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WSTECZNE PLANOWANIE

Wsteczne planowanie to skalibrowany proces planowania wykonywany wokét otworu. Jest to
obrobka "ciggnagca", czyli wrzeciono maszyny odsuwa sie od elementu podczas fazy pracy. Powstata
powierzchnia jest zwykle uzywana jako ptaska powierzchnia styku dla podktadki. Prostopadtosc
pogtebienia walcowego z otworem gwarantuje maksymalng szczelnos¢ dociskajgcej podktadke.

Back-spotfacing nie zawsze moze by¢ wykonywany przy uzyciu tej samej strategii. W rzeczywistosci
konieczne jest wybranie najbardziej odpowiedniego narzedzia w zaleznosci od stosunku srednicy
otworu do jego dtugosci.

W przypadku otwordw, ktérych maksymalna dtugosé jest trzykrotnie wieksza od $rednicy (3xD) i
ktérych pogtebienie walcowe jest mniejsze niz dwukrotnos$¢ srednicy otworu, mozna uzyc
mimosrodowego pogtebienia walcowego z tylng powierzchnig czotowa. Zamiast tego, gdy
powierzchnia planowania jest ponad dwukrotnie wieksza od srednicy otworu lub dtugosé otworu
jest wieksza niz 3xD, nalezy uzy¢ tylnego pogtebienia punktowego z wymiennymi ostrzami.

OBROBKA DO WYKONANIA ZALECANE NARZEDZIE

Diugosé otworu <3 x D MIMOSRODOWE POGLEBIENIE
. . . ‘ WALCOWE Z TYLNA

@ powierzchni planowania < 2 x ¢ otworu

POWIERZCHNIA CZOtOWA

POGLEBIENIE WALCOWE Z TYLNA

Dtugos¢ otworu >3 x D ‘ POWIERZCHNIA CZOtOWA Z
@ powierzchni planowania > 2 x ¢ otworu WYMIENNYMI OSTRZAMI



Dlaczego wlasnie my?

Nie sprzedajemy produktow,
sprzedajemy rozwiazania.

MIMOSRODOWY POGLEBIENIE WALCOWE Z TYLNA POWIERZCHNIA
CZOLOWA

Dla tego typu narzedzi firma Blade Tools opracowata katalog specjalnych produktéw
pozyskiwanych z pétproduktéw gotowych w magazynie. Produkty potwykonczone sg wykonane
ze specjalnego materiatu, ktory jest poddawany wstepnej obrébce termicznej. Dzieki temu mozna
zamowic specjalny mimosrodowy pogtebiacz walcowy z pogtebieniem wstecznym, specyficzny
dla danego pogtebienia walcowego, ze skréconym czasem dostawy: tylko 6-10 dni roboczych.

TRZPIEN Z WYCIETYM KARBEM

To narzedzie montuje inng ptytke w zaleznosci od sSrednicy pogtebiania, ktdre ma by¢ uzyskane.
Ptytki sg zgodne z normg ISO, dlatego sg dostepne u wiekszosci producentéw standardowych
narzedzi. Jesli chcesz, mozesz znalez¢ szczegdty dotyczgce wktadek narzedzi ostrzy na nastepnych
stronach.

Specjalne pogtebienie mimosrodowe uzyskuje sie z podtproduktu gotowego w magazynie (z
wyjatkiem sprzedawanego) z trzpieniem Whistle Notch. Na zamdwienie dostepne sg réwniez
narzedzia z réznymi chwytami z dtuzszym czasem dostawy (okoto 4-5 tygodni od zamdéwienia).
Narzedzie nie jest chtodzone, ale na zyczenie mozliwe jest dodanie otworu wewnetrznego
chtodzenia.

Aby wykona¢ mimosrodowe pogtebienie tylne, potrzebujemy
od Ciebie cztery informacje:

A = $rednica tylnego planowania + L =dtugosc otworu

materiat do przetworzenia +  $rednica otworu

Aby uzyskac solidne narzedzie konieczne jest, aby wymiar B byt jak najwiekszy, a dtugosé L jak
najkrétsza. Ogdlnie rzecz biorgc, wymiar B jest o 0,5 mm mniejszy niz Srednica otworu
przejéciowego. Srednica pogtebienia walcowego ma tolerancje 0,1 mm.



Ostrzowe narzedzia mimosrodowe do wstecznego planowania

MIMOSRODOWY POGLEBIACZ WALCOWY Z TYLNA POWIERZCHNIA CZOLtOWA

TRZPIEN Z WYCIETYM KARBEM
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14-15 37,5
BMRE-A 15,1-16 8,5 40 9,5 20 CPMT 05T104
16,1-17 9 42,5
17,1-18 9,5 45
18,1-19 10 475
BMRE-B 19.1-20 108 50 12 20 CCMT 060204
20,1-22 11,8 55
22,1-24 13,5 60
BMRE-C 24,1-26 14 65 20
26,1-28 15 70
28130 ” 7 17 CCMT 09T304
BMRE-D 30,1-32 17 80 25
32,1-34 18 85
34,1-36 19 90
BMRE-E 36,1-38 20 95 25
38,1-40 21 100
40142 225 105 23 CCMT 120408
BMRE-F 42,1-44 23,1 110 32
44,146 24,2 115
46,1-48 25,3 120
48,1-50 26,3 125
BMRE-G 50,1-52 27,4 130 23 32 TCMT 167308
52,1-54 28,4 135
54,1-56 29,5 140
56,1-58 30,5 145
58,1-60 31,6 150
60,1-62 32,6 155
S 62,1-64 337 160
64,1-66 34,7 165
66,1-68 35,8 170
58170 26,8 175 28 40 TCMT 220408
70,1-72 37,9 180
72,1-74 39 185
U 74,1-76 40 190
76,1-78 41 195

78,1-80 42,1 200



Ostrzowe narzedzia mimosrodowe do wstecznego planowania

* @A pokazana w tabeli to zakres pomiarowy pétproduktu, z ktdrego pozyskiwane jest narzedzie specjalne. Aby
zidentyfikowac pogtebienie walcowe, najpierw sprawdz ¢ planowania, ktére chcesz wykona¢. W tym momencie
poszukaj w tabeli odpowiedniego zakresu, a znajdziesz maksymalne rozmiary, jakie moze mieé specjalne narzedzie.
Na przyktad: musisz wykona¢ planowanie ¢27,5. Pétprodukt, od ktorego zaczniemy to BMRE-C z zakresu 26.1-28.
Pogtebienie walcowe moze wejs¢é w otwor nie mniejszy niz 15,5 mm (catkowite wymiary B w rzeczywistosci nie
moga by¢ mniejsze niz 15 mm), a maksymalna uzyteczna dtugosé obrobki wynosi 70 mm. Zatgcznik pogtebiacza
walcowego bedzie wyciecie karbu @#20. W zaleznosci od g otworu przejsciowego i gtebokosci obrébki wykonamy
specjalne pogtebienie walcowe. Zawsze zalecamy budowe mozliwie najmocniejszego karbu. Wymiar B (podstawa)
jest obliczany jako -0,5 mm w stosunku do otworu wlotowego. Dtugos¢ uzytkowa jest wykonywana zgodnie z
Twoimi potrzebami, pozostajagc w maksymalnym limicie podanym w tabeli (L max). Pogtebienie walcowe o
zmniejszonej dtugosci uzytkowej i mozliwie najwiekszym wymiarze B pozwoli unikngé pekniec i probleméw z
drganiami podczas obroébki.

JAK KORZYSTAC Z WSTECZNEGO POGLEBIACZA WALCOWEGO
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Aby uzy¢ mimosrodowego pogtebienia wstecznego, zalecamy uzycie maszyny CNC.
W rzeczywisto$ci CNC pozwala uprosci¢ operacje centrowania na otworze.

1. W ramach przygotowan krawedz skrawajgca musi by¢ zorientowana na zero (orientacja
wrzeciona = 0).

2. W tym momencie przesun narzedzie na lewo od pomiaru wynikajgcego z nastepujgcego
wzoru:

@ powierzchni planowania - @ otworu

2

Umozliwi to krawed?z tngcg narzedzia z otworem.

3. Teraz mozna wejs¢ pionowo do otworu, az przejdziesz przez tylng powierzchnie przedmiotu
obrabianego krawedzig skrawajaca.

4. Teraz mozesz ustawi¢ wrzeciono w osi z otworem i aktywowac obrét wrzeciona zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara M3 i aktywowac chtodziwo M8.

5. Teraz wykonaj napawanie, przesuwajac krawedz tngcg w kierunku przedmiotu obrabianego do
zgdanego rozmiaru.

6. Po obrdbce odtacz narzedzie i ustaw wrzeciono w pozycji zerowe;.

7. Teraz, aby wyjs¢ z otworu, musisz wréci¢ w lewo w tej samej pozycji, ktéra zostata uzyta
podczas wejscia.



Ostrzowe narzedzia mimosrodowe do wstecznego planowania

PLYTKA TYP SRUBY KOD SRUBY Av
CPMT 05T104 M2,2x0,45 TX6 R1222 0,07-0,15
CCMT 060204 M?2,5x0,45 TX7 R1425 0,1-0,2
CCMT 097304 M4x0,7 TX15 R1440 0,12-0,2
CCMT 120408 M5x0,8 TX20 R1250 0,12-0,25
TCMT 16T308 M4x0,7 TX15 R1240 0,12-0,3
TCMT 220408 M5x0,8 TX20 R1250 0,12-0,3

FAQ - ODPOWIADAMY NA NAJCZESCIE) ZADAWANE PYTANIA

1. Czy moge miec€ inny trzpien niz Whistle Notch? TAK

Na zyczenie klienta mozemy wykonac pogtebienie mimosrodowe z przytaczem Weldon,
Varilock, ISO DIN 2080, ISO DIN 69871, MAS BT, PSC, HSK. S3 to produkty specjalne z
czasem dostawy 4-5 tygodni od zamdwienia i wyceny projektu.

2. Czy moge poprosi¢ o zamontowanie ptytki o innym promieniu niz wskazany w
tabeli? NIE

Srednica pogtebienia walcowego zalezy w rzeczywistosci od promienia ptytki. Z Blade Tools
nalezy stosowaé wytgcznie ptytki ISO wskazane w tabeli.

3. Czy moge miec¢ wewnetrzne chtodzenie? TAK

Na zyczenie klienta istnieje mozliwos¢ dodania wewnetrznego otworu chtodniczego
skierowanego na ksztatt. Cena jest doptatg, ktéra zalezy od wybranego rodzaju pogtebienia
walcowego.



Ostrzowe narzedzia mimosrodowe do wstecznego planowania

4. Czy moge uzy¢ mimosrodowego pogtebiacza walcowego do wiekszego
planowania tylnego, wiekszego niz 3xD? NIE

Gdy gtebokos¢ pogtebiania jest gtebsza niz 3xD, mimosrodowy pogtebiacz walcowy nie jest
zbyt mocny i zwieksza prawdopodobienstwo pekniecia podczas obrobki. W takich
przypadkach konieczne jest uzycie pogtebiacza walcowego z wymiennymi ostrzami z
programu Blade Tools.

5. Musze wykonac fazowanie wsteczne, czy moge uzy¢ mimosrodowego pogtebienia
wstecznego? TAK

Moizliwe jest wykonanie specjalnego narzedzia do fazowania do wykonywania obrdbki faz
wstecznych. Wyslij rysunek pracy do wykonania, okreslajgc réwniez materiat do obrobki.
Nasz dziat techniczny dobierze najbardziej odpowiednig ptytke do obrdbki, ktérg nalezy
wykonac.
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