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Vyuziti vyhod privodu
rezneé kapaliny
pri upichovani
a zapichovani

Obecné fe¢eno, upichovani a zapichovani nepatfi mezi
oblibené obrabéci ulohy pracovniki strojnich dilen.
Kombinace tenkych bfitovych desti¢ek a Stihlych
nastrojovych drzak( a ¢asto také houzevnatych materiald,
je pricinou nervy drasajicich zazitk(. Bude dochazet

k vylamovani ostfi britové destiCky? Bude dochazet k
hromadéni tfisek v drézce? Dojde k poskozeni obrobku
ajeho vyrazenijako zmetku? VSechny tyto potenciélni
scénére prispivaji ke zvysenému napéti. V pfipadé
upichovacich a zapichovacich operaci je bfitovéa desticka
obklopena materidlem, to znamen4, ze je vystavena
pusobenivelkého mnozstvitepla. Jaka je tedy odpovéd?
V fadé pfipadl proto mize byt spravné pouziti fezné
kapaliny jak prostfedkem umoznujicim reSeni problémd,
tak i optimalizaci obrabéciho procesu —a presto je to
Casto prehlizeno. Tento technicky dokument si klade

za cil objasnit, pro¢ by strojni dilny méely vénovat vetsi
pozornost znaénym vyhodam, které mdze pfi upichovacich
a zapichovacich operacich prinést ucinny privod rezné
kapaliny.

Vysoce presny privod fezné kapaliny

Velice u¢innym z hlediska udrzeni vysoké spolehlivosti
obrébéciho procesu, produktivity a kvality béhem
upichovacich a zapichovacich operaci mlze byt
vysoce presny pfivod fezné kapaliny. Ve skutecnosti,
vysoce presny privod fezné kapaliny, protoze pfi pouziti
konvencniho uspofadani privodu fezné kapaliny je jeji
pristup do mista fezu obtizny.

Problémy s pouzitim fezné kapaliny jako prostfedku pro
zvyseni vykonnosti pfi upichovani a zapichovani lze dnes
prfekonat s pomocifady nové vyvinutych technologii. Nova
vylepSeninastrojového vybaveni pro tuto oblast zahrnuji
napfiklad vysoce presny vnitini privod fezné kapaliny,
ktery zlepSuje jeji U¢inek pfimo v oblasti fezu (misto, kde
dochézi ke kontaktu mezi britovou destickou a obrobkem),
anapomaha jejimu pronikani do drézek a mezer, coz pfi
obrabéni mdze znamenat zcela zdsadni rozdil.

Kontrola utvareni tfisek

Aby se predeslo neplanovanym prostojlm strojd nebo
poskozeni nastrojl, je absolutné nezbytna uspokojiva
kontrola utvéareni tiisek. To plati pfedevsim pro upichovaci
operace s vetsihloubkou fezu, pfi kterych mohou vznikat
dlouhé viaknité trisky, které se mohou omotavat kolem
nastroje nebo se zachytavat v dopravniku trisek. Jestlize
utvareni tfisek neprobiha spravné a nedochazi pfi tom ke
zmensenijejich Sitky, mize dochézet k zasekavani tfisek

v obrabéné drézce, coz vede k nepfimérenému zatizeni
nastroje, nespolehlivosti obrabéciho procesu a Spatné
kvalité obrobené plochy. Lepsi kontrola utvarenia odvadeni
tfisek v kombinaci se zlepSenym mazanim boc¢nich stén
drazky zlepsSuje kvalitu obrobené plochy a snizuje riziko
poskrabani nebo vzniku stop zplsobovanych odchazejicimi
tfiskami —feznéa kapalina pomaha vyplachnout tfisky

z obrabéné drazky.



Pro upichovaci operace ma fezna kapalina zdsadni vyznam
jako mazivo. Kdyz dlouhy, stihly upichovaci nastroj vnika
hluboko do obrobku, je velice dlleZité mit k dispozici
prostfedky, které umozni dostateCnému mnozstvi fezné
kapaliny proniknout do mista fezu (jako uc¢innému proudu),
kde je ji nejvice zapotrebi. V pfipadé pouziti tradiéniho
usporadani pfivodu fezné kapaliny budou naprosté vétsiné
fezné kapaliny nevyhnutelné branit v pfistupu vznikajici
trisky. Pro Uspésny vysledek ma proto proud fezné kapaliny
naprosto zasadni vyznam.

Ochrana proti vzniku nardstku

Daléi vyhodou vysoce pfesného privodu Fezné kapaliny
je ochrana pred vytvarenim narlstku na bfitu (BUE),
predevsim diky jeho mazacim schopnostem. Nicméné
hlavni pfi¢inou vytvareni narlstku na britu jsou pfilis
nizké nebo pfilis vysoké teploty vznikajici v misté fezu

pfi obrabéni materiald snadno ulpivajicich na britu, jako
jsou duplexni korozivzdorné oceli. Proto aby nedochéazelo
k poklesu teploty na hodnotu, pfi které se zacina tvofit
nardstek, pfivod fezné kapaliny vzdy zastavte v okamziku,
kdy fezna rychlost pfi upichovani do osy soucasti za¢ina
klesat.

Pokud jde o rychlost posuvu, tu je tfeba zhruba 2 mm
(0.079 inch) pfed odpadnutim soucasti snizit na 75 procent,
protoze diky tomu dojde ke snizeni feznych sila znacnému
prodlouzeni zivotnosti nastroje. Kromeé toho, abyste
predeslilomu, nikdy nepokracuijte v posuvu az za osu
soucasti, ale zastavte posuv 0.5 mm (0.02 inch) pred

jejim dosazenim (souc¢ast plisobenim své hmotnosti

a délky stejné sama odpadne). PFi pouziti protivietena
posuv zastavte jeSté pred dosazenim osy a soucast
protivietenem odtrhnéte.

Privod fezné kapaliny z horni nebo ze spodni
strany, nebo jejich kombinace?

V zavislosti na podminkach obrabéni se mizete
rozhodnout pro pouziti ndstrojl s vnitfnim privodem rezné
kapaliny z horninebo ze spodni strany bfitu. V celé fadé
pripadl je idedlnijejich kombinace. Privod fezné kapaliny
z horni strany snizuje tfeni mezi tfiskou a bfitovou
desti¢kou, ¢imz brani vytvareni narlstku na bfitu, a zlepSuje
kontrolu utvareni tfisek, coz je klicem k dlouhé Zivotnosti
nastrojd a omezeni prostojl stroje. Nicméné tvorba
narlstku také zavisi na teploté — velmi intenzivni chlazenf

vede ke snizeni teploty v oblasti, kde dochazi k tvorbé
narlstku — proto pfi pouziti privodu fezné kapaliny z hornf
i ze spodni strany vzdy zvyste Feznou rychlost 0 30-50%.

Rezné kapalina privadéna ze spodni strany snizuje teplotu
a velikost opotfebeni hfbetu nastroje vznikajiciho

v dlsledku tfeni a kromé toho prispiva k lepSimu odvadéni
tfisek. Pfivod Fezné kapaliny ze spodni strany zajistuje
mazani a snizeni tfeni po obvodu bfitové desticky

av dusledku toho dochézi ke snizeni velikosti abrazivniho
otéru hrbetu. Tento vliv je nejvétsi u silné abrazivnich
materiald, jako jsou litiny, ale prindsi také vyznamné
prodlouzeni zivotnosti nastroje pfi obrabéni oceli,
korozivzdornych oceli a zarovzdornych slitin. Privod fezné
kapaliny ze spodni strany je zvlasté vyhodny v pfipadé
dlouhych ¢ast v fezu (hluboké drazky), u kterych ¢asto
byva limitujicim faktorem teplota.

Stru¢né receno, snizeni teploty v misté fezu pri pouziti
privodu fezné kapaliny jak z horni, tak i ze spodni strany,
umoznuje pouziti mékcich, avsak houzevnatéjSich tfid
britovych desti¢ek bez rizika, Ze by mohlo dojit ke ztrate
jejich pevnosti a zméné tvaru vlivem kombinace vysoké
teploty a vysoké fezné sily plisobici na bfit a polomér
SpiCky —oznaCované jako plasticka deformace. To je

bezpecnosti obrabéciho procesu.

Rozdéleni tfisky na malé ¢asti pouze samotnym tlakem
fezné kapaliny je pfi upichovanivelice obtizné — tfisky
vytvarené pohybem nastroje kolmo k ose obrobku jsou
proti tomu pfilis odolné. Privod fezné kapaliny ale utvareni
trisek zlepsuje a jeho Ucinek je vétsi u materiall tvoficich
dlouhé tfisky, které vytvareji Clankovitou tfisku. PFi obrédbéni
ocelijsou ucinky mensi, ale presto se utvareni tfisek
zlepSuje. Privod fezné kapaliny ze spodni strany také
zlepSuje odvadeéni tfisek, ale nikoliv jejich déleni.

Je pravda, Ze vysoce presny privod fezné kapaliny ma

v zavislosti na obrabéném materialu rizné Uc¢inky. Jeho
Ucinky jsou nejvétsi pri obrabéni materiald s nizkou
tepelnou vodivostf, napf. nékterych typa korozivzdornych
oceli, titanu a zérovzdornych slitin. Vliv vysoce presného
privodu fezné kapaliny je také vétsi u materiéll snadno
ulpivajicich na povrchu bfitu, jako jsou nizkouhlikové oceli,
hlinikové slitiny nebo duplexni korozivzdorné oceli, kde
kontrola utvéreni tfisek rovnéz predstavuje problém.



Hluboké drazky

Chcete-li pfi upichovacich a zapichovacich operacich

s velkymi celkovymi hloubkami Fezu dosahnout co nejvyssi
vykonnosti, je zakladni podminkou soubor bfitovych
destic¢ek a odolnych nastrojd s tuhym upinacim systémem
a privodem fezné kapaliny s funkci "plug and play". Systémy
jako CoroCut® QD nejenom, ze vSechny tyto provozni
naroky splnuji, ale kromé toho také diky kombinaci pfivodu
fezné kapaliny z horni a ze spodni strany bfitu zlepsuji
kontrolu utvareni tfisek (u nastrojl pro malé az stredni
priméry tycik dispozici také u koncepce CoroCut® 1-2).

To brani zvySovani teploty bfitu, coz vede k mensimu
opotrebeni nastrojl a prispiva ke stabilngjsi vykonnosti.
ZlepSuje se také odvadeéni tfisek.

Dulezité je, Ze systémy jako CoroCut QD obsluze stroji také
umoznuji zvyseni Fezné rychlosti, obvykle o 30-50 procent.
Z toho vyplyva, ze doba kontaktu britové desticky

s obrobkem je pfi stejné rychlosti posuvu krat$ia v dds-
ledku toho se zvysuje pocCet obrobenych souc¢asti na jeden
brit. Jako orienta¢ni pravidlo plati, Ze feznou rychlost Ize pfi
pouziti vnitfniho pfivodu fezné kapaliny zvysit o nasledujici
hodnoty: 10 bar(i (145 PSI), v, +10 procent, 30 bar(i

(435 PSI), v, +30 procent a 70 bar(i (1015 PSI), v, +50 procent.

Je vSak dllezité postupovat uvazlive, protoze v nékterych
pripadech se pfi tlacich vyssich nez 100 bart (1450 PSI)
zaciné zivotnost nastrojl snizovat, jelikoz u systémd, jako
je CoroCut QD, ktery v 91 srovnavacich zkouskach proti 16
konkurenc¢nim produktlm doséahl prlimérného prodlouzeni
Zivotnostinastrojd o 85 procent, dochéazi k vyruseni vyhod
vysoce pfesného privodu fezné kapaliny. Ve skute¢nosti
zékaznici ¢asto dosahovali dvojnasobného nebo
trojnasobného, ¢i dokonce ¢tyfnasobného prodlouzeni
zivotnosti nastroje ve srovnani s jejich pfedchozimi
systémy, zejména pfi upichovani a zapichovani v exotickych
materialech, jako je titan nebo niklové zarovzdorné slitiny.

PoZadavky na pfivod fezné kapaliny

Je dllezité, aby britové desticky byly opatfené speciélné
vyvinutymi kanalky, které jsou soucasti jejich geometrie,

a které maji zajistit, ze fezné kapalina nebo lubrikant
pronikne do spravného mista v oblasti fezu. Navic zajisténi
funkce privodu fezné kapaliny a jejiho pfisunu pod
dostate¢nym tlakem a v dostatecné velkém mnozstvi pfes
stroj, nastrojovy drzék a rozhrani nastroje, musi vyzadovat
minimalni Usili — vyména néstrojd a pfipojeni privodu rezné
kapaliny nesmi byt ¢asove naroéné. V disledku toho je
zcela nezbytné pouziti specialnich adaptérl, které zajisti, ze
systém bude uzivatelsky komfortni, a vyhnout se nutnosti
pouziti pfivodu fezné kapaliny pomoci trubi¢ek nebo hadic.

Moderni pfivod fezné kapaliny télem nastroje se snadnym
pfipojenim a pohodinym uvedenim do provozu diky funkci
"plug-and-play" znamenal konec na miru upravovanych
vedeni, coz umoznilo rychlou vymeénu nastrojd. Ve
skutecnostilze pfi jejich spravném pouziti, dosdhnout
diky tryskédm vyuzivajicim moderni technologicka fesenti,
urcitého zlepSenti pfi tlacich fezné kapaliny pouhych 10 bar.

Typ Fezné kapaliny

| kdyz se fezna kapalina pfi upichovéani a zapichovani
vyuziva ke snizeni tfeni plisobiciho na feznou hranu, jakoz

i tepla pasobiciho na nastroj a obrobek, kromé toho také
udrzuje stroj v Cistoté a promazany, zabranuje korozi

a odvadi tfisky. VSechny tyto skuteCnostije tfeba vzit

v Uvahu pfi vybeéru typu fezné kapaliny, ktery ma byt pouzit.
RUzné typy feznych kapalin, emulze a fezné oleje, podavaji
riizné vysledky. Napft. olej mé lepSi mazaci schopnost, ale
jeho chladici uc¢inky jsou mensi, nez v pfipadé emulze.




Spravna volba a pouziti fezné kapaliny mé naprosto zasadni
vyznam, protoze jeji porizovaci ndklady, a také manipulace
a likvidace, jsou zna¢né vysoké. Bylo vypocteno, ze v fadé
pfipadd predstavuji ndklady na feznou kapalinu priblizné
15 procent veskerych strojnich néklad( na sougést. Rezna
kapalina tak vyzaduje vétsi ¢ast nakladl na obrabén,

nez nastroje, které siv priméru vyzadaji 3 procenta.

S ohledem na tuto skute&nost, je tfeba pohlizet na aplikaci
fezné kapaliny kriticky a v pfipadé, ze ma byt pouzita, je
tfeba zajistit, aby jeji aplikace byla co nejvetsim prinosem
—neji pouzivat pasivné nebo rutinné. Tento myslenkovy
smér vedl ke zméneé trendu a vyrobniinzenyfi vnimaji fezné
kapaliny jako dulezity prostfedek pro zvyseni produktivity
pfi upichovéania zapichovani.

Operace provadéné na strojich s posuvnou hlavou
Ke stopkdm QS Ize rdznymi zplsoby snadno pfipojit

privod fezné kapaliny, mimo jiné jejich upnutim v adaptéru,
jako napft. VDI nebo Coromant Capto®, pficemz nastroje

a adaptéry QS Ize pouzit pro tlaky fezné kapaliny az 150
bar( (2176 PSI). K dispozici jsou konektory pro bézna
rozhrani obrébécich strojl, jako napf. revolverové hlavy pro
stopkovi nastroje, hvézdicové a ¢elnirevolverové hlavy VDI,
Coromant Capto a HSK-T.

Pro pfesné upichovéani a zapichovani na soustruzich

s posuvnou hlavou jsou vhodngjsi systémy s tangencialnim
upinanim britovych desti¢ek, jako napf. CoroCut® XS. Tento
systém, ktery je k dispozici s vysoce presnym pfivodem
fezné kapaliny, Ize rovnéz pouzit pro soustruzeni, zpétné
soustruzeni a fezani zavitd, kde pfi nizkych rychlostech
posuvu nejlépe funguji velmi ostré bfity. K vyhodam tohoto
systému patfi vysoka presnost, jednoduchost vymeény
britovych destiCek a Siroky sortiment dostupnych Sifek

- idealni pro vnitfni zapichovani v dirach velmi malych
pramér(. Prvnivolbou vSak je systém CoroCut® 1-2, ktery
sortimentem nastrojovych tfid a geometrii pokryva veskeré
aplikace a skupiny obrabénych material(. Jeho tuhé
rozhrani mezi nastrojovym drzédkem a britovou desti¢kou

je opatreno stabiliza¢ni kolejni¢kou a zarucuje vysokou
presnost a efektivitu obrabéni.

Pozadavky na stroje

Zavedeni vysokotlakého privodu fezné kapaliny (HPC) mize
byt spojeno s urcitymi problémy, na které je tfeba bréat
ohled, ale u modernich stroju je tlak fezné kapaliny 70 bar
(1015 PSI) obvykle standardni nebo volitelnou variantou
aje zdkladem mnohem lepSiho vyuziti fezné kapaliny, jako
dUlezitého prostredku pro zvyseni produktivity. Nicméng,
ackolivyhody, které prinasi pfivod fezné kapaliny pfi
tlacich v rozmezi 10 bart (145 PSl) az 70 bar( (1015 PSI),
jsou naprosto zfejmé, pri tlacich fezné kapaliny v rozmezi
70 bariaz 100 bar( (1015 PSl az 1450 PSI) se tyto vyhody
zac¢inaji snizovat. S ohledem na tuto skute¢nost, proto
prakticky nema smysl volba strojd umoznujicich privod
fezné kapaliny s tlakem presahujicim 70 bart (1015 PSI).

Je tfeba poznamenat, ze nastroje maji z pochopitelnych
dlvodd malé otvory trysek pro privod fezné kapaliny, coz
znamena, ze je doporuceno pouzit na stroji filtraci fezné
kapaliny umoznujici zachyceni necistot o velikosti 5-25 pm.

Dalsivyhodnoceni, provadéna v souvislosti se strojem, by
méla zahrnovat stabilitu, vykon a kroutici moment, stejné
jako dostupny pocet nastrojovych pozic nebo veskera
omezeni pro maximalni otacky za minutu.



Prostiedky pro online podporu

Jednoduchy a rychly zplsob volby modularnich nastro-
jovych systémU s pfivodem fezné kapaliny typu plug and
play nabizi aplikace Tool builder (www.tool-builder.com),
ktera uzivateli pomaha s minimalnim Usilim najit vhodnou
kombinaci obrabéciho nastroje a adaptéru pro upichovani
a zapichovani. Prostrednictvim uzivatelsky komfortniho
rozhrani mize navstévnik zvolit prislusnou aplikaci,
rozhrani obrabéciho stroje a dalsi proménné a pro danou
aplikaci ziskat nejvhodnéjsi kombinaci nastroje a adaptéru.
Uzivatelim se zobrazi 3D vizualizace nastrojové sestavy

a pro polozky, které je tfeba objednat, ziskaji pfimy odkaz
na webové stranky Sandvik Coromant. Aplikace funguje na
chytrych telefonech, tabletech, poc¢itacich MAC i PC

a vyrazné zjednodusuje proces volby.

Obsahlé informace rovnéz poskytuji webové stranky
Sandvik Coromant. Zde online navstévnikim usnadnuje
jejich praci ivodni stranka pro oblast upichovani a zapic-
hovani na www.sandvik.coromant.com/en-gb/tools/
parting-and-grooving, kde mohou na jednom misté najit
doporuceni pro volbu nastrojd, odborné znalostii dalsi
uzite€¢né informace. Pristup k podrobnym informacim

o produktu, Uspésnym pfib&him a informacim o
sortimentu umoznuje kliknuti na pozadovany nastroj.

Sandvik Coromant

Zaver

Pouziti vysokotlakého a vysoce presného privodu rezné
kapaliny ma pfi upichovani a zapichovani velky vliv na
vykonnost a provozni bezpecnost. Pfi spravném pouziti
snizuje teplotu v misté fezu a zlepSuje odvadeéni tfisek.
Jestlize je pfiupichovani a zapichovani vyuzivan konvencni
vnéjsi privod fezné kapaliny, je mnozstvi kapaliny, které

se opravdu dostane do drazky, velmi malé a jeji uCinek je
proto minimaini, pfedevsim v pfipadé obrabéni hlubokych
drazek. Nicméné, pfi spravném pouziti vysoce presného,
vysokotlakého privodu fezné kapaliny, pronikaji jeji presné
nasmerované proudy az k fezné hrang, a to i v hlubokych
drazkach.

K charakteristickym vyhodam moderniho pfivodu

fezné kapaliny télem nastroje patfi prostor, ktery otevira
pro pouziti vyssich hodnot feznych parametrd nebo
houzevnatéjSich trid britovych desticek, ale také dosazeni
lepSi kontroly utvareni tfisek a konzistentni kvality
obrobené plochy. Mezi dalsi vyhody patfi delsi zivotnost a
kratké, jednoduché vymeény a sefizovani nastroju.

Spole¢nost Sandvik Coromant je pfednim svétovym dodavatelem obrabécich néastrojd, nastrojovych feSenia know-how pro oblast
obrébéni kovd. Diky rozsdhlym investicim do vyzkumu a vyvoje vytvarime unikatni technické novinky a spolecné s nasimi zakazniky
zavadime nové standardy pro produktivitu. K nim patfiinejvyznamneéjsi svétovi vyrobci v automobilovém a leteckém primyslu a v oblasti
vyroby energetickych zafizeni. Spole¢nost Sandvik Coromant zaméstnava priblizné 8 000 zaméstnancll a své zastoupeni mé ve 130 zemich
svéta. V rdmci globalni prdmyslové skupiny Sandvik jsme souc¢éasti obchodni divize Sandvik Machining Solutions.
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