CERMETOVE
VYSTRUZNIKY
S UTVARECI TRISKY

Obrébé&ni velmi presnych dé&r vystruzovanim patif

k naro&néjdim technologickym operacim. Pti sprévné volbé

HAM-Final

néstroje a pracovnich podminek je potteba brat v Gvahu i fakt,

Ze utvéreni a odvod ttisek v omezeném prostoru diry prichozi
i neprichozi je vzdy komplikovan&jsi neZ u jinych technologif

(nap¥. pfi obrabéni rovinnych ploch frézovanim).

Obrabéni | www.mmspekirum.com/160940

P¥i vystruzovani se zpravidla jednd
o plynuly nepferudovany tez.
Utvéieni tiisky je ovlivnéno pre-
deviim druhem obrab&ného ma-
teridlu a pracovnimi podminkami.
Vyznamnou Glohu p¥i nésledném
odvodu tiisek z mista Fezu zde mé
procesni kapaling, jeji tlak, mnoz-
stvi i zpOsob pFivedeni. Vhodny je
privod procesni kapaliny stfedem
t&lesa vystruzniku, kterd vyistuje
bud’ do zubovych mezer u vystruz-
nikd uréenych pro vystruzovén(
prichozich dé&r, nebo vyUstuje na
ele Yezné Easti u vystruznikd urce-
nych pro vystruzovani slepych dér.
Vidy je vak nutné pro plynuly

Obr. 1. Novy cermetovy vystruznik
s utvaredi tiisek pro prochozi diry

a bezproblémovy odvod fisek, aby
odFezand ttiska méla vhodny tvar
a rozmeér.

Tvar a velikost odfezdvané tFisky
jsou z&vislé na mnoha faktorech.
Pat¥ k nim zp8sob obrabéni, plynuly
nebo prerugovany fez, vlastnosti ob-
rab&ného materialu, pracovni pod-
minky (hloubka Fezu, posuv, feznd
rychlost), geometrie fezné &asti vy-
struzniku a procesni kapalina (zpG-
sob p¥ivodu, tlak, mnozstvi).

V praxi se vyskytuji pFipady, kdy
nevhodné utvéarent tiisky nebo ne-
dostate¢ny odvod tiisky znemoziuijf
plynuly proces vystruzovani. V kraij-
nich ptipadech dochdzi k posko-
zeni néstrojd i obrobkd.

Ve snaze fesit tyto situace a pied-
chézet jim, obdobné jako u vymé-

nitelnych b¥itovych desti¢ek, pfichd-
zeji vyrobci vystruznikd s néstroji
opatfenymi utvared tisky.

Spole¢nost HAM-Final nové& na-
bizi cermetové vystruzniky s utva-
feci trisek (viz obr. 1 a 2), jejichz
geometrie byla vyvinuta ve spo-
lupréci s uzivateli pfi dlouhodo-
bych testech. Jako pftiklad uva-
dime proces vystruzovani diry pro
kulovy ¢ep na rameni fizeni v au-
tomobilovém prdmyslu, kde nové
cermetové vystruzniky s utvdredi
ttisky odstranily dlouhodobé pro-
blémy se spolehlivosti obrabéni
dé&r (viz obr. 3).

Pi vystruzovéni dochdzelo k na-
motévani tfisek na stopku vystruz-
niku (viz obr. 4). Nésledn& bylo
nutné jejich ruéni odstrafovani,

Povodni vystruznik Vystruznik HAM-Final
Materidl b¥itd, pocet zubd vystruzniku cermet, z = 6 cermet, z = 6

Materiél stopky vystruzniku ocel ocel
Reznd rychlost v_[m.min] 123 158

Posuv f [mm.min-] 350 2 160
Trvanlivost [min] 150 450
Drsnost povrchu Rz [um] 40 40

Cas vystruzovanit [s] 0,086 0,014

Obr. 2. Novy cermetovy vystruinik s utvareéi tfisek pro slepé diry

a to v co nejkrat$im Case. P¥i odstra-
hovani tifsek dochazelo k pogko-
zovéni feznych bfitd vystruznikd.
Odstrafiovani t¥isek provadéla ob-
sluha stroje cca 3—4krat za ho-
dinu. Doba potiebné pro odstra-
néni namotanych ffisek byla cca
3 min.

Neproduktivni &as, kdy stroj ne-
vyrabél z ddvodu odstrafovéni ti-
sek, &inil za rok cca 550 hodin.
Nevhodné utvéreni t¥isek zpUso-
bovalo i pogkozeni bfitd vystruz-

Obr. 3. Rameno fizeni
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Obr. 4. Nevhodné utvorené tiisky
namotané na stopku vystruzniku

nikd. Rozsah a typ poskozeni Fez-
nych bfitd pak v mnoha p¥ipadech
znemoznilo ndstroje ostfit a bylo
nutné je renovovat vyménou Fez-
nych biitd. Ukolem technikd vy-
robce automobilovych kompo-
nentd bylo sniZit vyrobni naklady
a odstranit neproduktivni &asy, a fo
minimaln& pfi zachovani feznych
podminek.

Test obrabéni

Technologicka zkouska byla reali-
zovéna na dile, jehoZ roéni vyrobni
davka ¢ini 480 000 kusd. Jedna
se o findIni obrab&ni diry veetng
kuzelového sedla, které se provd-
délo vystruzovanim kombinovanym
vystruznikem D = 28,06+0,06
s cermefovymi Feznymi bfity. Test
probihal na dvouvretenovém obrd-
bé&cim centru Chiron WS 15, mate-
riglu obrobku 30MnVsé (ekvivalent
CSN EN 10 267), s vystrufovanym
prémé&rem diry 28,6 + 0,06 mm
v hloubce 15 mm pt¥i pouziti pro-
cesn( kapaliny IK tlakem 40 bar.
Dosazené vysledky pfinasi tabulka.

Shrnuti

Nové cermetové vystruzniky s utvd-
fei t¥isky vyrazné zvysily spoleh-
livost procesu a $estindsobné (I)
zvysily produktivitu vystruzovani
a zcela odstranily neproduktivni
¢asy vzniklé odstrafiovanim na-
motanych t¥isek na nastrojich.

Pfinosy nasazeni novych cermeto-
vych vystruznikd s utvaredi tisky
jsou ndsleduijict:
°  optimdIngjsi utvareni

a odvod fisek;
* nenfi nutné istit ndstroj

od t¥isek — Uspora ¢asu

550 hodin/rok;

* trvanlivost — 3x vy3(;
e Cas vystruzovani — 6x nizsi.

Vystruzniky s utvaredi trisky lze
i ostfit. Optimdlni pocet ostien
v tomto p¥ipadé je dvé. Preostrené
néstroje maijf stejnou Zivotnost jako
néstroje nové. Na zakladé prove-
deného vyvoje a praktickych zku-
$enosti s t&mito ndstroji ptipravila
firma HAM-Final inovovanou fadu
cermetovych vystruznikd s utvéredi
a nabizi je v katalogovém listu. &
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Zjistéte vice o celé radé M-2000iA:

www.fanuc.eu/M-2000iA

do Evropy

MAXIMALNI NOSNOST
NA ZAPESTI 2 300 KG

PRACOVN|
~ROZSAH
3734 MM

NEJSILNEJSI
ZAPEST
NA TRHU

P
NEW M-20007A /2300

* vysoké momenty a setrvacnost zapésti
e precizni manipulace

G1

Spravna volba pro presné zvedani tézkych bremen.
FANUC M-2000iA / 2300 je nejsilnéjsi Sestiosy robot

na svété. Robot je schopny zvedat a polohovat 2,3 tuny
s neuvéritelnym stupném presnosti, navic prinasi
rychlost a pruznost pro Sirokou skalu tézkych zvedacich
aplikacich, kde umoznuje nahradit jeraby, zvedaky

a dopravniky.

Nechte se inspirovat nejsilnéjSim robotem na svété.

KOMPLETNE NAVRZENO
A VYROBENO V JAPONSKU.

WWW.FANUC.CZ



