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Pewne mocowanie narzgdzm
Z maszyna

OPRAWKI NARZEDZIOWE Koncowy efekt procesu obrobki skrawaniem zalezy
od wielu roznorodnych czynnikow. Kluczowa jest oczywiscie sama maszyna
i odpowiednio dobrane parametry jej pracy, a takze narzedzie skrawajgce
dopasowane do rodzaju procesu i obrabianego detalu. Nie mozna jednak
poming¢ oprawek narzedziowych. To wazny element procesu obrdobczego,
ktory tgczy narzedzie skrawajgce z wrzecionem obrabiarki.

Wojciech Traczyk

ich wysoka precyzja i powtarzalno$¢ to najwaz-

niejsze zalety stosowania technologii CNC do
réznorodnych proceséw obrébczych, co oczywiscie
przeklada sie na wzrost efektywno$ci proceséw pro-
dukcyjnych. Nie byloby jednak tych korzysci, gdyby
nie pozostate elementy systemu obrébczego, do kté-
rych zaliczamy m.in. uchwyty frezarskie, systemy
chlodzenia i smarowania, a takze oprawki narzedzio-
we. Te ostatnie sa istotnym elementem tzw. ukla-
du OUPN (obrabiarka—uchwyt-przedmiot-narzedzie),
ktory decyduje o jego sztywnos$ci, a tym samym o pra-
widlowym przebiegu catego procesu.

D uza szybko$¢ realizowanych proceséw, a takze

| Oprawki narzedziowe -
charakterystyka i budowa

Glownym zadaniem oprawkinarzedziowej jest stabil-
ne polaczenie narzedzia skrawajacego z wrzecionem
obrabiarki, zmniejszenia bicia osiowego, ktére obcig-
zawrzeciono, iunikniecie innych wibracji na elemen-
tach wrzeciona. Od tego potaczenia w duzej mierze
zalezy stabilno$¢, doktadnosc i niezawodno$¢ catego
procesu. Te elementy przekiadaja sie natomiast na
szybkos$¢ zuzycia narzedzia skrawajacego, jakos¢ uzy-
skanego detalu i zmniejszenie strat, a patrzac nieco
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szerzej —na koszty obrobki i efektywnos$¢ catego pro-
cesu produkcyjnego.

Oprawki narzedziowe to do$¢ szeroka kategoria
urzadzen mocujacych, ktére moga do$¢ diametralnie
réznic¢ sie budowa, ksztaltem, wymiarami czy zasto-
sowaniem. Konstrukcja wszystkich opiera sie jednak
ma tych samych podstawowych elementach. Naleza
do nich trzpien walcowy lub stozkowy, kolnierz i kie-
szen tulei zaciskowej.

Cze$c¢ oprawki narzedziowej, ktora taczy sie bezpo-
Srednio z wrzecionem obrabiarki, ma najczesciej
ksztalt stozka lub walca (stad nazwa trzpienia). Odpo-
wiada ona za ustalenie oprawki wspdétosiowej do
wrzeciona. Kolnierz z kolei moze miec¢ r6zna budowe
i odpowiada za przeniesienie napedu z wrzeciona na
narzedzie. Do ostatniego z elementéw, czyli tulei zaci-
skowej, mocuje sie bezpodrednio narzedzie skra-
wajace.

| Duzy wybér oprawek

Na rynku jest dostepnych wiele réznych typow opra-
wek narzedziowych —od bardziej uniwersalnych roz-
wigzan po modele, ktére zaprojektowano specjalnie
do konkretnych narzedzi skrawajacych, proceséw
obrébczych czy zastosowan. Wielu producentéw opra-
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wek oferuje tez niestandardowe systemy mocujace,
ktére wyrozniaja sie nietypowymi cechami.

Oprawki moga by¢ dostosowane specjalnie pod ka-
tem wiekszej wydajnosci czy predkosci skrawania, ale
réwniez np. do obrébki rzadko spotykanych materia-
tow, skomplikowanych ksztaltow, ze zwiekszonymi
sitami skrawania czy tez z wigkszg precyzjq.

Wedlug Sebastiana Zegana, sales managera w fir-
mie YG-1 Poland, obecnie na rynku mozna spotkac
réznorodne rodzaje oprawek mocujacych narzedzia.
Kilka z nich cieszy sie jednak szczegélng popularno-
$cig. Jako najpopularniejsze z nich wymienia:

* Oprawki trzpieniowe (uchwyt trzpieniowy) — sg
szeroko stosowane w réznego rodzaju elektronarze-
dziach, takich jak wiertarki czy szlifierki. Charaktery-
zuja sie prostota montazu i demontazu narzedzi, a tak-
ze mozliwo$cig stosowania w réznych urzadzeniach.
To sprawia, ze sa popularne wérdod uzytkownikow.

* OprawKki bezkluczowe (quick-change) — umozli-
wiajg szybka wymiane narzedzi bez uzycia klucza. Sa
bardzo wygodne w uzytkowaniu i pozwalaja zaosz-
czedzi¢ czas podczas zmiany narzedzi. Ciesza sie wiec
duza popularnos$cig wérdd oséb, ktére potrzebuja cze-
sto zmienia¢ narzedzia w swojej pracy.

* Oprawki zaciskowe (uchwyt zaciskowy) —stosuje
sie je gtdwnie w tokarkach i frezarkach CNC. Charak-
teryzuja sie wysoka precyzja mocowania narzedzi

i mozliwosciag stosowania w obrabiarkach, ktére pra-
cuja na wysokich obrotach.

* Oprawki hydrauliczne - do mocowania narzedzi
wykorzystujg one ptyn hydrauliczny. Zapewniaja du-
za sitle mocowania i wysoka precyzje. Czesto stosuje
sig je w obrabiarkach CNCiw aplikacjach, w ktérych
wymagane jest mocne i stabilne mocowanie narzedzi.

— Popularnosc poszczegdlnych rodzajow oprawek mo-
cujgcych moze wynikac z roznych czynnikow, takich jak
tatwosc uzytkowania, szybkos¢ wymiany narzedzi, pre-
cyzja mocowania, dostepnosc¢ na rynku i wymagania
konkretnych aplikacji. Ostatecznie wybdr odpowiedniego
rodzaju oprawki zalezy od indywidualnych potrzeb i pre-
ferencji uzytkownika, a takze od specyfiki zastosowania
narzedzi— dodaje Sebastian Zegan.

| Oprawki z mocowaniem termokurczliwym

Do najpopularniejszych systemdéw mocowania narze-
dzi skrawajacych naleza obecnie oprawki termokur-
czliwe. Zasada ich dziatania opiera sie na naturalnych
wiasciwodciach rozciaganiaikurczenia sie metalu pod
wplywem zmian temperatury.

Przy wysokiej temperaturze (po podgrzaniu opraw-
kido 300-400°C) otwor mocujgcy sie powieksza. Umoz-
liwia to umieszczenie w nim narzedzia, ktérego $red-
nica trzpienia mocujacego jest woéwczas minimalnie

NARZEDZIA
I Nowe frezy X1-EH - frezy trzpieniowe o wysokiej doktadnosci do obrébki precyzyjnej

W ofercie firmy YG-1 pojawila si¢ nowa
generacja frezéw trzpieniowych klasy
premium wykonanych z nanoziarniste-
go weglika. Charakteryzuja si¢ one m.in.
wyjatkowo duza dokladnoscia obroébki
stali hartowanych (HRc50-70) dzieki nie-
zwykle waskim tolerancjom wykonania.
W szczegélnosci frezy X1-EX zachowu-
ja tolerancje promienia +1um -5um w na-
rzedziach z koricé6wka kulista do @ 6mm.

Glowne atrybuty frezéw X1-EH:

* najnowsza powtoka dla najwyzszej
trwalosci narzedzi,

» wyjatkowo precyzyjne mikro narzedzia,

*wykonania z chwytem <6mm to nowy
gatunek weglika, ktéry poprawia odpornosc¢
na $cieranie i zapewnia wieksza precyzje
dzieki tolerancji chwytu h4.

Frezy X1-EX zapewniaja doskonate wykorncze-
nie obrabianej powierzchni, oferuja wyjatkowa
trwalo$¢ 1 precyzyjne frezowanie, ktére zostalo
zoptymalizowane przede wszystkim pod katem
przemystu producentéw matryc i form.

Cecha szczegolng frezow X1-EX jest rowniez
powloka C-Coating o drobnoziarnistej struk-

turze. To catkowicie nowy wymiar obrébki

materialéw twardych ISO-H, z doskonala od-
pornoscia na Scieranie i wysoka temperatu-
re, zapewniajac jednoczesnie ogromna wy-
trzymatos$c na szok termiczny. W poréwnaniu
z powloka Blue-Coating nowa powloka jest
twardsza (3900 HV vs 3700 HV) i nieznacznie
tylko mniej odporna na wysokie temperatury
(1000°C vs 1200°C). Im twardszy material, tym
lepsze wyniki zastosowania — zywotnos¢ fre-
z6w oraz jakos¢ powlierzchni.

Wykonania z chwytem <6mm to nowy ga-
tunek weglika poprawiajacy odporno$¢ na
Scieranie 1 wieksza precyzja dzigki tolerancji
chwytu h4. Zwieksza on dokladno$¢ i mini-
malizuje tzw. bicia. Wzmocniona powierzch-
nia przytozenia zwieksza stabilno$¢ bez zaklo-
cania przeptywu wiéréw, a zoptymalizowana
korekcja $cinu na czole kulistym poprawia ich
usuwanie.

819 nowych wykonan serii X1-EH pozwa-
la na optymalny dobdr dlugosci narzedzia.
Im mniejsza jest dlugo$¢ wysuwu, tym mniej-
sze jest uglecie, a tym samym bardziej stabil-
na obroébka. W portfolio frezéw X1-EX az 230
pozycji to wersje ze stozkowa szyjka — roz-
wigzaniem, ktére nie byto oferowane we fre-
zach X5070. W nowym portfolio dostepnych
jest az 60% wiecej wykonan niz w ofercie
frezéw X5070.
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mniejsza. Po schtodzeniu (z wykorzystaniem nadmuchu
powietrza lub cieczy chtodzacej) uzyskane potaczenie jest
bardzo trwate, a narzedzie moze by¢ od razu wykorzysta-
ne do obrobki.

Do najwazniejszych zalet oprawek termokurczliwych
nalezy duza stabilno$¢ mocowania, bardzo dobre wywa-
zenie i mozliwo$¢ przenoszenia wysokiego momentu ob-
rotowego — przy zachowaniu sztywnosci promieniowej
i niewielkich wartos$ci bicia. Dzieki temu mozna je stoso-
wac np. w obrébce szybkoS$ciowe;j.

Ponadto oprawki te zachowuja wtasciwosci mocujgce
przez dtugi okres uzytkowania. Sg przy tym do$¢ uniwer-
salnym rozwigzaniem, ktére mozna stosowac¢ w réznych
procesach obrébki skrawaniem.

Do listy zalet tego rodzaju oprawek nalezy takze dodac
ograniczenie ryzyka blednego montazu narzedzia przez
operatora. Dokladno$¢ mocowania narzedzia jest bowiem
catkowicie niezalezna od uzytkownika — w przeciwien-
stwie do systemow mocowania, w ktérych znaczenie ma
sita dokrecenia uchwytu przez operatora.

| 0d czego powinien zaleze¢ dob6r
oprawki narzedziowej?

Wspomniana duza réznorodno$¢ oprawek narzedziowych
powoduje, ze wybor odpowiedniego rodzaju (przynajmniej
w teorii) moze nastreczac pewne trudnosci. Sebastian Ze-
gan wskazuje, ze dobdr optymalnej oprawki narzedziowej
powinien zaleze¢ od kilku czynnikdéw.

Do najwazniejszych naleza:

* Typ narzedzia - oprawka narzedziowa powinna by¢
odpowiednio dobrana do rodzaju narzedzia, ktére be-
dzie w niej umieszczone. Na przykiad rézne typy narze-
dzi (np. wiertla, frezy, gwintowniki) wymagaja réznych
oprawek.

* Wymiary narzedzia — oprawka musi by¢ wystarczaja-
coduza, zeby zmie$ci¢ narzedzie, jednocze$nie zapewnia-
jac jego odpowiednie trzymanie i stabilnos$c.

* Rodzaj obrdbki — oprawka powinna by¢ dostosowana
do rodzaju obrobki (np. frezowania, wiercenia, gwintowa-
nia), zeby zapewni¢ precyzje i efektywnosc procesu.

» Moc i obcigzenie narzedzia — oprawka musi by¢ wy-
starczajaco wytrzymata, zeby utrzymac narzedzie pod-
czas pracy (zwlaszcza jesli narzedzie generuje duze ob-
cigzenie).

* Rodzaj mocowania w maszynie — oprawka musi paso-
wac do rodzaju mocowania maszyny, w ktérej bedzie uzy-
wana. Na przyktad jesli maszyna ma stozkowy uchwyt,
oprawka musi by¢ zgodna z tym typem uchwytu.

* Wymagana precyzja obrobki—w przypadku wymaga-
jacych precyzji obrébek nalezy wybrac oprawki o wysokiej
dokladnodci wykonania, zeby zapewni¢ optymalna jako$¢
i dokladno$¢ obrobki.

* Czestotliwo$¢ zmian narzedzi—jes$li czesto zmienia sie
narzedzia, warto rozwazyc opcje szybkiej wymiany opra-
wek, ktdre zapewnia szybkie i latwe przystosowanie sie
do roznych rodzajow narzedzi.

— Ostatecznie dobdr oprawki narzedziowej zalezy od kon-
kretnych wymagarn procesu obrébczego i narzedzi, ktdre bedq
w nim uzywane. Warto zwrdci¢ uwage na te czynniki, zeby

MM Magazyn Przemystowy 3(233)2024

zapewnic efektywnosc, precyzje i bezpieczeristwo pracy —pod-
kreéla przedstawiciel firmy YG-1 Poland.

Justyna Pulkownik, kierownik Biura Obstugi Klienta
Zakladu Produkcyjnego APX Technologie, dodaje, ze do-
bor wiasciwej oprawkinarzedziowej jest kluczowym ele-
mentem, ktéry gwarantuje efektywnos¢, precyzje i jakosc
procesu obrobki. Wymaga wiec uwzglednienia wielu
czynnikow, takich jak rodzaj obrabiarkiiwrzeciona, typ
narzedzia, material poddawany obroébce, poziom precyzji
i dokladnodci, czestotliwo$¢ wymiany narzedzi, kompa-
tybilnos$¢ z systemami chtodzenia i smarowania, a takze
trwatos$¢ i wytrzymalos$é samej oprawy.

— Wiedza i doswiadczenie, jakie firma APX Technologie
zdobyta w ciggu 20-letniej produkcji opraw narzedziowych,
pozwala na spetnienie najwyzszych wymagart jakosciowych.
Oferowane przez nas produkty gwarantujq klientom poprawe
wydajnosci procesu obrobki i jakosci finalnego wyrobu, a tak-
ze sprawnoscl i zywotnosci samej obrabiarki — stwierdza
Justyna Putkownik.

| Nastepstwa btednego doboru oprawki
narzedziowej

Traktowanie oprawki narzedziowej jak mato znaczacego
elementu w procesie obrébki moze mie¢ bardzo powazne
konsekwencje zaréwno dla procesu produkcyjnego, jak
i samej obrabiarki. Przede wszystkim nalezy sie liczy¢
z szybszym zuzyciem si¢ narzedzia, choc to bedzie jeszcze
stosunkowo niewielka kara.

Z duzo wigkszymi stratami finansowymi nalezy sie li-
czy¢ w przypadku uszkodzenia wrzeciona wiertarki.
Trzeba rowniez pamietac, ze blednie dobrana oprawka
narzedziowa moze skutkowac zia jakoscig konicowych
produktdw, a to juz moze oznacza¢ nawet utrate klientéw.

— Niewtasciwie dobrane oprawkimogq prowadzic do wielu
problemdw. Sq nimi nieprawidtowa obrébka materiatu, obni-
zona jakos¢ wykoriczenia, skrdcenie zywotnosci narzedzia,
zwiekszone ryzyko uszkodzeri maszyny i obrabianego detalu,
ale takze zagrozenie dla bezpieczeristwa operatora—wylicza
Justyna Putkownik i dodaje:

— Nalezy wiec zawsze doktadnie dobierac oprawki narze-
dziowe do konkretnych zastosowari, biorqc pod uwage wy-
magania procesu obrébkioraz parametry narzedzia i maszy-
ny. Szczegdlnie wazne jest to podczas obrobki precyzyjnej.
Firma APX Technologie oferuje pomoc w doborze opraw
i produkcje opraw specjalnych.

Oprawki narzedziowe nie sa wyliczane jako pierwsze,
kiedy mowa o czynnikach, ktére warunkuja efektywno$c
procesu obrébcezego. Nie oznacza to jednak, ze mozemy je
catkowicie zbagatelizowad¢, dobieraja przypadkowa opraw-
ke, zeby tylko pasowatla do danej aplikacji. Szkoda hyltoby,
gdyby potencjalne korzysci, jakie moga wynikaé z uzycia
wysokiej klasy obrabiarki i narzedzi, nie mogly by¢ uzyska-
ne wwyniku niewtasciwego doboru urzadzen mocujgcych.

Warto wiec takze w tym przypadku zainwestowac w od-
powiedniej jako$ci oprawki, zeby osiggna¢ maksimum
korzy$ci. Przy tym nie mozna zapomnie¢ o odpowiedniej
konserwacji oprawek przez okres ich uzytkowania, zeby
mogly nam stuzy¢ przez jak najdtuzszy czas. MM



