Navrh racionalizace vyroby tvaroveé casti vstrikovaci formy
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Ustav strojirenske technologie VBRNE INZENYRSTVI

Ciele prace Charakteristika sucasti
= Tvorba navrhu technologického postupu vyroby dvoch tvarovych ¢asti
vstrekovace] formy = Material: AISI P20
= Analyza sucasného stavu = Tvrdost’: 310 HB (= 34 HRC)
= Experimmentalna ¢ast’ — sktiSky zvolenych stratégii, reznych nastrojov a podmienok = Tvarové plochy
= Realizacia vyroby danych ¢asti formy = Rozmerova a geometricka presnost’
= Porovnanie vychodzieho postupu a nového navrhu, zhodnotenie = Kwvalita povrchu

= Zachovanie ostrej hrany
= Tenka stena (nachylnost’ k deformaciam)

Obr. 2 Priervez statickej ¢asti formy

sucast’ chladenia

Vyrabané sucéasti:
« Stucast’ chladenia
« Staticka cast’ formy

O Tvarniaca ¢ast’,

@ dcliace plochy,

Vvlisok:

« Klapka tankovace] nadrZze automobilu

@  nefunkéné plochy,

@®  centrovacie plochy.

V spolupraci s firmami:
« ITW PRONOVIA, s.r.o., Velka Bites
« technology-support, s.r.o., divizia Cimatron

poehybliva cast’

Obr: 1 Zostava tvarovych éasti riefenej formy Obr: 3 Rozdelenie ploch vstrekovacej dutiny podla fimkénosti Qbr: 4 Diel pre chladenie Klapky
. 4 W ) - * r o o °
Experimentalna Cast’ — hrubovanie Experimentalna Cast’ — dokonCovanie
= Stratégia: VoluMill === potreba uréit’ vhodnt geometriu nastroja a rezné podmienky = Skugka vplyvu reznych podmienok a stratégii na kvalitu povrchu

= Nastroje vopred definované

= Meranie parametra Ra v 5 poziciach kazdej vzorky
= Kritérium: Ra 0,8 pm

Podmienky zvolené pre jednothivé vzorky:
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Obr: 5 Odskiidané geometrie nastroja pre VoluMill Obr: 6 Lokalna strata britu po odobrati 1 500 cm’ pri teste ¢. 3 C. vzorky [mm]| [mm] [mm| [mm] [m.min] [mm.min] Obr: 7 Testovacie vzorky
] o . . . 1 0200 | D4+D6 | 0,200 0,139 128 1 650
= Test trvanlivosti nastroja na odobratom objeme materialu 1 500 cm? 2 0,000 | D4+D6 | 0,139 0,139 128 1 650
= Pravidelné prerusovanie cyklu (300 cm?) a sledovanie opotrebenia i gfgg E: g~: E E:E i:: : ;:g
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Obr. 10 Najazd frézy do plného materialu Obr. 13 Diel chladeria Obr. 14 Zmontovana —ostava
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