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V kovoobréabécim promyslu bylo dosazeni dobré drsnosti obrobenych ploch
vzdy jednim z hlavnich smérd vyvoje feznych néstrojo. Zejména to plati pro
nastroje s vyménitelnymi destickami. | pFesto, Ze drsnost povrchu obrobku
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se v poslednich letech vyrazné zlepsila, konstruktéri nastrojo se domnivaiji,
Ze je stale co zlepsovat. Kvalitu povrchu obrobkd mohou vyrazné vylepsit
inteligentni aplikace poslednich generaci modernich néstroju.

U ndstrojd s vyménitelnymi destickami jsou kli-
Eovymi faktory, uréujicimi kvalitu obrobeného
povrchu, geometrie desticky a pFesnost t&lesa
néstroje. Obé& vlastnosti Uzce souviseji s pouzi-
tymi vymé&nitelnymi desti¢kami.

Nejvice zdlezi

na presnych desti¢ckach

Technologie pragkové metalurgie umoznila
vyrobu karbidovych desti¢ek sloZitych tvard
s optimalni feznou geometrii a vysokou roz-
mérovou presnosti. Nenf divu, Ze takovy tech-
nologicky pokrok ve vyrobé desti¢ek ved| k vy-
raznému zlep$en drsnosti povrchu obrobku pFi
&elnim frézovani. Ackoliv byly néstroje s vymé-
nitelnymi desti¢kami Usp&3né& pouzity pro obrd-
bé&ni vysoce odolnych materidld a vyrobci tak
mohli v mnoha p¥ipadech upustit od prebrugo-
vani povrchu, kovoobrabéci prémysl zacal po-
7adovat jedté vys3i stupen drsnosti pfi frézova-
cich operacich.

Fréza s vyménitelnymi destickami mé vzdy
vice zubl. Vice zubl znamend vy33i produkti-
vitu. O tom nenf pochyb. Oviem co se ty¢e drs-
nosti povrchu, velky pocet zubd mdZe zpUso-
bovat problém. | velmi maly rozdil v axialnim
presazeni desticek v t&lese vede k nepravidel-
nému Ub&ru materialu jednotlivymi zuby a pfi-
spivé ke chvéni néstroje, co? ve vysledku mdze
negativné ovliviiovat kvalitu povrchu.

Presnost desticek Ize nepochybn& zvysit je-
iich brougenim. Brougeni navic poskytuje os-
trou feznou hranu, kterd je velmi ddlezitd pro
snadné vnikani b¥itu do materiélu a také pro
udrzenf b¥itu v ¥ezu. Tim se efektivng predchazi
nezddoucimu jevu, kterym je plastické defor-
mace materidlu (neboli zpeviiovani materid-
lu) pfi malych hloubkdch Fezu. Pro dosazeni
vysoce presného ostti je v idedInim pfipadé
nutné brousit desti¢ku nejen po jejim obvodu
(na hibetu), ale také na cele.

Presnost jednotlivych zubd v t&lese frézy ne-
ovliviuje jen samotnd desticka, ale také 13zko,
které ma vlastni rozmérové a tvarové tolerance.
To znamend, Ze i v piipadé, méme-li idedIns
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a poskytuji a7 zrcadlovy povrch. Produktivita je
viak v tomto p¥ipadg, ve srovnani s vicezubymi
frézami, bohuzel velmi nizkd.

Jak tedy takto slozitou situaci vyfesdit a naijit
ptijatelnou rovnovéhu mezi kvalitou povrchu
a produktivitou? Vyrobci Feznych nastrojd nabi-
zeji rznd Yeden.

Desti¢ky s hladicim bFitem

Integrované hladici geometrie na ¢ésti fezného
b¥itu je dnes jiz b&Znym prvkem rdznych typd
frézovacich desti¢ek. Délka hladiciho b¥itu by
méla byt v&tsi nez posuv na otacku. | kdyz ast
hladiciho bFitu je obvykle nazyvana ,plogkou”,
ma& n&kdy pomé&rné slozitou geometrii, kterd
kompenzuje negativni vliv opotfebeni. Desticka
ie v 18Zku upnuta tak, aby byl hladicf b¥it oriento-
van rovnobé&zné& s opracovanym povrchem. Ten
ie tedy tvoren destickou, kterd z néstroje nejvice
vy&nivd. Desticky s integrovanym hladicim bfi-

Obr. 1. Fréza S890 FSZ D050-06-22-R08 z fady Neodo se étvercovymi oboustrannymi
hrubovacimi destickami s integrovanym hladicim bfitem.

presné desticky s miniméInim axiélnim presa-
zenim, nem0zeme nikdy dosédhnout povrchu,
jakého je dosazeno pti prebrouseni. Jediny
zpUsob, jak tento problém prekonat, je po-
uzit hladici frézu s jednou vyménitelnou desti¢-
kou. Hladici frézy jsou proto velmi oblibené pfi
rbznych dokon&ovacich frézovacich aplikacich

Zdroj: Iscar

Obr. 2. Oboustranné osmibokd hladici desti¢ka
ONHU pro éelni frézy z fady Helido800.

tem nyni umoziuji, Ze velmi uspokojivé drsnosti
povrchu se dosahuje mnohem snadnéji. A proto
dnes mohou mit i hrubovacf frézovaci desticky
infegrovany hladicf b¥it (viz obr. &. 1).

Celnf frézy z Yady Dove-ig-mill od spolecnosti
Iscar jsou osazeny oboustrannymi ¢tvercovymi
destickami (IQ845 SYHU) s dlouhym hladicim
britem. Tyto néstroje jsou uréeny pro hrubo-
vani a polohrubovdn( s findInf drsnosti povrchu,
kterd je obvykle charakteristickd pro polohru-
bovaci a? dokon¢ovaci operace. Frézy z ¥ady
Dove-ig-mill tak naplnily o¢ekévani svych kon-
struktérd a pouZitl t&chto ndstrojd v praxi vedlo
ke zrueni nutnosti provadét dokoncovaci ope-
race. Frézy Q845 jsou schopné dosahovat
drsnosti povrchu Ra 0,4 pum (pfi obrabé&ni oceli
a litiny).

Délka hladiciho bfitu se zvy$uje u ndstrojd
s vy$8im poctem zub{ (ndstroje velkych prd-
mérd) a u jemnozubych fréz. V takovych pfipa-
dech Ize dobré drsnosti povrchu dosdhnout za
pouziti specialné konstruovaného ostif (s vy-
razn& del¥im hladicim b¥item ve srovnéni se
standardnimi desti¢kami) nebo dvou hladicich
desti¢ek (pro néstroje velkych prémérd). Dob-



rym piikladem takového Feseni je hladici des-
ticka ONHU (s pismenem W na konci ozna-
geni), kterd se upind do stejného 18zka t&lesa
jako standardni desti¢ky, ale p¥esahuje z ngj
o né&kolik desetin milimetru v axialnim sméru.

Velmi dobrych vysledkd Ize dosdhnout pouzi-
tim fréz s vymé&nitelnymi kazetami, které vyuzi-
vajf rézné mechanismy k nastaveni polohy os-
t¥f desti¢ky v rémci velmi piisnych limitd (pouze
nékolik mikrond). Nicméné tyto sefiditelné na-
stroje maiji i svou stinnou stranku. Sefizovani je
totiz takika mravenéi préce, kterd vyzaduje ¢as.

IdedInim Ye$enim by byl nastroj, ktery by po
upnuti desticky nemél zadné pozadavky na se-
fizeni a nastaveni polohy bf¥itu, chceme-li do-
séhnout vysoké kvality povrchu. Proto zlepgenf
piesnosti a pokrocild geometrie jsou hlavnim
cilem p¥i modernizaci a vyvoji novych frézo-
vacich néstrojd pro obrdbéni ploch tak Fikajic
,hacisto”.

Origindlni FeSeni

Vyrobci feznych néstrojd zarovef nabizeji nejriz-
n&j3f jedinecnd feseni, kterd pfitahuji pozornost
svou originalitou. P¥ikladem jsou frézy Tangfin,
vyrobené spolecnosti Iscar (viz obr. & 3): maijf
tangencidlng upnuté desticky s infegrovanym $i-
rokym hladicim b¥item a vyznacuj se stupriovité
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Obr. 3. Celni fréza Tangfin HTF-R-LN10 pro
tangencidlné upnuté desticky HTP LN 1006,
pouzivand pfi superdokonéovéni.

ulozenymi desti¢kami v t&lese, a to jak v axidl-
nim, tak i radiélnim sméru. Kazdy zub odebere
&ést z celkové hloubky zabé&ru a takto se docili
extra jemného povrchu s drsnosti Ra az 0,1 pm.

Pro zajidt&ni vysoké kvality povrchu pfi frézo-
vani relativng malych ploch vyvinula firma ls-
car vyménitelné monolitni karbidové hlavice
o préméru 12-50 mm a roziftila tak svoji sta-
vajici nastrojovou fadu Multi-Master a T-Face
(viz obr. &. 4). Hlavice SD FM jsou brougené,
a tedy velmi pfesné, maji ostré fezné hrany
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Obr. 4. Vyménitelnda celokarbidova
éelni frézovaci hlavice SD FM
z fady T-Face.

a umoziuji pouzit vét3i pocet zubd v porovnanf
s ndstroji s vymé&nitelnymi desti¢ckami stejného
priméru. Kombinace t&chto vlastnosti zaru-
&uje vysoce vykonné a velmi presné frézovan.

Pokrocilé technologie pro vyrobu vysoce
presnych obrobkd a také 3D tisk vedou ke sni-
7ovan( ptidavku na obrobcich. Déle se zvySujf
néroky na kvalitu povrchu. Dokézou tedy vy-
robci feznych nastrojd naijit rychlou, jednodu-
chou a G¢&innou odpovéd’ na nové pozadavky
z vyroby? To ukdze blizka budoucnost. ®
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> moznosti automatizace na miru

Obrabéci stroje a nastroje
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