TEMA AUTOMOTIVE-AEROSPACE, OBRABENI, NASTROJE A MATERIALY

TITANOVA FREZOVACI TELESA ISCAR

Frézovani s velkym vyloZzenim néstroje se pouziva v rdznych vyrobnich
procesech véetné automobilového a leteckého primyslu a je ovlivnéno
konfiguraci nastroje nebo upinacimi pripravky.
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Tool: HM30 F3DAP D50-4-22-AMT  Insert: HMS0 APKT 1003PDR ICB30  Material: AIS| 4340 23HRc

Ve: 200[m/min] / 660[sfm] N: 1274[rpm] Fz: 0.15[mmt] / 0.008(ipt]

@e: 30[mm] /1.181" ap: 1[mm]/0.04" Dc: 50[mm] / 2.0"

rézovani hlubokych dutin, které se
Fvyznaéuje 90° bo&nimi Ubéry a str-

mymi sténami, jsou typické aplikace,
které vyzaduiji nastroje s velkym vylozenim.
Velké vyloZeni nastrojové soustavy vyrazné
snizuje jeji tuhost, coz negativné ovliviuje
stabilitu obrabéni. Vysledkem jsou vibrace,
$patna drsnost povrchu a snizena Zivot-
nost nastroje.

Vyhody je potreba peclivé kalkulovat
Konstrukce integralniho téla nastroje
s dlouhym vyloZenim poskytuje feSeni
s maximalni tuhosti. Na druhou stranu
ma tato koncepce nastroje své nevyho-
dy — nejmarkantnéjsi z nich jsou znacné
vyrobni naklady a také vysoke riziko ztraty
funkénosti. Napriklad prasknuti destiCky
muze zpUsobit fatalni poSkozeni nastroje,
coz mUze zpUsobit velké finanéni ztraty.
Sestavy nastrojd jsou dnes bézné
aplikovany a oproti integralnim nastrojim
je jejich pouziti mnohem univerzalngjsi.
Zakladni sestava pro operace s dlouhym
vyloZzenim se sklada z télesa frézy a upina-
Ce. V pripadé potreby je samotny upina¢
modularni sestavou a obsahuje standardni
prvky, jako je zékladni upina¢ do vietena
stroje, prodlouzeni, redukce a dalsi. Princip
sestavy nastroje ma velké vyhody, mezi
které patfi univerzalnost, optimalizovana
konfigurace nastroje a efektivni pfizpUso-
beni konkrétnim potfebam. Pokud dojde
k poskozeni frézy, Ize ji snadno vymeénit,
zatimco ostatni prvky sestavy zlstavaji
v provozuschopném stavu.
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Nizka hmotnost

€ Uxkézka vibraci pii vylozeni nastroje
350 mm - vlevo konvencni fréza a vpravo
titanové téleso.

Q Odlehéené titanové téleso vyrobené pomoci
aditivni vyroby.

e Odlehéené titanové téleso je o 40 % leh¢i nez
konvenéni fréza.

@ Porovnani kapacity Sifky zabéru (ae)
s konvencnim a titanovym télesem HM90 FO0AP
D50-4-22-AMT pfi stejné hloubce zabéru (ap).
Celkové vyloZeni 350 mm. Upnuto na adaptéru
AV C5 SEM22 48x270 a C5 AD BT50x40.
Rezné podminky: vc = 200 (m/min.),
fz = 0,15 (mm), mat. AISI/SAE 4340, W.- Nr.1.6580.

€D Porovnani kapacity $ifky zabéru (ae)
s konvencnim a titanovym télesem HM90 FO0AP
D63-6-22-AMT pii stejné hloubce zabéru (ap).
Celkové vylozeni 350 mm. Upnuto na adaptéru AV
C5 SEM22 48x270 a C5 AD BT50x40.
Rezné podminky: vc = 120 (m/min.),
fz = 0,10 (mm), mat. AISI/SAE 4340, W.-Nr.1.6580.
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Téleso frézy je konstruovano pomoci techniky
selektivniho taveni laserem (SLM).
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V diisledku techniky SLM maji prvky télesa
nastroje sofistikované tvary, neobvyklé pro
obrabéni kovd.

Sestava bohuzel vede ke ztraté tuhosti
nastroje, coz mize ovlivnit jeho dynamické
vlastnosti ve srovnani s nastrojem integral-
nim. V takovych pfipadech je ¢asto tfeba
snizit fezné podminky, aby se eliminovaly
vibrace a hluk, které zplsobuji snizeni
produktivity. Nespornou vyhodou nastro-
jové sestavy je moznost pouziti upinac

Redukce vibraci

Vysoka produktivita

Novy nastroj ma
klidny chod pfi velkém
vylozeni, coz zajistuje
vySSi produktivitu

a zivotnost nastroje.

se schopnosti tlumit vibrace, coz vyrazné
zlepSuje jeji dynamickou odezvu.

Odlehéené nastroje: titanové reseni
Vykonnost nastroje s vymeénitelnymi
desti¢kami vyrazné pozitivné ovliviuji dalsi
faktory, jako je typ utvarecCe, nepravidelna
zubova rozte¢ a rlzny Ghel nastaveni bfitu.

FOTO: ISCAR
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Titanové télo

Konvencni oceloveé t

Tyto atributy se tykaji fezné geometrie
a jsou spojeny se samotnym nastrojem.

SniZzeni hmotnosti télesa frézy prispiva
k lepsi dynamické stabilité. Toto snizeni
hmotnosti by vS§ak nemélo byt na Ukor tu-
hosti nastroje. Tradi¢nim materidlem pro
vyrobu frézovacich téles je ocel. Titan Ize
pouzit jako nahradu oceli, ma nizsi hus-
totu, ale vyznacuje se vysokou pevnosti.
Navic titan nepodléha tak snadno korozi
a je velmi odolny vici opotfebeni, coz je
dllezitym faktorem pro prodlouzeni Zivot-
nosti télesa frézy. Ve srovnani s oceli se
titan vyznacuje horsi obrobitelnosti, coz
nevyhnutelné vede ke zvySeni vyrobnich
nakladl. Konstrukce télesa nastroje s du-
tinami vyrazné snizi celkovou hmotnost
nastroje, ale nevyhnutelné zvysi vyrobni
naklady na jeho zhotoveni.

Moderni vyrobni technologie umoziuiji
prekonat tyto prekazky. Aditivni vyroba (AM)
predstavuje U¢innou metodu, jak dosah-
nout komplexni konfigurace télesa frézy pfi
minimalizaci obrabécich operaci. 3D tisk
usnadnuje vyrobu nastrojl z titanu a zaroven
zajiStuje udrzitelnost. Predni vyrobci feznych
nastroju vyuzivaji aditivni vyrobni proce-
sy k vyrobé téles ur¢enych pro aplikace
s velkym vyloZenim. V praxi se stale Cast§ji
setkavame s odleh&enymi nastroji vyrobeny-
mi z titanu pomoci aditivni vyroby.

Vyrobeno aditivni metodou
Jednu z novych konstrukci ¢elnich
fréz nedavno predstavila spole¢nost
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Konvencni ocelové télo

Titanové télo

z fady HELI2000, do kterych se montuji
vymeénitelné bfitové desticky s feznou
hranou ve Sroubovici. Uvedeni odleh-
¢enych titanovych téles s bfitovymi
desti¢kami s feznou hranou ve Sroubo-
vici do praxe je pro spole¢nost ISCAR
nanejvys$ symbolické. ISCAR je svétova
spole¢nost dobfe znama diky svym ori-
ginalnim a inovativnim feSenim v oblasti
frézovani.

Téleso frézy je konstruovano pomoci
techniky selektivniho taveni laserem
(SLM), ktera je jednou z technik 3D tisku.
V disledku toho maiji prvky télesa nastro-
je, jako jsou zubové mezery a dutiny pro
snizeni hmotnosti, sofistikované tvary,

ISCAR (obr. 2). Tento novy typ frézy
rozsifil stavajici produktovou fadu 90°
fréz s oznaGenim HM90 FOOAP-AMT
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neobvyklé pro obrabéni kovUl (obr. 4, 5).
Aditivni vyrobni technologie umozniuji
maximalné vyuzit vypocetni dynamiky
tekutin pro optimalizaci tvaru vnitfnich
chladicich kanalk(, aby bylo zajisténo
ucinné, presné smérované chlazeni ke
kazdému bfitu vedené télesem frézy.
Konvené&ni procesy vyroby téles maji
omezeni pfi zhotovovani chladicich ka-
nalkd, zatimco aditivni vyroba poskytuje
témér neomezené moznosti.

Koncepce frézy rovnéz vyuziva prin-
cipu nerovnomeérné zubové roztece ke
zvySeni odolnosti frézy proti vibracim.

Diky nové konstrukci, zalozené na
kombinaci netypického materialu télesa ve
spojeni s vyhodami aditivni vyroby, je nyni
mozné vyrobit robustni a zarover lehkou
vyménitelnou &elni frézu uréenou pro do-
koncovaci obrabéni bo¢nich ubérd, drazek
a ¢elnich ploch v hlubokych dutinach.
Novy néstroj ma klidny chod pfi velkém
vylozeni, coz zajistuje vySSi produktivitu
a zZivotnost nastroje.

V soucasné chvili ISCAR uved| na trh
titanové frézy o prdméru 50 a 63 mm pro
desti¢ky z fady HELI2000 a HELIMILL
velikosti 10 mm. Pro jesté lepsi vysledky
a dosazeni vynikajici drsnosti povrchu se
doporucuje upnout frézu na upina¢ AV C#-
-SEM s kuzelem CAMFIX s antivibracnim
mechanismem z fady ISCAR WHISPER
LINE. ®
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