TISKOVE PROHLASENI

Méné casta vyména oleje pro ozubena kola u povrchi opracovanych
pulsnim omilanim

Optimalizace kvality povrchu kontaktnich dilci je jednim z kliCovych aspektt védeckych
studii studii. Jednotny a hladky povrch a vhodné mazivo snizuje opotfebeni a zvysuje
zivotnost, coz je zvlasté dulezité napriklad pro ozubena kola.

Skala rtznych omilacich proces(, jako je hromadna povrchova Gprava, mdze snizit mnozstvi
potfebnych spusténi. Pfi hromadném omilani jsou odstranovany hrubé hroty a dochazi k
mensSimu obruSovani kovl. Napfiklad, pokud je jako mazivo pouzit olej, snizeni obruSovani
kovl ma pozitivni efekt na usazeninu oleje. To umoziiuje znaéné prodlouzit interval vymeény
oleje.

Hromadné omilani je provéfeny proces vyhlazovani, lesténi ¢i obrusovani povrchd. Z davodu
relativné nizké miry odstrafiovani materialu je nicméné pro mnoho procesu nevhodné. Navic,
geometrie komplexni soucasti ozubenych kol znamena, Ze je nutné je obruSovat brusnym
médiem na mikro 3kale (velikost: 0,5 mm - 1 mm), coZ snizuje miru odstranéni materialu

jesté vice.

Novy hromadny proces omilani - ,,pulsni omilani“ s vy§Si mirou odstranéni materialu
Novy proces hromadného omilani od vyrobce zafizeni OTEC Prazisionsfinish GmbH,
pouziva béhem omilani obrobku velké sily, a proto dosahuje vy8Si hodnoty odstranéni
materialu pfi zpracovani po dobu 1 - 2 min.

Béhem ,pulsniho omilani, jsou obrobky (napf. ozubena kola) jednotlivé zachycovany drzaky
a zpracovany proudem brusného nebo leSticiho média otacenim v rdznych smérech.
Opakované zpomalovani a opétovné zrychlovani na 2 000 ot./min. trva pouze 0,5

s. Tento proces vytvafi relativni rychlost az 30 m/s a zrychleni az 40 G. S timto systémem,

muze stroj se 4 drzaky obrobkl zcela dokongit povrchovou upravu obrobku kazdych 15 — 20 s.
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Ménici se smér otaceni

Parametry, které maji nejvétsi tribologicky efekt, jsou rychlost otaceni a kyvny uhel obrobkd,

doba pulsu, hloubka ponoru a procesni médium.

Zvedaci jednotka
®  Umoziuje automatické provadéni
nakladani za provozu

Nastavitelny uhel drzaku

Otocny drzak obrobku
Otoény buben pro zpracovani

plnény procesnim médiem

Jak vypada povrch profilu ozubenych kol po pulsnim omilani? Tribologické studie
provadéné pomoci zkousek u dvou diskovych valivych kontaktl s povrchy dokonéenymi
pomoci pulsniho omilani prokazaly, Ze u jednotnych, hladkych povrchu s mikro dutinkami a
nizkou mirou Rpk dochazi b&hem obrudovani k mendimu opotifebeni a ztraté materialu.
Mazaci olej mize vyplnit mikro dutinky, vytvofit ,olejova udoli“, a nebude vytlaten po
kontaktu, jak je tomu v pfipadé drazek vznikajicich pfi bézném obrusovani.

Hromadné omilani pomoci pulsniho omilani odstrani ryhy zptsobené obruSovanim, snizi

hrubost parametr( a vytvofi mikro dutinky.
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Srovnani povrchu pred a po hromadném omilani:

23

Pfed Po

Koeficient tfeni u valivého kontaktu, ktery je charakteristicky vystaven parametrim Rk a Rpk,
byl znatelné snizen az o 30 % v pfipadé hromadné omilanych diskd. Skute€nost, Ze hloubka
zpusobena tim, Zze Rpk je dullezitda zpocatku béhem spusténi a Rk béhem nasledného
provozu. Snizeni vysky Spicek Rk zlepSuje kontaktni povrch oblasti pfi stejné hodnoté Ra.

I minimalni zménou hodnoty drsnosti méfené dotykovym senzorem produkuje znacné
zlepSeni vlastnosti povrchu. Pfi pulsnim omilani, byla dosazena hodnota drsnosti Ra = 0,1
gm a Rpk< 0,1 pm.

S vackovymi hfidelemi, také pulsni omilani sniZi na polovinu hodnoty Ra a Rpk:

‘
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.y . Mnozstvi materiélu v %
Mnozstvi materialu v %

Bézny proces obrudovani Ra = 0,2 Hromadné omilani pomoci pulsniho
Mm a Rpk < 0,2 um omilani: Ra=0,1 ym a Rpk < 0,1 ym
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Dalsi vyhody povrchi opracovanych pulsnim omilanim

NizSi koeficient tfeni ma mnoho pozitivnich G€inkd: Snizuje generovani tepla a tim zvySuje
vykon a ucinnost prevodu energie uvedeného ftribologického systému. Navic snizuje
generovany hluk az o 50 % v porovnani s bézné brouSenymi Castmi. A dale pomaha
predchazet Skodam zpusobenym uUnavou materidlu zplsobené nadmérnym zvySovanim
zatiZeni.

Pouzivani pulsniho omilani tedy vede k celkovému zlepSeni vlastnosti obrobkl a nakonec k

delSi zivotnosti soucastek.

Spole¢nost

Spole¢nost OTEC je stfedné velkym vyrobcem stroju pro vie€¢né, diskové a proudové
omilani. Zalozena byla v roce 1996 Helmutem Gegenheimerem, spoleCnost se stabilné
uvedla na trhu rozvijenim inovativnich novych konceptll stroj0 a velkého poctu

patentovanych procesu.
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