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ZAMERENI NA APLIKACE

VYROBA PRIZPUSOBENA RUZNYM POZADAVKUM ZAKAZNIKU
NASTROJE NA VYROBU ZAVITU

PFi vyrobé kovovych obrobku je velmi
Casto nutné vytvofit zavity. Zejména
pfi montazi obrobkd nebo jejich
spojovani s jinymi ¢astmi jsou
Sroubové spoje nevyhnutelné.

Obecné existuji dva rizné zpUsoby,

jak zavity vytvofit: fezanim (pomoci
klasickych  zavitnikd), které je

nejoblibenéjsi, a tvarenim (pomoci

Klasicky zavitnik

tvarecich nastroju).

Vyhodou tvareni je, Ze dochazi pouze k deformaci mikrostruktury. Timto zplisobem se
nenarusi tok vlaken, coz zvySuje pevnost materialu a extrakéni silu. Stejné jako se lisi
proces fezani zavitl a formovani zavitd, liSi se i odliSné pozadavky na pfislusné

nastroje.

pferuseny tok vléken\ neporuseny tok viaken \

Tok vlaken v fezanych zavitech (vlevo) a v tvafenych zavitech (vpravo)

PFi vyrobé zavitnik( vznikaji pfi brouseni mezi profilem zavitu a drazkami otfepy.
Brouseni bez otfepl jednoduse neni mozné, takze naro€na finalni Uprava je naprosto
nezbytna. Nejsou-li zavitniky odjehleny, nelze vylougit negativni GCinky na geometrii
fezné hrany. Navic otfepy na nastrojich bez povlaku mohou bé&hem odstrafiovani tfisek
naruSit nebo olamat a poSkodit ostfi, a tim vyrazné snizit Zivotnost nastroje, zhorsit

kvalitu povrchu a snizit rozmérovou stabilitu.
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Dokonce i v pfipadé tvarecich
zavitniki  vznikaji pfi bé&zném
vyrobnim procesu na povrchu
nastroje stopy. Proto nasledné
dochazi k jemnému brouseni
drazek, coz se negativné odrazi na

tfeni mezi nastrojem a materidlem,

do kterého ma byt zavit vytvoren.
V drazkach se rovnéZz zachycuje

Tvareci zavitniky material, ve kterém se zavit vytvari.

Spole¢nost OTEC vyvinula nékolik postupl pro finalni povrchovou Upravu nastroji na

vyrobu zavitl. Se zafizenim pro proudové omilani, které je vybaveno technologii

Pulsfinish (pulsni_omilani) Ize u nastroji spolehlivé, rychle a hospodarné dosahnout

finalni upravy podle pozadavkl zakaznika. Princip procesu Pulsfinish je zaloZzen na
pfesné definovaném a rychle se opakujicim relativnim pohybu mezi médiem
a obrobkem. Upnuty obrobek se ponofi do proudu média v rotujicim bubnu, pfi¢emz
dochazi k prudkému zrychleni na vice nez 2 000 ot/min. Poté se pohyb znovu zpomali
a jesté jednou se zrychli. Diky rGznym rychlostem, které jsou vysledkem setrvacnosti
média v bubnu a rychlé zmény rychlosti obrobku, dochazi k mimofadné intenzivnimu

a presné fiditelnému abrazivnimu efektu.

Ve srovnani s béznymi postupy Ize pomoci pulsni technologie pro finalni povrchovou
upravu usetfit nékolik vyrobnich krokd. Odjehlovani, vyhlazovani a zaoblovani okraju
v jedné fazi zpracovani umozruje usporu ¢asu a nakladd. Povrch, ktery byl opracovan
pomoci procesu spole¢nosti OTEC, také vykazuje lepSi pfilnavost naslednych povlaku

a zaroven se prodluzuje zZivotnost nastroje.
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Uprava zavitniku

Bézny postup:
cisténi kartacovani ¢isténi otryskavani Cisténi povlakovani

Finalni uprava pomoci proudové pulsni technologie (Pulsfinish):

Srovnani vyrobnich procesu: S technologii Pulsfinish spole€nosti OTEC Ize u$etfit nékolik vyrobnich kroku.

REZNE NASTROJE
e QOdjehlovani zavitnika
U zavitnikl je obecné nutné po brousSeni nastroje provést odjehlovani. Pfi
pouziti béZzného zplsobu — kartaCovani — nelze nikdy odstranit vSechny otfepy,
coz negativné ovliviiuje nasledné nanaseni povlaku. Neodstranéné otfepy se
odlomi a vytvareji nepotazené plochy, které se rychleji opotfebi. S proudovym
zafizenim pro findlni upravu povrchd s pulsnim pohonem (Pulsfinish)
spole¢nosti OTEC je mozné provést odjehlovani obrobk( béhem nékolika

sekund, nejdéle do nékolika minut.

e Definované zaobleni zavitnikt
Rezné hrany lze zaoblit na definované hodnoty. Nastavenim parametrd
kontejneru, rychlosti rotace obrobk( i Uhli ponofeni Ize zménit geometrii

zavitnikl tak, aby odpovidaly pozadovanému a optimalnimu tvaru.

Zavitnik neopracovany (vlevo) a opracovany na stroji OTEC (vpravo)
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TVARECi NASTROJE

e Definované vyhlazeni tvafecich nastroju

Cilem povrchové upravy je predevsim vyhlazeni povrchu. Hlavnim dkolem pfi

obrabéni tvarecich nastroji je rovhomérné vyhlazeni celého povrchu nastroje.

Hladky povrch nastroju snizuje hromadéni materialu v drazkach nastroje

a snizuje tfeni mezi nastrojem a materialem, do kterého ma byt zavit vytvoren.

Podle pozadavku je rovnéz nutné definované zaobleni nékterych funkénich

hran. VyuZitim metody povrchové upravy spoleCnosti OTEC je mozné tyto

pozadavky zajistit. Ve srovnani s konkurenénimi postupy (napf. otryskavanim)

je metoda spole¢nosti OTEC cenové velmi zajimava a souc€asné flexibilni,

protoze se pfizplsobuje riznym tvarlm obrobkd. U této metody finalni

povrchové upravy mohou byt deformacni sily snizeny pfiblizné o 60 %.

Pouzivani proudového zafizeni pro finalni upravu
povrchi s pulsnim pohonem (Pulsfinish)
umoziuje praci s vysoce vykonnymi abrazivnimi
médii. Finalni uprava je dokoncCena pfiblizné za
1 az 2 minuty v zavislosti na velikosti zavitniku
a pozadovaném vysledku. Pouzita média rovnéz
vyhlazuji povrch nastrojli, coz usnadnuje
naslednou aplikaci poviaku a prodluzuje
Zivotnost nastroje. Proces je velmi flexibilni
a pfizpusobi se kazdému rozméru a tvaru
zavitnik(. Opotifebeni médii je navic nizkeé,
a proto je tato metoda velmi Setrna. Proudova
zafizeni pro finalni Upravu povrchl spole€nosti
OTEC jsou rovnéz vysoce usporna, protoze

jediny stroj
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IPulsfinish

Proudové zafizeni pro finalni upravu
povrch s technologii Pulsfinish

muze najednou opracovat velké mnozstvi obrobk( podle vyrobnich pozadavki.

Obrobky Ize rychle vyménit s vyuzitim automatickych dvefi nebo dokonce robotického

vkladani.
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