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A) OBLAST VYROBY FOREM A ZAPUSTEK

Oblast vyroby forem a zdpustek je stdle velkym konzumentem ndstrojd pro tfiskové obrabéni
kovi a soucasné motorem vyvoje novych a novych reSeni ndstroji s vétsi vykonnosti, ale i
universalnosti vlastni pouZitelnosti pri plneéni poZadavkd tohoto specialniho odvétvi. Jsou urcita
pravidla a metody, které byly casem popreny a nahrazeny takovymi, které drive nebyly vibec
predstavitelné. Pro zvyseni produktivity jsou klicovym resenim napriklad nastroje pro HSM
(high speed machining) frézovani kalené oceli s nizsi zavislosti na nasledném elektroerozivnim
nebo ruc¢nim dokoncovdni a rucnim docistovani a lesténi formy. S dnesnimi zdokonalenymi
ndstroji pro HFM (high feed milling) na CNC strojich s dostatecnym poctem otdcek muzete
obrabét dutinu zdpustky pri posuvech 1 270-5 000 mm/min a dosdhnout i tak kvalitni povrch a
snizit asy potrebné pro dalsi dobrusovani a lesténi az na pétinu. Plati to pro sorty materiali od
P20 az po H13.

Co se vsak nezménilo je to, Ze formy a zapustky je treba stdle rychleji a rychleji hrubovat,
polohrubovat a dokoncovat v hire a hire obrobitelnych materidlech. To prosté nelze obejit. At
Jsou vasi specializaci formy pro plasty, razidla, lisovadla ¢i postupné zapustky,
konkurenceschopnost a ziskovost zavisi vice nez na cemkoli jiném predevsim na rychlosti

s jakou dovedete odebrat prebytecny material. Pokud umite urychlit tuto cast vyroby, mizete
konkurovat i vyrobcim s levnéjsi pracovni silou.

MULTI-MASTER
Po rychlém odebrani prebytecného materidlu pri ryze hrubovaci operaci nastupuje etapa
polohrubovani. Je to pfiprava dutych i vydutych tvar( formy pro operaci dokoncovani
s jemnym a pokud mozno stejnorodym pridavkem. Je nutné dostat se i do ostrejsich koutd
formy, kam se s hrubovacim nastrojem nevejdeme. Mnohdy je tfeba pouzivat pfi takové
praci rdzné druhy a tvary nastrojd. Pro urychleni samotné vymény nastrojd jsou vyhodné
nastroje multifunkcni. V nastrojarnach se s oblibou pouzivaji k takové praci nastroje ISCAR
rady MULTIMASTER. -
Jedna se o jiz nékolik rokd Uspésné uzivanou variabilni $89%
fadu nastrojd sestavajicich z ocelovych, karbidovych ITY
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i wolframovych stopek rizné délky a Stihlosti s vyménnymi karbidovymi frézovacimi
hlavicemi rdznych geometrickych tvard.

Jednotlivé tvary supluji jak nastroje s vyménitelnymi
destickami, tak i monolitni stopkové frézy. Jejich tvary
(kulové kopirovaci, drazkovaci, kotoucové) se dodavaji jak
v ekonomickém (lisovaném) provedeni, tak i jako presné
brousené. Navic jsou vyrabény v rizné hustoté

zubU a v dostatecné Skale jakosti karbidd a povlakd. (obr.1)
Nyni rozsifil vyrobce tuto nastrojovou rfadu i o vétsi vyménné
hlavice osazené vyménnymi destickami vsech svych
nejpouzivanéjsich nastrojovych systém0 pro oblast
formariny (obr.2) Pro tuto skupinu pouzil logicky vétsi
velikosti zavitového spojeni s valcovou stopkou.

BCM D25-MMT15 DROPMILL

Jsou kulové kopirovaci frézy systému ISCAR DROPMILL. Urcené pro polodokoncovani a
dokoncovani pfi vysokych posuvech. Jedna se o plno efektivni dvoubfity nastro;.
Vymeénitelné desticky se vyrabéji v hrubovacim provedeni (jak s délenym ostfi tak i

s plynulym ostfim) a v provedeni pro dokoncovani. r /
> 1
fiiil

HCM D25/1.0-MMTas

Jsou multifunkéni kulové frézy systému BALLPLUS.

Do stejného drzaku Ize upnout rdzné tvary a geometrie
vyménnych desticek.

H4o0 ER D25-3-MMTa5-10
Jsou frézy rady HELIDO ROUND Hg4o00 osazeny oboustrannymi destickami se 4 radiusovymi
bfity R5 pro hrubovaci operace tvarovych ploch.

ERW Do13A025-2-MMT15-12
Jsou frézy systému MILLSHRED osazované kruhovymi destickami s délemym ostfim pro
polohrubovaci operace s velkym vylozenim nastroje. Vykazuji nizsi fezny odpor a déli tfisky
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na drobné segmenty, které velice snadno vyfouknout z tvofici se dutiny stlacenym
vzduchem.

FF EWX D25-4-MMTa5-04 a FF EWX D25-3-MMTa5-05

Jsou frézy systému HELIDO 600 UPFEED. Jedna se o rychloposuvové frézy s velkym
odbérem materialu za ¢asovou jednotku. Desticky tvaru trigon jsou oboustranné a poskytuji
uzivateli 6 vyuzitelnych feznych hran.

SD S-A-SP

Jsou vyménné kotoucové frézy systému MULTIMASTER.
Rozsah sitek 2 - 6 mm a prdmérd 31,7 mm. Jsou urceny
pro okruzni zapichovani podpichovani a nebo
drazkovaci operace.

MM S-A-L135-C25-Ta5-CH
Jsou stopkové drzaky o prdmeéru 25 mm se stfedovym privodem chlazeni a zavitovym
spojenim velikosti T15 MULTI-MASTER.

Pro jesté vétsi univerzalnost systému MULTIMASTER prinesl ISCAR na trh dalsi tvary
vyménnych frézovacich hlavic se zavitovym spojenim velikost To6.

MM ECD: Vyménna hlavice mdze slouzit jako
navrtavacek pro zajisténi presnéjsi polohy otvoru.
Velmi ostra Spicka drzi presné polohu pfi vnikani
do materidlu. 90° vrcholovy Uhel predurcuje hlavici
také pro operace srazeni hran 45 stupnd.

MM EC-H: Vyménna karbidova hlavice s 5 feznymi
brity. Pro eliminaci vibraci nastroje jsou jednotlivé
bfity s rdznym stoupanim Sroubovice (35 - 41°)

a nestejnou zubovou roztedi. Velmi dobre se hodi
pro dokoncovaci operace na takovych materialech
jako jsou vysokoteplotni slitiny, titan a Inconel.
Tyto hlavice se dodavaji v submikronovém karbidu IC308, v rozsahu prOmér( 8 az 25 mm.

MM TSo77-N...: 6 brité karbidové vyménné hlavice pro vyrobu malych T drazek, drazek a
podpichnuti. Tyto nové kotoucky jsou vyrabény v rozsahu prdmérd 7.7 mm s 20 mm
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dlouhym krékem. SiFka je v rozsahu 0.7 az 2.5 mm. Minimalni otvor pro tento nastroj je 8
mm. Nejlepsi volba pro vyrobu zapichl a draze pro O krouzky v otvorech nerotacnich
soucasti.

MM TS-45: Vyménna karbidova hlavice prdméru 7.7 mm s dlouhym krékem a vrcholovym
Uhlem bfitd pro srazeni hran 45°. Konstruovano specialné pro srazeni hran v malych
otvorech a dutinach.

MM EC-4: Vyménna karbidova hlavice priméru 5 mm, se 4 bfity,Uhel stoupani Sroubovice
30° a 45°. Jedna se o rozméroveé rozsifeni sortimentu smérem dol0 az na prOmér g mm,
ktery dlouho na trhu chybél a nahrazuje tak monolitni karbidové frézy v dolni rozmérove
hranici.

MM EB: Vymeénna kulova karbidova hlavice priméru 5 mm, se 2 nebo 4 bfity,Uhel stoupani
Sroubovice 38° nebo 30°. Jedna se o rozmérové rozsireni sortimentu smérem dol0 az na
prdmér 5 mm, ktery dlouho na trhu chybél a nahrazuje tak monolitni karbidové frézy v dolni
rozméroveé hranici. Urceno pro kopirovaci frézovani.

e

MM S-A-N: Osazena valcova stopka MULTIMASTER s vnitfnim chlazenim a vyvodem
paralelné podél krcku pro privod chladiva ke kazdému bfitu.

A tak zavérem lze jen potvrdit, Ze v ISCARu opravdu ,,...inovace nikdy nekonci". ProtoZe i u tak
variabilniho a jiz bohatého nastrojového systému jako je MULTIMASTER, dokadZe tato firma
stdle néco doplriovat a prindset nového do praxe.
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B) OBLAST SOUSTRUZENI A ZAPICHOVANI

Od doby prvni myslenky a realizace vyménitelné rezné desticky z karbidu wolframu v roce 1927
vykonalo mnoho spolecnosti na poli feznych nastroji obrovsky kus vyzkumné a kreativni prdace
pro jejich zdokonaleni, zejména v oblasti geometrie britu a tvari utvarecd. Samoziejmé i vyvoj
samotnych substratd reznych materidld jde ruku v ruce s timto vyvojem. A tak dnesni karbidy
pracuji za vyrazné vyssich feznych podminek nez v dobé svého prvniho pouZziti k ucelu obrabéni
a poradi si se Sirokou Skdlou obrabénych materidlg.

Neustaly vyvoj optimalizace procesu obrabéni je v souladu se zdokonalovanim obrabécich
strojU a center. Tim je dan predpoklad ke zrychlovani strojniho obrabéni. Obrabéci stroje
ovliviiuji vyvoj nastrojU a nuti vyrobce pfichazet s nastroji vice a vice produktivnimi. Ty musi
vlastni konstrukci téles a geometrii feznych bfitd pIné vyhovét metodam rychlého odbéru
materialu (Fast Metal Removal — FMR).

Ceny surovin pro vyrobu feznych karbidd ve svétovém méritku prudce rostou. Toho jsou si
vyrobci védomi a snazi se této skutecnosti podridit svdj dalsi vyvoj nastrojd. Firma ISCAR
pod logem své nové kampané HIGH-Q-LINE pfinasi opét inovativni nastroje, které svoji
uzitnosti a vykonnosti zohledriuji vyse zminény fakt. Nova reseni ulozeni desticek v [Gzku,
geometrii a povlakad slibuji zvySeni produktivity a Zivotnosti nastrojd. To vse ma kladny vliv
na tolik sledovanou ekonomiku vyroby.

Nova fada nastroju fady HIGH-Q-LINE pfinasi mnohé vyhody. Mezi ty hlavni patfi jakosti

feznych kapalin a vhodnost nastrojd i pro stroje s lehci konstrukci ramg.

INOVACE V OBLASTI SOUSTRUZEN/

Upinaci systém ISCAR DOVEIOTURN spolehlivé fesi pevné upnuti
negativnichoboustrannych ISO desti¢ek. Sikma bo¢ni plocha
desticky oprena v 10zku s rybinovitym vedenim je dokonale jiSténa

a nedochazi k jejimu zvedani ani pfi vysokych feznych silach pfi
hrubovacich operacich. Zejména u systému upnuti desticky packou

je markantné vyresen problém se zvedanim destic¢ek. Pfinosem této
inovace nastroje je moznost nasadit vyssi fezné parametry

a tim prispét k zefektivnéni vyroby.

NOVE UTVARECE PRO SOUSTRUZENI
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Celkem tfi nové utvarece pro obrabéni oceli byly vyvinuty a jsou aplikovany na novych EKO
desti¢kach. Produkuji malé, rovnomérné trisky s dobrym odchodem z mista fezu a snadnou
manipulaci. Svdj tvar si zachovavaji i pfi Sirokém rozsahu feznych podminek.

F3P — Utvarec pro dokoncovani M3P - Utvare¢ pro polohrubovani R3P — Utvared pro hrubovani

F3P — utvarec oboustrannych desticek s pozitivnim Uhlem Cela. Vlastni tvarovani pfinasi
jemny fez, nizsi rezné tlaky, mensi prenos tepla do bfitu a vyrazné prodlouzeni zivotnosti
desticek

M3P - utvarec oboustrannych desticek pro stredni aplikace obrabéni oceli. Ma zpevnénou
feznou hranu, pozitivni Uhel ¢ela a tvarovani na Cele pro snizeni prenosu tepla do nastroje

R3P — utvarec jednostrannych hrubovacich desti¢ek pro obrabéni oceli. Ma zpevnénou
feznou hranu, zpozitivnénou geometrii Cela pro snizeni feznych sil a tvarovani ¢elni plochy
pro snizeni prenosu tepla do nastroje

EKONOMICKE ISO destic¢ky pro soustruZeni s niz$imi naklady

V mnoha pripadech soustruznickych aplikaci mame snahu pouzivat desticky vétsich
rozmérd, nez je redlna potfeba dané operace. Proto ISCAR pfinasi na trh Siroky rozsah
malych a tim i levnéjsich ISO soustruznickych desticek. Jejich pouzivanim Ize dosahnout
vyrazné ekonomické Uspory Usporou drahého karbidu. Nové desticky maji stejné vlastnosti
a geometrii jako ty standardni. Jsou vyrabény v Sirokém rozsahu geometrii, utvarecd,
radiusy na rohu a takeé jakosti karbidd.

6
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Rada malych EKO desti¢ek zahrnuje i dal$i novinku ISCAR -desti¢ek:

YNMG 1604..., které Ize upinat do 10zek standardnich drzak{ desticek VNMG 1604... . Nové
desticky YNMG 1604... se vyznacuji vrcholovym Uhlem 25°. Jsou uréeny pro soustruzeni
Uzkych tvard a zapich0 tvar( ,V", které nelze bézné obrobit standardnimi destickami s
Uhlem 35°.

VYSOKE ZVYSENI HODNOT POSUVU SOUSTRUZENI

V oblasti rychlého odbéru materialu pfinasi firma ISCAR na trh nastroje rady FEEDTURN.
Jedna se o klasickou desticky tvaru trigon v kombinaci s nozovym drzakem s Uhlem
nastaveni 18,5 stupné. Pozvolny Uhel nastaveni dovoluje hloubku zabéru 1-3 mm, ale zato
posuvy od 1 do 2,5 mm na otacku. Navic je desticka WOMG jisténa v 10zku drzaku PWXOR/L
proti vylomeni systémem DOVEIOTURN (zminéno v Uvodu ¢lanku). Tento drzak prinasi
nejen vyhodu vysokych posuvg, ale i dalsi ekonomické dovyuziti vedlejSich bfitd jinak bézné
nevyuzivanych.

PRO KOPIROVANI SYSTEM SAFE-T-LOCK

vaevs

kosoctvercové desticky DCMTa3...SL s Uhlem hrbetu 7°.
Podélna drazka v 10zku drzaku presné koresponduje

s vylisovanym zebrem na spodku desticky a tim je
zajisténa jeji pevna fixace pro obousmérné podéiné
soustruzeni a profilovaci operace. Nové feSeni tvaru
|Gzka pIné resi problematiku vymackavani nebo axialni
vymezeni vile desticky pfi zméné sméru posuvu pfi
profilovacich aplikacich. Nové kosoctvercové desticky
DCMT 13T5..-F3P/M3M 55° s utvareci F3P a M3M jsou
urceny pro polodokoncovaci a dokoncovaci operace na
ocelich a nerez ocelich.

SOUSTRUZENI S HLOUBKOU ZABERU AZ 35 mm M

Zrychlit obrabéni velkych dilG jaké jsou obvyklé napriklad |y Al

; LA o vy s . , w3

v oblasti energetického primyslu a tézkého strojirenstvi, v
7
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na to uz je zapotrebi vybaveni nastroji vétsiho kalibru.

ISCAR pfinasi na trh novy nastroj PLBOR/L 5050T-40

s destickami LOMX 402224-H6P pro tézké aplikace soustruzeni. Nové tangencialné

upnuté desticky jsou vyrobeny z houzevnatého karbidu IC8250. Maximalni hloubka zabéru =
35 mm a maximalni posuv do 2 mm/ot.. V 10zku nozového drzaku jsou upnuty packovym
systémem a na spodku je drzak chranén podloZnou destickou. Tyto nastroje jsou urceny pro
tézké aplikace v energetickém, lodnim a zelezni¢nim prdmyslu.

PRODUKTIVNI CELNI ZAPICHOVANI — TANGRIP TNF

Tento novy Celni zapichovaci systém se vyznacuje opravdu vysokou tuhosti. Ta je dana jiz
samotnou konstrukci tangencidlniho upnuti desticky v [0zku. UmozZznuje nasazeni vysokych
posuvy a to i pti prerusovaném rezu. Upnuti fezné desticky v samosvorném ldzku bez jiného
upinaciho mechanizmu umoznuje plynulou tvorbu a odchod
trisky po Cele nastroje. Samotna geometrie desticky utvari
trisku tak, ze nedochazi k odirani bocnich stén zapichu

a triska plynule vybiha ven. Vyménitelné desticky TNF

Sirek 3 @ 4 mm se vyrabéji s utvareci P-1Q (na ocel) a M-1Q
(na nerez) v jakosti karbidu IC808. Stejnou destickou lIze
upnout do pravéhoi levého drzaku.

PRO TEZKE RADIALNI ZAPICHOVANI - DOVE-IQ-GRIP

Zapichovaci systém DOVEIQGRIP je evolucni produkt dlouholeté uspésné zapichovaci fady
nastrojd ISCAR-TIGER.

Nova rada se vyznacuje predevsim vysoce inovativnim feSenim upinaciho mechanizmu
desticek. Ty se vyrabéji standardné v sifkach 10, 12, 14, 16, 18 a 20 mm v jakosti karbidu
SUMO TEC grade IC808. Lze je pouzivat v integralnich drzacich s prirezem upmaa casti 25,
32 a 40 mm nebo v planzetach vysky 53 mm s vyménnym i kaze
a 14 mm.

Hlavni charakteristika
- Velmi tuhé upnuti desticky v rybinovitém vedeni
- Jednoduché ovladani upinaciho mechanizmu na
Cele drzaku. Pouhé pootoceni o pil - otacky staci k upnuti
a povoleni desticky.
- Pfi vyméné desticky neni nutné vyjmout Sroub z télesa
(odpada riziko jeho ztraty)
- Bezproblémovy odchod tfisky na Cele bez jakékoli ¢asti
upinaciho mechanizmu
8
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C) OBLAST FREZOVANI

Chveéni anebo samobuzené chvéni jsou jevy, které zpUsobuji pri vsech aplikacich triskového
obrabéni veliké starosti. Tento fenomén se predevsim podili na zhorsené kvalité opracovaného
povrchu, ztrdté presnosti, snizeni Zivotnosti a zvySeni opotfebeni ndstroji. Ve snaze potlacit
tyto negativni aspekty, jsou vyrobci nuceni casto pouzivat drahé, antivibracni nastrojové
vybaveni a soucasné snizovat rezné parametry. Tim vsak ale klesa produktivita a zvysuji se
vyrobni ndklady.

frézovaci desticky s asymetrickou konstrukci. Tyto desticky nabizeji nové moZnosti pro
snizovani vibraci pfi triskovém obrabent.

PFi frézovani se periodicky méni kontaktni zatizeni nastroje. Pokud dojde ke ztotoznéni
vibraci vyvolanych nastrojem s vibracemi nékteré ze zbyvajici ¢asti soustavy (obrobek/stroj)
vyvola to samobuzené chvéni.

V pfipadé samobuzeného chvéni pfi tfiskovém obrabéni je nutné reagovat okamzité.
Najcastéjsim zpUsobem je snizeni feznych podminek, cehoz disledkem je ale nezadana
nizsi produktivita vyroby.

Vsechny dostupné prostfedky na eliminovani vibraci pfi obrabéni, zvysuji vyslednou
produktivitu. Nabizi se nékolik technologickych moznosti: principialné zménit upnuti
obrobku, pouzit tuzsi upinaci systémy, pouziti antivibracnich drzakd atd.. .

Je tedy pochopitelné, Ze stabilita fezu v Sirokém rozsahu aplikaci a bez vyraznych ztrat
produktivity, je rozumny a opravnény pozadavek uzivateld nastroji smérem k jejich
vyrobcOm.

Pri hledani adekvatniho reseni je vyrobce nastrojd limitovany konstrukci.
Samozriejmé vyuziva zakladni principy konstrukce: co nejtuzsi a nejpevnéjsi nastroj,
pozitivni fezna geometrie a podobné. To jsou zakladni prvky Uspésné konstrukce. Tam, kde
je to mozné nebo pfi specialnich pozadavcich je dobré navrhnout tuhy a hmotny nastroj,
vice méné odolny samobuzenym vibracim. Avsak ne vsechny frézovaci nastroje mohou byt
hmotnostné predimenzované.

Po zohlednéni znamych principl je nékolik moznosti jak eliminovat samobuzené chvéni.
Nerovnomérny rozestup zub0 poskytuje jedno z feseni. Pfikladem jsou monolitni karbidové
stopkové frézy CHATTERFREE. Jiny zpUsob je variabilni Uhel stoupani sSroubovice feznych
hran. Dalsim konstrukénim prvkem pro efektivni snizeni chvéni je délena fezna hrana
(systém fréz SOLIDSHRED).

Zajimavym a ucinnym rfeSenim je pak kombinace obou posledné zminénych konstrukcnich
prvkd. Délena fezna hrana a variabilni Uhel Sroubovice poskytuje také velmi efektivni reseni
tlumeni samobuzeného chvéni (systém monolitnich nastrojd EC-H5M-CFR).

9
Tento projekt je spolufinancovan Evropskou unif a statnim rozpo&tem Ceské republiky



Pl a®
* X % .
* * o
B * * .
evropsky PO A

socialni MINISTERSTVO &KOLSTVI OP Vzdéivéni . ~ -
fondvCR EVROPSKAUNIE  WiADEZE A T2L0VVGHOVY  pro kenkwencesenoprost IPLZENSKY KRA]

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

4

Nazev projektu: Automatizace vyrobnich procesi ve strojirenstvi a femeslech
Registra¢ni ¢islo: CZ.1.07/1.1.30/01.0038
Pifjemce: SPS strojnick4 a SOS profesora Svejcara Plzen

Pokusy aplikovat tyto konstrukcni prvky na frézovacich nastrojich s vyménitelnymi
reznymi destickami vedou vSeobecné k nemalym problémOm. Aplikovani principu

variabilniho axialniho Uhlu britu desticky je vzhledem k ulozeni desticek v télese frézy
znacné limitované a spojené s mnohymi konstrukénimi problémy. Zmeéna orientace 10zka
desticky je omezena: fungujici konstrukce by méla pfi variabilnim Uhlu Cela zabezpedit
konstantni geometrii hibetu. To vsak neni technicky mozné. Je zfejmé, ze krok vpred si
bude vyZadovat jiné reseni.

Konstrukce jednostranné desticky HMgo ADCT 1505...-CF, kterd je soucasti velmi
Uspésné fady nastroj0 HELI2000, vyuziva Uplné odliSny pfistup. Typicka standardni lisovana
desticka ma rezné hrany rotacné symetrické okolo osy kolmé na jeji zakladnu. Desticky
HMgo ADCT 1505 ...-CF méni toto pravidlo. Jejich dvé fezné hrany ve Sroubovici maji odliSny
sklon. Pokud jsou pak desticky upnuté do standardniho télesa, kazda z dvou feznych hran
ma jiny Uhel stoupani Sroubovice. Dosazeny vysledek je velmi podobny variabilnimu Uhlu
Sroubovic jako u tvrdokovovych fréz, u kterych ma velmi efektivni vliv na redukci vibraci.

Nové asymetrické vyménitelné rezné desticky jsou vhodné pro vsechny existujici
frézovaci télesa systému HELI2000. Poskytuji tak znacné zvyseni vykonu zejména pfi:

- nizké tuhosti strojni soustavy

- vysokém vylozeni nastroje

- obrabéni tenkosténnych obrobkd

- problematickém upnuti obrobk{ a podobné

Vysledkem je zvySeni zivotnosti nejen fezného nastroje o (15 -20%), ale i celého
technologického vybaveni a snizeni prikonu v nékterych pripadech i vice jak 10%.

Tato nejnovéjsi konstrukce reznych destic¢ek firmy ISCAR je velmi slibna. Vyvoj
praskové metalurgie, lisovacich a spékacich technologii, prinese dalSi moznosti jako vyrobu
rezné desticky s riznou geometrii fezné hrany a prinese tak dalsi variabilni vlastnosti. To
poskyne dobry zaklad pro vyrobu feznych desticek s antivibracni geometrii. Obrovsky
potencial je hlavné u Celnich valcovych fréz tzv."kukuric", kde vyslednou feznou hranu tvori
dil¢i fezné hrany jednotlivych feznych desticek.

Nové reSeni nabizi nékolik moznosti pro zménu fezné geometrie nastroje jednoduchou
zménou pozice vymeénitelnych feznych desti¢ek pro nasledné nastroje s:

- neménnym Uhlem Sroubovic

- rGznymi Uhly Sroubovic (pro kazdou drazku)

- variabilni Sroubovici v jeji délce

Kromé toho je mozné ménit Uhel sklonu sroubovic v kombinaci s feznymi destickami
opatfenymi délenym ostfim.

Nové desticky CHATTERFREE - HMgo ADCT 1505...-CF Ize upnout do standardni stopkové
frézy
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HMgo E9oAD, Celnifrézy HMgo FgoA, Celni nastréné nebo celni valcové frézy HELIMILL.
Princip nerovnomérného zatiZzeni nastroje v chodu spociva v rozdilném axialnim 0hlu kazdé
ze dvou reznych hran vyménitelné desticky. Pro rozliseni jsou fezné hrany na hrbetu
barevné odlisené. Jedna strana je zluta a druha Cerna. Bfity se pak stfidavé osazuji do |Gzek
nastroje (viz obrazek).

p
> ) - -
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Vykonné celni frézy s Ghlem nastaveni 65°

Jak jsme jiz v Uvodu zminili, délené ostfi je jednim z moznych feSeni eliminace nebezpeci
vibraci. ISCAR soucasné uvadi na trh modifikovanou radu Celnich frézovacich nastrojd T465
FLN D...22ST s Uhlem nastaveni 65°. Uhel nastaveni 65° je vysoce efektivni Fedeni pro
predevsim minimalizace vystipovani hrany litinovych obrobkd jsou nespornou vyhodou.
Tyto nové Celni frézy s tangencialné upnutou 4 bfitou desti¢kou jsou konstruovany pro
maximalni hloubku zabéru do 19 mm.

Desticky T465 LNHT 2212-DN... se vyznaduji
vysoce pozitivni geometrii, klidnym chodem s nizkou
potfebou vykonu stroje. Axialni pozitiv s pravou
Sroubovici britu garantuje velice klidny chod i pfi
najizdéni a vyjizdéni ze zabéru. 2,5 mm hladici ploska
pomaha ke zvyseni kvality obrobeného povrchu. Pro
zvyseni vykonnosti jsou navic dodavany i desticky
s délenym ostfim. Ty mohou jesté vyrazné zvysit uz tak
dobry vykon pfi hrubovacich operacich.
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T465 FLN

Jsou dodavany ve tfech konfiguracich fezné hrany:

T465 LNHT 2212-DNTR v karbidech IC830, IC5400, DT7150, IC5100 a 1C810 pro obrabéni
oceli a litin.

T465 LNHT 2212-DN-R v karbidech 1C330 pro obrabéni nerez oceli a vysokoteplotnich slitin.
T465 LNMT 2212-CS jsou desticky s délenym ostfim dodavané v jakostech 1C830 a IC5400.
Nastroje jsou doporucovany k pouziti obrabéni rozmérnéjsich dild, které se vyskytuji
napriklad v energetickém ¢i lodnim primyslu.

Vice k nastrojom rady ISCAR HIGH-Q-LINE i pro dalsi aplikace tfiskového obrabéni na
Www.iscar.cz
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