
체인 휠 드럼

볼트 연결부를 위한 안정적인 공정
카운터 보링 해결방법.

고객 적용분야

기계장비 제조산업 공급자인 당사의 고객은 백 스
폿 페이스를 볼트 연결부에 적용하는 해결방법을
모색하는 중이었습니다. 가공소재는 앞으로 재
클램핑되어서는 안 됩니다. 각 가공소재를 재 클
램핑하는 데 필요한 시간은 2x 0.5시간으로 계산
됩니다(얼라인먼트와 제로잉 제외).



해결방법

HEULE는 카운터 보링 공구 SOLO2를 제안했습니
다. SOLO2는 절삭 블레이드를 정지 시 확장된 형
태로 남아 있고 스핀들 작업속도가 약 2,000 rpm
에 도달했을 때 빠지는 특수 기능이 있습니다. 이
는 스핀들 속도가 보어를 통과하는 동안 일시적으
로 증가하고 보어 뒷면을 기계가공한다는 의미입
니다. 거친 소재나 카운터 보어는 낮은 스핀들 속
도에서 단속 절삭을 통해 기계가공할 수 있습니
다.

고객이 받는 혜택

재 클램핑 없이 가공소재를 완전히 처리함으로써
비용을 절약하는게 주안점입니다. 연간 200개 가
공소재를 기준으로 200시간 이상 절약하는 것과
동등한 수치입니다. SOLO 공구 투자 공제 후, 연
간 순 지출 절약이 상당했습니다.



기계 작동자는 다음과 같이 언급했습니다.
 
• 단속 절삭에도 불구하고, 공구는 최소한의 소음을 내며 작동합니다.

• 매우 거친 소재의 기계가공에도 불구하고, 블레이드는 20개의 백 스폿 페이스 이후 마모를 거의 보이지 않습니
다(1,000~1,200 N/mm 2).

• 절삭면이 매우 매끄럽습니다(< Ra3.2).

• 공구가 안정적으로 작동합니다.

 
생산 관리자 는 SOLO 공구를 사용한 공정 안정 해결방법에 대해 매우 만족스러워 합니다 . 재 클램핑이라는 힘든
작업과 대형 가공소재 정렬이 더 이상 필요하지 않으며, 마감품은 기계에서 쉽게 제거할 수 있습니다. 이는 생산 효
율성을 상당히 향상시켰습니다.
 
 


