VARIMET s.r.0., Modrany 438, 946 33

Prednosti vyuzitia METABOND produktov v zamocnickej dielni

(pri vftani, pri rezani zavitov, pri rdznych obrabacich strojoch)

Nasu firmu, VARIMET s.r.o. sme zalozili vroku 2005. Zaoberame sa hlavne zdmocnickymi
pracami, vyrdbame rézne konStrukcie. V roku 2007 sme sa zoznamili s METABOND produktmi
a odvtedy ich neustadle vyuzivame pri naSich pracach. Po skusenostiach, ktoré sme ziskali pocas
obréabania, ich pouzivame uz aj v naSich autach.

Chcel by som sa s Vami podelit’ o zopar osobnych skiisenosti s produktmi METABOND, pri ich
vyuziti pri obrabacich procesoch.

Vitanie, rezanie zdvitoy

Metabond pumpové mazivo najviac pouzivame pri vftani, hlavne pri dierach s menSimi
priemermi, lebo sme dosiahli vi&sie vysledky pri mensich priemeroch ako pri velkych. Uginok
Metabond zu$lachtovaca kovovych povrchov sa lepSie prejavuje pri vitani do 10-15 mm. Neviem,
preco je to tak. Dovodom mdze byt to, Ze rezna rychlost’ vrtaka s va¢Sim priemerom je ovela mensSia,
vznikne mensia teplota atym padom sa Metabond nevie primerane dostat’ do materidlu nastroja.
Pravdaze pravda je aj t4, Ze hibka rezu je omnoho viésia pri vrtakoch s velkymi priemermi.

TakZze naSa skusenost’ je, Ze u¢inok Metabond pumpového maziva pri vitani je do priemeru 10,11,
alebo az 15 mm — ned4 sa ur€it’ presntl hranicu — je ocividne vacsia.

Odkedy pouzivame Metabond pumpové mazivo, pouzivanie vitacich a reznych sprejov, ktoré boli
vynimocne vyvinuté na tieto ciele (kupujeme iba kvalitné — od vaznych, doveryhodnych vyrobcov)
sa vyrazne zniZilo. Uéinok Metabondu d’aleko prevysuje vitacie a rezné spreje. Ob&as pouzivame este
spreje na vitanie, ale len v pripadoch, ked’ treba chladit’ materidl, resp. ked’ su problémy s kvalitou
obrabaného materidlu. Skoda, Ze v dne$nej dobe uz nie je garantovana kvalita materialu, su v nich
velmi velké rozdiely. To prinaSa so sebou trh, priCom kazdy modze vyrabat’ vsetko, kazdy moze
predavat’ vSetko, a tym padom klesa doveryhodnost’ tychto materidlov. Napr. ked’ kapim jednu plochu
ocelovil ty¢, tak nikto mi nevie garantovat, ¢i disponuje obvyklou dobrou kvalitou.

Pocas prace sme sa stretli aj s takymi pripadmi, ked’ sa zni¢i hrot jednej jednoduchej konstrukcnej
ocele, lebo sa v nej vyskytnu také tvrdé Ciastky, ktoré sa drzia neuveriteInou tvrdostou. Toto si treba
predstavit’ priblizne tak ako jeden uzol v dreve — ako keby si mal uzol v materiali. Toto st jednoznac¢ne
vysledky nedokonalej vyrobnej technologie. Tie tvrdé Ciastky casto zni€ia nastroje. Nie raz sme
sa stretli s tym, ze pilovu liStu, s ktorou sme uz narezali viac ton, jeden maly kus ocele znicil kvoli tej
tvrdej Ciastke. Aj to sa stalo, Ze zomlela zuby pilove;j listy.

V takychto pripadoch aktivne chladiacim nastrojom, ktory je oSetrovany Metabondom sa to da
trochu korigovat,, ale pretoze aj Metabond ma svoj kone¢ny vykon, tym padom aj Metabond ma t'azkt
ulohu voc¢i takymi tvrdym Casticiam.

Teda ak ndjdeme taky material, ten vo velkej miere opotrebuva alebo zni¢i zuby nastroja.
V takomto pripade nestac¢i len Metabond, je potrebné aj chladenie, pricom vznika velké teplo
a obrabany material sa spolu s nastrojom vel'mi rozohreji. Ked' je potrebné chladit’, tak pouzijeme
Metabond spolu s vitacim sprejom — ale len kvdli chladeniu.
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Od pouzivania Metabond pumpového maziva, vftacie spreje pouzivame zriedkavo, len
na chladenie. Zo skusenosti a jednoznacnych vysledkoch viem povedat, ze pouzivame tretinu —
Stvrtinu vrtaka od doby pouzivania Metabond pumpového mazadla, ako predtym.

Metabond pumpové mazadlo pomoéze vel'mi vel'a pri vitani menSich priemerov, ale aj od tohto
dolezitejsi ucinok sa prejavuje pri rezani zavitov. Je tu spozorovatel'ny rozdiel, ale na ¢o treba dbat’,
¢o si niektori ani neuvedomuju, alebo nechci uvedomit, je to, ako treba zaobchadzat’ s produktmi
Metabond. U nés tiez presli mesiace, kym sa naucili zamestnanci, ako treba pouzivat Metabond
pumpové mazadlo pri rezani zavitov. Normalne ho ¢lovek pouzije tak, Zze chyti vrtdk a dobre namaze
jeho koniec — ale toto nefunguje u rezani zavitov (pri vitani to nema taky vyznam, lebo pri vitani st
vyssie otacky a zosype zo seba nadbytok).

Pri rezani zavitov treba dbat’ na to, aby nebolo vel'a na zavitniku. Zavitnik mé inti konStrukciu ako
vrtak — ma vela reznych hran. Ak sa nad tym zamyslime, tak méa uréitd dizku a v podstate hlava
zavitnika ma 3 odstavce (niekedy 4), a nad vSetkymi troma odstavcami mé vela reznych hran. Nema
len dve rezné hrany, ako obycajny vrtak. A ked’ to plava v ,,Metabondovom kupeli“, tak je tam velka
Sanca na to, Ze k materidlu, ktorej sa patkrat, Sestkrat dotkne vzdy ind rezna hrana — pri¢om postupne
obraba a vytvori zavitovy profil — vel'mi stvrdne. Vysledkom prace bude, ze vrtdk sa za¢ne v materiali
zadierat’ a nakoniec sa zlomi, praskne. Takto bude mat’ vrtak drasticky koniec.

Tu treba davat’ velky pozor na to, aby sa dostala len skuto¢ne filmova vrstva na ndstroj. Podla
naSich skusenosti je to najlepSie robit’ tak, ze jemny Stetec namocime do nadobky (do ktorej sme
predtym napumpovali Metabond pumpové mazivo), kde vieme po stendch poriadne stiahnut® Stetec,
aby na nom zostalo len minimum, aby sa iba leskol. Potom ho len jednym tahom nanesieme
na otacavy nastroj. Je vel'mi dolezité, aby sa na ndstrojoch nedalo ni¢ vidiet. Pracovnikom v dielni
preto bolo tazké si zvyknut, lebo si mysleli, Ze iba vtedy je na tom, ked’ sa to da vidiet. Ked sa vSak
uz da vidiet, je toho uz vel'a. Malé rezné hrany néstroja zobert tol’ko Metabondu zo Stetca, ktory staci
na to, aby natvrdol povrch néstroja. Je zaujimavé, Ze s touto minimalnou vrstvou sa daju dosiahnut’
najlep$ie vysledky. Pravdaze aj tu je ¢as na vytvrdnutie. Ak zoberieme novy nastroj a zaéneme s nim
robit’, tak pri prvej — druhej praci eSte natol’ko nie, ale pri tretej — Stvrtej sa uz daju zbadat’ u€inky
Metabondu.

Pravdaze aj to zavisi od skusenosti ako ¢asto nandSame vrstvu na nastroj. Nestaci len raz naniest,
treba to opakovat’. Aj pri opakovanom pouziti treba nanasat’ tak dokladne ako prvy raz. Ja by som
povedal, Ze po vyrezani 3-4-5 zavitov (to uz kazdy podl'a svojej skiisenosti) treba naniest Metabond
pumpové mazivo. Netreba vzdy po kazdom zavite, je to zbytocné.

Doteraz bola re¢ o konstrukénych oceliach so starym oznacenim (11 373, 11523), ktoré ¢lovek
Casto pouziva. V podstate sa od tejto metddy nelisi ani nerezova ocel, ani iny tvrdy material, priCom
u vSetkych je podobny proces rezania zavitov. Prirodzene sa s tvrdym materidlom zaobchadza inak,
napr. prirezani zavitov do tvrdej ocele, interval mazania sa zvySi. Mozno musime namazat’ po kazdom
druhom rezani zavitov, aby sme dosiahli dobry u¢inok Metabondu.

Metabond dobre maze a je zaujimavé, ze je po nom krajsi aj zavit. Mozeme to vysvetlit’ tak, Ze,
omnoho men§im trenim vie reznd Cast' ndstroja v materiali postupovat, a tym, Ze je trenie mensie,
nevyhfiia bo¢nu Cast’ zavitu, a tym bude hladsi aj povrch zavitového profilu.
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Ak celé berieme do uvahy, tak s Metabondom nedosiahneme len zusl'achtenie kovovych povrchov
a znizenie otierania, ale prostrednictvom jeho omnoho viac. Nielen Zivotnost’ nastroja sa zvySuje, ale aj
trenie medzi nastrojom a obrobkom sa znizuje. Ak je trenie menSie, tak bude obrobena plocha hladsia.
Zase, ak je trenie menSie, vznikne menej tepla, tak netreba dany ndstroj natolko chladit’ — nie je
potrebné intenzivne chladenie. Ddlezité je pri rezani zavitov, pri vftani, ale tak isto aj pri inych
obrabacich procesoch, Ze omnoho lepsSie vyjde trieska. Ak trieska nema dostato¢ni odpudivost’, tak
lepsSie vyjde z drazky néstroja. Kto sa zaobera obrabanim vie, Ze tieto veci nemozu byt’ zanedbatelné.

Jedna konkrétna vec pri rezani zavitov (toto si moze vyskusSat’ kazdy): Rezeme zavit reverznou
zavitoreznou hlavou na stojanovej vitacke. Chytime jednu 30 — 40 cm dlhi plochu ocelova ty¢
ana jednom konci ty€e vyvftame zavit 8§ mm-ym priemerom. Druhy koniec chytime vol'nou rukou.
Zacneme rezat’ zavit do materidlu. M6Zeme citit’ na ruke, Ze tato operacia aky moment sily sposobi —

citime, Ze aky moment sily potrebujeme na to, aby nastroj vyrezal zavit do materialu len jednoduchym
olejom, vftacim alebo reznym sprejom. Potom zopakujeme cely proces Metabond pumpovym
mazivom. Ked’ zagina uginkovat’ Metabond, na ruke citime rozdiel momentu sil. Clovek to tak citi,
ze postacuje len poloviény moment sily. Zaujimavé je, Ze to pripada tak, akoby ¢lovek ani nie do toho
istého materialu rezal zavit. Ako keby bol ovel'a méksi a Siel I'ahSie. Pri rezani zdvitov sa navzajom
dotykaju velké plochy, materidl ma velky odpor voci strihu. Ale ked je ndastroj dost tvrdy
a je oSetrovany Metabondom, tak je zaujimavé, Ze tieto sily padni na polovicu. Pravdaze nie st
odmerané, ale akoby padli na polovicu, oproti tomu ked’ nie je na nich Metabond.

Medzi dobré vlastnosti Metabondu sa dé& zaradit' aj to, Ze netreba chladit’ dany zavitnik. Ked’
Clovek v sérii reze zavity, tak vyvinie dost’ tepla aj zavitnik, v takomto pripade ho chladi len vzduch,
aj to len vtedy, ak je vonku z materidlu. Ale ked’ rezem hned’ nasledujici zavit, tak nema ¢as sa nastroj
schladit’. Vtedy nastroj ide do materidlu teply a tam dostava eSte d’alsi tlak tepla — ulozi sa viac tepla
V nastroji a postupne sa prehreje. Pouzitim Metabondu sa nastroj omnoho pomalSie zohrieva, v danom
pripade sa ani nezohreje.

Presntl hodnotu o tom, Ze o kol'ko narastie Zivotnost’ zavitnika, ktory je oSetrovany Metabondom
neviem povedat, ked’Ze aj obrabané materidly sa zmenia, aj z nastrojoch st odlisné napr. kobaltové,
normalne HSS (rychlorezné ocel’) atd. To by sa dalo len vtedy, keby sa jeden dany material rezal
jednym danim zavitnikom. Jeden oSetrovany rezacim sprejom adruhy Metabond pumpovym
mazivom.

Utinok, zvySenie Zivotnosti Metabondu zistujeme aj na zniZenej miere zohriatych néastrojov.
Vieme, ze, ked’ ndstroj sa zohreje na urcity stupen, tak sa vyziha, resp. bude nachylnejs$i na vyzihanie
a uz nikdy nebude taky ako predtym. Ked’ sa nastroj pocas prace dostane do Stadia ,.Cervenej®, tak je
po flom — stratil svoje pdvodné zakalenie, tvrdost’ na aky ti¢el bol vyrobeny. Tento ndstroj uz moézeme
vyhodit, nikdy nebude ako predtym, ak nie je znova zakaleny, ale to pri okolnostiach v dielfiach nie je
mozné. Ked’ zniZime trenie poCas obrabania, tak sa da t'azSie priblizit’ prehriatie nastroja.

Ak to berieme globalne, pri pouziti Metabond pumpového maziva zavitnik vydrzi trikrat viac, ako
pri pouziti rezacieho/vitacieho spreja alebo iného mazadla. Ale to je len priemerny odhad, lebo je
mozné, ze niektoré vydrzia len dvakrat tol'ko, ale st také, ktoré vydrzia patkrat, ale su aj také, ktoré
vydrzia aj desat’krat tol’ko. Aj také sa stava.

Vratme sa k vitaniu. Klasicky, ked’ pouZijeme jeden HSS vrtdk do priemerne tvrdého materialu,
moze sa stat’, Ze po 10-tich dierach treba zahodit’ vrtak, lebo sa znici. Pri pouziti Metabond pumpového
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maziva, vieme s nim vyrezat' 100 az 200 dier. Teraz sme dostali 20 nasobok. Aj také sa stane. Klasické
HSS nastroje su medzi nastrojovymi materidlmi najlacnejSie. Ak chceme snimi vftat’ tvrdSie
materialy, tak pravdu povediac nemaju dlha Zivotnost — nie su na ten ucel. V takomto pripade treba
pouzit’ kobaltové, Specialne s tvrdokovovymi dostickami atd’. V podstate sa to da aj HSS vrtakmi, ale
vyrazne klesne Zivotnost’ néstroja. Ak pouzijeme Metabond pumpové mazivo tu, tak to znacne zvysi
Zivotnost’ nastroja.

Mali sme taky pripad, ked’ sme chceli vyvrtat jeden tvrdy material, ale obycajnym HSS vrtdk
dontho vobec nesiel. Pomysleli sme si, Zze to vyskuSame s Metabondom. Z toho istého balika sme
zobrali d’al§i novy vrtak a vytvrdili sme ho s Metabond pumpovym mazivom. To sa stalo tak, Ze sme
natreli vrtdk Metabondom a vitali sme do méksSieho materidlu 2-3 diery, tak povediac pomocné diery.
Po tychto 2-3 dierach sa tak zakalila rezna hrana vrtdka, Zze to vypadalo tak, ako keby sme ho mali
z in¢ho materialu. Tu sa vSak nestalo ni¢ iné, len sme vytvrdili jeho povrch, ktory pracuje — ¢o naozaj
potrebujeme. Potom sme vedeli vitat” aj ten tvrdy material.

PouZitie Metabondu v obrabacich strojoch

Metabond sa moze pouzit' v takych strojoch, kde je neZiaduce trenie kovu s kovom, t.j. vSeobecne,
v strojoch vvbavenvch mokrvmi spojkami sa neda pouZivat'!

Do nasho sustruhu sme s kl'udnym svedomim naliali Metabond GT Plus. Ide o $50 a vel'mi pekne
s nim funguje.

Nas druhy stroj, do ktorého sme tiez dali Metabond je jedna klasicka stojanova vitacka VS 32
v ktorom je 2-2,5 liter oleja. ZamieSali sme podl'a ndvodu s Metabond GT Plusom. NeuveriteInym
spdsobom od toho stichla vitacka. Tu povedzme, Ze zohrievanie nebolo vyznamné ani pred tym. Tu je
dolezité len jedna vec, Ze vel'mi — vel'mi stichla.

Mame jednu frézku s ret’azovym pohonom. 2 a3 radové retaze prenesi moment sily. Je v nej aj
ozubeny prevod, ale hlavné pohony s vyrieSené s retazami. VSeobecne zname, Ze retaz je velmi
hluénd. Pouzili sme Metabond pumpové mazivo na mazanie retazi, opdt sa ich hluk stisil, pekne
prestali retaze klopat’ a hrkotat’.

Vymenili sme loZisko v stojanovej briiske. Re¢ je o jednom lozisku zakrytom z obidvoch stran
plastom. Navftali sme do plastovej ¢asti mala dieru a s malou injekénou striekackou sme dali dofiho
par kvapiek Metabond C, a potom sme spédjkovackou zatavili vyvitanii dieru. Namontovali sme ho
na svoje miesto v briske. Co mam povedat ... JE TO PARADNE...!!! Strasne to stichlo. MoZeme
kapit’ hocijaké kvalitné loZisko, od toho sa nestiSi. NieZe by to klopalo alebo hrkotalo, ale vydavalo to
také vysokofrekvencné hucanie, ktoré vo velkej miere znizilo pouzitie Metabondu. U nds sa bruska
pouziva vel'mi vela atreba v nej menit’ loZisko ro¢ne. Teraz sme zvedavi na to, ako dlho vydrzi
s Metabondom. My sme to vybavili takymto amatérskym sposobom, ale ked’ niekto si d& ti ndmahu,
ze vycvakne plastovy kryt loziska a tak kvapkd donho Metabond a potom da spit’ na svoje miesto
ochranny plastovy krazok — aj takymto sposobom sa to di. Povedzme, ze vtedy je doporucené
namiesto Metabond C vymenit’ na Metabond plastické mazivo.
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Jedna vec je podstatnd, Ze tie povrchy, ktoré sa tocia velkou rychlostou, sa tri o seba — teda ich
pracovné plochy treba oSetrovat’ Metabondom. Presne preto, lebo kazdy Metabond produkt obsahuje
zuslachtovac¢ kovovych povrchov. Pouzitim zusl'achtovaca kovovych povrchov je nielen mensi vznik
tepla, ale potrebujeme aj niz§i moment sily a energie napr. pri vftani, rezani zavitov. Co sa
tyka skusenosti v autach, to isté plati pri obrabani, ale pri obrabani treba davat’ pozor na jednu — dve
veci. Pri aute napr. len nalejeme do prevodovky a ind starost’ uzZ nemame, tu vSak treba dbat’ na to,
ze pri akej Cinnosti, ako a kolko pouzijeme. Takze povedal by som, ze Pri obrabani s Metabondom
treba zaobchadzat’ rozumne! Treba sa s nim naucit pracovat, treba mat trosku skusenosti, ale
v kazdom pripade stoji za to o tom popremyslat, nielen povedat, Ze Metabond nefunguje, lebo som ho
tam prilial a neurobilo to s tym nic, dokonca je horsie ako bolo. Presne podla na zaciatku pisanych,
treba davat’ vacsi pozor, lebo aj pri mdkkej oceli vie sposobit’ ohromujiicu povrchovu tvrdost a to nie
Jje nasim cielom. Pre nds je dolezité, aby sme vedeli zabezpecit ¢o najtvrdsi ndstroj popri co najmensej
povrchovej odolnosti, ktoré pri pouzivani Metabond pumpového maziva aj dosiahneme!

V Modranoch, 20.09.2013

VARIMET s.r.o.
Richard Varga

majitel’
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