace tolerancji otworéw sg wyjatkowo wysokie lub konieczne jest wiercenie na bardzo
duza gtebokos¢, rowniez rozwiazania z ptytkami wymiennymi osiagaja granice swoich mozliwosci. Wtasnie wtedy petnoweglikowe
wiertta Schwanog pokazujg petnie swoich mozliwosci! Zgodnie z nasza filozofig produkujemy wytacznie narzedzia petnoweglikowe,
precyzyjnie szlifowane pod katem konkretnego zastosowania.

Efekt: Bezkompromisowa precyzja i maksymalna wydajnos$¢ nawet przy bardzo ztozonych geometriach.
Aby zapewnic Panstwu decydujaca przewage, koncentrujemy sie na trzech kluczowych czynnikach wptywajacych na wydajnosc:

O Zoptymalizowana preparacja krawedzi skrawajacej: Klucz do najwyzszej precyzji, produktywnosci i niezawodnosci procesu. Kontrolowane
zaokraglanie lub fazowanie pozwala wyeliminowac¢ mikrowyszczerbienia. Zapewnia to maksymalng stabilno$¢ krawedzi, ogranicza wykruszenia
i gwarantuje niezmiennie wysoka jako$¢ wykonywanych otworéw. Jednocze$nie odpowiednio przygotowana krawed? skrawajaca poprawia
przeptyw widra i zmniejsza sity skrawania, zapewniajac wyraznie stabilniejszy proces i maksymalnie ograniczajac jego zuzycie.

O Wydajne chiodzenie wewnetrzne: Chtodzenie doktadnie tam, gdzie jest potrzebne: Ciepfo jest natychmiast odprowadzane bezposrednio przy
krawedzi skrawajacej, a przeptyw wiéra zostaje zoptymalizowany. Dzieki temu nawet przy bardzo duzych gtebokosciach wiercenia i obrébce
materiatéw trudno skrawalnych mozna z powodzeniem stosowaé wyzsze predkosci skrawania i posuwy — przy petnej kontroli nad procesem.

O Zaawansowane powtoki PVD i CVD: Nasze zaawansowane powfoki pozwalajg maksymalnie wydtuzy¢ trwato$¢ narzedzi, znaczaco skrocié
czas obrobki i wyraznie obnizy¢ koszty narzedziowe.

Petnoweglikowe wiertta Schwanog — pewnos¢ sukcesu tam, gdzie ptytki wymienne osiggaja granice swoich mozliwosci!

Wiodace targi branzowe — podsumowanie:

Dwie wiodace imprezy targowe, AMB
i IMTS, sa juz za nami. Z satysfakcja i opty-
mizmem podsumowujemy udany udziat
firmy Schwanog w targach w Stuttgarcie i
Chicago.

Serdecznie dziekujemy naszym  zespofom
targowym, ktére po raz kolejny wykonaty
znakomita prace na kazdym etapie — od plano-
wania i montazu stoisk, przez ich obstuge pod-
czas targow, az po demontaz!

i)

AMB, Stuttgart IMTS, Chicago

Schwanog - Siegfried Giintert GmbH Schwanog - Siegfried Giintert GmbH
Niedereschacher Str. 36 - D-78052 Villingen-Schwenningen PL-05-410 Jozefow
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