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Anotace:

Cesky trh nabizi mnoho dodavatell, ktefi distribuuji nebo vyrabi velmi produktivni
vrtaci nastroje. Zakaznik ma tedy moznost vybrat si to nejlepSi zbozi za ucelem
uspory nakladu. Pfi srovnani jednotlivych dodavatelt se mize zdat, ze produkty jsou
si velmi podobné a z hlediska trvanlivosti nastroji jsou az shodné. Jestlize se vSak
soustfedime na chovani v prabéhu obrabéni, tak je patrny rozdil mezi zatiZzenim
soustavy v zavislosti na obrabéném materialu.

Klicova slova: Fezné sily, produktivni vrtaci nastroje asijského a evropského trhu

Annotation:

Czech market has a lot of suppliers which distributed or made productive drilling
tools. The costumers can choose the best drills and reduce their final costs. If we
compare a supplier products it could be appear that the products has same
properties and tool life. But if we focused on the cutting forces when machining we
can record a deferent properties of the cutting tools which dependent on the
machining materials.
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Uvod

Pozadavky na obrabéni rliznych druh( materiald stavi vyrobce mnohdy do velmi
slozité pozice. S neustalym vyvojem novych konstrukénich materiald rostou
pozadavky na fezné nastroje a na jejich materialy. Kazdy nastroj musi vzdy splfiovat
nékolik pozadavku jako je napf. trvanlivost, pfesnost a predevSim spolehlivost.
Ktomu aby to nastroj spinil musi mit optimalizovanou geometrii, fezny material,
povrchovou upravu a také fezné podminky. Toto spojeni je zaklad uspéchu kazdého
vyrobce, ktery vzdy ma v kazdé Casti své know-how. To se projevi v chovani nastroje
v prib&hu obrabéni a ovliviiuje vyslednou kvalitu obrobeného povrchu a namahani
systému stroj-nastroj-obrobek. Tento pfispévek si klade za cil porovnat nastroje,
které jsou dodavany na Cesky trh od evropskych a asijskych dodavatelt pro vybrané
obrabéné materialy z hlediska jejich chovani v priibéhu obrabéni.
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Podminky experimentu

Obrabény material:

Zakladni uhlikova ocel EN C45

Slitina hliniku AA 6082

Tézkoobrobitelna zarupevna slitina INCONEL 718

Stroj:
Frézovaci centrum MCV 750A

Sledovane veliciny:
Rezné sily pomoci rotacniho dynamometru Kistler typ 9123C

Obr. 1 Rotacni dynamometr Kistler typ 9123C a zapojeni na stoji CV750A
Tvar tfisek
Stav bfitu pomoci mikroskopu Multicheck PC 500

Obr. 2 Stanovisté mikroskopu

Pouzité nastroje
Vrtak pr. 12 pro vrtani otvoru do hl. 3D od evropského dodavatele — ozn. E
Vrtak pr. 12 pro vrtani otvoru do hl. 3D od asijského dodavatele — ozn. A
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Rezné podminky
- doporucené vyrobcem pro dany obrabény material

Ziskané vysledky

Obrabény material uhlikova ocel EN C45
Srovnani feznych sil
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Graf'l Srovndni ndstrojii z hlediska Feznych sil (z leva kroutici moment M, posuvovd sila Iy

Pribéh krouticiho momentu u obou nastroju byl pfevazné konstantni stejné tak i
posuvova sila. Je vSak zfejmé, Ze ve sledovanych veli€inach jsou patrné rozdily a to
hlavné ve velikosti krouticiho momentu, kde je rozdil 3,1 Nm.

Tvar tfisek

Oba nastroje vytvarely stejné kratké Clankovité trisky.
Obr. 3 Tvar trisek

Stav bfitu

Bez znamek poskozeni bfitu mimo oblast linearniho nartstu opotfebeni.

Obrabény material slitina hliniku AA 6082
Srovnani feznych sil
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Graf'2 Srovnani ndstrojii z hlediska Feznych sil(z leva kroutici moment M¢, posuvova sila Fy)
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Tvar trisek

Obr. 4 Tvar trisek (z leva E, A)

Stav bfitu

V pribéhu obrabéni dochazelo k nalepovani materialu na bfit nastroje. To
zpusobovalo nardst krouticiho momentu, tak jak ukazuje gLa‘f. ¢. 3.
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Obrabény material téZkoobrobitelna Zarupevna slitina INCONEL 718
Srovnani feznych sil
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Graf'4 Srovndni ndstrojii z hlediska Feznych sil(z leva kroutici moment M¢, posuvova sila Fy)

U tohoto obrabéného materialu byl zjistén velky rozdil v krouticim momentu mezi
testovanymi nastroji. Rozdil Cinil necelych 10 Nm a po celou dobu vrtaného otvoru
byl kroutici moment konstantni, coZz poukazuje na skutenost, Ze nedochazelo
k hiceni drazky Sroubovice a nedochazelo k zadirani nastroje v otvoru.

Tvar tfisek
Oba nastroje vytvarely stejné trisky a to kratké Clankovite.

Obr. 5 Tvar trisek



I11. Mezinarodni konference
STROJIRENSKA TECHNOLOGIE — PLZEN 2009
21.-22.1.2009

R

‘&o-‘ Eﬂv‘,@

TECHNOLOGIE
PLZEN

2009

Stav bfitu
Dochazelo k rychlému narlGstu abrazivniho typu opotfebeni, které se od S$picky
linearné zvétSovalo, tak jak s primérem narusta fezna rychlost.

Zhodnoceni vysledku

Hlavnim cCinitelem, ktery ovlivhuje vySe sledované parametry je vlastni geometrie
nastroje. Pfi porovnani nastroji byl patrny rozdil jak v pribé&hu hlavniho ostfi, tak i
v Uhlu stoupani Sroubovice. Nicméné oba vyrobci nabidly pro vySe obrabéné
materialy nastroje s upravenou a optimalizovanou geometrii a deponovanou tenkou
vrstvou.

Zvysledki je zfejmy rozdil vchovani nastroje v pribéhu obrabéni
vlivem konstrukéniho FfeSeni nastroju danych dodavatelt, které mohou vyrazné
ovlivnit fezné sily. To kolikrat mize byt podstatné pfi vybéru nastroje napf. z hlediska
strojniho vybaveni zakaznika. V pfipadé zakladnach druht obrabénych materialt
jsou rozdily nepatrné. Pokud vS8ak porovname velikost krouticiho momentu u
Inconelu 718, rozdil Cini téméfF 10Nm. Tento rozdil klade i rozdilné pozadavky na
stroj z hlediska potfebného pfikonu vietene.

U vSech zkouSenych nastroji je zaznamenan vzdy stejny trend a to, ze kroutici
moment nastroje evropského dodavatele je vy$Si nez u asijského. Z pohledu velikosti
posuvove sily je pfesné opacny trend. Z toho je ihned patrny jiz zminovany rozdil
v konstrukci nastroje mezi evropskymi a asijskymi dodavateli, které jsou zaloZzeny na
rozdilnych zkuSenostech.

Zavérem lze konstatovat, Ze vS8echny zkouSené nastroje jsou perfektné
optimalizovany pro dané obrabéné materialy a je jen na zakaznikovi, ktery nastroj
bude pouzivat a tim, kterou ¢ast stroje bude vice namahat.



