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STANDARDOWE NARZEDZIA ISCAR DO OBROBKI
ROWKOW W TURBINACH ENERGETYCZNYCH

Wychodzac naprzeciw rosngcemu zapotrzebowaniu z sektora energetycznego, firma ISCAR wypuscita linie bar-
dzo wytrzymatych i wydajnych narzedzi standardowych do precyzyjnego toczenia rowkoéw typu T i L, ktére to
wystepujg powszechnie w turbinach (rys. 1, rys. 2). Wczesniej narzedzia te byty dostepne wytacznie jako wyroby
specjalne. Gtéwnymi obszarami zastosowan sa rowki typu T popularne w elementach typu dyski turbin, wirniki

i korpusy, wykonane ze stopow specjalnych.

Ptytka LPGIR, moc-
niejsza niz poréwnywal-
naidostepnanadzisinna
standardowa lub specjal-
na, tworzy z oprawka
bardzo sztywny uktad,
a wraz z cata gama do-
stepnych famaczy nadaje
sie do operacji toczenia
dwukierunkowego  za-
rbwno w materiatach
dajacych widr krétki, jak
i dlugi. Samo ostrze jest relatywnie grube, a cze$s¢ mo-
cujaca dtuga, aby zapewnic¢ duza site docisku. Ta mocna
i sztywna konstrukcja zwieksza bezpieczenstwo procesu
w obrébce wykanczajacej drogich detali. Przez zminima-
lizowanie ryzyka niespodziewanego zniszczenia narze-
dzia rozwigzanie ISCAR zapewnito pewnos¢ procesu, wy-
dtuzenie czasu pracy narzedzia a takze pozwolito nawet
na prace bez nadzoru.

Dla  niezawodnego il
usuwania widréw z row-
kow oraz aby spetnic¢
specyficzne preferencje
rynku, ISCAR zastosowat
zaawansowane tamacze
widréw, ktore tworzg
pozadane w tej obrébce
dtugie widry i minimali-
zujg ponowng obrdbke.
tamacz typu PR znajduje
zastosowanie zar6wno
do prawo jak i lewostronnego toczenia. Asymetryczny
tamacz typu T przystosowany jest tylko do toczenia lewo-
stronnego. Dostepny jest rowniez standardowy tamacz
typu P, ktory stosuje sie w ograniczonych operacjach
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w materiatach dajacych krétki wiér. Dodatkowe tamacze
dostepne sg na zapytanie.

Ptytki ISCAR LPGIR / L wystepuja w szerokosciach od
2 do 5 mm natomiast ich gteboko$¢ wcinania wynosi do
6,5mm. Zestawienie narzedzi HLPGR / L pokrywa taki
zakres, ktory gwarantuje najwyzsza sztywnos¢ uktadu
w zadanej aplikacji. Aby uzyska¢ wiecej informacji na
temat nowych narzedzi standardowych do rowkéw ISCAR
lub innej dowolnej aplikacji, przejdz do www.iscar.pl.

NOWE PLYTKI ISCAR ZELAMACZAMI DO
WEWNETRZNEGO ROWKOWANIA

ISCAR uruchomit
nowg linie ptytek CUT-
GRIP do wykonywania
rowkéw  wewnetrznych
z konstrukcja tamacza
typu N, ktéry okazat sie
niezwykle skuteczny
w operacjach rowko-
wania zewnetrznego w
materiatach trudnoskra-
walnych (rys. 3). Wspo-
mniane powyzej ptytki

z tym zaawansowanym famaczem dostepne s3 dla
srednic wiekszych niz 22mm.

W aplikacji rowkowania zewnetrznego, tamacz typu N
okazat sie nie do pobicia w poréwnaniu do konkurencji

w ilosci wyprodukowanych czesci samochodowych.
Na tym terenie pokonat wiele innych konkurencyjnych
tamaczy w takich materiatach jak: 42CrMo4, 20MnCr5
38MnVS6, 1045 i 4340. Kilku dostawcéw raportowato, iz
tamacz ten zaczyna niezawodnie tama¢ wiory juz przy
posuwach od 0,05 mm/obr. Jeden z producentéow koét
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zebatych w stali 4340, dzieki zmianie tamacza z typu J na
N podwoit zaréwno przepustowos¢ produkcji jak i trwa-
tos¢ ostrza, eliminujac jednoczeénie problem ewakuacji
widréw podczas obrébki.

Rozbudowana linia narzedzi CUT-GRIP zawiera od
dzi$ dwustronne ptytki GINI do toczenia i rowkowania
wewnetrznego, a takze nowy rozmiar ptytki GIMN 302
w gatunku 1C907.

Aby uzyska¢ wiecej informacji na temat nowych
rozwigzan w zakresie rowkowania, przejdz do strony
www.iscar.pl.

NOWA CERAMIKA WISKERSOWA IW7 FIRMY ISCAR
DO OBROBKI ZGRUBNE)J

W zakresie toczenia
firma ISCAR opracowata
nowga linie ptytek cera-
micznych na tyle wy-
trzymatych, aby stawic
czota przerywanej ob-
rébce wykonczeniowej
w stopach specjalnych,

jak réwniez obroébce
zgrubnej w twardych
odlewach i  stalach
hartowanych (rys. 4).

W ten sposdb rozszerzono znane korzysci skrawania jakie
posiada ceramika, do zastosowan zwigzanych z wyzszymi
obcigzeniami i uderzeniami oraz obrébka z uzyciem cie-
czy chtodzacej.

Ptytki ceramiczne ISCAR w nowym gatunku IW7 sa

produkowane jako okrg-
gte, kwadratowe oraz
rombowe (rys. 5). Ptytki
te posiadaja zmodyfiko-
wany substrat z tlenku
glinu ze wzmocnieniami
w postaci witdkien SiC.
W badaniach w obrébce
zgrubnej i wykanczajacej
przerywanej, czasami z
uzyciem chtodziwa, ptyt-
ki z ceramiki wiskersowej
IW7 uzyskaty wydajnosc okoto 8 do 10 razy wieksza w po-
réwnaniu do klasycznych ptytek weglikowych. W poréw-
naniu do innej ceramiki, producenci turbin stosujacy cera-
mike IW7 zauwazyliznaczng poprawe procesu skrawania w
takich materiatach jak Inconel 718, Waspalloy, stelliti Rene.
W wielu przypadkach ptytki te pozwolity na toczenie war-
tosciowych detali bez statego nadzoru operatora. Bar-
dzo twardy substrat (HV 2100) stosowany przy produkgcji
ptytek zapewnia doskonatg odpornos¢ na zuzycie w ob-
rébce twardych materiatéw, a wiékna SiC dodaja odpor-
nos¢ na szok termiczny. Ptytka bardzo dobrze radzi sobie
z odprowadzeniem duzej ilosci ciepta powstajacego pod-
czas obrobki. Nowe ptytki z ceramiki IW7 pracuja najefek-
tywniej, gdy sa zamocowane w oprawkach firmy ISCAR
z mocowaniem typu T. W celu zmniejszenia sit skrawa-
nia i zwiekszenia wytrzymatosci ptytek ceramicznych
w obrébce zgrubnej, firma ISCAR zaleca prace z katami
przystawienia 15° lub 45°.

Aby uzyska¢ wiecej informacji na temat ceramiki,
przejdz do strony www.iscar.pl.

ISCAR Poland Sp. z o.0.
40-432 Katowice / ul. Gospodarcza 14
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Krzysztof Olejarczyk

INGESROLL Brand Manager
tel.kom. +48 601 259 371

e-mail: krzysztof.olejarczyk@iscar.pl

Bogdan Kaczmarek

INGESROLL Product Manager
tel.kom. +48 601 323 563

e-mail: bogdan.kaczmarek@iscar.pl

Bogustaw Kupka

| SanT LT e
tel. + 48 (32) 735 77 00 / fax + 48 (32) 735 77 01
e-mail: iscar@iscar.pl
Przedstawicielie regionalni firmy ISCAR:
Bielsko-Biata Bydgoszcz Elblag Gorzéw Wlkp. Gliwice Jarocin Jawor Kalisz Kielce
605 613 988 661961 116 603 784 606 608 099 522 663 774 603 665912 277 691 394 448 693 339 246 603 701 192
601 542 856
Krakow Krosno Poznan Rzeszé6w Stalowa Wola Szczecin Warszawa Wroctaw Zawiercie
601 571 171 601 547 727 601 519 322 785204 255 661 968 355 601 328 355 601 383 431 601 542 821 603 780 920

Wojciech Jeczmyk

CTMS Division Manager
tel.kom. + 48 601 250 578
e-mail: wojciech.jeczmyk®@iscar.pl

Specjalista ds. IT CTMS
tel.kom. + 48 601 320 896
e-mail: boguslaw.kupka@iscar.pl

Grzegorz Konkol

Specjalista ds. dystrybcji
tel.kom. +48 603 704 176
e-mail: grzegorz.konkol@iscar.pl

www.iscar.pl
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