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Nowa jako$¢é narzedzi skrawajacych

Rynek narzedzi w ostatnich latach bardzo sie zmienit. Klienci coraz czesciej wybieraja drozsze narzedzia o podwyz-
szonej zywotnosci i do coraz wiekszych predkosci skrawania. Aby spetni¢ ich wymagania opracowuje sie specjalne
geometrie, a takze pokrywa narzedzia powltokami utwardzajacymi. OTEC oferuje jeszcze inny sposdb ulepszenia
narzedziach, ktory zwieksza zywotnos¢, ale przede wszystkim poprawia jako$¢ pracy. Dzieki obrobce na maszynie DF
narzedzie jest cichsze, szybsze i bardziej wytrzymate.

Kontrolowane docieranie maszyna
DF. Narzedzia rozpoczynajg stabilng
i powtarzalng prace dopiero po dotar-
ciu, ktére odbywa sie przy ich pierw-
szym kontakcie z materiatem. Przebieg
docierania ma kluczowy wptyw na ich
zywotno$¢.

Maszyna DF przeprowadza kontrolo-
wane docieranie narzedzi w optymal-
nych warunkach. Zwieksza to Zywo-
tnoS¢ narzedzi weglikowych 2-, 3-krot-
nie. Docieranie narzedzi z HSS odbywa
sie wraz z gratowaniem i moze podnie$¢
ich wytrzymatos¢ nawet kilkunasto-
krotnie. Proces DF umozliwia precyzyj-
ne zaokraglenie krawedzi w zakresie
4+80 um. Obrébka DF ujednolica kra-
wedzie skrawajace, zaokraglajgc je
z doktadnoscia rzedu kilku mikrometréw.
Docieranie nadaje gtadko$¢ krawedziom
do Ra=0,6 um (rys. 1). Podczas takiej
obrébki réwnoczesnie wygtadzany jest
rowek wiérowy, co utatwia odprowadza-
nie widéra. Pozwala to na cichszg pra-
ce narzedzia z wiekszymi predkosciami
skrawania. Jest to szczegdlnie istotne
dla narzedzi weglikowych oraz przygoto-
wywanych do pokrycia.

Polerowanie rowkéw wiérowych.
Utatwia ono odprowadzanie wiéra, po-
niewaz znacznie redukuje tarcie. Chio-
dziwo rozchodzi sie fatwiej po gtadkich
powierzchniach, co zwigeksza wydaj-
no$¢ chtodzenia. Zmniejsza sie przez
to nagrzewanie narzedzia. Polerowanie
rowkéw zapobiega przyklejaniu sie¢ ma-
terialu do narzedzia oraz wyrywaniu
materiatu. Maszyna DF umozliwia wy-

/ ' 2um

Rys. 1. Ostrze freza przed dotarciem (a)
i po dotarciu (b)

polerowanie rowkoéw wiérowych nawet
do Ra=0,06 um, co jest szczegolnie
istotne dla narzedzi z prostym rowkiem
wiérowym (rys. 2).

Dopiero tak przygotowane narzedzie
ma optymalne parametry do pokrycia
powtokg utwardzajgca.

Polerowanie powtok. Po natozeniu
powtoki utwardzajgcej powierzchnia na-
rzedzia jest bardziej chropowata. Na
powtoce osadzajg sie kropelki metalu,
ktory nie wszedt w strukture powioki.
Podczas pierwszego kontaktu ze skra-
wanym materiatem kropelki zostajg
usuniete wraz z wioérem, ale ich wyry-
wanie sie z powtoki powoduje jej osta-
bienie, poniewaz towarzyszy temu spo-
re tarcie. Wypolerowanie takiej powtoki
w procesie DF tagodnie usuwa krople

.

Rys. 2. Frez przed polerowaniem i po pole-
rowaniu

Rys. 3. Powtoka po pokryciu (a) i po wypo-
lerowaniu (b)

i wygtadza powierzchnig. Proces trwa
niecate 3 min. Polerowanie powtok
utwardzajgcych znacznie zwieksza ich
trwatos¢ (rys. 3).

Przebieg procesu w maszynie DF.
Narzedzia zamontowane w maszynie
DF wprawiane sg w ruch obrotowy
i przeciggane przez wsad $cierny lub
polerski. Kierunek i predkosé zaréwno
przeciggania przez wsad, jak i obro-
tu narzedzia decydujg czy wygtadzany
jest rowek, czy tez zaokrgglana jest
krawedz skrawajgca. Narzedzia moga
obracac sie zgodnie z kierunkiem prze-
ciggania lub przeciwnie do jego kierun-
ku z niezaleznie sterowang predkoscia.
Daje to petng kontrole nad przebiegiem
obrébki. W zaleznosci od pozgdanego
efektu stosuje sie kilka roznych wsa-
doéw szlifierskich lub polerskich. Proce-
sy obrébki trwajg 2+20 min i moga
by¢ przeprowadzane dla maksymalnie
6+60 narzedzi w jednym procesie,
w zaleznosci od wielko$ci maszyny.

Pionierzy technologii. Firma OTEC, zatozona w 1996 r., rozwineta sie z matego,
lokalnego producenta, do sredniego rozmiaru przedsiebiorstwa majgcego sie¢ przed-
stawicielstw na calym $Swiecie. Sposréd innych firm tego typu OTEC wyréznia sig
opracowywaniem coraz to nowych, precyzyjnych technik obrébki wyrobow. Firma ma
na swoim koncie wiele opatentowanych technologii oraz innowacji i usprawnien.
Jedng z nich jest technologia DF, ktéra jest ciagle rozwijana i daje nowe mozliwosci
przy obrobce narzedzi, obrobce implantéw, w przemysle farmaceutycznym, a nawet
w jubilerstwie. OTEC posiada profesjonalne laboratorium obrébkowe, w ktérym
bezptatnie testowane sg wyroby przesytane przez potencjalnych klientéw. Do tej pory
przeprowadzono ponad piec tysiecy takich testéw. Zdobyte w ten sposéb doswiad-
czenie stawia firme OTEC na pozycji eksperta w precyzyjnej obrébce wyrobow,
a takze pioniera w odkrywaniu nowych drég do uzyskania perfekcji w tej dziedzinie.

Zapraszamy na targi EUROTOOL do Krakowa, gdzie w hali gtéwnej, na stoisku 117
zaprezentujemy nowa wersje urzadzenia DF-Tool,
ktora daje jeszcze wiecej mozliwosci obrébki.
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