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NOWOCZESNE NARZEDZIA
Tak produkuja najlepsi

Artykul promocyjny

ViU

Mocowanie skurczowe

OPRAWKI SKURCZOWE PRZODUJA NA RYNKU

Coraz wieksze predkos$ci skrawania (HSC) narzedzi obrotowych
dochodzgce do 50000 obr/min powodujg poszukiwania nowych,
doskonalszych rozwigzahh mocowania narzedzi we wrzecionie. Naj-
lepszym okazal sie system mocowania oparty na krétkim, pustym
stozku popularnie nazywany HSK (DIN 69 893). Jego zalety spra-
wily, ze zmonopolizowal rynek. Poszukiwano takze nowych rozwig-
zah mocowania narzedzi w oprawkach narzedziowych, gdyz ba-
dania wykazaly, ze dokladno§é mocowania (doktadno$é osiowania)
narzedzia rotacyjnego ma bardzo istotny wplyw na trwalo§é narze-
dzi. Obrazuje to diagram przedstawiajacy zalezno$é trwaltoéci wiertel
weglikowych od btedu mocowania wiertla dla réznych typéw moco-
wan.

Na wykresie pokazano, ze wiertla mocowane w oprawkach hyd-
raulicznych i skurczowych gwarantujg najwyzszg doktadno$é mocowa-
nia (bicie ponizej 0,01 mm), co z kolei przeklada sie na istotny wzrost
trwalo$ci wiertel. Przy stosunkowo wysokich cenach wiertet wegliko-
wych do obrébki szybko$ciowej oprawki te szybko sie amortyzujg. Przy
frezowaniu natomiast istotna jest takze pewnos$é, ze sily skrawania nie
spowodujg wysuniecia freza z oprawki. Gwarancje takie daje mocowa-
nie skurczowe.

O tym ze oprawki skurczowe zdobywaja rynek zdecydowaly zaré6wno powyzsze zalety, jak i cena!
Brak jakichkolwiek cze$ci ruchomych oraz prostota konstrukeji powodujg, ze ich cena jest
zdecydowanie najnizsza w stosunku do innych typéw oprawek. Popularno$é tych oprawek po-
zwolila firmie Giihring na wlgczenie ich do programu narzedzi SL (SuperLine) — najlepsze

i najtansze! .
Stosowanie oprawek skur-

czowych uwarunkowane jest

WPLYW BICIA NA TRWALOSC WIERTEL WEGLIKOWYCH posiadaniem odpowiedniego

Bicie wiertla (nieosiowoSé mocowania)
powoduje jego duze obcigzenie. W efekcie

oprzyrzadowania do grzania

wieksza nieosiowoS¢ oznacza krotsza .| 1 chlodzenia oprawek. w te-]
trwalo$¢. Ogolna zasada stanowi, ze bicie | dziedzinie firma Gﬁhring
na krawedzi tnacej powinno by¢ mniejsze 100l Trwatos¢ 1a kilk dé
niz 0,02 mm (Iacznie z biciem mocowania opracowala Kilka przyrzgdow,
oprawki we wrzecionie). Wynikowe bicie °. ktére przeznaczone sg dla réz-
mierzone na krawedzi skrawajacej jest o h klienté

wynikiem zsumowania sie bledéw: wrze- 9 nyc lentow.

ciona, oprawki i narzedzia. L.aczny blad g Dla firm, ktére mocujq po
nieosiowania przy stosowaniu dobrej = P —— kilk dzi dzi .

jakoSci narzedzi na dobrze utrzymanej & m— 11Ka narzedzi dziennie€ opra-
obrabiarce nie powinien przekraczaé pE————————— = cowano bardzo tani przyrzqd
0,01 mm. Praktyka pokazuje, Ze obecnie Bimmpeme——a

najwiekszy wplyw na powstawanie ble-
dow osiowania maja oprawki mocujace
narzedzie. Diagram pokazuje typowe ble-
dy jakie powstaja przy mocowaniu typo-

Btad osiowania (bicie), um

wych oprawek: ® @ — mocowanie hydrauliczne i skurczowe; ® — mocowanie tulejka
zaciskowa; ® — mocowanie Sruba boczna (Weldon)

HSV2000, dla klientéw mo-
cujgcych wiekszg liczbe na-
rzedzi opracowano przyrzad
GISS2000. Jezeli dziennie
mocuje sie duzg liczbe narze-
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dzi oraz potrzebne jest szybkie ustawienie dlugo$ci wysuniecia narzedzia nalezy stosowaé przyrzad
GISS 3000 zapewniajgcy szybkie, wygodne i precyzyjne ustawienie i mocowanie.

Przedstawiamy te przyrzady oraz ich krétkg charakterystyke:

HSV 2000 GISS 2000 GISS 3000

I 1.

[_-—

e grzanie gorgcym powiet-
rzem

e tylko do narzedzi wegli-
kowych

e zakres mocowania $red-
nic & 3+26 mm

e moc 3400 W

e zakres regulacji tempera-
tury: 25+600°C

e mocowanie narzedzi we-
glikowych @3+32 mm

e mocowanie narzedzi
HSS @6+32 mm

e grzanie indukcyjne
moc 10 kW
chlodzenie wodne
czas mocowania 5 s
czas chlodzenia 30 s

e mocowanie narzedzi we-
glikowych @3+32 mm

e mocowanie narzedzi
HSS @6+32 mm

e grzanie indukcyjne

e moc 10 kW

e chlodzenie wodne

e czas mocowania 9 s

e doktadno$é pozycjono-
wania osiowego +0,02 mm

Przyrzady do mocowania skurczowego beda mogli Panstwo zobaczyc¢ i sprawdzi¢ ich

dzialanie na MTP na stoisku nr

w pawilonie

Zainteresowanych prosimy rowniez o kontakt z naszymi regionalnymi przedstawicielami.

Szczegoétowych informacji technicznych i handlowych udziela:

GUHRING POLSKA Sp. z o.0.
pl. Czerwca 1976 nr 3, 02-495 Warszawa,
tel.: (22) 667-33-11; 667-20-65; fax.: (22) 667-34-38 e-mail: biuro@guehring.pl
REGIONALNY DZIAL HANDLOWY

ul. Wroclawska 152-190, Biurowiec AGROMA, 62-800 Kalisz
tel. (62) 768-31-50; fax (62) 768-31-51
e-mail: handel@guehring.pl

Nasze Centrum Ostrzarskie zapewnia szybka i tania regeneracje wszystkich narzedzi!




