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Vyssi kvalita a nizsi naklady si
nemusi navzajem vzdy protirecit.

Pri vyrobé rylovacich matric z Pertinaxu md vysoky
podil na vyrobnich nakladech opotrebenf frézy. Opo-
trebeni ndstroje navic znamend ve vyrobnim procesu
vzdy pomalé snizovan( kvality. Kolisdnf parametrt rylo-
vacich kandlkt znamend nejistotu pri vyrobnim procesu
v primyslu zabyvajicim se vysekem, a tedy i poruchy
pri plnéni obald pomoci automatl. PoZzadavkem je
produkce ve stdlé kvalité vyhodna z hlediska ndkladt
a pro tento pozadavek existuje vhodné resenf. Vzdyt
opotrebeni ndstroji a doba pripravy stroje jsou pfi
vyrobé rylovacich matric z Pertinaxu témi nejvétsimi
nakladovymi polozkami.

Firma CITO, kterd ma své sidlo ve Schwaigu u Norimber-
ka, provedla v této véci studii ve firemnim stredisku DFG
CENTER (DFG = Die Future Group) CENTER. Testo-
vdna byla doba Zivotnosti v tomto odvétvi velice hojné
pouzivanych frézovacich ndstroju v porovnani se specidl-
né vyvinutymi vysokorychlostnimi drdzkovacimi frézami.
Test byl proveden sidentickymi vyrobnimi parametry. Byly
frézovany kanalky o $itce 1,3 mm a hloubce 0,5 mm. Jako

testovaci materidl byl pouzit CITO BROWN Standard
(v jedné vrstvé vyztuzeny skelnymi vidkny). Zasouvéani
nastroje do materidlu probihalo horizontdlné. Jiz po fré-
zovaci draze 100 m vykazoval ryci ndstroj znacné znamky
opotreben( a ruku v ruce s tim spojené snizenf kvality u
3itky kandlku a také roztrepenf okraje kandlku.

S vysokorychlostni frézou CITO se podarilo bez vyznam-
nych zmén kvality kandlku vyfrézovat vice nez 1.100
metrd. Pri konstantné vysoké kvalité se podarilo zvysit
trvanlivost ndstroju o vice nez 1.000 %. Rychlé opotrebe-
nitradi¢nich frézovacich ndstroji zpusobuje vyssi naklady.
Del8i doby Zivotnosti kvalitnich ndstrojd nesnizujf pouze
naklady souvisejici s opotrebenim ndstroju, nybrz diky
mensim prostojum v souvislosti s potrebnou vyménou
ndstroje zvysuji také efektivitu. Tento lepsi pomér ndkla-
dud a prinost je patrny nejen pri vyrobé rylovacich matric.
Dusledek trvale stdlé kvality rylovacich kandlki se konec
koncl projevuje na vykonu lepictho stroje na sklddacko-
vou lepenku a balicich linek. Konstantni zbytkovd odol-
nost nebo konstantni a symetricky charakter rylovanf
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zvysujf bezproblémovou produkci balicich stroji a stroju
na sklddackovou lepenku a znamenaji tak skute¢ny prinos
na konci vyrobniho retézce.

Co to nynfi znamend ve vyrobé vysekovych forem ori-
entované na vykon? Az doposud bylo obtizné urtit ten
spravny okamzik pro vyménu frézky. Pro tyto Ucely
nebyly k dispozici odpovidajic presné mérici pripravky. S
méricim pristrojem CITO CounterControl byla pri studii
provadéna bé&hem frézovdni pribéznd kontrola kvality,
aby mohly byt kontrolovdny odchylky rylovacich kandlkd
a provedena odpovidajici protiopatreni. Pfenesenim do
vyroby tak Ize nejen zjistit odchylky pri vystupnf kont-
role, nybrz jiz predem zlepsit kvalitu ur¢enim spravného
okamziku pro vyménu frézky. Diky tomu dochdzi navic k
vyraznym Uspordm v oblasti ndklad.

Pro studii byly pouZity ndsledujici parametry:

Posuv: 66 mm / za sekundu
| ' mm / za sekundu

50.000 ot/min

Rychlost zasouvani frézy do materidlu:
Pocet otacek:
Hloubka obrdbént: 0,5 mm

Strategie frézovant: sousledné frézovani

Vyfrézované metry / plato: 100,16 metru
Vstupy frézy / plato: 200
Vyfrézované plata / celkem: I
Vyfrézované metry / celkem: [.101,76 metrt
Vstupy frézy / celkem: 2200

Vysokorychlostni fréza CITO

Bézny frézovacl ndstroj byl jiz po 100 m vyrobnfho
vykonu natolik opotrebeny, Ze nebylo dosaZzeno obecné
platné tolerance v Sitce rylovaciho kandlku 0,05. Kandlek
s jmenovitou hodnotou 1,30 mm ¢inil jiz jen 1,25 mm. Po
dalsich 100 m frézovaci drahy byl frézovaci ndstroj natolik
opotrebeny, ze bylo dosazeno pouze 3itky kandlku 1,18
mm. Po uraZenf dalSich 100 m, tedy pri celkovych 300
m byla namérena jiz jen sitka kandlku 1,14 mm. Na konci
testu po dosazeni dréhy frézy 1.100 m vykazovaly rylovacf
kandlky frézované vysokorychlostni frézou CITO odchyl-
ku v $ifce 0,02 mm a byly tedy jesté stdle v toleranci.

Vysledek testu je, Ze lze dosdhnout stdlé kvality a jistoty
ve vyrobnim procesu pfi soucasném snizeni ndkladu.
Situace, které je vyhodnd pro vyrobu vysekovych forem,
pramysl zabyvajici se vysekem i balicf zavody.

Jirgen Marién
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Frézovaci nastroj Vysokorychlostni fréza CITO

Obrézek ukazuje frézovaci ndstroj s opotrrebenim po 300 béznych metrech. Obrézek ukazuje frézovaci ndstroj s opotrebenim po 1100 béznych me-
Vysledkem je rylovaci kandlek s Sitkou mensi o 0,16 mm. trech.To ovliviiuje Sitku rylovactho kandlku pouze o 0,02mm.
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Vysledek frézovani po | metru Vysledek frézovani po | metru

Vysledek frézovani po 100 metrech Vysledek frézovani po 100 metrech

Vysledek frézovani po 300 metrech Vysledek frézovani po 300 metrech
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Vysledek frézovani po | 100 metrech
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