Rotációs esztergálás

A „rotációs esztergálás” kifejezés feleslegesnek tűnhet mivel az esztergálás alaphelyzetben is magában foglalja a forgást. A munkadarab forog.
A rotációs esztergálás egy olyan folyamat, amelyben megjelenik egy új forgó elem, emellett rövidebb megmunkálási idő és magasabb pontosság. Az új technológia egy úgy megmunkálási módszert biztosít az esztergálás és a köszörülés mellett.
Bárki aki úgy gondolja hogy a fémmegmunkálás már elérte csúcspontját és nincs mit fejleszteni téved.

A német szerszámkészítő Weisser és fiai cég szabadalmaztatta ezt a módszert, és fejlesztett ki gépeket a módszer alkalmazására.

Az alapötlet Norbert Kummer-től származik, aki a munkadarab felületén lévő, menethez hasonló barázdáltságot szerette volna megszüntetni.

Ezt az eljárást 2004-ben a Düsseldorfi Metalmechanikai kiállításon mutatták be két nappal a szabadalom bejelentése előtt. Röviddel karácsony előtt a Német Szabadalmi és Védjegyi Hivatal engedélyezte a szabadalmat. Wolfgang Howey üzletvezető  számára a gyors döntés volt a bizonyíték arra hogy nem a meglévő technológiát újították fel,hanem egy újat hoztak létre.
2005-ben tovább fejlesztették az eljárást az Univentor AS 400-al amelynél már fűggőleges Pick-Up rendszert használtak.
[image: image1.emf]
1. ábra Az Univertor AS-400-as

Egy speciális forgó csapra szerelt szerszám,elforgatja a hosszú vágóélt a munkadarab megmunkálandó felületén. Ennek eredményeképp a megmunkált felület sima, hasonlóan a köszörüléshez és polírozáshoz.
A rotációs esztergálást az különbözteti meg egyrészt a hagyományos esztergálástól, hogy a szerszámoknak nincs, vagy csak csekély szükségük van hosszirányú előtolásra.
A hagyományos esztergálásnál a szerszámot leginkább egy késhez lehet hasonlítani, a szerszám kialakítása lehet háromszög,négyszög vagy kör alakú,addig ennél spirál alakú,amely a csigavonalhoz hasonló. Ebben rejlik a rotációs esztergálás előnye és fő problematikája. Mivel a forgácsoló-él legkisebb hibája is rámásolódik a munkadarabra.
A görbülete ennek a szerszámnak egy a munkadarabhoz képest ferde forgácsoló-élt eredményez.
Elforgatva a csapokra szerelt szerszám tartó tornyokat,a forgácsoló-élt elforgatjuk  a megmunkálandó részen,így a forgácsleválasztás folyamata végighalad a kés egyik pontjától a másikig.

Szóval a rotációs esztergálás más él-geometriát és forgómozgást alkalmaz,mint a hagyományos de az elv ugyanaz mindkettőnél.
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2. ábra A rotációs eszterga kései

A rotációs eszterga forgácsleválasztása folyamatos, miközben a forgácsoló él a mozgása során átfedésben van önmaga pályájával,így a munkadarabon nem alakul ki barázdáltság.
[image: image4.emf]
3. ábra Forgácsoló szerszám

Ennek folyamatos forgácsleválasztásnak köszönhetően ha a megmunkálandó felület keskenyebb mint a kés ,akkor a  művelet nem igényel előtolást. Ha viszont szélesebb és szükség van  „Z” irányú előtolásra. A felület érdessége még mindig jobb értékeket mutat mint hagyományos szerszámokkal.
Az eddigi komplex folyamatot, amely esztergálásból és köszörülésből állt,most egy lépésben megoldhatjuk. Azzal hogy nem szükséges köszörülés sok időt és költséget takarítunk meg. Emellett ez száraz eljárás nem szükséges hűtő kenő folyadék, jobb a hőelvezetés nem melegszik úgy sem a szerszám sem a munkadarab.
Az eljárás ugyanúgy alkalmazható kemény és lágy megmunkálásokhoz is,mindkettőnél hamarabb érjük el a kívánt felületminőséget, és lényegesen csökkenthetjük a felfogások számát,ami által csökken a hiba lehetőség. A megmunkálásra fordított időt akár az ¼-ed részére csökkenthetjük.
Egy összehasonlító tanulmányból juthatunk néhány számszerűsített adathoz.
Egy 62 HRC keménységűre edzett acél tengely Ø39 részét 32mm hosszan esztergálták meg szabványos ISO lapkával, Wiper lapkával és Rotációs esztergálással,szárazon.

A tűrések Ra=0,6 mm , a radiális ütés < 4 mikron,és az átmérőre egy H5 tűrés volt.

A forgácsoló sebesség 180m/perc volt. Az előtolás értéke hagyományos lapkánál 0,09mm/ford, Wiper lapkánál 0,13mm/ford és rotációs esztergálásnál 0,18 mm/ford tangenciális irányban és 0,16 mm/ford radiális irányban, a fogásmélység 0,05mm. 

Ezen paraméterek mellett a a hagyományos lapka 14,5 másodperc alatt végzett,a Wiper lapka majdnem 10 másodperc alatt,míg a rotációs eljárás,az előírt tűréseket betartva kíváló 3,3 másodperces idő alatt végzett.
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4. ábra A gép munka közben
Mr. Tracy Ellis szerint a rotációs esztergálás olcsóbb mint a köszörülés,és gyorsabb mint a keményesztergálás és köszörülés. A köszörüléssel összehasonlítva nem csak anyagilag hanem időben is jobb.
Ez egy száraz eljárás ami nem igényel különleges hűtőközeget,és a ciklus  ideje kétszer jobb a hagyományos keményesztergáknál.

Azt itt használatos CBN-lapkákat is újra lehet élezni hasonlóan a hagyományosokhoz,és kevesebbszer mint az a felhasználók várják. Ez a lapka 5-ször drágább de10-szer tovább tart mint a hagyományos. A forgácsolás nem egy pontban történik, hanem végig eloszlik az él hosszán,így a szerszám sokkal lassabban kopik.
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5. ábra Megmunkált alkatrészek.
Az eljárás számára a legkézenfekvőbbek az autóiparban alkalmazott, fogaskerekek és tengelyek megmunkálása.
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