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Pozadavky na rezné nastroje

v automobilovém pramyslu

Nedavno minula ekonomicka krize vtahla veskery automobilovy
primysl do jedné z nejvétsich recesi v jeho historii. V disledku
pomalého a rozkolisaného oZivovani zacali vyrobci automobili
diislednéji vyZadovat extrémné kratké dodaci lhiity vynucené
nahlymi poZadavky trhu. Tisice komponentil musi byt vyrobeny
ve velmi kratké dobé a vysoka produktivita je klicem k reSeni
problémi, které rezort autoprimyslu Fesi.

Firma ISCAR je na toto nelehké obdobi pfipravena tim, Ze jiz
drive vyvinula vlastni nastrojova feseni, ktera odstrafiuji nevy-
robni ¢asy a rapidné zkracuji ¢asy vyrobnich cykll s cilem sniZit
NNK (naklady na kus), a tim zvysit produktivitu. Masivné byla tato
feSeni uvedena pod logem 3P (Premium Productivity Products),
a predstavuji soubor novych produktivnich nastrojd, které v sobé
soucasné zahrnuji i vyhody novych jakosti karbidd SUMOTEC.
Stfedisko vyzkumu a vyvoje roz€lenilo metodicky autokompo-
nenty do jednotlivych podskupin dle aplikaci obrabéni a vyvinulo
variantni feseni nastrojd pro jednotlivé skupiny. Jednou z aplikaci
je napfiklad obrabéni oto¢ného ramene napravy.

Otocna ramena naprav patfi mezi sloZitéjsi a co do presnosti
naro¢néjsi automobilové dily. VyZaduji pfesné a efektivni fezné
nastroje. Cilem je dosaZeni co nejnizsich nakladd na vyrobu kusu.
Historicky byla oto¢na ramena naprav dfive vyrabéna z litiny ci
oceli. V poslednich letech se od téchto materiald prechazi na
slitiny hliniku. Tento posun je vysledkem trendu vyrabét vozidla
se stale niZ3i hmotnosti a tim i niZ3i spotfebou paliva.

Navic vyroba dild z hlinikovych slitin vychazi o 15-25%
levnéji nez stejnych dild z litiny & oceli. Ne vZdy je z konstruké-
nich dlvodd mozné volit hlinikové slitiny, presto v3ak lze v obou
pfipadech pouZitého materidlu (hlinik i ocel) sniZit ndklady na
vyrobu vyuZitim nasledujicich metod obrabéni:

1. VyuZiti kombinovanych nastroju

SniZuje pocty nastrojovych vymeén a pfedstavuje jednu z nej-
vétsich casovych Uspor. Navic nenf kladen takovy poZadavek na
velikost zasobniku nastrojd. Pocet poloh v zdsobniku nastrojl
nemusi byt u strojd, na jakych jsou pravé otocna ramena napravy
obrabéna, vZdy dostatecné velky.

2. Vyufziti vyrazné vyssich posuvi

Pouzitim nastroju fady FMR (Fast Metal Removal) lze ¢as
obrabéni vyrazné zkratit a dosahnout tak vyssi ziskovosti.

Napfiklad s novou fadou vrtacich nastrojd SUMOCHAM lze
zvysit posuvy aZz 0 200% v porovnani s monolitnimi karbidovymi
vrtaky. Konvencni karbidové vrtaky nemohou odebrat takové
mnoZstvi materidlu za ¢asovou jednotku, protoZe wolfram karbid
nepfenese diky svym mechanickym vlastnostem tak velké krou-
tici momenty. To znamen3, Ze vyrobce nemizZe vyuZzit parametry
svého obrabéciho stroje naplno. Vrtaky SUMOCHAM jsou ale
kombinované konstrukce. Vykonnd karbidova vrtaci hlavice je
umisténa na ocelovém télese z houZevnaté oceli a to je kombina-
ce, kterd umoznuje splnit vysoké poZzadavky na odbé&r materialu.

Nespornou vyhodou takového nastroje v porovnani s mono-
litnim, je pravé koncept vymény fezného bfitu pfimo ve vietenu
stroje.

Neni tedy nutné vyjimani nastroje a sefizovani pracovni
délky nastroje. Dal3i vyhodou tohoto nastroje je mensi naro¢nost
na souosost osy nastroje a obrobku. Zatimco v pfipadé pouZiti
monolitniho karbidového nastroje vede i mala nepfesnost vét-
Sinou ke zlomeni vrtdku, obejde se tento problém pfi pouZiti
vrtaku SUMOCHAM maximélné jen s odfenym télesem. | dalsi
vlastnosti tohoto systému pfispivaji k tomu, Ze tento nastroj
predstavuje prvni volbu pro vyrobu oto¢ného ramena napravy
u vyrobcd na celém svété:
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Nastroj pro oboustranné frézovani
a zavitovani

Profezavaci fréza s vrtakem a destickami pro celni zarovnani

Nastroj pro hrubovaci a dokoncovaci vyvrtavani, zarovnani
a srazeni hrany

Nastroj pro okruzni zapichovani

* ALTiN povlak karbidové vrtaci hlavice na ocelovém télese
umoZfiuje u kombinovaného ndastroje provadét vrtaci a Celni
operace aZz s dvojndsobnymi posuvy na otacku

* vymeéna vrtaci hlavice se provadi pfimo na stroji bez potfeby
dalsiho sefizovani

+ zvyseny pocet vymén vrtaci hlavice u nové feseného l0zka
zvy3uje Zivotnost vrtaciho télesa

Nastroje osazené vyménnymi karbidovymi hlavicemi v3eo-
becné pfispivaji ke sniZzovani nevyrobnich ¢asl tim, Ze se fezna
¢ast jednoduse vymeéni na stroji a nenf tfeba vyjimat cely nastroj
ze stroje a znovu sefizovat.

3. Obrabéni s vyrazné vyssimi feznymi rychlostmi

Napfiklad pfi obrdbéni hlinikového oto¢ného ramena napravy
mohou nastroje s polykrystalickym diamantem (PKD) & néstroje
s povlakem na bazi diamantu DLC (Diamond Like Coatings) pra-
covat s mnohem vy33imi rychlostmi neZ nepovlakovany karbid.
Tyto nastroje jsou sice mnohem drazsi, ale zvy3end produkti-
vrati vloZené investice a naklady na kus jsou ve vysledku niZsi.
Vzhledem k vysoké sériovosti vyroby takovych dild jsou nastroje
s PKD s vyhodou pouzivany. Velmi dilezitou podminkou spravné
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funkce je volba odpovidajiciho chladiciho media a zajisténi jeho
dokonalého pfivodu v dostatecném mnoZstvi k fezné zéné. Jen
tak lze vyuZit vysokych feznych parametr(l a také zabranit tvorbé
nebezpecnych nardstkd.

4. PouZiti nastroji nové koncepce

Napfiklad nastroj s vy33im poctem bfitd umozni vyrazné zvysit
produktivitu dané operace.

Hlavni loZisko oto¢ného ramena napravy bylo dokoncovano
vyvrtavaci ty¢i a jedno- i dvoubfitym vystruznikem s voditky.
Takova metoda byla spolehliva a byla proto dlouhou dobu pou-
Zivana. Problém je jen v tom, Ze nastroje s jednim ¢i dvéma bfity
nemohou pfesahnout posuvy 0,15-0,3 mm/otacku, coZ znacné
zpomaluje tuto operaci. Ve snaze zrychlit tuto dokoncovaci ope-
raci se pokouseli vyrobci pouZit vicebfité vystruZovaci nastroje
s pajenymi bfity. Ty umoZfiovaly sice zkraceni cykly, ale pfinesly
s sebou fadu jinych probléma. Vystruzniky vétsich prdmérd jsou
také znatelné draZsi. Jejich prepajeni a pfeostfeni je nakladné
a s ohledem na poZadovanou Uzkou toleranci pfindsi jejich kratka
funkéni Zivotnost zaporné ekonomické aspekty.

Pozdé&ji se naslo dalsi FeSeni a vyrobci zacali vice spoléhat na
nastroje s vyménnymi vystruZovacimi krouzky s pajenymi bfity.
Takové nastroje pracuji rychleji (napfiklad otvor primér 90H6




Nastroje osazené vyménnymi karbidovymi hlavicemi vseobecné pfispivaji ke sniZovani nevyrobnich €asu tim, Ze se fezna cast
jednoduse vyméni na stroji a neni tfeba vyjimat cely nastroj ze stroje a znovu sefizovat.

Frézovaci hlavice systému

MULTI-MASTER pro malé praméry

Vyménna vystruzovaci hlavice

Vyménna vrtaci hlavice

muZe byt vystruZovan nastrojem s deseti bfity a posuvem 1 mm
na otacku) a opotfebeni na prdméru je mozné kompenzovat
kuZelovym sefizovacim Sroubem umisténym v Cele nastroje.
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Takovy sefizovaci mechanismus umozriuje udrzet primér
nastroje v Uzkém tolerancnim poli a v mnoha pfipadech prodlou-
Zit Zivotnost nastroje. VystruZovaci krouZky se staly populdrnim
nastrojem pfi vyrobé loZiskovych otvord; nicméné stale to s ohle-
dem na hlavni nevyhodu systému nebylo definitivni nastrojové
fedent:

+ Pokud dojde byt jen na jednom bfitu k vystipnuti Fezné
hrany (coZ se s ohledem na moZnou vadu v materialu obrobku
¢as od ¢asu mdZe stat), dojde na nepovlakované ¢asti britu
k nérlstku a to vede k vyraznému poskozeni povrchu otvoru
a nékdy az ke znehodnoceni dilu.

* Zuby nelze jednotlivé sefizovat a proto je zde jisty stupen
neovlivnitelné hazivosti. Nékteré zuby jsou tak vice v zabéru
a jsou vystaveny vétsimu opotfebeni. Po jejich opotfebeni
musi byt vystruZovaci krouZek pfedan k renovaci.

Cena takového Gkonu dosahuje zhruba 65-70% ceny nového
vystruzZovaciho krouzku. K tomu musi vyrobce jesté peclivé

sledovat stav zasob krouzkd na skladu a vcas je odesilat na

pfebrusovani a povlakovani. To vie vyZaduje administrativu

a naklady navic.

Jaké je tedy definitivni FeSeni pro nastroj na opracovani otvoru
hlavniho loZiska oto¢ného ramena? Pred nékolika lety pracovali
vyvojafi firmy ISCAR na nové myslence, ktera byla trhem rychle
pfijata a vesla rychle do povédomi vyrobcl v automobilo-
vém prdmyslu. Novy nastroj je vicebfity sefiditelny vystruznik
s vyménitelnymi bFitovymi destickami. KaZdou desticku lze
v nastroji rychle, nezavisle a pfesné nastavit na poZadovany
rozmér. Tak m@Ze vzniknout nastroj, ktery splriuje pozadavky na
velmi Uzké tolerancniho pole a minimalni hazivost jednotlivych
bfitd a tim také spliiuje poZadavky na dlouhou Zivotnost. Navic
tuhé tangencialné upnuté vyménitelné desticky pfinaseji dalsi
ekonomické vyhody:

+ vymeénitelné desticky maji Ctyfi fezné hrany,
* nenf tfeba odesilat nastroje na prebrusovani a povlakovani,
* v.mnoha pfipadech maji stroje dvé vfetena a tak lze

s vyhodou vyuZit i stejny levofezny nastroj — tzn. vyuZiji se

dal3i Ctyfi fezné hrany na vymeénitelnych destickach, které

se tim stavaji jesté ekonomictéjsimi,
* v pfipadé nutnosti lze snadno vyménit desti¢ky v nastroji
za desticky s jinou jakosti karbidu.

Inovativni nastroje, které vyuZivaji vyse zminéné vyhody
a metody, zarucuji vétsi produktivitu a ziskovost vyrobcdim nejen
v automobilovém, ale i v jinych oblastech prdmyslu. =
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