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Nizké naklady na jeden b¥rit jsou hnaci silou vyvoje novych konstrukci
celnich fréz

Brno, ¢erven 2013 - Na soucasném konkurencnim trhu strojirenské vyroby se vSechny
prdmyslové obory snazi najit dokonaly rezny nastroj, ktery by nabidl vysokou
produktivitu, vSestrannost a presnost pfi co nejnizSich nadkladech na rfeznou hranu.
Proto spolecnosti v oboru obrabécich nastroji vyvijeji nova presna reseni, ktera
nabidnou vyssi hospodarnost: vyuziji jesté vétsiho poctu reznych hran na britovou
desticku a zvysi vykon diky moznosti provadét zaroven hrubovaci i dokoncovaci

operace.

Jako priklad mUzeme pouzit nejnovéjsi generaci nastrojd pro ¢elni frézovani. Mnoho z nich je
vybaveno kalenymi télesy fréz, coz maximalizuje Zivotnost a vykon nastroje, a zaroven vyuziva
britové desticky az se 16 feznymi hranami minimalizujicimi naklady na jeden bfit, diky cemuz
je mozné dosahnout nizsich nakladd na soucast. Nékteré spolecnosti dokonce vénuji zvysenou
pozornost dokonalému usazeni britové destic¢ky v odpovidajicim IGzku a maximalizuji tak
efektivitu, vykon a zivotnost nastroje.

Nez dojde k rozhodnuti o koupi Celni frézy vybavené vice feznymi hranami, je dllezité, aby
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a geometrie britovych desticek, rozte¢e zubl fréz a rezné Uhly nastrojd. Je také vhodné, aby
vyhodnotili skute¢né naklady na své rezné nastroje.

Rezné hrany

ProtoZe se vyrobci snazi snizit cenu svych produktl bez nutnosti snizovat zaroven jejich kvalitu,
roste oblibenost britovych destiCek, které maji co nejvice feznych hran - a to obzvlasté ve
vSeobecném strojirenstvi a v automobilovém prdmysilu.

Zatimco tradi¢ni Celni frézy obvykle vyuzivaji britové destic¢ky se ¢tyfmi hranami, vyrobci
feznych nastroji nyni stale zvysuji poc¢et feznych hran u britovych destic¢ek, aby svym
zakaznikldm umoznili co nejhospodarnéjsi provoz. Nékteré britové desti¢ky pro Celni frézy ve
skutecnosti nabizi az 16 reznych hran - napriklad fréza Double Octomill™ od spole¢nosti Seco.

Spolec¢nost Seco je schopna zajistit 16 feznych hran, protoze jednotliva IGzka na Celni fréze
Double Octomil maji negativni axidlni Uhel umoznujici pouziti oboustrannych britovych

desticek. Samotné britové desticky vyuzivaji pozitivni Uhel ¢ela a minimalizuji tak spotfebu
energie pri sou¢asném dosazeni vyssich reznych rychlosti a vyrazném nardstu produktivity.

Navic s tim, jak neustéale roste obliba britovych desticek s vice feznymi hranami, vyrabi je
spolec¢nosti zabyvajici se vyrobou reznych néastrojl co nejsilnéjsi, aby zajistily vysokou pevnost
a bezpeclnost procesu s nizkym rizikem poruseni britu.

V soucasné dobé tyto spolecnosti také nabizi Sirokou radu vysoce vykonnych materidlovych
trid a geometrii britovych desti¢ek, aby rezny nastroj mohl pracovat efektivné v rliznych
materidlech a procesech. Nékteré z pokrocilejsich trid povlak( vyuzivaji proces povlakovani na
atomarni Urovni, diky ¢emuz maji britové desti¢cky bezkonkurenc¢ni houzevnatost a odolnost
proti otéru zajistujici delSi a predvidatelnou zivotnost nastroje.

S ohledem na geometrii jsou bfitové desticky s malymi hladicimi ploskami idealni pro hrubovaci
operace, zatimco Sirsi hladici ploSky mohou provadét hrubovani a dokoncovani v jedné operaci.
Tim je dosazeno vynikajici jakosti povrchu. V pfipadé frézy Double Octomil spole¢nosti Seco je
geometrie M14 s hladici ploSkou 0,45 mm idedIni pro hrubovani, zatimco geometrie M15 s
hladici ploskou 2,11 mm je vhodnéjsi pro dokoncovaci operace. Pak je tady také geometrie
M13, kterd mé stejnou hladici plosku jako M15, ale ma pozitivnéjsi geometrii, diky ¢emuz je
idedlIni pro leh¢i obrabéni.

Dokonalé ulozeni

Pri navrhovani modernich Celnich fréz, které zvysuji produktivitu a snizuji provozni naklady
prostrednictvim vicebritych desti¢ek, vénuji vyrobci reznych ndastrojd vétsi pozornost tvaru
britové desti¢ky a odpovidajicimu 18zku britové desticky.

Spolecnosti jako Seco jdou ovsem ve skutecnosti jesté dale a vybrusuji na bfitovych desti¢kach
polohovaci drazky, aby zajistily presnou polohu mezi britem a IGzkem télesa frézy. Diky tomu
mUze rezny nastroj dosahovat velmi vysokych presnosti, protoZze mezi britem a opérnou
plochou IGZka je stéle stejnd vzdalenost.

S frézou Double Octomil dosahuje Seco jesté dokonalejsiho ulozeni, protoze je to jedina
spole¢nost vyrabéjici rezné néastroje, kterad vyviji 1Gzka britovych desti¢ek se stfredovym
zajistovacim Sroubem a drazkou pro axidlni a radidlni polohovaci koliky z rychlorezné oceli.
Tyto polohovaci koliky zvysuji Zivotnost nastroje, protoze se lizka neopotrebovavaji tak rychle
jako v pripadé tradi¢ni Celni frézy. Kazdé 1Gzko je navic opatreno tvrdym povlakem HV 700,
ktery nastroj chrani pred opotrebenim a brani pfipékani tfisek na fezny nastroj.

Polohovaci koliky z rychlofezné oceli také zjednodusuji montdz a vymeénu britovych desticek,
zaroven také zajistuji maximalni stabilitu v prlibéhu obrabéci operace. Vzhledem k tomu, Ze
neni vyzadovano zadné axidlni sefizeni, mohou uzivatelé britovou desti¢ku jednoduse vlozZit do
IGzka. Ve chvili, kdy britova desti¢ka zapadne na spravné misto, uciti ,cvaknuti“, takze je témér
nemozné ji namontovat Spatné. To je dllezité, protoze nespravné umisténa britova desticka se
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bude nerovnomérné opotrebovavat a zplsobi rozdilné zatizeni ostatnich britovych destic¢ek a
nestejnomérny rez v obrobku.

Vyrobci feznych nastrojd také prostrednictvim cislovani jednotlivych britd zajistuji, ze se s
britovymi destickami snaze manipuluje. Uzivatelé by méli vSechny bfitové desticky vymeénovat
najednou a v chronologickém poradi podle ¢isel. Jedna opotrebend britova desticka zplsobi
nadmérné namahani téch ostatnich, coz je pricinou negativni retézové reakce ovliviaujici kvalitu
dilu. Pouzivanim stejnych cisel britd ve vSech lGzkdch mohou uzivatelé dosédhnout té nejvyssi
zivotnosti nastroje.

Ruzné roztece zubu

Vzhledem k Siroké nabidce strojl a material@ na sou¢asném trhu je ddlezité mit pro kazdou
konkrétni operaci ¢elniho frézovani tu spravnou rozte¢ zubl frézy. Mnoho vyrobct reznych
nastrojl proto pro své nastroje s britovymi desti¢ckami s vice hranami nabizi nékolik rdznych
moznosti rozteci, aby uZivatelé ve svych aplikacich mohli dosahovat optimalni produktivity.

V aplikacich, kde ma stroj vysoky vykon, je nejlepsi volbou fréza s malou roztedi. To plati
obzvlasté v pripadé obrabéni litiny, protoze se tvori kratsi tfisky a mala roztec zajisti vétsi ubér
materialu za minutu. Ovsem kombinace Ffezného néastroje s malou rozteci a stroje s nizkym
vykonem Casto vede k nezadoucim vibracim. Normalini a velké roztece v fezném nastroji
vyuzivaji méné zubU / britovych desti¢ek, takze vyZaduji mensi kroutici moment, a jednd se tak
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o lepsi reSeni pro stroje s omezenym vykonem.

Fréza Double Octomill je napriklad k dispozici ve tfech rlznych verzich zubovych roztedi.
U verzi normalni a normalni+ se britova desticka na své misto upevriuje pomoci pevného
stredového zajistovaciho Sroubu. Verze s malou rozteci nabizi montdz s pomoci nového a
pevnéjsiho klinu se samostavitelnou polohou.

Rezné uhly

Celni frézovani je jednou z nejb&zné&jsich forem frézovani a vyrobci mohou své procesy
provadét s vyuzitim celé rady rlznych nastrojli. Existuji napriklad 45stupriové rezné nastroje
snizujici vibrace u dlouhych vyloZeni, rohové frézy pro tenkosténné soucasti a frézy s
kruhovymi britovymi desti¢ckami, které maji velmi silné rezné hrany.

Frézy se 45stupriovym Uhlem nédbéhu, jako je Double Octomill, byvaji nejoblibenéjsi, protoze
¢im mensi je Uhel, tim lepsi je pomér mezi rznymi sméry reznych sil, které se prendsi prfimo
na vreteno. 45stupnovy Uhel také zplsobuje ztencovani trisek podporujici vyssi produktivitu.
OvsSem pri tomto Uhlu, pokud je obrobek upevnén tak, ze fezny nastroj musi frézovat v blizkosti
stény, zlstane ¢ast obrobku neobrobena, protoze se rezny nastroj nedostane dale. Frézy s
90stupnovym Uhlem nabéhu maiji tendenci se prohybat a zplsobovat vibrace pfi frézovani
rovné bocni stény obrobku, protoze vétsina sil plsobi v radidlnim sméru.

Vzhledem ke vsem réiznym moznostem rfeznych nastrojd musi vyrobci urcit, ktery z nich je pro
jejich operace nejvétsim prinosem, protoze jeden uzivatel mlze chtit snizovat rezné sily,
zatimco jiného vice zajima spravné zakonceni rezu.

Cena

Cena, zivotnost néstroje a funkce zvysujici produktivitu jsou zasadni faktory ke zvazeni pred
zakoupenim ¢elni frézy. Rezné néstroje konec koncli maji vyznamny vliv na naklady na
soucast. Napriklad vysoce vykonna fréza s vicebritymi destickami mize zpocatku stat vice
penéz, ale z dlouhodobého hlediska zajisti uzivatellim Usporu prostrednictvim delsi Zivotnosti
nastroje, nizsich nakladl na brit a celkové nizsich nakladl na vyrobu dilu. Tento typ rezného
nastroje ovsem neni prfinosem pro vSechny aplikace.

Pri ndkupu toho spravného rfezného nastroje pro své konkrétni potieby musi vyrobci zvazit
rdzné moznosti, které maji k dispozici, a vzit v potaz proménné, jako je materidl a tvrdost
obrobku, typ aplikace, ndklady na jednu britovou desti¢ku, ndklady na brity v rfezu, pocet
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vymén potrebnych k dokonceni operace, styl fezného nastroje, typy povlaku, rezné primeéry a
rychlosti atd.

ProtoZe je nutné brat v potaz tak velké mnozstvi proménnych, mély by si vyrobni firmy také
provérit vyrobce reznych nastrojd, ktery dany rezny nastroj prodava, a zjistit si Groven
poskytované zakaznické podpory. Podpora pro konkrétni aplikace mlze byt v kone¢ném
dUsledku hlavnim zdrojem zvysené produktivity, ale je to néco, co vyrobni spole¢nosti ¢asto
prehlizeji. V poslednich letech se dynamika vztahu mezi vyrobnimi spole¢nostmi a vyrobci
reznych nastrojd zménila a prerostla v partnerstvi, kde obé strany spolupracuji za Gcelem
vzajemné podpory, resSeni problémU a vyvoje celkovych vyrobnich reseni.

Vyuziti dlkladnych znalosti vyrobnich technologii, kterymi disponuji spole¢nosti vyrabéjici
fezné nastroje, Ize pouzit jako zdroj informaci poskytovanych zdkazniklm, umoznuje drzet krok
s nejnovéjsim vyvojem ve vyrobni sfére a také porozumét, jakou roli tyto inovace hraji v
procesu optimalizace. Kone¢nym vysledkem je, ze i nadale zvysuji svou konkuren¢ni vyhodu a
odliSuji se od ostatnich jako technologicky lidr na stale narocné&jSim globalnim trhu.

Zavér

Svét strojirenské vyroby se neustdle vyviji, coz vyzaduje, aby obrabéci provozy neustale
prehodnocovaly své obrabéci procesy a zajistily tak, Zze diky svym rfeznym nastrojiim budou
dosahovat té nejvyssi mozné kvality, G¢innosti, produktivity a hospodarnosti. Vysledkem je, Ze
vyrobci feznych nastrojl vénuji vice energie vyvoji novych reseni, ktera jejich zakaznikdm
zajistuji konkurencni vyhodu a zaroven Setfi jejich penize.

Mezi témito resenimi je nové generace celnich fréz s bezkonkurencné nizkymi naklady na

ale s témito modernimi ¢elnimi frézami k dispozici tolik rdznych moznosti, je pro vyrobni firmy
dllezité Uzce spolupracovat s dodavateli reznych néstrojl, aby zajistili ten nejlepsi fezny
nastroj pro své konkrétni potreby.

Autor:
Christer Jonsson, Corporate Product Manager Milling, Seco Tools
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Spolecnost Seco Tools je prfednim svétovym vyrobcem vysoce vykonnych obrabécich nastroja.
Produkce spolecnosti Seco zahrnuje kompletni program néastroji a britovych desti¢ek pro
soustruzeni, frézovani, vrtani, vystruzovani a vyvrtavani, doplnéné i upinacimi systémy
nastrojd. S vice nez 25 000 standardnich produkti tak spolec¢nost Seco kompletné pokryva
oblast obrabéni kov( a vybaveni obrabécich stroji od vietena aZ po brity nastroja.

Spolecnost sidli ve Svédsku, v mésté Fagersta, a ma zastoupeni ve vice nez 50 zemich svéta,

spolu se 40 pridruzenymi spolec¢nostmi, distributory a prodejci.
Vice informaci na www.secotools.com.
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