V oséch - rozhovor

Pro kazdou aplikaci
ten spravny nastro

VazZeni ¢tenari casopisu machining & tooling magazine. Na néasledujicich strankach Vam pfinasime zajimavy rozhovor s panem
Dr. Michaelem Kerstingem na téma frézovani. Mimo jiné se dozvite, jaké poZadavky musi splrfiovat frézy pro vysoce vykonné
frézovani a jaky nastroj je nejvhodnéjsi pro konkrétni pouZiti a konkrétni stroj. Pan Dr. Michael Kersting je produktovym manaZze-
rem u spolecnosti Hoffmann Group. Réada bych podékovala také pani Lence Bechtloff ze stejné spolecnosti, za zprostfedkovani

rozhovoru.
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Dr. Michael Kersting, produktovy manazer u Hoffmann Group

Pane Kerstingu, jak dalece miiZe pouZiti spravného nastroje
ovlivnit produktivitu vyroby?

Pouzitim modernich vysoce vykonnych fréz Ize v pramy-
slovych vyrobnich zavodech samozfejmé dosahnout dalSiho
zvySeni produktivity. Rozhodujici je spravna volba nastroje vhod-
ného pro dany proces. Moderni vysoce vykonné frézy spojuiji
vysoké fezné hodnoty s dlouhou Zivotnosti. Proto mohou pfispi-
vat k narustu produktivity vyrobnich procest a tudiz i k cenovée
vyhodnéjsi struktufe naklad(. Zejména u flexibilnich proces,
mezi néz patfi i frézovani, je pfi vybéru nastroje zapotrebi vzit
v Uvahu urcité faktory. Vzhledem k méné ¢astym vyménam
nastroje mohou byt napfiklad zkraceny celkové pfipravné ¢asy.
U vymeén nastroji mensich rozmérd maze byt vyhodou i to, Zze
s jednou sadou nastroju Ize obrabét nékolik riiznych materiald.
Aby mohl byt optimalné vyuzit vyrobni potencial obrabéciho
stroje, musi se jeho uZivatel zpravidla rozhodnout, zda pouzit
specialni nebo univerzalni nastroj.

Svoji roli zde jisté hraji i konstrukéni viastnosti samotného
nastroje?

Samoziejmé. Ma-li byt z frézy ziskan vétsi vykon, je rozhodu-
jicim faktorem jeji geometrie. Proto maji vSechny moderni HPC
frézy nerovnomérné rozlozeni feznych hran a nerovnomérné
stoupani Sroubovice. Tyto vlastnosti zajistuji, ze vznikd méné
vibraci, a tim pfispivaji ke klidnému chodu nastroje béhem
procesu. Klidny chod je rozhodujicim kritériem pro mnoho
vyrobnich pozadavku. K témto pozadavkim patfi vysoka kva-
lita povrchu, dlouha zivotnost nastroje a nizka hladina emisi
hluku béhem procesu.

Predpokladam, Ze Vase zakazniky pfi volbé a nakupu
nastroje zajima také jeho vykonnost a dlouha Zivotnost?

Ano je to tak. Kvalitativni rozdily u HPC fréz jsou zplisobeny
geometriemi, povlaky, tvrdokovovymi substraty a Upravou hran.
Tyto vlastnosti ovliviiuji jejich Zivotnost a vykonnost. Aby bylo




mozné s vysoce vykonnymi frézami dosahovat nejlepSich
moznych hodnot, museji byt nastroje rovnéz uzpuisobeny
pozadavkim na dosahovani vysokych procesnich rychlosti
a na teploty, které pfi téchto procesech vznikaji. Proto potre-
buji povlak, ktery ma extrémné dobrou odolnost proti oxidaci.
Vzhledem k vysokym procesnim teplotam se kyslik stava
velmi reaktivni — coz mize zpUsobovat pfedéasné opotrebeni.
Moderni povlaky proto museji odolavat tomuto jevu. Povlak
musi byt doplnén nosnym materialem, ktery je témto podmin-
kam optimalné pfizplsoben. Tento tvrdokovovy substrat musi
byt co nejlepSim kompromisem mezi houZevnatosti a tvrdosti.
Pomoci substratd s jemnym zrnem Ize rovnomérné zvySovat
jak houzevnatost tak i tvrdost. To ¢ini TK nastroje robustnimi
a zarovef maji velmi dlouho Zivotnost.

Dal$im dulezitym kritériem je Uprava hran. Homogenizované,
cilené zaoblené fezné hrany zabranuji vzniku trhlin a vylamo-
vani, zpomaluji obruSovani a zajistuji pomalé a rovhomérné
opotfebeni. Frézy s touto charakteristikou Ize pouzit pro tfiskové
obrabéni riznych materiald. Pro maximalni zvySeni produktivity
Vasi prace navrhla Hoffmann Group své frézy z produktové
fady GARANT MasterSteel tak, aby splnily pozadavky riz-
nych obrabécich uloh. Mezi tyto ulohy patfi kromé obvodového
frézovani, frézovani drazek a Sikmé zanofovani i frézovani po
spirale a vrtani. Vybér spravného nastroje se proto musi pro-
vadét podle konkrétni ulohy.

Zminujete celou fadu obrabécich uloh. MiiZeme se tedy
vénovat Vasi nabidce u konkrétnich vyrobnich operaci?
Jaké zkusenosti s HPC frézami mate pri obvodovém fré-
zovani a frézovani drazek?

Pro uzivatele, ktefi museji na svych obrobcich provadét
pfedevSim obvodové frézovani a frézovani drazek a pouzivat
k tomu univerzalni stroje s vyménikem nastrojud, jsou dobrou
volbou klasické hrubovaci ¢tyrbfité frézy. Tyto frézy mohou
zCasti pfevzit i Ulohy, pro néz je jinak pfeduréen nastroj s vyme-
nitelnymi bfitovymi destiCkami, a to i napfiklad tehdy, kdyZ musi
byt povrch obrobku dodate¢né vyfrézovan do roviny. Pouzitim
HPC frézy Ize v tomto pfipadé usetfit Eas potfebny pro vyménu
nastroje, ¢imz se zkrati pfipravné casy.

Zku$enosti ukazaly, ze s HPC frézami Garant MasterSteel
se znacné zkrati doba obrabéni svafované konstrukce z kon-
strukéni oceli pro vSeobecné pouziti. V konkrétnim pfipadé
¢inila Uspora ¢asu na jeden konstrukéni dil 4,5 minuty v porov-
nani s pouzitim nastroje s vyménitelnymi bfitovymi destickami.

Jak je to u frézovani plnych drazek?

Pro frézovani hlubSich drazek s Sitkou vétsi nez 1xD do
plného materidlu a také pro obrabéni kfehkych konstrukénich
dilt je spravnym nastrojem vroubkovana hrubovaci fréza.
Vzhledem ke vroubkovanému profilu se pfi obrabéni touto fré-
zou tvofi menSi fezny tlak, a proto je konstrukeni dil vystaven
mensim zatizenim.

DalSimi vyhodami jsou obzvlasté kratké tfisky, které je
mozno mnohem snaze odvadét. Tento lepsi odvod tfisek
zvySuje procesni spolehlivost. Chce-li vyrobni podnik zvysit
efektivitu vyrobniho procesu, musi zavést pouzivani nastroju
s vétSim poctem zubd.

Bylo zjisténo, Ze frézy s péti zuby jsou obzvlasté efektivni,
jestlize ve vyrobnich procesech miize byt zachovan stejny
posuv na jeden zub. Tyto nastroje zvladaji o 25 procent vétsi
posuv ve srovnani se Ctyfbfitym nastrojem. Ve srovnani se
Sestibfitym nastrojem vykazuji lep$i odvod tfisek.
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V nabidce spolecnosti Hoffmann Group je také specialni
fréza se tfemi brity, ta je vhodna pro jaké vyuZiti?

PFi obrabéni obrobk( je ¢asto zapotfebi zhotovovat kapsy.
Vniknuti do materialu se provadi Sikmym zanofovanim, frézo-
vanim po spirale nebo vrtanim. Pfi téchto operacich ¢asto nara-
zeji klasické ctyrbrité HPC frézy na hranice svych moznosti.
Dlivody jsou zfejmé: Zejména pfi Sikmém zanofovani, vrtani
a frézovani po spirdle museji byt efektivné a rychle odvadény
smérem vzhuru vznikajici tfisky. Z tohoto diivodu jsou zapotfebi
pokud mozno co nejrozmérnéjsi drazky pro tfisky na ¢elnim
bfitu. U Ctyfbfitych néastroji jsou rozméry drazek pro odvod
tfisek konstrukéné vice omezeny nez u trojbfitych nastroju.
Hoffmann Group proto vyvinula zvlasté pro tyto pfipady pouziti
specidlni frézu se tfemi bfity. Pro u¢inny odvod tfisek, ktery je
nutny zejména pfi Sikmém zanofovani, byl navic vyvinut vybrus
$pi¢ky podobny vrtaku a odsazeny ve sméru ke stopce. Tim
vznika dostate¢ny prostor pro bezpeény odvod odebiraného
materialu z ¢inné zoény. Tribfita fréza je vSeumél mezi HPC
frézami. Lze s ni efektivné realizovat nejen Sikmé zanofovani,
frézovat po spirdle a vrtat, ale i frézovat drazky a frézovat po
obvodu. S jeji pomoci je mozné na stroji vyfesit vSechny pfi-
padné ulohy bez nutnosti vymény nastroje.

Nabizi tribrité frézy svym uZivateliim jesté dalsi vyhody?

Vyrobni podniky mohou kromé toho dos&hnout dal$i Gspory
¢asu, pokud pouzitim vhodného nastroje mize odpadnout kom-
pletni pracovni krok. Moderni HPC frézy zanechavaji v nékte-
rych pfipadech tak hladké povrchy, Ze jiz neni nutné provadét
potfebny dokon€ovaci fez. ZkuSenosti s novymi vysoce vykon-
nymi tfibfitymi frézami produktové fady Garant MasterSteel
napfiklad ukazaly, ze pfi obrabéni kfehkého konstrukéniho dilu
z oceli 16MnCr5 nevznikaly na tomto obrobku jinak obvykle
se vyskytujici stopy po chvéni nastroje. Po hrubovani s novou
vysoce vykonnou frézou neni proto zapotfebi provadét dalsi
dokonCovaci fez.

MuaZeme tedy v zavéru naseho rozhovoru shrnout néjaka
pravidla, kterymi se Ize Fidit pfi urcitych vyrobnich ope-
racich?

Koneény vybér nastroje ma byt vzdy orientovan na danou
Ulohu tfiskového obrabéni. Pritom hraji dulezitou roli kon-
strukéni vlastnosti nastroje, jako je pocet feznych hran a tvar
¢elniho bfitu: Pro obvodové frézovani a frézovani drazek je
napfiklad obzvlasté vykonny klasicky Ctyrbfity nastroj. Tento
nastroj mlize za urcitych okolnosti pfevzit i Ulohy uréené pro jiny
nastroj (napf. pro nastroj s vymeénitelnymi bfitovymi desti¢kami),
¢imz se uSetfi vyména nastroje. Pfi frézovani piné drazky a pfi
obrabéni kifehkych konstrukenich dild se ukazuje jako efektivni,
procesné spolehliva a obzvlasté mekce fezajici pétibfita fréza
s vroubkovanim. Tribfita fréza s vybrusem Spicky podobajicim
se vrtaku je naproti tomu pouzitelna jako univerzalni nastroj
pro veskeré operace a to i pro zanofeni do materialu, Sikmé
zanorovani a vrtani. Diky zlepSenym feznym hodnotam a faktu,
ze odpadaji nékteré pracovni kroky a nutnost vymeény nastroje,
Ize podstatné zkratit pracovni i pfipravné ¢asy a vyznamné
tak zvySit produktivitu. HPC frézy fady MasterSteel jsou navic
k dispozici v riznych délkach a polomérech a ¢aste¢né i jako
podrozmérné nastroje — v nabidce je tak vzdy optimalni nastroj
pro kazdou Ulohu tfiskového obrabéni.

Dékuji za rozhovor. o0
Iva Duroriovd, séfredaktorka machining & tooling magazine



