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Precision Castparts CZ s.r.o. Plzen

cca 140 zaméstnancu, 28 NC soustruhu, 14 UT tanku

Specializace na obrabéni rotort do leteckych motort a jejich NDT pomoci ultrazvukové kontroly.

Titanové slitiny Ocelové slitiny Niklové slitiny
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Nasi zakaznici:

Rolls-Royce
Siemens
MTU
Snecma
Fiat-Avio
Pratt&Whitney Canada

Zdroj:Rolls Royce




Moznosti zmeény VBD v obrabéni

Titanove slitiny 38% Oceloveé slitiny 21% Nikloveé slitiny 39%
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Volba slitiny

Niklové slitiny 39%

L Incoloy 901 ] [ Inonel 718 ‘ Waspaloy ] LUdimet?ZO J Ostatni ]

8,9% 76,6% l 10,1% l 3.8% 0,6%
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Vybrani predstavitelé |

SKUPINA 1 SKUPINA 2 SKUPINA 3
@450 @550 mm @750 @1000 mm - do @550 a I=1500 mm




Rozbor fazi obrabeéeni

@® Rozbor stavajiciho obrabéni:

Omezujici podminky pro faze obrabéni 3, 4 a 5:

« pred kazdym zapo¢atym fezem nova hrana VBD
* Ra,,,=1pm pro UT

* Rpax =2,5mm

* hloubka trisky ap=0,15mm pro obrabéni nacisto

aze 1 — hrubovani klry

Faze 2 — dohrub. zbyl. tvaru
odstranéni test. krouzku

‘Faze 3 — dohrub.radiusu
—Faze 4 -- prednacisto

-Faze 5 - nadisto

MANAGEMENTEM JAKOSTI
ZAKAZNICKYM VYKRESEM
ZAKAZNICKYM VYKRESEM
PRO MOZNOST OPRAVY POVRCHU




Souhrn experimentu

= zvoleny material: Inconel 718
= cil: nahradit karbidovou VBD keramickou VBD
= tvar dilu pro experimenty: disk (skupina c. 1)

= s{roj pro experimentalni obrabeni:
Doosan V850 T — vertikalni soustrun

= volba tvaru/typu VBD: CNGX120716

m..&.- '

Rostouci pevnost

Na zékladé omezujicich podminek a problematiky obrabéni
byla vybrana keramicka desticka CNGX120716




Testovane VBD typu CNGX120716
od ruznych dodavateli

. Druh rezné . ——
Vyrobce keramiky Cena [Kc] Oznaceni sorty
WHISKER |676 KY4300
Kenammetal —
SIAION /80 (obe varianty) KY1540,KY1540-E
NTK SIAION 367,4 SX9
] SIAION 388,5 CW5025
Widia
WHISKER | 665 CW3020
: 540,5 CX710
Tungaloy SIAION
540,5 FX105
SIAION 497 CSN100
Greanleaf
WHISKER |475 WGG600




Mereni drsnosti

Vyfezy v 8abloné pro
meéreni drsnomérem

Smél’ Obfébén Brasn. \ .-
Meéreni Ra <«

51+52+5:454-5: \_i/

S1=52-S3=Sa=> L1+ L2+ La+La= Lc




Vysledky méreni drsnosti povrchu

Ra=f(t)
v-195 m/min, f-0,15 mm/ot, ap-0,15 mm

KY1540 i KY1540-E musely byt vyrazeny,
protoze s nimi bylo dosahovano
neprijatelnych hodnot drsnosti.
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Meéreni opotrebeni VBD

Opot‘i‘et;en'l VBe_[_mm‘]'pfi v=195 m/;n‘i»n, ap=0,15 mm a posuvech f=0,15; f0,25; 7f0,35 mmiot

——C5N100 |
“5X9
—KY1540-E
—CW3020 |
— WG-600 |
—KY1540 |

Nejlepsi z hlediska opotrebeni a soucasne drsnosti
vzniklého povrchu se jevi desticky WG-600.




Ekonomickeé zhodnoceni vhodnosti
desticek

Ackoli nejlepsi z hlediska opotrebeni a
soucasne drsnosti vznikleho povrchu se jevi

VBD WG600 (WHISKER, 475Kc),

vzhledem k cene byly zvoleny nejlevnejsi
desticky, ktere splnovaly pozadavky. Tedy
VVBD SX9 (SIAION, 367,4KC).



Testovani SX9

Zavislost opotfebeni VBs[mm] pfi zméné fezné rychlosti v[m/min]
pri f=0,15mm/ot, ap=0,15mm

| | : _ _Mm/min]
200 220 240 275

| =9-ap=0,15

Velikost VB pfi v=195 m/min a
rtuznych hloubkach fezu a, [mm] a posuvu f [mm/ot] ~+—-ap=0,3

——ap=0,5 | kdy? pak | \/Bs

Max. ap=0,5mm pro zachovani
hrany pro pripad obrabéni praméru
a tim lepsi vyuziti VBD.




Opakovana méreni drsnosti
y ] y 4 4 »y
pro fazi 5 obrabéni

| | ‘.’=195 m/min, f='::1=5f:rt\)|'|1/ot, ap=0,15mm

| Tmax.=6,8min

Ra (krit.}]

2,00 3,00 4,00 ¥ 6,00 7,00
~——&—— Ra-maéereni2 Ra - méreni 3

« Ra - Namérene body -==-=---- Polyg. (Ra - Namé&rené body)

\/ysledne povrchy byly provereny ultrazvukovou kontrolou.




Ultrazvukova kontrola vhodnosti
povrchu

Metoda iImpuls-odraz, imerzni zkouseni ve vode.
UZ pristroj: ScanMaster USC100 sn. 01080104.
Sonda: TLC IX0519 sn. W90702 (5,5MHz, @ 0,75 fokus 6).

Pro kazdou skupinu dilt bylo z technickych karet
Vybrano nejvyssi pozadovane nastaveni citlivosti.

SKUPINA 1 ' NSRO0,1, || SKUPINA2 NSR 0,1°, m SKUPINA 3 NSRO.1°. |
@450 @550mm 20dB @750 @1000mm 22dB || do @550 a I=1500mm -24dB ”




Ultrazvukova kontrola vhodnosti povrchu

Povich jedno obrobeni I:O+4_46 min Povrch dvé obrobeni t=4, 46 8.92 min

NSR 0.1; -20 dB

Povrch jedno obrobeni t=0+4.46 min Povrch dvé obrobeni t=4.46+8.92 min




Vysledky
= Skupina 3: Desticka neni vhodna.

= Skupina 1: Provedeny zmeny obrabecich
programu pro pouziti VBD SX9 ve fazich 3, 4 a 5.
VVBD vyhovuje ve vsech trech fazich obrabeni.

= Skupina 2: Provedeny zmeny obrabecich
programu pro pouziti VBD SX9 ve fazich 3, 4 a 5.
VVBD vyhovuje jen ve fazich 3 a 4.



Odhad oc¢ekavanych aspor

Rozdil
Skupina 1 na 1 kusu

| 182400Ke

Skupina 2 Porovnani fize obrabéni 3,4, 5| Pred | Po | Rozdil |Kusiiza rok |Celkem ispory
na 1 kusu | zarok

Pocet nastroj “Z

Cas na obrobeni [min] 00 | 1462hod

Uspora nakladi na VBD [K&] ] -25400 K¢
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Zaver

= \/ soucasne dobe jsou uspesne obrabeny
zefektivnenym procesem za pouziti VBD
SX9 dily skupiny 1 a 2.



