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Fvoluce v trochoidnim frézovdni

Nové frézy Circularline CCR od firmy WNT pfindseji vy3si hospodérnost
pri realizaci inteligetnich metod CNC obrébéni

Optimalizace procesu na zakladé rychlejSich obrabécich casu a delsi Zivotnosti obrabécich ndstroju je dnes pro vétsinu vyrob-
nich podnikii klicem k dosaZeni vy$si hospoddrnosti. Reseni pfedstavuji inteligentni strategie pro proces frézovani, k nimz
patfi i trochoidni obrabéni. Ve spojeni s novymi stopkovymi frézami CircularLine CCR od firmy WNT Ize prodlouZit Zivotnost
obrabécich nastroji a soucasné i zkratit cas obrabéciho cyklu.

pribéhu poslednich péti desetileti doslo k zasadni
zméneé pozadavkl kladenych na primyslové obra-
béni material(. Na jedné strané jsou obrobky stale
komplexnéjsi a ndkladnéjsi, na strané druhé jsou
podniky vystaveny nesmirnému ¢asovému tlaku a musi mini-
malizovat personalni a strojni naklady. Aby si i po urcité dobé
zachovaly hospodarnost vlastni vyroby, bude pro né stale dlilezi-
t&jSi vyuzivat nové, aktualné dostupné technické moznosti, a to
v maximalni mozné mife. Jednu z téchto moznosti pfedstavuje
trochoidni frézovani, které diky vyuziti novych programd CAM
pro pocita¢ovou podporu obrabéni a fidicich cykl( garantuje
optimalni a efektivni realizaci obrabécich procesli. Spole¢né
s volbou spravného nastroje generuje tato strategie obrabéni
nékolik zajimavych prednosti. Jednozna¢né k nim patfi vysSsi
procesni spolehlivost a znaénd Uspora ¢asu i nakladu.

= Trochoidni proces frézovani p¥inasi

ekonomické vyhody

Prednosti trochoidniho frézovani se zviditelni zvlasté tehdy,
kdyz je pfi obrabéni nutné odebirat velky objem materidlu nebo
frézovat hluboké drazky, popf. vysoké boky. Vedle enormni pro-
cesni spolehlivosti a nezanedbatelné Uspory ¢asu se dosahne
prfedevSim delSi Zivotnosti a sou¢asné niz§iho opotrebeni
nastrojl véetné zatiZzeni stroje. Vyplyva to ze skute¢nosti, Ze se
pfi trochoidnim frézovani udrzuje minimalni uhel zabéru, popf.
takzvany Uhel opasani, a tim se redukuje chvéni nastroje. Na
vys$§i otéruodolnost ma pozitivni vliv i skute€nost, Ze se zvét-
Suje oblast, v niz se mlze fréza opét ochlazovat.

Zvlast zajimavé je vyuziti TK substratu. Mnozstvi tvrdo-
kovového prasku, ktery je nutny pro vyrobu nastroje, je sice
ponékud vétsi, délka bfitu nastroje je zato dvojnasobna. Tim
se otér, s ohledem na objem obrabé&ného materialu, rozlozi na
cely delSi bfit. Pokud tuto skute¢nost opét porovname s pou-
Zitym substratem, pak dospéjeme k absolutné pozitivnimu
a hospodarnému vysledku.

= Stopkova fréza CCR od firmy WNT = optimalni

vysledek obrabéni

V dusledku pUsobeni vyssich radialnich sil jsou kladeny
i vy88i naroky na nastroj, pficemz je nutna specialni a stabil-
néjSi geometrie jadra. Dale musi byt tvrdokov i poviak velmi
odolné proti tepelnému Soku, jelikoz stfidanim fazi zajizdéni
do materialu a ochlazovani zna¢né kolisa teplota bfitu a pfi
nespravném vybéru nastroje muze dochazet ke vzniku vla-
secnicovych trhlin na bfitu i k jeho vylamovani.

Nové frézy CiruclarLine CCR od firmy WNT disponuji vSemi
témito vlastnostmi a predstavuji prvni volbu pro dosazeni $pic-

Nové frézy CiruclarLine CCR od firmy WNT dosahuijf $pickovych vysledkd
pfi trochoidnim frézovani a predstavuji prvni volbu pro dosazenf vyssi
hospodérnosti v obrabénf

kovych vysledkl pfi trochoidnim frézovani. V pfipadé vyvoje
téchto fréz se kladl i zvlastni zfetel na povrchovou Upravu
a odolnost povlaku proti otéru, pfi€emz se vyuZila legendarni
moderni technologie povlakovani ,DRAGONSKIN". Stejné jako
jiné vysokovykonné nastroje WNT opatfené touto inovativni
technologii povlakovani, jsou i nové frézy CCR velmi spoleh-
livé, otéruodolné a sou¢asné jsou schopné odolavat znaénému
kolisani teplot, které jsou typické u frézovani.

DalSi specifickou vlastnosti téchto fréz je specialni lamac¢
tfisek, ktery je soucasti geometrie bfitu. Nutnost tohoto lamace
tfisek si uvédomite nejpozdéji v okamziku, kdyz se podivate na
48 mm dlouhou tfisku, ktera vznika bez lamace tfisky napfiklad
v pfipadé bfitu o délce 4xD a priiméru 12 mm. Diky lamaci tfisek
se délka tfisky omezi na 2xD a zajisti se jeji optimalni odva-
déni (zvlast pfi obrabéni problematickych materialt a uzavre-
nych tvarQ, napf. kapes). Frézy CCR jsou v nabidce ve dvojim
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Specifickou vlastnosti CCR fréz je specidlni lamac tfisek, ktery je soucasti geometrie
bfitu a umozni obrdbéni do hloubek az 4xD
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Maximalni thel zdbéru

Trochoidni frézovani je metoda dynamického
obrabénf, ktera diky vyuzivani novych fidicich
systém’ CAM umozriuje dodrzet konstantnfi

opésani nastroje i konstantni stfedni tloustku
trisky. Tim se zabezpecf optimalni a efektivni
proces obrabént.

1.4404 (X2CrNiMo 17-12-2), ktera se
vykazuje Spatnou obrobitelnosti, se
dfive neustale bojovalo s problema-
tickym odvadénim tfisek a fréza méla
malou Zivotnost z dlivodu prefezavani
tfisek v Fezu.

V ramci testll se tento mate-
rial obrabél atypicky kompletné za
sucha za pomoci vzduchové trysky.
PFi této zméné jsme ziskali prehled
nad obrabécim procesem, vybornou
kontrolu nad tfiskou a také se poda-
filo minimalizovat ucinky tepelného
Soku zplsobené feznou kapalinou,
coz se pozitivné odrazilo v mnohem

WNT nabizi 2 typy CCR fréz pro trochoidni frézovani. Geometrie CCR-UNI se 6 bfity pro univerzalni pouziti

a geometrii CCR-AL se 4 brity pro frézovani nezeleznych kovd, zejména slitin hliniku.
Uzitnou hodnotu zvysuji inovativni povlaky Dragonskin WNT

provedeni. Prvni typ fréz CCR-UNI uréenych pro univerzalni
pouZiti je vybaveny Sesti bfity pro zajisténi tichého chodu
a odebirani velkého objemu materialu. Druhy typ CCR-AL jsou
specialni frézy pro obrabéni nezeleznych kovli a zejména slitin
hliniku. Tento typ ma &tyfi bfity pro zajisténi velkych pfisuvl
a bezpecéného odchodu tfisek. Prvni typ fréz je k dispozici
v délkach bfitu do hloubek 3xD a druhy typ do hloubek az 4xD.

= Zkraceni ¢asu obrabéciho cyklu,

prodlouzeni Zivotnosti

Na zékladé praktickych vysledku Ize prostfednictvim tro-
choidniho frézovani s vyuzitim fréz CCR dosahnout absolutné
vy§Sich feznych parametr(i nez je tomu v pfipadé tradi¢nich
metod obrabéni a navic tim Ize dosahnout vyrazné nizSich
vyrobnich ¢asu. , Timto propojenim se nam podafilo podstatné
zlepsit dokonce i takové obrabéci operace, které se dfive pova-
zovaly za velmi obtizné a byly doprovazeny urcitymi problémy,
jako napf. v jednom pfipadé u vyrobku z nerezaveéjici oceli

37

delsi Zivotnosti nastroji nez v pripadé
obrébéni za mokra. V dal$im zajima-
vém pfipadé jsme zdkaznika potésili
snizenim vyrobniho ¢asu z 12 minut
na 5,5 minuty a celkovou Zivotnost jsme mu ztrojnasobili,” pod-
trhuje Uspésné vysledky servisni technik WNT z Némecka. Tyto
ukazatele vice nez presvédcivé dokladaji, jakych vysledki Ize
v pfipadé kombinace optimalné zvoleného nastroje a spravné
strategie obrabéni dosahnout. Zajemci o trochoidni obrabéni
pfimo na webu www.wnt.com nebo mohou pfimo kontaktovat
techniky WNT, odborniky na tfiskové obrabéni.

Produktové video k nové fréze CCR naleznete na webu zde:
https://www.youtube.com/watch?v=uEx_5d18ss0 OO
Ing. Jan Gryc
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