


Zaciatok p6sobenia v oblasti ser-
visu rezného néradia sa zacina
v roku 1998. Po prvopociatku vznik-
la v roku 2001 spolocnost MASAM
s.r.o. Jej prvotnym zameranim je
servis rezného néaradia. V priebehu
kratkeho obdobia poZiadavky a na-
roky zakaznikov stlpaju a nasledne
je na to nutné prehodnotit zame-
ranie a plany do buducnosti, ¢o
do investicii a rozvoja spolo¢nosti.
V priebehu rokov 2001 - 2006 spo-
lo¢nost investuje do rozvoja cez
nékup novych CNC technoldgii,
ktoré ndm zacinajd umoznovat nie-
len servis, ale aj produként vyrobu
rezného néradia. To mé za nasle-
dok rozsirovanie nasej produkcie.
Dopliiame technoldgiu, kontruk-

02 |

ciu, vstupnd a vystupnd kontrolu.
Pre Uplné skvalitnenie riadenia
procesov v spolo¢nosti zavddzame
vtomto obdobi informacny systém
na riadenie a certifikaciu podla ISO
9001:2008.Vroku 2006 je cela spo-
lo¢nost prestahovand do novovy-
budovanych vlastnych priestorov.
Od roku 2006 je dalsie obdobie
rozvoja a rozsirovania spolo¢nosti.
Ako prvé bola len myslienka rozsi-
rit spolocnost o trieskové obréaba-
nie a nastrojaren. Rezné néaradie,

ktoré vyrobime, vieme aj otestovat

a samozrejme aj pouzit pre potre-
by nasho trieskového obrébania.
V priebehu rokov 2006 - 2009
padlo rozhodnutie o rozsireni spo-
lo¢nosti MASAM s.r.o. na dve divi-

zie: Divizia vyroby a ostrenia rez-
ného néradia a Divizia trieskového
obrabania, néstrojaren. RozSiru-
jeme obchodné oddelenie, ktoré
ma za Ulohu hladat nové trhy a no-
vych zékaznikov uz pre obe divizie.

Predkladany katalég ponuka zak-
ladny néahlad na vyrobné portfélio
divizie vyroby a ostrenia rezného
naradia.



Divizia vyroby a ostrenia rezného
néaradia sa zaobera:

servisom rezného naradia

v

v

navrhom a konstrukciou podla pozia-
daviek zakaznika

—» vyrobou Standardného a Specialneho
rezného naradia

—» vystupnou kontrolou a protokolom
o kvalite podla normy: AS 9100D

SERVIS REZNEHO NARADIA

Po vstupnej kontrole a prideleni ¢iarového
kodu je konkrétna zdkazka zaradend do
procesu ostrenia. Vyroba ako aj ostrenie
nastrojov prebieha na 5-osich CNC brds-
kach od spolo¢nosti ISOG, Michael Dec-
[ [re— ,,.zr L kel, Amada a Reinecker. Kontrola prebieha
na meracich pristrojoch spolo¢nosti Zoller.
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pnoin. casteiiniin = i : Po ziskani vSetkych potrebnych vstupnych
informécii od zédkaznika je vyhotoveny
3D model v systéme CATIA V5 R24.
Névrh spolu s 3D simuldciou v procese
obrébania sa odkonzultuje so zdkaznikom
a nasledne, po jeho odsuhlaseni, je spraco-

vand dokumentéacia uvolnend do vyroby.

VYROBA STANDARDNEHO A
SPECIALNEHO REZNEHO NARADIA

Po uvolneni vyrobnej dokumentécie st spra-
cované a odsimulované programy uréené
do vyroby pre programovanie CNC brasky.
Vyroba a kontrola prebieha v sulade s nor-

i mou AS9100D.

Certificate of Approval Stcéastou vyroby su programy a pro-
tokoly, ktoré st uréené na kontrolu a ser-
This s to cartify that the Management System of

MASAM s.ro. vis nami vyrdbaného rezného néradia.

Priomysainy Park, Higvna 1

boen approved by Lio:

Ak sa vyroba tyka S$pecidlov, ktoré su
_ ur¢ené pre naroc¢né aplikacie, sme schopni
This certification has been perormad in accordance with the requiremants. of EN §104-001:2013 . ’ . s .
umsRaguswolwtv.a\ssurmsa:ueﬁeﬂunwmmoclcoﬁsmeme na’rad|e testovat pnamo U nas za pntom_
Cenilication Structure - Single site ., , , . ,
nosti zakaznika. Vyhodou je rychle dolade-

@ nie geometrie pre konkrétnu aplikaciu.

P.G. Comelssen - Area Manager North Europe
oo et D R e T APLIKACNE RIESENIE
Swnsmw w022 AS 8100 - 20 Septamber 2016
number 10218307 |S0 9001 - 29 June 2016

(lechnicaily equival

Approval numben(s) AS 8100 - 0051628 /IS0 8001 - 0051827

Vyrobené rezné nastroje s dodéavané
nasim zadkaznikom s aplikaénymi listami,
ktoré obsahuju $pecifické rezné podmienky
navrhnuté pre konkrétny vyrobny proces.

VYSTUPNA KONTROLA

Vsetky procesy su realizované v stlade

% s normou AS 9100D.
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OZNACOVANIE REZNYCH
NASTROJOV MASAM

Materidlové znacdenie pouZitia reznych néastrojov je v spolo¢nosti MASAM
v stlade s normou ISO. Zakladnd informécia pri navrhu 3pecidlneho
rezného néstroja je obrédbany materiél. Zdkaznik pri dopytovani rezného
nastroja uvedie oznacenie materidlu, ktory pozaduje obrdbat. Névrh
nastroja zacina vyberom vhodnej triedy spekaného karbidu na zéklade
materidlovych vlastnosti jednotlivych karbidov a obrédbaného materiélu
vzdy na konkrétne pouzitie. Dalej je k prisluénym obrabanym materiadlom
navrhnuty najvhodnejsi povlak a geometria rezného néstroja, ¢im sa zaka-
zkové rezné nastroje MASAM stévaju vysoko produktivne.

OCEL NEHRDZAVEJUCA LIATINA NEZELEZNE SUPERZLIATINY KALENE
OCEL KOVY OCELE

MASAM poskytuje rieSenie pre
vSetky triedy obrabanych ma-
teridlov podla oznacenia ISO

v siedmich ponukanych druhoch
karbidovych polotovarov.

Znacenie vyrobenych néstrojov
MASAM v bezne poskytovanom
Standarde je uvedené na obraz-
ku nizsie. Nasi zékaznici si mézu
svoje nastroje znadit podla vlast-
nych poziadaviek, kde je
posledné vyrobné &islo a logo
vzdy pridelené spolo¢nostou
MASAM.

06 | 1. 0ZNACOVANIE REZNYCH NASTROJOV MASAM



SPECIALNE MONOLITNE
REZNE NASTROJE

VYROBA OTVOROV

V niz8ie uvedenom sumarnom prehla-
de néastrojov zaradenych do kategérie
vyroba otvorov st znédzornené niekto-
ré vybrané a zrealizované projekty. V
ponuke vitacich néstrojov je mozné
ndjst a objednat Standardné typy vrta-
kov, navrtdvakov a zdhlbnikov, ako aj
$pecidlne typy tychto néstrojov. Spo-
lo¢nost sa zameriava najméa na $pecial-
ne rezné nastroje, preto ak v kataldgu
nenajdete nastroj podla vasich pred-
stdv, je len potrebné zadat vstupné
informacie vase] poziadavky do spo-
lo¢nosti MASAM, kde nasledne bude
pripraveny ndavrh nastroja na schvéle-
nie. MASAM ponuka zékaznikom na-
stroje aj na dokoncovaciu technolégiu
vyroby velmi presnych dier. Disponu-
jeme Sirokym portféliom S$tandardne
pouzivanych vystruznikov, kuzelovych
vystruznikov ako aj $pecidlne navrhnu-
tych, podla dokumentacie od zdkaznika.

D, D, D, ...D_: Jednotlivé priemery
nastrojov uréenych na vyrobu otvo-
rov sU navrhnuté podla poziadaviek
zdkaznika na zaklade vykresove] do-
kumentécie. Zaliatok kdétovania od
nastrojovej $pi¢ky s hodnotou D. Maxi-
malny priemer nastroja Dmax = 40 mm.
L L,L,..L:Jednotlivé dfiky nastrojov
uré¢enych na vyrobu otvorov st navrhnu-
té podla poziadaviek zakaznika na zak-
lade vykresovej dokumentiacie. Zadiatok
kétovania od nastrojovej $picky s hod-
notou L - celkova dizka nastroja. Maxi-
malna dizka nastroja Lmax = 250 mm.

TYP POVLAKU:

1. TiN + AITiN + Si
2.TiN + AlITiN + CrAlISiN
3. TIAISIN

4. TiAIN - AITIN

5. CrAISiN

6.TiN

7.TiCN

8. TiSiN

9.DLC

10. AICrBN

Povlak je navrhnuty na zéklade me-
chanickych vlastnostiobrabaného mate-
ridlu a technoldgie vyroby. K $tan-dard-
ne ponukanym povlakom vieme
zabezpedit ajiné typy, presne podla pot-
rieb zakaznika. Viac o jednotlivych
povlakoch je mozné vidiet v Kapitole 4.

Rezné podmienky: SU sucastou apli-
kaénych listov, ktoré si dodavané
s néastrojom nasim zakaznikom, pre
ich konkrétne pouzitie (Kapitola 5).
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2.1 STANDARDNE TYPY VRTAKOV

D
D1

Pri standardnych typoch vitacich néastrojov ponidkame rézne pre-
vedenia nastrojovej $picky.

2.2 STUPNOVITE VRTAKY

D1
D

>\ e J
*Qxﬁ?ﬁ‘\ = .

L2

Pocet stupfiov a k tomu prislichajice dlzky a priemery stupiio-
vitého vitacieho néstroja mdzu byt rézne po hodnoty Dmax, Lmax.

Hlavnu vyhodu stupnovitych vrtédkov, ktoré st vytvorené na zéklade
$pecifikécie zédkaznika je mozné vidiet na nizsie uvedenych obraz-
koch.

STANDARDNA APLIKACIA SPECIFICKA APLIKACIA

L **J

7 \V

Pri standardnej aplikacii je nutné pouzit viacero druhov reznych
nastrojov a k tomu prislichajici pocet upinacov, ktory rastie
so stupnovitostou vrtdku. V procese dochddza nasledne k zvy-
Sovaniu strojného casu napr. vymenou jednotlivych néstrojov.
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2.3 STREDIACE VRTAKY

Siroka ponuka normalizovanych strediacich vrtédkov ako aj
v §pecidlnych prevedeniach podla $pecifikacie zédkaznika.

2.4 VRTAKY PRE ZAHLBENIA

L

L3
Ly

R

T TR

Rozne prevedenia vitacieho naradia pre zahlbenie do D40
a L250.

D2
Dt

2.5 KOMBINOVANE VRTAKY

EQT /\\ &

Kombinované vitacie néaradie vykonava funkciu zdruzeného
rezného néstroja ako napr. vitanie + bocéné frézovanie, vitanie
+ vystruzovanie. Pri tejto kombinacii je mozné vykonavat nie-
kolko technologickych operécii(navitanie, vitanie, zréZzanie hran,
gravirovanie, frézovanie a pod.) s jednym reznym néastrojom.

2. SPECIALNE MONOLITNE REZNE NASTROJE | 09




2.6 STANDARDNE VYSTRUZNIKY

2.7 STUPNOVITE VYSTRUZNIKY

D3

/\“

al o 7\ A
I ——
\
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2.8 VALCOVE STOPKOVE FREZY FREZOVANIE

Frézovacie néstroje v nasej spoloc¢nosti
predstavuju obrovskd flexibilitu tvarov
a typov nami ponukanych monolitnych
fréz. V jednotlivych bodoch si je mozné
nazorne ukazat vytvarané profily nastro-

e jov uréenYCh pre frézovanie. V prl,padel
L

7e vas profil nastroja nie je zobrazeny
v danom prehlade, radi spracujeme na-
vrh néstroja $pecialne pre Vas.

o D, D, D, ...D_: Jednotlivé priemery

B na fréze sU navrhnuté podla poziada-

L viek zdkaznika na zaklade vykresovej

| - dokumentécie. Zadiatok kdtovania od
AT a nastrojovej $pi¢ky s hodnotou D. Maxi-

mélny priemer nastroja Dmax = 40 mm.

L L, L, ..L: Jednotlivé dfiky rez-

2.9 KUZELOVE STOPKOVE FREZY nych Easti na fréze s navrhnuté pod-

la poziadaviek zdkaznika na zéklade
vykresovej dokumentécie. Zaciatok

notou L - celkova dlzka néstroja. Maxi-

maélna dizka nastroja Lmax = 250 mm.

— TYP POVLAKU:
\Y 1. TiN + AITiN + Si

2.TiN + AITiN + CrAISiN

: ‘ 3. TIAISIN
A S A 4. TiAIN - AITIN
- 5. CrAISiN

6. TiN

7.TiCN

8. TiSiN

2.10 POLGULOVE A guuové 9. DLC
STOPKOVE FREZY 10- AICrEN

Povlak je navrhnuty na zéklade me-

chanickych vlastnosti obrébaného ma-

m = teridlu a technolégie vyroby. K Stan-
dardne ponukanym povlakom vieme

L zabezpedit aj iné typy presne podla po-

Ziadaviek zdkaznika. Viac o jednotlivych
povlakoch je mozné vidiet v Kapitole 4.

L1 Rezné podmienky: SU sucastou apli-

>‘\ kacnych listov, ktoré si dodavané
s nastrojom nasim zakaznikom, pre
| A ich konkrétne pouzitie (Kapitola 5).
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2.11 TVAROVE STOPKOVE FREZY

L4

Vyssie su uvedené pre ilustraciu niektoré z realizovanych projek-
tov. Tvarovu frézu vytvorime $peciélne pre zédkaznika na zéklade
jeho aplikacie.

2.12 RYBINOVE STOPKOVE FREZY

}

2.13 T - STOPKOVE FREZY

D

L1

Moznost vyroby rozmerov R1 a R2 v prevedeni
na zrézanie hran pod réznym uhlom.

12 | 2. SPECIALNE MONOLITNE REZNE NASTROJE



2.14 TOROIDNE STOPKOVE FREZY

SN 5
)

2.15 UHLOVE STOPKOVE FREZY

T,

l

Moznost prevedenia uhlovej frézy pre vyrobu spodného zraze-
nia, pripadne ako zdruzeny nastroj v kombinécii (vytvéranie spod-
ného a vrchného zrazenia na obrobku).

2.16 RADIUSOVE STOPKOVE FREZY

D1
D2

2. SPECIALNE MONOLITNE REZNE NASTROJE | 13



ZEFEKTIVNITE DOKONCOVANIE S PRISPOSOBENYM

POLOMEROM PRE OBRABANIE VASEJ PLOCHY.

MASAM frézy s upravenym radiusom su $pecidlne
navrhované pre konkrétne dokoncovacie operéacie
pre nasich zékaznikov. Fréza s upravenym radiusom
na 3D obrébanie méze mat v konec¢nom désledku
aj niekolkonasobne vacsi efektivny radius ako $tan-
dardnd polgulova fréza, pri¢om obe vychadzaju
z rovnakého polotovaru ako je vidiet na obrazku niz-
Sie. Néaroc¢nost vyroby oboch fréz je velmi podobna
a zékaznik dostava za priblizne rovnakd sumu Speciélny
nastroj na zefektivnenie procesu vyroby. Velkost polo-
meru na $pecidlne prispdsobenej 3D radiusovej fréze

zélezi od uhla sklonu danej plochy, ¢im je danéa plo-
cha vo vac¢som rozptyle uhlov, tym je rozdiel polome-
rov medzi polgulovou a 3D radiusovou frézou mensi.

Specidlnu radiusovi frézu navrhujeme aj na 5D obré-
banie a podla rozsahu kinematiky obrabacieho stroja
je mozné vyrazne zvacsit efektivny radius az natolko, ze
fréza ziskava sudkovy tvar. Tymto rieSenim sa dosahuje
vyrazné zvysenie kroku riadkovania pri zachovani kon-
Stantnej drsnosti povrchu.

TEORETICKE POROVNANIE VELKOSTI RIADKOVANIA
A DOSAHOVANEJ DRSNOSTI POVRCHU PRI ROZDIELNYCH RADIUSOCH

0,6 mm 0,006 mm

0,8 pm

0,5 mm 0,004 mm 0,5 pm

R13 0,8 mm 0,006 mm

0,8 pm

0,5 mm 0,002 mm 0,31 pm

©16h6

©16h6

Na obrézkoch je mozné vidiet mo-
delovy priklad zefektivnenia pro-

Pridavok Pridavok

Rezna hrana v zabere Rezna hrana v zabere

cesu nasadenim radiusove] frézy
pre dosiahnutie parametra drs-
nosti povrchu Ra 0,8 pm.

Uz pocas obradbania mensich
ploch, kde pdvodny cas bol
8min:40s priae = 0,6 mm,
dokazeme redukovat s

£ ae = 0,8 mm na c¢as 7min:46s a
zachovédme rovnakd drsnost po-
vrchu.

MASAM $pecidl vs standardna polgulova fréza pri 3D obrabani

ccccc

Porovnanie casov pri rozdielnom riadkovani plochy 0,6 mm vs 0,8 mm
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2.17 MODULOVE STOPKOVE FREZY

L2
L1, Profile

D]

Profile

Profil nastroja je vyrobeny podla platnych noriem, resp. podla
poziadavky zékaznika.

2.18 MONOLITNE FREZOVACIE HLAVY

o . \:
<« e SO i

2.19 KOTUCOVE FREZY

| L.

:
= Al -1 A
N
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2.20 ZAVITOVE FREZY

SUSTRUZENIE

Spoloénost MASAM ponutka vo svojej vyrobe Specialnych rez-
nych nastrojov aj kategdriu monolitnych sustruznickych nozov.
Nastroje mézu byt v prevedeni ako komplet karbidové, pripadne
s pridavnou tvarovou platnic¢kou v zavislosti od pouZzitia nastroja
a jeho dalsich renovécii.

2.21 TVAROVE SUSTRUZNICKE NOZE

Tvarové sustruznicke noze vnutorny - vlavo a vonkajsi vpravo

Vo vyrobnom programe spoloénosti MASAM sa nachadza-
jU najmé tvarové sustruznicke noze pre $pecifické poziadavky
zadkaznika. V danej kategdrii rozliSujeme tvarové sustruznicke
noze vnutorné a vonkajsie. Sustruznicke noze s navrhované na
zadklade vykresovej dokumentécie od zakaznika pre $pecificky
tvar na obrobku, ktory pozaduje s danym néstrojom sustruZit.
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SPECIALNE HSS REZNE

NASTROJE |

Speciélne rezné nastroje z rychloreznej ocele radime a ponu-
kame v prevedeniach a kategdriach ako su vyssie uvedené
nastroje z tvrdokovu. MASAM ponuka aj Specidlne prevedenie
nastrojov z rychloreznej ocele s naspajkovanymi karbidovymi
platkami.

Pri HSS $pecialnych néstrojoch vsak platia iné obmedzenia, ¢o
sa tyka rozmerovych prevedeni, a to konkrétne:

vitacie nastroje, zahlbniky, vystruzniky s priemerom
od 6 mm a viac,

zavitniky: metrické, palcové, rarkové, pripadne Specialne
zavity s minimalnym priemerom od 4 mm,

pretahovacie a pretlacacie nastroje z rychloreznej ocele
alebo s naspajkovanymi karbidovymi platkami pre rézne
tvarovo komplikované profily drazok. Maximalna dizka
pretahovacieho a pretlacacieho nastroja z HSS je 740 mm.

ﬁ
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SPECIALNE REZNE NASTROJE
S VYMENITELNYMI PLATKAMI

PRETLACACIE A PRETAHOVACIE SEGMENTY

Pretahovanie a pretldcanie su produktivne spdsoby obraba-
nia uréené na vyrobu presnych kruhovych a tvarovych dier, dra-
zok v nédbojoch, vnutorného ozubenia alebo presnych vonkaj-
Sich pléch. Uplatiuju sa najmé v sériovej a hromadne] vyrobe
automobilového priemyslu. Pri pretahovani a pretldacani je mozné
dosiahnut dokoncovacim - kalibrovacim segmentom rozmerovud
presnost na Urovni IT é a parameter drsnosti povrchu Ra = 0,4 pm.

R Hrubovacie segmenty

-

LA R éseumenw

Dokonéovacie seamenty

TR
PRECO SEGMENTOVE e
NASTROJE MASAM -

® Reverzné inZinierstvo pri navrhu a kontrole segmentovych
nastrojov

* analyza deformécii segmentu

® podpora navrhu novych typov

* kompletnd CAD dokumentacia

® presné kontrola celkovych tvarov

e Aplika¢na podpora v procese vyroby priamo u zakaznika
* Tvorba podpornych dokumentov a analyz

e vytvorenie manuélov s definiciami miest pre urychlenie kontroly
a vymeny reznych platkov pre operativu

e technologicky manudl pre technikov na urychlenie zavadzania do
vyrobného procesu

® znizovanie prestojov a celkova optimalizacia vyroby s procesnou
implementaciou
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3.1 TELESA HRUBOVACICH SEGMENTOV

Komplexny nastroj je wvy-
skladany z viacerych seg-
mentovych rieSeni, ktoré
MASAM poskytuje svojim
zékaznikom. Je samozrejmé,
ze kazdy jeden findlny tvar
vyZaduje iné mnoZstvo seg-
mentov ako aj ich $pecific-
kych rieseni. Je bezné, Ze sa
so segmentovym ndstrojom
dokonduje predhrubovany
tvar obrobku, pripadne sa

cely technologicky prvok 3.2 TELESA PROFILOVYCH SEGMENTOV

vyrdba s viacerych typov

segmentov, zlozenych ako
jeden celok pretlacacieho
nastroja.

Z tohto dévodu st segmen-
tové néstroje rozdelené
na prvé riesenie, ktoré je
zamerané na hrubovacie
operacie. Nasleduju  profi-
lové segmenty, ktoré po
hrubom profile vykona-
vaju v podstate polodo-
koncovaciu operéciu. Po-
sledné tretie riesenie je
zamerané na dokoncovanie
a kalibrovanie finélneho tva-
ru obrobku. VSetky druhy
segmentov sl  vyvijané
a dodavané nasim zakaz-

nikom a predstavuja vlast- 3.3 TELESA DOKONéOVACl,CH

nG kategdriu spoloénosti

MASAM v oblasti pretlaca- A KALIBROVACICH SEGMENTOV

cich a pretahovacich na-

strojov.
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SPECIALNE REZNE PLATKY

3.4 VYROBA TVAROVEHO PLATKU PRE
ROZNE TECHNOLOGIE OBRABANIA

Tvarové platky si navrhované pre Specifické
aplikacie nasich zékaznikov najma z pohladu
zefektivnenia vyrobného procesu. Specidlne
platky su konstruované svojim tvarom tak, aby boli
vhodné na pouzite do $tandardnych upinacov,
ktoré st v danom podniku pouzivané.

V pripade nestandardnych a $pecifickych roz-
merov platku navrhneme a vyrobime optimalny
upinaé. Specidlne tvarové platky st vacsinou
v malosériovych objemoch, preto ich tvary sd v
MASAM kompletne brisené a nasledne pov-
lakované. V pripade vacsich vyrobnych objemov
tvarovych platkov zabezpecujeme vyrobny
postup standardnym spdsobom.

3.5 UPRAVY STANDARDNEHO PLATKU
NA NOVY SPECIALNY TVAR

Castou poziadavkou od nasich zakaznikov
byva Uprava Standardného platku na novy tvar,
resp. Uprava geometrie na inG aplikaciu ako je
platok uréeny. V tomto smere vieme poskytnit
rieSenia na Standardné Upravy platkov v zmysle
vyhotovenia réznych odlahéeni a zabrusov, ktoré
umoznuju vyuzitie na rézne aplikacie.

Zadkaznik méze v tomto segmente sluzieb néjst
aj uUpravu vymenitelnych hlaviciek, napr. pre
Standardny T - tvar hlavic¢ky, do ktorej je potrebné
vybrusit novy tvar alebo rohovy rddius a podobne.
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4 SPECIALNE MERACIE KALIBRE

MASAM sa zaobera navrhom a vyrobou
Specidlnych meracich kalibrov podla
poziadaviek zakaznika. Material kalibru je
prevazne z tvrdokovu alebo rychloreznej
ocele. Zdkaznik si méze definovat rézne
$pecifikicie prevedenia kalibrov (dizky

kontrolnych casti, popis a znacenie i m o

dobrej, zmatkovej casti a pod.). Kalibre ‘ - ‘ B 4

ponukame aj ako sucast vysoko-presnych b | ;‘

Speciédlnych reznych nastrojov MASAM . \
. . : , a

pre kontrolu vyrabanych dielcov a tvarov \ . e

ako kompletné riesenie k vyrobe otvorov.

—

-
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1.TiN + AITiN + Si

5 POVLAKY

V désledku zvysujicich sa narokov na kvalitu pro-
duktov a na rychlost vyvoja novych technoldgif si
aj proces obrédbania vyzaduje neustdle zlepsSova-
nie. Jedna z hlavnych pricin v procese zlepSovania
sU rezné materidly, ktoré dokéazu vyrazne zvySovat
efektivitu obrabania. Nemdzeme vsak zabudat aj
na dalSie velmi dolezité aspekty reznych nastro-
jov ako vhodnad geometria a rezné podmienky.
V neposlednom rade treba prizvukovat, ze dnesné
rezné materiadly bez nanasania vhodnych povlakov
by neboli vhodné na vadsinu sucasnych aplikacii.

Povlakované spekané karbidy kombinuji dobré
vlastnosti substratu a povlaku, pricom ich Gcelom je
zlepsSovat rezné vlastnosti nastroja a odolnost voci
opotrebovaniu. Masam dnes pre svoje rezné né-
stroje ponuka zékaznikom Sirokd skalu povlakov. Je
velmi délezité spravne zvolit a aplikovat taky povlak,
ktory bude optimélnym rieSenim pre pozadovanu
funkciu nastroja pocas jednotlivych technologic-
kych operaciadch a technoldgidch obrabania. Nasa
spoloénost v zdkaznickom aplika¢nom rieseni pre
Specidlne rezné néstroje navrhne pouzitie povla-
ku na zaklade vsetkych vstupnych kritérii v danom
procese. Na aplikadciu povlaku sa berie najma do
Gvahy jeho hribka, tvrdost, koeficient trenia, ad-
hézia a taktiez ich odolnost na oxidéciu a abraziu.

PONUKA PVD POVLAKOV:

1. TiN + AITiN + Si - povlak je tvoreny troma vrs-
tvami, kazdé zlozka ma Specifické vlastnosti. Pouzitie
vrstvy TiN zabranuje tvoreniu adhéznych prejavov
opotrebovania, ktord je pouzitd spolu s vrstvou Al-
TiN kvoli vysokej huzevnatosti a tvrdosti. Poslednu
zlozku daného povlaku tvori extrémne tvrda nano-
kompozitna vrstva Si. Charakteristicka farba povlaku
je zlata.

Aplikaéné vyuzitie TiN + AITIN + Si - Aplikaciu
povlaku je mozné vidiet pri vysokolegovanych oce-
liach s tvrdostou nad 60 HRC. Vhodné pouzitie je
taktiez smerované na obrabanie tazkoobrobitelnych
materialov. Povlak mé svoje uplatnenie aj pri vyssich
reznych rychlostiach a suchom obrabani.
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2. TiN + AITiN + CrAlSiN - Jedné sa o PVD povlak,
ktory sa skladé z troch zékladnych vrstiev. Prva vrs-
tva je v priamom kontakte s nastrojom a je vyrobena
z nitridu titdnu (TiN). Druha vrstva daného povla-
ku obsahuje AITiN a ako posledné vrstva je nano-
kompozitnd vrstva CrAlSiN. Zavereénd nanokom-
pozitnd vrstva disponuje velmi vysokou tvrdostou
a odolnostou proti vnikaniu velmi malych ¢asti obra-
banéhomaterialu.Strednavrstva AITIN méavynikajdcu
huZevnatost.Charakteristickafarbapovlakujemodra.

Aplikaéné vyuzitie TiN + AITiN + CrAlISiN - Z hla-
diska pouzitia sa odporuca tento druh povlaku pri
obrébani nerezovych materidlov a kalenych oceli.
Pouzitie je zamerané na velmi narocné aplikacie pri
obrébani tazkoobrobitelnych materiélov.

3. TIAISIN - Nanokompozitny povlak antracitovej
farby vynikd najmé& pre svoju extrémnu oxidacnu
odolnost, odolnost proti opotrebovaniu a vysoku
tepelnd odolnost. Povlak TiAISiN dosahuje tvrdosti
okolo 3400 HV a maximélnu pracovnu teplotu na
arovni 900 °C.

Aplikacéné vyuzitie TIAISIN predstavuje novy smer
pre suché, tvrdé, vysokorychlostné obrabanie a ob-
rébanie velmi abrazivnych materidlov. Povlak TiAl-
SiN je povaZovany za pomerne univerzalny a jeho
pouzitie su aplikécie ako frézovanie, vitanie, vystru-
Zovanie.

4. TiAIN - AITiN - Nanovrstvovy gradientny povlak
tvoreny vrstvou s plynulou zmenou zlozZenia s vyso-
kym obsahom hlinika. Maximalna pracovna teplota
je priblizne 800 °C a tvrdost povlaku sa pohybu-
je okolo 3000 HV. Rozdiel medzi TiAIN a AITiN je
v percentudlnom zloZeni obsahu prvku v povlaku.
Charakteristickd farba povlaku je &ierno - fialova.

Aplikaéné vyuzitie TiAIN - AITiN je velmi Siroké naj-
ma kvoli univerzéalnej akosti povlaku. Vhodny je pre
stabilné rezy pocas obrabania abrazivnych materia-
lov pri Sirokej skéle technolo-

gickych operécii ako frézovanie, vitanie, hiboké vita-
nie, zavitovanie a vystruzovanie. Pozndmka: moznost
prevedenia povlaku AITiCN.

5. CrAlSiN - Nanokompozitny povlak s vysokym ob-
sahom chrému, ktory mé velmi dobru tepelnd odol-
nost. Dany typ povlaku méa vyraznd oxidacnd odol-
nost pri vysokych pracovnych teplotédch - 1000 °C.
Tvrdost tychto povlakov dosahuje pomerne vysoké
hodnoty nad 3500 HV.

Aplika¢né vyuzitie CrAlISiN je vhodné pri techno-
logickych operéciach frézovania a vftania takych
materialov, ktoré st nachylné na nalepovanie pocas
obrabania na nastroj.

2.TiN + AITiN + CrAlSiN

3. TiAISi

4. TiAIN - AlTi

5. CrAlSi




6.Ti

7.TiCN

8. TiSi

6.TiN - Standardny povlak TiN sa vzhladom k svojim
vyvazenym vlastnostiam radi medzi beZzne pouziva-
né povlaky. Vyhoda povlaku je napr. v nizkej afinite
na kovové materidly, s ktorou je spojend dobra che-
micka stabilita. Tvrdost povlaku je priblizne 2300 HV
a max. pracovna teplota okolo 500 °C. Farba povla-
ku je zlata.

Aplikacné vyuzitie povlaku TiN je pri obrdbani ma-
teridlov na baze zeleza pocas menej narocnych pro-
cesov. Velmi ¢asté pouZitie povlaku je pri odvalova-
cich frézach a vrtakoch.

7. TiCN - Gradientny povlak TiCN s nizkym koefi-
cientom trenia a velmi dobrou hizevnatostou, odol-
nostou voci opotrebovaniu aj pri vysokej tvrdosti na
trovni 3500 HV. Pracovné teplota povlaku je 400 °C.
Charakteristicka farba

je modro - siva.

Aplikacné vyuzitie povlaku TiCN je rozhodne
viacucelové a pre tento Ucel je aj optimalizovany.
Najcastejsie aplikdcie mdézeme sledovat pri rezani
zavitov a frézovani. Pozndmka: v kategérii viactce-
lovych povlakov ponikame moznost prevedenia
TiCrN, TIAICrN, CrN, ZrN.

8.TiSiN - Multivrstvovy nanokompozitny povlak s tvr-
dostou priblizne 3500 HV a max. teplotou 1100 °C.
Vlastnosti povlaku st zamerané na ochranu reznej
hrany pred prenosom tepla, oxidaciou a abréziou.

Aplikacné vyuzitie povlaku TiSiN je pri obrdbani
velmi tvrdych a abrazivnych materidlov napr. titan.
Pouzitie mézeme vidiet aj pri vyrobe ozubenych ko-
lies s karbidovymi néastrojmi a su-chom dokoncova-
com a polodokoncovacom frézovani.

9.DLC - (Diamond Like Carbon - diamantu podob-
ny uhlik). Tvrdost povlaku je pri tetrahedralnom
amorfnom uhliku na drovni 5000 HV. Vyznaduje sa
nulovym obsahom vodika a nepritomnostou mak-
rocastic vo vrstve. Povlak je charakteristicky extrém-
ne nizkym koeficientom trenia. Vyhody povlaku st
v jeho nanasani na geometricky zloZitejSie nastroje
a taktieZ zachovévani ostrej geometrie reznej hrany.

Aplikacné vyuzitie povlaku DLC sU najma nezelez-
né materidly. Prehlad materidlov na ktoré je pouzitie
DLC vhodné pri réznych technoldgiach su (hlinik,
uhlik, med, niektoré triedy titdnu, PCB dosky, kom-
pozitné materidly, plasty, epoxidy, drevo).

10. AICrBN - Jednéa sa o velmi unikatny povlak s
obsahom Béru, ktory je pripravovany $pecifickou
technolégiou magnetronového naprasovania a
depozicie pomocou nizkonapé&tového obliku. Tato
technolégia ndm poskytuje pripravu povlaku vo vel-
mi presnych hrdbkach s nizkym koeficientom trenia.

Aplikacné vyuzitie povlaku AICrBN je v Sirokej ob-
lasti najnédrocnejsich aplikacii v obrdbani s pozia-
davkou na vysoku presnost a kvalitu obrobeného
povrchu.
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Parameterdrsnosti Ra [1m]

TESTOVANIE POVLAKOV

Nasa spolo¢nost pri ponuke jednotlivych povlakov
taktiez testuje ich vhodnost pre konkrétne pouzi-
tie. Pre maximalne vyuZitie reznych néstrojov pri ¢o
najvyssej zivotnosti je potrebné stanovit optimélne
rieSenie aj z hladiska pouzitého povlaku. NizZsie je
uvedené testovanie dvoch povlakov:

TiN + AITiN + CrAlSiN a TiSiN pre konkrétnu ap-
likdciu pri suchom obrabani uhlikovej ocele. Boli
porovnané tri stratégie konturovaného obrabania
po stanovené kritérium opotrebovania, ktorym bol
parameter drsnosti Ra = 1,6 pm.

TiN + AL1TiN + CrAlSiN

ve ™ 450 m.min“}
vi= 2160 mm/min
ap = 0,3 mm
ae = 0,1 mm

n = 18 000 min-!

Na obrézku nizsie je mozné vidiet grafické spraco-
vanie vysledkov jednotlivych povlakov pri réznych
stratégiach obrabania. Je vidiet ako sa pri rovnakych
stratégiach liSia trvanlivosti pri rozdielnych pov-
lakoch. Vysledky méZzeme zhrnit nasledovne (straté-
gia ¢.1: 272 min vs 160 min

stratégia ¢.2: 160 min vs 85 min

stratégia ¢.3: 95 min vs 35min),

kde prva hodnota prislicha povlaku TiN + AITIN
+ CrAlISiN. Casové porovnanie je vztahované na
kritérium drsnosti.

Porovnanie trvanlivosti povlakov pre kritérium Ra

€as [min]

Na obréazku je taktiez uvedeny priklad meraného
parametra opotrebovania, ktory Uzko suvisi s dosa-
hovanou drsnostou povrchu. V nasom pripade bolo
merané maximalne opotrebovanie chrbta. Je evi-
dentné, ze rozdiel v drsnosti bol spdsobeny vyraz-
nejsou stratou povlaku TiSiN z povrchu néstroja pri
danych podmienkach experimentu. Nasou ulohou
v danom teste bolo néjst optimélne podmienky a vy-
uzitie rezného néstroja. Pri inych reznych podmien-
kach alebo obrdbanom materiali mézu byt vysled-
ky danych dvoch povlakov presne opacné. Preto
v spolocnosti MASAM neustéle hfaddme optimal-
ne riesenie. K nasim néastrojom si dodéavané na
vyziadanie aplikacné listy (kapitola 5), ktoré st Spe-
cidlne navrhnuté spolu s nastrojmi pre Vase po-
uzitie. Analyzu opotrebovania nastroja spolo¢nost
MASAM uskutocnuje pri realizacii servisu rezné-
ho néstroja. Zakaznikom v tomto smere pondkame
moznost vypracovavania reportov, pre lepsie vy-
uzivanie nastrojov a zvySovanie ich trvanlivosti. Re-
porty opotrebovania su blizSie opisané v kapitole 6.

TiN + AITiN + CrAlSiN
pe t =60 min

TiN + AITiN + CrAlISiN TiN + AITiN + CrAlISiN

po t =130 min

pot =20 min

— Stratégia £. 1 TiSIN

Stratégia £. 2 TiSIN

Stratégia . 3 TiSIN

MERACIE ZARIADENIE ZOLLER - KONTROLA GEOME-
TRIE A OPOTREBOVANIA REZNYCH NASTROJOV

Stratégia L. 1 TiN + AITIN + CrAlSiN

Stratégia £. 2 TiN + AITiN + CrAlSiN ——— Stratégia . 3 TiN + AITiN + CrAlSiN

— — —Kritérium
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6APL|KA<“:NY LIST

Aplikaéné listy reznych néstrojov su
dodavané nasim zékaznikom pre ich
konkrétne pouZitie. Zakaznik si mdze
vybrat z jednotlivych mozZnosti reznych
rychlosti podla jeho aktualnych potrieb,
samozrejme s nasim odporucanim.
Pri ndrocnejsich procesoch, pripadne
tvaroch rezného nastroja, su aplikaéné
listy rozsirené o schematicky postup vy-
roby alebo aj o rozdelenie hodnét posu-
vovych a reznych rychlosti. Aplikaénom
liste je taktieZ opis navrhnutého povla-
ku k pouzitému obrdbanému materialu
a danejtechnoldgii. V pripade, Ze zdkaz-
nik zadefinuje vo svojej poziadavke aj
druh pouZitého obrabacieho stroja, tak
aplikacny list obsahuje aj dodato¢né in-
formécie k obrédbaciemu stroju (spdsob
upnutia a vylozenia, vykon, Uprava rez-
nych rychlosti na zaklade max. frekven-
cie otacania vretena a pod.).

MASAM sa okrem vyrobyreznych néastro-
jov zo spekanych karbidov venuje aj ich
servisu. Z tohto dévodu kontrolujeme
opotrebovanie reznych hran pomocou
optickych mikroskopov. Pre stéle lepsie
vyuzivanie nasich nastrojov ponuikame
taktiez moznost zakaznickych reportov
stavu nastroja pred ostrenim (kapitola 6).

&, &
R)|.Y. R) vV
> = -
Aplikacmy list rezné podmienky | cutting conditiens: Zobrazenie procesu !
L 130 m/min
n 2628 min-1
=, 0,035 mm
vf 368 m/min
o Epecifikacie | Specifications:
12=0,025 - 0,045 mm
a8 <1 mm pre odporéané rezné podmienky
ap = tvar obrobku / boéné frézovanie
* reznd chiost je stanovend na strednj priemer ndslroja 15,74 mm
* ooporitame poudt simeiné rézovanie
[ ¥ 50 stanovené pre dokonéovaciu operdciu obrabania
Kritérium opotrehovania / Teol wear criteria Boviak!

AITIN

Reané prostredie | Goplant:
reznd kvapaling s KenCENTTCou G % (vonkajiie chiadenie)

Erigavné informacie | Additional information

B Sila tnesky

0.01hm

Objem odobraléno malerialy 2a jeanotiu tasu

Navrhol / Designed;

4.05 cm*imin

Cas v reze

Dipling. Rudolt Zaujec, Fh.
Poricia:

1831

Opotrebovanie VB (mm)

Krutiagi moment

1.66 Nm.

Potrebny vykon

w
s Kontakt:

tastimin) ater

43CrMod

——e i i - et S —

Obriizaic - Kriviy opotrebovan ndstreja pr rezkinjeh reznjch richiostach ves sver > ved

Reznd rychlost pre dosishnutie hodnoty Ti- Ts:
Cutting 5peeds for obtaining values To= Ty

Vei = 180 mimin, ve2= 150 mimin, ves= 130mimin, ves= 100 mimin

omat
"Zas |6 stanoweny na 02Ky 1620 100 mm 4 pré GENGST Siio B0% L AL

Mobil +421 908 969 217
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Opotrebovanie VB [mm)

7 REPORT

Priklad zdkaznickeho reportu z vitania si moéZzeme ukézat na obrazku uvedenom niZsie, ktory je doplneny o
snimky opotrebovaného vrtdku na chrbtovej Casti. Ako je vSeobecne zndme, opotrebovanie nastroja je v
troch pasmach. V spolupréci s nasimi zékaznikmi vhodne uréujeme koniec trvanlivosti nastroja po zvolené
kritérium. V tomto konkrétnom pripade bolo potrebné urcit koniec linedrneho opotrebovania a zabranit

prechodu do pasma zrychleného opotrebovania.

Opotrebovanie VBmax

i 20 40 &0 80 100 120 140 160

tas t (min)
Vel

Na obrazku mézeme vidiet opotrebovanie chrbta
v dvoch pasmach. Pocas praktickych skisenosti sa
stretdvame casto s oboma pripadmi pri poziadav-
ke na preostrenie nastroja. Vyradeny nastroj po 140
mindtach rezu je samozrejme menej nebezpelny
ako pripad vpravo, kde hrozi Uplny lom néstroja.
V pripade vyradenia pri 140 minUtach méame stéle
prili$ velkd rezervu v trvanlivosti. Pripad zrychlené-
ho opotrebovania, kde sa uz rezna hrana vyrazne
deformuje po kratkom ¢case je velmi neefektivny
a nebezpedny. Vtomto pripade sme ziskali 20 minut
prace nastroja do vyradenia, ale stratili sme jednu
trvanlivost, kedZe bolo potrebné brusit vacsiu Cast
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z reznej hrany. Toto tvrdenie podporuje aj véeobec-
ne znamy vzorec na vypocet Zivotnosti Z = T.(n + 1)
kde n je pocet preostreni nastroja a T je trvanlivost.
Ak si to zhrnieme, je velmi jednoduché kvéli 20 mi-
ndtam stratit jednu trvanlivost na Grovni 200 minut.
Reportovanie stavu néstroja pred ostrenim je prave
v zabraneni takymto pripadom. Vysledkom repor-
tov pre zvySenie celkovej zivotnosti nastroja byva:

<

uprava reznych podmienok
zmena €asu prace nastroja po koniec trvanlivosti
optimalizacie technolégie (kapitola 7) <

-«

<




Reporty poskytujeme svojim zakaznikom aj ako vysledok z testovania trvanlivosti reznych nastrojov po
réznych Specifickych dpravach. Na obrazku uvedenom nizsie je priklad vypracovaného reportu z pravidel-
nych kvalitativnych analyz tvrdokovovych materialov.

REPORT No. 18 T0005

Testovany materiél karbid volfrému rozmer d14mm. Report siidi pre ako diastkova informécia
pre wjrobcu o predbeinjch visledkoch lsborstémeho testovania s testovania Zivoinosti v

pre— P
.

I &
&

U"L"“‘:‘, T e T

Obr.1 Chemické zloZenie

Obr. 3 Pozorovené nedostatky pri lomoch vzorky
Testovany polotovar v spolo&nosti MASAM vykszuje v lome moZné defekty — znedistenia, ktoré
budeme biSie snalyzovat mersnim velkosti zin & porovnanim distribuinjch kriviek Na
zikisde prvjch festov usudzuieme. Ze fwidost HV 30 ns Urowni 1880 je pomeme
naditendardné. Ne zéklade materidlového listu od spolodnosti je hodnota TRS miniméine 2650
8 beine 3300 Nimm’. Nevnimajlc vyrazny rozptyl v hodnotéch je aj hodnots TRS 3300 Nimm?

R

M

pomerne nizka. Je moiné predpokladat. Ze materidl bude v procese tvrdii. sle zérover
nichylnejsi na lom na zékiade nizkej hodnoty TRS

Aktuilny stav testovania Zivotnosti:

frézs 1 - ciefov Zivotnost 15000ks & sktudine mé odbehané 10750ks

#rézs 2 - clefova Sivotnost 20000ks & sktudine mé odbehané 11370ks

Nastroje zatial dria rozmery s kvalitu opracovaného povrchu, je vidiet postupné zhorsovanie,

sle je predpoklad e by to malo dosishnut poZadovany ciel

V dalfich testoch budeme skimst v procese vjroby trvanlivost @ Zivotnost reznjch néstrojov
2 pre materidlové tiedy 1SO P, N, H, K. V Iasboratérmych podmienkach budeme snalyzovat
Velkost a homogénnost zin materidlu

Vypracoval ; 18.10.2018
Dipl.ing. Rudolf Zaujec, PhD.

Vvojovy konitruktér s splikaény technik rezajch néstrojov

(R&D Tachnical Designer and Application Enginear of Cutting Tools)
e-mail: zauiec@masem.sk.

tol / fax: +421 373 214 188

Priklad reportu z pravidelnych analyz polotovarov VHM

Na obrazku nizZsie je priklad z merania opotrebovania reznej hrany nastroja
z realizovaného testu trvanlivosti.

7. REPORT | 27




8 OD STANDARDU PO SPECIAL

Hlavnym vyrobnym programom, S$pecializaciou
firmy ako aj témou katalégu s Specidlne rezné
nastroje. Nasim zdkaznikom okrem névrhu rezného
nastroja a komplexnou podporou vieme jednom z
ponukanych reportov firmy, ponutknut aj kalkulaciu
a navratnost $pecidlneho riesenia na dand aplikaciu.

STANDARDNE RIESENIE

VYHODY

1.MozZnost pouZitia na viac druhov obrobkov. Jedna
sa o tzv. univerzalne riesenie
2.NizSia cena néstroja vztahujlica sa na 1 ks

NEVYHODY

1.Vyrazne vyssi ¢as obrabania

2.Vyrazne vyssi Cas prejazdov a vymen nastroja

3.Vyssie celkové obstardvacie naklady na kompletné
nastrojové vybavenie

4.Vyssie néklady na drziaky a celkové upinanie
néstrojov

5.Néstroje zaberaju viac miesta v zadsobniku stroja

6.Narocnejsie prepojenie jednotlivych pléch

7.Celkova nizsia efektivita a vyuzitelnost strojného
potencialu

MASAM SPECIAL

VYHODY

3.Nizsie celkové obstaravacie naklady na kompletné
nastrojové vybavenie

4.Nizsie naklady na drziaky a celkové upinanie
néstrojov

5.Specialnym rieenim sa Setri miesto v zésobniku
stroja

6.Jednoduché prepojenie jednotlivych pléch

7.Celkova vyssia efektivita a vyuzitelnost strojného
potencialu

NEVYHODY

1.Moznost pouzitia zvycajne len na jeden typ vyrobku
2.Vyssia cena nastroja vztahujlca sa na 1 ks

Pilotny vrtak
e —

1 sarspany
L_ .l‘ . Obrabany tvar
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Priklad vyroby stupnovitého otvoru



Olirgbany tvar
KuZelovafréza

~

V pripade presnych vstupnych informécii vieme za-
kaznikovi poskytnut report ohladne vypoctu Uspor.
V tomto pripade méme modelovy pripad na 1000
kusovl vyrobnu davku pri strojnych nakladoch na
urovni 35 €/hod. Navratnost Specidlneho riesenia
nastroja je uz pri 210 ks bez ohladu na fakt, ze 210
komponentov bolo vyrobenych za 10 % ¢asu a dalej
sa uvazuje s tym, Ze nastroj je po 210 ks dalej nepou-
zitelny a nepreostritelny. Bezne je ale mozné néstroj

<MASAM

Priklad vyroby frézovaného profilu

preostrit na standardny néstroj, pripadne iny tvar za
Usporu polotovaru.

Celkovo ale pri danej vyrobnej davke vieme usetrit
601 € a 15 h strojného casu, z ktorého je samozrej-
my dalsi finanény profit. Celkové navysenie zisku
spolo¢nosti je uz vecou konkrétneho zékaznika na
zéklade jeho hrubej hodinovej, resp. kusovej marze.

®?
L) |
MASAM Report - Wipodet dsper
Porernanie Nasiroi 1 Nastroj 2
1. Gena za jeden nastrej [€1 120 292
2. fivotnest nistrola 1000 1000
3. Nikdady na néstrojv prepeiie na jeden komponent (€] o1 0292
4. Gena nastrojového drfiaku (€1 450 150
5. Iivotnost ndstrojeuého driiak 20000 20000
6. Nty na néetrojouy drfialk v prepoéte na jeden komponent (€] 0,023 0,007
1. Gelkové ndkiady na ndsiroioni sadu v prepoéie na komponent (€] 0,13 0299
3. Gasy reze (minl 1 01
9. Neelektivny £as prechodoy / indexovania na stroji (min) 06 02
10. Stroiné naklady (hod €] 35 35
11. Streiné ndkiady na kemponent (6] 093 018
12. Kikiady na 1 jav & hodinu (€] 35 35
13. Gelkova doba nastavenia (min} 50 50
4. Ndkiady na nastavenie iedného komponeniu (€1 003 0,03
15. Poiel komponentov 23 rok alehe za virebmi divkn 1000 1000
16. Gelkevé naklady na komnenent (€} it 05
17. Belkoué nakdady za rek alebo virolns divku (€] 1105,00 503,67
* heunety si vypinené na ziklade skutoénieh vstupmich nakiadev a virebmei divky od rakamika
*celkovd cena 1a ndstroje étandard je stanovend podl'a prikladu Standardného rieSenia (pilotny
vriak 06,8 VHM, valcova fréza I8 VHM, uhlova fréza VHM) ve. MASAM Special VHM

Vmiknutd vorna strejnd kapacita (:min:s]
Uspory v prepocte na kompenent (€1

Uspory na vyrobmi dAvku alehe 2a rok [€)
Nivratnest $pecidineho nastroja od poéiu ksl
NavySenie zisku spolaénest

Gelkové naklady na virebmi davku

"

00
200
o = =
Standard Snecidl
Vypracoval: |
Dipl.Ing. Rudolf Zaujec, PhD.

Pozicia:

Vijvojowj konsiruktér a aplikacng technik reznyjch nastrojov

(R&D Technical Designer and Application Engineer of Cutting Tools)
Kontakt:

e-mail: zaujecDmasam.sk
el +421 373 214 168
Mobil +421 908 969 417

Nahlad na report Gspor
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OPTIMALIZACIA TECHNOLOGIE

Poslvanie schopnosti reznych néstrojov ako aj pro-  Navrhu kombinovaného nastroja napr. vitanie +
zékaznicky pristup smerovany ku konkrétnej aplikd-  vystruZovanie a pod.

cii je v spolo¢nosti MASAM prioritny.

Nahradenia standardného a bezne pouzivaného
Na zéklade tychto skutoénosti sa ndm Uspesne dari  rieSenia s rieSenim Specialnym, kde navrhneme na-
optimalizovat a navrhovat u zakaznikov technolégiu  stroj s geometriou MASAM - uréeny na Specifické

vyroby a vhodné rezné nastroje. Ako priklad si mbéze-  podmienky u zakaznika

me ukézat niektoré optimalizécie, ktoré pozostavaju z:

EXISTUJUCI

NASTROJ Zivotnost
+ 100%

* nizka zivotnost
vystruznika do 4000ks
= 8000 otvorov
+ chvenie
* nestabilita — kuzelovitost Eas cyklu Néaklady

otvoru, stopa po i 4
vystruzniku =250 @ +15%

» drsnost— prinovom >
vystruzniku na limite, tj.
Rz16

« obcasne zlomenia vrtaka

= dlhy cyklovy ¢as

« vysoke naklady

30 | 9. OPTIMALIZACIATECHNOLOGIE

NOVY NASTROJ - MASAM
VRTAK VYSTRUZNIK

Zivotnost 8000ks=16000otvorov
Ziadne chvenie

Ziadne zlomenia

zlepsenie kvality opracovania
pocas celej zivotnosti nastroja

zvysenie Zivotnosti +100%
redukcia cyklového ¢asu - 25%

znizenie nakladov na
opracovanie - 15%

<|MASAM ...

Divizia vyroby a ostrenia rezného néradia
Divizia trieskového obrabania, nastrojarery



Porovnanie

Zivotnost
EXISTUJUCI + 300% NOVY NASTROJ - MASAM
NASTROJ VRTAK 218,53
* nizka zivotnost «  Zivotnost 15000ks =
vrtaka do 5000ks 30000 otvorov
= 10000 otvorov »  Ziadne vytlaené hrany
« vytlaéanie hran 3 !
L : * Ziadne zlomenia
* nestabilita priemeru
! A = zlepsSenie kvality opracovania
+  stopa po nastroji _
«  zlomenia vrtaka Cascyklu  Naklady . mo'zvnos.t a'z. 10-tich p.Jrebrusoov
iU © 3.0k -15% - 90% + zvySenie zivotnosti +300%
prebruseni + redukcia cyklového ¢asu -15%
+ dlhy cyklovy cas « znizenie nakladov na
Uk - opracovanie -90%
* vysokeé naklady
®
SMAS
SIMASAM. ...
o Divizia vyroby a ostrenia rezného naradia
Divizia trieskového obrabania, nastrojéren
4

Zivotnost

EXISTUJUCI g +25% r?f;{:;. NOVY NASTROJ - MASAM
NASTROJ >

GULOVA FREZA @12r6
obrabania +15%
-15%
+ ¢as obrabania 55 hodin + (¢as obrabania 46,5 hodin
«  Zivotnost reznej - « uspora c¢asu obrabania -15%
hrany 80min 2 , . :
il +  Zivotnost reznejhrany 100min
I} IaieE oSt Ve 165 + zvySenie zivotnosti +25%
* rezna rychlost V¢ 190
+ zvysenie reznejrychlosti + 15%
= i
S MASAM. ...
- Divizia vyroby a ostrenia rezného naradia
Divizia trieskovéhe obrabania, néstrojaren
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NAVRH TECHNOLOGIE

NA KLUC

Nasa spolocnost svojim zakazni-
kom v pripade poZiadavky pos-
kytne ajnavrhtechnoldgie nakluc.
V tomto smere mame skdsenosti
s navrhom novej technoldgie
vyroby pre zavadzajice projekty
v jednotlivych spolo¢nostiach.

V druhom pripade sa zameriavame
na Upravu existujlcej technologie
u zékaznika, kde hladame slabé
miesta vo vyrobnom procese a
nahrddzame konvencné riesenia
pred rieSeniami Specialnymi.
Na priklade uvedenom nizsie je

mozné vidiet komplexnd UGpravu
technoldgie u nasho zékaznika.
Vtomto pripade sme boli schopni
dosiahnut vyrazni Usporu casu
néstroja v reze. Specialne rezné
nastroje MASAM sa tak zaviedli
do vyrobného procesu ako vy-
soko produktivne riesenie.

V pripade poziadavky na névrh
technoldgie na kluc je potrebné
do nasej spolocnosti zaslat len
vykres, pripadne CAD model
vyrobku. Nasledne navrhneme
vSetky potrebné rezné nastroje,

upinace nastrojov ako aj obrobku
a v pripade zdujmu vyrobime v
nasich priestoroch hotovy diel
podla vyrobnej dokumentacie.

V poslednom kroku nas Specia-
lista odladi vyrobu daného dielu
v cielovom vyrobnom zavode.
Zékaznik obdrzi k technoldgii na
kld¢ od spolocnosti MASAM
vyrobné vykresy néstrojov, tech-
nologicky postup vyroby ako aj
aplikaéné listy ku kazdému
nastroju samostatne.

VYRAZNA USPORA CASU V REZE!

PREVLADAJUCE ZDVIHOVE
OPERACIE - 2D KINEMATIKA
OBRABANIA

REDUKCIA POCTU
REZNYCH NASTROJOV

VYRAZNE ZLEPSENIE
DRSNOSTI POVRCHU

KOMPLETNE SCHEMATICKE
ZOBRAZENIE VYROBNEHO POSTUPU




RENOVACIA

Spolo¢nost MASAM sa vo svojom vyrobnom
programe zameriava aj na renovaciu Specialnych
ako aj standardnych reznych nastrojov od rbéznych
vyrobcov. Naéstroje su pred ostrenim v nasej
spoloc¢nosti dbékladne analyzované a v pripade
potreby su vyhotovené reporty ohladne ich stavu pre
dalSie pouzitie. Tymito opatreniami zabezpecujeme
maximélne vyuZzitie nastrojov po prvom nasadeni v
procese vyroby. Graf kritérium opotrebovania néstroja

REZNYCH NASTROJOV

na ostrenie znazornuje ¢asovy vyvoj opotrebovania
chrbta néstroja a zakladne odporacanie, kedy
nastroje je a nie je nutné renovovat. V tomto pripade
je evidentné, ze musime predchadzat najma
poslednému pripadu - neskoro, nevhodne vyradené
z procesu, ¢o nemusi byt jednoduché, kedZe
hladédme pasmo medzi linedrnym a zrychlenym
opotrebovanim. Blizsie informacie je mozné njjst aj
v kapitole 7, pripadne sa obratit priamo na nasich
odbornikov.

Casovy vivoj opotrelbovania nastroja v procese obraliania

Kritérium opolrelovania nastroja na ostrenie

Hrany rezného nastroiqu no renmgl:ii

Na obrézku je mozné vidiet rezné
hrany néastrojov pri dvestonésob-
nom zvacseni pred a po ostreni
na 5D CNC bruskach. Néstroje sa
nachadzaju v procese renovacie
v stave po bruseni, kde este budu
nasledovat rézne dokoncovacie
operaciepodlaspdsobujehofinal-
neho pouzitia. Velkost odobratia
materidlu z reznej hrany urluje
vybrany Specialista MASAM na
zéklade jej opotrebovania a vy-
hotovenej geometrie rezného
nastroja. Ostrenie v nasej spo-
lo¢nosti vo véeobecnosti delime
na Standardné (ostrenie z Celnej
Casti) a tvarové (kompletny tvar
a geometria nastroja).
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V PRIPADE AKYCHKOLVEK
OTAZOK A POZIADAVIEK...

V pripade, ze Vas katalég $pecidlnych reznych
nastrojov oslovil, nevéhajte nas kontaktovat. Na
vypracovanie navrhu rezného néstroja je postacujici
vyrdbany tvar na obrobku v pdf. alebo akykolvek
format CAD modelu. Samozrejme je mozné zaslat
$pecifikaciu aj v takom pripade, ze uz disponujete
vykresovou dokumentéaciou konkrétneho nastroja.
Tento variant dokumentécie je nasledne spracovany
nasim vyvojovo - konstrukénym oddelenim, ktoré
navrhne vhodnld kombinaciu reznej geometrie,
povlakov a aplikaéné rieenie na dany proces.

Ak sa nachadzate v situdcii, ze poznate pozadované
rozmery rezného néstroja, ktorych princip kétovania
je zndzorneny v kazdej sekcii pondkanych nastrojov,
je mozné nam zaslat dopyt na zaklade nasich
Néstrojovych formulérov. Formulére s volne dos-
tupné na internetovej stranke www.masam.sk alebo
Vam ich vieme spéatne zaslat na zdklade mailove;j
poziadavky.

POZIADAVKA ZAKAZNIKA
26.3
24 .4
23
13
Obrobok | 5
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Detail A[2]
Scale: 2:1
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SIMULACIA
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PROJEKT - POZIADAVKA
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sidlo firmy MASAM, s.r.o
Parkovd 75
952 01 VRABLE,
cast Dycka

prevadzka Priemyselny park Vrable
Hlavna ulica 1798/60A
952 01 Vrable

sekretariat Tel: +421 37 3214111
Mobil: +421 915 781 143
Fax: +421 37 783 4541
E-mail: masam@masam.sk




