Bemastra processer: polygonsvarvning

Polygonsvarvning ses inte ofta pa en svarv, eftersom processen och funktionen inte ar val férstadda.
Utmaningen ar synkroniseringen av axlarna. Synkronisering spelar en allt viktigare roll vid bearbetning och
moderna maskinkoncept tilldter sddana komplexa processer. Med hjalp av axiell matning erbjuder verktyg
fran Paul Horn GmbH mojligheten att producera icke-runda konturer i svarvar. Denna process underlattar
produktionen av till exempel polygon former. Arbetsstyckets och verktygets axlar ar forskjutna fran
varandra och roteras med ett specifikt hastighetsforhallande. Processen och tillhérande verktyg ar lampliga
for bade extern och intern bearbetning. Axelforskjutningen, rotationshastighetsférhallandet mellan
arbetsstycket och verktyget och skareggens diameter definierar konturens dimension. Philipp Dahlhaus,
Head of Product Management pa Horn kommenterade, "Ett verktygssystem for polygonsvarvning ar
individuellt anpassat till konturen av arbetsstycket som ska produceras. Horn har en designavdelning for att
skapa dessa verktyg. Det finns sarskilda metoder for att berdkna sadana verktyg."




Ett praktiskt exempel

Kundens komponent har en invandig polygon med tre horn, liknande en polygonal hallare/adapter, endast
cylindrisk. Applikationen kors pa en automatisk svarv med flera spindlar. Materialet &r 42CrMo4 (1,7225).
Syftet var att producera polygonen pa kortast mojliga cykeltid. Problemet i denna applikation var det lilla
diametern till langdforhallandet for verktyget. Dahlhaus forklarade, "Ursprungligen planerades en
frasoperation for den har applikationen. Detta resulterade i problemet att frasen boéjdes, vilket skulle ha
kravt en ytterligare efterbearbetningsprocess, men det var inte mojligt pa grund av tidsbrist. Vi forsokte
darfor att skapa profilen genom polygonsvarvning." Komponenten ar forborrad, komponent- och
verktygsrotationerna ar synkroniserade och matningen sker endast i Z-axeln, det finns ingen X-axelrorelse.
Verktyget justeras for hand med hjalp av en forinstéllning. Inmatningen sker i en operation, eftersom
verktyget ar konstruerat sa att hela skardjupet (ap) uppnas pa i en gang. Pa tal om vad som uppnaddes hos
kunden, sa Dahlhaus: "Det fanns en tidsbesparing pa tio sekunder jamfort med frasningsprocessen. Kunden
ansag att detta resultat var en stor framgang. Processtillforlitligheten var utmarkt och det fanns ingen
avbojning av verktyget. polygonsvarvningslosning imponerade pa kunden."

Processtankande

Varje bearbetning &dr en process: sparsvarvning, avstickning, sparfrasning eller planfrasning. Processer som
ar en vardaglig verklighet for maskinoperatoérer lagras som cykler i varje maskinstyrning. Horn erbjuder ett
brett utbud av verktyg for dessa applikationer inom sin verktygsportfolj. Dessutom kraver mer
specialiserade bearbetningsprocesser som hobfrasning, konisk kuggfrasning, gangvirvling, hdgglans frasning
och svarvning eller hastighetsformning ett hogt kunnande inom verktygsteknik och processer. Detta
inkluderar till exempel utformningen av verktygets skareggar vid virvling av flerstartsgangan pa en benskruv
eller skiving av kuggprofilen pa kugghijul.

Enligt Dahlhaus visar Horn ocksa med polygonsvarvningsprocessen att foretaget inte bara ar till for att
stddja sina anvandare som en renodlad precisionsverktygstillverkare. Med sitt kunnande inom
verktygstillverkning och omfattande processkunskap ser den Tlbingen-baserade specialisten sig ocksa som
en problemldsare for speciella bearbetningsldsningar. Dahlhaus avslutade, "Endast de som beharskar
bearbetningsprocessen kan fa ut maximal prestanda av verktyget. Men om du inte behérskar verktyget
kommer du inte att uppna ekonomiska resultat dven med den bdsta processkunskapen. Vara tekniker
kombinerar know-how vid tillverkning av precisionsverktyg samt den produktiva bearbetningsprocessen.




Lank till video: https://www.youtube.com/watch?v=SHzc-JVPk M



https://www.youtube.com/watch?v=SHzc-JVPk_M

