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Vilastni zazemi

zvysuje kvalitu obrabeni

Nedavno firma Blaser Swisslube, pusobici v oblasti maziv, rozsitila Spickoveé
technologické centrum ve svém sidle v Hasle-Riiegsau (Svycarsko) na témeér
300 m?2. Uz ctyri roky zde testuje nové vyvinuté chladici a mazaci latky

a vytvafi rizné pracovni operace zakaznikll a partnert, vychazejici z praxe.
Podnikovi experti na obrabéni tak mohou klientiim nabidnout efektivni

oborovou pridanou hodnotu.

Ta vede k optimalizaci produktivity, hospo-
darnosti a kvality obrabéni. Vysledky nize
uvedenych testl to plsobivé dokladaji.

Technologické centrum na tGrovni

Dveé 50sa obrabéci centra, jedno soustruho-
vé a frézové centrum, jedna 50sa nastrojova
bruska a dvé nova pracovisté: spole¢nost
Blaser Swisslube v technologickém centru
zalozeném na konci roku 2008 vytvofila op-
timalni podminky pro simulaci a testovani
téch nejnovéjSich obrabécich technologii.
,» 10 ndm umoZriuje jesté vice podporovat na-

Se zakazniky pfi zvySovani produktivity a pfi

zlepsovani hospodarnosti a kvality obrabé-
ni,“ vysvétluje jednatel spole¢nosti Marc
Blaser. Kromé jiz uvedenych aktivit infra-
struktura centra nabizi i konani seminafu
k obrabéni. Inovativni obrabéci technologie
a nejnovéjsi materidly se testuji s nejriznéj-
Simi chladicimi a mazacimi latkami ve spo-
lupréaci se zakazniky, univerzitami, vysokymi
odbornymi Skolami nebo odbornymi svazy.
Stejné tak se optimalizuji a dale rozvijeji po-
stupy i maziva.

Test 1: Vrtani hlubokych

otvoru 18krat rychleji

Vliv chladicich a mazacich latek na proces
obrabéni je Casto podcenovan. Vyrazné to
prokazal projekt provedeny nedavno ve spo-
lupréci s Technickou vysokou Skolou v Aa-
chenu. Jeho cilem bylo co mozna nejvétsi
redukovani doby obrabéni pfi vrtani hlubo-
kych otvor(i ve zuslechténé oceli z dosavad-
nich tfi minut pfi zachovani kvality. Pracovnici
z Aachenu pouzivali pro toto zpracovani az
do spoluprace s firmou Blaser Swisslube
bézny obrabéci olej. Vychozi situace vypada-
la nasledovné:

» Operace: vrtani hlubokého otvoru, priimér
8, hloubka 200 mm

Pohled do moderniho technologického centra
firmy Blaser Swisslube, podnikajici v oblasti
maziv.
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Ukazka vrtani do hloubky 200 mm. Z plivodnich
tfi minut se docililo efektivni doby 10 sekund.

* Pfedbézna priprava: pilotni vrtani o stejném
priméru do hloubky 16 mm

e Materidl: 42 CrMo4 + QT, pevnost v tahu
1000 MPa

* Typ stroje: Mazak Variaxis 500

* Nastroj: vrtaci nastroje Kennametal a Titex
e Rezné parametry: vc 120 m/min, f 0,25 mm/
/otacka

Pro optimalizaci této naro€né vrtaci opera-
ce byl dukladné testovan a nastaven nastroj,
strategie vrtani, parametry obranéni, pfiva-
déni chladici latky a chladici latka. Chladici
a mazaci latka misitelna s vodou se do na-
stroje pumpovala pod vysokym tlakem (60
bar(l) kvili zajisténi vy&erpani vznikajicich
pilin bez jejich ¢asové naro€ného odstrano-
vani. Pfi tom je rozhodujici vybér takové chla-
dici a mazaci latky, ktera nema ani pod vyso-
kym tlakem tendenci tvofit pénu. Tvorbé
vzduchovych bublin v emulzi je tfeba bez-
podmine€né zabranit, pfekazely by chladici-
mu uéinku i odchodu pilin.

Z pavodnich tfi minut na vrtani se nakonec
docililo doby vrtani 10 sekund pro hloubku
200mm, coz znamena 18nasobné zvyseni
efektivity.

Test 2: Delsi zivotnost nastroje

DalSi uspésny projekt technologického cent-
ra se zabyval obrdbénim titanového dilu. Po-
uzitim optimalni chladici a mazaci latky moh-
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lo byt dosazeno zvysSeni zivotnosti nastroje
o vice nez 30 % pfi sériové vyrobé ve srovna-
ni s béznou chladici a mazaci latkou. V tomto
pfipadé pocatecni slozeni tvofily:

* Operace: frézovani (obrabéni kapsy)

* Material: titan TiAI6V4

* Typ stroje: Mazak Variaxis 500

* Nastroj: fréza Sandvik VHM

*Rezné parametry:vc 160 m/min, fz0,15mm,
ap 25mm, ae 0,9mm, tea®32 (uhel vinuti)

Testovaci projekt spocival ve frézovani
dvou identickych titanovych dill. Za timto
ucelem byly dily vyrobeny na stejném stroji
Mazak, se stejnym nastrojem a s frézovacim
programem od 3D Concepts. Jediny rozdil
byl v pouzité chladici a mazaci latce.

S béZnou chladici a mazaci latkou bylo
mozné vyrobit jeden a pll titanového dilu,
dokud nebylo nutné obrabéni prerusit z du-
vodu opotfebeni nastroje. Monolitni karbono-
va fréza byla extrémné namahana a kromé
normalnich znamek opotfebeni vykazala
i znaéné vylomy obrébécich hran. S novou,
specialné pro obrabéni titanu vyvinutou chla-
dici a mazaci latkou (KSS) bylo mozné zpra-
covat dva kompletni obrobky, aniz bylo dosa-
Zeno pfedem stanoveného kritéria zivotnosti
(opotfebeni 0,2 mm), coz znamena znacné
zvySeni vykonu.

0d chladici a mazaci
latky k tekutému nastroji
Jednatel spole¢nosti Marc Blaser vysvétluje:
,Oba projekty ukazuji, Ze faktory produktivity,
hospodarnosti a kvality obrabéni zaviseji
z vysoké miry na volbé a kvalité chladici
a mazaci latky a na know-how specialisti
v oblasti obrabéni.“ Vedle optimalni chladici
a mazaci latky jsou to pravé odborné znalos-
ti expertd firmy Blaser v oblasti prodeje,
ve vyzkumné a vyvojové laboratofi, v techno-
logickém centru a v z&kaznickych sluzbach,
které partnerim pfinaseji méfitelny uzitek.
,Diky této odborné kompetenci se chladici
a mazaci latka stdva tekutym néstrojem, re-
Senim upravenym presné podle potreb part-
nera.”
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Také test opracovani titanového dilu vykazal
produktivitu, hospodarnost a kvalitu obrabéni.
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