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Behdrska processen: Hogpresterande brotschning

Sndva borrtoleranser, hég ytkvalitet och ndstan perfekt cylindricitet. Borrning med
brotschverktyg ar ofta det sista bearbetningssteget i produktionen av exakta komponenter.
Férutom de namnda funktionerna spelar andra egenskaper en viktig roll vid bearbetningen av
sma toleranser. Brotschverktyg anvands vanligtvis for detta andamal. Férutom de valkdnda
HSS-brotscharna visar speciella hogpresterande brotschsystem alltmer sitt viarde i modern
produktion. Med DR(RX)-brotschsystemet erbjuder Paul Horn GmbH (och URMA) en
produktportfolj for ekonomiskbearbetning vid brotschning.

Som med andra verktygssystem ar hogpresterande brotschsystem ocksa foremal for kravande
krav. Forutom hog processtillforlitlighet, lang verktygslivslangd och laga verktygskostnader maste
moderna brotschverktyg uppfylla ytterligare kriterier. Dessa inkluderar bland annat verktygens
modularitet. Medan bearbetning med en HSS-brotshar &r delvis begransad i detta avseende, kan
moderna brotschningssystem forbattras med utbytbara huvuden med hardmetallskdr, modulara
verktygslangder och olika justeringsalternativ. Dessa inkluderar till exempel p-noggrann justering
av koncentricitet och rundgang. Exakt koncentricitet hos brotschskaren ar vagen till framgang. |
praktiken bor detta ligga inom 5 pum.

Spankontroll kontroll

Forutom den exakta slipningen av hardmetallinsatsen spelar lamplig verktygsgeometri for
bearbetningsoperationen ocksa en viktig roll vid ekonomisk brotschning. Rakaskar ar lampliga for
bearbetning av bottenhal, spanflodet ar i motsatt riktning mot bearbetningsriktningen. Vanster
spiralformade skar ar endast konstruerade for brotschning av genomgadende hal. | det har fallet
ar riktningen for spanflode och bearbetning densamma.

Att kontrollera spanavgangen ar en viktig aspekt for en framgangsrik brotschning. | djupa hal,
med lagt kylvatsketryck eller minimalsmorjning, kan spiral- eller bandspan uppstd. Som vid
borrning med spiralborrar kan spanan brytas genom att kort lyfta brotschen. Det ar viktigt att
programmera sa fa avbrott som mojligt, men sa manga som behdvs. Lyftningen av verktyget ar
knappast markbar i utseendet pa den bearbetade ytan.

Ytterligare alternativ ar en specialformad skarvinkel med spanformare.
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Foton:

Bildtext: Det hogpresterande DR-brotschningssystemet fran HORN och URMA har en modular
design och kan anvadndas for diametrar fran 7,6 mm till 200,2 mm.

Kalla: HORN/Sauermann
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