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,Maly objem /velky mix”
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Dokdzete si s tim poradite

Pro nalezeni odpovédi na tuto otazku je tfeba vyjit z aktudini situace. Sou¢asnou podobu vyroby nejlépe vystihuje pravé popis
~maly objem/velky mix“. To znamend, Ze vyrabime malé pocty podobnych dilcti v mnoha riznych modifikacich a provedenich.
Schéma hromadné vyroby velkych pocti shodnych kusd jiZz soucasné poptavce nevyhovuje.

émer kazdy zakaznik Gi uzi-
vatel chce mit sv(j produkt co
nejlépe pfizplsobeny viastnim
potfebam ¢i narokdm. Vyroba
se tedy musi vyporadat s obrabénim rliz-
nych modifikaci obrobkd, z rliznych mate-
ridl{l, coz v praxi znamena ¢asté sefizovani
stroju, Upravy program{l a pouziti jinych nastroju. K tomu je
potfebna vysoka flexibilita vyroby. VeSkeré vybaveni musi
umoznovat pruzné zmény a Upravy, potfebné pro spinéni
pozadavkd.

Obrabéci stroje musi byt dostate¢né univerzalni a snadno
sefiditelné pro Siroké spektrum operaci. Tomu vyhovuji nejlépe
viceucelové stroje se snadnym pfistupem a ovladanim.
Jejich konstrukce je zaloZzena na dobré dynamice pohybu
a dosazeni potfebné presnosti obrabéni, postrada vsak stabi-
litu a vy$Si vykony €i kroutici momenty, zejména na vedlejSich
vietenech. Abychom na takovych strojich dokazali obrabét efek-

Podivejme se na pfipad optimalizace obrabéni ve spolecnosti
Flowserve s.r.0., ktera celosvétové pisobi v oblasti vyvoje, vyroby
a dodavek ¢erpadel, ventili a mechanickych ucpavek. Své produkty
dodava do odvétvi, jako je téZba a zpracovani ropy, zemniho plynu
a dalSich nerost(, energetika, chemicky a potravinarsky primysl,
vyroba léCiv a dal$i. Jedna se o velmi podobné dilce, vyrabéné ve
spousté modifikaci, v davkach ¢itajicich pouze par kusu a pfevazné
z korozivzdornych a Zarupevnych materialt. Obrabéni probiha
na multifunkénich soustruznickych centrech a frézovaci operace
jsou pomeérné komplikované. Na vyzvu spolecnosti Flowserve
zacal technicky tym Seco spolupracovat na optimalizaci vyroby
nékterych typickych obrobk.

Generalni feditel, Ing. Pavel Bacik, vyzdvihuje pfinos dosaze-
ni vyssi produkéni kapacity. ,Diky spolecnosti Seco Tools se
nam podafilo odhalit rezervy v nékterych stavajicich procesech
a optimalizovat obrabéni,“ komentuje Ing. Bacik. ,Jako produkéni
jednotka jsme samozfejmé hodnoceni za odvedeny objem vyroby.
Navic jsme Zjistili, ze moderni strategie obrabéni tolik nezatézuji
obrabéci stroje, jako pfi pouziti konvenénich metod.*

Prvni etapa optimalizace zUstala u pouziti monolitnich karbidovych
nastroju, avSak aplikovanych metodou trochoidniho frézovani.
Druhym krokem pak bylo nasazeni HFM nastrojd. Diky sortimentu
fréz s vyménitelnymi bfitovymi destickami jiz od priméru 12 mm
bylo mozné nahradit monolitni nastroje a uspofit tak naklady na
jejich prebruSovani. PouZziti konceptu bfitovych desticek je oproti
monolitnim nastrojim vyrazné nakladove nizsi.

Podtrzeno a secteno,
HFM ndstroje perfekiné
spliuji véechny ndroky

moderniho obrdbénil

tivné, musime spravné provést vybér fez-
nych nastroji a technologickych postup.

Velkymi pomocniky jsou samozfejmé
CAM systémy. Programy a aplikace
pro navrh a optimalizaci drah nastroji
a moduly pro pokrocilé strategie obra-
béni umozniuji daleko G¢innéjSi ubéry materialu, nez konvenéni
metody. To je umoznéno stupném vyvoje vypocetni techniky
a CAM softwar(l. Pouze pomoci moderniho HW a SW muzeme
rychle a U¢inné provadét vSechny potfebné vypocty, abychom
mohli obrobit rizné tvarové modifikace zékladniho provedeni
vyrobku, zménit obrabény materidl, ¢i rychle pfipravit vyrobu
zcela odlisného produktu.

Velmi dilezitym faktorem je také otazka bezpecnosti a spo-
lehlivosti vyroby. Vysledkem celého snazeni musi byt spravny
pocet spravné vyrobenych kusl ve stanoveném terminu. Toho

To se potvrdilo na vyrobni zakazce pfirub z austenitické nerezové
oceli, kde nastroje typu Seco HF2 generovaly Usporu 1125000 K¢
pfi vyrobni davce 300 kusl za rok. HFM metoda také zvysila
bezpecnost procesu obrabéni, a tim i spolehlivost vyroby.

Pavel Bacik pfipomina, ze
v dnesni situaci primyslové
vyroby je tfeba spolupracovat
s experty, jako je pravé spo-
le¢nost Seco Tools — pribéz-
né pracovat na optimalizaci
procesU a pruzné aplikovat
progresivni technologie obra-
béni. ,Vysledkem je vyznam-
né zkraceni ¢asu hrubova-
cich operaci, a to pfi velmi
bezpe¢ném a spolehlivém
procesu. Nastroje jsou malo
nachylné k vibracim a maji
delSi Zivotnost. Ta umozriuje
zkrétit vymeény, tedy nepro-
duktivni ¢asy stroje.”

Flowserve — néstroj HF2 o praméru
16 mm se dvéma bfitovymi destickami

Jeho slova jen potvrzuji unikatni moznosti této strategie obrabéni
a vyhody nastrojl pro frézovani vysokym posuvem. ,,SECO je
nas dlouholety partner, ktery nam nedodava pouze nastro-

je, ale hlavné prvotridni technologicka reseni,”“ uzavira

Ing. Bacik.
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Ize dosahnout jen za situace, kdy béhem
vyroby nebudou vznikat zmetky a kapa-
cita obrabécich stroju bude dobre vyuzita.
U vSech obrabécich operaci je tieba
zajistit vysokou bezpecnost a spoleh-
livost a vybér nastrojli a strategii obra-
béni tomu maximalné podfidit. Pokud
stroj stoji v dusledku feSeni probléma pfi
obrabéni, musime i v tomto ¢ase zapo-
Citavat jeho rezijni naklady. Vznikne-li
bé&hem vyroby nespravny kus, veskery
¢as na jeho vyrobu, pfipadnou opravu
¢i pfepracovani az po nutnost vyfrazeni,
znamenaji dalsi velké ztraty.

Naroky na prdmyslovou vyrobu jsou
¢im dal komplexnéjSi. Abychom zajistili
potfebny vysledek, je tfeba vSe dobre
naplanovat a pfipravit, a to ve vSech ohle-
dech.Vzhledem k tomu, Ze obrabéci stroj

Oboustranné desti¢ky systému Highfeed 6
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ve Vétsiné pfipadd ménit nemGzeme, musime vybérem dalSich
prvkl systému zajistit jeho nejlepsi vyuziti. DneSni CAM sys-
témy nabizeji rizné strategie obrabéni. Vétsinou vSak mame
k dispozici pouze jeden systém s konkrétnimi viastnostmi
a moznostmi. Jediné, co mizeme vyrazné ovlivnit, je vybér
obrabéciho nastroje. Potfebujeme nastroj bezpecny, ve
smyslu spolehlivosti béhem procesu obrabéni. Musi byt také
vysoce vykonny, a to i za situace, kdy vykonové parametry
stroje nejsou zcela optimalni. Navic musi byt i velmi univer-
zalni, abychom jej mohli vyuzit pro riizné strategie obrabéni,
rizné obrabéné materialy a tvary obrobkl. Jaky obrabéci
nastroj maze vSechny tyto naroky splfiovat?

V pripadé frézovani jsou nejvyhodnéjsSim feSenim
nastroje pro frézovani vysokym posuvem (HFM). Uz jejich
nazev napovida, Ze jde o vykonné nastroje s vysokymi feznymi
parametry a ve vétSiné pfipadl jde o nejucinnéjsi zplisob Ubéru
materialu. HFM je metoda pfesného hrubovani, umozriuje
vynechat polodokon€ovaci operace a vyznamne tak zkratit cas
vyroby. Podstatou této strategie je obrabéni s malou axialni
hloubkou fezu, vysokymi hodnotami posuvu a stiednimi
feznymi rychlostmi. Takova kombinace velmi dobfe vyho-
vuje moznostem multifunkénich obrabécich stroju s vysokou
dynamikou posuvl a niz8i stabilitou. Mala hloubka fezu zpQ-
nastaveni ostfi nastroje pfevazné sméruji do osy vietene.
Soustava je stabilnéjsi a ani dlouhé vyloZeni nastroje nevede
ke vzniku vibraci, napf. pfi obrabéni hlubokych dutin nebo
jinych komplexnich tvard. Minimalni radialni zatizeni zvySuje
bezpecnost operaci. Mala hloubka fezu pfedstavuje i snizené
riziko poskozeni obrobku béhem pripadnych neo¢ekavanych
udalosti. Spolehlivost metody prakticky eliminuje neplanované
prostoje. Problémy zplsobené nastrojem nebudou zkracovat
Gas vyméreny na skute¢nou vyrobu. Dal$i neproduktivni ¢as,
potfebny na vyménu nastroji Ci bfitovych desticek, snizuje
vysoka trvanlivost ostfi.

Frézovani vysokym posuvem — metoda HFM je vyhodna
pro obrabéni prakticky véech materiald. Cim je material
polotovaru hlfe obrobitelny, tim jsou vyhody metody frézovani
HFM vyraznéjsi.

Frézy Seco Highfeed2 a Highfeed 4

HFM nastroje jsou vhodné pro riizné typy operaci:

e obrabéni ¢elnich ploch,

* hrubovaci frézovani vnéjSich i vnitfnich tvard — metoda
~Z-levelling®,

Sikmé zafrézovani,

Sroubova interpolace,

ponorné frézovani.

Podtrzeno a sec¢teno, HFM nastroje perfektné splnuji
vS§echny naroky moderniho obrabéni!

PokroCilymi pfedstaviteli nastroji pro HFM frézovani jsou
napfiklad dva typy ze sortimentu novinek Seco 2016-2. Jabro
JHF181 je monolitni karbidova fréza s torickym profilem v roz-
sahu pramért 2—16 mm, uréena primarné pro HFM aplikace
v kalenych ocelich ISO-H. Velmi dobfe vSak zvlada i vysoko-
legované superslitiny ISO-S, at na bazi Zeleza, kobaltu nebo
niklu. Lze s ni dobfe obrabét i litiny ISO-K, a tak je vyuzitel-
nost této frézy podstatné Sirsi, nez u pavodniho typu JHF180.
Druhym HFM predstavitelem je systém Highfeed 6, vyuzivajici
nakladové efektivni oboustranné desticky se 6 bfrity. Tyto
nastroje s rozsahem priimért 50—160 mm jsou ur€eny pro vétsi
stroje a aplikace — je to nejvykonnéjsi varianta Seco v oblasti
produktivniho HFM frézovani.

Nejuniverzalnéjsi ucelenou fadu fréz Seco pro vysoké
posuvy predstavuje systém HF2/HF4. Vyuziva jednostranné
a oboustranné bfitové desticky, k dispozici je v rozsahu pri-
mérd 12-63 mm a s riznymi upinacimi systémy. Pravé malé
rozméry téchto nastrojl umoziuji nahradit v nékterych
aplikacich monolitni karbidové frézy a pfispét tak k Usporam
gasu i nakladd na vyrobu. 00

SECO 2

Seco Tools CZs.r.0.
Olomoucka 178a, 62700 Brno
T. +420530 500 811

F: +420 530500 810
seco.cz@secotools.com
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