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ROLKI PROFILOWE

KLASYCZNY PROCES

Ten klasyczny proces kondycjonowania ciernic uzywa-
ny jest w wielu dziedzinach produkcji wielkoseryjnej i
nie tylko. Krétki czas obciggania pofaczony z dtuga zy-
wotnoscig narzedzia pomagaja w szybkim i powtarzal-
nym przebiegu procesu kondycjonowania. Narzedzia
stuzg do kondycjonowania wszystkich konwencjonal-
nych jak i super wytrzymatych materiatéw $ciernych.
Podczas obrébki materiatéw trudnoskrawalnych jak
i bardzo filigranowych profili stosuje sie proces ob-
ciggania CD (continuous dressing). Do tych réznych
proceséw obrébczych dajemy Panstwu do wyboru
wszystkie mozliwe techniki wykonania rolek profilo-
wych z uwzglednieniem ich zastosowania, doktadno-
$ci wykonania oraz wymagania procesu.

OBSZARY
ZASTOSOWANIA

o Szlifowanie zaworéw
silnikowych

e Slifowanie gwintow
e Szlifowanie topatek

TECHNIKI WYKONANIA

DR. KAISER oferuje od kilku lat kilka technik wykonania narzedzi,
ktére dopasowane sg zaréwno do wymagan doktadnosciowych jak
i samego procesu. Spiekana negatywowe rolka R, oferowana jest
gtéwnie z recznym utozeniem diamentu. Poprzez dodatkowe wzmoc-
nienia krawedzi diamentem typu CVD uzyskiwane s3 najwyzsze trwa-
tosci. W zwigzku z towarzyszacym w tym procesie efektowi skurczu
spoiwa w celu uzyskania zadanych doktadnosci narzedzia musza by¢
przeszlifowane. Filigranowe profile oraz najwyzsze dokfadnosci wy-

spiekane negatywowo R

Diament CVD
Diament

Forma
negatywowa

Spoiwo
wolframowe

Rdzen

Technika wykonania / spoiwo

galwanicznie negatywowo PG

turbin e Szlifowanie dysz
¢ Szlifowanie gniazd wtryskiwaczy
tozysk e Szlifowanie ostrzy nozy
e Szlifowanie tozysk ¢ Szlifowanie uzebienia
tocznych e | wiele innych.

konania uzyskiwane sa w technice galwanicznie negatywowej. W tej
metodzie analogicznie do techniki spiekanej moga by¢ zastosowane
wzmocnienia krawedzi diamentem CVD, natomiast gtéwne ziarno z
reguty utozone jest stochastycznie. Rolki profilowe wykonane w me-
todzie galwanicznie pozytywowej przeznaczone sg do kondycjonowa-
nia wstepnego wzglednie produkcji prototypéw. Narzedzia tego typu
oferuja wysoko doktadne profile sa natomiast zdecydowanie rzadziej
stosowane.

galwanicznie pozytywowo RG

Diament
Nikiel
Nikiel

Wypetniacz

Utozenie diamentu / wzmocnienie krawedzi

Rolka profilowa R

Spiekana negatywowo / wolframowe

C - diament CVD
K - wzmocnienie krawedzi

H - recznie
G - stochastycznie

Rolka profilowa PG

Spiekana negatywowo / wolframowe

K - wzmocnienie krawedzi

G - stochastycznie C - diament CVD

Rolka profilowa RG

Galwanicznie pozytywowe / nikiel

G - stochastycznie C - diament CVD

Diament




KONDYCJONOWANIE PRZEZ DOSUW

ULOZENIE DIAMENTOW

Obok parametréw kondycjonowania takich jak posuw czy tez do-
suw promieniowy wzglednie stopien pokrycia, mozna wptynaé na
proces poprzez wybdr odpowiedniego diamentowania (wielko$¢
diamentu, utozenie, rodzaj diamentu, przeszli, sposdb wytwarzania).
W wyborze optymalnego sposobu diamentowania ukryte jest wielo-

GC - ULOZENIE STOCHASTYCZNE ZE
WZMOCNIENIEM KRAWEDZI DIAMENTEM CVD

PRZYKEADOWE KSZTALTY

letnie do$wiadczenie w produkcji narzedzi do kondycjonowania firmy
DR. KAISER. Znaczaca poprawa trwatosci uzyskiwana jest poprzez
wzmocnienie narazonych na szybsze $cieranie obszardéw najwyzszej
jakosci diamentami.

HK - ULOZENIE RECZNE DIAMENTOW ZE
WZMOCNIENIEM KRAWEDZI
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HC - ULOZENIE RECZNE DIAMENTOW ZE
WZMOCNIENIEM KRAWEDZI DIAMENTEM CVD

Rysunki pokazuja przyktadowe ksztatty narzedzi wraz z pasujacym ich kluczem producenta. Dostepnych jest oczywiscie znacznie wiecej ksztat-

tow.

Rolki profilowe

Zestawy rolek
profilowych
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ROLKI FORMUJACE

Okreslony ksztatt

Diament
CvD Spoiwo
Diament niklowe
Spoiwo
spiekane
NC/NCC NC/NCC NCG

OKRESLONY KSZTALT

Technika wykonania / spoiwo

INDYWIDUALNY PRZEBIEG

Rolki formujace wykorzystywane sa we wszystkich
procesach produkcyjnych, w szczegdlnosci do produk-
cji $rednio i wielkoseryjnej jak i prototypdw. Zmiany w
przebiegu procesu realizowane sg w prosty sposéb
poprzez ruchy CNC. W ten sposdb koszty zwigzane z
kondycjonowaniem pozostaja na niskim poziomie.

DOSTEPNE WERSJE

Kondycjonowane moga by¢ wszystkie typy ziaren. W
przypadku $ciernic konwencjonalnych wykorzystywa-
ne sa rolki formujace (NC) wykonane z ziaren natural-
nych oraz syntetycznych CVD. Rolki do wykruszania
punktowego (NCC) posiadaja wieksza koncentracje
diamentdéw i przeznaczone sa do supertwardych ma-
teriatow $ciernych. Rolki w spoiwie niklowym (NCG)
wykorzystywane sa w szczegdlnosci do profilowania
wstepnego. Do obciagania mniej skomplikowanych
profili $ciernic super twardych dostepne sa samo-
-ostrzace rolki w réznych technikach wykonaniach (RI,
RIG, RIK).

Samo-ostrzace

Spoiwo
Spoiwo spiekane oraz
niklowe Podpora ceramiczne
Rdzen
RIG RI/RIK

Utozenie diamentu / Wzmocnienie krawedzi

H - recznie

Rolka formujaca NC Metoda spiekana negatywowa G - stochastycznie C - diament CVD
. . H - recznie .
Rolka wykruszajaca NCC | spoiwo wolframowe G me— C - diament CVD
Rolka formujaca NCG Metoda spiekana negatywowa spoiwo G - stochastycznie C - diament CVD
wolframowe
SAMO-OSTRZACE
. . H - recznie .
Obciggacz RI Impregnowane spoiwo wolframowe G - stochastycznie C - diament CVD
Obciagacz RIG Gal\‘Nanlc.znle pozytywowe, G - stochastycznie
spoiwo niklowe
Obciagacz RIK Spoiwo ceramiczne G - stochastycznie




ELASTYCZNE PROFILOWANIE

ULOZENIE DIAMENTOW

Obok parametréw kondycjonowania takich jak dosuw, czy tez sto-
sunek predkosci, wptyw na proces posiada réwniez technika wyko-
nania, utozenie diamentéw (wielko$é diamentu, typ diamentu) oraz
sam profil narzedzia (geom.etria). Wysokie geometryczne wymaga-
nia mozliwe sg do osiagniecia poprzez zastosowanie diamentéw
typu CVD. W ten sposéb osiggane sg doktadnosci promieni narze-
dzi w setnych czesci milimetra
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C - diament CVD, utozenie reczne

& )
S
L NSRS S8
© oMC
>
—

CG - mieszany typ diamentowania

R
o By

GC - diament CVD, utozenie stochastyczne

NARZEDZIA STANDARDOWE

Zdjecia przedstawiaja przyktadowe standardowe rolki formujace.

AAAAR A AR

NC10 NC20 NC30 NC40 NC50

G - diament naturalny, utozenie stochastyczne

REGENERACJA

Diament CVD umozliwia wielokrotng regeneracje rolek formuja-
cych redukujac jednoczesnie znaczaco koszty narzedzia. Poprzez
geometrycznie okreslony ksztatt wierzchotka skrawnego CVD, na-
wet po wielokrotnych regeneracjach parametry kondycjonowania
nie ulegajg zmianom.
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ﬁ diament

Q
(&

Q
o

Nowe narzedzie

.

Nowe narzedzie

Pierwsza regeneracja

Kolejna regeneracja

NC60 NC70 NC80 NC90 NC100
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OBCIAGACZE STOJACE

NAJWYZSZA
JAKOSC OBROBKI

Uzywane sg na wszystkich maszynach bez wtasnego
napedu stanowigc korzystng alternatywe dla rolek
formujacych.

Stosowane sg miedzy innymi: w szlifowaniu otwordw,
watéw korbowych, watkéw rozrzadu, klasycznych
procesach kondycjonowania cylindrycznego czy tez
skomplikowanych profili sterowanych numerycznie.
Stata jako$¢ i dopasowane ksztatty syntetycznych
diamentéw typu MKD czy tez CVD, umozliwia sze-
rokie zastosowanie w wielu dziedzinach przy wyso-
kiej trwatosci. Geometrycznie zdefiniowany ksztatt
wierzchotka skrawnego zastosowanych diamentéw
typu CVD oraz MKD umozliwia ich wielokrotna
regeneracje oraz dtugie zastosowanie.

OKRESSLONY KSZTALT

Technika wykonania / spoiwo Typ diamentu / wzmocnienie krawedzi

Cylinder AF

Erzc:;l(lj ﬁ:iz Wolframowe lub weglikowe C - DiamentCVD M - MKD

Promien AFR

Jednoziarnisty EA Wolframowe lub weglikowe C-DiamentCVD M - MKD H - recznie
Obciagacz ptytkowy Z Weglik spiekany z diamentem C - Diament CVD P -PKD
SAMO-OSTRZACE

Obciagacz igtowy NF Weglik lub wolfram H - recznie

Obciagacz wieloziarnisty KF Weglik lub wolfram G - stochastycznie

Obciggacz igtowy VP Weglik lub wolfram G - stochastycznie
SAMO-OSTRZACE

Obciaggacz krazkowy AR Weglik lub wolfram C - DiamentCVD M - MKD H - recznie




OBCIAGACZ
KSZTALTOWY

Do kondycjonowania profili czotowych
stosowane sa specjalnie zaprojektowa-
ne obciggacze profilowe, posiadajace
odpowiedni przeszlif pasujgcy do pro-
cesu. Zapytajcie naszych ekspertow.

OBCIAGACZ
PROMIENIOWY

Ten typ narzedzia jest standardowo
wykonany z diamentu naturalnego. W
zaleznosci od zastosowania uzywany
jest odpowiednio mniejsza lub wieksza
sztabka diamentu CVD. Alternatywna
sztabka diamentu MKD stosowana jest
w przypadku twardszych oraz bardziej
agresywnych — materiatdbw  $ciernych.
Twardo$¢ narzedzia moze by¢ regulo-
wana przez opowiednie ustawienie dia-
mentu.

SPOSOBY WYKONANIA (PRZYKELADY)

CHEODZENIE
OD WEWNATRZ

Bezposrednie chtodzenie narzedzia stu-
zy odprowadzeniu ciepta ze strefy sty-
ku oraz zabezpieczeniu diamentu przed
przegrzaniem. To rozwigzanie stosowa-
ne jest takze w ztozonych i niekorzyst-
nych sposobach montazu.

OBCIAGACZ
PLYTKOWY

Tréjkatna ptytka obciggacza w diamen-
cie CVD czy tez PKD dostepna jest w
wersji z trzpieniem mocujgcym oraz bez,
mocowane s3 do cylindrycznych oraz
stozkowych uchwytéw. Dostepne sa
rowniez inne systemy mocujace w zalez-
nosci od Panstwa zapotrzebowania.

CC O

WYDAJNE | SZTYWNE

MY/
A /‘\ X % I i

Zewnetrzny -0 Promien Czoto Jedna sztabka Obciggacz profilowy Diament naturaln . .
y Ob krazk
AF1 AFR3 AFS5 AF21 AFR4 NF/KE clagacAzR razkowy
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KONDYCJONOWANIE

SCIERNIC CBN

TWARDY KONTRA TWARDSZY

Sciernice diamentowe oraz CBN w spoiwie ceramicz-
nym sa dzisiaj najbardziej wydajnymi narzedziami skra-
wajacymi. W zwigzku z tym pasujacy obciagacz jest
bardzo obcigzony i musi by¢ dokfadnie dopasowany
do procesu. Samo-ostrzace obciggacze wieloziarniste
sa do tego zadania specjalnie przygotowane, oferuja
wysoka trwato$¢ i jednoczesnie ostra topografie Scier-
nicy. Wystepujace zuzycie podczas kondycjonowa-
nia dostarcza stale nowych wierzchotkéw skrawnych
umozliwiajgc wydajny proces szlifowania oraz efek-
tywny kondycjonowania. Przy optymalnie dobranym
systemie obciagacz $ciernica zaréwno proste jak i
skomplikowane profile moga by¢ efektywnie kondy-
cjonowane. W przypadku skomplikowanych ksztattow,
narzedzia wzmocnione diamentami CVD stanowig pa-
sujaca alternatywe. W niektérych przypadkach moga
by¢ zastosowane réwniez narzedzia z okreslonym
wierzchotkiem skrawnym. Wszystkie narzedzia samo-
-ostrzace mogg by¢ zastosowane réwniez do kondy-
cjonowania $ciernic konwencjonalnych.

Diament Diament
. Spoiwo
Spoiwo niklowe
metalowe lub
ceramiczne Podpora
RI/RIK RIG

SAMO-OSTRZACE

Technika wykonania /spoiwo Utozenie diamentu / wzmocnienie krawedzi
Obciagacz RI Infiltrowana w spoiwie wolframowym G - stochastycznie  H - recznie C - diament CVD
Obciagacz RIK Infiltrowane w spoiwie ceramicznym G - stochastycznie
Obciagacz RIG Jednowarstwowe galwaniczne, spoiwo niklowe G - stochastycznie
Diament
Diament CVvD
cvD
. Spoiwo
Diament b} o (@) o metalowe ) I
Spoiwo (@) \
metalowe lub — T~
ceramiczne
ZDEFINIOWANY KSZTALT R°6 nee
Rolka do wykruszania NCC | Spiekana negatywowo w spoiwie weglikowim G - stochastycznie  H - recznie C - diament CVD
punktowego p gaty! p eg Y 53




JEDNOWARSTWOWE LUB WIELOWARSTWOWE

Impregnowane narzedzia spiekane (RI),
moga by¢ dopasowane do kondycjonowa-
nej$ciernicy poprzez dobdr typu diamentu,
jego koncentracji, szerokosci powierzchni
roboczej, wlasciwosci spoiwa oraz porowa-
tosci. Impregnowane warstwy spiekane sg
bardzo stabilne co umozliwia ich produkcje
od 0,6mm szerokosci, co umozliwia réw-
niez profilowanie ksztattowe.

WZMOCNIONY LUB PODATNY

CIEZKIE WYZWANIE

Potaczenie  impregnowanych  spoiw
sztabkami CVD (RI-GC) otwiera nowe
mozliwosci przy kondycjonowaniu: zuzy-
cie obciggacza jest minimalizowane po-
przez wzmocnienie sztabkami CVD przy
jednoczesnie zachowanej wysokiej skra-
walnosci powierzchni kondycjonowane;j.
Narzedzia te cechuje wysoka wytrzy-
matos¢ krawedzi roboczej, co umozliwia

profilowanie filigranowych i doktadnych
profili.

Jednowarstwowe w twardym spoiwie gal-
wanicznym narzedzia (RIG) sa wydajne oraz
wytrzymate. Wynik kondycjonowania w
tym przypadku moze by¢ regulowany po-
przez dobdr typu diamentu, jego wielkosci
oraz gtebokosci osadzenia. Stalowy lub
dostepny do wyboru rdzehn mosiezny jest
obrabiany przez $ciernice.werden.

Do miekkiego kondycjonowania matych
trzpienidwek i filigranowych profili nadaja
sie impregnowane narzedzia w spoiwie
ceramicznym (RIK).

POWTARZALNIE | SZYBKO

System ECO oferuje wymiane zuzytej powierzchni roboczej w 72 go-
dziny. W ten sposdb redukujemy Panstwa koszty utrzymania. Inteli-
gentny system z wieloma zaletami.

System ECO,
wymienny

wktad

NARZEDZIA STANDARDOWE

Zdjecia ponizej pokazujg przyktady narzedzi standardowych. lloé¢ mozliwych geometrycznych ksztattdw jest znacznie bogatszy.

impregnowane z wzmocnieniem CVD galwaniczne zdefiniowany
ksztatt ,
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OBROBKA UZEBIENIA

DUZE KOLA ZEBATE

Wysokie doktadnos$ci potaczone z dtuga trwatoscia sa
wymagane zaréwno przy szlifowaniu profilowym, ob-
wiedniowym ciggtym czy tez stozkowym. W obrébce
ksztattowej duzych kot zebatych stawiany jest wysoki
nacisk na powtarzalno$¢, ze wzgledu na wysoki naktad
srodkéw zwiazanych z przygotowaniem detalu. Dla-
tego tez stawiane sg najwyzsze wymagania odnos$nie
procesu kondycjonowania. DR.KAISER poprzez rozwéj
innowacyjnych narzedzi jak i technologi stat sie dla
wielu klientow dostawca rozwigzywania problemdw.
Wprowadzone przez DR.KAISER rolki z diamentem
CVD podniosty w ostatnich latach w znaczacy sposéb
zaréwno doktadnosé jak i powtarzalno$¢ procesu ob-
robki kot zebatych.

ZAB ZA ZEBEM,

LUKA ZA LUKA

Rolka formujaca jest dzisiaj najwazniejszym narzedziem kondycjonuja-
cym w szlifowaniu profilowym. Musi zaréwno utrzymywac zdefiniowa-
ny wierzchotek jak i wykazywac sie ostroécig podczas kondycjonowa-
nia. Takze tutaj konwencjonalne ziarno diamentowe jest wzmacniane
jak i zastepowane diamentem CVD. Najnowszy materiat diamentu
CVD posiada nie tylko wysoka twardoscia ale i zdefiniowany ksztatt

NAJWAZNIEJSZE KSZTALTY

R R R

NC10

ROLKI FORMUJACE OBROBKI UZEBIENIA

Typ Technika wykonania

co prowadzi do bardzo powtarzalnego i ostrego obciagania Scierni-
cy. Mozliwosé regeneracji tych narzedzi ma jeszcze dodatkowa zalete
ekonomiczna w stosunku do narzedzi z diamentem konwencjonalnym.

Utozenie diamentu / Wzmocnienie krawedzi

Spiekana negatywowo w

H - recznie

Rolka formujaca NC spoiwie wolframowym G - stochastycznie C - diament CVD

Rolka wykruszajaca NCC Splc-?-kz.ana negatywowo w H - recznie . C - diament CVD
spoiwie wolframowym G - stochastycznie

Rolka formujaca NCG | Galwaniczne w spoiwie niklowym G - stochastycznie




COS DLA SPECJALISTOW

REGENERACJA

Zastosowany diament cvd umozliwia wielokrotny przeszli, reduku-
jac w znaczacy sposob koszty narzedzia, wydtuzajac jego zastoso-
wanie. Wyniki kondycjonowania w zasadzie pozostajg niezmienne,
takze po wielokrotnym prze szlifie.

Rolka formujaca

zuzyty

obszar przeszlif

nowe
przeszlif

diament

Q zuzyty diament
Rolka formujaca CVD
obszar zuzyty ziarno wielokrotny
wspierajace przeszli
L

9 © =

) 3 g

diament = ]

CVD

]

WSZYSTKO JEST W LUKU

Obrdébka kot stozkowych realizowana jest na dwa sposoby: pod-
czas obciggania $ciernica oraz obciggacz znajdujg sie réwnolegle
lub tez odpowiednio prostopadle do siebie.

Takze w tej grupie narzedzi diament CVD zastepuje skutecznie
konwencjonalne naturalne ziarno ze wzgledu na mozliwo$¢ jego
regeneracji oraz lepszych parametréw.

ELASTYCZNE KONDYCJONOWANIE
SLIMACZNIC

Za pomoca sterowania CNC sa dzisiaj kondycjonowanie rowniez
Slimacznice z reguty w produkcji niskoseryjnej i prototypowe;j.
Najwyzsze wymagania dokfadnos$ciowe tych filigranowych na-
rzedzi uzyskiwane s3 poprzez zastosowanie najnowszych typow
diamentéw CVD.

Obcigganie Obcigganie
zewnetrzne wewnetrzne

Obcigganie
wewnetrzne -
Tl .- Obciagganie

zewnetrzne
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OBROBKA UZEBIENIA

WZMOCNIENIE KRAWEDZI CVD,
TO DZIALA

W latach 90-tych DR. KAISER wprowadzit wzmocnienie
krawedzi w narzedziach galwanicznie pozytywowych, kté-
re stale rozwijat. W ten sposéb $rednica zewnetrzna stoz-
kowych narzedzi jest dobrze chroniona przed erozyjnym
zuzyciem, przez co wydtuza sie znacznie trwato$é narze-
dzi. Jednowarstwowe narzedzia galwaniczne (RGF, RGM)
moga by¢ odpowiednio przeszlifowane oraz wielokrotnie
ponownie pokrywane. Wzmocnienie krawedzi CVD jest
takze oferowane w narzedziach galwanicznie negatywo-
wych (PGM). Dla matych modutéw oferowane sg spiekane
negatywowo obciagacze (RF), dodatkowo wzmocnione
diamentem CVD.

ROLKI PROFILOWE DO SZLIFOWANIA UZEBIENIA

Technika wykonania / spoiwo  Utozenie diamentéw / wzmocnienie krawedzi

MALE KOtA ZEBATE

Metoda obwiedniowa ciaggta jest jedna z najwydajniej-
szych technik obrébki seryjnej matych kot zebatych.
Galwanicznie pozytywowy obciggacz do obrébki
$limacznic ze wzgledu na jego agresywny charakter
sprawdza sie tutaj szczegdlnie dobrze. Oferuje réw-
niez wysokie trwatosci. Poprzez innowacyjny i ciagty
rozwdj tych narzedzi, DR.KAISER moze dostarczyc nie-
malze wszystkie typy mocowan producentéw maszyn
réwniez jako OEM.

Tarcza lub zestaw tarcz galwanicznie pozytywowe /

do jednostartowego obciggania,

. . RGF . . G - losowo C - diament CVD ;

do profilowania spoiwo niklowe elastyczna lub zwigzana z modutem
Zestaw rolek profilowych | RGM galwanicznie pozytywowe / G - losowo C - diament CVD 6B e M ST G

P y spoiwo niklowe jednej wartosci modutem
Rolka profilowa PGM galv.vanlcz.nle negatywowa / G - losowo C - diament CVD .do W|§3|ostar'c’oyvego obciagania

spoiwo niklowe jednej wartosci modutem

Tarcza lub zestaw tarcz RF spiekana negatywowo / H - recznie C - diament CVD do jednostartowego obciggania,
do profilowania spoiwo wolframowe G - stochastycznie elastyczna lub zwigzana z modutem
Rolka profilowa RG galwanicznie pozytywowa / G - losowo C - diament CVD dF) wstepnego profilowania $limacz-

spoiwo niklowe

nic




COS DLA SPECJALISTOW

DOKLADNOSC LEZY W PROFILU

Profil powierzchni bocznej uzebienia przekazywany jest na $limacz-
nice podczas procesu obciggania. Wypukto$é, modyfikacje gtowy
oraz stopy s3 dlatego zwigzane z samym narzedziem. Obliczenia
profilu sa dlatego wykonywane przed procesem produkeji poprzez
matematyczng symulacje obwiedniowa. W przypadku zestawu ro-

lek profilowych wazny jest obszar stopy uzebienia, w zaleznoéci od % LF % o il L RF
zastosowanego procesu frezowania proteburancyjnego, istnieje e (FAP) %4/ .

mozliwos¢ uzyskania promienia przejscia w stopie uzebienia lub tez LH, . ( ( c
zdefiniowany profil stopy zeba. a%% | (|
Modyfikacje gtowy oraz stopy uzebienia moga by¢ wykonane w od- gr:'r ((%g) 4810 e 0 B h(\‘\\

cinkach prostych jak i stycznych przejs¢ czy tez wielostopniowych 4321 1234 4320 1234 || 4321 12334
do wysokosci zarysu powierzchni bocznej uzebienia. Efekty skurczu Wypukiosé profilu %Z;:‘gg:;ﬂ&‘y‘ mo‘é‘/yyfmg‘;é;gv"yf‘i‘itzopy
uzebienia skoénego wptywaja na obliczenia profilu obciagacza, s3 uzebienia uzgbienia

one uwzgledniane na etapie projektowania narzedzia. Geometria
obciggaczy obliczana jest przez specjalistow DR. KAISER za po-
mocg ich wlasnego programu na podstawie danych rysunkowych
uzebienia.

Obrébka stopy uzebienia Promien przejécia Frezowanie protuberancyjne

OBCIAGACZ STOPY UZEBIENIA

W celu osiagniecia zdefiniowanego promienia przejicia na wierz-
chotku slimacznicy uzywane sa ptytki obciggacza typu CVD, li-
stwy obciggajace lub tez rolki promieniowe. Obliczeniem warto-
Sci promieni i geometrii tych narzedzi dla Panstwa zajmuja sie

Symulacja frezowania Symulacja szlifowania nasl speqallsa od uzeblenla.

obwiedniowego obwiedniowego

RODZAJE WYKONANIA (PRZYKLADY)

Rolka formujaca - NC Zestaw tarcz do obciggania Podwajny stozek z rolka profilowa Zestaw rolek profilowych Petna rolka profilowa

DR: [KAWSER

prazision durch diamant



PROJEKTOWANIE NARZEDZIA

OD RYSUNKU DETALU DO OBCIAGACZA

Kazda maszyna jest inna - kazdy klient ma swoje do$wiadczenie - kazdy obciggacz swoje wtasne zadanie. Do optymalnego zaprojektowania
obciggacza przez DR. KAISER waznych jest wiele warunkéw brzegowych, ktére mozecie Panstwo omdwic z naszymi technikami i konstrukto-

rami:
¢ rysunek detalu z jego ogdlnym opisem (materiat, twar- e w przypadku nowych projektéow nasi konstruktorzy
dosé, ...), udostepniaja panstwu rysunek narzedzia do akcepta-
¢ obszar obrabiany wraz z wymaganymi tolerancjami, cji,
e Sciernica, sposdb chtodzenia wraz z innymi waznymi e dopiero po akceptacji przystepujemy do produkcji
detalami sa razem analizowane, Panstwa narzedzia.
e szkic sytuacji szlifowania - obciggania, do optymalne-
go zaprojektowania procesu obciggania jest bardzo
pomocny,
4 RYSUNEK DETALU OBSZAR SZLIFOWANIA DALSZE INFORMACJE N
w
z
<
(@)
<
N

JAK MA BYC SZLIFOWANY DETAL

ROLKA FORMUJACA

ROLKA PROFILOWA

Wrzeciennik obciggacza rownole-
gle do $ciernicy montowany z tytu

*Wrzeciennik obcia-

Obciggacz na wrzecien- o e AT e

"] niku pod katem 45°

Wrzeciennik obciggacza pod statym
katem zamocowany na koniku

SZKIC KLIENTA SYTUACJI OBCIAGANIA

mv‘“““\ St

RYSUNEK DO AKCEPTACJI




OPIS NARZEDZIA DR. KAISER

OPIS NARZEDZIA DR. KAISER T

Réznorodnos$é zastosowania narzedzi precyzyjnych przez klientdw  nych. System, ktéry bardzo dobrze sie sprawdzit. Aby go uzywad,
i producentéw maszyn tworzy bardzo duza liczbe kombinacji. W nalezy znaé oczywiscie klasyczne formy narzedzi wg standardéw
celach standaryzacji w 1980r. Dr. Michael Kaiser wprowadzit spe-  DR. KAISER, szybko jednak staje sie mozliwe opisa¢ geometrie narze-
cjalny elastyczny opis narzedzi. W ten sposdb réwniez bez rysunku  dzia oraz sposéb jego diamentowania.

narzedzia mozliwe jest podanie waznych jego danych geometrycz-

Przyktady réznych Typy i ksztatty Utozenie Opis gtéwnych danych Otwér Szeroko$é
grup narzedzi DR. KAISER diamentu geometrycznych narzedzia catkowita i
mocowanie
chscrodponiedi robcesdpoiodis Kecre lomade dormospvnia L owewnn,
OPis wprospekcie wst abzolw r‘] szerokos¢ diamentowania, wysokos¢, dane dostepne o .nllc‘:_adpot HELTEY
Rolka f . W tabelac kota zebatego,...) Jesih dostepna
olka formujaca
A NC20 (0 150-R0,5-W30 52 30-TK
) NC88 CG 130-10-1,5-R0,5 40 16-TK
Rolka formujaca
do CBN-u
jE RIG40 G 140-10 50 12-TK
—
H‘ill RI60 G 18-1-6 7 15-W20
iy
H RIG90 G 42-0,5-2,5 52 8
Rolka profilow
R222 GK 125-30-12-R10 52 40

E

Uwaga, geometria rolki profilowej jest czesto bardzo skomplikowana, stad opis standardowy narzedzia uzalezniony jest od produktu.

PG171 G 100-32-1,38-51 52 35

Obciggacz stojacy
B W
; | W AFR33 C R0,5-W40 33-10
F1
(F2
| AFS53 C AW30 33-10
Rolki do szlifowania
obwiedniowego
RGM523 GC M2,8-W20-R350-1,2-W0°20° 52 TK
PGM521 G M1,35-W20-R350 52 TK

k:

DR: [KAWSER
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WAZNE PRAKTYCZNE WZORY

(15}
PREDKOSC OBROBKI

Predko$é obwodowa $ciernicy vs zalezy od wielkosci
Srednicy, stad predkosé obrébki vec zalezy od ilosci
obrotéw oraz kierunku detalu (wspdtbieznosé, prze-
ciwbieznosd).

o ©
d =
Ve =710+ n L d Ne =
s s 5 s - ds
Gtéwne definicje: ‘
Wspétbieznosé Przeciwbieznoéc ‘U 77777777777
v -1000 - 60 | ng Y
Ne =
s - dg
Av,
mT-d n Wspétbieznosé
py = s s ve = vs £ 1, 2 Proacivbieinos | |
1000 - 60

SZYBKOSC OBCIAGANIA

W przypadku rolki formujacej predkosc vd uzaleznio-
na jest od jej $rednicy i ilosci obrotéw. W przypadku
rolki profilowej mamy do czynienia z réznymi predko-
$ciami w zaleznosci od wysokosci jej profilu.

Rolka formujaca

Smax
Smax

Vg

vg=m-dgng e ng =

Rolka profilowa

Tl‘."dd

dmin

Gtéwne definicje:

-1000 - 60

n
4 T[‘dd

T['dd *Ng

1000 - 60

Va

STOSUNEK PREDKOSCI

W przypadku obciagania $ciernicy profilowej wyste-
puja rézne stosunki predkosci w zaleznosci od wyso-
kosci jej profilu. Sa one duzo wigksze niz w przypadku
rolki formujacej. Przeciwbiezny stosunek predkosci z
reguty prowadzi do wyzszej jakosci powierzchni na
obrabianym detalu.

Rolka formujaca

n}‘i(\, B

Smax

Smin

Rolka profilowa

Ar,

Vg _dd'nd

+ Wspotbieznosé
— Przeciwbieznos¢

dd

Vg dgNgy

t

A

/ Stopien pokrycia Uy (rolka formujaca)

/ Dosuw promieniowy f,
(rolka profilowa)

D

Przeciwbiezno$é¢
: —pm—g—

-1 -3 -5 94

dq

dsmin

dg

dsmax

Chropowatos$é detalu R

Wspét-
bieznos¢

_.( )

— J wykruszania
O 1 Obciggacz stojacy

dmax

AQer

Aqg,, =

Ng

dsmin dsmax

. (ddmax _ ddmin
Nsa

)



STOPIEN POKRYCIA

U, znajduje zastosowanie przy obciggaczach sto-

jacych i rotujacych (rolki formujace). Posuw osiowy fd
fad jest zawsze mniejszy od szerokosci obciggacza i -
apd. Przy obcigganiu promieniem szeroko$¢ obcia- o
gacza okreslona jest przez wielko$é pomocnicza bd. i ‘
Zuzywajacy sie promien wptywa na szerokosc robo- ;
cz3 obciggacza i tym samym na stopien pokrycia! i R )
Cylindryczny ptaski obciggacz pokrywa $ciernice Ay £ Y- 4 /// a_, e "y
wielokrotnie. Obciggacz z promieniem ma jedynie / / e/ ”
pojedynczy kontakt ze $ciernica (czerwona linia). g
Wigkszy stopien pokrycia prowadzi z reguty do lep- w\ |
szej jakosci obrébki detalu. A 3 vt
a a Ayg M =b . bd o
Ud:LdI pd — pd sd apd— g
faa  (Vfaa/Msa) Vfaa
+b
~A b, = fg.r .a a _faﬁ' d
g Apg = bd d pd ed pd 2
% /rpd
3 / bd apd apd *Ngg apd N 2- r‘pd *Aed 1
N Ud=_=— Ud:_=—+_
£ faa Vraa faa faa 2
g
(o a A/ 2. d " Qed
2 Vfag = Msa* -Ed faa = ==
Zgruébnie Wykar'\clzajqco 5 , , 2. Tpd * Ged
d ="sd" =™ 7 _ ¢
6 g fad =Tsd Ty, — 0,5
ZALECANE WARTOSCI DO OBROBKI Sciernice
STALI (uniwersalne zastosowanie) Konwencjonalne CBN
Predkos$¢ szlifowania v,: 25...50 m/s 45...120 m/s
Stosunek predkosci szlifowania q.: Zgrubnie (otwordw, zewnetrzne, obwiedniowe): 40...60
Otworéw/zewnetrzne wykanczajace: 60...90
Polerowanie (otwordéw, zewnetrzne): 90...120
Szlifowanie wgtebne (ptaszczyzn): 1500...42000
lloé¢ usunigtego materiatu Q' : Zgrubnie: 1...4 (Szlifowanie otworéw 1...1,5) 3..8
Wykanczajace: 0,3...1,5 0,5...3
Polerowanie: 0,1...0,3 0,1...0,5
Wyiskrzanie: 3...10 Obroty detalu
Stopien pokrycia Sciernicy Us: Szlifowanie wzdtuz: 3 (Zgrubnie) .... 6 (Polerowanie)
Dosuw a.: Szlifowanie wzdtuz: 0,01 mm .... 0,001 mm 0,05 ... 0,005 mm
Predkos¢ posuwu stycznego vg,: Szlifowanie wzdtuz: 1000 mm/min ... 500 mm/min (Zalecenia, w zaleznosci od b, n,)
Predko$¢ posuwu promieniowego v;: Szlifowanie wcinowe: 0,05 .... 0,2 mm/min 0,1...2mm/min
Wspodtczynnik zuzycia G: 3...30 400...10000
Dosuw obciggacza a.: Rolka formujaca /  ca. 10 x ...0,02... mm ca. 5-10 x 0,002... mm

Dosuw promieniowy fg:
Stosunek predkosci obciggania q:

Stopien pokrycia Ug:

Obciggacz stojacy:

Rolka profilowa:

0,1..

(uwaga na a_y.!)

0,8 pym/rev.

Przeciwbiezno$é: -0,3 ...

(uwaga na a_y,!)

Nie stosowac

-0,8 (Nizsza chropowatosc)
Wspdtbieznoséé: 0,3 ...

0,8 (Ostra Sciernica)

Zgrubnie: 2..3 DR. KAISER App:
Pétwykanczajaca: 3.4
Wykanczajaco: 4.6
Polerowanie: 6...8




WSZYSTKO W
JEDNYM MIEJSCU:

NASZE PRODUKTY

ROLKI FORMUJACE
ROLKI PROFILOWE

OBCIAGACZE STOJACE

TECHNOLOGIA DIAMENTOW CVD

SYSTEMY OBCIAGACZY DO CERAMICZNYCH
SCIERNIC DIAMENTOWYCH | CBN

OBCIAGACZE DO OBROBKI UZEBIENIA

SYSTEMY WRZECION DO OBCIAGANIA

SCIERNICE DIAMENTOWE | CBN

NARZEDZIA PKD | PCBN

KOMPONENTY OCHRONY PRZED

z

SCIERANIEM DIAMENT CVD | PKD

DZIAL TECHNICZNY

SEMINARIA | DALSZE KSZTALCENIE

DR: KAPSIER

prazision durch diamant

DR. KAISER DIAMANTWERKZEUGE
GmbH & Co. KG

Am Wasserturm 33 G - 29223 Celle

Germany - Tel. +49 5141 9386 0

info@drkaiser.de - www.drkaiser.de

DRe KAPSER

precyzja przez diament

DR. KAISER POLSKA

ul. Lubiatowska 265A - 75-668 Koszalin
Polska - adam.diaczuk@drkaiser.com.pl
www.drkaiser.de/pl - Tel. +48 503 136638
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