TEMA PRESNE NASTROJE PRO TRISKOVE OBRABENI A UPINANI

OBRABENI ROVINNYCH A OSAZENYCH PLOCH

Svét kovoobrabéni prochazi velkymi zménami. Slozité obrabéci
procesy si nelze predstavit bez pouziti operaci Celniho frézovani,
které usnadnuiji pfipravu referencnich ploch vyrobou rovin a ploch
a umoznuiji zlepsit presnost i parametry kvality povrchu.

A4
elni frézovani je operace, kterou
( nelze podcenit. Napfiklad vyroba
mnoha rotaénich dilct je bez ¢elniho

frézovani neuplna.

PFi ¢elnim frézovani je osa néastroje kolma
k obrabéné plose. Vétsina Celnich fréz
i nastroj vhodnych pro obrabéni ¢elnich
ploch jsou béZné nastroje s vyménitelnymi
desti¢kami v nastréném provedeni. Jsou
dostupné s rliznymi Uhly nastaveni bfitu —
napt. 45°, 60°, 65°, 75°, 90°. Celni frézy
urcéené specialné pro produktivni hrubovaci
obrabéni s pouzitim metod frézovani s vy-
sokym posuvem (HFM) maiji vyrazné mensi
Uhel bfitu — nejcastéji v rozmezi 10°-17°.

Nastréné frézy s kruhovymi destickami
Casto mivaji extrémné odolné fezné hrany.
Uhel b¥itu ma vliv na rozklad fezné sily, ktera
pUsobi v roving osy frézy, na radidlni a axial-
ni slozky oznac¢ované jako radidlni a axialni
fezné sily. Pokud je vSe ostatni stejné, tento
Uhel definuje maximalni hloubku fezu. Uhel
bfitu do zna¢né miry uréuje oblast pouziti
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Celni frézy, diky Eemuz jsou 45° Celni frézy
nejuniverzalngjsi. Tyto frézy maiji ddleZitou
vyhodu, kterd je pfedurcuje jako prvni volbu
pfi Celnim frézovani, zejména pfi obrabéni
rovinnych ploch. Frézy poskytuji dobré
vyvazeni radidlnich a axialnich feznych sil

a produkuiji dobrou drsnost povrchu. Proto
jsou 45° frézy nejbéznéjsSim a nejpouzivané;j-
§im nastrojem pro obrabéni celnich ploch.

Celni frézy 45° nebo 90°?
Vyhoda 45° Eelnich fréz se stava nevy-
hodou v pfipadé obrabéni pravouhlych

VétsSina Celnich fréz
jsou bézné nastroje
s vymeénitelnymi
destickami

v nastréném
provedeni.

osazeni, kdy rovinné plochy obrabé-
ného dilu jsou ohrani¢ené pravouhlym
osazenim. V téchto pfipadech je pouziti
45° ¢elnich fréz problematické. Pro
pravouhlé profily jsou obvykle pouzivané
¢elni frézy s uhlem bfitu 90°. Navic pfi
pouziti 90° nastroje vznikaji nizsi axialni
sily v porovnani s nastrojem 45°, coz

je vyhodné pfi obrabéni tenkosténnych
soucasti nebo pfi obrabéni s nedosta-
teGnym upnutim obrobku. Kromé toho
desti¢ky pro ¢elni frézy s uhlem 90°
poskytuji vétsi hloubku fezu ve srovnani
s destiCkami stejné velikosti, uréenymi
pro 45° frézy.

Spravna a rozumna metoda konstruovani
¢elnich 90° nastrénych fréz vyuziva stejné
desticky, které jsou uréeny pro 90° stopko-
vé frézy. Tato koncepce poskytuje vysokou
univerzalnost bfitovych desticek a je hojné
pouzivana. Aby byla zajisténa dobra kvalita
povrchu, jsou bfitové desticky vicezubych
Celnich fréz velkého priméru konstruovany
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s hladici ploskou (wiper), ktera poma-

ha docilit lepsi kvality povrchu obrobku

v porovnani se stopkovymi frézami mensich
prdmérd s mensim poétem zubd.

Vyrobci nastrojl pfi svém vyvoji zacho-
vavaji rizné zasady, které se zaméfuji na
feSeni produktivity, pfesnost profilu fezné
hrany bfitové desti¢ky a efektivni vyuziti
karbidu wolframu, ktery je hlavnim mate-
rialem vyménitelnych bfitovych desticek.
Idedlni konstrukce poskytuje vynikajici
feseni a je konkurenceschopna pfi spinéni
pozadavkd na obrabéni.

Frézy z nabidky ISCAR

NEODO S90 je rada 90° ¢elnich fréz do
kterych se upinaji oboustranné ¢tvercové
desti¢ky s délkou rfezné hrany 8 mm (viz
obr. 1). Masivni konstrukce desticky ji €ini
odolnou a tuhou a umozriuje, aby méla
osm vyuzitelnych feznych hran. Tato rfada
bfitovych desti¢ek je uréena pro hrubo-
vani a polodokonc¢ovani na oceli a litiné.
Desticka se na prvni pohled mize zdat
obyc€ejna, ale kdyz se na ni podivate zbliz-
ka, zjistite, ze jeji boéni plochy maji slozity
tvar s Sirokou hladici geometrii u kazdého
bfitu.

Celni frézy NEODO S90 jsou radialné
pozitivni a axidlné negativni a dodavaji se
v primérech 32—-125 mm. P¥i hloubce fezu
Ap max = 5 mm zajistuji skutecnych 90° pro
boc&ni Ubéry. Tyto frézy umoziuji frézovani
Gelnich ploch i bo¢nich Ubérd a Ize s nimi
také obrabét podél osazeni, kde obrobky

€@ Celni nastréna fréza S890 FSZ-R08 z fady
NEODO S90 pro oboustranné ¢tvercové osmibfité
desticky S890 SZMU 0804.

@ 90° &elni néstréné frézy H690 FWN-04 z fady
HELIDO Trigon Line pro oboustranné Sestibfité
trigon desticky H690 WNMU 0403.

9 90° ¢elni nastréna fréza TBIOHT FLN-R13
pro tangencialné upnuté desticky T890 LN 1306
s 0smi feznymi hranami.

o Sestibfita vyménitelna karbidova hlavice
MM FM z Fady MULTI-MASTER pro ¢elni
frézovéni.

nebo upinaci pfipravky obrobku zplUsobuji
omezeni.

Pro mensi rozsah primérd nastrojd v roz-
mezi 32-63 mm nabizi ISCAR fadu HELIDO
Trigon Line (obr. 2). Tato fada nastrojli se
vyznacuje €elnimi frézami s jemnozubou
rozteci a oboustrannymi trigon desti¢kami
pro skute&né 90° ubéry pfi hloubce fezu az
4 mm pro velmi vysokou produktivitu. Do
télesa se upinaji trigon desticky s Sesti rez-
nymi hranami a jejich tvar vytvafi pozitivni
Uhly nastroje v radialnim i axialnim sméru.
Navic je desti¢ka opatfena Sirokym hladicim
bfitem a v disledku toho néastroj dosahuje
velmi dobré drsnosti obrobenych ploch.

S nastrojem je mozné provadét operace
zapousteéni.

90° &elni frézy LOGIQ-8-TANG, jak je
patrno z obr. 3, jsou osazeny tangencialné
upnutymi desti¢kami s osmi feznymi hra-
nami a poskytuji cenové vyhodné feSeni
pfi hrubovani €elnich ploch v blizkosti
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osazeni. Koncepce tangencialniho upnuti
desti¢ky v kombinaci s rybinovitym 10z-
kem a masivni desti¢kou ma za nasledek
silnou a tuhou konstrukci nastroje, ktera
snese velké zatizeni pfi hrubovacich ope-
racich. Télesa se dodavaji v prdmérech od
40 do 160 mm.

ISCAR inovoval produktovou fadu
HELIQUAD o tradi¢né konstruované jed-
nostranné ¢tvercové desticky SPMT-HT.
Jedna se o vysoce pozitivni desticky, které
jsou dostupné v karbidu IC716 pro obrabéni
titanu a v karbidu IC840 pro frézovani za-
ruvzdornych superslitin (HTSA). Desticky Ize
upnout do 90° &elnich fréz FO90SP-10 pro
frézovani blizko osazeni.

U frézovacich aplikaci, kde je poza-
davek na maly prlimér nastroje, jsou
velmi vhodnym feSenim nastroje z fady
MULTI-MASTER, kde se na stopku upinaji
vymeénitelné monolitni karbidové hlavice
s oznac¢enim MM FM. Jsou dostupné
v primérech 10-25 mm a vhodné pro
frézovani rovinnych ploch (viz obr. 4).
Hlavice disponuiji Sesti bfity, diky c¢emuz
zarucuji produktivni obrabéni pfi vysokych
rychlostech posuvu.

Vyhodou této unikatni frézovaci hlavice
je jeji vysoka presnost, ktera je totozna
s vlastnostmi monolitnich karbidovych fréz.
Tato Uroven presnosti je pfimo Umérna
presnosti obrobenych ploch s velmi dobrou
drsnosti. B
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