Uprava povrchl

Vlecné omilani zlepsSuje kvalitu nastroju

PFi vyrobé a prebrusovani tvarovacich a lisovacich nastroji proces vlecného omiléni nejen eliminuje naro€né manualni lesténi
pomociolejového brousku, ale také zvySuje kvalitu ostFi a povrchd. To ma vyrazny pozitivni dopad na Zivotnost samotnych nastroju

v vz

i na kvalitu obrabénych dili. PFitom zde neexistuje absolutné Zadné riziko jakéhokoli posSkozeni jednotlivych ¢asti obrusovanych

nastrojd, které vznika pfi procesu zaoblovani hran.

Manualni zplsob
obrabéni tvarovacich
a lisovacich nastrojd
nezarucuje ani odpo-
vidajici spolehlivost,
ani reprodukovatelnou
kvalitu. Z provedenych
studif vyplyva, Ze auto-
matizovany proces mik-
roskopického zaoblo-
véniteznych hran nabizi
celou Fadu podstatnych
vyhod.

Omezeni prostojii
souvisejicich s nastroji

PFi mikroskopickém
zaobleni hran dochazi
ke zvyseni jejich stabi-
lity, pfedchazi se vzniku
drobnych ostfia snizuje
se teplo vzniklé tfenim béhem obrabéciho procesu. Tim se zvySuje
Zivotnost nastroje a zaroven se zvysuje technicka kvalita a vzhled
produktu. To umoznuje prave proces vle¢ného omilani - jeden ze
zplsobU vibracniho omiléni, ktery ma prinejmensim zc¢asti svij
pavod ve Sperkarském priimyslu.

Proces vle¢ného omiléni byl vyvinut ve Sperkarském primy-
slu za Uicelem opracovani tézkych dill vyznacujicich se slozitymi
geometrickymitvary, jako jsou tézké prsteny a hodinkova pouzdra.
PFi opracovani se tyto dily upevni do specialnich drzakl a jsou
vysokou rychlosti protahovény nddobou naplnénou brusnym
materialem, ktery tvori specialni granulat. Hlavni vyhodou tohoto
procesu je, Ze ve velmi kratkém ¢ase umoznuje vytvoreni nepo-
Skrabanych, hladkych nebo vyleSténych povrchi bez nebezpeci
poskozeni opracovéavanych dild vzadjemnym dotykem.

Vleéné omilani je vhodné pro mnoho riiznych aplikaci

Protoze zajiStuje spolehlivé a pfesné opracovani jemnych
a slozZitych dil(, dobyva tento proces v soucasné dobé trh
i u mnoha dalSich aplikaci. Zejména vyhlazovani povrchl casti
néstrojd se slozitymi tvary je zpravidla velmi ¢asové narocné
a musi je provédét vysoce zruéni pracovnici. Proces vle¢ného
omilani je nejen jednodussi a rychlejsi, ale také zlepsuje kvalitu
povrchu opracovévaného nastroje.

Proces, ktery se pouziva na findlni povrchovou Upravu vzéac-
nych Sperkd, pozvedl kvalitu povrchové Gpravy obrabécich
nastroji do novych vysin. Jelikoz lisovaci matrice mohou byt
pomeérné velké a tézké, je nutné pouzivat zarizeni pro vlecné
omiléni odpovidajicich rozmérd. Pokud je to mozné, mohou byt
mensi soucasti upevnény v rotacnich drzécich, avSak nejlepSich
vysledk( je dosahovéno u vétsich soucasti uchycenych v pevnych
drzéacich. Kontrolovany pohyb pevné uchycenych opracovévanych
dild eliminuje riziko poskozeni dill v ddsledku vzajemného dotyku
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béhem opracovéni. Upevnéni nastrojl ve spravnych Ghlech zajis-
tuje idedlni pohyb brusiva po povrchu opracovavaného néstroje.

V pouhych dvou fézich opracovéni se struktura povrchu zlep-
Sila z R,=0,4 na R,=0,06. Tajemstvi Uspésného opracovani spo-
¢ivéd v idealni kombinaci brusného média, rychlosti otaceni a Ghlu
upevnéni nastroje. U razidel je dilezité, aby ostfi nebylo pFilis
zaoblené - zpravidla maximalné 8 az 10 ym. Dokonce i v odbor-
nych kruzich je takto jemna a presna strojova povrchova Uprava
povazovana za vyznamnou inovaci. | klicovi zahrani¢ni zékaznici
jsou ohromeni vysledky, jichz lze dosahnout procesem vlecného
omilani. Napfiklad manazer vyroby celosvétové skupiny spolec¢nostf
pusobicich v elektronice pfiznal,
Ze takova presnost v Fadu mikro-
metrd by dfive nebyla myslitelnd.

K efektivnimu opracovani lisovacich matric
v zafizeni na vlecné omildni je tfeba zajis-
tit co nejlepsi proudéni brusiva na povrchu
opracovavaného nastroje (lisovaci matrice
pred opracovanim a po ném)

Priklad 2: razici matrice
Pred: R, =0,45,R, =26
Po:R,=013,R,=0,8

PFiklad 1: lisovaci matrice
Pred: R, =2,04,R,=10,9
Po:R,=1,00,R, =41

Optimalizované povrchy zvysuji kvalitu produktu

Podrobné studie povrchd a struktur nastrojd a obrabénych
dild ukazuji vliv vle¢ného omilani tvarovacich nastrojd na vyrobni
proces:

- Hrubosti povrchu néstrojl jsou uhlazeny nebo zaobleny. To
znamena, Ze pfi procesu tvarovani je vyzadovana mensi sila.
Je zde mensi tendence ke zlomeni materidlu opracovévaného
dilu, nebot lepsi vlastnosti pohybu materialu pfi procesu tva-
rovani vedou k GcinnéjSimu vyuziti meze pritaznosti a meze
pruznosti prislusného materialu.

- Procentualni pomér kontaktniho povrchu hran nastroje je
mozno zvysit az na 95 % uhlazenim hrubosti a nerovnosti.

- Snizenfi koeficientu tfeni snizuje miru opotrebeni povrchu na-
stroje a zvysuje jeho Zivotnost. V mnoha pripadech je mozno
Zivotnost nastroje zdvojnasobit.

- SniZzeni hrubosti povrchu také sniZuje riziko svareni za studena
mezi obrabénym dilem a nastrojem. Napriklad je vyzadovana
mensi sila k vyjmuti nebo stazeni, coZ sniZuje pomér zmetkd
vzniklych nezadoucim ohnutim. Struktura zrn materialu nenf
negativné ovliviiovana hrubymi neopracovanymi povrchy.

- Kvalita povrchu strojové opracovanych produktd se proce-
sem vlecného omilani zvySuje. Kvalita zlstava konstantni po

delSi dobu praktické Zivotnosti produktu. O
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