MODERNI VYROBA
FOREM A ZAPUSTEK
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Rozhovor

Pro kazdého vyrobce Feznych néastrojo je vyroba forem a zapustek velmi
dulezitym segmentem zakaznické produkce. Tento promyslovy obor
nejenze spotiebovava stale vice nastroju, ale také neustdale generuje
nové pozadavky, které maji vyznamny dopad na pokrok v oblasti Feznych
néstroji. O vyrobé forem a zéapustek, Feznych materidalech, metodéach

a digitalnich sestavéach pro efektivitu vyroby jsme hovofili s Martinem
Horvéathem, marketingovym manazerem ze spoleénosti Iscar CR.

MM: Pozorujete ve vasem oboru
vy$si naroky zakaznikd na kvalitu
a spolehlivost?

M. Horvath: Nové pozadavky na vyrobce
isou typické pro kazdé odvétvi v kovoobrabé-
cim promyslu. Zakaznik ma vidy zéjem o pro-
duktivngjsi, spolehliv&jsi a presné&jsi ndstroje.
Specifické vlastnosti forem a zapustek vyza-
duji zvl&3tni ohledy nad rémec obecnych po-
7adavkd. Materidly, obrédb&né plochy a obrd-
bé&ci strategie charakteristické pro vyrobu
forem a zdpustek maiji podstatny vliv na kon-
strukci Feznych néstrojd. Podle nés je kli-
¢em k Uspé&chu v tomto odvétvi pouze ucelend
koncepce vyvoje ndstrojd zaloZend na téchto
aspektech v kombinaci s integraci konceptu
Prémysl 4.0, inspirovaného soucasnym vyvo-
jem digitalizace.

MM: Které materidly se pf¥i vyrobé forem
a zdpustek pouzivaji nejéasté|ie

A co se provadi s opotifebovanymi nebo
poskozenymi dily2

M. Horvéth: Hlavnim materidlem pro vyrobu
forem a zépustek je ocel, kterd je velmi ¢asto
tvrdd. Tvrdost obrobku je hlavnim faktorem ovliv-
Aujicim pouzity fezny material a geometrii. Opo-
tfebované nebo poskozené formy a zapustky
se renovuji nékolika zplsoby, napt. navarovd-
nim a z4rovym ndst¥ikem kovd. Nésledné ob-
rabé&ni t&chto povrchd vyzaduje Fezny na-
stroj k odstran&ni ptebyte¢ného materidlu, jenz
ie kombinaci velmi tvrdé a relativng mékké vrstvy.
To vyznamné zkracuje Zivotnost ndstroje a vy-
robci néstrojd musf usilovat o dosazen( nezbytné
trvanlivosti.

MM: Umoznuji nastroje od vasi spoleénosti

i obrabéni slozitéjsich tvar§?

M. Horvath: Formy a zdpustky jsou velmi
Casto tvarové slozité. Trojrozmé&rny tvar je pro
né vice nez typicky. Schopnost efektivng ob-
rabét takovéto 3D plochy je tak logicky
délezitym pozadavkem na ¥ezné ndstroje.
Ndastroj musi nabidnout poZadované parame-
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try pro p¥esnost tvaru a povrchovou Upravu
a zéroven dobrou Zivotnost, pottebnou k do-
kon&eni obrobenf tvaru. A pfesné tyto poza-
davky nastroje Iscar plni.

MM: Probiha ve vyrobé forem a zapustek
vyrazny vyvoj, ktery se odrazi ve vyssich
pozadavcich na vés a vase vyrobky?

Zdroj: Iscar CR

Télesa ndastrojd Toré6Mill se doddvaii jako
stopkové frézy, stopkové frézy se zavitovym
adaptérem Flexfit a frézy ¢elni. Do vSech
téles je moZné upnout az étyFi rdzné
geometrie destiéek.

M. Horvéth: Ano, pokrokové metody a tech-
niky, které byly ve vyrobé& forem a zapustek za-
vedeny, mély velky dopad na Fezné ndstroje,
coz vedlo k novym pozadavkdm na vyrobce
nastrojd. V prib&hu predeslych let se poza-
davky na néstroje stéle vice zvySovaly. Dnesn{
vyrobci forem a zdpustek patii k nejndro¢ngj-
§fm spotiebiteldm Feznych nastrojd a ocekdvaii,
e vyrobci feznych ndstrojd budou reagovat na
prémyslové trendy. Nase firma jakozto predni
vyrobce feznych néstrojd dlouhodobé spolu-
pracuje prévé s vyrobci forem a zdpustek. Ne-
ustale zdokonalujeme své nastrojové Feden,
pfinéd$ime na trh nové vyrobky a modernizu-
jeme i ty stavajici a také prostrednictvim svych
technikd poskytujeme konzultace a technolo-
gie na klie.

MM: Které fezné materialy se pro vyrobu
forem a zapustek pouzivaji?

M. Horvath: P¥i vyrob& forem a zdpustek se
pro hrubovani dutin a $irokéd osazeni ¢asto po-
uzivaji Eelni valcové frézy s vyménitelnymi des-
tickami. Frézy pracuji s vysokym zatiZzenim,
a proto je fezny material desticky kli¢ovym fak-
torem pro zlepSeni Zivotnosti ndstroje. V ne-
dévné dobé& uvedla nase spole¢nost na trh
houzevnaty karbid IC845 s nanovrstvym AITiN
PVD povlakem a specidlni postpovlakovaci po-
vrchovou Upravou Sumo Tec. Tento karbid
byl navrzen specidIng pro obrébéni pfi znac-
ném zatizeni bfitu s prerugovanym fezem. Des-
ticky vyrobené z karbidu 1C845 vykazuji pod-
statn& lepsi Zivotnost, coz v dOsledku zlep3uje
vykon ¢&elnich valcovych fréz a kotou&ovych
fréz, na nich? jsou pougivany. Rada monolit-
nich karbidovych fréz Iscar byla doplné&na
o novy karbid IC702 (s modrou barvou). Tento
tvrdy submikronovy substrat s PVD povlakem
vynika vysokou odolnosti proti plastické defor-
maci, oxidaci, vy$tipovéni a otéru p¥i obrébénf
kalené oceli az do 65 HRC.

MM: A které néstroje se pouzivaji pro
pokrocilé obrabéni tvarovych ploch?

M. Horvath: P¥i obrabéni tvarové sloZitych
ploch jsou nepostradatelné toroidni a kulové
frézy. Pro tyto Geely nabfzi spole¢nost Iscar roz-
sahlou Fadu typ® nastrojd: frézy s vyménitel-
nymi desti¢kami, stopkové frézy s vymé&nitelnymi
hlavicemi a také monolitni karbidové néstroje.
Lisi se jmenovitymi préméry, presnosti, zpdso-
bem upnuti a rozsahem pouziti v zdvislosti na
tvrdosti obrobku.

Vyroba forem a zépustek je charakterizovana
velkym podilem malych a stfedng& velkych vy-
robcl. Pro né& je pii vyb&ru ndéstroje ddlezitym
faktorem viestrannost (multifunk&nost).

MM: Je i ve vyrobé forem a zéapustek tlak
na zvysovani produktivity vyroby?

M. Horvéth: Ano, ani tomuto oboru se tento
trend nevyhnul. Vzhledem k neustdlé potteb&
zvysit produktivitu pfi vyrob& forem a zdpus-
tek bylo toto prdmyslové odvétvi jednim z prv-
nich, které velmi rychle pfijalo pokrocilé obra-
b&cl metody, jako je vysokorychlostni frézovanf
(HSM) a frézovani s vysokymi posuvy (HFM),
a které povzilo G¢inné obrabéci strategie za
pomoci novych produktd dostupnych na trhu.
Frézovan('s vysokymi posuvy a vysokorychlostni
frézovani se ukdzaly byt G&innymi metodami,
jak dramaticky zvysit produktivitu obrab&ni
a vyrazné zkratit dobu vyroby. Diky v&asnému
zaveden( t&chto Geinnych metod se odvétvi vy-
roby forem a zépustek podatilo uspokojit
prudce zvy$enou poptdvku, kterd se objevila

v 90. letech.

MM: A je vase nabidka néastrojd pro
vysokorychlostni frézovani dostateéné



Rada rychloposuvovych fréz Logiqg4Feed je uréend

pro specidlné tvarované oboustranné desti¢ky FFX4 XNMU se étyfmi
Feznymi hranami. Desti¢ky se doddvaiji ve velikosti 4 a 8 mm.
Neobvykly tvar desti¢ky umoziivje pouzit velky Ghel zapousténi.

velkd, abyste uspokojili potieby
zakaznik(?2

M. Horvath: Soucasnf vyrobci ¥feznych na-
stroj0 nabizeji velky vybé&r rychloposuvovych
fréz. Nejinak je tomu i u nds. Standardni frézo-
vaci rychloposuvové néstroje Iscar zahrnuii vice
nez deset ¥Yad nastrojd, které se ligi svym kon-
struk&nim principem (s vyménitelnymi desti¢-
kami, monolitni a s vymé&nitelnou hlavici),
imenovitym prdmé&rem, feznou geometrii, zpJ-
sobem upnuti a samotnou pouZitelnosti (obrd-
bé&ni &elnich ploch, kapes a hlubokych dutin).
Tato rozmanitd $kala umoziuje vyrobcdm fo-
rem a zdpustek vybrat pro své potteby opti-
malni néstroj.

MM: M0zete byt konkrétni,
které vysokorychlostni nastroje vase
spoleénost nabizi?

M. Horvéth: Spole¢nost Iscar povazuje rych-
loposuvové nastroje za ddlezité pomocniky pro
zvyden( produktivity, pokraduje ve vyvoji novych
néstrojovych fad a ve vylepSovani t&ch stavaii-
cich. Nové& predstavené frézovaci néstroje z ne-
davné marketingové kampané Logig byly ur-
¢eny zejména pro frézovani s vysokymi posuvy.
Nan3Feed a Micro3Feed, dv& z nejnov&jsich
fad rychloposuvovych ndstroj§ Iscar s vyméni-
8 mm. Takovyto prdmér néstroje je charakteri-
sticky spi$e pro monolitni karbidové ndstroje.
Domnivéme se, ze vyhody koncepce ndstroje
s vymé&nitelnymi destickami pro hrubovaci ope-
race postavi tyto dvé& Fady néstrojd do elné po-
zice, co se tykd poutZit, a Ze tyto néstroje budou
nakladové efektivni alternativou monolitnich
karbidovych néstrojd. V rémci rozdi¥eni sorti-
mentu vyrobkd uréenych pro vysokorychlostni
frézovéni jsme uvedli na trh vicebtité mono-
litni karbidové frézy EFF-S z fady Solidfeedmill
v prdmérech 1-20 mm, tedy frézy urené pro
dokon&ovaci a polodokon&ovaci operace. Ze
soulasné kampané& Neologiq je tfeba zminit
néstroje z fad Logiq4Feed a NeoFeed.

MM: Nabizi vase spoleénost i feseni
pro specifické konfigurace nastroji2

sestaveni nastroje.

M. Horvéth: Pro tyto G&ely madme ndstroje
z fady Multi-Master. Pot¥eba pFizpOsobit formy
a zépustky vyrobkdm je pficinou toho, Ze vy-
roba je asto nizkoobjemovd, nebo dokonce
kusovd, co? ma za nasledek velky pocet ma-
lych a7 sttedn& velkych vyrobcd, kteff se touto
vyrobou zabyvaiji. Pro takové vyrobce mé za-
sadnf vyznam efektivni vyuZitl feznych néstrojd
a dob¥e Fizend sprdva zdsob néstrojd. Prizpd-
sobeni formy nebo zdpustky viak ¢asto vyZa-
duje specifickou konfiguraci néstroje, aby bylo
mozné obrobit obtzné p¥istupné &ésti. Ne kaz-
dy fezny ndstroj ve vydejné je pro tento typ ob-
rébé&ni optimdlni. Idedlnim YeSenim se nejevi
ani objedndni néstroje na miru. A pravé né-
stroje z Fady Multi-Master s moZnosti slozit na-
stroj z nékolika dild veetné& vyménitelné hlavice
pomdhaiji tyto obtize prekonat. Podle konceptu
Multi-Master je vyménitelnd karbidové hlavice
vhodnd pro upnuti do rdznych stopek a stopka
mdze nést rdzné hlavice. Hlavice majf rdzny
tvar, feznou geometrii a velikosti a jsou uréeny
pro obrébé&ni 3D tvarovych ploch, rovinnych
ploch, drézek, zkosenych hran a dutin. Vélcové
a kuzelovité stopky maiji rézné rozméry pro ur-
&ité vylozeni néstroje.

Zdroj: Iscar CR
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»Vyroba forem a zdpustek vyzaduje rizné
typy aplikaci - soustruzeni, vrtani, vystruzovéni
a dalsi - ale nejvétsi podil tvofi frézovani.
Velmi specifické je pro tento obor velké
mnozstvi nerotaénich dilG, slozité 3D tvarové
plochy a potieba obrabét spoustu dutin, které
vyzaduji odebrani velkého pfebytku materidlu.
Tyto aspekty stavi frézovaci néstroje na prvni
misto vyuziti v tomto oboru,” Fikd Martin
Horvéath, marketingovy manazer spoleénosti
Iscar CR.

Systém Multi-Master zahrnuje Sirokou skalu
vyménitelnych hlavic, stopek, redukei a prodlouzeni.
V soué¢asné dobé umoznuje pfes 40 000 kombinaci

MM: Promitla se do vyroby forem
a zapustek digitalizace?

M. Horvath: Nizkoobjemovy charakter vy-
roby forem a zdpustek a vysoce presné strojové
opracované tvary ¢&ini jakoukoliv odchylku od
specifikaci formy/zépustky Achillovou patou.
| malé chyba mdze zpOsobit odmitnuti celého
vyrobku. Digitalizace v moderni vyrobé&, pohd-
nénd vyvojem konceptu Primysl 4.0, posky-
tuje vyrobcdm forem a zapustek U&inny nastroj
k prekondani této prekazky. Diky pocitacovému
modelovéni obrabécich procest Ize zaijistit pro-
vadéni produktivnich obrabécich strategii, op-
timalizovat drahy ndstroje a fezné podminky
a zabrénit ptipadnym kolizim. Spole¢nost Iscar
rozsitila sv0j svét digitalizace tim, Ze do svého
elektronického katalogu zavedla moznost
tvorby takovych sestav nastrojd, které obsahuijf
dostupné a presnd data ndstrojd. Vytvoreni di-
gitéIni nastrojové reprezentace sestavy redl-
ného nastroje (na zékladé normy ISO 13399)
usnadiiuvje pfesnou vyménu informaci o né-
strojich mezi softwarovymi systémy. Integrace
této nové funkce do systému CAD/CAM mize
zabrénit chybédm v provozu pfi redlném ob-
rébé&ni. Spolecnost Iscar planuje rozsiFit kon-
cept Prdmysl 4.0 o produkty zalozené na da-
tech a digitalni a virtudlni svét vyroby v oblasti
forem a zdpustek tak propoiit.

MM: A jak vidite budoucnost feznych
néstrojd v této oblasti?

M. Horvath: Mnoho vyrobkd kolem nds se
vyrabf za pomoci forem/zépustek a poptavka
po t&chto vyrobcich neustale roste. Pokroky
v prdmyslovych oborech, joko je automobi-
lovy prOmysl, jenz je prednim spotiebitelem
forem a zapustek, maif velky vliv na jejich vy-
robu. Dal§f pozadavky na formy a zapustky
povedou k nové Urovni poZadavkd na fezné
ndstroje v tomto segmentu. Spole¢nost Iscar
zastavd ndzor, ze vyrobci Feznych nastrojd by
méli tyto pozadavky predvidat a jednat podle
toho, aby byli schopni v&as poskytnout po-
trebna Fesen.

MM: Dé&kujeme za rozhovor. B
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