TEMA NASTROJE PRO TRISKOVE OBRABENI

ISCAR REAGUJE NA ELEKTRIFIKACI
AUTOMOBILOVEHO PRUMYSLU

Podle odhadl odbornik’ by béhem 21. stoleti mély elektromobily
nahradit vozidla s konvencnim spalovacim motorem. SpoleCnost
ISCAR se prizplsobuje tomuto trendu a nabizi jedinecna a Spi¢kova
reSeni feznych nastrojl k obrabéni komponentl pro vyrobu

elektrickych vozidel.

Dovédoml’ verejnosti o probihajicich
zmeénach klimatu spolu s global-
nim usilim o vytvoreni a udrzovani
Cistého zZivotniho prostredi vedlo po celém
svété k fadé zakonl, které nuti vyrobce
automobil(l vyrazné snizovat produkci
emisi plynd oxidu uhli¢itého (CO,), jenz se
podili na vzniku sklenikového efektu a je
obecné povazovan za hlavni pficinu glo-
balniho oteplovani. Kromé nutnosti snizit
spottebu paliva, zmensit objem valct mo-
tord a snizit celkovou hmotnost vozidel se
musi automobilky v zajmu vyhovéni témto
omezenim orientovat na nové moderni
technologie. Rychly narlst vyvoje, objemu
vyroby a vyuziti bateriovych elektrickych
vozidel (BEV - Battery Electric Vehicle)
v praxi ukazuje, ze elektricka vozidla
nejsou jen budoucnosti, ale ve skute¢nosti
jsou jiz nyni sou¢asnosti.

S dlouholetymi zkusenostmi ve vyrobé
feznych néastrojl pro tfiskové obrabéni
spole¢nost ISCAR bedlivé sleduje nové
trendy a technologie, aby mohla v¢as
svym odbératellim poskytnout sofistiko-
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trickych toleranci, je nutny zvlastni pfistup.
Castedné duty tvar skiiné predstavuje dalsi
vyzvu pfi obrabéni, a proto je zachovani
nizkych feznych sil nezbytné pro dosazeni
pozadované drsnosti a valcovitosti.
Kompletni nastrojové feSeni firmy
ISCAR pro tento obrabéci proces usnad-
nilo pfechod technologie ze standardni-
ho ekonomicky nakladného procesu na
soustruhu na ekonomicka obrabéci centra.
Nasim cilem je minimalizovat seSrotované
dilce a dosahnout optimalniho poméru
C,,- (Process Capability Index - Koeficient
zpUsobilosti procesu — schopnost vyrobce
vyrabét dily v pozadované toleranci a dle
specifikovaného technického standardu.)

Obrabéni hlavniho priiméru
statorového otvoru

vé skfiné statoru je vyvrtavani a vystruzo-
vani hlavniho priméru. Diky sou¢asnému
trendu pouzivat stroje s nizkym vykonem
vyzaduje velky prdmér nastroje a dlouhé
vylozZeni kreativni mysleni konstruktér(,

vana nastrojova rfeSeni a byt i soucasti
zitfka.

Jako lidr v poskytovani produktivnich
a nakladové efektivnich feSeni obrabéni
uvadi seznam nékterych béznych pro-
cesU obrabéni soucasti v odvétvi vyroby
elektrovozidel a nékterych prednich
moznych FeSeni obrabéni a doporuceni
pro kazdou ¢ast.
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Obrabéni skfiné statoru

Jednim z nejvyznamnéjsich

znak( hnaciho Ustroji elektric-
kého vozidla je jeho relativni
jednoduchost. Ve srovnani s tra-
di¢nim spalovacim motorem je

v ném mnohem méné pohyblivych
¢asti, a proto pfi vyrobé elektromobi-
lu dramaticky klesa doba vyroby a také
naklady.

Mezi hlavni soucasti elektromotoru patfi 0
skfin motoru (statoru) vyrobena ze slitiny B B ]
hliniku. K dosazen kritickych kligovych i 8
charakteristik této soucasti, jako je nizka ! E:L: g
hmotnost, odolnost, tvarnost, drsnost po- l Ei_!': é
vrchu a presnost, véetné dodrzeni geome- Lo 2
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aby navrhli nastroj s minimalni hmotnos-

ti pro minimalni zatizeni vietena stroje

pfi zachovani celkové tuhosti nastroje.

V disledku téchto pozadavkd jsou pro télo

nastroje pouzivany exotické materialy, jako

jsou titan a uhlikova vlakna a kompozitni

nastroje vyrobené technologii 3D tisku.
Pouziti metody konecnych prvki

(FEM - Finite Element Method) pomaha

vyresit pfekazky spojené s touto naro€nou

aplikaci umoznénim zohlednéni mnoha pa-

rametrd, jako jsou fezné sily, pole posunuti

pfi obrabéni, vlastni frekvence a maximalni

deformace.

Vystruzovani ulozeni loziska

Na rozdil od konvenéniho spalovaciho
motoru (at uz zdZzehového, nebo vznétové-
ho) generuje elektromotor maximalni toCivy

(kroutici) moment od nulovych otacek. To
VvV praxi znamena, ze k provozu nevyzaduje
slozitou vicestupriovou prfevodovku. Pro
bézné elektrovozidlo postacuje jednodu-
cha redukéni prevodovka umisténa mezi
télesem statoru a krytem prevodovky.

Aby byla zachovéna soustfednost mezi
loziskovymi sedly statoru a krytem prevo-
dovky, musi byt operace vystruzovani pro-
vedena ve smontovaném stavu obou €asti.
Pro tuto operaci nabizi ISCAR specidlni
vystruzovaci nastroj typu ,push and pull“
s nastavitelnymi bfity s PCD, ktery dokaze
u této hlinikové soucasti zachovat poza-
dované geometrické tolerance v rliznych
vnitfnich primérech.

Soustruzeni rotoru

Rotor se sklada z mnoha vrstvenych
desek elektrotechnickych (rotorovych)
plech(. Pro sniZzeni ztraty proudu se misto
pevného téla pouzivaji plechové desky.
Jejich povrch musi byt naprosto &isty

a prosty tfisek, oleje, emulze, prachu

a dalSich necistot, proto se pfi jeho obra-
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tohoto dilu. V pfipadé $pic¢kovych super-
aut a sportovnich vozl je nizka hmotnost
klicova. Proto se nékteré automobilky
rozhodly pro tyto Ucely vyuzit kompozit-
niho materialu CFRP (plast jednosmérné
vyztuzeny uhlikovymi vlakny), ktery je
charakteristicky svou nizkou hmotnosti,
vysokou pevnosti a nizkou tepelnou vodi-
vosti oproti hliniku.

ISCAR nabizi Sirokou $kalu nastrojl
specialné uréenych pro obrabéni hliniku
a CFRP, které poskytuji produktivni a ekono-
micka feseni pro jakoukoli aplikaci. Napfi-
klad pro vrtani otvord je zde fada vrtaka
SUMOCHAM, ktera nabizi rlizné geometrie
vhodné pro konkrétni materialy. Pro vrtani
hliniku jsou uréeny vyménitelné hlavice ICN
s ostrym bfitem a lesténym celem. Hlavice
ICG maiji délené ostfi pro lepsi déleni trisek
a jejich odchod z mista fezu a jsou vhodné
pro dlouhd vyloZeni nastroje. Pro vrtani kom-
pozitnich CFRP materiald jsou uréeny ICF
hlavice s diamantovym povlakem. Geometrie
hlavice ICF je navrzena tak, aby nedocha-
zelo k delaminaci materialu, coz je velmi
typicky jev pfi obrabéni tohoto materialu.

béni pouziva pouze chlazeni vzduchem.
Vyhovét témto pozadavkim je velka
vyzva, protoze v disledku tvorby velkého
mnozstvi tepla pfi soustruzeni dochazi
na povrchu rotoru k nalepovani drob-
nych ¢astecek trisek. V disledku toho je
nezbytné vyuzit metodu prerusSovaného
cyklu obrabéni.

Spole¢nost ISCAR pro tyto
Ucely vyvinula nastroj
s otvory chlaze-
ni pro pfivod
vzduchu pfimo
na bfitu. Tim
dochazi k efektivni-
mu zchlazeni tfisek
jiz pfi jejich tvorbé
a nasledné jsou z mista
fezu odfouknuty.

Obrabéni vany baterie
Nedilnou soucasti kazdého elektromo-
bilu je bateriova skfif. Jeji velké rozméry

urcuji hlinik jako dobrou volbu pro vyrobu

Pouziti metody
konec¢nych prvk
umoznuje pfi
naro¢nych operacich
obrabéni skriné statoru
zohlednit parametry,
jako jsou rfezné sily,
pole posunuti, vlastni
frekvence a maximalni
deformace.

Automobilovy pramysl se jiz nyni na-
chazi v procesu transformace a sméfuje
k nové naro¢né ére vyroby bateriovych
elektrovozidel.

Vyuzivani $pi¢kovych technologii a ino-
vativnich nastrojovych feSeni spolenosti
ISCAR udrzi vyrobce dilli pro automobilovy
priimysl o krok napted a pomd(ze jim rych-
le se pfizplsobit probihajicim zménam,
abychom vyhovéli pozadavkdm a ucinili
nasi planetu Cistsi, zelenéjsi a zdravéjsi pro
Zivot. H

www.iscar.cz
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