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Rozvoj omilani ve svété

V. SYKOROVA — Z. ROZICKOVA, SVOOM Praha

Opracovani povrchu volnym broufenim pf¥i relativné malych rychlosiech a tla-
cich, jeZ je charakteristické pro omilé&ni, pfedstavuje nejstar¥i technologii opra-
covani kovii. PFibliZzn& v 2. poloving 60. let v souvislosti se vieobecnym néstu-
pem mechanizace a automatizace do strojirenské vyroby dostal rozvoj omildni
novy impuls. Technicky pokrok v poslednim desetileti spotivd v moZnosti zapo-
jovani omilacich strojii do technologického tokn vyrob véetné automatizova-

nych.

Jeho technologicky a konstrukéni vyvoj je ne-
obycejng pomaly. Slo spi§ o drobnd zlepSeni.
Zlom nastal teprve tésné pred II. svétovou val-
kou, kdy pro omilani bylo navrZeno vyuZiti jednak
vibraéniho pohybu (vibraéni omildni), jednak od-
stfedivé sily (odstfedivé omilaci stroje). Od druhé
poloviny Sedesétych let proces omildni, do té doby
prakticky nedotéeny i nejniZ§imi stupni mechani-
zace, zacal byt s ohledem na komplexni mechani-
zaci aZ automatizaci delSich vyrobnich usekl ve-
lice nadéjny.

Bylo proto tfeba modernizovat obé sloZky pro-
cesu, tedy jak néstroje — tj. omilaci té&liska a ka-
paliny, tak vlastni stroje. U néstroji $lo zejména
o presné definovédni jejich vlastnosti a prodlou-
Zeni Zivotnosti, u stroji o mechanizaci nakladéani
a vykladani vyrobki.

Spojenim technického rozvoje obou sloZek se pak
skutecné dospélo k omilacim automatiim zaradi-
telnym do technologického toku vyroby. Pfehled
vysledkii této bouflivé éry rozvoje omildni, kterou
lze datovat piibliZzng do desetileti 1966 — 1976,
je v praci (1).

Podivejme se, jaké zmeény pfinesl do procesu
omilani technicky rozvoj v nasledujicich opét
10 letech.

Nasiroje

V souvislosti s rozSifujicim se uplatiiovanim
procesu omildni a jeho pronikdnim do nédroénych
vyrob byly studovany podrobné& vztahy mezi néa-
strojem, prostfedim a obrobkem (2). Bylo kon-
statovdno, Ze i pfi omildni v pouhé provzduSnéné
vodé a cistém kfemicitém pisku jde o chemicko-
-mechanicky proces, pfitemZ na cistém kovovém
povrchu probihd chemicky «b&r daleko rychleji
neZ mechanicky.

Reakéni produkty vznikajici na povrchu dilce
pochod brzdi, jsou vSak relativhé mékké a snadno
odstranitelné dc¢inkem omilacich t&lisek. Skuted-
nost, Ze chemicky db&r probihd u ¢&istého kovu
mnohem rychleji neZ mechanicky, vedl k tpravé
sloZeni kompaundii.

Technickou realizaci je napf. proces Trowachem
(3). Omilaci té&liska pfi n&m pouZivand maji ma-

Iy brusny ucinek a Zadny nebo jen maly vlastni
odér. Ve vhodnych pFipadech, nap¥. u cepeli noZil,
se dosahuje zkrdceni operace na zlomek piivod-
niho casu.

Urcitou variantou omildni vyuZivajici reaktivity
cerstvé obnaZenych povrchlt je tzv. mechanicko-
-chemické pokovovéani, které se v poslednim de-
setileti zacalo uplatiiovat ve vyrob& (napf. 4.).

Technologie

Ve sledovaném obdobi nedo$lo k vyrazné&jsi
technologické inovaci. Naddle se vedle sebe uplat-

Obr. 1. Schéma zafizeni pro omildni s pevné& uchyceny-
mi dilei pro né&kolik pracovnich operaci.
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nuji rotacni, vibracni i odstfedivé omildni, kaZdé
se svymi typickymi piednostmi i nedostatky.

Zda se, Ze se zatind prosazovat omilani s upnu-
tymi dilci, jeZ je dnes moZno realizovat v rfiznych
technologickych variantdch (napf. obr. 1). Jde
v podstaté o kombinaci brouseni pod vodou s omi-
lanim (5). Jako néstroj lze zasadné pouZit jak
volné brusivo, tak té&liska s keramickou i organic-
kou vazbou. Pfednosti procesu jsou kratké tech-
nologické c¢asy (1/10 aZ 1/40 &asu proti volnému
omildni) ve spojeni s velmi dobrou kvalitou po-
vrchu. Proces je vhodn§ i pro velké nebo citlivé
dilce, nebot se nemohou vzédjemné& poskodit.

DaleZitd je moZnost nastaveni libovolné polohy
dilce ve stroji, protoZe teprve tim se zajisti dbér
na spravnych mistech. Upnuti musi byt bezpecné,
aby dilce b&hem opracovani nemohly spadnout. Lze
tak provadét viechny operace od hrubovédni az po
leSténi na vysoky lesk za podstatné kratsi dobu,
neZ je pfi kulickovani (6).

Omildni s pevn& uchycenymi dilci nema nahra-
dit omildni v b&Znych omilacich strojich, nybrz
nastupuje pravé tehdy, neni-li pouZiti volného
omilani vhodné a rozSifuje tak aplikaéni mocZnosti
omildni. Proces se diferencuje podle zpfiscbu po-
hybu upnutych diled i pracovniho prostfedi (viFi-
vé, vletné, ponorové, vietenové aj. omildni), ndz-
voslovné je dosud nestabilizovany.

Stroje

Nejvice novinek se bezesporu nabizi ve strojnim
vybaveni. Nutno fici, Ze nejde o zésadni novinky,
spiSe o drobnd zlepSeni a rozSifeni rozmé&rového
sortimentu. Bez vykresové dokumentace nelze z fi-
remnich prospekt zlepSeni v&tSinou ani postieh-
nout a obrdzky jednotlivfch stroji nejsou dosti
instruktivni.

Zdiraziiuje se predevsim vysoky stupefi mecha-
nizace, komplexnost jednotek a moZnost jejich za-
Fazeni do technologického toku v¢roby. Na po-
slednich mezindrodnich veletrzich byly nabizeny
napf. nésledujici stroje:

Vibraéni omilaci stroj SVB-60 C (Ultramatic
Equipment Co., USA) pro kontinudlni pln&ni vy-
robky, vyZadujicimi odstraiiovani otfepfi, odstra-
fovdni necistot a odmadtovani (7). Ma népli
1700 dm?®, spirdlovy #lab, vnitfni odd&lovani vy-
robki od omilacich télisek, je vyloZen 32 mm tlus-
tym polyuretanovym obloZenim, motor o v¢konu
45 kW, automatické dévkovani kompaund{i, pneu-
maticky Fizené vyprazdiiovdni na rampu a pohon
riiznou rychlosti.

Dilce se vypraziiuji na dopravnik RDC-15 z ne-
rezové draténé tkaniny o Sifce 726 mm, oplachuji
v horké vodni l4zni a prochéazeji termostatem
ovlddanou konvekéni suSkou (suSeni proudem hor-
kého vzduchu p¥i 150 C°). Pecni &tast dopravniku
je izolovédna, aby Zelezné i neZelezné dily zcela
uschly. SuSka i pFivod vzduchu jsou regulovatelné.
Dopravnik p¥i konvenénim provedeni je dlouhy

L

4570 mm, doddvaji se vSak rizné Sifky i délky
dopravniho péasu (7).

Vibraéni bubny série GVM, vy§robce Grav-i-Flow
Corp. USA, mohou mit néplii z ocelovych nebo
plastovych omilacich té&lisek, maji automatické
reverzni vyprazdiiovani, velké separacni sito, ovla-
daci panel s nastavenim doby opracovédni a vy-
prazdiiovani, vstFikovaci systém na kompaundy
a vodu, jsou samomazné a natifené chemicky odol-
nym natérovym systémem. Nejmensi néapli je
142 dm® (8).

Odstfedivy omilaci stroj Vortron 25 [Harper Co.,
USA) je uren pro népli 11300 dm® (8). MlZe
nahradit fadu malych jednotek, uSetfi pracovni
plochu, materidly a pofFizovaci nédklady. Je plné
automaticky (provoz i separace), je urcen na dily
do délky 559 mm. Priimé&rnd doba opracovani je
10 min. [9]).

Do série odstfedivich omilacich stroji ROTO-
-MAX, vyrabénych firmou Roto-Finish (Ransburg
Co., USA), pfibyl stroj na néplii 56,6 dm3 Kromé
néj se doddvaji stroje na néapli 42,4 dm® a 1415
dm? V prospektu se uvadi zkraceni doby pii zpra-
covani tvrdych materiédldi, vyZadujicich dlouhou do-
bu opracovani ve vibrac¢nich bubnech (10).

TataZ firma nabizi 6 modeli vibragnich omfila-
cich strojit s kruhovou vanou Spiratron R na riizné
omilaci prostifedky (keramické, s organickou vaz-
bou, pfirodni kaminky a sintrovany Al20s. Veli-
kost ndpln& od 85 dm® aZ do 566 dm’ (11).

Firma OSRO [NSR) uvedla na trh Ffadu vibrac-
nich strojii s dlouhou vanou o obsahu 80—2200
litrd (12). Jednokomorové stroje jsou urcené pro
omilani profili a trubek aZ do délky 6000 mm,
vicekomorové pak pro soudasné opracovani vice
druh@t r@zného zboZi. Spolenym znakem vSech
strojit je velmi dobré zvukové odizolovéni.

Obr. 2. Schéma odstfedivého omilaciho stroje Turbotron
TT 90 A.
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Obr. 3. Kapotovany odhluénény omilaci stroj.

Spirdlové omilaci stroje fady Va fy Max Spaleck
maji velkou separacni plochu, kterd tvofi dno va-
ny a zajiS$tuje rychlé vytfidéni néplné po skon-
¢eni procesu. Stroje jsou koncipovany tak, Ze
umoZiuji spojeni s riznymi pfedchozimi a nasled-
nymi operacemi véetné zarazeni do zcela automa-
tizovanych vyrobnich linek.

Velmi aktivni firma v oboru zaf¥izeni pro omildni
Trowal (NSR) pfFichdzi s inovovanym zafizenim
pro odstifedivé omilani Turbotron TT 90 A. Ma
programovatelné Fizeni a miZe byt napojeno do
plné automatizovanych vyrobnich linek. Pro nové
vyvinuty proces Trowapast umoZiiuje v jednom
pracovnim cyklu sniZit drsnost povrchu z Rz = 15
um na 0,3 ym (14) — obr. 2.

Angli¢ti vyrobci omilacich strojii se orientuji
zejména na sniZovani jejich hlu¢nosti pouZivanim
plastli (zejména polyuretanu) nejen pro vyloZeni
van, ale i jako konstrukéniho materidlu. Kromé
snizeni hlu¢nosti se tim dosahuje i m&kéiho po-
hybu dilcli ve stroji, coZ je diileZité zejména pfi
omildni dilci z plasti nebo keramiky. (Firmy
William Boulton Ltd (15), Abra-Fin Machines Ltd
(18] — obk. 3.

K omilacim strojim se déle nabizi piisluSenstvi,
jako izolace podstavcll tlumici kmity, plynula re-
gulace otd¢ek ndhonf, rizné délici a vyprazdiio-
vaci systémy bud mobilni nebo staciondrni véetn#
magnetickych s odmagnetovdnim, spraZend zafi-
zeni pro dokoncovaci operace (prani, suSeni, kon-
zervace), programovand reverzace nédhonli pro
bubny k intenzifikaci omilaciho procesu a progra-
movaci jednotky pro Fizeni celého omilaciho pro-
cesu.

Rozvoj. technologického zarizeni pro omiléni, jak
typlt strojit tak stupné jejich mechanizace, aZ po
uplnou automatizaci s moZnosti zafazovani do
technologického toku vyroby, vedl soudasné k roz
S§ifenému pouZivédni kulickovédni. To se dnes b&Ziné
pouZivd pro opracovavani a zpeviiovidni povrchu
kovovych materialt i plast, nebotf pro tento pro-
ces se pouZivd shodné strojni vybaveni.

Ekologie

Omilaci stroje jsou velice hlu¢né, odpadni vody
z procesu omildni jsou zdvadné a musi byt zpra-
covany. Ekologickd hlediska je tedy nutné res-
pektovat nejen ve vlastni technologii, ale jiZ pfi
stavb& omfilacich stroji.

Vyznamnym prispévkem ke sniZeni hluénosti
vibracniho omilactho stroje je jejich kapotaZ
a pouZivani plasti na konstrukcni dilce (vlastni
Zlab, reverza¢ni pohybovy mechanismus a sitova
dna), jak jiZ bylo pfedem uvedeno. Vedle sniZeni
hlu¢nosti dochdzi k mék¢éimu vzdjemnému dotyku
dilct upravovanych v zafFizeni, coZ je dilleZité
zejména pfi omildni kovovych odlitkd a dilch
z plastii a keramiky.

Odpadni vody svym vysokym obsahem jemné&
rozptylenych kov(i, kompaundli i organickych
¢astic pfi celkové malém objemu kapaliny pfed-
stavuji problém, ktery odborné firmy specializo-
vané na upravu vod nechté&ji resit.

Proto se toho ujali vyrobci omilacich zafizeni,
napf. firma Trowal (17) a realizuji tedy kom-
plexni dodavku vcetné likvidace odpadni vody.
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