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| Nar problemen
maste 1losningar

Square Tools AB bjod in till tva teknologidagar i
Tyskland dar verktygstillverkaren Paul Horn visade
aktuella trender och de senaste verktygslosningar-
na. Dagarna bestod av sex intressanta foredrag dar
teori och praktik mottes. Vd Lothar Horn och hans
personal hade dven 6ppnat en del av sin produktion
sa att alla som var intresserade kunde ga en guidad
tur. I en del av fabriken hade dven nagra utvalda
partners sina sma montrar sa det blev dven som
en liten miniméssa med intressanta foretag som
Chiron, DMG, Graf, HPM, Sauter och Tornos m.fl.

mma 21000

CcTX ga

Peter Ostermark, Johan Blomster och Johan Norrena stéller upp pa bild, utan att tveka...
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identifieras
utvecklas

Programmet for besoket ar utformat for
storsta mojliga intresse oavsett de besokan-
de foretagens storlek eller tillverkningsin-
riktning. Syftet ar att ge deltagarna en s
djup inblick inom sparbearbetning som
mdojligt. Med malséttning att ge impulser
och kunskap for optimering och rationa-
lisering i den egna produktionen.

Johan Norrena hade med sig flera av
”sina” kunder pé resan och de fick full
valuta for sin tid.

- Har sdg jag att man upptackte nyheter
och dven larde sig pa plats om nya teknik-
16sningar. Vissa foretag har med sig upp-
gifter vad de skall titta pa och andra vill se
vad man kan forbéttra och fa nya impulser.

Utvecklingen stannar inte och det maste ga
framat. Skall man hinga med framforallt
som legoleverantor sa maste man vara
Sppen for nya och smarta 16sningar hela
tiden, sdger Johan Norrena.
Utvecklingen av verktyg for skdarande
bearbetningar av olika slag gar rasande
snabbt framat och for att inte tappa konkur-
renskraft gér man nog rétt i att hinga med
i utvecklingen. Pa Teknologidagarna hos
den tyska verktygstillverkaren Paul Horn
har vi pa Tidningen Maskinoperattren valt
ut nagra axplock 6ver vad som visades
upp i praktik och teori sa hang med till
nésta sida.
Forts sid 76 >>
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Fokus pa kilsparsstickning (stotning) i CNC-maskiner.
Fasta eller drivna verktyg eliminerar maskinbyte

Normalt kan bearbetning av kilspar inte goras i en svarv eller fleroperationsmaskiner
utan omriggning till en annan maskin. Horns verktygssystem for stickning (stotning)
av kilspar eliminerar detta. I praktiken kan alla sparprofiler, invandiga eller utvandiga,
stickas (stotas) i svarvar, med eller utan Y och C-axeln, fleroperationsmaskiner eller
andra maskiner. Mindre lampliga 4r maskiner med keramiska spindellager och speciella
HSC-maskiner.

Sparsticksverktyg for standard och specialprofiler

Kilspar DIN 138 och DIN 6885

Toleransomrade C11, P9, JS9
Skartyp N105 N110 S117
Sparvidd 2-4 mm 4/5 mm 3-14 mm
Sparlangd 12-15 mm 25-40 mm 30-100 mm
héldiameter frén @ 6 mm 9 mm 14 mm
Hallare typ SB 105 SB 110 SH 117
Skaft @ mm 20 25 32

Standardhéllarsystem SB105 och SB110 (ovan) och SH117 (under)

Sparprofiler enligt DIN och special

De tre skdrstorlekarna finns i toleransklasserna JS9, P9 och C11. De fyra spannflatorna
pa verktygshallarna underléttar riggningen oberoende av maskinens spindelposition.
Alternativt finns dven skaftutférande VDI, Capto eller HSK. Koniska eller spiralspar
kan ocksa stickas genom programmering av C och X-axeln.

-3
P

Kilspérsprofiler standard. Sexkant (vénster), Torx-profil (h6ger)

Specialskir kan tillverkas for en méngd olika profiler som t.ex. evolventer, torxprofiler
(frdn 2,41 mm) och sexkanter (fran 2,5 mm).

Spérkanterna kan dven fasas med ett liknande verktyg. Framférallt i flerspindelma-
skiner bidrar den hér processen till kortare ledtider.
Begrinsningar vid sparstickning
- Utrymmet mellan verktyg och arbetsstycket
- Begrénsning av profilutformning
- Sparlangd (max 300 mm)
- Profildjup (profildesign)

Per Karlsson arbetar pa Square Tools som projektchef och har en gedigen bakgrund frén produktion.

- Hér fér alla intresserade en chans att se Horns innovativa verktyg fér en rad olika Iésningar. Jag &r sjélv mycket imponerad av verktyg fér hégglans-
frésning. Véra kunder som féljer med pa en sddan hér resa far pa plats se verktygstillverkaren Horns olika styrkor och kan &ven diskutera ingdende
med oss samt dven diskutera med alla andra som &r hér och vill utveckla sin produktion. Hér kldcks en hel del idéer och man tar med sig en hel del
nya infallsvinklar hem.
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Kilsparsprofiler special

Att tinka pa

En exakt instéllning och positionering av verktyget ar
avgorande for ett lyckat resultat. En viktig faktor ar
fastspanningen av skar och héllare. Centrumhojden
ar viktig. For att uppna 6nskad tolerans maste spa-
ret avslutas med en frigang. Vid tillbakagang maste
verktyget lyftas ur spéret for att undvika spanklam.
Grundfdrutsittningarna ar emellertid att vilja ratt
verktygsdimension och en exakt startpunkt f6r pro-
grammering sa att hornradierna inte gar i for hart vid
forsta slaget. Skdrdata for sparstickning (st6tning). Det
linjara sambandet mellan skdrhastighet och matning
beskriver att ju htgre materialhéllfasthet desto lagre
skdrdata.

- Skidrhastighet vc [m/min] =
[m/min]
- Skérdjup per slag = skardjup radiellt ap

matningshastighet vf

Vid sparlangder > 4 x D, rekommenderas invandig
kilning. I vrigt ar riklig kylning att rekommendera.
Olja eller emulsion, ca 12 %. For basta resultat rekom-
menderas att spérets placering stélles “klockan 12”.

Skérkrafter
Skarkrafterna berdknas approximativt med formeln
Fc = w*zh(1-mc)* ke 1.1*KSW*Ks. Detta betyder:
Fc skarkraft (N)
w spérbredd (mm)
zh skérdjup/slag (mm)
mc or tan lutningsexponent
ke 1.1 specifik skarkraft
Ksw korrektionfaktor for spanvinkeln (stal 0.79)
Ks stickfaktor 1.18

Sammanfattning

Sparstickning (stotning) som en alternativ produk-
tionsoption i svarvar och flerop.maskiner erbjuder
en rad fordelar.

- Lagre verktygskostnader

- Bearbetning i en uppspéanning, ingen omriggning,
inget verktygsbyte

- Lagre detaljkostnad

- Snabb och flexibel metod fér smé och mellanstora
serier och prototyptillverkning

- Komplexa specialprofiler blir littare att framstalla
- Farre verktygsplatser

- Lattprogrammerbart

Utvecklingen av nya skérsorter och beldggningar
pagar. Utvecklingen av kilsparstickning kommer att
reducera ledtiderna och nya programcykler kommer
i snar framtid att forenkla konventionell kilspars-
stickning.

Forts sid 78 >>
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Special- och kombiverktyg - Reducering av maskin- och stalltider

Férre verktygsbyten reducerar detaljkost-
naden. Detta kan uppnas genom anvand-
ning av special- eller kombiverktyg.

Trender inom verktygsteknologin

Detaljens eller produktens 6kade kom-
plexitet skapar hogre funktionskrav pa
verktyget. Det som tidigare producera-
des med hjalp av flera verktyg och skér
kraver idag special- eller kombiverktyg.
Detta speciellt vid serieproduktion, dar
kravet pa minskade ledtider 6kar. Langa
stopp- och stélltider accepteras inte. Detta
leder till ett 6kat behov av specialverktyg.

Verktyg for reducering av maskin-
kostnader

Olika bearbetningar kombinerade med
fininstéllning och invandig kylning, som

Marknadschef Tony Asplund beréttar att Paul Horn &r en av
Europas stérsta tillverkare av verktyg fér sparbearbetning.
Foéretaget ligger i tyska Tubingen 3 mil séder om Stuttgart.
Héar har man en toppmodern anldggning med en produk-
tionsyta pa 12 000 kvm och man behéver bygga ut.

- Jag vet att man dven har bestéllt hundra nya verktygsma-
skiner som under ett antal r skall ersédtta &ldre maskiner
som nu skall fasas ut. Men det &r inte bara for att ersétta
&ldre maskinpark utan man expanderar dven hér.

Paul Horn tillhandahéller ett av Europas mest kompletta
standardprogram fér verktyg inom sparsvarvning, form-
stickning, géngsvarvning/frdsning, avstickning, spdrfrés-
ning, axialstétning samt stétning av spar. Horn &r &ven
specialister p4 tillverkning av kundanpassade verktyg.

- Ett ess &r foretagets verktyg i sma dimensioner och héar
kan ndmnas Supermini som har ett minsta storlek pd 2
mm — mer om detta verktyg i ndsta nummer av tidningen,
avslutar Tony Asplund p& Square Tools.

bidrar till séker spdnavgang, samt bearbet-
ning med minimalsmorjning, kraver ett
hogteknologiskt ténkande och utforande.
Exempelvis kombiverktyg for finbearbet-
ning i svarv och specialverktyg bestyckade
med béade ISO-skér och Hornskir for att
just reducera maskin- och stélltider.

Framgangsrik anvandning av kom-
biverktyg. Invindig stickning av
spar med flerskérsverktyg

Flerskirs kilsparsstickningsverktyg med
véandskdr erbjuder en klar fordel vid
bearbetning av stora detaljer, som tex vid
bearbetningslangder pa 280 mm. Trots den
forbearbetade profilen bildas stora spaner
och det krédvs en héllare HSK100 for att
klara de hoga skarkrafterna.

Modulért verktyg med utbytbara skér for invandig spardragning. Tvd mindre skér garanterar den
dnskade skérkraftsuppdelningen.

Ett modularverktyg med utbytbara kassetter har utvecklats fér denna applikation.
Tva mindre skér sékerstéller bearbetningen med mindre spanbredd. Uppdelningen av
skdren reducerar skirkrafterna. Inviandig kylning garanterar spanavgéngen.

Precisionsinstickning och profilstickning
Spar- och profilspar ska stickas I en fardigsvarvad detalj med olika diametrar och
en ldngd av 45 mm. Spar- och profil skall stickas med en tolerans av + 0,02.

Hégprecisionsspér och profilskér i ett specialverktyg. Skdren &r sparskédr S117 (vénster) och ett
profilerat tre eggat S315 skér (héger).

Uppgiften 16ses med ett specialverktyg bestyckat med en formplatta typ S117 och ett
profilskér typ S315. De bada skdren kan justeras mot varandra. Noggrannheten uppnas
tack vare interfaceprecisionen i HSK-T och den precisa hojdinstéllningen..
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Frasning av graderade spar

For stora detaljer som anvéands i tex elkraftsproduktionen, levererar vi skivfrésar
med ett flertal tandrader och diametrar upp till 800 mm for frasning av graderade spar
i generatoraxlar med diameter 600 och spartoleranser pa = 0,05 mm. Vér 16sning blev en
skivfrds med tre rader skér typ 314. Skiardelningen garanterar en mjuk bearbetning och
de speciellt placerade ytterraderna ger ett utmérkt spanutrymme. Zeff = 9+9.

Treradig skivfras typ 314, diameter 600 mm, fér frdsning av graderade spar med snéva toleranser
i generatoraxlar.

Invandig och utvéndig

flansbearbetning

Samtidig invéndig och utvéndig bearbetning av flins. Pga den tunnvaggiga detaljen kravs
ett verktyg som genererar sma skarkrafter. Losningen blev en klockfras med S117-skar
for den utviandiga bearbetningen som sker fran centrum och utéit. Fér den invandiga
bearbetningen har klockfrasen bestyckats med en solid borrande HM-fris. Kombinationen
av S117-skér och en solid HM-frés tilliter mycket smé verktygsdimensioner.

Klockfras for flansbearbetning med S117-skér for utvdndig bearbetning.

Uppsvarvning fram och baksida utan verktygsbyte

En svarvad plastdetalj med utvindig diameter 10 mm skall komplettbearbetas inklusive
baksida. Kravet ar: inga verktygsbyten eller subspindel. Losningen blev fyra stycken
Mini-skér och tre stycken Supermini-skér, CBN-bestyckade. Denna applikation under-
stryker fordelarna med detta verktygssystem, speciellt nédr det handlar om smé detaljer.
Tid ar pengar.

Ventilbearbetning

I detta ventilhus av méssing skall titningsytorna samt vinkel 8° i bada nedre hérnen
bearbetas. Halet ar diameter 10 mm och spérdjupet ar 2,5 mm radiellt. Losningen &r
Supermini. Ett singelverktyg bearbetar invindigt de tva tatningsytorna, periferiytorna
och baksidan. Subspindel maste anvindas for att bada tatningsytorna skall kunna bear-
betas.

Plan-, periferi- och baksidesbearbetning av tétningsytor i ventilhus med supermini-verktyg.

Forts sid 80 >>
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Spanformande skargeometrler och deras funktion

Spankontroll med process- och
materialrelaterade geometrier
Ogynnsam spanavgang paverkar ytfinheten
och leder ofta till verktygsbrott. Detta kan
undvikas genom att vélja ratt skdrgeometri.
Dirfor dr utvecklingen av applikationsin-
riktade, optimala geometrier ett av vara
framsta mal. Icke fungerande spantransport
fran skarstéllet skapar problem. Skadade
ytor, spanstockning, skador pa verktyg och
infastningar, urflising/trasiga skareggar
samt behovet av manuellt borttagande av
span fran arbetsomrédet 4r de vanligaste
konsekvenserna av att anvanda icke-opti-
merade verktyg. Vid sparstickning mellan
tva flanker kan spanan endast transporteras
itvé riktningar. Man anser att utvecklingen
av applikationsinriktade spanformande
geometrier dr ett av vara viktigaste mal.

Spanans uppkomst och formning
Vid skéreggens ingrepp i materialet upp-
nés materialets strackgrans och hog varme
uppstar. Materialet skjuvas och bildar
lamellformade span som sedan glider 6ver
skdrets spanformande geometri.

Spanformer och typer (inte bara)
vid sparsvarvning
Spanvolym och spanformning ar avgo-
rande for en problemfri process. Spanans
form beror pa stor del pa arbetsstyckets
material, skdrdata samt verktygets geo-
metri. Tillsammans med spankontroll och
spanformning ger detta upphov till den
viktigaste uppgiften for en geometri: att
undvika langa spanor och minska span-
bredden.

Band-, trdd- och spiralformade spanor

ar inte bara svara att fa bort, de hindrar
dven en automatisk spanavgang. Dessa
problem uppstar inte med brutna eller
korta span, men de kan dock utgora en
risk for operatoren eller skada maskinens
delar. Korta spiralspanor utgor inte en
sddan fara. Dessa spédn ar dven ldtta att
komprimera och transportera bort.

Skarets geometri paverkar spa-
nans form

Skdreggens form och geometri har den
framsta inverkan pa spanans form och

Fortsittning foljer i ndsta nummer av Maskinoperatéren nr 6 med utgivning i
september infor EMO-massan. Da far vi mer information om fler av nyheterna

Intresserade tekniker fran Altas Copco TooIsAB i Nacka, Pierre Jansson, Euro Heikkild och Tommy Nordsten.

riktning. Spanans form och egenskap
paverkar skirets livslangd. Spanbrytaren
med sina haligheter och steg styr spanan.
Aven spankanaler i verktygskroppen har
betydelse f6r spankontrollen.

Vilja lamplig geometri

Horns utveckling och framtagning av
olika skdrgeometrier har anpassats efter
de krav och villkor som stélls vid spar-,
stick- och langdsvarvning. Detta underlt-
tar kundens val av rétt verktyg. Det finns
28 st olika geometrier att vilja bland plus

tillhorande skérdatatabeller. Vid speciellt
ogynnsamma bearbetningsfall finns dess-
utom var specialistkunskap att tillga.

For mer info:
www.squaretools.se

som visades upp pa teknologidagarna hos Paul Horn och vi far dven hora vad

nagra av kunderna tyckte om besdket.



