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Monitorovaci indikator: 06.43.10 Pocet nové vytvoienych/inovovanych produkti

Akce: Pfednaska, KA 5 Cislo prednasky: 4
Téma: MODERNI METODY OBRABENI KOVU

Lektor: Ing. EvZen Horvath

Tfida: 3SOK

Datum konani: 8. 11. 2012

Misto konani: ISCAR CR, s.r.o0., Manesova 73, Plzefi

Cas: 10:00 — 12:00 hodin

Pozadavky na rezné nastroje v automobilovém

priamyslu
Nedavno minula ekonomicka krize vtahla veSkery automobilovy primysl do jedné
z nejvétsich recesi v jeho historii. V dusledku pomalého a rozkolisaného ozivovani
zacali vyrobci automobilt dUslednéji vyzadovat extrémné kratké dodaci Ihaty
vynucené nahlymi pozadavky trhu. Tisice komponentd musi byt vyrobeny ve velmi
kratké dobé a vysoka produktivita je kli¢em k feSeni problémd, které rezort
autoprumyslu fesi.
Firma ISCAR je na toto nelehké obdobi pfipravena tim, Ze jiz dfive vyvinula vlastni
nastrojova feSeni, ktera odstrafiuji nevyrobni ¢asy a rapidné zkracuji ¢asy vyrobnich
cykla s cilem snizit NNK (naklady na kus), a tim zvysit produktivitu. Masivné byla tato
feSeni uvedena pod logem 3P (Premium Productivity Products), a pfedstavuji soubor
novych produktivnich nastrojl, které v sobé soucasné zahrnuji i vyhody novych
jakosti karbidd SUMOTEC. Stfedisko vyzkumu a vyvoje roz¢lenilo me T
autokomponenty do jednotlivych podskupin dle aplikaci obrabéni =
a vyvinulo variantni feSeni nastroju pro jednotlivé skupiny.
Jednou z aplikaci je napfiklad obrabéni otoéného ramene napravy.

Vigvivs Vv s

v v,

vyrabéna z litiny ¢i oceli. V poslednlch letech se od téchto materiald pfechazi na
slitiny hliniku. Tento posun je vysledkem trendu vyrabét vozidla se stale nizsi
hmotnosti a tim i nizSi spotfebou paliva.

Navic vyroba dilu z hlinikovych slitin vychazi o 15-25% levnéji nez stejnych dilu z
litiny &i oceli. Ne vzdy je z konstruk&nich ddvodud mozné volit hlinikové slitiny, pfesto
vSak Ize v obou pfipadech pouzitého materialu (hlinik i ocel) snizit naklady na vyrobu
vyuzitim nasledujicich metod obrabéni:

1) VyuZiti kombinovanych nastroju: snizuje pocty nastrojovych vymén a predstavuje
jednu z nejvétSich ¢asovych uspor. Navic neni kladen takovy pozadavek na velikost
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zasobniku nastrojii. Pocet poloh v zasobniku nastroji nemusi byt u stroju, na jakych
jsou pravé oto¢na ramena napravy obrabéna, vzdy dostatecné velky.

S . ) Profezavaci fréza s vrtdkem Nastroi Krusni
Nastroj pro oboustranné Nastroj pro hrubovaci a a destickami pro &elni astroj pro oxruzn
frézovani a zavitovani dokon&ovaci vyvrtavani, ZArovNani zapichovani

zarovnani a srazeni hrany

v v s

2) Vyuziti vyrazné vyssSich posuvl: pouzitim nastroji frady FMR (Fast Metal
Removal) Ize ¢as obrabéni vyrazné zkratit a dosahnout tak vyssi ziskovosti.
Napfiklad s novou fadou vrtacich nastrojd SUMOCHAM lze zvysSit posuvy az o 200%
v porovnani s monolitnimi karbidovymi vrtaky. Konvenéni karbidové vrtaky nemohou
odebrat takové mnozstvi materialu za ¢asovou jednotku, protoze wolfram karbid
nepfenese diky svym mechanickym vlastnostem tak velké kroutici momenty. To
znamena, ze vyrobce nemuze vyuzit parametry svého obrabéciho stroje naplino.
Vrtaky SUMOCHAM jsou ale kombinované konstrukce. Vykonna karbidova vrtaci
hlavice je umisténa na ocelovém télese z houzevnaté oceli a to je kombinace, ktera
umoznuje splnit vysoké pozadavky na odbér materialu.

Nespornou vyhodou takového nastroje v porovnani s monolitnim, je pravé koncept
vymény fezného bfitu pfimo ve vietenu stroje.

Neni tedy nutné vyjimani nastroje a sefizovani pracovni délky nastroje.
DalSi vyhodou tohoto nastroje je mensi naroCnost

na souosost osy nastroje a obrobku. Zatimco v pfipadé

pouziti monolitniho karbidového nastroje vede i mala nepfesnost
vetsinou ke zlomeni vrtaku, obejde se tento problém pfi pouziti

vrtaku SUMOCHAM maximalné jen s odfenym télesem. SUMOGH:/
| dalSi vlastnosti tohoto systému pfispivaji k tomu, ze tento nastroj pfedsiavujc pivin
volbu pro vyrobu otoéného ramena napravy u vyrobcl na celém svété:

- AITiN povlak karbidové vrtaci hlavice na ocelovém télese umoznuje u
kombinovaného nastroje provadét vrtaci a Celni operace az s dvojnasobnymi posuvy
na otacku

- vyména vrtaci hlavice se provadi pfimo na stroji bez potfeby dalSiho sefizovani

- zvySeny pocet vymén vrtaci hlavice u nové feSeného ltZzka zvySuje Zivotnost
vrtaciho télesa
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Nastroje osazené vyménnymi karbidovymi hlavicemi vSeobecné pfispivaji ke snizovani nevyrobnich
¢asu tim, Ze se fezna ¢ast jednoduse vyméni na stroji a neni tfeba vyjimat cely nastroj ze stroje a
znovu sefizovat.

SUMOCHA
BAYO T-REAM
MULTI-MASTER
Frézovaci hlavice systému Vymeénna vystruzovaci Vyménna
vrtaci hlavice
MULTI-MASTER hlavice pro malé pruméry

3) Obrabéni s vyrazné vysSimi fFeznymi rychlostmi: Napfiklad pfi obrabéni
hlinikového oto¢ného ramena napravy mohou nastroje s polykrystalickym diamantem
(PKD) €i nastroje s povlakem na bazi diamantu DLC (Diamond Like Coatings)
pracovat s mnohem vysSimi rychlostmi nez nepovlakovany karbid. Tyto nastroje jsou
takového nastroje brzy vrati vioZzené investice a naklady na kus jsou ve vysledku
nizsi. Vzhledem k vysoké sériovosti vyroby takovych dilli jsou nastroje s PKD

s vyhodou pouzivany. Velmi dulezitou podminkou spravné funkce je volba
odpovidajiciho chladiciho media a zajisténi jeho dokonalého pfivodu v dostatecném
mnozstvi k fezné zoné. Jen tak Ize vyuzit vysokych feznych parametrt a také
zabranit tvorbé nebezpecénych narustku.

4) Pouziti nastroju nové koncepce: napfiklad nastroj s vy$Sim pocétem bfiti umozni
vyrazné zvysit produktivitu dané operace.

Hlavni lozisko oto€ného ramena napravy bylo dokonovano vyvrtavaci ty¢i a jedno-
Ci dvoubfitym vystruznikem s voditky. Takova metoda byla spolehliva a byla proto
dlouhou dobu pouzivana. Problém je jen v tom, Ze nastroje s jednim Ci dvéma bfity
nemohou pfesahnout posuvy 0,15-0,3mm/otacku, coz znaéné zpomaluje tuto
operaci.

Ve snaze zrychlit tuto dokon€ovaci operaci se pokouseli vyrobci pouzit vicebfité
vystruzovaci nastroje s pajenymi bfity. Ty umozfiovaly sice zkraceni cyklu, ale
prinesly s sebou fadu jinych probléma. Vystruzniky vétSich primeérd jsou takeé
znatelné drazsi. Jejich pfepajeni a preostfeni je nakladné a s ohledem na
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Pozdéji se naslo dalSi feSeni a vyrobci zacali vice spoléhat na nastroje s vyménnymi
vystruzovacimi krouzky s pajenymi bfity. Takové nastroje pracuji rychleji (napfiklad
otvor primér 90H6 mUze byt vystruZzovan nastrojem s deseti bfity a posuvem 1mm
na
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a opotfebeni na priméru je mozné kompenzovat kuzelovym sefizovacim Sroubem
umisténym v Cele nastroje.

Takovy sefizovaci mechanismus umozriuje udrzet pramér nastroje v Uzkém
toleran¢nim poli a v mnoha pfipadech prodlouZzit Zivotnost nastroje. Vystruzovaci
krouzky se staly popularnim nastrojem pfi vyrobé loziskovych otvorl; nicméné stale
to s ohledem na hlavni nevyhodu systému nebylo definitivni nastrojové feseni:

- Pokud dojde byt jen na jednom bfitu k vystipnuti fezné hrany (coz se s ohledem na
moznou vadu v materialu obrobku ¢as od ¢asu muze stat), dojde na nepovlakované
Casti bfitu k narlstku a to vede k vyraznému poskozeni povrchu otvoru a nékdy az ke
znehodnoceni dilu.

- Zuby nelze jednotlivé sefizovat a proto je zde jisty stupen neovlivnitelné hazivosti.
Nékteré zuby jsou tak vice v zabéru a jsou vystaveny vétSimu opotfebeni. Po jejich
opotifebeni musi byt vystruzovaci krouzek pfedan k renovaci. Cena takového ukonu
dosahuje zhruba 65-70 % ceny nového vystruzovaciho krouzku. K tomu musi
vyrobce jesté peclivé sledovat stav zasob krouzkl na skladu a v€as je odesilat na
prebrusovani a povlakovani. To vSe vyzaduje administrativu a naklady navic.

Jaké je tedy definitivni feSeni pro nastroj na opracovani otvoru hlavniho loziska
otocného ramena? Pfed nékolika lety pracovali vyvojafi firmy ISCAR na nové
myslence, ktera byla trhem rychle pfijata a vesla rychle do povédomi vyrobcu v
automobilového pramyslu.

Novy nastroj je vicebfity sefiditelny vystruznik s vymeénitelnymi bfitovymi destiCkami.
KazZdou destiCku Ize v nastroji rychle, nezavisle a pfesné nastavit na pozadovany
rozmér. Tak muze vzniknout nastroj, ktery splfiuje pozadavky na velmi uzké
toleran¢niho pole a minimalni hazivost jednotlivych bfitd a tim také splfuje
pozadavky na dlouhou zivotnost. Navic tuhé tangencialné upnuté vyménitelné
destiCky pfinaseji dalsi ekonomické vyhody:

- vyménitelné destiCky maiji Ctyfi fezné hrany,

- neni tfeba odesilat nastroje na prebrusovani a povlakovani,

- v mnoha pfipadech maji stroje dvé vietena a tak Ize s vyhodu vyuzit i stejny
levofezny nastroj — tzn. vyuziji se dalSi Ctyfi fezné hrany na vymeénitelnych

- v pfipadé nutnosti Ize snadno vymeénit desticky v nastroji za desticky s jinou jakosti
karbidu

Kombinovany nastroj pro vystruzovani
a odjehleni pomoci hlavice

Tento projekt je spolufinancovan Evropskou - “eské republiky

ISCARREAMER
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Inovativni nastroje, které vyuzivaji vySe zminéné vyhody a metody, zarucuji vétsi
produktivitu a ziskovost vyrobcim nejen v automobilovém, ale i v jinych oblastech
pramyslu.

Zvyseni produktivity vrtacich operaci

Pro udrzeni konkurenceschopnosti je ze strany vyrobcu strojnich zafizeni oCekavan
neustaly boj o jejich vysSi produktivitu a ziskovost bez pfipousténi kompromisu ve
vztahu ke sniZzovani vlastnich vyrobnich nakladd.

VyS$Si produktivita zkracuje dodaci Ihaty, zvySuje rentabilitu a tim také soucasné
chrani i zajmy zaméstnancu firmy a pomaha udrzet zaméstnanost. Vyrobci feznych
nastroju s cilem splnit pozadavky na nové nastroje zase svadéji neustaly boj s tim,
aby jejich nové nastrojoveé fady splhovaly podminky a pfedpoklady vykonnosti a
efektivity jako jsou snizeni feznych sil, jejich efektivnéjSi rozloZeni, eliminace vibraci,
dokonaly odchod tfisek z mista fezu a podobné.

Posledni vyvoj v oblasti nastroju pro zvySeni produktivity vyroby otvorl pfinesl
novinky vyznacujici se pfedevsim unikatni geometrii a vysokym stupném odbéru
materialu pfi potfebé relativné nizkého pfikonu.

Produktivita nastroji pro hromadnou vyrobu otvorl vysoké kvality

Na kvalitu vyrobeného otvoru ma vliv nékolik hlavnich faktord. Pfedevsim je to tuhost
vlastniho obrobku, jeho upnuti, hloubka otvoru, dostatecny tlak chladici kapaliny a

v zavislosti na ném dokonaly odvod tfisek z mista fezu.

Jednim z nastroju urcité spliujici tyto pozadavky jsou vrtaky
SUMOCHAM. Jedna se o pokracujici evolu¢ni fadu uspésnych
vrtakl CHAMDRILL a CHAMDRILLJET. SUMOCHAM se
vyznacuje predevsim zlepSenym systémem upnuti

vrtaci hlavice v lUzku.

Vyménné vrtaci hlavice SUMOCHAM se vyrabi ve Ctyfech
riznych geometriich pfeduréenych pro vrtani oceli, nerez oceli,
litiny a hliniku. Konstrukce lGzka vrtaku SUMOCHAM pro upnuti
vrtaci hlavice je navrzena tak, ze vzrustajici fezné sily na bfitu pfimc
umérné vyvozuji sou€asné vyssi upinaci silu v luzku.

Diky tomuto feSeni je mozné, aby pocatecni hladina viastniho
predpéti v Iuzku byla az o 33 % nizSi. Tim dochazi také k mensi

5 5
Tento projekt je spolufinancovan Evropskou unii a statnim rozpodtem Ceské




Pl a®
* X % .
* * o
. * * .
evropsky PO //____\
r L ‘-—'——-—R

socialni MINISTERSTVO SKOLSTVI OP Vzd&lavani E - -
fondvCR EVROPSKA UNIE MLADEZE A TELOVYGHOWY pro konkurenceschopnost PLZENS KY KR_A

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Nazev projektu: Automatizace vyrobnich procesi ve strojirenstvi a femeslech
Registraéni ¢islo: CZ.1.07/1.1.30/01.0038

Tento projekt je spolufinancovan Evropskou Unii a statnim rozpoétem Ceské republiky
plastické deformaci lGzka pfi upinani vrtaci hlavice a v dusledku

toho se trojnasobné zvysil pocet moznosti vymén vrtacich

hlavic v télese. Znamena to tedy, Ze je garantovano 45 vymén

4

nastroje, nez se zacne projevovat unava zamku vrtaciho télesa.

sviwvieiwv s

se zamkem a zadnim stoperem proti pfipadnému vytazeni hlavice
z vrtaciho télesa pfi vyjizdéni z otvoru.

obr.3
Celkové vlastnosti nové fady vrtakl pfispivaji ke vSeobecnému
zvyseni feznych parametrl a produktivity prace. Vlastni téleso se dvéma chladicimi
kanalky vedenymi ve Sroubovici (nikoliv stfedem) je diky tomu dostatecné tuhé a
schopné pfenaset bezpecné kroutici momenty vyvozené i pfi vysokych posuvech.
Vymeénné vrtaci hlavice jsou dodavany ve Ctyfech riznych geometriich. Lze tedy volit
mezi hlavici pro vrtani oceli, exotickych materiald, litiny a hliniku. Rozmér hlavic je
v rozsahu 7-25.9 mm a délka vrtacich téles je v rozsahu 1.5, 3.5, 8 a 12xD.
V8echny tyto vlastnosti charakterizuji nastroje SUMOCHAM a navic garantuji vysoce
kvalitni povrch otvoru diky zvySené tuhosti a spravné volené Sroubovici spiralovych
drazek a dokonalému odvodu tfisek. PFiCny bfit vrtaci hlavice je modelovan tak, ze se
tfisky utvareji symetricky po obou stranach stejnomérné, minimalizuje se nebezpeci
tvorby narustkd, a tak Ize pouzivat vysSi fezné parametry pfi zachovani kvality
otvora.
Vyrobci tepelnych vyménikl pravé pozaduji od ISCARu inovativni feSeni nastroju pro
vyrobu trubkovnicovych desek. Naro¢nost aplikace tkvi v tom, jak co nejrychleji a
nejefektivnéji vyrobit 1700 otvord na jedné desce z uhlikové oceli.
Tymy vyvojarl jsou tak postaveny pred problém jak zkratit vyrobni ¢asy a zvysit tak
produktivitu a ziskovost dané vyroby.
Nasazenim vrtaki SUMOCHAMDRILL 25mm bylo mozné zvySeni feznych rychlosti

vr wviwvos

stroji.

Vlastni vyména nastroje spotifebovala jen 10% Casu potiebného dfive. Tak doslo

k vyraznému snizeni vyrobnich ¢asl a vysledna financni uspora na jeden kus €inila

21%. Vyrobci bez vahani pfijali toto feSeni jako prvni volbu pro zvySeni produktivity

svych vrtacich aplikaci.

Produktivita vyroby vétSich otvoru

Dalsi vyznamny segment strojniho primyslu je vyroba velkych otvoru. Pro tuto

specifickou oblast ma ISCAR také co nabidnout. V sou¢asné dobé pfichazi na trh

fada standardnich vrtacich nastroji DR TWIST. Velmi vyznamnou inovaci této

nové fady vrtakl predstavuje rozmérova soustava téles zcela nové konstrukéni

koncepce umoznujici obrabéni velkych otvora v rozsahu pramérd 61 — 80mm.
6
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Tyto nastroje rozsiruji inovovanou fadu o primeéry nad 60mm a predstavuji
optimalni ekonomické reseni pro velkorozmérové vrtaci operace svym
produktivnim odbérem materialu, zvétSenou sSirkou drazek pro zlepseni
odchodu trisky a schopnosti dokonalého vyuziti chladicich a mazacich kapalin.
Jejich konstrukéni provedeni je znazornéno na obrazku.

4

Oznaceni vrtaciho télesa DR-CA-N s doplnénim ¢€iselnych
rozmérovych udaji ma v nazvu zakédovan rozsah vrtanych
prameérui jednim nastrojem, délka vrtani, priimér upinaci
stopky a délka rezné hrany prislusné vyménitelné desticky.
Téleso je vybaveno dvéma vyménitelnymi stavitelnymi kaze
(vnéjsi a vnitrni), z nichz kazda je osazena dvémi shodnymi
ctvercovymi destiCkami se ¢tyirmi feznymi hranami o délce
10, 11 a 12mm. Desticky SOMT.. 0408 jsou dodavany se dvé
typy utvarecu (DT a GF) a v jakostech karbida IC908 pro legovane oceli a litinu,
IC808 pro nizkolegované oceli, nerez oceli a vysokoteplotni slitiny a IC 8080
pro vykonné vysokorychlostni vrtani litiny a oceli. Nové SUMO TEC jakosti
feznych materiald PVD IC808 a CVD IC8080 pouzivané pro obvodové osazeni
nastroje zabezpecuji v kombinaci s vhodnou geometrii britu hladky fez a
vyrazné prodlouzenou zivotnost pfi porovnani s konkurenénimi destiCkami. Na
vysoké kvalité desticek se vyznamné podili submikronovy substrat IC08
ovliviujici jejich zvySenou tvrdost i houzevnatost.

Kazdy vrtak je kompletovan v baleni se sadou vymezovacich prilozek (jak je
znazornéno na obrazku) vkladanych pod stavitelnou kazetu pro nastaveni
vrtaku na jiny rozmér. Pouze Ctyfi vrtaci télesa jsou zapotrebi pro pokryti rozsahu
vrtanych otvorli od 61 do 80 mm. Téleso je opatfené vyménnymi posuvnymi
kazetami a vymezovacimi pfilozkami pro nastaveni pozadovaného rozméru vzdy po
Imm.

Vhodnou kombinaci vybrané prilozky, rozmérové vhodné kazety a prislusného
drzaku Ize pouhymi étyrmi velikostmi vrtacich nastroju libovolné prekryt
rozsah vrtani 61 — 80mm, coz prinasi radu skladovych i jinych ekonomickych
vyhod. Popisované nastroje DR — TWIST pro velkorozmérové vrtaci operace
vysokymi feznymi parametry se vyznacuji prikrym stoupanim Sroubovice a
soucasneé i Sirokou spiralovou drazkou pro neruseny odchod odebranych
trisek. Téleso je navic chranéno tvrdym povlakem ISCAR’s HARD TOUCH
shizujicim treni a zabranujicim korozi. Také vyménné kazety jsou podrobeny
specialnimu vytvrzovacimu procesu pro zvyseni odolnosti proti otéru. Jakost
karbid(i IC808/908 je ur€ena pro nizkolegované oceli, nerez oceli a vysokoteplotni a
slitiny. Jakost IC8080 je doporu¢ovana pro operace vrtani litiny a oceli pfi vy$Sich
feznych rychlostech.
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VysSi produktivita aplikaci hlubokého vrtani

Vyroba hlubokych otvoru je ¢astou aplikaci v automobilovém i leteckém primyslu i pfi
vyrobé forem a zapustek. Pro standardni operace jsou obvykle pouzivany monolitni
karbidové vrtaky s délkou do 20xD. Pro vysSi produktivitu, opakovatelnost a pfesnost
vyroby se pouzivaji délové vrtaky.

4

ISCAR vyuzil konstrukce délového vrtaku pfi vyrobé svého nastroje CHAMGUN pro
operace hlubokého vrtani. Jedna se o délovy vrtak s vyménnou vrtaci hlavici. Opét
myslenka nastroje bez potfeby sefizovani a vyména vrtaci Spicky se déje na stroji.
Polyamidovy plastovy kli€ pro vymeénu vrtaci Spicky je soucasti baleni nastroje.

Unikatni tvar lGzka dovoluje mnohonasobné opakovanou
vymeénu vrtacich hlavic. Do stejného IUzka |ze upnout vice
rozmérU hlavic s rozdilnou geometrii a utvareci v zavislosti

na vrtaném materialu. Svarové spojeni lizka s trubkou télesa
je provedeno novou svarfovaci metodou umoziujici pfenaset
velké kroutici momenty.

Vysledny otvor vZzdy vynika vysokou rovinnosti a soustfednosti.
Drsnost povrchu se bézné pohybuje kolem 0,4-1,6Ra.

V soucCasné dobé se dodavaji vrtaci hlavice standardné

v rozsahu rozmérd 9.8 az 16.19 mm.

Dalsim vykonnym nastrojem pro vrtani hlubSich

otvord (7D a vice) jsou nastroje s oznacenim DR-DH.

Lze je pouzit na standardnich horizontalnich frézovacich
centrech, soustruzich a multifunk&nich strojich.

Neni tfreba zadny specialni stroj ani pfipravky a voditka

a ani pridavné pumpy pro zvySeni tlaku chladici kapaliny.
Vrtaci télesa se vyrabéji v rozsahu priimérd 25.4 az 69.5 mm
a jsou osazena vymeénitelnymi Ctyibfitymi destiCkami SOMX nebG

Akcelerace i v oblasti vystruzovani — kratkych a prtichozich otvoru
ZvySujici se pozadavky primyslu na pfesnost a drsnost
povrchu otvort i u téch dfive tfeba netolerovanych pfineslo
nutnost vyvoje i v oblasti vystruZzovani. Tak se zrodil systém
BAYO T-REAM dovolujici mnohonasobné urychlit operace
vystruzovani. Jedna se opét o ocelovou stopku s vnitfnim
chlazenim opatfenou vyménnou vystruzovaci karbidovou
hlavici upinanou na drzak bajonetovym spojovacim
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mechanismem. Umoziuje pfesnost opakovatelnosti

vyroby otvort do 3u a to s vyménou fezné &asti pfimo na stroji

bez potfeby sefizovani délky nastroje. Kromé karbidovych hlavic v rizné jakosti Ize
objednat i vystruzovaci hlavice s pajenymi bfity PKD nebo KBN.

Systém BAYO T-REAM umoziuje vystruzovat otvory od praméra 11,5 do 32mm

v presnosti H7. Pfivod chladici kapaliny stfedem osového upinace s vyvodem v hlavé

4

bajonetového upinaciho systému dokonale pfivadi kapalinu zvlast ke kazdému bfitu
vystruzovaci hlavice zvlasté. Tim rapidné vzrusta kvalita drsnosti a Zivotnost bfitu.
Systém Ize pouzivat jak pro pruchozi tak i pro otvory do dna a ba i dokonce pro
kfizici se otvory.

Posledni inovace nastroju fady BAYO T-REAM jsou ,bezdrazkové“ vystruzovaci
hlavice vyztuzené voditky. Jsou vhodné pfedevsim pro slepé otvory. S ohledem na
svoji konstrukci pfivadi tento typ hlavice maximalni tlak fezné kapaliny k jednotlivym
bfitim. Mezi dnem otvoru a ¢elem nastroje se vytvafi vysoky tlak kapaliny, ktera je
nucena unikat z fezné zony mnohem mensim prostorem mezi zuby nastroje ven

z otvoru. Dokonaly a bezproblémovy odchod tfisek umoznuje zvySeni

feznych parametra.

Zaverem

Veskera svétova vyroba sméfuje dnes ke zvySovani produktivity. ZvySovani poctu
vyrobcl stejné komodity rozta¢i konkurenéni boj a ten je mozné uspésné vést zase
jen snizovanim nakladd na vyrobu a zvySovanim produkce.

Pokud se podivame blize na oblast vyroby otvoru, je jasné, Ze velkou pozornost je
treba vénovat urychleni priniku nastroje do materialu a efektivnimu odvodu tfisek
z mista fezu. Splnéni téchto dvou parametri doprovazené vhodnymi vlastnostmi
stroje a upnuti obrobku jsou feSenim produktivity v oblasti vyroby otvora.
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